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Bambusholz. A. H. Lymne und 
C. Leyst. (Brit. Pat. 265 697.) 
S. 266 

Baumwolle. Courtaulds Limited 
und Cl. Diamond. (Brit. Pat. 
269 012.) S. 364. 

— H. J. Huey. (Amerik. Pat. 
1616 749.) S. 204. 

Bleichen. B. Borzikowski. (Brit. 
Pat, 2613337 S: 996; 

— C. B. Thorne (Finn. Pat. 
11671.) S. 807. 

Cellulose. C. Dreyfus. (Brit. Pat. 
2062 157.). 8. 06. 

— W. Kaufmann. (Brit. Pat. 
258 836.) S. 776. 


— A. Pellerin. (Brit. Pat. 263 727.) 
8 

— Raoul Pictet und F. Tharald- 
sen. (Oesterr. Pat. 106 724.) S. 
522. 


— R. Pictet & F. Tharaldsen. 


— — 


Fällzylinder. Brysilʒka Limited 
(D. R. P. 451005) S. 715 


Fasermaterial. Reinigen von —. 
E. Gminder. (Brit. Pat. 266 897.) 
S. 293. 

Fasern. Tierische —. M. Berg- 


mann, E. Immendörfer und H. 
Loewe. (Oesterr. Pat. 106 852.) 
S. 584. 

Faserstoff. Ramar Syndicate, In- 
corporated von Norfolk. (Nor- 
weg. Pat. 44 169.) S. 631. 

Festigkeit von Papier. Robinson 
Fiber Corporation. (Brit. Pat. 
265 055.) S. 220. 

Halbstoff. I. G. Industrie A.-G. 
(Brit. Pat. 264 803.) S. 570. 

— H. Wenzl. (Amerik. Pat. 
1611 969.) S. 96. 

— aus Gras. Gesellschaft für me— 
chanische Cellulose. (Schwed. 
Pat. 63 074.) S. 495. a 

E. 


Holz. Aufschließen von —. 
Sterzl. (Oesterr. Pat. 107 599.) 
S. 774. 

Holzstoff. Gottfried Gurtner. 
(Schweiz. Pat. 120 266.) S. 495. 

— Ljusne-Woxna A. Bol. (Finn. 

Pat. 11 261.) S. 48. 

— J. Strindlund. (Tschechosl. 
Pat. 13 707.) S. 522. 

Holzzellstoff. I. Br. Beveridge. 


(Amerik. Pat. 1 631 789.) S. 508. 
— G. A. Richter. (Amerik. Pat. 
1 635 637.) S. 540. 
Holzzellstoffbrei. R. Pictet und F. 
Tharaldsen. Brit. Pat. 252 344.) 
S. 96. 
Imprägnierung von Holz. K. Bubla. 
(Finn. Pat. 11 663.) S. 807. 


Kochen. F. K. Fish jr. (Amerik. 
Pat 18 9: 5339, 
— E. Morterud. (Norweg. Pat. 
44 543.) S. 808. 
Kocher. F. K. Fish jr. (Amerik. 
Pat. 1 633 730 und 1 633 731.) 
S. 540. 
— Fr. K. Fish. (Brit. Pat. 255 029.) 
Se 80 
— T. C. Folin. (Schwed. Pat. 


(Schweiz. Pat. 121 822.) S. 775. 


- G. A. Serlachius. (Tschechosl. 
Pat. 21443.) S. 447. 


— Societe Francaise des Grins 
Artificiels. (Oesterr. Pat. 
04913.) 5 3, 

— J. Strindlund. (Tschechosl. 
Pat, 13 7% 3.322 

— A. R. de Vains. (Tschechosl. 
Pat. T6371) 8. 2 

— H. Wallin. (D. R. P. 452 946.) 


S. 700. 

Cellulosekocher. Aktiebolaget Va- 
porackumulator. (Tschechosl. 
Pat. 12395.) S. 523 

— P. A. Fresk. (Tschechosl. Pat. 
21 445.) S. 447. 

— J. Rudolf. (Fschechosl. 
22 357.) S. 726. 

Celluloselösung. Dr. A. Chase 
(Brit. Pat. 261 494.) S. 64. 

Esparto. E. L. Rinman. (Brit. 
Pat. 269 154.) S. 679. 


Pat. 


53881 8. 870 
— N. K. F. Hanson. (Amerik. Pat. 
1634 143.) S. 538. 


— E. Morterud. (Norweg. Pat. 
Ain 8: 71, 
— E. Morterud. (Schwed. Pat. 
63250,) S. 872 
— P. R. Panzi. (Amerik. Pat. 
1523 37 S. 400 
— C. Riddle. (Amerik. Pat. 
1639 613.) S. 632. 
> H. Valet. (Brit. Pat. 
277103.) S: 238. 
 Kocherreinigung. G. Ullmann. 


' Kochverfahren. 


(Oesterr. Pat. 106 011.) S. 362. 


Inh. L- Dündar 
(Amerik. Pat. 1 646 084.) S. 744. 


i — I. G. Farbenindustrie A.-G. 

| (Brit. Pat. 262603.) S. 93. 

— W. H. Howell jr. (Amerik. 
Pat. 1645754) S. 744. 

— B. S. Summers. . (Amerik. 
Pat: r 

— S. D. Wells. (Amerik. Pat. 
1626 171.) S. 346. 


8. 495. 
— Bird Machine Comp. 


Ligninanalyse. Krause & Bau— 
mann und H. Schwalbe. (D. R. 
P. 441 392.) S. 188. 

Mercerisieren. E. Gminder. 
Pat. 262 154.) S. 570. 


(Brit. 


Natroncellulose. E. L. Rinman. 
(Tschechosl. Pat. 20 404.) S 
522. 


Fake relle E. L. Rinman. 
(Amerik. Pat. 1 609 832.) S. 47. 

Papierstoff. V. Antoine. (Finn. 
Pat: 11 313) S. 150: 

— A. Biffar. (Schwed. Pat. 63 004.) 


(Finn. 

Pat. 11 485.) S. 494. 

F. K. Fish jr. (Amerik. Pat. 

1633 736.) S. 540. 

— W. H. Mason. (Norweg. Pat. 
43 862.) S. 432. 

— C. R. Robinson. 


(Amerik. Pat. 


1644447.) S. 728. 
— A. Wendler. (Oesterr. Pat. 
105 229.) S. 139. 


— Verfahren zur Behandlung von 


—. K. Sveen. (Norweg. Pat. 
44 095.) S. 571. 
Pflanzenfasern. O. Dubac. (Brit. 
Pat. 254695.) S. 171. 
— Heberlein & Co., A.-G. (Brit. 
Pat. 261 793.) S. 644. 
— Heberlein & Co., A.-G. (Brit. 
Pat. 258 598.) S. 495. 
Pflanzliche Fasern. Dr. M. Berg- 


mann, Dr. E. Immendörfer und 


Dr. H. Loewe. (D. R. P. 
440 996.) S. 170. 
Reinigen von Flachs. A. Karnat. 


D. R. RP: 448.061.) Sais, 

Reinigung von Pflanzenfasern. 
Krupp Grusonwerk A.-G. 
(Brit. Pat. 274 716.) S. 614. 

Röstapparat. D. E. D. Lape. 
(Amerik. Pat. 1 621 658.) S. 346. 

Rösten von Flachsstroh. L. N. 
Gillis. (Amerik. Pat. 1619 111.) 
S. 220: 

Röstverfahren für Bagasse. E.C. 
Lathrop und Tr. B. Munroe. 
(Amerik. Pat. 1 633 504.) S. on 

Sulfatkochverfahren. R. Collins. 
(Amerik. Pat. 1 648 111.) S. 792. 

Sulfitkochverfahren. F. Fish jr. 
(Amerik. Pat. 1 632 467.) S. 552. 

Sulfitzellstoff. C. H. Allen. 
(Amerik. Pat. 1 632 779.) S. 507. 

— J. B. Beveridge. (Amerik. Pat. 

1 649 942.) S. 827. 

G. A. Richter. 

616323.) 8. . 

G. A. Richter (Amerik. Pat. 

1 

Gg. A. Richter. (Amerik. Pat. 

I 640 853.) S. 663. 


e Pat. 


— G. A. Serlachius.: (Oesterr. 
Pat: 105495.) 5; 190, 

Sulfitzellstoffablauge. I. G. Far- 
benindustrie. (Norweg. Pat. 


43 298.) S. 48. 


— 1. G. Farben-Industrie A.-G. 
(Norweg. Pat. 43 714.) S. 282. 

Sulfitzellstoffkocher. Zellstoff- 
fabrik Waldhof, Dr. A. Schnei- 
der und C. Hangleiter. (D. R. 
P. 425 195.) S. 79. 

Tallöl. T. Hasselström. (Finn. 
Pat era 
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Textilveredelungsverfahren. 
Huebner. (D. R. P. 441 520.) 
S. 202. 

Veredein von Textilfaserstoffen. 
Dr. L. Lilienfeld. (Oesterr. 


Pat. 105039 und 105 O40.) S. 95. 


Veredelung. Heberlein & Co. (D. 
R. P. 444 189.) S. 361. 

Ze'lstoff. A. F. Barnard, Rob. E. 
Caswell und W. B. Pratt 
(Amerik. Pat. 1 648 838.) S. 792. 

— Brown Comp. (Norweg. Pat. 
2309.) S. 432. 

I. 6. Farbenindustrie A.-G. 
Norweg. Pat. 44 301.) S. 711. 
M. D. Mount. (Finn. Pat. 
11527.) S. 404. 

— A. S. Raoul Pictet. (Norweg. 
Pat. 43950.) S. 480. 

- A. S. R. Pictet und F. Tharald- 
sen. (Norweg. Pat. 43 337.) S. 
48. 


— A. S. R. Pictet und F. Tharald- _ 


sen. (Norweg. Pat. 43 648.) S. 

a. 

A. Sandberg. (Finn. Pat. 11672.) 
S. V0). 

— F. Svensson. 

da 400.) S. 283. 

Dr. P. H. Waentig und Dr. W. 

Gierisch. (D. R. P. 446 476.) 

S. 470. 

H. Walker. (Brit Pat. 267 226.) 

S. 203. 

J. H. Wallin. (Norweg. Pat. 

43187.) S. 48. 

~ für Flaschen. Société des Ap- 
pareils Macondeaux. (Oesterr. 
Pat. 100 471.) S. 479. 

— Herstellung weißen —s. E. F 
Heyerdahl und A. S. Thunes 
(Norweg. Pat. 43 116.) S. 48. 

- Kochen von — E, Morterud. 
(Schwed. Pat. 62 751.) S. 431. 

~ Mischen von —. 
sche Cellulosewerke A.-G. 
und Dr. A. Schneider. (D. R. 
P. 41203.) S. 202. 

le lteifabrikation, A. S. R. Pic- 
tet und F. Tharaldsen, (Norw. 

1 9 ue) S. 48. 

iStolfkocher, X. Nordi 
Armaturfahrikernn N 


(Schwed. Pat. 


! 


i 


Zellstoffaufbereitung. 


Antrieb. E. & M. Lamort Fils. 
(Oesterr. Pat. 106 349.) S. 362. 

Astfänger. R. Sieber. (Oesterr. 
Pat. 106 877.) S. 584. 

Knotenfänger. C. M. Hanssen und 
A. S. Thunes Mek. Verkstad. 
(Amerik. Pat. 1 629 619.) S. 
507. 

— C. H. Johnsson. (Schwed. Pat. 
62459.) S. 283. 

— G. P. Kropp. (D. R. P. 447 792.) 
S. 538. 

— E. W. Lindquist. (Amerik. Pat. 
1627 655.) S. 462. 

— Linke-Hofmann-Lauchhammer 


A.-G. (D. R. P. 443 885.) S. 
345. 
— C. Nebrich. (D. R. P. 45 1 966.) 
S. 742. 7 
— Antriebsvorrichtung für —. 


Etablissements E. & M. Lamort 
Fils. (D. R. P. 438 249.) S. 14. 


Planknotenfänger. E. R. Pawli- 
kowski. (Schwed. Pat. 62 553.) 
S. 283. 


Sandfang. A. W. Nilsson und J. 
Bj uhr. (Schwed. Pat. 62 787.) 


S. 431. 
Schoeller. (D. R. P. 441 145.) 
S. 188. 


| 


— K. Wilhelmsson. (Schwed. 
Pat. 63 548.) S. 712. 

Sortierapparat. S. Thune. (Brit. 
Pat. 253 148.) S. 31. 

Sortierer. A. Haug. (Oesterr. 
Pat. 105 516.) S. 17o. 

— R. Sieber. (Oesterr. Pat. 
106 878.) S. 614. 

ı — J. M. Spangenberg. (Schwed. 


Niederbaye- ` 


Pat. 62325.) S. 202. 
— H. Stub. (Schwed. Pat. 63 465.) 


S. 712. 

— H. Stub. (Finn. Pat. 11 438.) 
S. 431. 

— J. M. Voith. (Tschechosl. Pat. 


14 389.) S. 172. 


— für Papierstoff. Bird Machine 


Comp. (Finn. Pat. 11 437.) 
S. 431. 
Sortiersieb. J. A. Dickinson. 


(Amerik. Pat. 1 630 707.) S. 645. 


— H. I. Reed und Cl. L. Stafford. 


(Norweg. > 
5 44414.) S. 701. Hi 
- Ih C. Folin: (Norw. Pat 
a0 0.) S. 495. | 
N Fresk. 


-E J. FP. Gòthner und E. A. J. 


Orrmeli, (Schw 
ed. P 
S. a2 at. 62919.) 
* ONIA Dere . 
ken ond Zellstoff-Fabri- 


emische Werke 


Kohal t x , 
1 8108 5 2 (Schwed. Pat. 


- ul Fiete! und F. Tharald- 
„ eg. Pat. 44 363.) S. 


und J. Boltersdorf. 
63075.) S. 495. 
(Schwed. Pat 
630 l 


(Schweiz. Pat. 
0 


J. 

Waldhof, Dr. A 

und C. Hangleiter. 
S. 171. 


(Norweg. Pat. 


(Amerik. Pat. 1 639 273.) S. 664. 

Sortierung. A. Bol. C. J. Wenn— 
bergs Mek. Verkstad. (Schwed. 
Pat. 62289.) S. 202. 


Sortier vorrichtung. J. M. Voith. 
(Tschechosl. Pat. 13 733.) S. 
172. 


Sortierzylinder. E. & M. Lamort 
Fils. (Finn. Pat. 11 241.) S. 48. 

Stoffsichter. J. W. Stevens. 
(Amerik. Pat. 1 620 812.) S. 464. 

Stoffsieb. R. S. Clarke. (Amerik. 
Pat. 1 635 258.) S. 570. 


e) Bleichverfahren, Bleich- 
materialien. 
Bleichbütte. J. M. Voith. (Oesterr. 

Pat. 105 227.) S. 130. 
Bleichen. R. Baybutt, E. S. Far- 
row und Eastman Kodak Co. 
(Amerik. Pat. 1623 510.) S. 313. 
— Chemische Fabrik von Heyden 
A.-G. (D. R. P. 443 018.) S. 282. 
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J. d) Sortierer, Astfänger, Sandfang, Bleichen. I. G. Farbenindustrie A.- 


G. (Norweg. Pat. 43 869.) S. 432. 
— Köln-Rottweil A.-G. und Dr. 
E. Opfermann. (Schweiz. Pat. 
118 464.) S. 363. 
Albert D. Merrill. 
269 031.) S. 364. 
G. A. Richter und M. O. Schur. 
(Amerik. Pat. 1 630 704.) S. 645. 
— W. H. Schweitzer. (Amerik. 
Pat. 1 634 757.) S. 540. 

. G. Sherbondy und M. E. 
Boehm. (Amerik. Pat. 1 638 886 
und 1638965.) S. 664. 

C. B. Thorne. (Schweizer Pat. 
120 268.) S. 496. 
— von Cellulosebrei. C. B. Thorne. 

(Brit. Pat. 264 596.) S. 171. 


(Brit. Pat. 


— 


— 


— 


Bleichereianlage. C. B. Thorne. 
(Amerik. Pat. 1 634 388.) 8. 
571, 600. 

Bleichverfahren. O. Kress und 


American Lakes Paper Comp. 
(Amerik. Pat. ı 645 661.) S. 728. 
— C. B. Thorne. (Amerik. Pat. 
1642 978.) S. 679. 
— C. B. Thorne. (Amerik. Pat. 


1643 566.) S. 727. 

Cellulose. Köln-Rottweil A.-G. 
und Dr. E. Opfermann. (Brit. 
Pat. 241 536.) S. 363. 

Chlorbehandlung. H. Hjorth. 


(Norweg. Pat 44087.) S. 571. 

Chlorkalk. E. Krebs. (D. R. P. 
435 019.) S. 95. 

— E. Krebs. (D. R. P. 451 114.) 
S. 72%. 

Entfärben. The International Su— 
gar and Alcohol Company (Dr. 
M. Levy). (D. R. P. 439 074.) 
S. 202. 


Faserstoffbrei. R. A. Marr. (Brit. 


Pat. 266 168.) S. 266. 

Hypochloritverbindung. I. G. 
Farbenindustrie. (D. R. P. 
451655.) S. 742. 


f) Leimen, Füllstoffe, Färben, 
Kleben, Drucken. 
Füllmittel. K. Sveen. (Amerik. 

Pat. 1 622 474.) S. 294. 

Gips. Rhenania Verein Chemi— 
scher Fabriken A.-G. (Schwed. 
Pat. 62664.) S. 400. 

Glimmerblätter. Haefely & Co. 
(Schwed. Pat. 62 841.) S. 644. 

Harz. T. Hasselström. (Finn. 
Pat. 11 455.) S. 404. f 

Harzauflösungen. Société d'Ex- 
ploitation de Brevets et Procé- 
dés. (Norweg. Pat. 44074.) 
S. 571. 

Harzlösungen. Société d’Exploi- 
tation des Brevets et Procedes. 
(Schwed. Pat. 63 230.) S. 572. 

Imprägnieren. D. Finley und Pra- 
fine Companies. (Amerik. Pat. 


1641478) S. 663. 
— Dr. P. Heermann. (D. R. P. 
345 771.) S. 430. N 
Leimen. L. Chambon. (Brit. Pat. 
242 257.) S. 480. 


— J. A. De Cew. (Amerik. Pat. 
1621 300.) S. 283. 

— G. Davidson. (Amerik. Pat. 
1622406.) S. 204. 
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Leimen. E. Mahler, H. A. Roth- 
schild u. Kimberly-Clark Comp. | 


(Amerik. Pat. ı 650 022.) S. 827. 
— Ch. D. Wood. (Amerik. Pat. 
1634 603.) S. 540. 


Muster. Uebertragung farbiger 


—. O. und H. Palm. (Brit. 
Pat. 241 162.) S. 31. 
Sohlendichtung. L. Eilers. (D.R. 


P. 444 634.) S. 415. 


g) Holländer, Rührvorrichtungen, 
Mahlwerke, Kollergänge, Zer- 
faserer, Auflockerungs-, Brech- 
und Schwingmaschinen. 


Agaven. Fasern aus —. Krupp 
Grusonwerk A.-G. (D. R. P. 
451 268.) S. 726. 

Entfasern von Pflanzenstengeln. 
Dr. E. Gminder. (D. R. P. 
447 991.) S. 538. 

Entfaserung lederartiger Blätter. 
I. G. Farbenindustrie A.-G. 
(D. R. P. 450 866.) S. 711. 

Entfleischen von Agaveblättern. 
Fried. Krupp A.-G. (Brit. Pat. 
271755.) S. 523. 

Fasern. Prof. Dr. Possanner von 
Ehrenthal. (Brit. Pat. 271 938.) 
S. 523. 

— Spinnbare —. Cesar de Moli- 
nari. (D. R. P. 448 639.) S. 613. 

Flachs. A. Karnat. (D. R. P. 
451 760.) S. 742. 

— Reinigung von —, Hanf. Fa— 
bricord Inc. (Brit. Pat. 269 389.) 
S. 495. 

Flachsbrechmaschine. A. Löpki. 
(D. R. P. 443 412.) S. 331. 


Flachsschwingmaschine. Leterme. 
(Brit. Pat. 256 621.) S. 364. 
Grundwerk. H. Fischer. (D. R. 
P. 443 952, 444094.) S. 345. 


Holländer. L. A. Barry. (Amerik. 
Pat. 1 647 982.) S. 827. 
P. Bemberg A.-G. 
. 452 106.) S. 760. 
Kirchner. (D. R. P. 443 537.) 


332. 

.Mallickh. (D. R. P. 442 437.) 
265. 
.Milne. 


— 


HALA 


(Brit. Pat. 


32. 

— Ch. W. Shartle. 
1 624 875.) S. 463. 

— L. Shlick. (Amerik. 
1 623 364.) S. 380. 

— G. St. Witham jr. (Amerik. 
Pat. 1639917.) S. 632. 

— P. J. Wolff & Söhne G. m. b. 


261 301.) 


Pat. 


H. und H. Mallickh. (Brit. 
Pat. 272966.) S. 808. 
Holländerwalze. H. C. Claflin. 


(Amerik. Pat. 1614826.) S. 156. 
Kegelmühle. A. Bolton. (Amerik. 
Pat. 1633308.) S. 538. 
— A. Bolton. (Amerik. Pat. 

1642327.) S. 663. 
— A. Le R. Bolton. (Amerik. Pat. 

1 643 368.) S. 727. 
C. F. Lindström und J. Berg- 
(D. R. P. 


* 
438 247.) S. 
Kollergang. Vereinigte Schmirgel- 
und Maschinenfabriken A.-G. 
vorm. S. Oppenheim & Co. 
(D. R. P. 442 582.) S. 265. 


(D. R. 


(Amerik. Pat. 


Kollergänge. K. Bartenstein. (D. 
R. P. 438 491.) S. 31. 
Lignocellulose material. W. H. 


Mason. (Norweg. Pat. 43 247.) 
S. 48. 
Mahlmaschine. G. Sörbom. (Brit. 
Pat. 262070.) S. 479. 
Maisstengel. O. R. Sweeney. 
(Amerik. Pat. 1 639 152.) S. 632. 
Mischbottich. J. M. Voith. 
(Tschechosl. Pat. 13 279.) S. 


1 

Mühle. Fried. Krupp Grusonwerk 
A.-G. (D. R. P. 450 481.) S. 
678. 

Schärfrolle. R. Andersson. (Norw. 
Pat. 44 195.) S. 631. 

Zerfasern. Fago Cellulosa G. m. 
b. H. (Tschechosl. Pat. 20 391.) 
S. 172. 
— von Papier. O. Ch. Winestock. 
(Brit. Pat. 262 270.) S. 96. 
Zerfaserungsmaschine. A. J. Haug. 
(Amerik. Pat. 1 623 676.) S. 313. 

Zerkleinern von Fasermaterial. 
J. W. Sanders. (Brit. Pat. 
270 798.) S. 479. 


h) Papierfabrikation, Papier- 
maschinen, Filze, Siebe, Pressen, 
Sauger, Stoffregler, Verteiler, 
Abstreifer, Anfeuchter. 


Abstreicher. Maschinenbau A.-G. 
vorm. Starke & Hoffmann. (D. 
R. P. 442 153.) S. 250. 

Anfeuchtvorrichtung. H. Unge- 
thüm. (D. R. P. 441146.) S. 
188. 

Deckelapparat. The Maed Pulp 
& Paper Co. (Brit. Pat. 252 311.) 
S. 06. 

Erzeugung von Papier und Dach— 
pappe. P. Lindner. (Tschechosl. 
Pat. 17 167.) S. 172. 

Feuchtigkeitsgehalt. Atlantic Pre— 
cision Company. (Brit. Pat. 
276 468.) S. 679. 

Feuchtigkeitsindikator. Huyck & 
Sons. (Schwed. Pat. 62 361.) 
S. 283. 

Filz. E. von Asten. (Schwed. 

Pat. 63 973.) S. 791. 

E. . Lansing. (Brit. 

261 584.) S. 64. 

Filze. W. P. Feeney. (Amerik. 
Pat. 1 635 317.) S. 571. 

— Vickerys Limited. (Schwed. 
Pat. 62 950.) S. 494. 

— F. W. Vickery und L. St. 


— 


Pat. 


Johnson. (Brit. Pat. 263 504.) 
S. 156. 

Filzwäsche. E. von Asten. (Finn. 
Pat. 11589.) S. 696. 

Flachs. R. Forsyth. (Amerik. 
Pat. 1 646 087.) S. 744. 

Gautschprese. H. M. Ashby. 


(Amerik. Pat. 1612250.) S. 96. 
Gautschwalzen. Huyck & Sons. 
(Schwed. Pat. 63 773.) S. 700. 
Geschwindigkeitsregulierung. The 
Harland Engincering Comp. 
Ltd. (Schwed. Pat. 63 618.) 
S. 712. 

Gewebeprägung. Jean Dove. 
R. P. 450883.) S. 605. 
Haarfilze. I. G. . 
(D. K. P. 440 401.) S. 12 


(D. 
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Knotenfänger. Lamort. (Schwed. 
Pat. 63729.) S. 790. 

Langsieb. E. E. Berry. (Amerik. 
Pat. 1613 264.) S. 112. 

Langsiebmaschine. F. Bedard. 


(Amerik. Pat. 1 624 384.) S. 364. 


— K. E. Berry. (Amerik. Pat. 
1623 157.) S. 313. 

Langsiebpapiermaschine. E. E. 
Berry. (Amerik. Pat. 1 644 867.) 
S. 728. 

— G. S. Witham jr. (Amerik. 
Pat. 1 629 607.) S. 463. 

Langsiebpapiermaschinen. A. Al- 


drich. (Amerik. Pat. ı 629 087.) 
S. 462. 

— Beloit Iron Works. 
268 180.) S.347. 


(Brit. Pat. 


Luft. Befeuchten von —. A. Bol. 
Arca Regulator. (Schwed. 
Pat. 63 663.) S. 790. 

Luftvorwärmer. A. Bol. Ljung- 
ströms Angturbin. (Schwed. 
Pat. 63803.) S. 790. 

Metalltücher. W. D. T. Green. 


(Schwed. Pat. 62 326.) S. 202. 


Motoren. Siemens - Schuckert- 
Werke G. m. b. H. (Schwed. 
Pat. 63 140.) S. 631. 

Naßfilz. E. von Asten. S 
Pat. 1 610 545.) S. 

Naßprese.. W. H. Minspauch. 
(Brit. Pat. 265 415.) S. 250. 
apiet, C. Bücking. (Amerik. 

Pat. 1610742.) S. 79. 
— Herstellung von —. C. Bücking. 


(D. R. P. 438250.) S. 14. 
— Herstellung von —. C. Bücking. 
(Oesterr. Pat. 105 520.) S. 170. 
Papierbahnen. Verstärkte —. W. 


Kirchhof. (D. R. P. 450 311.) 
S. 695. 
„ E. Markoczi, 


J. Adam, F. R. Wiesner 


ss H. Mechwart. (Oesterr. 
Pat. 103 733.) S. 95. 

Papierge winnung. L. F. Dobler. 
(Tschechosl. Pat. 14 560.) S. 
522. 

Papiermaschine. C. H. Allen. 
(Amerik. Pat. 1 620 860.) S. 312. 

— V. Antoine. (Oesterr. Pat. 
104 910.) S. 47. 

— J. H. A. Armstrong. (Amerik. 
Pat. 1 616 211.) S. 219. 

— F. Bedard. (Amerik. Pat. 
1644 226.) S. 727. 

— Beloit Iron Works. (Brit. Pat. 
265 248.) S. 250. 

— Beloit Iron Works. (Brit. Pat. 
272 770.) S. 570. 

— Beloit Iron Works. (Schwed. 


Pat. 63771 und 63 772.) S. 790. 

E. E. Berry und Beloit Iron 

Works. (Amerik. Pat. ı 627 882.) 

S. 462. 

— W. G. O'Brien und Goodyear 
Tire & Rubber Co. (Amerik. 
Pat. 1645068.) S. 743. 

— Cameron Machine Comp. (Brit. 
Pat. 276778.) S. 679. S 

— Cameron Machine Comp. (Brit. 
Pat. 278 083, 278 084, 278085 u. 
278 301.) S. 776 

— A. E. Cofrin. 
1623 526.) 


(Amerik. Pat. 
S. 313. 


Papiermaschine. 


C. ] Thomas. 


D. B. Davies und 
(Amerik. Pat. 


1023096.) S. 313. 


— R. E. Heisel. 
1643857.) S. 7 


(Amerik. Pat. 
27. 


_R.H. Heisel u. The Mead & 


paper Comp. 


(Amerik Pat. 


163822.) S. 792. 


- J. K. Horsburgh jun. 


(Brit. 


Pat. 276884.) S. 679. 


— H. L. Kutter. (Amerik. Pat. 
1023 624.) S. 312. 
Leu eilen. (Amerik. Pat. 


1643716.) S. 727. 


— J. 


Moravec. 


(Amerik. Pat. 


1640007.) S. 632. 
— W. H. Millspauch. (Brit. Pat. 


278 817.) . 


702. 


— S. Milne. (Brit. Pat. 263 516.) 


§. 150. 

J. J. Niks. (Amerik. Pat. 

16410986 und 1641 087.) S. 678. 
— F. A. Peschl. (Amerik. Pat. 


1020037.) S. 312. 


— F. A. Peschl. 


(Amerik. Pat. 


1634885.) S. 540. 


— F. A. Peschl. 


272115.) S. 


— F. A. Peschl. 
Paper Comp. 


(Brit. Pat. 
569. 
und International 


(Amerik. Pat. 


1623436.) S. 313. 


— E. Poirier, 


(Amerik. Pat. 


1633189.) S. 552. 

— C. V. Proctor. (Amerik. Pat. 
1037 230.) S. 571. 

- Th. T. Rogan u. E. B. Wright. 


(Amerik. Pat. ı 617 


— The British 


Comp. Lid. (Brit Pat. 257 612.) 


F. 171. 


- The India 


767.) S. 203. 
Thomson-Houston 


Rubber, Gutta 


Percha & Telegraph Works 
(amp, Ltd. (Brit. Pat. 266 465.) 


S. 200. 


~ J. F. Tnibedeau. (Amerik. Pat. 
bsh ogg.) S. 744. 


— C. W. 


11 1 
at. 1019 168.) S. 220. 
~ Ch, W. Wen 
Pat. 1635 772.) S. 570 
. FE. Younzchild. 
, Pat, 1637 169.) 8. 571. 
ipiermaschinen, 
Co. (Schwed. 


(Amerik. 
(Amerik. 


(Amerik. 


Brovn, Boveri & 
Pat. 61029.) S. 701. 


=. Der i 

man) Th (Finn. Pat. 

Erke 

s m (D. R. P. 447 883.) 

Chr. Gaie va 

0 Tas Pca ez. Pat. 
~ F. Mouf : 

s 90 ang. (Brit. Pat. 273 602.) 

a a (Brit. Pat. 

. rs und A. B 

ek Pat, 1623272) S. 305 
-C Seybold „ 


(Schwed. pate J. Boltersdorf. 


. — . ̃ —— A 


Papiermaschinen. Vickerys (1920) 
Limited. (Oesterr. Pat. 106 146.) 


S. 363. 
— S. C. Wentz. (Brit. Pat. 
C 


269 382.) S. 495. 

— Drahtfiltertuch für s 
Kurtz-Hähnle und H. Kurtz. 
(Brit. Pat. 262 336.) S. 96. 

Papier- und Pappemaschinen. K. 
W. Koeser. (Amerik. Pat. 
1608698.) S. 48. 

Rundsieb. W. A. Kelly. (Amerik. 
Pat. 1 625 472.) S. 380. 

Saugkasten. G. C. Compton. 
(Amerik. Pat. 1 608 202.) S. 47. 

— J. Hroch. (Brit. Pat. 267 147.) 
S. 570. 

— J. H. Reedy und Th. A. Cape. 
(Amerik. Pat. 1 630 027.) S. 507. 

Saugvorrichtung. St. Anne's 
Board Mill Company Ltd. 
(Oesterr. Pat. 107 459.) S. 775. 

Saugwalze. Beloit Iron Works. 
(Brit. Pat. 279 528, 279768 und 
279 769.) S. 828. 

— St. Anne's Board Mill Comp. 
Limited und R. B. Heys. 
(Oesterr. Pat. 107 172.) S. 696. 

Saug zylinder. St. Anne’s Board 
Mill Comp. und R. B. Heys. 
(Finn. Pat. 11 439.) S. 431. 

— (Walze). St. Anne's Board 
Mill Comp. Ltd. u. R. B. Heys. 
(Tschech. Pat. 22 368.) S. 726. 

Schaber. Vickerys (1920) Ltd. 
(Finn. Pat. 11 550.) S. 696. 

— für Papiermaschinenwalzen. S. 
Evensen. (D. R. P. 438 251.) S. 14. 


— 
* 


Siebe. W. Keller. (Brit. Pat. 
272 021.) S. 569. 

Siebblech. C. Nebrich. (Oesterr. 
Pat. 106 142.) S. 362. 

Siebpartie. A. Bol. Karlstads 
Mek. Verkstad. (Schwed. Pat. 
64 008.) S. 807. 

Siebtuch. A. Elsenhaus. (Brit. 


Pat. 266 931.) S. 293. 
— Kurtz. (Amerik. Pat. 1 624 049.) 


S. 463. 

Stoffbottiche. K. Holter und O. 
Quiller. (Schwed. Pat. 63 341.) 
S. 630. 

Stoffregler. W. J. Sheridan. 


(Amerik. Pat. 1 619 682.) S. 220. 


Stoffwasser. M. Wenzel. (D. R. 
P. 447 504.) S. 522. 
rockenpartie. von Asten. (Brit. 
Pat. 273 610.) S. 560. 

Trockenzylinder. Beloit Iron 
Works. (Norw. P. 43 601.) S. 203. 

Wassergehalt. Argaville Clark. 
(Brit. Pat. 275 741.) S. 644. 


Wasserzeichen. H. R. Harrigan. 
(Amerik. Pat. 1 616 222.) S. 219. 

Zylinder. Beloit Iron Works. 
(Schwed. Pat. 62996.) S. 495. 

Zylinder-Papiermaschine. A. Al- 
drich. (Amerik. Pat. 1617734.) 
S. 250. 


i) Trocknen, Entwässern, 
Entlüften, Eindampfen, Filter. 


Dampftrockenzylinder. J. M. Ar- 
not. (Finn. Pat. 11 633.). S. 790. 

Eindampfen. Zellstoffabrik Wald- 
hof und A. Schneider. (D. R. 
P. 449 685.) S. 663. 


— — nn nn — 
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Oliver 


Eindicken. Continuous 
Filter Comp. (Brit. Pat. 270 108.) 
S. 480. 


Eindunsten. Wirth-Frey. (Schwed. 
Pat. 62 420.) S. 283. 

Eindunstungsapparate. Siemens- 
Schuckert-Werke G. m. b. H. 
(Finn. Pat. 11 588.) S. 679. 

Entwässern. St. Anne’s Board 
Mill Comp. Ltd. u. R. B. Heys. 
(Schwed. Pat. 63 251.) S. 631. 

Entwässerung. V. Antoine. 
(Amerik. Pat. 1 638075.) S. 663. 

Feuchtigkeit. Schützen gegen —. 
L. Rado und J. Modern. 
(Schweiz. Pat. 120 536.) S. 631. 

Filter. A. Alfsen. (Norweg. Pat. 
43 336.) S. 48. 

— J. P. Bemberg, A.-G. (Oesterr. 
Pat. 105 240.) S. 139. 

— A. S. Moses. (Amerik. Pat. 
1626 951.) S. 39. 

— A. Bol. H. Rydgren. (Finn. 
Pat. 11 286.) S. 124. 

Filterpresse. J. P. Bemberg. 
(Oesterr. Pat. 104911.) S. 47. 


Filtration. W. D. Mount. (Finn. 
Pat. 11 454.) S. 494. 
— W. D. Mount. (Norweg. Pat. 


43 784.) S. 432. 
Filtrier vorrichtung. Cuprum Akt.“ 


Ges. (Schweiz. Pat. 117 322 u. 
117351.) S. 171. 

Flüssigkeiten. Schäumende — 
W. D. Mount. (Finn. Pat. 
11 526.) S. 494. 

Korrosionen. Verhinderung von 
—. Aktiengesellschaft Kumm- 
ler & Matter. (D. R. P. 
441488.) S. 219. 


Schleudern. Entfernung des Faser- 
gutes aus E. Gminder. 
(Oesterr. Pat. 105 518.) S. 170. 


Schraubenpressen. Ch. Holter u. 
O. Quiller. (Norweg. Pat. 
44 206.) S. 631. 


Trockenanlagen. O. Nordström. 
(Schwed. Pat. 62 270.) S. 202. 

Trockenapparat. R. Schilde. 
(Schwed. Pat. 63 260.) S. 570. 

Trockeneinrichtung. L. Kurz. (D. 
R. P. 448 012.) S. 551. 


— A. Lambrette. (Brit. Pat. 
266 649.) S. 266. 

Trockenmaschinen. Värmeled- 
nings-A. Bol. Calor. (Schwed. 
Pat. 61 825.) S. 32. 

Trocken zylinder. L. M. Blyth. 
(Brit. Pat. 264 341.) S. 171. 

— P. O. T. Sylwan. (Schwed. 
Pat. 63 741.) S. 790. 

— P. O. T. Sylwan. (Schwed. 
Pat. 63 122.) S. 572. 

Trocknen. J. E. Alexander. 
(Finn. Pat. 11 587.) S. 696. 

— J. E. Alexander. (Schweiz. 


Pat. 118 277.) S. 282. 
— R. L. Boije. (Finn. Pat. 11 604.) 


S. 666. 
— F. Grewin. (Oesterr. Pat. 
105 219.) S. 139. 


F. Grewin. (Tschechosl. Pat. 
21652.) S. 523. 
Kalle & Co., A.-G. 
451 408.) S. 742. 
— A. Lambrette. (Schweiz. Pat. 
118687.) S. 363. 


— 


(D. R. P. 
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Trocknen von Papier. J. E. Alexan- 
der. (Schwed. Pat. 61 751.) S. 14. 


Trockner. Dr. W. Beschnidt. (D. 
R. P. 449 863.) S. 644. 

— Maschinenfabrik Laube. (D. 
R. P. 443 645.) S. 345. 

Trocknung. R. Schilde. (Brit. 


Pat. 266 162.) S. 266. 

— Societe Chimique des Usines 
du Rhone. (Brit. Pat. 241 871.) 
S. 347. 

Zellenfilter. R. Wolf Akt.-Ges. 
(D. R. P. 449 430.) S. 630. 


k) Pappenfabrikation, Pappen- 
maschinen. 
Dachdechzwecke. Material für —. 

L. Schwabe. (Schwed. Pat. 
63563.) 71 
Dachpappe. A.-G. der Vereinigten 


Asphalt- und Baumaterialien- 
werke und F. Schmid. (Oest. 

Pat. 107 069.) S. 696. 

— L. Buchbinder. (Tschechosl. 
Pat. 9093.) S. 171. 

— J. Janser. (Tschechosl. Pat. 
16 944.) S. 172. 

— J. Janser. (Tschechosl. Pat. 


16 945.) S. 172. 
— L. Schwabe. (D. R. P. 448 826.) 
S. 630. 


— , — —— 


Dachpappen. L. Schwabe. (Oest. 
Pat. 104 587.) S. 31. 

Dachpappenmaterial. Ch. N. 
Forrest. (Brit. Pat. 266 224.) 
S. 266. 

Emulsion. L. Kirschbraun. (D. 
R. P 442016): 3.236, 

Kastanienholz. F. G. Rawling. | 


(Amerik. Pat. ı 630 635.) S. 464. 
Packungen aus Pappe. O. Loewitt. 
(Oesterr. Pat. 106 145.) S. 363. 
Pappe. J. H. Mitchell. (Amerik. 
Pat. 1 648 237.) S. 827. 

— Härtung von — Christoph & 
Unmack A.-G. (Oesterr. Pat. 
105 068.) S. 95. 

— Profilierte n. 
und Dr. W. Schacht. 
P. 438 298.) S. 14. 

— Wetterfeste —. 


D. N. 


Pappebahnen. Herstellung von 
Papier- oder — M. Koppel— 


mann. (Amerik. Pat. 1618 289.) 


So 219. 
Schachtelteile. Emil Jagenberg. 
Finn au 1146) 5, 431. 
Strohpappe. M. E. Pennington. 


(Amerik. Pat. 1625 090.) S. 346. 


— M. E. Pennington und A. Br. | 


Davis. (Amerik. Pat. 1 645 997.) 
S. 744. 


l) Abwässer, Stoffänger. 


Stoffänger. R. J. Marx. (Brit. 
Pat: 272130) 8. 569. 


m) Kalander, Glättwerke. 


Glättwerk. J. W. Erkens. 


(D. 
R. P. 449 200.) S 613. 


R W. Hilton, | 
(Amerik. Pat. 1624 599.) S. 364. 


Georg Endler 


Kalander. G. L. Dörr und I. G. 


Farbenindustrie. (Amerik. Pat. 


1644819.) S. 744. 
— I. G. Farbenindustrie 


A.-G. 
(Brit. Pat. 264 179.) 


S. 644. 


Kalander. J. A. Frossard und G. Schneider. 
Pat: | 


Lamoureux. (Amerik. 
1610 046.) S. 80. 
— J. A. Frossard und G. Lamou- 


reux. (Amerik. Pat. 1 644 917.) 
S. 743. 

— H. G. Gram u. Great Northern 
Paper Co. (Amerik. Pat. 
1 629 681.) S. 464. 

— C. G. Haubold A.-G. (Brit. 
Pat. 276 599.) S. 679. 

— S. Milne. (Brit. Pat. 277 181.) 
8. on. 


— E. Schmitt u. Haubold A.-G. 


(Amerik. Pat. 1 618 554.) S. 219. 
Kalanderwalze. I. G. Farbenindu- 
strie u. G. L. Doerr. (D. R. P. 
446 513.) S. 479. 
Kalanderwalzen. Dill & Collins 
So, (D. R. P. 441031.) S. 170; 
— N. Isherwood. (Brit. Pat. 
264 670.) S. 171. 
— Vickery’s (1920) Limited. 
(Oesterr. Pat. 106 626.) S. 322. 


n) Schneidemaschinen, Roll- 
maschinen, Walzen, Abreiß- 
vorrichtungen. 
Abschneiden von Zellstoffbogen. 


J. Bergmann-Knobel. (Schwed. 
Pat. 61814) S. 32 


Aufrollen. A. Hartweger. (Oest. 
Pat. 105908.) S. 362. 
Aufrollvorrichtung. R. Martin. 


(D. R. P. 450 634.) S. 69s. 

Aufschneiden von Papierrollen. 
H. E. Lindberg. (Schwed. Pat. 
62 103.) S. 139. 


Baumaterial 


L aus Holzcellulose. 


Auf wiekelmaschine. Beloit Iron | 
Works. (Brit. Pat. 270 254.) 
S. 679. 

Aufwickeln von Papierbahnen. : 


F. Moufang. (D. R. P. 451 391.) 
8. 726 
Aufwickelvorrichtung. W. Okuura. 
(N. R. P 448494) S. 613, 
Holzwalze. H. G. Alexander. (D. 
R. P. 438 828.) S. 47. 
Längsschneider. G. Spieß. (D. R. 
P. 444 041.) S. 361. 
Papierblätter. C. Scheinberger. 
D. R. P. 4396009.) S. 64. 
Papierrollen. W. Ljungström. 
(Finn. Pat 1135358, 283. 
Presse. M. Häußer. 
445 688.) S. 447. 
Preßwalzen. F. Reddaway & Co. 
(Brit. Pat. 268 871.) S. 364. 


| Schneidemaschine. F. Lerner. (D. 


R. P. 452 421.) S. 774. 


IA R P, | 


Einschlagmaterial. H. Geißler. 
(DO: 8. P. 4851327 5: 
Elektrisch - isolierendes Papier. 


Schneidemaschinen. Independent 
Paper Mills Inc. (D. R. P. 
448 483.) S. 584. 

Schneiden. W. E. Molins. 
(Oesterr. Pat. 105 241.) S. 130, | 

— E. Strauß. (D. R. P. 4448332) | 
S. 418. 

— von Papierbahnen. W F 


Marresford. (Brit. Pat. 243 366.) 
S. 365. 


Schneider. Aktiengesellschaft für 
Kartonnagen-Industrie. (D. R. 
444 831.) S. 430. 

—.A, Milius- (D. R. P. 444 830.) 
SEE 

| — O. Reitter. (D. R. P. 450 764.) 
3 SIE 


| 
| 
| 
| 


A. Wirz. 
441948.) S. 236. 
Schneidmaschine. S. G. Rowles 

und P. R. Fender. (Brit. Pat. 
27738) S. 728. 
Schneidmaschinen. Grahl & Hoehl 
(D. R. P. 446859.) S. 494. 
Stativ für Papier in Rollen. F. 
Schade. (Schwed. Pat. 63 981.) 
S8. JOf: 


A 


Steuerung. M. Landraud. (Schwed. 
Pat. 63 409.) S. 630. 

Tiegeldruckpressen. Miller-Saw 
Trimmer Co. (Schwed. Pat. 
63 792.) S. 790. 

Umwickelvorrichtung. 1 
Mülwert. (D. R. P. 444 348.) 
S. 361. 

Vordruckwalzen. E. N. Daulton. 


(Amerik. Pat. 1 621 874.) S. 346. 


Walzen. B. W. Rogers und W. 
Lo Cilaos: (Amerik. Pat. 
1615378.) S 220 

| Zerreißen. J. Knox. (D. R. P. 
443 411.) S. 345. 

Zuschneiden. C. M. Mac Allister. 


| 
| 


| 


| 
| 


‚, Astbestpapier. J. 


(Amerik. Pat. 1 608 129.) S. 32. 


o) Buntpapiere, Spezialpapiere und 
Spezialpapen aller Art, 
Pappenguß. 

A. Heany. 
(Amerik. Pat. ı 642 495.) S. 663. 
aus Papier. A. P. 
White. (Brit. Pat. 261 606.) 

S. 80. Kar, 
Behälter aus Faserstoff brei. W. 
H. Oliver und E. S. Culver. 
(Amerik. Pat. 1 637 532.) S. 645. 
M. Koppel- 
Pat. 274 413.) 

Sa yai 


— aus Papierbrei. Seaman Con- 
tainer Manufacturing Corpora- 


mann. (Brit. 


tion. (Oesterr. Pat. 107 303.) 
S. 743. 

Buntpapier. Collins Manufac- 
turing Co. (Brit. Pat. 267 013.) 
8. 203; 

— H. M. Ross. (Amerik. Pat. 


1624 184.) S. 463. 

Durchsichtiges Papier. K. S. Mac— 
lachlan und Lincoln Pulp and 
Paper Company. (Amerik. Pat. 
1645 249.) S. 776. 


C. A. Haanen 
Guilleaume. Carlswerk A.-G. 
(Amerik. Pat. 1 630 424.) S. 507. 
Elektrotechnik. Papier für die —. 


Jaroslaws erste Glimmer- 
warenfabrik. (Schweiz. Pat. 
117.631.) S. 363, 

Färben. J. Brandwood. (Schwed. 
Pat. 633131J3 3, 372 

Farbiges Papier. Ch. W. Unkle. 


(Amerik. Pat. 1 644 620.) S. 728. 
Farbmuster. O. Palm. (Brit. Pat. 
247 064.) S. 80. 
Faserstoff-Formmaschine. F. Foy. 
(Amerik. Pat. ı 621 401.) S. 284. 
Faserüberzug. Standard Electric 
Aktieselskap. (Schwed. Pat. 
62529.) S. 283. 


und Felten & 


———— 


Fensterbriefumschläge. O. Pöppel. 
(D. R. P. 430 750.) S. 05. 
pettwiderständige Zwischenschicht. 
L. Kirschbraun. (Amerik. Pat. 

1621888.) S. 346. 

Folien. Herstellung von —. Wolff 
& Co. (Brit. Pat. 257 924.) 
S. 870. 

— . Wolff & Co., Dr. Cza- 
pek und R. Weingand. (Norw. 
Pat. 44 105.) S. 571. 

Formmaschine. F. Louisot. 
(Amerik. Pat. 1 621 593.) S. 346. 

Formung von Gegenständen aus 
Stoffbrei. B. R. Williamson. 
Amerik. Pat. 1634 128.) S. 540. 

Geformte Gegenstände. Hillhouse 
Bucl. (Amerik. Pat. 1 624 471.) 
S. 380, 


— — Dr. F. Schmidt. (Brit. Pat. Felten & Guilleaume Carlswerk 


060.) S. 347. 


| Hohlkörper. K. Schmidt. (Oesterr. 


| 


8 


Vacuum Pulp Products | 


Corporation. (Brit. Pat. 278232.) 


8 576 ! 


di 
— Körper. D. G. Leysieffer. 


(Schweiz. Pat. 120 866.) S. 631. | 


liebenstände aus Faserstoffen. J. 
J. H. Sturmey. (Brit. 

g.) S. 364. 

uemusterte Papiere. I. G. Farben- 


Pat. 


industrie A.-G. (Oesterr. Pat. 


107601.) S. 775. 
— —. l. G. Farbenindustrie A.-G. 
Oesterr. Pat. 105 089.) S. 95. 


— —. l. G. Farbenindustrie A.-G., l 


K. Franz und Fr. Dotzel. D. 

R. P. 440 327.) S. 139. 
uemustertes Papier. H. Anders. 
(Schwed. Pat. 62 918.) S. 432. 
fdas- oder Sandpapier. C. A. 


Kicin und R. Sk. Brown. (Brit. 


Pat. 200 704.) S. 32. 
Huchspannungskabel. Sieverts 
Fabriks A. Bol. (Norweg. Pat. 
44525.) S. 808. 
dle Gegenstände, B. Lundin 
5 a H. von Kraemer. 
„ ‘cawed. Pat 63931.) S. 791. 
Schlzeiäße H. F 
i Pat. 1631496.) S. 508. 
vblkorper, Baumgärtner, Dr. 
Ss & Co. (D. R. P. 438 402.) 
Baumgärtner, Dr. Katz & Co 
wo 243 343.) S. 32. ö 


uel. A i 

RS ek Pat. 
= Haas. (Ameri 

. . Pat. 


— K E. i 
5 Hall. (Brit. Pat. 201 529.) 


l 


\ E. Hall und Seaman Con- 
> Manufacturing Corp. 
Amerik, Pat. 1623 111.) S. 313. 
„ K. F. 440 483.) 8. 630. 
n Hutchens, (Amerik. Pat. 
a) 8. 313. 
: J. Keenan und Alaska Pulp 
per Company. (Amerik 
21071.) S. 313. ö 

K. Lechthaler. (Amerik. Pat. 


tartpapier-Werk Alb. Schmidt. 


1 

a Louis : 8 

an 26) 8 5 Pat. 
10a) au e 


Pat. 104 607.) S. 31. 
Shaw. (Amerik. 
1632928.) S. 538. 

— W. M. Sheffield. (Amerik. Pat. 
1621 281.) S. 312. 

— P. E. Winnertz. (D. R. P. 
443 262.) S. 312. 

Isolierende Schicht von Faserstoff. 
H. W. Jespersen. (Amerik. 
Pat. 1 633 181.) S. 538. 

Isolierkörper. Jaroslaws Erste 
Glimmerwarenfabr. (Schweiz. 
Pat. 121116.) S. 775. 

Isolierungen. C. H. Franks. 
(Amerik. Pat. 1 632 398.) S. 538. 

Kabelpapier. Felten & Guilleaume 
Carlswerk A.-G. (Norweg. Pat. 
43 540.) S. 171. 


Pat. 


A.-G. 
S. 95. 

— Felten & Guilleaume. (Schwed. 
Pat. 63 701.) S. 790. 


(Oesterr. Pat. 103 613.) 


— J. R. Long. Amerik. Pat. 
1613 179.) S. 96. 

Kartenregister. Dag Agnar Eng- 
ström. (Finn. Pat. 11570.) 
S. 679. 

Kreppapier. E. H. Angier. 


(Amerik. Pat. 1 643 147.) S. 678. 

— N. M. Goodlett. (Amerik. Pat. 
1 626 527.) S. 400. 

— N. M. Goodlett und Arkell Sa- 
fety Bag Cmp. (Amerik. Pat. 
1 627 066.) S. 462. 

— K. Wandel und Arkell Safety 
Bag Company. (Amerik. Pat. 
1630 319.) S. 508. 

— H. G. Widmer. (Amerik. Pat. 
10 12 085.) S. 112. 

Kreppapiere. H. Weißing. (D. R. 
P. 445 905.) S. 447. 

Kreppen. A. E. Cofrin. (Amerik. 
Pat. 1 641 739.) S. 663. 

— K. Wandel und Arkell Safety 
Bag Company. (Amerik. Pat. 
1 630 320.) S. 580. 

Lichtempfindliches Papier. Dr. 
H. Kammerer. (Schweiz. Pat. 
120 830.) S. 631. 

Liniiermaschinen. E. C. H. Will. 
(Schwed. Pat. 62 713.) S. 432. 

Metallpapier. Rotaprint G. m. b. 
H. (D. R. P. 448 013.) S. 369. 

Muster auf Papier. H. Palm. 
(Schweiz. Pat. 120 269.) S. 644. 

Papier. Nonpareil Machine Comp. 
(Norweg. Pat. 44 422.) S. 791. 

— aus mehreren Stofflagen. O. 
Leonhardt. (Brit. Pat. 276 540.) 
S. 679. 

— Ausstattungs- —. F. Thunert. 
(D. R. P. 430 186.) S. 64. 

— mit Metallpulver. J. Marschall. 
(D. R. P. 443 501.) S. 331. 
Papierbahn. Lamson 
Supply Comp.. (Schwed. Pat. 

64 021.) S. 791. 

Papierbecher. The Vortex Mg. Co. 
(Schwed. Pat. 63 338.) S. 631. 

Papierhohlkörper. P. E. Winnertz. 


) 
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Zeitungspapier. A. 
Paragon 


(Amerik. Pat. 1621 147.) S. 312. 


Papierisolation. Kabel mit 
Felten & Guilleaume. (D. R. P. 
449 408.) S. 774. 


XIX 


Papierkörper. P. E. Winnertz. 
(D. R. P. 444 398.) S. 380. 
Papiermache. H Bräunlich. 


(Schweiz. Pat. 118007.) S. 266. 

Papiermischung. Wasserabstoßen- 
de —. L. Kirschbraun. (Amerik. 
Pat. 1 621 791.) S. 294. 

Papierschläuche. Bates Valve Bag 
Comp. (Oesterr. Pat. 10s 913.) 
S. 362. 

Paraffiniertes Papier. Pau! H. 
Todd. (Amerik. Pat. 1 628 931.) 
S. 462. 


Pfropfen aus Papier. S. Spagat- 
ner. (Oesterr. Pat. 104 770.) 
S. 47. 


Positiv-Lichtpauspapier. A. John- 
son. (Finn. Pat. 11 488.) S. 494. 


Seidenpapier. The Prismatone 
Comp. (Norweg. Pat. 43 903.) 
S. 432. 

Sicherheits papier. The Todd. 
Comp. Inc. (Brit. Pat. 256 921.) 
S. 479. | 

Schläuche aus Papier. Bates 
Valve Bag Comp. (Oesterr. 
Pat. 105515.) S. 170. 

Stencilblätter. A. B. Dick Comp. 


(Schwed. Pat. 62786.) S. 431. 
— Gestetner Limited. (Schwed. 
Pat. 62661.) S. 431. 
Tapete. Aluminium- Walzwerke, 
Singen. (Oesterr. Pat. 107 175.) 
S. 696. 
Tränken von Papier. O. Minton. 
(D. R. P. 439 187.) S. 79. 
Verstäuben. I. G. Farbenindustrie 
A.-G. (Schweizer Pat. 120 180.) 
S. 495. 

Wasserdichtes Papier. W. H. 
Cady. (Amerik. Pat. 1 644 050.) 
S. 727 

— —. J. Mc. Intosh und Diamond 
State Fibre Comp. (Amerik. 
Pat. 1631750.) S. 523. 


— —. L. Kirschbraun. (D. R. P. 
447 505.) S. 613. 
— —. L. Kirschbraun. (Norweg. 


Pat. 44 320.) S. 711. 

C. Knopf. (Schwed. Pat. 
63 263.) S. 570. 

Wasserdichte Papierbahnen. L. 
Kirschbraun. (Amerik. Pat. 
1616901 und 1616 902.) S. 204. 

Wasserdichtmachen von Papier. 
C. Knopf. (Schweiz. Pat. 
117 363.) S. 171. 

Wasserfestes Papier. Dr. H. 
Suida. (Oesterr. Pat. 104 754.) 
S. 31. 

Wasserfeste Stoffbahnen. C. Knopf. 
(Oesterr. Pat. 106 009.) S. 302. 

Wasser- und feuerbeständige Pro— 
dukte. C. E. Rahr und L. 
Kirschbraun. (Amerik. Pat. 
1616921.) S. 204. 

D. Little und 
C. E. Carpenter. (Amerik. Pat. 
1624 492.) S. 463. 

Zigarettenmundstückbelagbobine. 


I. G. Farbenindustrie A.-G.. 
(Oesterr. Pat. 106 267.) S. 363. 
Zigarettenpapier. Dr. M. Lange 
und Dr. L. Kaiser. (D. R. P. 

443 760.) S. 345. 
© Zündholzstreifen. F. Kaeppler. 
(Norweg. Pat. 44 301.) S. 711. 


l 


XX 


Zusammenheften gefalzter Brief- 
blätter. G. Steinmetz. (Schwed. 
Pat. 63 514.) S. 712. 


p) Lumpen, Altpapier, Drucker- 
schwärze, Faserabfälle, 
Altpapier. J. P. Plumstead. 
(Amerik. Pat. ı 625 279.) S. 346. 

— Sortieren von —. A. Ludwig 
u. O. Wilde. (D. R. P. 438 248.) 
S. 14. 

Bedrucktes Papier. G. Th. Mc. 
Gregor. (Amerik. Pat. 1640612.) 
S. 663. 

Druckerschwärze. L. E. Granton. 
(D. R. P. 444 163.) S. 362. 

— Entfernen von —. L. E. Gran- 


ton. (Schweiz. Pat. 117 173.) 
S. 171. 
Druckfarben. Chemische Fabrik 


auf Actien (vorm. E. Schering 
und Dr. K. Stephan. (D. R. P. 
442 420.) S. 265. 

Druckpapiere. Photographische —. 
H. Kamerer. (Brit. Pat. 252012.) 
S. 32. 


q) Kunstseide, Vulkanfiber, Cellu- 
loseprodukte, Textilien. 


Acetatcellulose. L. A. Levy. 
(Schweiz. Pat. 120810.) S. 631. 

Acetatseide. G. Rivat und Lyons 
Piece Dye Works. (Amerik. 
Pat. 1 631 062.) S. 507. 

Acetylcellulose. Cellon-Werke Dr. 
Arthur Eichengrün. (Oesterr. 
Pat. 106 332.) S. 363. 

— H. J. Hands und Spicers Ltd. 
(Brit. Pat. 279 139.) S. 808. 


— Ch. S. Parker. (Brit. Pat. 
274584.) S. 614. 

— J. O. Zdanowich. (Schweiz, 
Pat. 121 353.) S. 775. 

Acetylcellulosegespinste. Dr. R. 
Clavel. (D. R. P. 451 110.) 
. 726. 

Alkylcellulose. I. G. Farben- 
industrie A.-G. (Brit. Pat. 
252 176.) S. 808. 

Alphacellulose. Brown Company. 
(Brit. Pat. 278767.) S. 792. 

Azetatseide. Verfahren zum 
Schutze von —. The Silver 


Springs Bleaching & Dyeing 
Company Ltd. (Brit. Pat. 
277089.) S. 728. 


Belagmasse. Köln-Rottweil A.-G. 
(Schwed. Pat. 63 559.) S. 712. 
Belagmaterial. G. Ericsson. 


(Finn. Pat. 11 413.) S. 431. 

Beschweren von Acetylcellulose. 
R. Clavel. (Brit. Pat. 280 094.) 
S. 828. 


Celluloidartige Stoffe. I. G. Far- 
benindustrie A.-G. (Finn. Pat. 
11515.) S. 494. 

Cellulose. Al. Classen. (Brit. Pat. 
279 147.) S. 808. 

Celluloscäther. I. G. Farben- 
industrie A.-G. (Schweiz. Pat. 
116 973.) S. 32. 


Celluloseacetat. H. Dreyfus. 
(Brit. Pat. 275 286.) S. 632. 
— H.Dreyfuß. (Brit. Pat. 264 937.) 
S. 266. | 

— I. G. Farbenindustrie A.-G. 
(Brit. Pat. 278 735 und 279 771.) 
S. 828. 


— L. A. Levy. (Brit. Pat. 240 624.) 
S. 96. 

— Dr. L. A. Levy. (Tschechosl. 
Pat. 22 484.) S. 726. 

— L. Levy und O. Silberrad. 
(Brit. Pat. 265 267.) S. 250. 

— The Ketoid Comp. (Tschechosl. 
Pat. 21 407.) S. 448. 


Celluloseazetatlösungen. J. O. 
Z danowich. (Oesterr. Pat. 
105 804.) S. 362. 

Cellulosederivat. S. A. Ogden. 
(Schweiz. Pat. 121 807.) S. 775. 

Cellulosederivate. Prof. Dr. E. 
Berl. (Schweiz. Pat. 116 781.) 


S. 32. 

— Courtaulds Limited. (Brit. Pat. 
268 552.) S. 364. 

— H. Dreyfuß. (Brit. Pat. 277721.) 
S. 775. 

— I. G. Farbenindustrie A.-G. 
(Brit. Pat. 245 460.) S. 569. 
— I. G. Farbenindustrie A.-G. 
(Brit. Pat. 247 611.) S. 679. 

— Pathé Cinéma. (Schweiz. Pat. 
119 678.) S. 644. 

— Vereinigte Glanzstoff-Fabriken. 
(Oesterr. Pat. 105 925.) S. 362. 

Celluloseester. E. Berl. (Oesterr. 
Pat. 107 289.) S. 743. 

— A. E. P. Girard und M. J. P. 
Roumacelles. (Brit. Pat. 
253 006.) S. 569. 

— Lonarit-Gesellschaft m. H. 
D. R. P. 441023.) S. 170. 
Cellulosegebilde. Herminghaus & 
Co., G. m. b. H., Dr. L. Hesse 
und Dr. H. Rathert. (D. R. P. 

441 363.) S. 202. 


Cellulosekunstprodukt. A. Pelle- 
rin. (Schweiz. Pat. 121 072.) 
S. 775. 

— Dr. L. Lilienfeld. (Schweiz. 


Pat. 116823.) S. 32. 

Celluloselösungen. Dr. L. Lilien- 
feld. (Oesterr. Pat. 105 033.) 
S. 95. 

— Wolff & Co., E. Czapek und 
R. Weingard. (Schwed. Pat. 
63 451.) S. 712. 

Cellulosemassen, Pulver aus —. 
Lonarit-Gesellschaft m. b. H. 
(D. R. P. 445 308.) S. 430. 

Cellulosematerial. H. Dreyfus. 

(Brit. Pat. 263 938.) S. 171. 

Harrison. (Brit. Pat. 

268 505.) S. 364. 

Celluloseumwandlungsprodukte. 


— 


Dr. L. Lilienfeld. (Oesterr. 
Pat. 105 034.) S. 95. 
Celluloseverbindung. Dr. L. Li- 


lienfeld. (Schweiz. Pat. >35 

S. 282, 632, nn 
— Dr. L. Lilienfeld. 

Pat. 121 820.) S. 775. 
Celluloseverbindungen. Dr. L. Li- 


(Schweiz. 


— Formstücke aus —n. G. Ley- a mama 
1 (Schwed. Pat. 64 080.) — Dr. L. Lilienfeld. (D. R. P 
. 807. | 448984.) S. 613. | 


Celluloseverbindungen. Dr. L. 
Lilienfeld. (D. R. P. 449 432.) 
S. 630. 

— L. Lilienfeld. 
44 419.) S. 791. 

— Dr. L. Lilienfeld. (Schweiz. 
Pat. 121030, 121 032.) S. 775. 


(Norweg. Pat. 


.„— Dr. L. Lilienfeld. (Tschechosl. 


Pat. 21 403.) S. 522. 
— Dr. L. Lilienfeld. (Tschechosl. 
Pat. 21 408.) S. 448. 


Cellulose-Xanthogenat. William 
Porter Dreaper. (D. R. P. 
439 844.) S. 112. 

Fäden. H. Hawlik. (Brit. Pat. 


242 242.) S. 80. 
— H. Jentgen. (D. R. P. 439 359.) 
S. 79. l 
Fasergewinnung. Hydraulic Engi- 
neering Company. (Brit. Pat. 
278 457.) S. 776. 
Fasermaterial. G. E. Heyl. (Nor- 
weg. Pat. 44 528.) S. 808. 
Fasern. Oberrheinische Handels- 
gesellschaft m. b. H. (Finn. 
Pat. 11 620.) S. 790. 
— aus Flachs. P. G. Gibbs. (Brit. 
Pat. 278 609.) S. 776. 
Faserstoff. Standard Electric Ak- 
tieselskap. (Schwed. Pat. 
63 796.) S. 700. 
— J. Stephanson. 
63 774.) S. 790. l 
— Ueberziehen von Kernen mit 
Standard Elektric Aktie- 
selskap. (Schwed. Pat. 63 696.) 
S. 790. 
Formstücke. Cellonwerke Dr. Ar- 
thur Eichengrün. (Schwed. 
Pat. 63 366.) S. 630. 


(Schwed. Pat. 


Kunstfäden. J. L. Rushton. D. R. 


P. 445791.) S. 447. 
— Societe pour la Fabrication de 


la Soie „Rhodiaseta“. (D. R. 
P. 443 414.) S. 312. 
— W. J. Tennant. (Brit. Pat. 


267 187.) S. 293. 
Kunstfaser gewinnung. W. Schulz. 
(D. R. P. 447 208.) S. 600. 
Kunstfasern. N. V. Nederland- 
sche Kunstzijdefabriek. (Brit. 
Pat. 249 538.) S. 560. 

— aus Viskose. Dr. F. Steimmig, 
Dr. O. Luksch und Erste 
Böhmische Kunstseide fabrik. 
(Tschech. Pat. 20 674.) S. 203. 

Kunstleder. R. Clavel. (Brit. Pat. 
252661.) S. 480. 

Künstliche Fäden. J. P. Bemberg. 
(Brit. Pat. 208 303.) S. 792. 
Courtaulds Limited. (Brit. 

Pat. 273 386.) S. 560. 
Courtaulds Ltd. u. F. D. 
Lewis. (Brit. Pat. 278 814.) 
S. 792. 

Courtaulds Ltd. u. Ch. F. 


. 


. 


Topham. (Brit. Pat. 278881.) 
S. 702. 

— —. Deutsche Zellstoff-Textil- 
werke G. m. b. H. (D. R. P. 


450 924.) S. zıı. 
— —. Dr. L. Lilienfeld. (D. R. P. 


442 835.) S. 282. 
— —. C. R. Linkmeyer. (D. R. P. 
443 413.) S. 312. 


Künstliche Fäden. Société pour la 
Fabrication de la Soie „Rhodia- 
seta”. (Brit. Pat. 259 190.) S. 203. 

O. Steffens. (D. R. P. 
448 90.) S. 551. 

— —. Vereinigte Glanzstoff-Fa- 
briken A.-G. (Brit. Pat. 249 141.) 
S. 136, 

Kürstliche Fasern. Köln-Rottweil 
A.-G. (Brit. Pat. 277716.) S. 775. 

Rünstliche Gebilde aus Cellulose. 
Dr. F. Hebler. (Oesterr. Pat. 
105 383.) S. 170. 

künstliche Seide. British Enka 
Artifical Silk Coup. (Brit. Pat. 
24406.) S. 363. 

— —. British Enka Artificial Silk 
Company Ltd. (Brit. Pat. 
230 528.) S. 294. 

— —. Syntheta A.-G. (Schweiz. 
Pat. 118 423.) S. 507. 

Aunstlicher Schwamm. L. Mostny. 
(Schwed. Pat. 63 628.) S. 712. 

Nur tptodukte. L. Lilienfeld. 
(Norweg. Pat. 44 513.) S. 808. 

~ L. Lilienfeld. (Schwed. Pat. 
04047.) S. 791. 

Nunstseide. H. Baß und Erste 
Böhmische Kunstseidefabrik. 
(Brit. Pat. 260 681.) S. 32. 

J. P. Bemberg A.-G. (Brit. 
Pat. 200 564.) S. 776. 


— — 
„ 


— Barvisk Syndicate Ltd. (Brit. 


Pat. 273647.) S. 776. 


~ Brysiika Limited. (D. R. P. 
450 807.) S. 711. i 
—E. Cadgene. (Brit. Pat. 

250 N.) S. 265. 


— N. Clavel. (Brit. 

9 (Brit. Pat. 277 602.) 
~ Courtaulds Limited. (Brit. Pat. 
8455.) S. 364. 

— Courtaulds Limited. (Brit. Pat. 
275042.) S. 644. 
— Dr. A. Eichengrün. 
243 350.) S. 363. 

- Fabriek von Chemische Pro- 
Ga (Brit. Pat. 260 650.) 
N 31. 

— i G. Farbenindustrie A.-G. (D. 

1 P. 452697.) S. 774. 

cheriein & Co. (Brit. Pat. 


01702.) S. 480 
A.-G. (Brit. 


(Brit. Pat. 


— bpeberein & En. 
at. 261704.) F. 
= Hölkenseide G. 55 


: m. b. H. (D. 
. 43089.) S. 293. 
~ Hölkenseide G. m. b. H. (D. 


P. 438 770.) S. 807. 


. lwasaki, (Tschechosl. Pat. 
2. 6070.) S, 720. 

Loewe. 

Aa 82.) S. 

T SoCEté pour 


(Oesterr. Pat. 
47. 
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) ! Seta“. B 
Pat 209377.) 8. (Brit. 
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o. of Delaware. 
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4 en (Brit. Pat, 278 131.) 


Kunstseide. J. Umbach. (Schweiz. 
Pat. 116 568.) S. 32. 

— O. Venter. (D. R. P. 453 354.) 
S. 827. 

— Vereinigte Glanzstoff-Fabriken. 
(Brit. Pat. 265996.) S. 570. 
— Wolff & Co., Dr. Czapek und 
R. Weingand. (Norweg. Pat. 

44 100.) S. 571. 

Kunstseidefabrikation. Brysilka 
Limited und F. W. Schubert. 
(Brit. Pat. 262 369.) S. 96. 

Kunstseidefäden. I. P. Bemberg 
A.-G. (Brit. Pat. 244492.) S. 
569. 

— Erste Böhmische Kunstseide- 
fabrik A.-G. (Schweiz. Pat. 
121 070.) S. 632. 

— W. Schulz. (Brit. Pat. 249 845.) 
S. 480. 

Kunstseideherstellung. O. Sindl. 
(Tschech. Pat. 22 811.) S. 726. 

Kunstseidenfäden. A. Fassini. 
(Oesterr. Pat. 106 634.) S. 522. 

— W. Schulz. (D. R. P. 444 437.) 
S. 361. 

Kunstseidespinnmaschinen. J. L. 
Rushton. (Brit. Pat. 276 748.) 
S. 679. 

— Werdohler Pumpenfabrik Paul 
Hillebrand. (Schweiz. Pat. 
118678.) S. 363. 

Kunststoffe. Dr. L. Lilienfeld. 
(Oesterr. Pat. 104 700.) S. 31. 


— Wolff & Co. und H. Schulz. 


(D. R. P. 440 844.) S. 170. 

Kupferoxydammoniaklösung. J. P. 
Bemberg A.-G. (Brit. Pat. 
260 212.) S. 156. 


Lederersatz. Dr. R. Clavel. 
(Oesterr. Pat. 107 313.) S. 743. 

Lignin- Derivate. C. F. Cross & 
A. Engelstad. (Schwed. Pat. 
63052.) S. 495. 

Ligninpräparate. Ch. Fr. Cross. 
(Brit. Pat. 263 520.) S. 156. 

Lösung von Aethern und Estern 
der Cellulose. Société Pour La 
Fabrication De La Soie Rho- 
diaseta. (Schweiz. Pat. 117 970.) 
S. 266. 

Lösungen der Cellulose. 
Lilienfeld. 
S. 282. 


Dr. L. 
(D.R.P. 413 095.) 


Membranen. J. Duclaux. (Oesterr. 
Pat. 106 462.) S. 479. 

Metallisierung. E. Pfiffner. 
(Schweiz. Pat. 130 625.) S. 631. 


Nitrocellulose. I. G. Farbenindu- 
strie A.-G. (Brit. Pat. 252 382.) 
S. 775. 

Nitroglycerin-Nitrocellulose- 
Sprengstoffe. Nobel's Explo- 
sives Co. Ltd. (Schwed. Pat. 
63 938.) S. 791. 


Plastische Massen. P. Allman, 
N. Morris und L. Hinchliffe. 
(Brit. Pat. 279.068.) S. 644. 


— Pathe Cinema. (Brit. Pat. 
237900. S. 363. 
Preßbarer Stoff. Cellon-Werke 


Dr. A. Eichengrün. 


(Schwed. 
Pat. 63027.) S. 405. 


XXI 


Rohseide. L. Wallerstein. 
(Amerik. Pat. 1 644 764.) S. 744. 

Rohviskoselösung. Vereinigte 
Glanzstoff - Fabriken A.-G. 
(Schwed. Pat. 62 212.) S. 156. 

Röstverfahren. British Dyestuffs 
Corporation Ltd. (Brit. Pat. 
279 583.) S. 828. 


Schuhwerk. P. Beebe und Good- 
year Tire & Rubber Company. 
(Amerik. Pat. 1 623 933.) S. 313. 

Schwefelkohlenstoff. I. G. Far- 
benindustrie A.-G. (Brit. Pat. 
260 236.) S. 775. 

Spinnbad. I. G. Farbenindustrie 
A.-G. (D. R. P. 442 369.) S. 250. 

Spinnbäder. Vereinigte Glanz- 
stoff-Fabriken A.-G. (D. R. P. 
438 461.) S. 31. 

Spinndüsen. Siemens-Schuckert— 
werke G. m. b. H. und Leo 
Kuhl. (D. R. P. 442 515.) S. 265. 

Spinnmaschine. Haubold A.-G. 
(D. R. P. 450 565.) S. 695. 

— für Kunsteide. Herminghaus 
& Co. (D. R. P. 449 170.) S. 613. 

Streckspinn vorrichtung. Hölken- 
seide G. m. b. H. (D. R. P. 
440 664.) S. 156. 


Textilfäden. Alsa S. A. (Schwed. 
Pat. 62 213.) S. 139. 


— Erste Böhmische Kunstseide— 
fabrik. (Tschechosl. Pat. 
21 488) S. 448. 

Textilfasern. R. Frankl. 


(Tschechosl. Pat. 19 739.) S. 203. 
Textilprodukte. Alsa S. A. 
(Schwed. Pat. 63 0490.) S. 791. 


Ueberziehen von 
F. Th. Ridley. 
265 257.) S. 250. 


Gegenständen. 
(Brit. Pat. 


Viskose. Alsa S. A. 
Pat. 119679.) S. 496. 
— Appareils et Evaporateurs 
Kestner. (Brit. Pat. 267 536.) 
S. 679. 
— L. A. van Bergen. 
216 125.) S. 31. 
B. Borzykowski. (Oesterr. Pat. 
107 976.) S. 827. 
British Enka Artificial Silk 
Company. (Brit. Pat. 244 440.) 
S. 364. 
Courtaulds Limited. (D. R. P. 
450 105.) S. 678. 
Courtaulds Limited. (Brit. Pat. 
273 506.) S. 560. 
Erste Böhmische 
fabrik A.-G. 
258 582.) S. 632. 
Erste Böhmische Kunstseide- 
fabrik. (Schweiz. Pat. 119 192.) 


(Schweiz. 


(Brit. Pat. 


Kunstscide-: 


(Brit. Pat. 


S. 507. 

— H. Hawlik. (D. R. P. 450 242.) 
S. 663. 

— H. Hawlik. (Oesterr. Pat 
106 978.) S. 584. 

— Dr. Hawlik. (Oesterr. Pat 
106977.) S. 614. 

— A. Kämpf. (Oesterr. Pat. 
105 883.) S. 362. 

— Dr. I.. Lilienfeld. (Brit. Pat. 
274 521.) S. 614. 
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Viskose. W. Mendel. (Amerik. Pat. 
1633 220 und 1 633 221.) S. 507. 


— P. Moro. (Brit. Pat. 250 219.) 
9.81; 

— Nederlandsche Kunstzijde- 
fabriek. (Brit. Pat. 253 477.) 
S. 479. 


— Société Anonyme „La Cello- 


phane“. (Oesterr. Pat. 105 899.) 
S. 362. 
— Spinnstoffabrik Zehlendorf. 


(Schweiz. Pat. 121 071.) S. 632. 
Viskosefäden. Erste Oesterr. 
Glanzstoff-Fabrik. (Oesterr. 
Pat. 106 334.) S. 363. 
Viskosekunstfäden. Erste Böh- 
mische Kunstseidefabrik A.-G. 
(Tschechosl. Pat. 20 599.) S. 172. 
Viskoselösung. S. Neumann. (Brit. 
Pat. 265 685.) S. 250. 
Viskoselösungen. W. P. Dreaper. 
(Schwed. Pat. 63957.) S. 791. 


— R. Frankl. (Schweiz. Pat. 
117 136. S. 11. 

— Köln-Rottweil A.-G. (D. R. P. 
438 236.) S. 14. 

Viskoseseide. W. P. Dreaper. 


(Oesterr. Pat. 106 214.) S. 363. 
— Erste Böhmische Kunstseide- 


fabrik A.-G. (Tschechosl. Pat. 
21 489.) S. 448. 
— I. G. Farbenindustrie A.-G. 


(Oesterr. Pat. 105 488.) S. 170. 
— I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 
Dr. H. Lummerzheim, Dr. J. 


Huber, Dr. P. Eckert. (D. R. 
P. 445 445.) S. 430. 

— La Soie de Chatillon. (Brit. 
Pat. 250 617.) S. 480. 

— Vereinigte Glanzstoffabriken 


AA: TDIR.P;: 438460.) S3 
— Vereinigte Glanzstoff-Fabriken 
AG DD 3,002 
— Vereinigte Glanzstoff-Fabriken 
AG (D,B.P.44 173.) 8.301: 


Waschen von Kunsterzeugnissen 
aus Viskose. Herminghaus & 
Co. und Dr. L. Hesse. (D.R. 
P. :446270.). S. . 

Wiedergewinnung des Ammoniaks. 
Bemberg A.-G. (Oesterr. Pat. 
105 048.) S. 95. 

— des Lösungsmittels. Société 
pour la Fabrication de la Soie 
Rhodiaseta. (Brit. Pat. 233 384.) 
8. 112; 

— von flüchtigen Lösungsmitteln. 
Metallbank und Metallurgische 


Gesellschaft A.-G. (Brit. Pat. 
266 145.) S. 265. 
Zelluloid. I. G. Farbenindustrie 


A.-G. 
8. 198; 


(Oesterr. Pat. 105 342.) 


Schwimmschütz. 


r) Wärmewirtschaft, Brennstoffe, 


Dampfkesselanlagen. A. Bol. 
Vaporackumulator, J. Ruths 
und N. Frenne. (Schwed. Pat. 
64016.) S. 791. 


Gase. O. Nordström.. (Schwed. 
Pat, 62538.) 8. 
Kesselspeisewasser. Ph. Müller. 


(Schweiz. Pat. 118 304.) S. 282. 
Kesselstein. Siemens - Schuckert- 
werke. (D.R.P. 440 005.) S. 124. 
Kesselsteinbildung. H. Menz, K. 
Teubener und W. Fahdt. 
(D. R. P. 443 603 und 443 604.) 
. 


Luftvor wärmer. A. Bol. Ljung- 
ströms Angturbin. (Schwed. 
Pat. 62 493.) S. 283. 

— A. Bol. Ljungströms Ang— 
turbin. (Schwed. Pat. 62 770 
und 62 771.) S. 431. 

— A. Bol. Ljungströms Ang- 
turbin, (Schwed. Pat. 63 274.) 


S. 570. 
A Bol Ljungströms Angturbin. 
(Schwed. Pat. 63 318.) S. 631. 


Regenerieren von basenaustau- 
schenden Stoffen. K. Morawe. 
D 

Verdampferanlage. Metallbank 
und Metallurgische Gesell- 
schaft Akt.-Ges. und Dr. W. 
Gensecke. (D. R. P. 445 773.) 


S. 447. 
Verdampfung. E. Morterud. (Brit. 
Pat. 263 132.) S. 644. 
Vorwärmer. A. Bol. Ljungströms 
Angturbin. (Schwed. Pat. 
62 902.) S. 644. 


Wärme. Speicherung von 
Aktiebolaget Vaporackumu— 
lator. (Schwed. Pat. 62 340.) 
8. 202. 

Wärmeakkumulator. J. Ruths. 
(Finn. Pat. 11 4890 S. 494. 

Wärmeübertragungsapparat. A. 
Bol. Ljungströms Angturbin. 
(Schwed. Pat. 62 525.) S. 283. 

W 


Wasser. Enthärtung von —. ; 
Gradenwitz. (D. R.P. 445 377.) 
8. 0 

— Enthärten von —. Wayne 
Tank & Pump Co. (D. R. P. 
448 048 und 448 108.) S. 551. 

— Enthärten von Speise — Dr. 


H. Manz. (D. R. P. 438 267.) S. 14. 


s) Wasserwirtschaft. 


G. Markowitz. 
(D. R. P. 440 601.) S. 156. 


| 


Stauklappe. Maschinenbau Akt.“ 
Ges. vorm. Starke & Hoff- 
mann. (D.R.P. 438667.) S. 47. 

Trommelrechen. H. Reichelt. 
(D.R.P. 446470.) S. 479. | 

Turbinenbeheizung. Siemens- 
Elektrowärme -Ges. m. b. H. 
und St. Schneider. (D. R. P. 
446 266.) S. 479. 

Walzenwehr. A. Beutel. (D. R. P. 
442 920.) S. 293. 
Wasser. Reinigung von — O 


Wasserreinigung. 
Dampfanlage. A. Bol. Vaporacku— 
mulator. (Schwed. Pat. 62 803.) 
AI 
— A. Bol. Vaporackumulator. 
(Schwed. Pat. 62 804.) S. 644. 
Dampfanlagen. A. Bol. Vapor- | 
ackumulator. (Schwed. Pat. 
63503;): S. 212 


Bühring.(D.R.P. 451960.) S. 774. 


— 


Wasserturbinen. N. Popoff. 
(Schwed. Pat. 62 331.) S. 203. 

m E.Groh. (D.R.P. 426 420.) 
64. 

— Huber & Lutz. (Schweiz. Pat. 
118 186.) S. 294. 

— Huber & Lutz. 


(Schweiz. Pat. 
118 187.) S. 294. 


— Dr. F. Jermar. 1 
439 386.) S. 79. 

— Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg A.-G. (D. R. P. 
439 733.) S. 95. 

— F. Ch. Ziemsen. (Brit. Pat. 
260 939.) S. 266. 

Wehre. Maschinenfabrik Augs— 
burg- Nürnberg A.-G. (D. R. P. 
444 574.) S. 415. 

Wehrkörper. Graue Akt.-Ges. 
(DR. P; 396.3: 3..080 

Werkkanäle. Maschinenfabrik 
Augsburg - Nürnberg A.-G. 
(D. R. P. 446982.) S. 522. 

t) Hilfsmaschinen aller Art für 

Zellstoff- und Papierfabrikation, 


wie z. B. Pumpen, Exhaustoren. 


Abheben eines Papierblattes von 
einem Papierstoß. V. Popov. 
(Schwed. Pat. 62 226.) S. 139. 

Abhebe vorrichtung. V. Popov. 
(Oesterr. Pat. 106 090.) S. 362. 

Aufwickeln von Papier. Beloit 
Iron Works. (Brit. Pat. 269 860.) 
S. 808. 


B£handlung von Holz. H. Henne- 
butte und E. Gontal. (Norweg. 
Pat. 44 440.) S. 807. 


Destillationsretorten. H. Blengsli. 
(Norweg. Pat. 43 627.) S. 203. 

Drucken. The Prismatone Com- 
pany Inc. (Schwed. Pat. 63 434.) 
. .. 


Elektrische Motoren. 
land Engineering Co. 
Pat: 44 367.) S. 791; 

Elektromotoren. Siemens- 
Schuckert- Werke: G.m.b.H. 
(Schwed. Pat. 63 954.) S. 791. 


Faltmaschine. The Canadian- 
American Machine Company. 
(Brit. Pat. 257 621 und 271 081.) 
3.320. 


The Har- 
(Norweg. 


Haspel. Dr. H. C. Stuhlmann. 
(Schweiz. Pat. 116 572.) S. 32. 

Herstellung geformer Gegen- 
stände aus Cellulosederivaten. 
F. Schmidt. (Brit. Pat. 248 781.) 
8 266: 


Pulsationsapparat. S. Thune. 
(Norweg. Pat. 43 389.) 8. 48. 

Pumpe. G. Appel. (Schweiz. 
Pat. 118 527.) S. 363. 

— Ludwig. (Brit. Pat. 273 536.) 
S. 569. 


Saugen. Nonpareil Machine Com— 


pany. (Norweg. Pat. 44 421.) 

>. 70 f 
Spritzrohrvorrichtung. H. Schaaf. 

(D. R. P. 444495.) S. 630. 


Wickeln. H. Mülwert. (Brit. Pat. 
270 050.) S. 480. 
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A. Bol. Arca Regulatorer. S. 790. 

X B. Dick-Company. S. 431. 

A. Bol. Ljungströms Ang turbin. 
S. 283, 431, 570, 631, 644, 790. 

\. Bol. Nordiska Armaturenfabri- 
kerna. S. 791. 

\. Bol. C. J. Wennbergs Mek. 
Verkstad, S. 202, 614. 

idam, St. J. S. 98. 

A-G. der Vereinigten Asphalt- 
und Baumaterialien werke. S. 


tyb. 
Atiebolaget Karlstads Mekaniska 
Verkstad. S. 203, 631, 807. 
Aktiebolaget Vaporackumulator. 
S. 202, 431, 523, 644, 712, 791. 
\ktiengeseilschaft der Maschinen- 
fabriken Escher, Wyss & Cie. 
S. 7758. 


Aktiengesellschaft für Carton- 
nagen-Industrie. S. 430. 
Aktiengeseilschaft für Zellstoff- 


und Papierfabrikation. S. 

Aktiengesellschaft 
Matter. S. 219. 

Naska Pulp and Paper Company. 
S. 313. 

\drich. A. S. 250, 462. 

Alexander. S. 18, 45, 282, 690. 

Aifsen, A. S. 48. 

len, C. H. S. 312, 507.. 

Ulster, C. M. Mac S. 32. 

man, P. S. 644. 

Na, S. A. S. 139, 496, 791. 

a -Walzwerke Singen. 
F. 066, 

A Lakes Paper Company. 
J. 728. 

e me-Luther-Werke. S, 170. 

\mos, H. S. 362, 380, 430, BoR. 

Anders, II. 8. 432. 

1 R. S. 831. 

ndresen, O. S. 431, 432, Roy. 

aer E. H. S. b. 

Nateme, V. S. 47, 156, 663. 

Appareils et Evaporateurs Kest- 
ner. S. 679. 

D C. S. 363. 

waville Clark, J. d. S. 6 

* „J. d. S. 644. 

A i Safety Bag Comp. S. 462, 


139. 
Kummler & 


N Kaoul Pictet. S, 2, 
S. Thunes Mek. Verkstad, S. 507. 
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ANNE Pr t 
han, Ron Company. S. 


n E. von. S, 79, 69, 696, 701. 
S. 522 


Birken, A. S. 0; 
harker, K. k. S. 665 
Barnard, 5 
e LAS gr 
tenstein, K. 8 i 
raè, H 32. 2 
er 


ae RR 
362 Bag Company, S. 170, 


Baumgärtner, Dr 


k 11 35 Katz & Co. 
butt, 
ech, P. K 8 313. 
chert, R \ g 
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bebe. Su 727 
' P S 313, 663, ` 


Beloit Iron Works. S. 203, 250, 
347, 462, 405, 570, 679, 790, 808,828. 

Bemberg. S. 47, 95, 139, 156, 569, 
760, 776, 792. Ä 

Bergen, L. A. van. S. 31. 

Bergmann, M. S. 170, 219, 589. 

Bergmann-Knobel, J. S. 14, 32. 

Berl, E. S. 32, 743. 

Berry. S. 112, 313, 462, 728. 

Beschnidt, Dr. W. S. 644. 

Beutel, A. S. 293. 

Beveridge, I. Br. S. 508, 827. 

Bezner, A. S. 188. 

Billwiller, J. S. 827. 

Bird Machine Comp. S. 431, 404. 

Bjuhr, J. S. 431. 

Blengsli, H. S. 203. 

Blyth, L. M. S. 171. 

Böhmische Kunstseidefabrik. S. 203. 

Boije, R. L. S. 696. 

Boltersdorf, J. S. 405. 

Bolton, A. S. 663, 727. 

Boehm, M. E. S. 664. 

Borvisk Syndicate Ltd. S. 776. 

Borzykowski, B. S. 776, 827. 

Brandwood, J. S. 572. 

Bräunlich, H. S. 266, 447. 

Brien, W. G. O' S. 743. 

British Dyestuffs Corporation Ltd. 
S. 828. 

British Enka Artificial Silk Com- 
pany Ltd. S. 294, 364. 

Brown Comp. S. 432, 792. 

Brown, R. Sk. S. 32. 

Brown, Boveri & Co. S. 

Brysilka Limited. S. 

Bubla, K. S. 807. 

Buchbinder. I.. S. 171. 

Buck, A. S. 312. 

Bücking, C. S. 14. 79, 170. 


791. 
06, 711. 


Bühring, O. S. 774. 
Buel H. S. coa. 
Cadgene, E. S. 26g. 


Cady, W. H. S. 5727. 

Cameron Machine Company. S. 
670, 776. 

Cape, Th. A. S. 507. 

Carpenter, C. E. S. 463. 

Caswell, Rob. E. S. 702. 

Cellon-Werke Dr. Arthur Fichen- 
grün. S. 363. 495, 630. 

Chambon. I.. S. 480. 

Chemische Fabrik auf Actien 
(vorm. E. Schering). S. 268. 


Chemische Fabrik Kalk G. m. 
b. II. S. 130. 

Chemische Fabrik von Heyden 
A.-G. S. „82. 

Chemische Werke Koholyt A.-G. 
S. 32, 742. 


Christoph & Unmack A.-G. S. 9s. 

Claflin, II. C. S. 1586. 

Clarke, R. S. S. 570. 

Classen, Dr. A. S. 64, 808. 

Clavel, R. S. 480, 726, 743, 808, 828. 

Cofrin, A. E. S. 313. 663. 

Colas. S. 416. 

Collins, R. S. 702. 

Collins Manufacturing Co. S. 203. 

Compton. G. C. S. 47. 

Conner, I.. C. S. 728. 

Courtaulds Limited. S. 
644, 678. 792. 

Croß, Ch. Fr. S. 156. 405. 

Culver, E. S. S. 645. 

Cuprum A.-G. S. 171, 266. 

Czapek, E. S. 571, 712. 
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Dag Agnar Engström. 

Daulton, E. N. S. 346. 

Davidson, G. S. 294. 

Davies, D. B. S. 313. 

Davis, A. Br. S. 744. 

De Cew, J. A. S. 283. 

Deutsche Zellstoff - Textilwerke 
G. m. b. H. S. 202, 711. 

Devine, J. A. S. 171. 

Diamond, Cl. S. 364. 

Diamond State Fibre Company. 
S. 523. 

Dickinson, J. A. S. 645. 

Dill & Collins Co. S. 170. 

Dobler, L. F. S. 522. 

Dooley. F. J. S. 645. 

Dörr, G. L. S. 479, 744. 

Dotzel, Fr. S. 130. 

Dove, Jean. S. 695. 

Dreaper. S. 112, 363, 791. 

Drewsen, V. S. 480. 

Dreyfus. S. 96, 171, 266, 632, 775. 

Duclaux, J. S. 470. 

Dubac, O. S. 171. 

Dunbar. Th. L. S. 744. 


S. 679. 


Eastman Kodak Company. S. 313. 

Eckert, Dr. P. S. 430. 

llichengrün, Dr. A. S. 363. 

Tilers, L. S. 415. 

Fisele, Dr. J. S. 415. 

Eisengießerei und Maschinen- 
fabrik A.-G. S. 712. 

Eklund, H. S. 494. 

Ekström, P. G. S. 494. 

Elsenhaus, A. S. 293. 

Endler, Georg. S. 14. 

Engelstad. A. S. 495. 

Ericsson, G. L. S. 431. 

Erkens, J. W. S. 613. 


Erkens, P. S. 600. , 
Erste Böhmische Kunstseide- 
fabrik. S. 32, 172, 203, 448, 


507, 632, 727. 
Erste Oesterreichische Glanzstoff- 
Fabrik. S. 363. 
Etablissements E. & M. Lamort 
Fils. S. 14. 
vensen, S. S. 14. 
Ewald, Dr. W. S. 500. 
Fahricord Inc. S. 498. 
Fabriek von Chemische Produc. 


ten. S. 31. 

Fago Cellulosa G. m. b. H. S. 172. 

Fagocellulose Holzbearbeitungs- 
gesellschaft zur Zellstoff- 
erzeugung. S. 57T. 

Fahdt, W. S. 331. 


J. G. Farbenindustrie A.-G. S. 3. 
48, 95, 124. 139. 170, 202. 250, 
282. 203, 363, 415, 430, 432, 479, 
„04. 405, 569, 570, 631, 644, 670. 
2 x 742, 744, 774, 775, 776, 808, 

Färber, Dr. E. S. 139, 430. 

Farrow, E. S. S. 313. 

Fassini, A. S. 822. 

Feeney, W. P. S. 871. 

Velten & Guilleaume Carlswerk 
A.-G. S. 95. 171, 507, 774, 700. 

Fender, P. R. S. 728. 

Finley. D. D. S. 663. 

Fischer, H. S. 348. 

Fish jr., F. K. S. 
552. 870. 

Folin, Th. C. S. 405, 570. 

Forrest, Ch. N. S. 266. 
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Forsyth, R. S. 744. 
Foy, F. S. 284. 

Frankl, R. S. 171, 203. 
Franks, C. H. S. 538. 
Franz, K. S. 139. 
Frenne, N. S. 791. 
Fresk, P. A. S. 203. 447. 
Frossard, J. A. S. 80, 743. 
Funke, O. S. 663. 


Gaier, Chr. S. 282. 

Geißler, H. S. 79. 

Gensecke, Dr. W. S. 447. 

Gesellschaft für mechanische Cel- 
lulose. S. 495. 

Gestetner Limited. S. 431. 

Gibb, P. G. S. 776. 

Gierisch, Dr. W. S. 479. 

Gillis, L. N. S. 220. 

Girard, A. E. P. S. 560. 

Glaß, W. L. S. 220. 

Gminder, E. S. 170, 293, 538, 
570. 

Gontal, E. S. 807. 

Goodlett, N. N. S. 400, 462. 

Goodyear Tire & Rubber Com- 
pany. S. 313, 663, 743. 

Göthner, F. J. F. S. 432, 572. 

Gradenwitz, W. S. 430. 

Grahl & Hoehl. S. 494. 

Gram, H. G. S. 464. 

Granton. L. E. S. 171, 362. 

Graue Akt.-Ges. S. 430. 

Great Northern Paper Co. 

Green, W. D. T. S. 202. 

Gregor, G. Th. Mc. S. 663. 

Grewin, F. S. 139, 523. 

Groh, E. S. 64. 

Guettler, H. S. 48. 

Gurtner, G. S. 498. 

Gutta-Percha & Telegraph Works 
Company Ltd. S. 266. 


Haanen, C. H. S. 507. 

Haas, R. S. 48. 

Haefely & Co., E. S. 644. 

Hägglund, E. S. 432. 

Hall, R. E. S. 64, 313. 

Hands, H. J. S. 808. 

Hangleiter, C. S. 79, 171. 

Hanson, N. K. F. S. 538. 

Hanßen, C. M. S. 507. 

Harrigan, II. R. S. 219. 

Harrison, W. S. 364. 

Hartpapier werk Albert Schmidt. 
S. 630. 

Hartweger. A. S. 362. 

Hasselström, T. S. 494. 

Haubold A.-G. S. 210, 679, 605. 


S. 464. 


Haug. S. 170, 313. 
Häußer, M. S. 447. 
Hawlik, H. S. 80, 523, 584, 614, 


663. 
Heany, J. A. S. 663. 
Heberlein & Co. S. 361, 480, 498, 
569, 644. 
Hebler, Dr. F. S. 170. 
Heermann. Dr. P. S. 430. 
Heisel, R. E. S. 727, 792. 
Hemmer Valet, E. Ch. S. 462. 
Hennebutte, H. S. 80). 
Herdey, O. S. 712. 
Herminghaus & Co. S. 
613. 
Hesse, Dr. L. S. 124, 202. 
Heyl,, G. E. S. 808. 
E R. B. S. 431, 631, 606, 726, 
5. 


124, 202, 


Hillhouse Buel. S. 380. 

Hilton, R. W. S. 364. 

Hinchliffe, L. S. 644. 

Hjorth, H. S. 571. 

Hölkenseide G. m. b. H. S. 150. 
203, 807. 

Holter, S. 630, 631. 

Horsburgh jun., J. K. 

Howard, G. C. S. 48. 

Howell jr., W. H. S. 744. 

H roch, J. S. 570. 

Huber, Dr. J. S. 430. 

Huber & Lutz. S. 294. 

Hübler, Arno. S. 600. 

Huebner, J. S. 202. 

Huey. H. J. S. 204. 

Hutschens, E. S. 313. 

Hüttenes. S. 774. 

Huyck & Sons. S. 283, 790. 

Hydraulic Engineering Company. 
S. 776. 


S. 679. 


Immendörfer. S. 170, 219, 584. 


Independent Paper Mills Ine. 
S. 584. 

International Paper Company. 
S. 313. 

International Western Flectric Co. 
S. 362. 

Intosh, J. Me. S. 523 

Isherwood, N. S. 171. 

Iwasaki, T. S. 726. 

Jagenberg, E. S. 431. 

lanser, J. S. 172. 

Jaroslaw's erste Glimmerwaren— 


fabrik. S. 363. 775. 
Jensen. H. S. 156, 712. 
Jentgen, H. S. 79. 
Jermar, Dr. F. S. 79. 
Jespersen, H. W. S. 538. 
Johnsson. S. 156, 283. 404, 712. 


Kaeppler, F. S. 711. 

Kaiser, Dr. L. S. 345. 

Kalle & Co. A.-G. S. 742. 

Kammerer. H. S. 32, 631. 

Kämpf. A. S. 362. 

Karlberg. R. S. 631. 

Karnat, A. S. 415, 742 

Kaufmann. W. S. 776. 

Keenan, Ch. J. S. 313. 

Keller, Wilh. S. 569. 

Kelly, W. A. S. 380. 

Kimberly-Clark Company. S. 827. 

Kirchhof. W. S. 603. 

Kirchner. U. S. 232. 

Kirschbraun, L. S. 204, 236, 204. 
346. 613. 711. 

Kittelsen, T. S. 18. 

Niuus. R. S. 631. 

Klein, C. A. S. 32. 

Knopf, C. S. 171. 362, 870. 

Knox, J. S. 345. 

Noeser, K. W. S. 48. 

Köln-Rottweil Akt.-Ges. S. 
363, 712, 775. 

Königsberger 
S. 32. 742. 

Koppelmann, M. S. 219, 776. 

von Kraemer, J. G. H. 8. 791. 

Krause & Baumann. S. 188. 

Krebs, E. S. os, 726. 

Kreß, O. S. 728. 

Kropp, G. P. S. 838. 
1 Grusonwerk A.-G. 
14, 678, 726, 0 
Kudoh, K. S. 15 
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S. 523, 


Kuhl, L. S. 205. 
Kurtz, H. S. 96, 463. 
Kurtz-Hähnle, C. S. 96. 


Lagus, R. S. 283. 

L'Alfa, Société Anonyme pour la 
fabrication des pates de cellu- 
lose. S. 416. 

Lambrette, A. S. 206, 363. 

Lamort Fils, E. & M. S. 48, 362, 


790. 
Lamoureux, G. S. 80, 743. 
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AN UNSERE LESER! 


MIT dem vorliegenden Heft tritt „Der Papier-Fabrikant“, wie bereits aus dem veränderten Titel der ersten 
Umschlagseite ersichtlich, in den 25. Jahrgang seines Bestehens ein. 
ae an desto, d n unsern verehrlicen Lesern für das dem P.-F. bisher entgegengebrachte 
; wohl der Hoffnung auf weitere treue Gefolgschaft Ausdruck geben. 
LE dazu angetan ist, frohe Feste zu feiern, so ist der Jubiläumsjahrgang einer 
ahzeits zu einer ernsten Feier, zumal, wenn diese Zeitschrift eine so treue Schild- 
'ragerin ihrer Industrie und mit ihr so innig verbunden ist. 
ernste, bewegte Zeiten mit auf- und niedergehender Konjunktur liegen hinter uns, und mit Stolz 
dürfen wir betennen, daß das Jubiläumsjahr 1927 für den P.-F. insofern ein glückverheißendes ist, als 
die deutsche Zellstoff- und Papiere Industrie trotz aller inneren und äußeren Schwierigkeiten sich wieder 
zu einem Weltfaktor durchgerungen hat. 
scriftleiturg und Verlag behalten sich deshalb vor, unsern Lesern im Laufe des Jubiläumsjahrganges 
noch eine besondere Festgabe zu überreichen, aber schon heute versprechen sie, auch weiterhin mit allen 
Kräften für die Förderung unserer Wissenschaft, unserer Industrie und damit auch für die Festigung 
unseres Vaterlandes einzutreten. Andererseits dürfen wir aber auch darum bitten, uns das bisher ent- 
kegengebrachre Interesse auch fernerhin zu bewahren, damit wir in der Lage sind, den Fachgenossen 
ein immer wertvolles und inhaltschweres Blatt zu bieten, denn unser oberster Grundsatz ist, unsere 
Leser stets auf dem Laufenden zu halten und die Erfahrungen Aller Allen nutzbar zu machen 
Nachdem im verflossenen Jahrgang neben den Beiträgen anerkannter Fachleute die Patentschau so aus- 
gebaut worden ist, daß sie auf ihrem Gebiet wohl jetzt als hochaktuell bezeichnet werden kann, und 
nachdem auch der Ausbau unserer Zeitschriftenshau wesentlich erweitert wurde, werden wir mit dem 
neuen Jahrgang auf dem beschrittenen Wege weitergehen und zunächst mit der Veröffentlihung der Vor- 
trage beginnen, die zur Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und In- 
demeure gehalten wor en sind. Wir verweisen auf die kommenden Fortsetzungen der bayerischen 
Papiergeshihte von Friedrich von Hössle, auf die in Kürze zum Abdruck gelangende Preisschrift von 
Dozent Oeman, Stockholm, über die Theorie der Harzleimung, auf aktuelle Arbeiten über die Festig- 
keitsprüfungen voa Zellstoff von Dr. Hellmuth Schwalbe, Heidenau, und Dr.-Ing. Brecht, sowie auf 
Arbeiten von Professor G. Herzog, Lichterfelde, Julius Funcke, Hawkesbury, Professor Hägglund, Abo, 
Ing. Golbs u.a. mehr. 
Auf jeden Fall sind wir gerüstet, auch weiterhin ein wichtiges und wertvolles Bindeglied zwischen 
Technik und Wirtschaft, Wissenschaft und Praxis zu bilden und wir wünschen, in der Hoffnung, daß 
das Jahr 197 ein Jahr des Aufstiegs und der kraftvollen Entwicklung der deutschen Papier- und Zell- 
stoff. Industrie sein werde, allen unseren Lesern mit altem Papiermachergruß alles Gute im neuen Jahr, = 
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Notgesetz zur Wiederherstellung des Achtstundentages? 


Von Dr. Gerh. Leopold. 


Wer die Gewerkschaftspresse aufmerksam ver- 
folgt, konnte in den letzten Monaten öfters die Be- 
obachtung machen, dab die Gewerkschaften ein ge- 
nerclles Verbot der Ueberschreitung des Acht- 
stundentages propagieren, um auf diese Weise der 
bedauernswerterweise immer noch hohen Zahl von 
Erwerbslosen Arbceitsmöglichkeit zu verschaffen. 
So heißt es in der Zeitschrift „Die Arbeit“, Heft 9. 
1920, S. 589: 

„. .. . Helfen kann angesichts der Arbeits- 
losigkeit einzig eine Notverordnung, die generell 
jede Ueberschreitung der 48-Stundenwoche ver- 
bietet, solange noch Erwerbslose vorhanden sind.“ 

Im „Proletarier“ Nr. 39, 1926, geht man noch 
einen Schritt weiter und verlangt eine Verkürzung 
der Arbeitszeit unter acht Stunden. 

Anfang Oktober tagte der Bundesausschuß des 
Allgemeinen Deutschen Gewerkschaftsbundes (frei- 
eewerkschaftliche Richtung), der sich ebenfalls mit 
dieser Frage befaßte und cine Kntschließung betr. 
Forderung eines Notgesetzes zur Verkürzung der 
Arbeitszeit annahm. 

Mitte Oktober hielt der 
schen Gewerkschaftsbundes 
eine Tagung ab, bei 
dankengängen 
nahme gelangte. 

Wenn man zunächst geneigt war in 
Veröffentlichungen eine mehr oder weniger dem 
Apitationsbedürfnis entspringende Geste zu er- 
blicken, so ändert sich die Situation durch die nde 
Oktober von den gewerkschaftlichen Spitzenverbän- 
den aller Richtungen veröffentlichte nachstehende 
gemeinsame Erklärung: 

„Die herrschende Arbeitslosigkeit ist nicht zu— 
letzt in der modernen wirtschaftlichen Entwieklung 
begründet. Es bedarf daher positiver Maßnahmen, 
um einen wesentlichen Rückgang der Arbeitslosig- 
keit, die zwangsläufig durch die fortschreitende 
technische und betriebsorganisatorische \Vervoll- 
kommnung verursacht wird. herbeizuführen. 

Die unterzeichneten Spitzenverbände erklären, 
daß es nicht genügt, die Oeffentlichkeit auf den Ge- 
gensatz zwischen dem heute herrschenden Ueber- 
stundenwesen und der völligen Arbeitslosigkeit von 
Millionen hinzuweisen und vor dem System der 
Krbeitszeitverlängerung zu warnen, sondern daB es 
gesetzlichen Zwanges bedarf, um die Durchführung 
des Achtstundentages zu sichern. Die Verkürzung 
der derzeitigen Arbeitszeit liegt im Zuge der tech- 
nischen und organisatorischen Entwieklung und ist 
die Vorbedingung für die Rückführung des Arbeits- 
losenheeres in die Betriebe. 

Die unterzeichneten Spitzenverbände stimmen 
aber auch darin überein, daß es nicht angeht, sich 
mit einer späteren Neuregelung der Arbeitszeit 
durch das endgültige Arbeitsschutzgesetz zufrieden 
zu geben, zumal mit dessen baldiger Verabschiedung 
nicht gerechnet werden kann. les bedarf viehnehr 
sofortiger gesetzlicher Maßnahmen, um der geuen- 


Ausschuß des Deut- 
(christliche Richtung) 
der eine von ähnlichen Ge— 
getragene Entschließung zur An- 


diesen 


wärtigen Not zu steuern. Aus diesem Grunde for- 
dern die unterzeichneten Spitzenorganisationen die 
sofortige Abänderung der geltenden Arbeitszeit- 
bestimmungen im Wege eines XNotgescetzes zur 
Wiederherstellung des Achtstundentaꝑes.“ 

Die im Zentralausschuß der Unternehmer— 
verbände zusammengeschlossenen Organisatio— 
nen von Industrie, Handel und Gewerbe haben da- 
raufhin nachstehende gemeinsame Erklärung in der 
Tagespresse veröffentlicht: 

„Die Spitzenorganisationen der deutschen Ar- 
beitnehmer haben sich mit einer gemeinsamen Ent- 
schlicßung an die Oeffentlichkeit gewendet, in der 
zur Hebung der Arbeitslosigkeit die sofortige 
Wiederherstellung des Achtstundentages im Wege 
eines Notgesctzes verlangt wird. 

Hierzu erklären wir, daB ein solcher Eingriff in 
die Produktionsgrundlagen der deutschen Wirt- 
schaft nach der wirtschaftlichen Seite eine Vernm- 
derung der Produktionsleistung und damit letzten 


Endes eine Preisverteuerung mit allen ihren ver- 
hängnisvollen Folgen nach innen und außen nach 
sich ziehen müßte. Vor allem aber würde dieser 


Schritt keine irgendwie ins Gewicht fallende Wie— 
dereinstellung von Arbeitslosen zur Folge haben, 
wohl aber in seinen weiteren Auswirkungen die auf 
tiefste zu beklagende jetzige Arbeitslosigkeit sicher 
nur noch verstärken. 

Die Arbeitszeit, 


wie sie jetzt in der deutschen 


Wirtschaft gehandhabt wird, ist auf gesetzlicher 
Grundlage im Einvernehmen mit den deutschen 
Arbeitsnchmern so gestaltet worden, wie es den 


l.ebensbedürfnissen der deutschen Wirtschaft zur 
Ueberwindung der aus dem Kriege, der Inflation 
und den weltwirtschaftlichen Veränderungen her— 
vorgegangenen Schwierigkeiten entspricht. Pie 
heutige, leider vielfach zu optimistisch angesehene, 
unserer Leberzeugung nach noch durchaus ernste 
und nicht gesicherte Lage der deutschen Wirtschaft 
erlaubt es nicht, unsere Produktion so schweren 
Erschütterungen auszusetzen, wie sie die von den 
Gewerkschaften verlangte gesetzgeberische Mab- 
nahme unserer festen Üeberzeugung nach mit sich 
bringen würde. Wir wenden uns daher mit gròb- 
tem Ernst warnend sowohl an die Reichsregierung 
wie auch an die politischen Parteien mit der drm- 
genden Bitte, das dem gesamten Volke drohende 
Unheil abzuwehren.“ 

Die zur Zeit geltenden Arbeitsbestimmungen, 
deren Abänderung die Gewerkschaften nach obiger 
EntschließBung fordern. sind in der Arbeitszeit 
verordnung vom 21. Dezember 1923 enthalten. F> 
verdient immerhin festgestellt zu werden, daß diese 
Verordnung letzten Endes zurückgeht auf eine r- 
klärung der Regierungsparteien, zu denen auch die 
Sozialdemokratie gehörte, vom 5. Oktob 1023 fol- 
genden Inhalts: 
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„Die schwere Not unseres l.andes läßt eine 
Steigerung der Gütererzeueune dringend geboten 
erscheinen. Das wird nur unter  restloser Aus 
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re der technischen Errungenschaften bei or- 
snsaterscher Verbesserung unserer Wirtschaft 
e | umsiger Arbeit jedes einzelnen zu erreichen 
„rn Neben der Steigerung der Produktion durch 
se Mittel wird auch die Neuregelung der Ar- 
eszeitzesetze unter grundsätzlicher Festhaltung 
fs Achtstundentages als Normalarbeitstag nicht zu 
chen sein. Daberistauch die Möglich- 
„..tdertarıflichenoder gesetzlichen 
\ihberschreitung der jetzigen Arbeits- 
ctam Interesse einer volkswirt- 
chaftlich notwendigen Steigerung 
Verbilligung der Produktion vor- 
Nest h en. 
Fur die offentlichen Verwaltungen finden ähn- 
 hrindsäatze Anwendung.“ 


Die Forderung, durch Verdünnung der Arbeit 
sr Erserbslose Arbeitsplätze zu schaffen, ist 
ton emmal im Winter 1920/21 erhoben worden, 
„ cbertaln eine Welle großer Arbeitslosigkeit 
die deutsche Wirtschaft dahinflutete. Die da- 
os digexen vorgebrachten Argumente, an denen 
ht zuletzt namhafte Schriftsteller der Sozial- 
onhritie beteiligt waren, wie Lindemann, Kaliski, 
Suppe Striemer usw., scheint man inzwischen 
(der vergessen zu haben. Im folgenden soll nun 
awoara et studio die Frage untersucht werden, ob 
«ven Arheitnehmerseite geforderte Wiederher- 
m, des Achtstundentages tatsächlich ein ge- 
ter Mittel darstellt. um auf dem Arbeitsmarkt 
we Entspannung herbeizuführen und damit wenig- 
es tur den größten Teil der Arbeitslosen Arbeits- 
chkeit zu beschaffen. Es ist also nicht beab- 
het, um es ganz klar zu sagen, das grundsätz- 
che Problem des Achtstundentages überhaupt auf- 
, sondern es soll lediglich die arbeitsmarkt— 
che Auswirkung der geforderten Rückkehr 

Ichtstundentag geprüft werden. 


Urherschreitung des Achtstundentages gibt es 

sc Formen, nämlich als regelmäßige oder 
ale für einen längeren Zeitraum vorgesehene 
“hrarbeit auf Grund tarifvertraglicher Regelung 
„ behördlicher Genehmigung und ferner als ge- 
eertiche Veberstunden. Nehmen wir einen Be- 
F mit maschineller Produktion ohne Nacht- 
e s z. B. Textilindustrie, metallverarbeitende 
SEINEN, Holzindustrieusw. In diesen Branchen gibt 
ch auf Grund tarifvertraglicher Regelunge 
rerindiee Arbeitszeit. vereinzelt "auch zeh- 
VORN mit Frühschluß am Sonnabendnachmittar. 
vun diese Industrien gezwungen würden. 
tar wi achtstündige Arbeitszeit zurückzugchen. 
„ dies absolut keine arbeitsmarktpolitische 
ne haben. Es kann doch niemand im Ernst 
n denken, für die freiwerdende neunte oder 
a. Stunde etwa arbeitslose Weber oder Metall- 
RT US, einzustellen. Die Verkürzung der Ar- 
en wurde also in diesen Betrieben lediglich 
 seßnzere Ausnutzung der Maschinen zur Folge 
a verbunden mit einer Minderung der Pro- 
5 da angenommen werden muß, daß die 
Schirn auf Optimalleistung eingestellt sind. und 
„ eee Folre der geringeren Ausnutzung der 
chien wäre Erhöhung der Produktionskosten. 


Nech deutlicher wird dies in sogenannten Char- 
“streben. d. h. Betrieben. in denen ein be- 
1 5 Produktionsvorgang an eine bestimmte 
“ter gebunden ist, der weder beliebig be- 
St nach verlangsamt oder unterbrochen 
r kann. Nehmen wir an, eine Charge nimmt 
i Sturder in Anspruch, dann können also bei 
-n tundizer Arbeitszeit drei Chargen erledigt 
„en Wird die Arbeitszeit auf acht Stunden 
> setzt. dann bleibt eben nur Zeit für zwei 

ern und es verbleibt ein Ueberschuß von zwei 


Nr N . . S 
Senden, der wirtschaftlich nicht ausgenutzt ist. 
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also leerläuft.e Auch hier wird wohl niemand im 
Ernst daran denken, zu verlangen, daß die dritte 
Charge doch noch gefertiet wird, daß aber für die 
letzte Stunde ein Wechsel in der Bedienung eintritt. 
Und nun die im kontinuierlichen Produktions- 
prozeßB arbeitenden Industrien. In ihnen ist 
stellenweise das Zweischichtensystem durch- 
geführt. Die Rückkehr zum Dreischichtensvsten 
würde hier zunächst zu einer Vermehrung der 
Belegschaften führen. Bei einer Arbeitslosenziffer 
von immer noch über 1,3 Millionen würde aber da- 
durch kaum eine nennenswerte Entlastung des 
Arbeitsmarkts eintreten. Und gerade das soll doch 
der Zweck sein. Es muß ferner bezweifelt werden, 
daB die entsprechende Anzahl von Facharbeitern 
sofort zur Verfügung steht, und endlich dürfte die 
Unterbringungsmöglichkeit einer dritten Schicht 
angesichts der Wohnungskalamität auf Schwierig- 
keiten stoßen. Aber nun kommt die Hauptsache: 
Die Vermehrung der Belegschaftenziffer bedeutet 
zunächst Steigerung der Generalunkosten. Ferner 
ist damit zu rechnen, daß die betreffenden Arbeiter, 
die im Zweischichtensystem einen auskömmlichen 
Verdienst mit nach Hause nahmen. wenn sie den 
tariflichen Stundenlohn täglich nur mit acht multi- 
pliziert bekommen, sehr bald mit Lohnforderungen 
hervortreten werden. Das sind schon zwei die Ge- 
stehungskosten steigernde Momente, ganz abgesehen 
davon, daß die Einführung einer weiteren Zäsur im 
Produktionsprozeß Steigerung des Ausschusses und 
Verminderung der Qualität mit sich bringt. Da 
aber der Preis für die Produkte angesichts der Ab- 
satzschwierigkeiten schon aufs äußerste kalkuliert 
ist, muß Preissteigerung die notwendige Folge sein. 
Preissteigerung bedeutet aber weitere Verminderung 
des Absatzes. Absatzverminderung bedeutet aber 
weitere Produktionseinschränkung und Betriebs- 
stillegung. So würde also das Gegenteil von dem 
erreicht. was beabsichtigt war. Betriebe, die bisher 
noch voll gearbeitet haben, würden gezwungen wer— 
den. ebenfalls zu Betriebseinschränkungen bzw. 
Betriebsstillegungen überzugchen. 


Nun zu den gelegentlichen Ueberstunden. Von 
Arbeitnehmerseite wird der Vorwurf erhoben. daß 
in sehr hohem Ausmaß mit derartigen Ueberstunden 
Learbeitet werde. Ein Beweis für diese Behauptung 
ist bisher nicht erbracht, so daß man unter dem Ein— 
druck steht, daß Einzelfälle verallgemeinert werden. 
Wie soll durch das Verbot derartiger gelegentlicher 
Teberstunden der Arbeitsmarkt entlastet werden? 
Kurz vor Schichtende kommen noch ein paar 
Waggon Kohlen oder Cellulose herein. Zu ihrer 
Entladung machen ein paar Leute der Hofkolonne 
eine Weberstunde Soll man statt dessen vom 
Arbeitsnachweis Gelegenheitsarbeiter anfordern? 
Oder es kommt ein Bruch an der Maschine vor. 
Soll der, weil die Tagschicht schon zu Ende geht. 
nicht von den eigenen Reparaturhandwerkern 
repariert werden, sondern soll man dafür betrichs- 
fremde arbeitslose Schlosser beim Arbeitsnachweis 
anfordern? Alle diese Fragen stellen, heißt sie ver- 
neinen. Aber selbst, wenn man sie bejahen würde. 
eine Entlastung des Arbeitsmarkts würde dadurch 
nicht eintreten. Denn was bedeutet es angesichts 
der enormen Tirwerbslosenziffern, wenn ein Teil der 
Arbeitslosen den in Arbeit stehenden Beleeschäften 
ein paar Gelegenheitsüberstunden abnehmen würde?! 
Wenn es nicht dabei um Sein oder Nichtsein der 
deutschen Wirtschaft ginge, könnte man fast auf 
den Gedanken kommen. der Arbeiterschaft Gelegen- 
heit zu geben, die Probe aufs Exempel zu machen 
und sich selbst von der Unrichtigkeit des von ihr 
vorgeschlagenen Wegs zur T.ösune des Erwerbs— 
losenproblems zu überzeugen, so wie Bismarck ein- 
mal der Sozialdemokratie das Angebot gemacht hat. 
eine preußische Provinz nach ihren Maximen zu 
regieren. Aber der Einsatz ist zu hoch. Anderscits 
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sollte aber die Linkspresse die Bedenken der Unter— 
nehmer nicht auf die leichte Achsel nehmen. Mit 
der Behauptung, die Unternehmer begründeten ihren 
Protest gegen den Achtstundentag in „engstirnigem 
Protestegoismus mit Argumenten, die nicht nur das 
Hohnlachen jedes Sachverständigen hervorriefen. 
sondern auch den Tatsachen ins Gesicht schlügen”, 
werden die Bedenken nicht entkräftet. 

Ein anderes Mittel als Forderung der Herab- 


setzung der Arbeitszeit. um dem Erwerbslosen— 
problem beizukommen, wurde im Jahre 1921 von 
einem der oben erwähnten sozialdemokratischen 


Schriftsteller vorgeschlagen. Es lautet wörtlich wie 
folgt: 

„Ein anderer, völlig entgegengesetzter Weg ist 
der, daß die einzelnen Betriebe ausgekämmt 
werden und alle entbehrlichen Ar- 
beitskräfte zu entfernen sind. Die Be- 
schäftigten aber hätten innerhalb der normalen 
Arbeitszeit das Maximum an Arbeiıtsleiı- 
stung herzugeben. Dann müßte eine Verbilli- 
Lung der Erzeugnisse die Folge sein, sofern die 
Unternehmer, wo sie Monopolstellungen haben, 
diese nicht dazu benutzen, die eingetretenen Ver— 
billigungen als erhöhten Profit in ihre Taschen 
fließen zu lassen. Aber nehmen wir an, daß tat- 
sächlich die Verbilligung der Produktion in herab- 
gesetzten Warenpreisen erscheint, dann wird die 
Kaufkraft des Geldes erhöht. die Nach- 
frage nach Waren gesteigert. Auch die Kaufkraft 
der Arbeitslosenunterstützung würde sich erhöhen. 
Die Folge der gesteigerten Nachfrage würde die 
Steigerung der Produktion, d. h. also de Neuein- 
stellung Erwerbsloser sein.“ 

Diesem Vorschlag wurde allerdings, das sei der 
Objektivität halber nicht verschwiegen, von Gewerk- 
schaftsseite entgegengetreten, und der Verfasser des 
Vorschlags mußte in die Wüste gehen. Man machte 
gegen den Vorschlag geltend, daß die Frage der 
Arbeitszeitverkürzung nicht lediglich eine Wirt- 
schafts angelegenheit sei, die vorwiegend von wirt- 
schaftlichen Gesichtspunkten aus zu betrachten wäre, 
sondern sie sei in erster Linie eine soziale Frage, 
bei der die sozialpolitischen Notwendigkeiten den 
Ausschlag geben müßten. Man stellte den Grund- 
satz auf, daß, wenn wirtschaftliche und sozial- 
politische Wirkungen einander entgegengesetzt 
wären, die sozialpolitischen Interessen als die 
wichtigeren bevorzugt werden und etwaige wirt— 
schaftlich nachteilige Wirkungen um der ersteren 
willen mit in Kauf genommen werden müßten. 
Dieser Grundsatz mag ideal gedacht sein, aber er 
ist praktisch unmöglich, weil er Ursache und Wir- 
kung verwechselt. Sozialpolitik kostet Geld. Sie 
ist also erst dann und nur in dem Umfange möglich, 
in dem die Wirtschaft die materiellen Unterlagen 
dafür zu geben in der Lage ist. 

Die Entschließung 
Spitzenverbände wird nun in 
Reichstag in Form eines Initintivantrags be— 
schäftigen. Möchten bei der Beratung desselben 
die schwerwiegenden Bedenken gegen den Erlaß 
des geforderten Notgesetzes die Berücksichtieune 
finden, die sie verdienen, damit nicht die hier und 


gewerkschaftlichen 
diesen Tagen den 


der 


da zu beobachtenden ersten zarten Ansätze einer 
beginnenden Gesundung des Wirtschaftslebens im 
Reime erstickt und die deutsche Volkswirtschaft 


um Jahre zurückzeworfen wird! 


N ALI E 


P E R S O 


Herr Geheimrat Pfundtner, Rechtsanwalt 
am Kammergericht. Berlin W 33 Potsdamer 
Straße 118a, ist zum Notar ernannt worden. 
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Berlin. 


Das Weihnachtsgeschäft hat nach allgemeinem 
Urteil einen befriedigenden Verlauf genommen und 
gehalten, was es versprach. Aber nicht nur dieser 
Ausschnitt des \Wirtschaftslebens zeigte eine be- 
merkenswerte Besserung, auch die Vorbereitungen 
für das weitere Geschäftsleben sind erfreulich. Die 
weiterverarbeitenden Industrien und der Groß- 
handel sind flott in Anspruch genommen und 
sichern unserem Gewerbe auch für die sonst stille 
Zeit vor und nach dem Jahreswechsel eine uner— 
wartete Beschäftigung. Es hat sich wieder einmal 


erwiesen, daß die überkommenen Vorstellungen 
von dem zeitlichen Auftreten des Bedarfs heute 
keine Geltung mehr haben. Die Begriffe vom 


Saisonwechsel und Saisongeschäft müssen revidiert 
werden. Vollkommen gewandelte Zeiten erfordern 
eine vollkommene Umstellung. Als die Monate 
August und September des vergangenen Jahres eine 
auffällige Stille im ganzen Geschäft brachten, glaub- 
ten fast alle an eine verlorene Herbst- und Winter- 
saison. Man war gewohnt, daß die genannten Mo- 
nate ein Ansteigen der Nachfrage brachten. Blich 
diese dann aus, dann war nach alten Erfahrungen 
die Einbuße nicht wieder wett zu machen. Aber 
mit Beginn des Oktober setzte unerwartet das Ge— 
schäft recht kräftig ein und steigerte sich bis zu 
dieser Stunde immer weiter. Diese angenehme Ent- 
täuschung brachte nur das eine mit sich, daß die 
Großhändler und auch die Verarbeiter darauf nicht 
genügend vorbereitet waren. Die niedrig gehaltenen 
l.äger waren bald geräumt und die Erzeugung 
konnte nicht in genügender Weise nachkommen. 
Was nicht gerade dringend gebraucht wurde, mubte 
für eine spätere Zeit hinausgeschoben werden und 
zur L.agerbildung konnte wenig geschritten werden. 
Die Fabriken mußten notgedrungen die Liefer- 
fristen erweitern, alles Drängen konnte daran nichts 
ändern. Darum sind große Teile der Produktion 
bis weit in dieses Jahr hinein mit Aufträgen ver— 
schen, und zwar nicht nur für die Läger, sondern 
auch für die Ausführung vorhandener Aufträge. 
Hierdurch ist die Stimmung ganz allgemein zuver- 
sichtlicher und fester geworden und die Preise 
konnten sich stabilisieren. Da große Teile der Er- 
zeuger nicht mehr gezwungen waren, zur Unter— 
bringung ihrer Produktion jedem Preisdruck nach— 
zugeben, hatten auch die Schleuderer, die hiervon 
ihren Nutzen zogen., nicht mehr die reichliche Ge- 
legxenheit, die so billig bezogenen Waren unter Preis 
weiterzugeben. Sie mußten damit rechnen, wieder 
die Preise anzulegen, die die anderen auch zahlten. 
wollten sie die Differenz nicht aus ihrer Tasche be- 
zahlen. Langsam, zum Teil unter schweren 
Kämpfen, spinnt sich der GesundungsprozeßB ab. 
Er wird noch manche Rückschläge bringen, aber 
daß er begonnen hat, ist immerhin ein bedeutsames 
Zeichen. Noch ein weiteres kommt hinzu. Die vor 
Jahresfrist zu erschreckender Höhe gelangte Geld- 
not hat sich abgeschwächt. Ist sie auch bei weitem 
nicht beseitigt. so hat sie doch nachgelassen. Dazu 
beigetragen hat das verständnisvolle Verhalten der 
Fabrikanten, die ihren vertrauenswerten Abnehniern 
manche Erleichterungen boten. Der Handels- 
verkehr ist nicht mehr so zugespitzt, wie noch vor 


einem Jahre. Er ist reibungsloser geworden und 
bewegt sich mehr in den Bahnen der alten. ehren- 
werten Naufmannschaft. Treu und Glauben ge- 


innen wieder an Anerkennung. Den zweifelhaften 
lementen ist der Weg erschwert. Dieser Unter- 
schied zwischen dem Schluß des vorvergangenen 
und letzten Jahres verdient festgestellt zu werden. 
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Abt. Filztücher und Metalltücher für die Papierfabrikation 
vormals A. Volpini & Söhne. 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-Cellulose und 
verwandten Industrien. 


bean Spezialitäten: INNEN 


Patent-Manchon „ADOF“ Kombination von Filz und Gewebe / Rotationsdruck-Naßfilze 
eder Breite Feinpapierfilze für die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylinder- 
maschinen von unerreichter Laufdauer Markierobertücher und Markiersteigfilze Siebe 
aus erstklassigen Drähten Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier Extra 


— 


i ——— starke geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. = 


Ä Die modernsten 
Ä Fiiztuch- und Metalituchfabriken! 
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Preis notier ungen der laufenden Woche 


Altnapier, Großhandels- F e e für reine sortierte Ware, 

je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig ab 

11. Dezember bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in Waggonmengen 
elwa 1 15% höher. 


weiße holzfreie Späne CC 22.— bis 25.— 
weiße holzhaltige Späne !!!!! 7.— bis 9.50 
Akten, fein den 2 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, originalsssss 7.— bis 8-- 
gebündelte Tageszeitungen qꝗ. q.. 5.— bis 6.— 
Bücher und Zeitschriften nen 4.— bis 5.— 
Lederpappen-Abfalle— em ꝓ . 5.50 bis 6.50 
Holzpappen-Abfall qqq seen 7.— bis 8.— 
Kartonnagen-Abfall˖ee ck... 3.50 bis 4.— 
gemischte AbfallWſkœuk IL. e 3.— bis 3.50 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 24. Dezember 1926 für 


100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß I........ 75.— b. 78.— Weiß Leinen II.. . 35.— b. 38.— 
Altweiß . e... 38.— b. 40, — Grau Leinen...... 32.— b. 35.— 
AltweiB II. 28.— b. 32.— Kragen und Man- 
Altweiß III. . . . . . . 19.— b. 23.— schetten 38. — b. 44. — 
Altweiß IV....... 13.— b. 15.— Jule, van seen 8.50 d. 9.50 
Hell Kattun ...... 17.— b. 20.— Bunte Putzlappen. 35.— b. 38. — 
Mittel Kattunn 13.— b. 15.— Weiße Putzlappen 58.— b. 62.— 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila— 

Schren z 10.— b. 10.50 tan Art 23.— b. 27.— 
Rot u. blau Kattun 13.511 h. 14.50 Manıla Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 12.50 b. 14.— SIONStAU.22..... 16.— b. 18. — 


Weiß Leinen I... . 45.- b. 48.— Manila Netze, hell 10.— b. 12.— 
Papierholz. Nichtpreise vom 15. Dez. 1926 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm ın RM: 
Süddeutschland I. KI. . 15 - 17 II. KI. . . 13— 14 III. Kl... 10— 12 
Preußen I. Kl. (über 14 em) . . . 14-16 II. Kl. (7 bis 14 cm). 12-14 
Tschechoslovakeı (Ansfuhrfrei ab Grenzstation ohne deutschen Ein- 


gangszoll); Oderberg .... use 115. bis 120.— Kc. 
Tetschen-Boden bach. 130.— bis 133.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 140.— bis 142.— Kc. 

Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. 8 3.40 bis 3.50 
Stroh. Amtliche Notierungen vom 22. Dezember 1926 (Erzeuger- 
preise) je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
[ballen drahtgepr. Eoggenstro Uu 1.10 bis 1.50 
5 77 Hafer ien . 0.95 bis 1.25 
5 se Verstenstroh. rue a 0,495 bis 1.25 
Weizenstrouuu . . . . 1.— bis 1.35 
Roggenlangstroh a u AE E A A EEE 1.75 bis 2.05 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh ee 1.20 bis 1.55 
Häackseln. u er ru TEEN . . 2.25 bis 2.50 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstofi-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda unsebla RM. la bleich fähig. 55 75 RM’ 

Ib ungebl. .......26.50 100 kg Sckunda gebl.... 100 k 

la normal....... ‚27.50 f la gebleicht...... 35.50 g 

Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabri- 
kanten E. V.: 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai ab bis Ende 192 17.— KM. 100 kg 
Leim und \ Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 

Chemikalien | Hamburg II vom 18. Dezember, RM 100 kg: 
Knochenleim ....... 81.75 Kaliumbichromat...... 79.50 
Lederleim ...... . 105.— Kalialaun in Stücken . 17.50 
Actzkali 88:92 0i; 56,20,60.10 do. Kristallmehl. 17.— 
Aet/natron 125888 28.50 Natronwasserglas 38,40 0% 10.50 
Antichlor krist. ...... 18.— Oxalsaure 98 10). 56.— 
Bleiglätte, rein 84.— Pottasche 96.8 % .. 49.00. 53.00 
Bleiweiß pull 88.— Sulzsäure . EEE ee 3.25 
Chiorbarium krist. 98 eu 17.— eee a 3 1 
o. eo 
CoE ae daai Bose. oo 13.50 
Formaldehyd 30 % . . 62.— Tonerde, schwefels., 14/15 10.75 
do. 40 0% 84.— do. do. 17718 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 7.50 Zinkweiß, Rotsiexel . . 12.— 
Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 
Kartoffel stärkeindustrien E.V. vom 17. Dezember 1920, 

stärkemehl | 100 kg RM: 

Dextrin superior 59.— prima 58.— lösliche Stärke 54.— bis 56. — 
hochfeine Spezialmarken 46.— bis 48.50 
Kartoffelstärkemehl | / r a a 45.— bis 47.50 
NI aare . :. 4. — bis 44.— 


Notierungen der Firma E. N. Becker. 
Wachs, Holzöl, Harz. Hamburg I vom 23. Dezember 1926: 
la weiß. amerik. Tafelparaffin 50/52 100 kg $ 13.25 bis 13.50 
weiß. amerik. Par.-Schuppen 50:52? 100 kg 512 25 bis 12.50 
weiß, poln. Tafelparaffin 50 520 ... 100 kg Š 12. 50 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 10% kg 
Cerei naturgelb 54/56° 100 kg Š 23.25, 58 609 109 kg & 24.75 
Ozokerit 58 600 100 kg S 27.75, weiß 54.500 100 kg è 24.25 
Bienenwachs: sh 182/— bis 205’— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 91;— p.cwt, Zoll für 100 kg KM 15.—, Carnauba— 
wachs: Locoware fettgrau sh 155/ — p. cwt., courantgrau sh 151). — 
p. cwt., Zoll für 10 kg RM 10.—, Montanwachs 10) kg RM 52. - 
Holzöl: & 78.-— bis 80.— p. engl. ton 
Harz: franz. F, G“ 100 kg $ 10.5% b. 10. = „HJ“ 100 kg S 10.60 b. 10.85 
amerik. „F/G“ 100kg 5 11.90 b.12.--, sH J“ 10 kg 8 12.— b. 12. 25 


Paraffin: 


AL} 


* 


| 


Herkules-Har „ Bericht. d. Fa. G. L. Gaiser. Habe 36, v.4. Dez. 20, 
100 kg ab Lager Hamburg: „F“ RM 45,25. spezial Nr. 11 RM 45,75 
Cassin. Bericht der Fa. Lehmann & Voß, Hamburg 1, v. 18. Dezemb. 
U. S. A.: £ 57—61. Frankreich: Fres. 875.— 
Öl. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11. v. 18. Dez. 19260 
je 100 kg Reingewicht RM: 
Amerik. u. russ. Maschinenöl-Raffinate: Visc.3—4 b 50 M. 33.— b. 34.5. 


Visc. ca. 5 b 50 M. 35.—. Visc. 0% 7 b 50 M. Dei 37.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Finkt, 280 2900 C. - b. 42, — 
Heißdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt. 300 3100 ... 19 5 d. 50. 


Fipkt. üb. 310% C. M. 54. b. 65. —; cons. Maschinenfett 47.— b. 42. 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen bei Stellung eines Zollvergünsti- 
gungsscheines 14.50 
Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. am RM f. d. um 
H 12.20 967100 e 10.50 
F yasni e . 13.00 ii een B 
P», 15.— 111/120 u 260 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz Jrilliert......... 21.— 

Dreikettig: bis 55'165... 17.— 

56 bis 60% 00 18.50 66 bis 70 218 20.50 
61... 26 19 are 19.50 TE a 75225 ar 21.50 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 
Baumwolltrockenfilze kg RM 7,50, Preßfaden kg RM 5.— 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite X Dicke des Riemens in mm X nachstehender 


Wertzahl !) vom 25. November 1926 Wertzahl 
Unter 6 mm 
6 mm Dicke und mehi 
Nah gestreckte Riemen gemischte Gerbung . 1.05 1.12 
si reine Grubengerbung . D E 1.28 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung....... . 0.90 0.95 
» „ 1 gemischte Gerbung 0.95 1.05 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbestandig gekıttete und für imprägnierte Riemen 5% Aufschlag. 
Sonderriemen wenigstens 1% Aufschlag. 
Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 24.Dezeinber 
der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin SO lb, je 
nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je loo kpg, 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4. — 


Altkupfer ....... 105.— bis 107. — neue Zinkabfälle 52.— bis 54. - 

ne darge 0. — bis 92.— Altweichblei.... 46.— bis 48.— 
essingspäne... 72.— bis 75.— Yu, _ 

Gußmessing .... 75.—bıs 78.— . en 

Messingblechabf. 91.— bis 93.— abfälle 98 99% 165. — bis It). - 

Altzinknk 41.— bis 43.— Alte Bronzesiebe 85.— bis 87. - 


Börsenbericht. 


| Goid- | 


mark- Kurs Kurs 
5 en Kapital vom vom 
uen - Qescellscha in J 2 ez 
Mill. Mk. 20. Dez. | 27. D 


A.-O. für Pappenfabrikation®). . . 1.8 25.00 29.25 
Alfeld-Oronaun ))) A 2,5 75.00 75.00 
Ammend. Papierfb.*). ... ; 4 185,25 203,00 
Aschaffenbg. Buntp. M — 140, 00 194,25 
Aschaffenbg. Papierfb.*) ; 14,4 149,50 154,00 
Chemn. Papierfb. bins edel C. — 21.25 25,75 
Chromo Najorx ) 1.002 95.00 95.00 
Cröllwitzer Papierfb.“) 1.35 120,00 125,00 
Dresdn. Chromo u. K.). 7 113,00 115.50 
Elsenthal Papier M — 43.00 45,50 
Feldmühle“) 8 9.6 159.25 172.75 
Papierfabrik Hegge „ — 80.00 80.00 
Heidenauer Papierfb.*) D. 1,4 47.90 49.60 
Kartonp. Oroßh-Sär chen 1.08 61.25 61.75 
Kostheimer Cellulose) 0,96 — 83.50 
Kurz Pub. 0 — 85.00 85.00 
Leykam-Josefsthal . .. .. . — — = 
Limmr. Stein) “).... — 136.00 
München- Dachau) M. = 80,00 84.00 
Natronzellstoff u. PD.) 5.5 145,00 147.00 
Peniger Pat.-Pap. bo. — 101.75 101.75 
Preßsp. Untersachs “). ra 1,32 75,25 75,75 
Reısholz “) DET ER er 6,18 295,00 = 
Sachs. Cartonnagen®). 16 53,00 56,00 
Schles. Cellulose“). .. 8 3 3.2 127.00 121.7 
Simonius'sche Cellulosefabrik. Ii — = = 
Stettiner Pap. u. P. 1,2 41.00 40,00 
Teisn. Papierfb. K. — 70.50 75.25 
Thode Papierfb.D........ — 62.00 59,00 
Varziner Papierfb. .) aa a I a aat ‚8 109,50 115,75 
Verein. Bautzner*) ... 2.2... ‚15 79,50 80,75 
Verein. Strohstoff ). a — 277,00 250.25 
Weißenb. Papier fb. 0) — 101,00 102,75 
Zellstofi-Verein ) -.. 2.2.0... ? 117,0 115.75 
Jellstoff-Waldhof T) '. 2 5 283.50 253,50 


) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M- Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


— 
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Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thüringen. 


Neue Adressen. 


AH saling. Carl Gründler, Betriebsassistent in 
Fa. G. Tietze A.-G., Leipzig-Co., Posa- 
dowsky-Anlagen 13 III K. 

ans Günther Helbig, in Fa. Neusiedler 
A.-G. für Papierfabrikation, Klein-Neusiedl, 
Niederösterreich. 

n Otto Rieker, Betriebsleiter, 
Papierfabrik Gebr. Hack, 
Kreis Mayen. 

Al 154 Otto Meier, in Fa. Kartonpapierfabriken 
A-G., Groß-Särchen, Kreis Sorau N.-L. 

AH 13 Walter Schmid, Wien XIIl/2, Diesterweg- 
gasse 1, 

AN 173 Richard Schmidt, in Fa. Grözinger, Ehren- 
stein bei Ulm. 


Miesenheimer 
Miesenheim, 


Unbekannte Adressen. 


AN 3 Esser, Peter, früher Betriebsing. in Guben, 
Uferstr. 33. 

MH 4i Kohlstadt, Adolf, früher Godesberg a. Rh., 
Plittersdorier Str. 33. 

AH 2 Poremha, Oskar, früher Wernigerode, Harz. 

AH 125 Reißig, Albert, bisher München, Neureuther 
Straße 16/1. 

i Reilig, Alfred, angeblich New York City 
528 West, 111 Street. 

AH 174 Zoerenhold, Peter, angeblich zu Hause in 
Oberlahnstein. 

Wir bitten vorstehende Mitglieder um sofortige 
lekanntgabe ihrer Adresse, da wir ein Mitglieder— 
ferzeichnis herausgeben. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
AHV der PTA gez. Schürk, Geschäftsführer. 


Teile 
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GESCHÄFTS - NACHRICHTEN 


Interessengemeinschaft Penig-Weißenborn. 

Die beiden Aktiengesellschaften: Patentpapier- 
fabrik zu Penig und Freiberger Papierfabrik zu 
Weißenborn haben am 14. Dezember d. J. je eine 
außerordentliche Generalversammlung abgehalten. 
In denselben wurde ein Interessengemeinschafts- 
vertrag zwischen beiden Firmen genehmigt; der- 
selbe gilt zunächst bis zum Zo. Juni 1932 und ist im 
übrigen mit einjähriger Frist kündbar. 

Beide Firmen sind übereingekommen, ihre Ge— 
schäfte nach gemeinschaftlichen Grundsätzen zu 
führen und ihre Erträge unter Wahrung der Selb- 
ständigkeit der einzelnen Gesellschaft zu vereinigen. 

Mit dem abgeschlossenen Vertrag ist zur Er- 
reichung dieses Zweckes ein Gemeinschaftsrat ge- 
bildet worden, der die gemeinschaftlichen Grund- 
sätze für die Geschäftsführung der beiden Gesell- 
schaften festsetzt, Richtlinien für die Abschreibun- 
een und Rücklagen bestimmt und bei wichtigen 
Maßnahmen seine Zustimmung zu erteilen hat. Im 
übrigen bleibt die Geschäftsführung jeder Gesell- 
schaft selbständig, 

Der Jahresgewinn, der sich bei beiden Gesell- 
schaften ergibt, wird vereinigt und soll aus dem- 
selben die Patentpapierfabrik zu Penig drei Teile, 
die Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn zwei 
erhalten. Dieser Verteilungsschlüssel ent- 
spricht dem derzeitigen Aktienkapital von 3,6 Milli- 
onen Mark bei Penig und 2,4 Millionen Mark bei 
Weißenborn. Auch die börsenmäßige Bewertung der 
Aktien stimmt mit diesem Schlüssel überein. Die 
Verwendung des jeder Gesellschaft zufallenden Ge- 
winnes bleibt jeder Gesellschaft überlassen. 


Gleiche 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH - FABRIKEN 


bisher Chr, Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u, Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalverireter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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Grundsätze gelten 
Jahresverlust. 

Die Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn hat 
ihr Geschäftsjahr abgeändert, dergestalt, daß sie für 
die Zeit vom 1. Januar 1927 bis 30. Juni 1927 ein 
Jwischengeschäftsjahr einfügt. 

Die Gewinnverteilung zwischen beiden Gesell- 
schaften erfolgt nunmehr in der Weise, daß der fest- 
gestellte Reingewinn von Penig für dessen Ge— 
schäftsjahr 1926/27 zur Hälfte mit dem Reingewinn 
von Weıißenborn für das erste halbe Jahr 1927 ge- 
teilt wird. 

Es ist weiter zwischen den beiden Gesellschaften 
verabredet worden, daB Weißenborn aus dem Ge- 
winn von 1926, und sofern dieser wider Erwarten 
nicht ausreichen sollte, aus dem ersten folgenden 
Gewinn den ordentlichen Reservefonds proportional 
zu Penig auffüllt. 

Es herrscht zwischen beiden Gesellschaften Kın- 
verständnis darüber, daß Verluste und Schäden, die 
einer Gesellschaft aus Feuer, Sturm, Explosion oder 
sonstiger höherer Gewalt erwachsen, nicht von der 
Gemeinschaft, sondern von jeder Gesellschaft für 
sich zu tragen sind. 


für einen etwa eintretenden 


Treue Dienstzeit. 

Die Direktion der Natronzellstoff- und Papier- 
fabriken A.-G., Zweigniederlassung Altdamm, ver- 
sammelte am 18. Dezember in dem der Firma ge- 
hörenden „Schützenhaus“ zu Altdamm 15 Jubilare, 
die teils 25 bis 28 Jahre und ein Jubilar sogar auf 
eine gojährige Dienstzeit in der Firma zurückblicken 
konnten, zu einer Feier, zu welcher außerdem der 


gesamte Beamtenkörper und der Betriebsrat ge- 
laden war. | 
Herr Direktor Barnickel hob in seiner An- 


sprache an die Jubilare besonders die Treue zur 


— ww — — 


— 


Arbeit hervor, die alle diese treuen Mitarbeiter in 
ihren langen Dienstzeit vorbildlich gezeigt haben. 
Er dankte ihnen im Auftrage der Firma und im 
Auftrage der gesamten Direktion der Natronag für 
ihre geleisteten treuen Dienste, überreichte ihnen 
neben einem Geldgeschenk der Firma die Diplome 
des Vereins Deutscher Zellstoff- bzw. Papierfabri— 
kanten. Der Redner sprach die Hoffnung aus, daß 
das treue Durchhalten der Jubilare vorbildlich für 
die nachfolgenden Generationen sein möge und daß 
die Jubilare selbst noch lange Jahre in Gesundheit 
zur eigenen Freude, zum Wohl ihrer Familien und 
zum Segen der Firma werden arbeiten können. 


Herr Inspektor Gall als ältester Jubilar dankte 
der Firma und der Direktion und betonte das gute 
Einvernehmen zwischen Direktion und Arbeiter- 
schaft. Die Feier nahm einen sehr harmonischen Ver- 
lauf. Es wurden ausgezeichnet die Herren: Inspektor 
Gall mit 40, Oberwerkführer Wollenschläger mit 25, 
Werkführer Krüger mit 26. Werkführer Mischke 
mit 26, Werkführer Roll mit 26, Werkführer Belz 
mit 27, Maschinenführer Siedam mit 26, Cell.-Ma- 
schinenführer Klöhn mit 26, Vorarbeiter Fischer 
mit 26, Arbeiter Neubauer mit 28, Arbeiter Block 
mit 27, Kesselheizer Backhaus mit 26, Arbeiter 
Bartikowski mit 26, Kocherheizer Wiedemann mit 
25, Holländermüller Mischke mit 26 Jahren Dienst- 
zeit. 


Schlesische Cellulose- 
Aktiengesellschaft, Cunnersdorf, Rsgb. In der am 
21. Dezember 19026 stattgefundenen Generalversamm- 


lung wurde die Verteilung einer sofort zahlbaren 


Dividende von 8% für das am 30. Juni abgelaufene 
Geschäftsjahr 1925/20 beschlossen. Ein ausscheiden- 
des Mitglied des Aufsichtsrats wurde wiedergewählt. 


BAMAG TRIEBWERKE 


PBomog» Fansmissionen 


in einer Papierfabrik. 


Nach weislich 
40-60 % 
= Verringerung 
~ derVerluste. 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau 
Aktiengesellschaft Dessau 


1024 


Zweigniederlassungder BAM AC- MECUIN Aktiengesellschaft 


Vom Vorrat sofort lieferbar 


— 


und Papierfabriken - 


Ar 
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Wie der Vorstand berichtet, sind die Betriebe der 
Gesellschaft zur Zeit gut beschäftigt. pn .. 
— ‚am Radkämme 
Beilagenhinweis. NS RN 
; : Ar re aus la trockenem 

Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 2 19 A Weißbuchenholz, nach 

it eine Werbedrucksache der Zeitzer Dampfkessel- - eee e 


fabrik und Apparate- Bauanstalt G. Schumann, Zeitz, 
aber die Holzentrindungs- und Waschtrommel bei- 11 Emil Wurmbach, Uckersdorf 
zefügt, die wir der Aufmerksamkeit unserer Leser Holzkammfabrik Dillkreis (Nassau) 
empfehlen. 


Papiermather, 27 Jahre, Darmstädter 


Kollergang- und Raffineur- 
jteine Steinwalzen / Grund- 
werke / Segmente 


in allen Größen 
aus Basaltlava 


Diplom- 
Jagenieur 


bereits in leitender Stellung tätig, 
sucht gelegentlich verantwortungs- 
vollen, aussichtsreichen Posten in 
a ier- od. Zellstoff-Fabriken mög- 


liefert lichst „ ist erst- 

jü assige Kraft mit rei emischen 

. . . und technischen Kenntnissen, in Um- 

D. Zer vas Söhne G m b H bauten ann 1 Organi- 

Käl Abt. Basaltlavagruben in Kottenheim, sator u. Wärmewirtschaftler, unver- 

| 8 i i heiratet. — Gefi. Angebote unter 

Anno 786 Mayen, Ettringen, Niedermendig, Plaidt P E 10% an die Oc Sadie. d. Bi 


— —— 


wasseriöslich, langjährige 
Lieferanten erster Firmen 
| Hessische Farben Werke 


Steinwalzen und Grundwerke 
aus Basalt-Lava und Granit 


Carl Ackermann, Steinbruchbesitzer, Köln, 
Gegrûn Fiizengraben 17 Gegründet 1825 


BASSE & SCHAFER 


. Die Direktion und das Aufsichtskomité der Kronstädter Papierstoff-Fabriks- A.-G. geben 
ferschüttert Nachricht von dem am 22. Dezember d. J. nach langem Leiden erfolgten Ableben 
‚ des Vizepräsidenten und Generaldirektors der Gesellschaft, 


t 


t Herrn Ernst Lang 


1155 ung. Oberregierungsrat, Vizepräsident der Fabrica Celuloza Zarnesti S. A. 
p und der Tovarna na Cellulozu uc. sp., Mitglied der Direktion der Urikäny-Zsiltaler 
Ungarischen Kohlenbergwerks A.-G., usw. usw. 


Der Verblihene war über 60 Jahre auf wirtschaftlichem Gebiete tätig und leitete mehr 
ti Jahrzehnte hindurch mit größter Umsicht und Hingabe unser Unternehmen, um dessen 
Aufblüben er sich unvergänglihe Verdienste erworben hat. 

* hervorragenden Eigenschaften, sein beispielloses Pffichtgefühl, sowie sein vornehmer 
er fanden bei all jenen, die ihn kannten, allgemein Wertschätzung. 


Wir werden sein Andenken stets in Ehren bewahren. 


Budapest, den 22. Dezember 1926. 
V., Akademia-utca 5. 


- | — 
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D N D. R. P. u. Ausl.-Pat. auch Dampf, Wasser, Gase in Rohrleitungen, zeige, ob 
pe ) Heizflächen frei v. Kondenswasser u. Ventile dichtsind, 


„Luchs“ > : 

„spare viel Kohle“ £- 
besonders auch durch | i 
RZ, Kondenswasser-Rückleiter mit Wassermessung 
RL” Bavaria- Kondenstöpífe für große Wassermengen 


Ran | d 
© Gustav Schacke, Augsburg C. e: 
ZAI Rufnummer 636 =Telegr.- Adresse: Schacke Augsburg. 1 


„Kondenstöpfe“ 


Marken 


aller Art (Brieim., Urkundenm, Gebührenm. 16 
usw.) sowie Notgeld jeden Posten zu kaufen = 
gesucht. 
R. Hoffmann, Cassel, Augustastr. i. 
\edEejg 
ns t E „ 10% = 
— 


N 
$ 2 

N Fr $ 8 
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GUSTAV SCHLIC 


Türen, Tore, Uberlichte. 


Kollergangsteine 


N. Zimmermann DR AU 
Fensterwerk was co un aus hartem Quarzit-Sandstein, 
Bautzen. Sea Ra bestem sächsischen Granit und \ 

a] 7 SA | bewährtester Basaltlava, ebenso 4 


Holländerwalzen und Grundwerke 
aus zweckentsprechender Basaltlava 


1 
. 


a Bm tE 
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Ki 
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ollenspunde 


liefert als Spezialität 
waggonweise billigst 


OTTO CHOTZEN 


Spundfabrik / Ziegenhais (Schlesien) 


iyaranliscin Pressen 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck. 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glättpressen, Pack- 
pressen, Kalander- 
walzenpressen usW. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 

F. B. Rucks & Sohn 
Pressen - Fabrik 

Glauchau (Sachsen) 


7 
Aff 
Á y | 


è 


Auto-Garagen, Schuppen 


jeder Art, aus Wellblech, feuer- 
sicher, zerlegbar, transportabel. 


Angebote u. Prospekte kostenlos. 


Gebr. Achenbach, d. m. b. l 


Weidenau-Sieg, Postfach Nr. 216 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoifindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Poppen; Zellstofi- und Holzstoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 

Holxstoffabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 

susschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der deutschen Papierindustrie 
Fach vereinigung Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 


AHV der Paplermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


1 lauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 * 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern „ Cellulose chemie «, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 
herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W 62, Landgrafenstr. 5. 


Bade- nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte EM. 0.00. 
wir enengabe gestattet, Der Papier- Fabrikants erscheint wöchent- Abbestellungen müssen 14 Taxe vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
na. Bezsgspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m.b.H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
FERNSPRECHER: AMT MORITZPLATZ NUMMER 5040, 5041, 5042, 5043 und 5044 / TELEGRAMM-ADRESSE: ELSNERDRUCK 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


— E 
Die Gütertarifreform. 


ich. fast zweijährigen Vorarbeiten durch ein- 
ede Untersuchungen und umfassende statistische 
‚tigen hat der zu diesem Zwecke im Herbst 
= eifgesetzte Verwaltungsausschuß der Deut- 
ur Eisenbahn nunmehr seine langerwarteten 
rschlixe für eine Neuregelung des Normalgüter- 
m Form einer umfangreichen Denkschrift 
“gestellt Die in dieser Denkschrift enthaltenen 
lage werden von der Wirtschaft sehr ein- 
a zu prüfen sein. Der Reichsverband der 
wehen Industrie wird in seiner Verkehrs- 
Khuseitzung am 14. Januar 1927, und der Indu— 
11 Handelstag am 17. Januar 1927 hierzu 
ee nehmen haben. während die ständige 
en 1 der deutschen Eisenbahn in ihren 
a an 21.22. Januar 1927 die Reformvor- 
posee emer eingehenden Prüfung unterziehen wird. 
“ser zur Verfügung stehenden kurzen Zeit wer- 
‘sich die einzelnen Industrien umgehend mit 
„ Inhalt der Denkschrift befassen müssen. Die 
„ bahntariſkommissionen des Vereins Deutscher 
mmabrikanten und des Zentralausschusses der 
Per, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
len vorau-sichtlich zu diesem Zwecke am 
Ri liruar 1927 in Berlin tagen, 

Der Zweck der Tarifreform sollte nicht etwa 
N slgemeine Aenderung des jetzigen Eisenbahn- 
“runde vom 1. Dezember 1920 sein, sondern es 
le Jedighch das Verhältnis der Frachtsätze zu- 


i 


Nicht für die Tagespresse! 


einander bezüglich der Abstufung der Klassen 
(horizontale Staffelung) und der Bildung der Ent- 
fernungssätze (Kilometertarif oder Staffeltarif) Ze- 
prüft bzw. geändert werden. Grundlegend für alle 
Aenderungsvorschläge sollte sein, daß das finanzielle 
Gesamterträgnis des Güterverkehrs durch eine Neu- 
ordnung der Tarife unbedingt gewahrt bliebe. Da— 
durch müssen die Frachterleichterungen, die auf der 
einen Seite gewährt werden, an anderer Stelle durch 
Erhöhungen wieder hereingebracht werden. Die 
Absicht der Tarifreform ist also nur eine Systemati— 
sierung des Tarifs und eine gerechtere Verteilung 
der Frachtlasten auf die Frachtgüter. Aus diesem 
Grunde kann man auch nicht etwa dem Verwaltungs- 
ausschuß einen Vorwurf machen, wenn aus seiner 
zweijährigen Arbeit nur eine „ridiculus mus“ her- 
ausgesprungen ist. 

Die sechs Vorschläge des Verwaltungsaus— 
schusses beziehen sich auf die horizontale und verti- 
kale Staffelung. die Staffelung der Nebenklassen. 
der Stückgutklassen, der Abfertigungsgebühren und 
auf eine andere Berechnungsart für Kilgut in Wagen- 
ladungen. l 

Bekanntlich ist durch den Tarif vom 1. Dezem- 
ber 1920, der mit wenigen Abänderungen noch jetzt 
in Kraft ist, die vertikale Staffelung aller 
Klassen eingeführt worden, während früher nur die 
beiden Stückgutklassen und der Spezialtarif III. so- 


wie der Ausnahmetarif 2 nach den Entfernungen 
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gestaffelt und die übrigen Tarife reine Kilometer- 
tarife waren. Die Einführung der allgemeinen verti- 
kalen Staffelung war seinerzeit aus politischen, 
wirtschaftlichen und finanziellen Erwägungen ge- 
schehen und bezweckte, die weitentlegenen Landes- 
teile, wie Ostpreußen, Schlesien usw., wirtschaft- 
lich durch eine tarifliche Verkürzung der Beförde- 
rungsstrecke näher heranzuziehen. Durch diese 
vertikale Staffelung wird z. B. eine Strecke von 
500 km nur mit 400 km, eine solche von 1000 km 
nur mit 550 km und eine solche von 1500 km nur 
mit 600 km berechnet. Bei einer von vielen Seiten 
gewünschten Rückkehr zum Kilometertarif müßte 
dieser bei gleichen Einnahmen mit Frachteinheiten 
gebildet werden, die denjenigen des gegenwärtigen 
Staffeltarifs bei 237 km entsprechen. Es würden 
für die Entfernungen unter 237 km zwar Fracht- 
herabsetzungen von 3 bis 7% entstehen, dagegen 
würden die Erhöhungen bei Entfernungen über 
237 km schr viel beträchtlicher sein, und zwar bei 
400 km 10 %, bei 600 km 20 % und bei 1500 km rund 
120 %. Diese starke Erhöhung wird dadurch her- 
vorgerufen, daB die auf löntfernungen bis 237 km 
Lefahrenen Frachten der Menge nach zwar rund 
80 , den Einnahmen nach aber nur 45 % der Ge- 
samtmenge ausmachen. Dadurch würden sich die 
auf nur 45 % der Gesamtfrachtbelastung entfallen- 
den Ermäßigungen auf rund 80% aller Gewichts- 
mengen verteilen und daher im einzelnen kaum be— 
merkbar sein, während die auf 35% der Gesamt- 
frachtbelastung entfallenden Erhöhungen nur 20 % 
der Gewichtsmengen betragen werden und sonach 
sich um so schärfer auswirken müßten. 


Aus diesem Grunde kommt der Verwaltungs- 
ausschußB zu dem Ergebnis, die gegenwärtige verti- 
kale Staffelung unverändert beizubehalten, also auch 
trotz der scharfen Konkurrenz der Lastkraftwagen 
bis auf Entfernungen von 100 km keine Fracht- 
herabsetzung für Nahentfernungen eintreten zu 
lassen, die die weiten Entfernungen im Ausgleichs- 
wege zu schwer belasten würde. 

Bezüglich der horizontalen Staffel, 
also der Abstufung der einzelnen Wagenladungs- 
klassen, schlägt der Verwaltungsausschuß auf Grund 
eingehender Studien vor, die seit dem ı. Januar 
1923 von 5 auf 6 erhöhten Wagenladungsklassen um 
zwei weitere zu vermehren, um hierdurch eine ge- 
rechtere Verteilung der Güter und eine Verringerung 
der jetzigen großen Zahl von Ausnahmetarifen zu 
erreichen. Diese beiden neuen Wagenladungsklassen 
sollen in die auffällige großen Lücken zwischen den 
Klassen D und E eingeschoben werden. Gleich- 
zeitig soll das Spannungsverhältnis zwischen den 
einzelnen Wagenladungsklassen möglichst gleich- 
mäßig auf je 18% gebracht werden. 

Die neu vorgeschlagene Staffel verhält sich zu 
der bisherigen wie folgt: 


A B C D D E Er F 


bisher: 100 


85 70 55 — 35 — 20 
neu: 97 82 68 55 4 36 31 20 


Die drei oberen Wagenladungsklassen, die im 
Laufe der Zeit stärker belastet worden sind als die 
unteren, werden demnach etwas ermäßigt, und zwar 
Klasse A und B um je drei und Klasse C um zwei 
Punkte, während die Klasse E eine Erhöhung um 
einen Punkt erfährt. Für die Klasse Dr ist vor- 
läufig das Rundholz vorgesehen, das bisher einen 
Ausnahmetarif mit der gleichen Punktzahl 45 hat. 
Die Kinreihung von weiteren Gütern in die Klasse 
Di und die Ausfüllung der Klasse Ei soll der Zu- 
kunft überlassen bleiben. 

Mit dem Allgemein-Gütertarif vom t. Dezember 
1920 war das 15-Tonnen-System, d. h. Bindung der 
rachtberechnung nach den Hauptklassen an ein 
Mindestgewicht von 15000 kg eingeführt worden. 


Dadurch machte sich die Einschiebung einer 
10-Tonnen-Nebenklasse zwischen der neuen Haupt- 
klasse und der 5-Tonnen-Klasse notwendig, was am 
1. Februar 1922 geschah. Im Verhältnis der Fracht- 
belastung liegt die 10-Tonnen-Nebenklasse in der 
Mitte zwischen der Hauptklasse (15 Tonnen) und 
der 5-Tonnen-Nebenklasse. Nach dem Selbstkosten- 
grundsatz der Reichsbahn und auch auf Grund der 
Forderungen der Wirtschaft erschien die Annähe- 
rung der Frachtsätze der 10-Tonnen-Nebenklasse 
an die ı5-Tonnen-Hauptklasse gerechtfertigt, was 
aber wegen der Erhaltung des finanziellen Gesamt- 
erträgnisses eine Erhöhung der 5-Tonnen-Sätze zur 
Folge haben muß. 

Der Verwaltungsausschuß schlägt daher für die 
Bildung der Nebenklassen folgende Zuschläge 
zu den ausgerechneten Frachtsätzen der jeweiligen 
Hauptklasse vor: 


Nebenklasse 10 Tonnen: 


A B C D DI E EI F 


jetzige Zuschläge: 10% 10% 15% 20% 
neue Zuschläge: 7% 


25% 30% 
7% 10% 15% 20% 20% 25% 25% 
Nebenklasse 5 Tonnen: 

A B C D DI E EI F 


jetzige Zuschläge: 20% 20% 30% 40% 50% = 
neue Zuschläge: 25% 25% 35% 45% 55% 55% 60% — 


Es würden also die Zuschläge der 10 Tonnen— 
Nebenklasse um 3 bis 5% herabgesetzt werden, 
während die der 5-Tonnen-Nebenklasse um 5% er- 
höht werden sollen. 

Die in Frage stehende Erhöhung der zwei 
Stückgutklassen um eine weitere wurde ab- 
gelehnt. Die Verhältniszahl der Stückgutklassen zu 
den Normalwagenladungsklassen soll auf Grund der 


Aenderung der horizontalen Staffelung sich wie 
folgt gestalten: 
I II A 
in Punkten bisher: 150 120 100 
neu: 150 120 97 


Einen großen Raum der Denkschrift nimmt die 
Behandlung der Abfertigung sgebühren 
ein, die die Vergütung für alle der Beförderung vor— 
angehenden und folgenden Leistungen der Eisen— 
bahn auf den Versand- und Bestimmungsstationen 
darstellen. Der Vorschlag einer Tinrechnung dic- 
ser Abfertigungsgebühren in die Streckensätze 
wurde von dem Verwaltungsausschuß abgelehnt, da 
die Vergütung die Abfertigungsleistung in einer 
Erhöhung der Streckensätze um durchschnittlich 
18% zum Ausdruck kommen müßte und im Durch- 
schnitt betragen würde: 


auf eine Ent- 
fernung von km: 10 20 50 100 200 300 500 800 
für 100 kg 
in Pfennigen: 0,4 1,3 43 9,8 21,0 31,4 53,3 66,2 


Sie würde also bei Sendungen bis zu 100 Kilometer 
unverhältnismäßig niedrig sein und weit hinter den 
Selbstkosten zurückbleiben, während auf weite Ent- 
fernungen die Frachtsätze in einem unerträglichen 
Maße steigen müßten. 


Abgelehnt wurde ebenfalls die Wieder- 
einführung ermäßigter Abfertigungsgebühren im 
Nahverkehr, also eine Art vertikaler Staffelung. 


Bezüglich der horizontalen Staffelung der Abferti— 
gungsgebühren steht der Verwaltungsausschuß auf 
dem Standpunkt, von einer mechanischen Anwen- 
dung der horizontalen Frachtstäaffel auf die Ab- 
fertigungsgebühren abzuschen und wie bisher eine 
besondere Staffel aufzustellen. Nach dem endgültt- 
gen Vorschlag sollen die Verhältniszahlen etwa wie 
folgt sein: 
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I II AB CD DI E EI F 


elzige 
\erhaltniszahlen: 160 160 100 100 90 70 — 60 — 50 


vorgeschlagene 
\erhaltmıszahlen: 166 160 100 90 80 70 65 60 55 50 


Fur Wixenladungsklasse B und C würde durch 
ie Neusufstellung eine geringfügige Ermäßigung 
treten, die in Pfennigen gerechnet je 2 Pfg. für 
„. e ausmachen würde. 

kine Ungerechtigkeit lag darin, daß bei der 
sichtberechnung für Eilgut in Wagen- 
zungen stets die Fracht für das doppelte Ge- 
ht nach den Sätzen der Klasse A zu berechnen 
ur Der Verwaltungsausschuß schlägt hier vor, 
l Frachtberechnung für Eilgut in Wagenladungen 
ne so zu regeln. daß für alle nicht der ermäßig- 
ar bifeutklasse angehörenden Güter die Fracht 
"das doppelte Gewicht nach den Sätzen der für 
11 int zutreffenden Tarıfklasse — mindestens aber 
se Klasse D — zu berechnen ist. 

Ein endgültiges Urteil über die Auswirkung der 
v veschligenen Aenderungen des Normalgüter- 
uni für das Papierfach kann naturgemäß erst nach 
tr eingehender Prüfung abgegeben werden, was 
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Eisenbahnkommissionen sein wird. Es ist zu be- 
fürchten, daß die geringen Frachterleichterungen 
der höheren Wagenladungsklassen durch die Mchr- 
belastung der Wagenladungsklasse E mehr oder 
weniger wieder ausgeglichen wird, so daß die fracht- 
lichen Vorteile tatsächlich nicht erheblich sein wer- 
den. Bekanntlich wird Papier und Pappe in den 
Wagenladungsklassen A, B und C gefahren. Von 
Papier fallen dabei 94% der Gesamtproduktion auf 
die Wagenladungsklasse B und weniger als 6 % auf 
die Wagenladungsklasse C, während in A nur 0,4 % 
gefahren werden. Bei der Pappe dürfte das Ver- 
teilungverhältnis auf die Wagenladungsklassen B 
und C ein Drittel zu zwei Drittel sein. 

Die Papierhalbstoffe: Zellstoff und Holzschliff 
gehören im Trockenzustand in Klasse D und mit 
einem Wassergehalt von mehr als 40 % in Klasse EÈ, 
Lumpenhalbzeugmasse dagegen mit einem Wasser— 
gehalt von unter 40 % nach Klasse C und über 40 % 


nach Klasse D. Außer feuchtem Holzschliff und 
Zellstoff werden aber die Rohstoffe Altpapier, 
Lumpen, Stroh und besonders Papierholz, sowie 


Kaolin und Sulfit-Ablauge in Klasse E gefahren, so 
daß sich die Erhöhung dieser Wagenladungsklasse 


zweifellos frachtlich sehr bemerkbar machen würde. 
v. W. 


sten Endes Sache der bestehenden fachlichen 
7 en sn or en een a En ne !!!. EEEE 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 

Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat Dezember. 

ie Geschäftslage der Papier- und Pappen- 
ctre im Dezember ist gegen den Vormonat 
„verändert. Die Beschäftigung war im allge- 
nen ausreichend, freilich bei unzureichenden 
Perun, 
bie Holzeindeckung war gut, die Preise für 
the fest. Die Betriebswasserverhältnisse 
enn in Sachsen und Norddeutschland günstig, 
rend ie sich in Süddeutschland noch weiter 
eschlechterten. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


. Betrifft: Reparationslieferun- 
den nach Portugal. (Mitteilungen des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


cer die Verteilung der auf Grund des Dawes- 
“es Portugal zustehenden Sachlieferungen unter 
„ elne Behörden und andere Besteller be- 
1 St keinerlei Vorschriften der portugie- 
1 1 Dieses hatte zur Folge, daß der 
5 chörden und Privaten erteilten Auf— 
ben uber den Portugal zustehenden Kredit 
` i und eir grober Teil der Aufträge zurück- 
‚werden mußte. Um dem abzuhelfen, hat 
N . Regierung durch Dekret Nr. 12601 
5 e 1926 Vorschriften erlassen, deren 
= iche Bestimmungen die nachstehenden 

Yen den jährlich von Deutschland is 
ieterurgen werden 6 H ür das 1 
. $ N J. für das Mutterland 
on 1 i ür die Kolonien bestimmt. 
ht durch je a einzelnen Besteller ge- 
Sen Elan, für das Mutter- 
ene n enen die Lieferungsverträsre 
es 1 vorzulegen sind und die sie an 
, e erich 
n. Diese ee riedenskonferenz 
"hung des a 5 nach Prüfung und 
p teonkommission in 55 den Delegierten der 
aris zur Einholung der 


e . ER 
1.15 Jr 
In. 


pr a 


— 


Ya ži E 

Wa über die 

154 1 ton und der 
"nekurfer 


Ja 5 der zuständigen 
-xekutivkommission der 


enz ei dini : 
me Finigung nicht zu erzielen 


ist, sind von dem Außenministerium dem Minister- 
rat zur Entscheidung vorzulegen. 
Nr. 2. Ausländische Kaufgesuche. 

Die folgenden Anfragen wurden uns vom Aus— 
landsverlag G. m. b. H., Berlin SW 19. Krausen- 
straße 38/39 zur Verfügung gestellt. Die Adressen 
der Fragesteller sind unter den angegebenen 
Chiffrenummern direkt vom Auslandsverlag unter 
Beifügung des Rückportos zu erfragen. 

Gebrauchte Abkürzungen: E. R. = Kauf für 
eigene Rechnung. V. = Vertretungen gesucht. Ref. 
= Referenzen über die anfragenden Firmen stehen 


bei unserer Exportauskunftei zur Verfügung. Prv. 
= Privatpersonen. Korr. = Korrespondenz. D. -- 
deutsch. E. = englisch. F. = französisch. Sp. — 


spanisch, usw. 

53208. Briefpapier und Umschläge, 
Notizbücher, Bleistiftspitzer, 
religöse Bilder. — Valetta (Malta). — 
V. — Deutsche Ref. — Korr.: E. 


53211. Papierfabriken willin Rumänien 
vertreten Firma in Jassy. — Deutsche Ref. 
— Korr.: D. 

53221. Papiere aller Art, Papierwaren. 
Zeichenutensilien, Bürobedarf. 
Deutsche Vertreterfirma in Tel-Aviv (Palä- 
stina). — Ref. — Korr.: D. 

53224. Photopapiere und Pappen. Spezial- 
firma in Moira (Irland). — V. — E. R, = 
Deutsche und Bankref. — Korr.: E. 

53226. Papier aller Art, Schreibwaren, 
Wandbilder, Kalender — Madura 
(Südindien). — V. — F. R. — Bankref. — 
Korr.: E. 

53230. Gewöhnliches Packpapier,Druck- 
papier. — Alexandrien. — V. — Deutsche 
und Bankref. — Korr.: D. 

53232. Papier aller Art, Papier und 
Schreibwaren, Bilder und Post- 
karten. — Lahore (Indien). — V. — Bank- 
ref. — Korr.: E. 

53233. Weißes Schreib- und Druck 
Papier, farbiges und Packpapier 
Schreibwaren aller Art, Brief 
um schläge. Papier beutel. — Singa— 
pore (Straits Settlements). — V. — E. N a 
Bankref. — Korr.: E. l 

53234. P ap ier aller Art — Fabrikofferten. — 
Itajuba (Brasilien). — k. R. — Ausk. lert 
vor. — Korr.: D. | 
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53236. Papierfabriken willauf den Azo- 
ren vertreten Firma in Ponta Delgada. 
— Bankref. — Korr.: P., F. 


Eintägige Frachtstun dung bei 
der Reichsbahn. (Mitteilung des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Wir sind bei der Hauptverwaltung der Reichs- 
bahn erneut dafür eingetreten, daß die Gebühr für 
die eintägige Frachtstundung entweder ganz be- 
seitigt oder im gleichen Umfange wie die Fracht- 
stundungsprovisionen der Deutschen Verkehrskredit- 
bank mit ermäßigt wird. Die Stellungnahme der 
Reichsbahn ist uns bekannt, daß nämlich die Gebühr 
für die eintägige Frachtstundung nicht allein dazu. 
dienen soll, die Eisenbahn vor Zinsverlusten zu 
schützen, sondern die Eisenbahn auch schadlos zu 
halten für das Risiko, das sie übernimmt, indem sie 
die Frachtstücke ohne sofortige Frachtzahlung aus- 
händigt. Wir geben zu, daß im Unterschied von 
der Barzahlung die Eisenbahn bei der eintägigen 
Frachtstundung vom Zeitpunkte der Auslieferung des 
Gutes an bis zur Frachtzahlung am nächsten Tage 
ohne Deckung ist. Wir sind jedoch der Meinung, 
daß gegenseitige Bürgschaften vertrauenswürdiger 
Unternehmungen untereinander, wie es früher war, 
oder die Hinterlegung von Sicherheiten, wie es im 
kaufmännischen Leben üblich ist, genügen sollten. 


Nr. 3. 


Nr. 4. Frachtbriefformulare. 


Der Reichsverkehrsminister hat unter dem 
11. Dezember folgende Verordnung über die Ver— 
wendung noch vorhandener Frachtbriefe alten For— 
mates nach dem 31. Dezember 1926 erlassen: 

„Die nach dem 31. Dezember 1926 noch vor- 
handenen Frachtbriefe im Ausmaß von 380X300 mm 
dürfen bis auf weiteres als Frachtbriefduplikate 
verwendet werden, sofern hinter der Aufschrift 
Frachtbrief“ das Wort Duplikat“ handschriftlich 
oder in anderer Weise hinzugefügt wird. Das 
gleiche gilt für die vorhandenen Frachtbriefe, die 
um die Hälfte (auf 190X300 mm) in der Weise 
verkleinert sind, daB die Rückseite mit der rechten 
Seite des Musters bedruckt ist.“ 


Verlängerung der Gültigkeitsdauer der Ausnahme- 
tarife 52, 88 und 116. 


Die Gültigkeit des Nachtrags 4 zum Heft CII 
(Ausnahmetarife der Deutschen Reichsbahn) ent- 
haltend die besonders ermäßigten Frachtsätze für 
die Seehäfenausnahmetarife 52 und 88 (s. Nr. 50/26 
d. Bl.) ist bis zum 31. Januar 1927 verlängert worden 

Der Gültigkeitsvermerk des Ausnahmetarifs 
116 für Druckpapier ab Versandstation Ammendorf 
(s. Nr. 44/26 d. Bl.) hat folgende Fassung erhalten: 

„Gültig bis auf jederzeitigen Widerruf läng- 
stens bis zum 31. Dezember 1927.“ v. W. 


Handelspolitik. 
1. Schweden. 


Das am 31. Dezember 1025 abgeschlossene Ab- 
kommen zwischen Deutschland und Schweden über 
die Vermeidung der Doppelbesteuerung von Han- 
delsvertretern deutscher bzw. schwedischer Firmen 
ist durch Notenaustausch vom 20. Dezember 1026 
bis zum 31. Dezember 1927 verlängert worden. i 


2. Brasilien. 


Die auf Grund der Verordnung der Bundesregie- 
rung vom 20. August am 20. Dezember 1926 vor- 
gesehene Erhöhung der Hafenabgaben (s. Nr. 45/26 
d. Ztschr.) ist bis auf weiteres suspendiert worden. 
Es ist zu erwarten, daß die Erhöhung endgültig 
widerrufen wird. 

3. Italien. 
Am 9. Dezember 1926 wurden zwischen Deutsch- 


land und Italien Zusatzvereinbarungen zu dem 
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Handels- und Schiffahrtsvertrag vom 31. Oktober 
1925 (siehe Nr. 47/25 d. Ztschr.) getroffen, die am 
17. Dezember vom Deutschen Reichstag in drei auf- 
einander folgenden Lesungen als Gesetz verab- 
schiedet worden sind. 

Die Ratifizierung der Zusatzvereinbarungen ist 
am 2. Januar 1927 erfolgt. Die Zusatzvereinbarungen 
sollen verschiedene in der Praxis der italienischen 
Zollstellen aufgetretene Zweifel über die Tragweite 
einiger italienischer Vertragssätze beseitigen. 

Für das Papierfach kommt nur eine Position der 
Papierverarbeitung in Frage. und zwar soll bei 
Röhrchen und Spulen für Spinnerei- und Weberei- 
zwecke der Vertragszoll auch dann zur Anwendung 
kommen, wenn diese im Inneren an einem der Enden 
einen kleinen Ring aus Metall oder Holz zur Ver- 
stärkung haben. 

Mit diesen Zusatzvereinbarungen treten zwei 
weitere Abreden zwischen Deutschland und Italien 
folgenden Inhalts in Kraft: 

j. Deutschland und Italien verpflichten 
gegenseitig, Exporteuren unentgeltlich 
bindliche Zollauskünfte zu erteilen. 

2. Die Ausstellung von Ursprungszeugnissen sol 
gebührenfrei erfolgen. 


4. Marokko. 


Marokko, französische Zone (Sonderzoll 
auf deutsche Waren). 


Der Sonderzoll auf deutsche Waren von 25 V. H. 
bci direkter und 30 v. H. bei indirekter Einfuhr ist 
aufgehoben worden. Deutsche Waren unterliegen 
indes gemäß der Verordnung vom 9. Januar 1920 
dem dort verordneten Sonderzoll von 10 % bei 
direkter und ı5 % bei indirckter Einfuhr. Die all- 
gemeine Einfuhrbeschränkung für deutsche Waren 
bleibt in Kraft, und es bedarf für sie stets einer Ein- 
fuhrbewilligung des Generaldirektors der Finanzen. 


sich 
ver- 


Vorstehende Zollbestimmungen finden auch in der 
neutralen Tangerzone Anwendung. v. W 
Börsenbericht. 
o u Qold- 
urs 
Bezeichnung der mark- Kurs K 
Kapital vom vom 
Aktien - Gesellschaft in 27. Dez. |4. Januar 
Mill. Mk. | e 


A.-G. für Pappenfabrikation®). . . 29,25 28,50 
Alteld-Oronau . 2. 202.20... 75,00 87.00 
Ammend. Papier tb.) 203,00 220.00 
Aschaffenbg. Buntp. i 144,25 160,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) )) 154,00 170,00 
Chemn. Papierfb. Einsiedel C. 25,75 26.00 
Chromo Nalork*). ) 95,00 101,00 
Cröllwitzer Papierfb.*) ..... 125,00 137,00 
Dresdn. Chromo u. K.) 7 115.50 136,75 
Elsenthal Papier . . . — 45.50 50.00 
Peldmühle )))) 9,6 172.75 186.50 
Papierfabrik Hegge aK — 80.00 80.00 
Heidenauer Papierfb.*) D... 1.4 49.00 45,50 
Kartonp. Qroß-Särchen .. . . »- 1,08 61,75 61,50 
Kostbeimer Cellulose“) 0,96 83,50 90,25 
Kurz Pap. oo = 85,00 85,00 
Eeykam-Josefsthal — = ER 

Limmr. Steina”) ). — — 150.00 
München- Dachau) MM — 84.00 91.00 

5. 5 


Natronzells toff u. P.“) 147,00 159,00 


Peniger Pat.-Pap. D 101.75 


Preßsp. Untersachs“ ) 75,75 84,25 
Reisholz ®) . 22. c.. ; — 301,00 
Sächs. Cartonnagen®). ) 56.00 56.00 
Schles. Cellulose) 8 121 76 128.00 
Simonius' sche Cellulosefabrik. . . — = 

Stettiner Pap. u. P. 40.00 46.00 
Teisn. Papierfb. M. e 75.25 87.50 
Thode Papierfb. D. 59.00 64,75 


Varziner Papierfb. °) „ 115.75 122,00 


Verein. Bautzner*) ))) 80,75 9 „00 
Verein. Strohstoff 0. 5 250.25 265,00 
Weißenb. Papierfb. ...... 102,75 105,00 
Zellstoff- Verein)) 115.75 138,00 
Zeilstoß-Waldhof?) ... 2.2. >». 233,50 237 7/6 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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Mitteldeutschland. 


Die Papierfabriken unseres Bezirks können mit 
"ch umfassenden Auftragsbeständen in das neue 
I rrsbereehen, das damit einen bessern Anfang als 
..nmmt Es gibt Fabriken. die für das erste 
„vierte! 1027 überhaupt keine Aufträge mehr 
yrenschmen konnen, so sehr hat sich in den letzten 
chen die Nachfrage des Großhandels und der end- 
ee Verbraucher aus dem In- und Auslande ge- 
eert Dabei sind die Läger fast überall geräumt, 
ts nub weitblickend und richtig disponiert wer- 
„ um den Bedarf zufrieden zustellen. Erfreulich ist 
o hoenders, daB auch das Auslandsgeschäft wieder 
ans bessere Verkaufspreise bringt. Zwar muß 
ch àuberst scharf kalkuliert werden, um gegen den 
.enehnlsch scharfen Wettbewerb auf Kosten der 
„e mitzukommen, aber die Betriebe, die sich zeit- 
„ab umgestellt haben und damit in der Lage 
ech. die Gestehungskosten zu senken, kommen 
“ch uf dem Weltmarkt wieder mit. und dies ist 
vecht der beste Ausblick, der sich zu Beginn des 
ars 1027 bietet. Die Papier-Exportgroßhandlun- 
<“ te mit Engeland und den britischen Kolonien in 

serasten Geschäftsbeziehungen stehen, beurteilen 
“o Geschafttsanssichten günstig, der Kampf um Auf- 
in jedem Preise, lediglich des Auftrages wegen, 
"sach ihrem Dafürhalten vorbei, denn auch die 
deutschen Papierfabriken können nichts mehr 
schenken. weil auch bei ihnen allgemach die 
here und Abgaben aller Art zu sorgfältigster Kal- 
voten zwingen und selbst etwaige Valutavorteile 
i aummen ausgeglichen haben. Tatsächlich ist 
das Geschäft mit England für unseren Berichts- 
en in den letzten Wochen wieder recht um- 
tood geworden und die Preise sind befriedigend. 
e den Werken wenigstens doch wieder ein 
„wer Nutzen verbleibt. Dahingegen sind die An- 
veche hir sichtlich der Qualitäten geradezu über- 
K er kochec-pannt, und alte Papiertechniker wür- 
ch wundern, was das Ausland. besonders auch 

Kanten, neuerdings verlangen; das Allerbeste 
rde ausreichend, und dies ist vielleicht auch 
e denn die deutsche Papierindustrie kann sich 

er mit ihrer ganz hervorragenden Qualitäts- 
deen Weltmarkt erobern: für Qualitäten aber 
| 5 wenigstens die Preise, bei denen man gerade 

“hen Kann Fach dieser Richtung wird denn 
i 0 Arbeit in neuen Jahre liegen müssen, wenn 

t. auf den KAuslandsmärkten mitzukommen, 
eeht pur England, auch Holland, ja selbst der 
erlangen von den mitteldeutschen Fabriken 
cee Onalitäten, die sie eben von den anderen 
be a nicht in dieser Feinheit bekommen können. 

enn man diese Ansprüche befriedigt. kann 

(benker auch Massenware mitliefern: nach 

“f Richtore hin ist die vorbildliche Arbeit 

„rer Papier-Exporthändler gar nicht genug zu 
her. diese Herten haben es sich nicht verdrießen 

„ Resbpietze Informationsreisen in das Aus- 

n unterrehwen, um wieder mit den alten Ab- 
mern von Vorkriegszeiten persönliche Fühlune 
cn ued an Ort und Stelle zu schen, was zu 
„eum die alten Märkte in mühevoller. zäher 
„ lohrender Arbeit wieder zu erobern. Es 
207 selstverständlich, daß die Papierindustrie 
: \rheit der Exparteure unterstützen muß, indem 

ef, ht wenn es große Opfer ihrerseits er- 
a was gewünscht wird. denn 

„ an lediglich Massenware zu jedem 
9 9 8 rkanfen konnte. sind längst vorbei, und der 
neter, der dies nicht begriffen hat, ist außer- 
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stande, bei den heutigen Wettbewerbskämpfen auf 
den Auslandsmärkten mitzukommen, Aber nicht nur 
im Auslande liegen die Verhältnisse so, im Inlande 
sind sie nicht viel besser. Auch hier werden an die 
Qualitäten die höchsten Anforderungen gestellt und 
dabei soll man sehr, schr billig sein. Gewiß ist der 
Verbrauch auf der ganzen Linie breiter und vielfach 
auch dringlicher geworden, es wird aber in jedem 
Einzelfalle doch nur das aufgenommen, was schr gut 
und preiswert ist. Vor allen Dingen hat das Jahr 
1026 mit den Notverkäufen aufgeräumt; sie waren in 
Wahrheit immer die Quelle, die den Anschein er- 
wecken konnte, als ob der Markt mit Gebrauchs- 
papieren derart überflutet sei, daB die Verbraucher 
glaubten, jeden Preis bieten zu können, um auf diese 
Meise die Preise ständig unter Druck zu halten. 
Auch das ist besser geworden; in ganz Mittel- 
deutschland is auch nicht mehr ein einziges der- 
artiges Lager vorhanden, und dies wirkte sich schon 
so gegen Ende August und Anfang September aus, 
denn von da ab hörten die beunruhigenden Preis- 
unterbietungen auf, nicht zuletzt auch dadurch, weil 
die Fabriken nicht mehr Hinz und Kunz belieferten, 
sondern sich darauf besannen, daß es in ihrem eigen— 
sten Interesse liege, wenn sie nur mit dem zuver- 
lässigen, ehrenwerten Großhandel so Hand in Hand 
arbeiteten, als die Verhältnisse es cben erforderten. 
Das wurde auch dadurch wieder möglich, daß sich 
die Geldverhältnisse nach und nach besserten und 
man wieder festen Grund überall unter den Füßen 
spürte. Auf dem Inlandsmärkte wird sich gewiß 
noch manches im neuen Jahre verschieben und der 
Kampf um die Preise ist ganz gewiß noeh nicht zu 
Ende, aber man darf doch sagen, hoffnungsfreudiger 
können die Werke in die Zukunft sehen. weil der 
Bedarf überall umfassender und dringlicher gewor- 
den ist und allem Anschein nach die Kraft der 
Wirtschaft nicht nur bei uns, sondern auch bei den 
andern wächst, so daB auch der Auslandsmarkt die 
Position der deutschen Papierindustrie wieder festi- 
zen und damit zugleich bessern kann. DI. 


Rheinland und Westfalen. 


Die Papierindustrie in Rheinland und Westfalen 
ist einheitlicher und durchweg besser beschäftiet 
als seit langer Zeit. Insbesondere berichtet auch der 
Papier großhandel und besonders der Ex- 
porthandel über größeren Auftrag seingang. 
Auch der Handel in Zeitungsdruckpapier 
rechnet mit einer wesentlichen Besserung des Ge- 
schäfts, da großer Bedarf allerorten hervortritt und 
Vorräte in nennenswertem Umfange nicht vorhan— 
den sind. Ebenso für Buchpapier ist die Ge- 
schäftslage allgemein freundlicher geworden. da 
namentlich das Ausland für billigere und mittlere 
Papiere sehr groBen Bedarf bekundete. Zu einein 
Teil ist auch die festere Stimmung und die größere 
Belebung des Zeitungsdruckpapiergeschäfts auf die 
dringlichere und umfassendere Nachfraue des 
Auslandes zurückzuführen. So hatte besonders 
Holland wieder steigenden Bedarf an holzhalti- 
gen, maschinenglatten Zeitungsdruckpapieren. die 
Ausfuhr beträgt jetzt durchweg 200 io Eisenbahn- 
wagen im Monat, während die Ausfuhr nach Enge- 
land mit Beendigung des Bergarbeiterstreiks doch 
einen kleinen Rückgang erkennen läßt. Die Beschäf- 
tigung in der Packpapierherstellun 2 hat 
eine Steigerung erfahren, es wurden nicht nur Brans- 
holzpapiere in großem Umfange aus dem Markte 
genommen, sondern auch gelbes Strohpapier 
Schrenzpapiere und dann vor allen Pingen ss, 
starkzellstoffhaltige Packpapiere, für die wiederum 
England und Holland sich recht aufnahmefähir 
zeigten, während die Ausfuhr nach Belgien Ein. 
schränkungen erfahren hat. Neuerdines sind O cl- 
papiere für die Ausfuhr, besonders für Uebersee 
dringlich gefragt, ferner Papiersäcke aus zähem, 
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festen Packpapier, sodann Papierbeutel und Papier— 
tüten für allerhand Zwecke, besonders auch für die 
Konfektion. Der Fein papier markt hat eine 
durchgreifende Wendung zum Bessern noch immer 
nicht zu verzeichnen, wenngleich die Nachfrage 
etwas dringlicher geworden ist: ihr steht aber noch 
immer ein sehr umfassendes Angebot gegenüber, 
das auf die Preise drückt. Das gleiche ist von den 
Kunstdruckpapieren zu sagen; Autotvpie- 
und Chromopapiere liegen vernachlässigt, obwohl 
die gegenwärtigen Preise für die Verbraucher sehr 
günstig sind. Etwas Belebung zeigt der Pappen- 
markt. Soweit bessere Pappen in Betracht kom- 
men, haben die Augenblicksbedarfsverkäufe einer 
regulären Nachfrage Platz gemacht und alle An- 
zeichen sprechen dafür, daß mit einer weiteren 
Besserung des Bedarfs zu rechnen ist; die Preise 
liegen trotz des verminderten Angebots unverän- 
dert. Auf den Roh- und Halbstoffmärkten 
ist das Angebot ausreichend; die Holzstoffhersteller 
berichten zwar über wenig befriedigende Wasser— 
verhältnisse, doch war bisher Holzstoff reich- 
lich zu haben. Die Belieferung mit Zellstoff 
biieb regulär. Die Schleifholzpreise in den 
Waldungen in Rheinland-Westfalen und in Nord- 
westdeutschland zeigen stramm aufwärtsgerichtete 
Kurven, obwohl sich das Angebot nicht u 
hat. DI. 


Nordbayern. 


Das Weihnachtsgeschäft ist vorüber und wird 
sich in den nächsten Wochen des neuen Jahres 
zeigen, wieweit die Ansicht derjenigen richtig ist, 
welche auf Grund der offensichtlichen Besserung der 
wirtschaftlichen Lage einen Dauerzustand der Be— 
lebung prophezeiten. Zunächst ist zum mindesten 
wieder ein Stillstand eingetreten, die Papier- und 
Pappenfabriken können meist wieder, soweit es sien 
nicht um Spezialitäten handelt, prompter liefern, 
wenn auch nicht zu verkennen ist, daß einige bevor- 
zugte Fabriken noch längere Lieferzeiten bean- 
spruchen. Der Auftragsbestand setzt sich meist aus 
Einzelbestellungen zusammen, welche dem momen- 
tanen Bedarf dienen: länger laufende und Jahres- 
abschlüsse sind noch große Seltenheiten, Die 
Pappen-Vereinigung in Dresden besteht nicht mehr; 
es wird versucht, an ihrer Stelle neue Organisationen 
aufzubauen, welche mehr die einzelnen Betriebe von 
bestimmten Pappensorten zusammenfassen, im Ge— 
Lensatz zu der früheren Verkaufs-Vereinigung, 
welche alle Pappen, mit Ausnahme der Maschinen— 
jeder- und Strohpappen umfaßte. In Feinpapieren 
bestehen die festen Bindungen in der bisherigen 
Form nicht mehr, und ist wohl für nächste Zeit ein 
schärferer Preiskampf zu erwarten, wenn dieser 
auch bis zur Stunde noch nicht stark in Tirschei- 
nung getreten ist. Für billige Papiere, wie Schrenz, 
wurde versucht, auf Grund der erhöhten Gestehungs- 
kosten auch erhöhte Verkaufspreise durchzuholen: 
dies war zum Teil vor dem Weihnachtsgeschäfte 
möglich, heute gelten die vor kurzen festgesetzten 
Preise schon kaum mehr als Richtpreise, vielmehr 
ist wieder das Angebot ein weit größeres als der 


Bedarf. Die Rartonfabriken klagen ausnahmslos 
über unauskömmliche Preise. Auch hier ist der 
Produktionsanfall der älteren Kartonfabriken und 


derjenigen Werke, welche die Kartonfabrikation neu 
aufgenommen haben, größer, als ihn der Konsum 
willig aufnehmen kann. In Kunstdruckpapieren hat 
der Bedarf im hiesigen Bezirke sichtlich nach- 
gelassen, während billige Buch- und IIilustrations— 
druckvapiere mehr gefragt waren und noch Preise 
erreichten, welche wohl als auskömmlich bezeichnet 
werden können, Im großen und ganzen bewegen 
sich die heutigen Preise wohl wieder auf der Linie 
derjenigen von Mitte des Jahres, Spezinlpapiere, wie 
imitiert Pergament, Pergamentersatz, etwas dar- 


über. Die Seidenpapier-Fabrikanten haben sich zu 
einer festen Konvention zusammengeschlossen, bei 
echt Pergament ist eine solche wohl zu erwarten. 
Das Jahr 1926 war auch für die Papier- und Pappen- 
industrie ein schweres, und ist nur zu hoffen. daB 
das Jahr 1927 hier eine Besserung bringt, vor allem, 
daB die Preise sich in einer gewissen Stabilität 
halten und nicht in verschiedenen Sparten ein wilder 
Wettkampf einsetzt. ng. 


Von ausländischen Papierholzmärkten, 


Am tschechoslovakischen Papierholz- 
markt ist seit unserem letzten Bericht eine weitere 
Versteifung in der Preislage eingetreten, die aber in 
der Hauptsache vom Inlandsmarkt und von Händler- 
seite ausgeht, während ihr in einer lebhafteren Ge- 
schäftstätigkeit mit den deutschen Fabriken bisher 
noch keine Stütze gegeben wurde. Sind auch einige 
der mitteldeutschen Verbraucherfabriken, vor allem 
aber einige deutsche Händlerfirmen, letzthin in 
ihren Preisbewilligungen etwas mehr entgegen- 
kommend gewesen, so handelt es sich hierbei zu- 
nächst noch um Einzelerscheinungen, die keine Ver- 
allgemeinerung finden können, da im großen und 
Lanzen die Ahbschlußtätigkeit nach Deutschland 
klein geblieben ist, weil das mitunter recht weite 
Auseinanderlaufen der beiderseitigen Preisideen und 
das neuerlich wieder geringere Entgegenkommen 
auf Seiten der tschechischen Fxporteure eine Er- 
weiterung des Geschäfts nicht zu fördern vermoch- 
ten. Die Exporteure verhalten sich größeren Unter- 
bietungen gegenüber ablehnend und halten an ihrer 
Zurückhaltungspolitik fest, die darin cine Stütze 
findet, daß das ersthändige Angebot in diesem Jahre 
nach restloser Aufarbeitung der Hölzer aus der 
Inscktenkalamität relativ klein ausfällt, außerdem 
der Inlandskonsum in jüngster Zeit zu erweiterten 
Eindeckungen geschritten ist, so daß das Angebot 
im allgemeinen glatte Aufnahme finden konnte. 
Deutscherseits verhielt man sich Forderungen ge- 
genüber, die über die Inlandspreisbasis hinaus- 
gingen, ablehnend. jedoch sind immerhin einige 
Abschlüsse zu gebesserten Preisen über Tetschen. 
Weipert, Reitzenhain, Eger zustandegekommen: da- 
gegen war die Geschäftstätigkeit über Oderberg 
schr ruhig. Ausfuhrfrei Tetschen nannte man 138 
bis 140 Ke.. ausfuhrfrei Weipert, Reitzenhain, Eger 
145 bis 150 Ke.. ausfuhrfrei Oderberg 102 bis 105 Ke. 
alles je Raummeter deutscherseits unverzullt. 
Polnische Ware wird am tschechoslovakischen 
Markt jetzt nur noch wenig gehandelt, nachdem die 
polnischen Notierungen erhöht sind und dadurch 
der Preisunterschied kaum noch ins Gewicht fällt. 

Die Verhältnisse am polnischen Holzmarkt 
sind nach wie vor wenig durchsichtig, jedoch ist 
nicht mehr zu verkennen, daß die Konsolidierung 
langsam, aber sicher Fortschritte macht, und daraus 
läßt sich folgern, daß die Zeit der polnischen Holz- 
verschleuderung der Vergangenheit angehören 
wird, und damit auch das polnische Holz seine do- 
minierende Stellung im deutschen Import verloren 
hat. Als Zuschußgebiet für Deutschlands Holz- 
bedarf wird zwar Polen auch weiterhin besondere 
Bedeutung zukommen, dagegen darf mit derartig 
umfangreichen Bezügen, wie sie in den beiden letz- 
ten Jahren die Polen erhielten, nicht mehr gerech- 
net werden. Die polnischen Holzpreise nähern sich 
allmählich wieder der Weltmarktparität, eine Ent- 
wicklung, die durch die Heraufsetzung der Holz- 
taxen in den Staatsforsten, die Erhöhung der Eisen- 
bahngütertarife und nicht zuletzt auch durch das 
ins Leben gerufene Holzexportsyndikat zwangs- 
läufig gefördert wird. Polen hat im verflossenen 
Kalenderjahr ganz gewaltige Mengen Schleifholz 
nach Deutschland exportiert, der Umfang seiner 
Schleifholzausfuhr ist im Jahre 1926 gegenüber 1924 
mehr als verfünffacht. Die Preise haben in den 
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Mehrmotoren-Antrieb 
Siemens-Harland 
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Steigerung der Produktion 
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—— — . — Siemens - Harland 
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reisnotierungen der laufenden Woche 


Altpapier, Großhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 
je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig 
ab 11. Dezember bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in Waggon- 

mengen etwa 10-15% höher. 


weiße holzfreie Späne k nen 22.— bis 25.— 
weiße holzhaltige Späne „ neh 7.— bis 9,50 
Akten- rein Weil an Weinen 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, originadsͤss 7.— bis 8.— 
gebündelte Tageszeitungen 5.— bis 6.— 
Bücher und Zeisschriftein.¶nn!g i en 4.— bis 5.— 
Lederpappen- Abfälle CC 5.50 bis 6.50 
Holzpappen-Abfällldaaeie nn nn 7.— bis 8.— 
Kartonnagen- Abfällen. „ . . . 3.50 bis 4.— 
gemischte Abfälldedaee „ 3.— bis 3.50 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 31. Dezember 1926 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß I........ 75.— b. 78.— Weiß Leinen II... 35.— b. 37.— 
Alt weib ll. 38.— b. 41.— Grau Leinen. 28.— b. 32.— 
Altweiß I 28.— b. 31.— Kragen und Man- 
Altweiß III... . . . 18.— b. 21.— schetten 38.— b. 42. — 
Altweiß IEE I. . . 13.— b. 14.50 c ˖ enee 8.50 b. 9.50 
Hell Kattun ..... . 17.— b. 20.— Bunte Putzlappen. 34.— b. 30.— 
Mittel Kattun..... 12.50 b. 13.50 Weiße Putzlappen 58.— b. 60.— 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Schrenz ........ 10.50 b. 11.75 r 25.— b. 27.— 
Rot u. blau Kattun 13.50 b. 14.50 Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch „ 12.— b. 13.— SIONStAU.r 222... .— b. 18. — 
Weiß Leinen I.... 45.— b. 47.— Manila Netze, hell 8.— b. 10.— 


Papierholz. Richtpreise vom 15. Dez. 1926 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 


Süddeutschland I. Kl...15 - 17 II. KI. . . 13 - 14 III. Kl... 10—12 
Preußen I. Kl. (über 14 em) . . . 14— 10 II. Kl. (7 bis 14 em) . . 12-14 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation ohne deutschen Ein- 


gangszoll): Oderben g e 115. — bis 120.— Kc. 
| Tetschen-Bodenbach ...cccec22... 130.— bis 133.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 140.— bis 142.— Kc. 


Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. .... $ 3.40 bis 3.50 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 5. Januar 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


ballen drahtgepr. Roggenstroh ......... ee e 1.15 bis 1.55 
3 3 Haterstroh...u..u 0.0000 es... L— bis 1.30 
11 u Gerstenstrobnznzz . 1.— bis 1.30 
5 BB Weizenstroh.....ccrccc. ee e e bis 1.35 
Roggenlangstroh...... ee ee ee 1.70 bis 2.— 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh.......... . . 1.20 bis 1.50 
Hebe!!! 8 CCC N 2.05 bis 2.30 


Sekunda ungebtl...25.— 
lb ungebl. .......26.50 
la normal. 27.50 


Nordische Zellstoffe. 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 

la bleichfähig . . . 29.75 
ji 0 ! 
EN Sekunda gebl.....34.— | N 
la gebleicht 35.50 g 
Bericht vom 31. Dezember 1926 RM 100 kg. 
Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck. 


feste Natron-(Kraft-) Cellulose. EN 24.— bis 26.— 
bleichfähige Natron-Celluloase .. . y 27.— bis 28.— 
hochgebleichte Natron- Cellulose VVV 34.— bis 35.— 


Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabri— 
kanten E. V.: 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai ab bis Ende 1926. ...........17.— RM/100 kg 


Leim und I Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-O., 
Chemikalien | Hamburg 1! vom 18. Dezember, RM 100 kg: 
Knochenleim nm 81.75 Kaliumbichromat..... . 79.50 
Lederleim ........ 105.— Kalialaun in Stücken . . 17.50 
Aetzkali 88,92 % . 56, 20/60. 10 do. Kristallmehl. . 17.— 
Aetznatron 125 . . 28.50 Natronwasserglas 38,40 % 10.50 
Antichlor krise. 18.— Oxalsäure 981000 56.— 
Bleiglätte, rein 84. — Pottasche 968 % . . 49,60,53.60 
Bleiweiß pulv........ 88.— Salzsäure 25 
Chlorbarium krist. 98 100% 17.— e 115 0 i 185 
Chlorkalk (LES . . 22.— Soda calc. 96/98 . i . . © 13.50 
Formaldehyd 30 % .. . 62.— Tonerde, schwefels., 14/15 10.75 

do. 40 % . 84.— do. do. 17/18 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 7.50 Zinkweiß, Rotsiegel . . 72.— 


Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 


Dextrin und 
stärkeindustrien E.V. vom 30. Dezember 1926, 


Kartoffel- 


stärkemehl 100 kg RM: 

Dextrin superior 59.— prima 58.— lösliche Stärke 54.— bis 56.— 
hochfeine Spezialmarken ... 48.50 bis 49.50 

Kartoffelstärkemeh! | superi-op— l . 47.— bis 48.50 
„ Prima ierte was . . 40.— bis 40.50 


Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 
Hamburg 1 vom 30. Dezember 1926: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50:52? 100 kg $ 13.— bis 13.25 
5 weiß. amerik. Par.-Schuppen 50/520 100 kg S 12.— bis 12.25 
8 weiß. poln. Tafelparaffin 50 52°... 100 kg 8 12.25 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
naturgelb 54/56 100 kg S 23.25, 58 600 100 kg 8 24.75 
Ozokerit 58 600 100 kg S 27.75, weiß 54 560 100 kg 8 24.25 
Bienenwachs: sh 182/— bis 205’— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 91, — p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 154/ — p. cwt., courantgrau sh 148 — 
p. cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 22. - 
Holzöl: E 75.— bis 78.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 10.50 bis 10.75, amerik. 100 kg $ 11.50 bis 11.75 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser. Hambg. 36, v. 31. Dez. 20. 
100 kg ab Lager Hamburg: „F“ RM 35,25, spezial Nr. II RM 45.75 


Ceresin: 


Cassin. Bericht der Fa. Lehmann & Voß, Hamburg 1, v. 18. Dezemb. 
U. S. A.: 4 57—6l. Frankreich: Fres. 875.— 


51. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dez. 19200 
je 100 kg Reinge wicht RM: 

Amerik. u. russ. Maschinenöl-Raffinate: Visc. 3—4 b 50 M. 33.— b. 34.5. 
Visc. ca. 5 b 50 M. 35.—, Visc. 61% —7 b 50 M. 30.— b. 37.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Flpkt. 280 290 C. . . . . . 38.— b. 42.— 
HeiBdampf-Zylinderöl, amerik. Flpkt. 305 310 % 44.— b. 50.— 

Flpkt. üb. 310% C. M. 54. — b. 65.—; cons. Maschinenfett 37.— b. 42. - 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen bei Stellung eines Zollvergünsti- 
gungsscheines 14.50 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f.d. qm RM f. d. am 
SNIS / ( ETa 12.20 907-0 e 16.50 
VVV 13.60 101˙110 sonen. 18.— 
SG / a 15.— 111/1200 : e20.— 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ....... . 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 ....... . 1850 60 bis 70/210 ........ 20.50 
Ol „ 65/199. . 19.50 TL a T5225 venaeasn 21.50 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
vom 30. November 1920 an in RM je kg: 
Trockenfilze aus Baumwolle 11 E 9 7.50 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm . 10.2. 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüb. = 


stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapiererzeugundgdgdgdgdgg¶w nennen nenn nen 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßtilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Sıebfilze für die Papiermaschine, 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15.50 
Feine Naßülze, d.h. solche aus B- und B. C-Wollen, im Gewichte 

von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Filze 
der übrigen Pressen in gleicher Feinheit ... sesscessesose oere 18.50 


Hochfeine Pilze einschließlich aller Filze unter 500 g per am 37 00 


Glatte peter 22.0% 
Gerippte und gemusterte Obertü chen 25.— 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetragxes 7 
Stopfgarn für Trocken fi .... h= 
Stopfgarn für Naßilc eee e e 
Preitaden fn... 8 5.— 


Ledertrelbrlemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm xX nachstehende 


Wertzahl !) vom 25. November 1920 Wertzahl 
Unter 6 mm 

6 mm Dicke und mehi 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung ... 1.05 1.12 
T $ „keine Urubengerbung .. 1.25 1.28 
Trocken gestreckte Riemen Falgerbun g. 0.90 0.9: 
1 a 7 gemischte Gerbung 0.95 1.05 

1) Preise nur für gekittete Kiemen (Lederleimkittung). Für 

wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5% Aufschlag. 


Sonderriemen wenigstens 10% Aufschlag. 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 31. Dezember 


der Metall- und Rohstoff -Gesellschaft m. b. H., Berlın SO 10, Je 
nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 100 kg. 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4.— 

Altkupier ....... 105.— bis 107.— neue Zinkabfälle 52.— bis 54.— 
Altrotguß..... .. 0. — bis 92.—  Altweichblei.... 48.— bis 50. 
Messingspäne... 72.—bis 75.— Alutaniomblech 

Gußmessing .... 75.— bis 78.— r bis 172.— 
Messingblechabf. 91.— bis 93. — abfälle 98/9 % 168.— DIS 18. 
NHK 41.— bis 43.— Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 


o 
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_ 
Die hodiwerfige Ruhrkohle 
. 


gasten Ruhr-Zechenkoks in allen Zwischenstufen und -sorten \ 
auf den Zechen des Ruhrgebiets gewonnen, sie wird entweder ~ 
unaufbereitet geliefert oder gewaschen und gesiebt verwendet. ~ 
Infolge dieser Mannigfaltigkeit nach Art und Sorte ist sie 
und die Auswahl nach den jeweiligen technischen und wirtschaft- 


lichen Vorbedingungen leicht zu treffen. 


5 Die hochwertige Ruhrkohle hat infolge ihres geringen Asche- 
_ © und Wassergehaltes einen sehr hohen Heizwert, der über dem _ 
a = Durchschnittswert aller anderen europäischen Kohlen liegt; sie 
mn x ergibt die höchsten Flammentemperaturen bei einfacher und N 
u $ leichter Feuerbedienung. N 

2 Die stets gleiche hohe Reinheit der Ruhrkohle wird durch eine I 


5 = sorgfältige Aufbereitung, die in Wäsche und Siebung besteht, in ~ 
= i n den technisch hochentwickelten Aufbereitungsanlagen der Ruhr- ~ 
z r zechen gewährleistet. 2 
| | i Unsere Druckschriften: _ 


„Die Ruhrkohle und ihre Verwendung“ 


„Die Ruhrkohle als Kesselkohle“ 


„Der Zechenkoks und seine Bedeutung‘ J 

„Die Ruhrkohle in Generatoren“ N 

„Die Ruhrkohle als Hausbrand“ N 

werden Ihnen auf Wunsch gern kostenlos zugestellt. Unsere I 

i ; VN 

wärmetechnische Abteilung gibt auf alle Fragen, die die Ver- IN 

| feuerung von Ruhrkohle betreffen, jederzeit bereitwilligst kostenlos NN 

| | Auskunft und stellt Betriebe auf Ruhrkohle um. NN 
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letzten Wochen eine scharfe Aufwärtsbewegung 
erfahren. Konnte kürzlich noch handelsübliches 
Fichten- und Tannenschleifholz auf der Basis von 
280 bis 3 Dollar ausfuhrfrei deutsch-polnischer 
Grenze beschafft werden, so fordert man heute 
schon bis zu 3,70 Dollar. Unter 3,40 bis 3,50 Dollar 
ist zur Zeit kaum noch ins Geschäft zu kommen. 
Deutsche Cellulosefabriken haben bereits jetzt aus 
den diesjährigen Einschlägerungen in Polen er- 
hebliche Quantitäten Schleifhölzer aufgekauft in der 
richtigen Voraussicht, bei späteren Eindeckungen 
höhere Preise bewilligen zu müssen. 

Der österreichische Papierholzmarkt 
verkehrte weiterhin recht ruhig, sodaß die Preis— 
lage keine Besserung, eher eine weitere Verschlech— 
terung erfahren hat. Seitens der inländischen 
Papierindustrie wird wenig gekauft. Die krisenhafte 
Gestaltung der Verhältnisse in der österreichischen 
Papierindustrie hat zu Einschränkungen der Pro- 
duktion und Stillegungen der Betriebe geführt, so 
daß die teilweise noch umfangreichen Vorräte in 
Papierholz bei den Fabriken nur geringe Abnahme 
erfahren und Ergänzungskäufe nicht notwendig 
sind. Der österreichische Waldbesitz führt lebhaft 
Klage über die unzulänglichen Preise des Papier- 
holzes, und wie man hört, trägt sich der Waldbesitz 
mit dem Gedanken, eine eigene Holzstoffabrik zu 
gründen. Von Deutschland her zeigt sich zwar 
Begehr, indes werden die von dort limitierten 
Preise als undiskutabel bezeichnet. Die Preislage 
schwankt zwischen 21 bis 24 Schilling je Festmeter 
ab niederösterreichischer Versandstation; die offi- 
zielle amtliche Notierung lautet auf 23 Schilling. 


GESCHAFTS - NACHRICHTEN 


Maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft vorm. 
Wagner & Co., Cöthen. Dem Geschäftsbericht für 
das am 30. September 1926 abgelaufene Geschäfts- 
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jahr entnehmen wir folgendes: Die Nachfrage nach 
unseren Erzeugnissen war zu Anfang des Berichts- 
jahres rege, hat aber besonders in der zweiten 
Hälfte wesentlich nachgelassen, in der Hauptsache 
hervorgerufen durch den herrschenden Geldmangel 
in den Industrien unserer Spezialbranchen. Bereits 
angebahnte größere Geschäfte sind leider nicht zu 
Stande gekommen, da die Geldmittel von seiten der 
Käufer hierfür nicht aufgebracht werden konnten. 
Der Reingewinn betrug im abgelaufenen Geschäfts- 
jahr nach Abzug der vertraglichen Tantiemen und 
Vergütungen einschließlich des Vortrags von 1925 
(44 904,31) 231 325,14 RM., von dem eine Dividende 
von 5% auf die Stammaktien und 8% auf die Vor- 
zugsaktien verteilt wird. 

Des weiteren teilt uns die Firma mit, daß sich 
der Geschäftsgang seit einigen Monaten wieder ge- 
hoben hat, so daß jetzt ein normaler Auftrags- 
eingang zu verzeichnen ist. Eine Voraussage für 
das laufende Geschäftsjahr läßt sich unmöglich 
schon machen, obgleich man im allgemeinen hofft, 
daß im Frühjahr dieses Jahres eine weitere Be- 
lebung des Arbeitsmarktes eintreten wird. 


Hans Hesse, Dresden-A. 24. Unter dem ı. Januar 
wurde die bisherige Handlungsvollmacht des Fräu- 
lein Elisabeth Meltzer in Einzelprokura um- 
gewandelt. ; 


Flinsch-Export G. m. b. H., Berlin SW 68. Herr 
Bruno Schulze ist neben den bisherigen Geschäfts- 
führern, Herrn Alexander Flinsch und Herr Hans 
Georg Kutzner, zum Geschäftsführer bestellt wor- 
den. Er zeichnet die Firma gemeinsam mit einem 
Prokuristen oder Bevollmächtigten. 


Walter Kellner A.-G. i. K., Barmen. In der an- 
gesetzten Zwangsversteigerung wurden die Grund- 
stücke und Gebäude von der Aktiengesellschaft für 
Verwertung industrieller Anlagen, Berlin, die die 
Interessen der Hypotheken-Gläubiger vertrat, zum 
Preise von 450000 M. angesteigert. Wie wir aus 


Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösei, Hallea.d.S. 
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DAQUA-Enfinebelungsanlage für eine Papierfabrik 


L = DAQUA -Anlagen 


— Luiiheizung, Eninchelung, 
. Abwärmeverwertung, Lutibefendhlung 


Pneumatische Absang- und 
Transporianlagen von Hadi- und Schal- 
spänen, Papierabfällen, Lumpen (ic. 


Geringste Betriebskosten / Weitgehendste Garantie 
DANNEBERG & QUANDI 
Installations-Abfig., Berlin-Liduenbers 


Man verlange Spezialkatalog PF 102 


7 
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sicherer Quelle erfahren, bedeutete diese Ansteige- 
feng nur ein Zwischenstadium, da seit längerer Zeit 
Verhandlungen schweben, wonach Geheimrat Kellner 
ce Anlagen für seine persönliche Firma Walter 
Kenner, Maschinenfabrik, Barmen, zu erwerben ge- 
denkt.  („Westd. Handelsztg.“ v. 17. Dez. 1926.) 


F. Schlerath Aktiengesellschaft, Neudorf a. d. 
Spree. Der bisherige Vorstand der Gesellschaft, 
Herr K. Ericson ist ausgeschieden und an dessen 
Sehe Herr C. Petzold getreten. Die Firma konnte 
r diesem Jahre auf ein fünfzigjähriges Bestehen 
wruckblicken. In dieser Zeit sind die Schlerath- 
Wualitäten infolge ihrer ganz vortrefflichen Güte in 
¿ler Welt bekannt geworden, was auch die lang- 
ihrige, treue Kundschaft bezeugt. 


Siegel & Haase, Kommanditgesellschaft, Papier- 
libriken, Grünhainichen i. S. Der kaufmänische Direk- 
„ Herr Raimund Tetzner hat sich am 31. De- 
zember 1926 nach 31 jähriger rastloser Tätigkeit in 
en Ruhestand begeben, seine Zeichnungsberechti— 
sung ist damit erloschen. Infolge seiner Gewissen- 
nitigkeit und Emsicht hat er sich um den Aufbau 
zd die Entwicklung des Werkes auch in den 
hwierigsten Zeiten hochverdient gemacht, wo- 
eurch sein Name mit der Firma unauslöschlich ver— 
‘unden bleiben wird. — Die kaufmännische Leitung 
vi den bisherigen Prokuristen Herren Max Auer- 
dach und Otto Uhlmann übertragen, die wie 
usher zeichnungsberechtigt sind und zu Direktoren 
ernannt wurden. 


Sander & Co., G. m. b. H., Hamburg 11, Bohnen- 
raße 124. Die Firma, die soeben ins Handels- 
"uster eingetragen wurde, hat die General- 
rtretung für Montacol der A. Riebeckschen Mon- 
werke A.-G., Halle a. d. S., und der Deutschen 
volin A.-G., Berlin- Schöneberg, übernommen, und 
war für das Inland und das gesamte Ausland. 


Chem er Kalk 
Gmm. d HH. 
Holm 


Harzleim 
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Montacol ist ein wichtiges Spezialprodukt für die 
Papier- und Pappenindustrie. 


Verein für Zellstoff-Industrie A.-G., Berlin. Die 
in Dresden abgehaltene Generalversammlung ge- 
nehmigte die Verteilung von 8% Dividende auf die 
Stammaktien und die Ausgabe von 750000 RM. voll 
dividenden berechtigten neuen Stammaktien zu 100 % 
plus 6% Stückzinsen an ein Konsortium, das die 
Verpflichtung hat, den Stammaktionären auf je 400 
Mark alte 100 M. neue Aktien zu 107% plus 6% 
Zinsen zum Bezuge anzubieten. Die Kosten der 
Kapitalserhöhung und Börseneinführung trägt die 
Gesellschaft. Es sollen zunächst nur 25 % plus 7 % 
Agio eingezahlt werden, während die restlichen 
75 9 erst geraume Zeit später eingefordert werden 
sollen. Die Satzungen wurden dahingehend ab— 
geändert, daB das Stimmrecht je Vorzugsaktie nur 
noch sechs Stimmen gegen bisher 20 Stimmen be- 
trägt und den Vorzugsaktionären eine Zusatzdivi- 
dende von ½ / gewährt wird für jedes volle Pro- 
zent über 7% hinausgehend, das auf die Stamm- 
aktien zur Verteilung gelangt. Nach Mitteilung der 
Direktion ist die Beschäftigung weiter gut und reich- 
liche Aufträge für längere Zeit vorhanden. Man 
rechnet auch auf das erhöhte Kapital wieder mit 
einer angemessenen Dividende. 


Varziner Papierfabrik A.-G. in Hammermühle. 
Die Gesellschaft war, wie wir erfahren, im laufen- 
den Geschäftsjahre in ihren Betrieben gut be- 
schäftigt. Jedoch kann heute noch nicht gesagt 
werden, ob für das laufende Jahr mit einer Divi- 
dendensteigerung (i. V. 5%) zu rechnen sei. 


Beilagenhinweis, 
Der heutigen Ausgabe unserer Zeitschrift ist 
eine Werbedrucksache unseres Verlages beigefügt, 
die wir der Aufmerksamkeit aller Leser empfehlen. 


DIE 
PAPIER-INDUSTRIE 


(Bumajnaia Promischlennost) 


Zeitschrift des wissenschaftlichen- 
technischen Rates der Papierindustrie 


Erscheint monatlich 
Moskau, Warwarka 5 


Bezugspreise für 1927 für das Ausland mit Porto: 
pro Jahr = 3 Dollar, pro Halbjahr = 1% Dollar 


eclungs- 
Nastıinen 


Maschinen zur Herstellung von Bunt- und Luxuspapieren, Lichtpaus-, Teer-, Carbon- und 
Wachspapleren; Kartonlackiermaschinen (auch für Kofferpappen), Krepp- u. Färbmaschinen 
für Seidenpapiere; Schnelde- u. Periorlermaschinen für Klosettpapierrollen; Längs- u. Quer- 
schneidemaschinen ; Kreiskartenscheren ; Wellpappenmaschinen, sowie alle Hiifsmaschinen für 


die Welloappkartonlabrikatlon: Pappenbeklebemaschinen für eln- u. doppelselt. Beklebung ; 
$ Hölsenwickeimaschinen, Farbbandmaschinen etc. in nur neuen Hochleistungs-Konstruktionem. 


N. Nhe Katzscher, Maschincnlabrik-Eiscngicherel, Freilal-Deuben, Bez. Dresden 
ae enge e eo 


lenirinsalpumpen 


zur Förderung von 


Sulfit-Laugen und Papierstoff 
j. Gußeisen, Bronze u. Hartblei. 


Brodnitz u. Seydel A.-G., Berlin N 39 
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STELLENMARKT / C / STELLENMARKT / KAURGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


| 
Führendes ' 
Karionnasen- -Werk Bewerber müssen auf Tecbnikum oder Hoch- 
schule in der Papierherstellung abgeschlossen 
Aach VVV ! 
8 i n der Druckerei und weiter 
CCC d 1855 Verständnis ir die maschinelle Weiterver- 
85 5 Eu Fließ 5 0 Be arbeitung aller Rohstoffe bis zur Fertigware 
ee für di 21 1 cn a besitzen, sehr arbeitsfreudig und energisch 
und weiter vor 41955 Fangen n lüralle sein. Bewerber müssen weiter mindestens 
anderen Industrien (Chemische-, Pharma- 3 8 5 1 8 be besitz ng 
5 f sga 

retschen ‚Nahrung. und Genußmiel: ng. sich schnell einarbeiten können. — 
Geboten wird bei zufriedenstellenden Leistun: 
gen sehr aussichtsreiche und entwicklungs- 
Ingenieur PR Chemiker í ähige ee Ausführliche Bewerbungen 

mit Lichtbild, Zeu bschrift Ref 
und Ansprüchen De E 5 
aha . F. 100 an die Geschäftsstelle dieses Blattes 

a 4 


Kielernsahleiiholz 


für Pappenfabrikation, im lang, 8-18cm 7, 
Wintereinschlag 1925/26, ab märkischer Ver- 
ladestation billig abzugeben. Anfrag. unter 
P. F. tio an die Geschäftsstelle d. Blattes 


Farbmaschine| 


Zu verkauien 


zum Färben von Papier in Rollen 1,80 
beschnittener Breite, bestehend aus: 
Abrolivorrichtiung, Färb- 
eiuricht. © Winadhaspeln, 
1 Trockenzylinder, 1200 . 
1 Fiztrockser, 00 O. 
apparat mit 2 Rolisiangen. 
Angebote unter P. F. 101 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Wir hab. sofort bezw. kurzfristig abzugeben: G Wer Da ut 
Doppel- Querschneider maschinelle Einrichtung 


Arbeitsbreite 2300 u. 2500 mm. Neueste be- 2 ; 
währte Konstruktion z. gleichzeit. Schneiden für Papierspäne 
Sortierung 


Offerten 
unter P. F. 104 
a. d. Geschäfts- 
stelle dieses 

Blattes 


von 2 verschied. Formaten. bis 100 Schnitt 
minutlich, automat. Bogenableger. Garantie 
tür Formatgenauigkeit. Vorlährung der Ma- 
schinen ohne Kaulzwang. Besuchsansage 
erbeten. Preisangebot auf Verlangen. 


iist cohere Werk C asri 


Holland f 
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TE 


W 


Wir stellen folgende fabrikneue, aus besten Materialien hergestellte 
Papiermaschinen prompt lieferbar zum Verkauf: 


1 Papiermaschine 240 mm Arbeitsbreite. Gautsche. 
3 Pressen, große Truckenpartie, Glättwerk usw. 


1 Selbstabnahme-Paplermaschlue 


2200 mın Arbeitsbreite, 3 m Zylinder, Längsschneider, Rollapparat 


1 Seibstabnahme-Papiermaschine 


2400 mm Arbeitsbreite, 3,2 m Zylinder usw. 


Reflektanten erhalten auf Anfrage billigst gestellte, ausführliche Angebote. 
Zuschriften unter P. F. 11 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


emen 


A. v. d. KORPUT 
AMSTERDAM 


Import undVertretung 
sämtlicher Rohstoffe, 
Bedarfsartikel sowie 
Materialien fur Papier- 
und Pappen - Fabriken 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Jagenberg 


Die Anlage einer großen Papier- 
fabrik in Rußland. 

Der Wirtschaftsrat der Re- 
wbik Karelien (Nordrußland), 
dir in Petrosawodsk seinen Sitz 
wt hat in seiner November- 
‘ung den Voranschlag zum 
du einer neuen Papierfabrik in 
v.ndaposch angenommen. Die 
vasten der Bauarbeit und der 
\usrustung und Anlagen be- 
nien sich etwa auf 5 700 000 
tabel (100 Rubel = 2160 Mark). 
„s Werk soll im Herbst 1929 
Im Betriebe übergeben werden. 

C. P. 


— Bo Rollenschneid.. Umroll‘ 
Papierproduktion. Ma Ss ch i n e n À 
Auf der Novembertagung des 5 ° 
eden an die namhaffesten Betriebe 
vürde ernähnt, daB die Ge der Papierverarbeifung geliefert. 


A 
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vurde erwähnt, 

“tchungskosten 1926 des rus- 
schen Papiers im Vergleich zu 
"23 die gleichen geblieben sind, 
t der Steigerung der Preise 
ir Rohstoffe und der Feuerung. 
us bedeutende Anwachsen der 
"reise des Holzstoffes hat sich 
jetzt auf die Papierpreise 
„cht ausgewirkt, da die Papier- 
»dustrie noch alte Vorräte auf- Bequeme Papiersteuerung 
arbeitet hat. Die Holzstoff- N loses Zeugnis sein Ausschußfreie Rollen 


surung wird sich erst 1927 fühl- Hamburg 20 4.26. 0 ; Die gangbaren Maschinenbreiten 
machen: auch die erweiterten S sofort ab Lager lieferbar 


Vorzüge: 
Staubfreier Scherenschnitt 
Völlig getrennte Rollen 
Gleichmäßig harte Wicklung 
Spannungsausgleich 


funde schreibt: %: 
20 Jahre 


obne Reparaturen : 
$ arbeitet bei uns Tag für log 


eine Jogenberg, 
Rollenschneide-Moschine. 

è und deshalb dürfen Sie : 
So auf unser vorbehalt-: 


ehbechtelbungen werden zur Gel- 
re kommen. Insofern als der 


):!!! 
Pretsauibau des Papiers haupt- 4 = LA». 
wich vom Holzstoff abhängt, = 9 W k AktG 
vedas Preisbüro für notwendig agen er ; er e . s es. 
cn, das Hauptaugenmerk Maschinenfabrik Düsseldorf 
d Papierindustrie auf die Sen- 
virg der Beschaffungspreise des 
F:merholzes und des Holz- 
“urngsmaterials zu lenken. 
\ıterdem wurde eine Organi- 
“tn von  Holzverflößungs- Pauli Wegner, Hagen-Delstern (Westf.) 
seelschaften seitens der Papier- Telephon 1686 : Telegramm-Adresse: Wegma Hagenwestfalen : Gründungsiahr 1903 
ne, die sich in einem be- 
orten Bezirk befinden, emp- 
bet. Die Papierindustrie hat 
ahmen zur Regulierung der 
bewahrung des Holzes in den 
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enannten flolzlagern zu b — 
ellen. Gegenwärtig machen die ifabrik für Holländer- und Grun 
‚eerkosten und die Anlieferung spezia a in jeder Art, sòwie dwerkmesser 
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a H zes zum Werk 20% fertige Grundwerke aus Stahl od.Phosphorbronze 
en Wertes aus. was selbst- 
"dend unnormal ist. 


Ehomische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Aneingan) 
liefern als langjährige Spezialität 


NUSSBEIZE = Ss ——— 


leicht löslich! Saftbraun stark ieimend! 
Kristalle, Schuppen u. Teig 
bester Farbstoff zum Braunfärben von Papier und Pappen 
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Von anderen Maßnahmen 
wurde auf eine Modernisierung 
der Dampfkraftwirtschaft hin- 
gewiesen, da der Wert der 
Feuerung und der Energie in der 
russischen Papierindustrie ı2 bis 
15 % der Gestehungskosten aus- 
machen. Außerdem muß eine 
rechtzeitige Versorgung der 
russischen Papierfabriken mit aus— 
ländischen Maschinen, technischer 
Ausstattung und Importchemi— 
kalien und Rohstoffen, deren 
Ausbleiben die Fabriken oftmals 
stillgelegt haben, durchgeführt 
werden. 

Wenn bis dahin das Augen- 
merk auf die Neuanlagen und 
Erweiterungsbauten gerichtet war, 
so hat die russische Papier— 
industrie künftighin dahin zu 
wirken, daß die vorhandene Werk- 
ausrüstung möglichst voll aus- 
genutzt werde, wozu womöglich 
entsprechende Umstellungen der 
Betriebe zu unternehmen wären. 

C. P 
Steigerung der russischen Pro- 
duktion von Zigarettenhülsen- 
papier. 

Das Büro der russischen 
Tabakindustrie hat einen Liefe- 
rungsvertrag mit den Papier- 
trusten der Ukraine und Weiß- 
ruBlands auf Zigarettenhülsen- 
papier abgeschlossen. Die Be- 
dingungen lauten wie folgt: Die 
russische Tabakindustrie streckt 
den Papiertrusts 700000 bis 
750 000 Mark auf zwei Jahre vor, 
die zur Vervollständigung der 
Ausrüstung der Papierfabriken 
und Erweiterung der Produktion 
der Hülsenbobinen bis 460 000 
Bobinen pro Jahr dienen sollen. 
Die Ausrüstung soll im Auslande 
gegen ein Ziel von anderthalb 
Jahren gekauft werden. Zum Zeit- 
punkt der Zahlungstermine für 
die importierten Maschinen wird 
sich die Fabrik bereits sechs 
Monate in Tätigkeit befinden und 
bereits 230 000 Bobinen im Werte 
von 1260000 Mark geliefert 
haben. 

Das Büro der russischen 
Tabakfabriken hat bereits den 
Antrag gestellt, die Einfuhr der 
Fabrikausrüstung zur Ergänzung 
der Papierwerke zu genehmigen. 
Wie bekannt, wurde bis dahin 
der größte Teil der Dünnhülsen- 
bobinen nach Rußland eingeführt. 


Maschinen-Siebe 


bewährteste Ausführung, unsichtbare Spezialnaht. 


Metalltuchfabrik Neustadt-Haardt, Rh.-Pfalz 


gegr. 1842 


Holländer-und 
undwerkmesser 


L? 


< K 


Dürener Metallwerke, £G, Düren Ri. 


den „Papier-Fabrikant“ auch den Mitarbeitern und Angestellten 
zugängig zu machen; nicht nur wird dadurch das Zugehörigkeits- 
gefühl zum Fach und das Geschäftsinteresse gestärkt, es kann auch 
praktisch dem Unternehmer nur Vorteile bringen, wenn der Mit- 
arbeiter in Büro oder Fabrik seine Fachkenntnisse erweitert und 
seinen Weitblick schärft. Am besten, Sie legen eine Zirkulations- 
mappe an, auf der die Mitleser, sowie Tag und Stunde des Empfanges 
und der Weitergabe verzeichnet werden; damit haben Sie gleich- 
zeitig die Kontrolle über den Verbleib der Hefte. 


Muench & Pichon gegr. 1842 
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— 
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Die Erweiterung der russischen 
"binproduktion bietet der rus- 
schen Außenhandelsstelle die 
Moglichkeit. an der Auslands- 
uta zu sparen und die russische 
Tahakfabrikation unabhängig von 
der Belieferung des Auslandes 
zufzubauen. COP, 


Wiederaufrichtung der Papier- 
fabrik im Gebiet Kostroma. 


Mitte Januar wird die Ka- 
“skaja Papierfabrik im Kreise 
Kineschma (Kostroma - Gebiet) 
am Betriebe übergeben, da deren 
erüstung gegenwärtig beendet 
t. Das Werk wird jährlich 
2% kg Papier verschiedener 
Arten liefern. GP. 


Prof. J. G. Chintschin, Leiter der 
russischen Papierprüfstation, 


zuzerte sich auf der Dezember- 
„zung der russischen Industrie, 
dab scine Station außer der Ueber- 
azehung der Qualität des Papiers, 
de in Rußland verfertigt wird, 
tet Bestimmung des Materials 
ur die Standardisierung des 
Papiers und der Ausführung ver- 
‚chiedener Aufträge der Staats- 
stellen, auch verschiedene Unter- 
«chungen vornimmt. Darunter 
Kſinden sich u. a. die Erfor- 
chung der Verfertigungs- 
~“ethoden der Cellulose und 
Pener zus verschiedenen pflanz- 
chen Materialien, die bis dahin 
* diesen Zweck nicht verwendet 
wurden; Erforschung und Präzi- 
serung der Untersuchungs- 
Methoden für Rohstoffe, Halb- 
chrikate und Papier zwecks 
\eststellung einer genaueren und 
“uemeren Kontrolle der Er- 
sung und ihrer Rationali- 
“ton. Auf der Station wird 
ae eine Reihe von Forschungs- 
seiten für das Studium der 
retischen Grundlagen und 
enschen Methoden der Papier- 
mung, der Verwertung der Sul- 
ir Ceunlese-Laugen usw. unter- 
Hen. 

Fe kann schon jetzt auf ver- 
“dere Arbeiten hingewiesen 
den, deren Fazit eine prak- 
"che Verwendung nach sich 
{fen kann. so z. B. sind ein- 
gehend das Verfahren zur Ge- 
der Cellulose und des 
pess- ais dem Stengel der 
ellpflanzc, Abfälle des 
baue“ und Schilf. aus- 
geitet. Hin-ichtlich des Baum- 
gets und des Schilfs sind 


| 
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Verlauiene Rollen 


wickeln Sie bei Anwendung der 


Automatischen 
Paplersteuerung 


kantenrichtig auf, ohne durch Säum-— 

streifen die üblichen Verluste zu haben. 
Wünschen Sie spiegelglatte Schnitt- 
flächen, so genügen Säumstreifen von 


minimaler Breite (etwa 2 mm) 


Durch diese Vorzüge 
erzielen Sie 


Ausschußersparnisse 


die bereits im dritten Monat über den 
Anschaffungspreis hinausgehen 


Die Papiersteuerung wird Interessenten 
jederzeit im Betrieb vorgeführt 


Humanen 


Maschineniabrik Gochel / Darmstadt 


(Gandenbergersche Maschinenfabrik Georg Goebel) 


MAHLUNGSGRADPRÜFER 


für Papierfaserstoffe 
Bauart Schopper Riegler D. R. P. 


Der Apparat ermittelt in 
wenigen Sekunden den 
Mahlungsgrad des Stoffes 
zahlenmäßig. Man nennt 
ihn daher die „rechte Hand 
des Holländermüllers” 


LOUIS SCHOPPER 


) LEIPZIG 8 3 
Postschließfach 68 


Mm 


P hollandermeassen, aus bestbevstrier 
Phosphorbronze dus Special Staki 


Maschinen mestrer jeder Arg 


Cari Vik Gust. Hemecker, Hohenlimburg 
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die Verfahren nicht allein labo- 
ratoriumsmäßig, sondern auch im 


Fabrikationsumfange ausgear- 
beitet. Eingehend ist auch die 
Frage der Beseitigung der 


Schwierigkeiten, die in der Praxis 
bei der Papierleimung infolge 
harten Wassers vorkommen, be- 
handelt worden. Endgültig sind 
auch die Vorlagen für die Stan- 
dardisierung verschiedener Papier- 
arten (Zeitungs-, Roll-, Druck-, 
Zigaretten- und anderes Papier) 
vorbereitet worden. 

Dann befaßt sich die Prüf- 
station auch mit Vorbildung der 
Papier-Ingenieure. So werden auf 
der Station verschiedene prak- 
tische Arbeiten von Studenten 
der Papierabteilung der gewerbe- 
technischen Fakultät des volks- 
wirtschaftlichen Instituts G. Ple- 
chanow in Moskau ausgeführt. 

Als Haupthindernisse stehen 
einer regelrechten Arbeit der 
Prüfstation die Schwierigkeiten in 
der Beschaffung von Lizenzen 
zum Einkauf im Auslande der 
neuesten Apparate und Vorrich- 
tungen für Forschungsarbeiten 
entgegen. Die heutige Stations- 
einrichtung ist veraltet und durch- 
aus abgewirtschaftet. Zum Bezug 
aus dem Auslande des überaus 
notwendigen Apparates zum Zer- 
mahlen der Papiermasse und Ge- 
winnung kleiner Ausfallmuster 
(Lampen - Mühle), sowie eines 
Apparats zur Prüfung von Pappe, 
haben allein die Genehmigungs- 
eingaben anderthalb Jahre auf 
ihre Erledigung warten müssen, 
weshalb einige recht wichtige 
Forschungsarbeiten nicht aus- 
geführt werden konnten. 

Die Unterhaltungskosten der 
Prüfstation werden aus Mitteln 
wedeckt, die ihr auf Grund des 
Protokolls des Volkswirtschafts- 
amtes vom 24. März 1924 zu- 
geführt werden. Die Analysen 
und Forschungsarbeiten werden 
für die Staatsinstitutionen un- 
entgeltlich besorgt, dahingegen 
zahlen Wirtschaftsorganisationen 
und Pächter von Papierfabriken 
die durch eine Taxe festgesetzten 
Preise. 1 


Rußland. 
Die Allgemeine Elektrizitäts- 
Gesellschaft, Berlin, hat, wie wir 
erfahren, in letzter Zeit größere 
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Schutzhülsen (Brandringe) 
a DRP u Aus). Pat. 

f A Einziger Schutz gegen Undicht 
werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 
Verlängerung der Lebens 
dauer gebrauchter und neuer 
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Unentdenrlich dei Abgas. 
Oelfeuerug usw. 


Gustav Schlick Dresdenis N6. 
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Eintrag- Stelle 


Wasserkasten 
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Kontinuvierlih arbeitender 


Auflöse-Holländer 


für Papier- Ausschuß, unsortiertes_ Altpapier 
(gebundene Bürher - Akten - etc.) und andere Halbstoffe. 
Jn- und Auslandschutz angemeldet. 
Grössen von 2-80 tons Leistung / Tag. Umbau alter Holländer. 


Maschinenbau -Werkstätte Niefern cm.b.n. 


Niefern n Baden. 


Vereinigte Chamottefabriken 


Filialfabriken: 
. Markt- Redwitz » Bayern 
Halbstadt » Böhmen 


Stamm- 
fabrik 


vormals C. Kulmiz dm · b 


Preuß. Schlesien - Gegründet 1850 


Saarau 


Auf zahlreichen Ausstellungen prämiiert 


Hochfeuerfeste la Materialien sowie säurebeständige Produkte jeglicher Art 


Futtersteine für Zellulos 


kocher Kocherhälse Filterplatten 
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Aufträge aus Rußland herein- 
kommen. Es handelt sich um 
mei Puapiermaschinen - Mehr- 
motoren-Antriebe nach dem neuen 
vektrischen Gleichlaufvorrich- 
sıgspatent, das die A. E. G. von 
aer Tochtergesellschaft, der 
Iuneral Elektric Company in 
Amerika übernommen hat. Außer- 
dem erhielt die A. E. G. für dieselhe 
Papierfabrik mehrere Schleifer— 
"toren größeren Ausmaßes in 
Avitrag. Ueber weitere Aufträge 
wt Rußland wird verhandelt. 

Die russische Papiererzeugung 
ut im Oktober im Vergleich 
am Vormonat eine Steigerung 
von 25, erfahren. C. P. 


‚Das Buchgewerbe und die neue 
Zeit“. 
\.rragsreihe des Deutschen Buchgewerbe- 

vereips, Januar bis März 1927. 

Vor zwanzig Jahren er- 
schienen, zusammengefaßt zu 
‚nem Büchlein unter dem Ge- 
„nttitel „Das Buchgewerbe und 
fie Kultur“, sechs Vorträge, die 
wei Veranlassung des Deutschen 
kuchvewerbevereins im Winter 
Y7 in der Gutenberghalle des 
Jeutschen Buchgewerbehauses abh- 
sehalten worden waren. Gelehrte 
vr Ruf untersuchten damals die 
Wechselbeziehungen, die zu 
Wiserschaft, Literatur. Kunst. 
Religion. Staat und Volkswirt- 
chaft auf der einen und dem 
Buchgewerbe in seiner Gesamtheit 
auf der anderen Seite bestanden. 


Die damaligen Betrachtungen 
wen sämtlich historisch cin- 
austellt und brachten einem 
etöbeten Kreise das Verständnis 
"r die engen Zusammenhänge 
ant, aus denen heraus auf der 
Lomdlage des Buches kulturelle 
Foetschritte der Menschheit er- 
"seht worden waren. Es gibt 
een eine so gute Gelegenheit 
“x die, die dieses Büchlein 
tet, um sich rasch und zu- 
r ig über diese Probleme 
„ onentieren, Kaum ein Jahr- 
het war damals verflossen. seit 
'«thaupt wieder in Deutschland 
boch auch in seiner äußeren 
alt einen Kulturwert dar- 
"stellen begonnen hatte und 
ach strebte, als „Buchkunst- 
rk” betrachtet zu werden, und 
“um waren gerade damals 
":ckblicke auf einzelne Wissens- 
‚rd Wirtschaftsgebiete in ihrem 
‘erhältnis zum Buchgewerbe zur 
"ıfhellung der Grundlagen der 
"mtkultur des Landes geboten. 


t 


Planschneider moaeı AHaoxpr 


140 cm Schnittlänge, 15 cm Einsatzhöhe 


Die Maschine für die Papierfabrikation zum genau rechtwinkligen Be 
Schneiden ungefalzter Papier- oder Kartonbogen an vier Seiten bei 
einmaligem Einpressen. Vorrichtung zum Teilen beschnittener Stöße. 


KARL KRAUSE 6.M.B.H. BERLIN € 19, SEYDELSTR.(1/12 


Pendelfchäler RP 


D. R. P. angem. 


Höchste Leistung pro 
Mann / Sparsam bei 
jeder Holzstärke 
Bequemer Anschluß an 
Holztransporte 


Kräftig und dauerhaft 


Albert Bezner 


Maschinenfabrik 


Ravensburg 
Württemberg 


BAHNSPEDITION 


G. VESTER 


FERNRUF 27901 HALLE a. S. 


Egg GE 
ee m 


A.-G. I Aoress-speoiteure 
a der Papierindustrie für den mitteldeutschen Industriebezirk 
GEGRÜND. 1848 SPEDITION UND LAGERUNG 
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Ein Zeitabschnitt von zwanzig 
Jahren ist lang und kurz zugleich, 
je nachdem er ausgefüllt ist mit 
tätigem Fortschritt oder sterilem 
Verweilen. Uns muß er, an- 
gesichts des gegenwärtigen 
Standes unseres Buchgewerbes, 
reichlich kurz erscheinen, denn 
noch zu frisch in der Erinnerung 
leben die Zeiten des Ringens um 
die neue Form und Gestaltung 
des Buches unserer Tage. Seltener 
allerdings wird gefragt, wie denn 
das Buchgewerbe, diesen Begriff 
im weitesten Umfang genommen, 
in und mit der neuen Zeit sich 
gewandelt habe, welches die 
geistigen, wirtschaftlichen, künst- 
lerischen und technischen Grund- 
lagen sind, die es zu verstehen 
gilt, wenn man überhaupt „Das 
Buchgewerbe und die neue Zeit“ 
richtig begreifen will. 

Wiederum will, wie vor 
20 Jahren, der Deutsche Buch- 
gewerbeverein Gelegenheit bieten, 
alle diese Fragen für Gebildete 
aller Stände zu erörtern, indem 
er für den Winter 1927 unter dem 
Stichwort „Das Buchgewerbe und 
die neue Zeit“ eine Reihe von 
fünf Vorträgen veranstaltet, in 
denen neben den geistigen, wirt- 
schaftlichen und künstlerischen 
Grundlagen die neue Technik und 
die neue Typographie von höherer 
Warte aus, aber allgemeinver- 
ständlich behandelt werden sollen. 

„Das Buchgewerbe und die 
neue Zeit“, Januar bis März 1927 
in der Gutenberghalle des Deut- 
schen Buchgewerbevereins, Leip- 
zig, abends 8 Uhr: 1. Dr. F. M. 
Huebner- den Haag (Holland): 
Geistige Grundlagen: 5. Januar. 
— 2. Professor Dr. G. Menz- 
Leipzig: Wirtschaftliche Grund— 
lagen: 18. Januar. 3. Dr. Werner 
Teupser - Leipzig: Künstlerische 
Grundlagen: 8. Februar. — 
4. Akademie - Professor Blecher- 
Leipzig: Die neue Technik: 22. Fe- 
bruar. — s. Professor Heinrich 
Wieynck - Dresden: Die neue 
Typographie: 29. März. 
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Kommanditgesellschaft auf Aktien 


Köln - Braunsfeld 


Fabriken in Köln und Hannover 
Vertretungen f einige Bezirke an fachkundige Herren noch zu vergeben 


E. NACKE 


Maschinenfabrik 


COSWIG IN SACHSEN 
empfiehlt als Spezialliäf 


„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 

hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 

öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 

Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 

Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 
und Wasser rasch entfernt. 


„Marke Henkel“ 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Das Arbeitsgerichtsgesetz. 


Von Dr. Gerh. Leopold. 


Der lebhafte Kampf um die künftige Gestaltung 
der Arbeitszerichtsbarkeit hat durch den Erlaß des 
'rhetsgerichtsgesetzes vom 23. Dezember 1926 


KB.. S. 507) zunächst sein Ende gefunden. An. 


den Auseinandersetzungen über dieses Gesetz haben 
“ch nicht nur die Organisationen der Arbeitgeber 
und Arbeitnchmer, sondern auch die Vereinigungen 
der Richter und Anwälte stark beteiligt. Das er- 
sthcınt begreiflich angesichts der steigenden Be- 
Cestung, die der Arbeitsgerichtsbarkeit im wei- 
teten Sinne im heutigen Rechtsleben zukommt. Die 
Vorschriften des Gesetzes, die die zu seiner Durch- 
lubreng erforderlichen organisatorischen und son- 
ten Maßnahmen betreffen, sind bereits mit dem 
Tage der Verkündigung, d. h. mit dem 28. Dezember 
e ın Kraft getreten. In Funktion treten werden 
de neuen Arbeitsgerichtsbehörden erst mit dem 
L Jei 1027. sofern nicht noch ein späterer Termin 
vom Reichsarbeitsminister in Verbindung mit dem 
Reichsjustizminister festgesetzt wird. 


Fbenso wie seinerzeit über den Entwurf eines 
Arbeitsgerichtsgesetzes in dieser Zeitschrift berichtet 
vorden ist, soll auch eine berichtende Darstellung 
der wesentlichsten Bestimmungen des endgültigen 
Imsetzes erfolgen. 


I. Organisation der Arbeitsgerichtsbehörden. 


Arbeitsgerichtsbehörden, denen die Gerichts- 
barkeit in Arbeitssachen obliegt, sind die Arbeits- 
gerichte, die Landesarbeitsgerichte und das Reichs- 
arbeitsgericht. Die Frage des organisatorischen 
Verhältnisses dieser Gerichte zu den ordentlichen 
Gerichten stand im Mittelpunkt der öffentlichen 
Auseinandersetzungen. In Juristenkreisen und von 
Arbeitgeberseite verlangte man restlose Eingliede- 
rung in die ordentlichen Gerichte, um die Richter 
mit dem Pulsschlag des sozialen und wirtschaft- 
lichen Lebens in Berührung zu bringen und sie vor 
Weltfremdheit zu bewahren. Auf Arbeitnehmer- 
seite forderte man dagegen teilweise völlige Los- 
lösung von den ordentlichen Gerichten. Wie sich 
aus dem nachstehenden ergibt, geht das Gesetz 
einen Mittelweg. 

1. Die Arbeitsgerichte werden als 
selbständige Gerichte in der Regel für den 
Bezirk eines Amtsgerichts errichtet, wobei auf die 
Wirkungsbereiche der bisherigen Gewerbe- oder 
Kaufmannsgerichte nach Möglichkeit Rücksicht ge- 
nommen werden soll. Die Kosten der Arbeits- 
gerichte tragen die Länder. Die Arbeitsgerichte 
werden also nicht in die ordentlichen Gerichte 


— 


eingegliedert. Bei den Arbeitsgerichten wer- 
den Kammern errichtet, die in der Besetzung mit 
einem Vorsitzenden und je einem Beisitzer der Ar- 
beitgeber und Arbeitnehmer mit der Amtsbezeich- 
nung „Arbeitsrichter‘ entscheiden, Für gewisse 
Streitigkeiten ist die Mitwirkung von je zwei Bei- 
sitzern der Arbeitgeber und Arbeitnehmer vor- 
gesehen Die Vorsitzenden müssen die Befähigung 
zum Richteramt haben und sollen in der Regel 
ordentliche Richter sein. Die Beisitzer werden von 
der höheren Verwaltungsbehörde im Einvernehmen 
mit dem Landgerichtspräsidenten auf Grund von 
Vorschlagslisten der wirtschaftlichen Vereinigungen 
der Arbeitgeber und Arbeitnehmer auf die Dauer 
von drei Jahren berufen. Voraussetzung für das 
Beisitzeramt ist Vollendung des 25. Lebensjahres, 
mindestens einjährige Tätigkeit als Arbeitgeber 
oder Arbeitnehmer im Bezirk des Arbeitgerichts 
und Besitz der bürgerlichen Ehrenrechte Für die 
Ablehnung des Amts gelten die gleichen Grundsätze 
wie bei den Schöffen und Geschworenen. Das Amt 
ist ein Ehrenamt; Fahrtkosten, Aufwand und Ver- 
dienstausfall werden ersetzt. Arbeitnehmer dürfen 
in der Annahme oder Ausübung: des Beisitzeramts 
nicht beschränkt oder wegen dieses Amtes nicht be- 
nachteiligt werden. Vorsätzliche Zuwiderhandlung 
hiergegen wird mit Geldstrafe geahndet. Bei gröb- 
licher Amtspflichtverletzung erfolgt Amtsenthebung 
durch eine beim Landgericht besonders gebildete 
Kammer. Die Heranziehung der Beisitzer zu den 
Sitzungen erfolgt nach einer vor Beginn des Ge- 
schäftsjahres aufgestellten Liste wie bei den 
Schöffen. Vor ihrer Dienstleistung werden sie auf 
die Erfüllung ihres Amtes eidlich verpflichtet. ; 

2 Die Landesarbeitsgerichte wer- 
den bei den Landgerichten errichtet. Die Kosten 
tragen die Länder. Die Kammern der Landes- 
arbeitsgerichte stehen den Zivilkammern des Land- 
gerichts gleich. Die Kammern entscheiden in der 
gleichen Besetzung wie die Arbeitsgerichte, jedoch 
muß der Vorsitzende ein Landgerichtsdirektor oder 
ständiges Mitglied des Landgerichts sein. Die Bei- 
sitzer führen die Amtsbezeichnung „Landesarbeits- 
richter“. Befindet sich ein Oberlandesgericht am 
Sitz des Landesarbeitsgerichts, so kann auch ein 
Oberlandesgerichtsrat zum Vorsitzenden bestellt 
werden. Die Berufung der Beisitzer erfolgt wie bei 
den Arbeitsgerichten, jedoch ist Vollendung des 
30. Lebensjahres Voraussetzung, sowie eine min- 
destens dreijährige Tätigkeit als Beisitzer einer 
Arbeitsgerichtsbehörde. 

3. Das Reichsarbeitsgericht wird 
beim Reichsgericht errichtet. Die Kosten 
trägt das Reich. Die Senate des Reichsarbeits- 
werichts stehen den Zivilsenaten des Reichsgerichts 
gleich. Die Senate entscheiden in der Besetzung mit 
einem Vorsitzenden, zwei richterlichen Beisitzern 
und je einem Beisitzer der Arbeitgeber und Arbeit- 


nehmer, welche die Amtsbezeichnung „Reichs- 
arbeitsrichter“ führen. Vorsitzende sind Senats— 
präsidenten, richterliche Beisitzer sind Reichs- 
gerichtsräte. Die nichtrichterlichen Beisitzer 


müssen das 35. Lebensjahr vollendet haben und 
sollen seit längerer Zeit im Deutschen Reich als 
Arbeitgeber oder als Arbeitnehmer tätig gewesen 
sein. 

Bei Entscheidungen der vereinigten Zivilsenate 
oder des Plenums des Reichsgerichts, bei denen es 
sich um arbeitsrechtliche Fragen handelt, wirkt je 
ein Arbeitgeber- und Arbeitnehmerbeisitzer von 
jedem Senat des Reichsarbeitsgerichts mit. Sie 
gelten als Mitglieder des Reichsgerichts im Sinne 
des 8 38 des Gerichtsverfassungsgesetzes. 

II. Verfahren vor den Arbeitsgerichtsbehörden. 
A. Allgemeines. 

1. Parteifähigkeit und Prozeßver- 

tretung. Abweichend von dem bisherigen 
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Rechtszustande enthält das Arbeitsgerichtsgesetz 
die bedeutungsvolle Bestimmung, daß im arbeits- 
gerichtlichen Verfahren auch wirtschaftliche Ver— 
einigungen von Arbeitgebern und Arbeitnehmern 
und in Streitigkeiten nach dem Betriebsrätegesetz 
die Arbeitnehmerschaft, Arbeiterschaft und An- 
gestelltenschaft der Betriebe im Sinne des Betriebs- 
rätegesetzes parteifähig sind. Sie haben also das 
aktive Klagerecht, auch wenn sie im Sinne des bür- 
gerlichen Rechts nicht rechtsfähig sind. 

Die Frage der Zulassung der Rechtsanwälte vor 
den Arbeitsgerichten spielte bei der Beratung des 
Gesetzes eine große Rolle. Das Gesetz lehnt die 
Zulassung von Rechtsanwälten und Personen, die 
das Verhandeln vor Gericht geschäftsmäßig be- 
treiben, als Prozeßbevollmächtigte oder Beistände 
vor den Arbeitsgerichten ab. Zugelassen sind da- 
gegen die Vertreter der wirtschaftlichen Ver- 
einigungen der Arbeitgeber und Arbeitnehmer oder 
von Verbänden solcher Vereinigungen. In dieser 
Eigenschaft werden auch Rechtsanwälte zugelassen, 
soweit sie nicht neben dieser Verbandsvertretung 
die Tätigkeit als Rechtsanwalt ausüben. i 

Vor den Landesarbeitsgerichten und vor de 
Reichsarbeitsgericht besteht indessen Anwaltszwang, 
und zwar ist jeder bei einem deutschen Gerichte 
zugelassene Anwalt zur Vertretung berechtigt. Vor 
den Landesarbeitsgerichten können auch Organı- 
sationsvertreter die Prozeßvertretung übernehmen. 

2. Gebühren und Auslagen. Im arbeits- 
gerichtlichen Verfahren werden Kostenvorschüsse 
nicht erhoben, auch für die Zwangsvollstreckung 
nicht. In der ersten Instanz beträgt die einmalige 
Gebühr bei einem Streitwert bis zu 20 RM. ı RM., 
von mehr als 20 bis zu 60 RM. 2 RM., von mehr als 
60 RM. bis zu ıco RM. 3 RM. und für jede an- 
gefangenen weiteren 100 RM. je 3 RM. bis zum 
Höchstbetrag von 500 RM. Schreibgebühren 
kommen nicht in Ansatz. Vergleiche sind ge— 
bührenfrei, desgleichen Anerkenntnisurteile oder 
Klagezurücknahmen ohne streitige Verhandlung, 
Versäumnisurteile kosten die halbe Gebühr. Den 
Wert des Streitgegenstandes setzt das Arbeits- 
gericht im Urteil fest. Ein Anspruch der obsiegen- 
den Partei auf Entschädigung wegen Zeitversäum- 
nis und auf Erstattung der Kosten für die Zuziehung 
eines Prozeßbevollmächtigten oder Beistandes be- 
steht nicht. 

In der zweiten und dritten Instanz richten sich 
die Gebühren und Auslagen grundsätzlich nach den 
Bestimmungen des Gerichtskostengesetzes. Ver 
gleiche sind auch hier gebührenfrei, auch wenn eine 
streitige Verhandlung stattgefunden hat. Versaum- 
nis- oder Anerkentnisurteil oder Klagezurücknahme 
kosten die Hälfte der Gebühren. 


B. Das Urteilsverfahren. 


1. Erster Rechtszug. 


a) Zuständigkeit. Vor den Arbeitsgerich- 
ten werden in erster Instanz unter Ausschluß der 
ordentlichen Gerichte ohne Rücksicht auf den Wert 
des Streitgegenstandes im Urteilsverfahren ent- 
schieden: 

aa) Bürgerliche Rechtsstreitigkeiten zwischen 
Tarifvertragsparteien oder zwischen diesen 
und Dritten aus Tarifverträgen oder über das 
Bestehen oder Nichtbestehen von Tarifver- 
trägen, und bürgerliche Rechtsstreitigkeiten 
zwischen tarifvertragsfähigen Parteien oder 
zwischen diesen und Dritten aus unerlaubten 
Handlungen, sofern es sich um Maßnahmen 
zu Zwecken des Arbeitskampfes oder um 
Fragen der Vereinigungsfreiheit handelt. 
Hiernach kommen also z. B. Schadenersatz- 
klagen gegen eine Gewerkschaft wegen tarıl- 
widrigen Streiks oder wegen eines Streiks, 
der den Tatbestand der unerlaubten Handlung 
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gemäß Ræ BGB. erfüllt, nunmehr vor den 
Arbeitseerichten und nicht mehr vor den or- 
dentlichen Gerichten zum Austrag. 

Lh) Burgerliche Rechtsstreitigkeiten zwischen Ar- 
beitgebern und Arbeitnehmern aus dem 
Arbeits- oder Lehrverhältnis, über das Be- 
stehen oder Nichtbestehen eines Arbeits- oder 
l.chrvertrages, aus Verhandlungen über die 
Finzehung eines Arbeits- oder Lehrverhält- 
nisses und aus dessen Nachwirkungen sowie 
bürgerliche Rechtsstreitigkeiten aus uner— 
laubten Handlungen, soweit sie mit dem Ar- 
beits- oder Lehrverhältnis im Zusammenhang 
stehen: Erfindungsstreitigkeiten, soweit es 
sich lediglich um Ansprüche auf Vergütung 
oder Entschädigung für die Erfindung handelt. 

cc! Burgerliche Rechtsstreitigkeiten zwischen 
Arbeitnehmern aus gemeinsamer Arbeit und 
ırerlaubter Handlung, soweit diese mit dem 
Arbeitsverhältnis im Zusammenhang steht. 

ad) Burgerliche Rechtsstreitigkeiten zwischen Ar- 
beitrebern und Arbeitnehmern aus den $$ 86 
und 87 BRG. (Einspruchsverfahren gegen 
Entlassungen). 

ee) Andere Klagen gegen Arbeitgeber oder Ar- 
beitnehmer sowie von solchen gegen Dritte 
können bei den Arbeitsgerichten erhoben 
werden. wenn der Anspruch mit einer bei 
einem Arbeitsgericht anhängigen oder gleich- 
zeitig anhängig werdenden bürgerlichen 
Rechtsstreitigkeit der unter aa)—dd) erwähn- 
ten Art in rechtlichem oder unmittelbarem 
wirtschaftlichen Zusammenhange steht und 
für seine Geltendmachung nicht eine andere 
Stelle ausschließlich zuständig ist. Erfin- 
dungsstreitirkeiten, die nicht lediglich Ent- 
schädigungsansprüche betreffen. können aber 
auf diese Weise nicht vor die Arbeitsgerichte 
gebracht werden. 

ff} Endlich können bürgerliche Rechtsstreitig- 
keiten zwischen juristischen Personen und 
ihren gesetzlichen Vertretern durch Verein- 
barung vor die Arbeitsgerichte gebracht wer- 
den. Die gesetzlichen Vertreter von juristi- 
schen Personen gelten nämlich nicht als Ar- 
beitnehmer im Sinne des Arbeitsgerichts- 
Lesetzes, 

M Erhebung der Klage. Die Klage ist 
seitlich einzureichen oder bei der Geschäftsstelle 
dee Arbeitsgerichts mündlich zu Protokoll anzu- 
hengen. An den ordentlichen Gerichtstagen können 
die Parteien auch ohne Ladung zur Verhandlung 
eines Rechtsstreits vor dem Arbeitsgericht er- 
scheinen, In diesem Falle wird die Klage durch 
"rdlichen Vortrag erhoben. Ladungen und Klage- 
zrstelingen müssen mindestens am zweiten Tage 
vor dem Termin zugestellt werden, falls die be- 
tagte Partei am Sitze des Arbeitsgerichts wohnt. 
ch Das Güteverfahren. Die mündliche 
Verhandlung berinnt mit einer Verhandlung vor dem 
Vorsitzenden zum Zwecke der gütlichen Einigung der 
Parteien (Güteverhandlung). Erscheint eine Partei 
rscht oder ist die Güteverhandlung erfolglos, so 
«hbießt sich die weitere Verhandlung vor dem Vor- 
sitzenden unmittelbar an, falls dem Hinderungsgründe 
ertgexenstchen, soll sie binnen drei Tagen stattfinden. 
Der Vorsitzende entscheidet allein, wenn das Urteil 
Are streitige Verhandlung ergehen kann oder wenn 
die Entscheidung in der an die Güteverhandlung 
sich unmitte'bar anschließenden Verhandlung mög- 
ich ist und die Parteien sie übereinstimmend be- 
antragen, 

-© Er-cheiren beide Parteien zur Güteverhandlung 

nicht. so ist Termin zur streitigen Verhandlung an- 

zucetyen. 

d) Verhandlung vor der Kammer. Der 
Vorsitzende hat die streitige Verhandlung durch 


Ladung von Zeugen und Sachverständigen, durch 
Herbeiführung amtlicher Aeußerungen und gegebe- 
nenfalls durch die Anordnung des persönlichen Er— 
scheinens der Parteien so vorzubereiten, daß die 
Verhandlung möglichst in einem Termin zu Ende 
geführt werden kann. Kann eine Beweisaufnahme 
nicht sofort stattfinden, so ist der weitere Termin 
sofort zu verkünden. Zeugen und Sachverständige 
werden nur beeidigt, wenn die Kammer dies zur 
Herbeiführung einer wahrheitsgemäßen Aeußerung 
für notwendig erachtet. Die Leistung eines Partei- 
eides wird durch Beweisbeschluß angeordnet. 

Im übrigen gelten für das Urteilsverfahren vor 
der ersten Instanz die Bestimmungen der Zivil- 
prozeßordnung für das amtsgerichtliche Verfahren 
entsprechend. Gegen ein Versäumnisurteil 
kann die Partei, gegen die es ergangen ist, binnen 
einer Notfrist von drei Tagen nach seiner Zu- 
stellung Einspruch einlegen. 

Die Verkündung des Endurteils muß spä- 
testens in drei Tagen erfolgen. wenn aus besonderen 
Gründen die sofortige Verkündung am Schlusse der 
mündlichen Verhandlung nicht möglich ist. Das 
Endurteil ist mit Tatbestand und Entscheidungs- 
gründen zu versehen. 

Findet nach dem Werte des Streitgegenstandes 
die Berufung gegen das Urteil nicht statt, so 
kann das Arbeitsgericht sie im Urteil zulassen, 
wenn der Rechtstreit grundsätzliche Bedeutung hat. 
Diese Art der Berufung soll zugelassen werden. 
wenn das Arbeitsgericht in der Auslegung einer 
Rechtsvorschrift von einem ihm im Verfahren vor- 
gelegten Urteil abweicht, das für oder gegen eine 
Partei des Rechtstreits ergangen ist, oder wenn es 
sich um die Auslegung eines Tarifvertrages handelt, 
den eine Partei des Rechtstreits abgeschlossen hat 
und dessen Geltungsbereich sich über den Bezirk 
des Arbeitsgerichts hinaus erstreckt. 

e) Zwangsvollstreckung. Urteile, ge- 
gen die Einspruch oder Berufung zulässig ist. sind 
vorläufig vollstreckbar. Auf Antrag kann aber die 
vorläufige Vollstreckbarkeit im Urteil ausgeschlos— 
sen werden, wenn der Beklagte glaubhaft macht, daß 
die Vollstreckung ihm einen nicht zu ersetzenden 
Nachteil bringen würde. 

f) Verfahren in besonderen Fällen. 

Ist im Einspruchsverfahren gegen Entlassung 
gemäß 88 86. 87 BRG. die Klage von der Betriebs- 
vertretung erhoben worden, so wird die vollstreck- 
bare Ausfertigung des obsiegenden Urteils dem be- 
teiligten Arbeitnehmer erteilt, jedoch nur dann, 
wenn dieser nachweist, daß der Arbeitgeber die 
Weiterbeschäftigung abgelehnt oder sich binnen der 
im 887 Abs. 3 BRG. festgesetzten Frist nicht er- 
klärt hat. Dieser Nachweis kann durch Versicherung 
an Eidesstatt geführt werden. 

(Fortsetzung folgt.) 


Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure, ° 

Am Freitag. den 21. Januar d. J. findet die 
1. Sitzung der Berliner Bezirksgruppe in diesem 
Jahre im Hause des Vereins deutscher Ingenieure 
(Grashof-Zimmer) abends 8% Uhr statt. Es spricht 
Herr Ingenieur Torsten Samson, Stockholm, 
über „Verdampfung von Zellstoff-Ablaugen“. 

Gäste sind willkommen. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Nr. s. Ausländische Kaufgesuche. 
Die folgenden Anfragen wurden uns vom Anus- 
landsverlag G. m. b. H., Berlin SWı9, Krausen- 
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straße 38/39, zur Verfügung gestellt. Die Adressen 
der Fragesteller sind unter den angegebenen Chiffre— 
Nummern direkt vom Auslandsverlag unter Bei— 
fügung des Rückportos zu erfragen. 


Gebrauchte Abkürzungen: E. R. = Kauf für eigene 
Rechnung. V. = Vertretungen gesucht. Ref. = 
Referenzen über die anfragenden Firmen stehen 


bei 


unserer Export-Auskunftei zur Verfügung. 


Prv. — Privatpersonen. Korr. = Korrespondenz. 


. 


Sp. 


53 242. 


53 243. 


53 256. 


53 259. 


53 261. 


53 262. 


53 274. 


53 270. = 


53 278. 


deutsch. E. = englisch. F. = französisch. 


— spanisch usw. 


Kartonpapier. — Bemusterte Fabrik- 
offerten. — Moss (Norwegen). — E.R. — 
Korr.: D. 


Vertretungen von Exportfabri- 
kanten von Papier aller Art, 
Pappe, Karton, Kartonnagen, 


Büroartikeln, Papierwaren und 


Brie f umschlägen übernimmt für 
Uruguay und Argentinien deutsche Firma 
in Montevideo mit Filiale in Buenos Aires. 
— Ausk. liegt vor. — Zahlung gegen Doku- 
mente. — Korr.: D. 


Karton zur Herstellung von 
Musterkarten — Fabrikmuster. -- 
Melbourne (Australien). — E.R. — Korr.: E. 


Papier aller Art, Schreibwaren 
für Bürozwecke und Schulen — 
Jaffa (Palästina). — V. — Deutsche und 
Bankref. — Korr.: E. 


Packpapier, gekrepptes far- 
biges Papier. — Belgrad (Jugoslawien). 
— V. — Deutsche und Bankref. — Korr.: D. 


Strohpappe, 8, 10, 12 und 14 ozs 
Pappe überhaupt. — Muster er— 
beten. — Feder halter. Blei- 
stifte, Federn, Clipse, Radier- 
gummi, Füllfederhalter, Lineale 
für Nordamerika. — Offerten nach Hamburg 
erbeten. 


Papier aller Art. — Deutsche Firma in 
Pelotas (Brasilien). — V. — ER — 
Deutsche Ref. — Korr.: D. 


Papier aller Art, Kartons. — Bo- 
logna (Italien). — E. R. — Bankref. — 
Korr.: I 


Schreib- und pack papier. Kar- 
ton. — Fabrikofferten. — Piraeus (Grie— 
chenland). — E. R. — Korr.: E. 


Papier aller Art, Schreibwaren. 
— Peshawar (Indien). — E. R. — Korr.: E. 


Vertretung einer Papierfabrik 
übernimmt Firma in Rio de Janeiro, die Ref. 
auf Wunsch gibt. — Korr.: P., D. 


Pack- und Druckpapier, Kunst- 
leder. — Bemusterte Offerten. — Saloniki 
(Griechenland). — V. — E. R. — Bankref. 
— Korr.: F. 


Papier aller Art, Zigaretten- 
papier, Bürobedarf, Tinte — 
Fabrikvertretungen für Svrien übernimmt 
Firma in Beyrouth. — Korr.: F. 


Seidenpapier für Rasierzwecke, 
18 g per Quadratmeter in Schiffsladungen 
von 10—20 Tonnen. — Cif-London-Offerten 
nach Bochum erbeten. 


Gewöhnlicher schwarzer Karton 
aus ordinärem Schrenz für Baum- 
wollspinnereien (Format 8 “). 
Muster beim Auslandsverlag. — Bemusterte 
Offerten nach Hamburg erbeten. 
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1927 


Ausnahmetarif für den Güterverkehr zwischen 


Deutschland und Belgien. 


Mit Gültigkeit ab ı. Dezember 1926 erhält der 
Ausnahmetarif B für Papier und Pappe und deren 
Rohstoffe, über den in Nr. 10/26 d. Ztschr. berichtet 


wurde, folgende neue Fassung: 


Waren verzeichnis. 


Güter. Abteilung 


Fliegen fänger e 
Holzschliff else 1 Holz 
zellstoff (Cellulose) 6 
Papier, nicht weiter verarbeitet, fu rende 
L. Braunholzpapier, in Bogen oder Rollen 
2. Schrenz- N ) Papier, in Bogen oder 
Rollen 
3. Strohpapier, in Ba öder Rollen 
4. in Bogen oder Rollen, soweit unter 
Ziffer ı bis 3 nicht genannt, auch ein- 
oder zweiseitig einfarbig gestrichen, aus- 
genommen Druckpapier in Rollen . 
5. Druckpapier in Rollen 
6. Bogen, ausschließlich aus Lumpen her- 
gestellt E Rn E E E 
Glätten (Satinieren) gilt nicht als 
weitere Verarbeitung. 
Papier, sonst nicht genannt, auch Papier— 
waren aller Art . 


Papierisolierröhren: 


1. mit Mantel aus Eisen oder Stahl, dieser 
auch mit anderen Stoffen, ausgenommen 
edle Metalle, überzogen. 

2. mit Mantel aus anderen Metallen i 

Pappe, in Bogen oder Rollen, auch mit 

Papier beklebt, auch zur Herstellung von 

Packmitteln zugeschnitten, nicht weiter 

verarbeitet, folgende: 

1. weiße oder braune Holzschliffpappe . 

2. Graupappe, auch Schrenz- (Spelt-) 
Pappe r S A ai 

3. Strohpappe . 

4. Wellpappe (papier) . T 

5 „ (Filzpappe fällt hier- 
unter) ; : 

6. Pappe wie in den Zum I Bi 5, ein- 
oder zweiseitig gestrichen, auch ge- 
glättet, nicht bedruckt . e e et 

Pappwaren, auch gefütterte Schachteln 

und Rollen . . 


Stationsfrachtsätze. 


11 


Aachen - Sd 
Zwischen Ab. e e 
teilung 5t 10t klasse 
Albbruck . kk. I 230 220 200 
11 260 225 195 

Baienfurt gu2ũu . II 340 300 201 
Hornberg . IHI — 200 170 
Hubacker . . . . HI = 150 140 
Mannheim— Sandhofen .. II 330 300 250 
ITI = 22 200 
Neustadt ma . 211 — 200 175 
Offenburg 8 5 y , I 270 235 22 
Rinnthal . . 2 HI 200 245 225 
Schwenningen (Neckar). I 180 430 400 
Stuttgart H bfr. I 400 37 335 
II 340 300 250 
Stuttgart- Cannstatt.. I 410 375 340 
11 34s 335 255 
Stuttgart- Ws t I 45 380 325 
IT 350 345 2 

Triberg neue ale Ken ie 26 1 345 310 2 
Wehr rtr 111 — 180 160 
Weisenbach gn... III — 150 115 
Zell (Wiesental) . HI — 200 175 
v. W. 
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Alte Herren- Verband der Papiermacher Tafelrunde 
Altenburg i. Thür. 


Adressen änderungen. 

aH 30 Esser, Peter, M.-Gladbach, Reyerhütter— 
straße 1735. 

AH 125 Reißig, Albert, New York-City 528 West 
111 Street. 

AH ag Keibig, Alfred, München, Neureuther 
Straße 10, |. 

tm Adressenangabe werden gebeten: 

AH 202 Arnold, Fritz, bisher Rühsdorf, Post Neu- 
mühle-Elster, Kr. Greiz. 

AH 191 Gelinek, Curt, bisher Bodenbach. 

AH 41 Kohlstadt, Adolf, bisher Godesberg, 
Plittersdorfer Straße. 

AH 2 Peremba, Oskar, bisher Wernigerode, jetzt 
angeblich in Westfalen. 

Wir bitten die AH, zur Feststellung der jetzi- 
5 Adressen vorstehender Mitglieder beitragen zu 
u ollen. 

Mitglieder verzeichnis. 


Dieses befindet sich im Druck und wird baldigst 

zem Versand gelangen. 
Vierteljahrsblätter. 

Heft ı gelangt im Januar zum Versand; wir 
werden unsere Mitglieder durch die Fachpresse 
techmals orientieren. Wir machen aber besonders 
ale diejenigen, welche mit ihren Beiträgen 1923 
wer jruher im Rückstände sind und nicht Stun- 
cung zugebilligt erhielten, aufmerksam, daß der 
Versand nur unter der Bedingung des Zahlungs- 
eirganges erfolgt. 

Den Vierteljahrsblättern wird auch ein Frage- 
tozen beihegen und wir bitten, davon rege Ue- 
‘auch zu machen und die abzutrennende untere 
nalite unverzüglich an Herrn Paul Bein, Birkigt- 
Amsdorf i, Schlesien, einzusenden. 


Wissenschaftliche Hefte Nr. 4. 

Solches erscheint im ersten Quartal 1927, aus- 
d aneh Fachartikel von Mitgliedern enthaltend. 
Wir bitten um weitere Einsendung solcher. 

Jahresbericht. 

Dieser erscheint auch voraussichtlich im 

latuar 1927. 
Hauptversammlung. 

Wir machen unsere Mitglieder darauf aufmerk— 
“m, dab unsere HV. 1927 in Dresden anläßlich der 
‚abtesschau stattfindet und bitten alle, sich für 
August zur Teilnahme an derselben einzurichten. 
Unter anderem wurde uns seitens der Direktion des 
Feererwerkes in Warmbrunn ein Vortrag in Aus- 
“cht gestellt, auch werden Herren des Füllner- 
*erkes die Führung auf der Ausstellung über- 
teimen. Von den einzelnen Veranstaltungen wird 
der Festausschuß (Vorsitzender desselben Direktor 
Emi Meienhofer, Heidenau-Nord, Rote Mühle) 
fteätzeiig Bekanntgabe veranlassen. 

Aufforderung. 

Unsere Mitglieder, soweit sie Fabrikanten oder 
Örektoren sind, bitten wir, der Hauptversammlung 
&s Vereins Deutscher Papierfabrikanten im Juni 
%, in Breslau geschlossen beizuwohnen. Wir 
Sachen auch noch besonders darauf aufmerksam, 
4 der Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
ed -Ingenieure ebenfalls eine Sommerversammlung 
10 dieser Gelegenheit abhält. 

AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 

gez. Schürk. 


Wer bezahlt den englischen Packpapierzoll? 


DaB der englischen Kommission zur Bearbei- 
try der Zollfragen für Packpapier nicht recht wohl 
Mute war, als sie im Frühjahr 1926, trotz stärkster 
Upposition der englischen Verbraucher und Ver- 
“beiter, sich für die Einführung eines 16% %igen 
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Einfuhrzolles auf Packpapier entschied, geht schon 
daraus hervor, daß der Zoll „als Versuch“ betrachet 
und seine Wirkung genau überwacht werden sollts. 

Nach verschiedenen englischen Berichten der 
Fach- und Tagespresse haben die ersten sechs 
Monate nach Inkraftsetzung des Packpapierzolls, 
also Mai bis Oktober 1926, eine Zolleinnahme von 
etwa 350000 Lstr. gebracht. 

Auf Grund dieser Feststellung wird die Frage 
erhoben: Haben die englischen Verbraucher diese 
Summe aufgebracht, oder ist sie teilweise vom Aus- 
lande in Form von Preisnachlässen bezahlt worden? 
Die Frage wird wie folgt beantwortet: An Pack- 
und Einschlagpapier sind nach England eingeführt 
worden: 

Mai—Oktober 1925 

125 045 tons im Werte von 3 496 946 Lstr. 

Mai—Oktober 1920 

113 993 tons im Werte von 3 197 200 Lstr. 
Danach war der Durchschnittswert per Tonne: 
1925 27 Lstr. 19 s. 4 d. 
1920 28 Lstr. o s. 11 d. 

Diese Zahlen beweisen, daß die Preise des ein— 
geführten Papiers sogar um ein geringes gestiegen 
sind und der Zoll ganz dem Verbraucher zur Last 
gefallen ist, während der Rückgang der Einiuhr— 
menge um 11052 tons nach englischer Ansicht nicht 
etwa eine Folge des Zolles, sondern der englischen 
sozialen Wirtschaftskrise und des norwegischen 
Streiks ist. 

Die Erfahrung der ersten sechs Monate hat er- 
geben, daB das Papier, welches als Einschlagpapier 
nach England eingeführt wird, größtenteils kein ge— 
wöhnliches Packpapier ist, sondern den Rohstoff 
darstellt für eine große Zahl englischer Industrien, 
die an investiertem Kapital und Zahl der Arbeiter 
den englischen Packpapierfabriken überlegen ist, und 
zweitens, daß die englischen und ausländischen Pack- 
papierfabriken überhaupt nicht direkte Konkurrenten 
sind. Daher haben die englischen Packpapier- 
fabriken auch in den sechs Monaten die Erzeugung 
ihrer Sorten ruhig fortsetzen können und das Aus- 
land hat seine besonderen Sorten nach England ohne 
fühlbare Einschränkung eingeführt. Zucifellos hat 
aber doch der Zoll die Lage der englischen Pack— 
papierfabriken dadurch verbessert, daB die Papier- 
preise in England gestiegen sind. Nach englischer 
Ansicht ist somit nur der Verbraucher der Leid- 
tragende, denn er hat sowohl den Zoll als auch die 
Preissteigerung zu tragen. 

Darüber hinaus ist die englische Papierwaren- 
ausfuhr durch die auf Grund des erhöhten Preis- 
niveaus verringerte Wettbewerbsfähigkeit auf dem 
Weltmarkt stark zurückgegangen, so daB zahlreiche 
Papierverarbeitungswerke ihre Betriche einschränken 
mußten. Das schlimmste scheint aber der völlige 
Wirrwarr der englischen Verordnungen über die 
Geltung des Zollgesetzes für die verschiedenen 
Papiersorten zu sein, und die hierdurch den eng- 
lischen Verbrauchern entstehende Unsicherheit und 
Unbequemlichkeit. Trotz aller Zusatzbestimmungen 
der englischen Zollbehörden wird eine klare Ab- 
grenzung der zullpflichtigen Papiere unmöglich 
bleiben. 

So wirkt es eigenartig, wenn z. B. das Auslands- 
papier, das ohne jede weitere Verarbeitung wieder 
ausgeführt wird, dem Zoll entgeht, während Papier, 
das in England weiterverarbeitet wird und somit 
den englischen Arbeiter Arbeitsmöglichkeiten 
schafft, zollflichtig ist. 

Obwohl also in den ersten sechs Monaten sich 
praktisch ergeben hat, daß der englische Packpapier- 
zoll für die Verbraucher eine schwere Schädigung 
darstellt, scheint es bei der allgemeinen schutz- 
zöllnerisch eingestellten englischen Handelspolitik 
nicht berechtigt, mit einer Wiederbeseitigung des 
Zolles zu rechnen. v. W. 
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Bezeichnung der 
Aktlen-Oesellschaft 


A.-G. für Pappenfabrikation®). . . 
Alteld-QOronau*®) 


e o >ò „„ „„ 


Ammend. Paplerfb.“ )))). 4 220,00 228,60 
Aschallenbg. Buntp. K — 100,00 160,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) . ... . . 14,4 170,00 179,25 
Chemn. Paplertb. EinsiedelC. .. — 28.00 26, 

Chromo Nalorx )) 1 1,002 104,00 112,00 
Cröllwitzer Papierfb. ) 1.35 137,00 135.75 
Dresdn. Chromo u. KA.) 7 136,76 137,26 
Elsenthal Papier . . . ..... — 50, 00 58.00 
Peldmühle )))) 9,8 186,50 196,00 
Papierfabri Hegge S — 80,00 92,00 
Heidenauer Papierfb.*) ). 1,4 46,50 48, 

Kartonp. GroB-Särchen . . . . . . 1,08 61,60 — 

Kostheimer Cellulose) 0.96 90,25 106,00 
Kurz Pap. D © > è > o où ù» o e o 85,00 88,00 
Leykam-Joseisthal ........ — — — 

Limmr. Steina“) L . e — 150,00 143,00 
München-Dachau * N : — 91.00 112,00 
Natronzellstofl u. PD.). 5.5 159,00 170,00 
Peniger Pat.-Pap. Dan — 115,75 128,00 
Preßsp. Untersachs“ ))) 1,32 84,25 110,00 
Relsholz-))))))))))): 2 2 2 0. 6,18 301,00 338,00 
Sachs. Cartonnagen ))) 16 56,00 83,00 
Schles. . „ 3,2 128,00 133,00 
Simonlus’sche Cellulosefabrik. . . — — — 

Stettiner Pap. u. P. ß. 1.2 48,00 — 

Teisn. Paplertb. M e e „„ „„ o o o J 87,50 94,00 
Thode Papierfib.D. ....... — 64,76 173,76 
Varziner Paplerfb. )) 4.8 122,00 129,00 
Verein. Bautzner*) .... . 2 3,15 9 ,00 90, 

Verein. Strohsto . — 266,00 274,75 
Weißenb. Papierfb. Da AAT E — 106,00 118,80 
Zellstofl- Verein) . 2 138,00 140,25 
Zeilstof-Waldhof?) .... 2... 27,5 237 / 253,00 


) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M- Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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MARKT-BERICHTE 


Berlin. 


Wenn auch die erste Woche des neuen Jahres 
erfahrungsmäßig kein besonders reges Geschäft brin- 
sen kann, zeigt sich ımmerhin doch, daß es nicht 
ruht. Die Akzidenzdruckereien, Kontobücher— 
fabriken und ähnliche Papier verarbeitende Indu- 
strien sind gut beschäftigt. Die gleich mit dem 
ersten Geschäftstage des neuen Jahres einsetzenden 
Inventurausverkäufe nehmen den Großhandel mit 
Papier in Anspruch, so daß Pausen nicht eintreten 
und auch die Fabriken herangezogen werden 
müssen. Die Stimmung bleibt zuversichtlich, denn, 
wenn die Inventuren und Jahresabschlüsse beendet 
sein werden, wird sich beim Großhandel erst fest- 
stellen lassen, was an den Lagern zu ergänzen und 
vorzubereiten ist. Diese Auffüllung der Lager wird 
jetzt nicht mehr mit der Engherzigkeit, wie bisher, 
erfolgen. Die Erfahrungen der letzten Monate haben 
gelehrt, daß die Nachfrage stärker geworden ist 
und sich nicht mehr mit der Leichtigkeit befriedigen 
läßt, wie das vor kurzer Zeit noch der Fall war. 
Gegenüber dem Vorjahr ist ganz allgemein mit 
einem verstärkten Bedarf zu rechnen. Notleidende 
Industrien haben sich nach Ausscheiden nicht 
lebensfähiger Glieder gekräftigt und regen und 
dehnen sich und müssen unser Gewerbe wieder in 
Anspruch nehmen. Von einem Höhepunkt des Be— 
darfs läßt sich nicht sprechen, aber der Tiefstand 
ist überwunden, und vieles von dem, was lange im 
Rückstand war, ist wieder auf dem Marsch. Darum 
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STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Book + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittei-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden- A. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 


Süddeutschland: Alfred Fr itschi, 


Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: ing. Al b. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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Bleibt die Marktlage fest. Es haben die unleidlichen 
Preiskämpfe bei den Erzeugern nachgelassen und 
die stark heruntergedrückten Stapelwaren haben 
ach im Preise erholen können. Eine besonders 
srangenehme Erscheinung in der Zeit des Auftrags- 
mangels war es immer, daß viele Fabriken sich 
darauf warfen, diese Stapelartikel zu arbeiten, 
«leichviel, ob Aufträge darauf vorhanden waren 
uder nicht. Zu gedrückten Preisen waren sie früher 
‚der später immer unterzubringen. Drückte jedoch 
dis Lager und wurde das darin angelegte Geld ge- 
braucht, was nicht lange dauerte, so wurde diese 
Ware auf den Markt geworfen und zu jedem Preise 
verkauft, ohne daß dabei nach dem Nutzen gefragt 
wurde. Bei der Besserung der Lage hörten die 
Fabriken, die nur aus Not zu diesen Maßnahmen 
xedrängt wurden, damit auf und überließden die 
Fertigung dieser Sorten den Fabriken, die spezieil 
darauf eingerichtet waren. Das hat sich jetzt 
wieder gezeigt, und mit dem Ausscheiden der star- 
den Konkurrenz haben sich die Geschäftslage und 
die Preise verbessert. Derartige Anzeichen sind 
typisch für die Kräftigung der allgemeinen Ge- 
chäftslage und dürfen festgehalten werden. Die 
Neigung der Fabrikanten, unberechtigten Zumutun- 
zen nachzugehen, wird auch immer geringer, und 
die Abnehmer erkennen, daß damit nicht mehr zu 
rechnen ist. tr. 


Norddeutschland. 

Das Weihnachtsgeschäft hatte die Erwartungen 
xroßtenteils übertroffen, so daß viele Aufträge un- 
erledigt bleiben mußten, weil sie in der kurzen Frist 
war nicht mehr herausgearbeitet werden konnten. 
Zu diesen Aufträgen sind in reichlichem Maße neue 
sckommen, so daß die meisten Fabriken zufrieden- 
‘tellend beschäftigt sind. Man sicht daher ganz 
lremein dem neuen Jahre mit Vertrauen entgegen, 
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zumal sich auch die Lage des Geldmarktes wesent- 
lich gebessert hat. Auch der Groß- und Export- 
handel bringt dem Papiermarkte größeres Vertrauen 
entgegen, und dieses hat dazu geführt, daß jetzt die 
Aufträge schneller zugeführt werden, als man dies 
Monate hindurch gewöhnt war, weil man immer noch 
dachte, der Preis könnte etwas gedrückt werden. 
Es scheint jetzt aber, wenigstens beim Export- 
handel, so zu liegen, daß man jetzt prompte Liefe- 
rung als das unbedingt wesentlichste betrachtet, die 
Preise kommen erst in zweiter Linie. Der Export- 
handel hat einen erfreulichen Aufschwung genom- 
men, und von ihm scheint überhaupt die Belebung 
des gesamten norddeutschen Marktes in bestimmen- 
dem Maße auszugehen, während das Inland noch 
vorsichtiger in der Aufnahme seines Bedarfs bleibt, 
der zwar etwas größer und dringlicher geworden 
ist, aber allein doch nicht hinreichen würde, um die 
Fabriken auskömmlich zu beschäftigen. Während 
das Inland fast ausschließlich die Stapelsorten in 
den niedrigen Preislagen bevorzugt, hat der Export- 
großhandel hauptsächlich nur für bessere und feinere 
Papiere Interesse. Dabei ist auffallend, welche 
hohen Anforderungen seitens der Exporteure ge- 
stellt werden. Selbst die Ansprüche in holzhaltigen, 
maschinenglatten Druckpapieren sind sehr hoch- 
geschraubt, denn die ausländischen Abnehmer ver- 
langen ein hervorragendes, gutes und festes Holz- 
papier, damit die Lichtbilder schön herauskommen, 
denn bekanntlich wird in fast allen ausländischen 
Zeitungen viel mehr mit gewöhnlichen Illustra- 
tionen als bei uns in den Tageszeitungen gearbeitet. 
Ebenso werden an die Feinpapiere die höchsten An- 
forderungen gestellt. Insbesondere verlangt die 
ausländische verwöhnte Damenwelt derart, feine 
Briefpapiere, die fast ausschließlich aus Lumpen 
hergestellt werden müssen, um dem raffinierten Ge- 

schmack zu entsprechen. In Kunstdruckpapieren 
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ist dieser Unterschied zwischen den Anforderungen 
des In- und Auslandes ganz besonders deutlich zu 
spüren. Während das Inland fast ausschließlich 
billige und billigste Buch- und Illustrationsdruck- 
papiere aufnimmt, stellt das Ausland an die Quali- 
tät und die Dünne die höchsten Anforderungen; 
selbst die dünnsten Papiere dürfen bei mehrfar- 
bigem Doppeldruck nicht im geringsten durch- 
schlagen. Chromokunstdruck- und Autotypiepapiere 
werden fast nur noch an das Ausland abgesetzt. 
Auch der weite Markt der Packpapiere begegnet 
hochgesteigerten Ansprüchen seitens der auslän- 
dischen Verbraucher. Die stark zellstoffhaltigen 
Packpapiere müssen absolut fettdicht und derart 
dünn sein, daß sie zu seefesten Packungen ver- 
wendet werden können, ohne das Gewicht der 
Packung selbst wesentlich zu beeinflussen. Eine 
dieser Fabriken Norddeutschlands, die derartige 
Packpapiere als Spezialität herstellt, ist trotz 
scharfer Konkurrenz mit nordamerikanischen 
Firmen ins Geschäft gekommen, die derartige 
Papiere auch für sehr empfindliche Früchte zum 
Einpacken verwenden, weil das gewöhnliche und 
selbst das bessere Seidenpapier hierzu nicht aus- 
reicht. Dieses neue Spezialitätspackpapier hat das 
bisher verwandte französisch-belgische „Frou-Frou— 
Moirèe“ vollständig aus dem Felde geschlagen, und 
man verspricht sich von dieser deutschen Neuheit 
ein großes Geschäft, wenn dieses äußerst feine, 
dünne und geschmeidige, dabei unzerreißbare Papier 
erst allgemein von der feinen Papierkonfektion auf- 
genommen werden wird. Im übrigen hat sich auch 
das Geschäft in Seidenpapier belebt, nachdem die 
europäische Konvention der Seidenpapierfabrikanten 
ihre Lebensfähigkeit bewiesen und damit die Hoff- 
nungen auf weiteren gegenseitigen Wettbewerb und 
unheilvollste Preisunterbietungen zerstört hat; der 
Bedarf an Seidenpapier hat ganz erhebliche Zu- 


nahmen zu verzeichnen und auch die Preise haben 
sich gebessert. Dl. 


Vom Papierholzmarkt. 


In der Berichtszeit hat der Markt eine weitere 
Befestigung erfahren. Trotzdem kann man von 
einem lebhaften Geschäft nicht sprechen, und es 
wurde nach wie vor von den Verbrauchern vor- 
sichtig disponiert, was aber nicht verhindert, daß 
die Preise aufstrebende Tendenz zur Schau tragen. 
Die Befestigung ist nicht deshalb eingetreten, weii 
etwa im Hinblick auf die Verkaufspreise für Holz- 
stoff und Papier eine höhere Bewertung des Papier- 
holzes berechtigt wäre, sondern weil die Lager- 
bestände allmählich zur Neige gehen und damit das 
Eindeckungsbedürfnis stärker geworden ist. Dann 
aber auch ist die befestigte Tendenz am polnischen 
Papierholzmarkt wie auch die nachlassende Inten- 
sität des polnischen Angebots überhaupt, ebenso die 
aufstrebende Preisrichtung am inländischen Nadel- 
stammholzmarkt auf die Haltung nicht ohne Ein- 
flußB geblieben. Die Verkaufstätigkeit des Wald- 
besitzes ließ im Berichtszeitraum eine Verminderung 
erkennen; gegenüber den vorhergehenden Wochen 
ist das forstseitige Angebot kleiner gewesen. Es 
stehen aber noch größere Verkäufe aus, und nach- 
dem die Staatsforstverwaltungen die Uebersichten 
über die aus dem laufenden Wirtschaftsjahr zum 
Verkauf gelangenden Holzmengen veröffentlicht 
haben, läßt sich über den Umfang des Angebots 
cher ein Ueberblick gewinnen. Die württembergische 
Staatsforstverwaltung gibt in der jetzt heraus— 
gegebenen Uebersicht über die für das Berichtsjahr 
1926/27 zum Verkauf bestimmten Hölzer den vor- 
aussichtlichen Papierholzanfall mit 32600 Raum- 
metern an. Das forstseitige Verkaufsgeschäft in 
Süddeutschland vollzog sich auch in jüngster Zeit 
überwiegend freihändig. Die freihändige Verkaufs- 
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form scheint dem Waldbesitz besonders genehm zu 
sein. sie gestattet eine größere Bewegungsfreiheit, 
und wie aus den Erlösen zu ersehen ist, haben die 
verkaufenden Forstverwaltungen bei den Freihand- 
verkäufen durchweg schr gut abgeschnitten. Beson- 
dere Erwähnung verdient ein kürzlich stattgefun- 
dener Verkauf in der Fürstl. Forstverwaltung 
Wallerstein (Schwaben), der für 6000 Raummeter 
347% der süddeutschen Grundpreise von 12, 10 und 
s M. für entrindetes Holz I. bis III. Kl. je Raum- 
"ter ab Wald brachte. Weiter verkauften in 
Rıvern: das Forstamt Landsberg a. L. 177 Raum- 
meter zu 139°, das Forstamt Peiting 97 Raum- 
meter zu 10% plus 250 M. je Raummeter Rück- 
erstattung für Zieherlohn zur Abfuhrstraße, das 
Forstamt Steben 120 Raummeter zu 169,8 % (!) und 


das Forstamt Mittenwald 750 Raummeter in un- 


cunstiger Abfuhrlage, deren Bringung nur bei 
Schnee möglich ist und etwa 6 M. je Raummeter 
Aufwendungen erfordert, zu 10 M. für I. Kl., 8 M. 
für II. Kl., 6 M. für III. Kl. Im Vormonat (No- 
vember) sind aus den bayerischen Staatsforsten 
nszesamt 41500 Raummeter Papierholz als ver- 
rauft gemeldet worden bei Erlösen zwischen 104 
in 144%, im Durchschnitt 130 bis 135% der 
landesgrundpreise. Fin Verkauf im badischen 
Forstamt Triberg von 766 Raummetern brachte 
123% der Grundpreise von 12, 10 und 8 M. für die 
unzelnen Klassen je Raummeter ab Wald. In den 
hessischen Staatsforsten bewertete man Fichten- 
npterholz I. Kl. mit 16,35 M., II. Kl. 14.20 M., 
II. Kl. 11,25 M. je Raummeter ab Wald. In Preußen 
haben im Berichtszeitraum mehrere Verkäufe klei- 
eren Ausmaßes in der Provinz Schlesien statt- 
gefunden. bei denen folgende Preise erzielt wurden: 
KI 109 bis 1295 M., II. Kl. 10,30 bis 11.80 M., 
III. Kl. gemischt 12.35 M., alles je Raummeter 
h Wald. Die im Bezirk Kassel gelegene Ober- 
torsterei Neustadt erlöste für 0 Raummeter I/II. 
Klasse gemischt 13.70 M. je Raummeter ab Wald. 
Auch der Papierholzhandel, der bisher wenig Ak- 
tivſtät im Einkauf zeigte. hat sich an den jüngsten 
Furstverkäufen wieder lebhafter beteiligt. Man war 
von dieser Seite bestrebt, durch Heraufsetzung seiner 
Forderungen diese den erhöhten Einkaufspreisen 
Inzupa»sen, fand damit aber zunächst bei den Ver- 
arheitern noch wenig Gegenliebe, so daß das zweit- 
rde Geschäft am Inlandsmarkt auch in jüngster 
eit keine besondere Ausdehnung gewinnen konnte. 
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Simonius sche Cellulosefabriken Aktiengesell- 
schaft, Fockendorf (Thür.). Der Prokurist. Herr 
Charles Stouder in Wangen im Allgäu ist nach 
tahezu 43 jähriger Tätigkeit mit dem 1. Januar 1027 
in den wohlverdienten Ruhestand getreten. Seine 
Vertretungsbefugnis ist dadurch erloschen. 
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PERSONALIEN 
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Direktor Ing. E. W. I. e o p. Skark hat nach 
jähriger Tätigkeit die technische Leitung der 
Sasbuscher Papierfabrik in Zywiec, Polen, nieder- 
dient und wird seine eigene Neuanlage in Milowka, 
‘km südlich von Zywiec, in Betrieb setzen. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift ist 
eme wirkungsvolle Werbedrucksache der Maschinen- 
bau-Anstalt Humboldt, Köln-Kalk, betr. Dampf- 
turbinen, beigefügt, die wir der Beachtung unserer 
Leser bestens empfehlen. 


IN 
SÄMTLICHEN 
INDUSTRIESTAATEN 
WEITVERBREITET 


KESSELSPEISEWASSERREGLER 


Hat keine Teile im 
Kesselinneren und 
speist auf variablen 
Wasserstand jenach 
Belastung 


* 


VERLANGEN SIE 


DRUCKSCHRIFTEN und REFERENZEN 


über 


COPES-REGLER / FEUERUNGEN 
STEGROHRÜBERHITZER / FLUGASCHEN- 


ENTFERNUNGSANLAGEN 


Deutsche Evaporator A.-G. 


Berlin W15 


— = pahrikatlons- 
wasser 


Dr. Drechsler 
Dresden - A, 1, 
Chemnitzer Str. 1. 


7m 
l 


aus la trockenem 
Weißbuchenholz, nach 


Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. Emil Wurmbach, Uckersdorf 


Holzkammfabrik Dillkreis (Nassau) 


| 


H 


52 DER PAPIER-FABRIKANT 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Zum Jahreswechsel 


hat uns die Altpapiersortier-An- 
stalt Albert Ludwig, Leipzig- 
Anger, Mölkauer Str. 24, einen 
Taschenkalender 1927 zugehen 
lassen, der in Ganzleder gebun— 
den, einen sehr gediegenen Ein— 
druck macht, und, mit viel freiem 
Notizenraum für jeden Tag des 
Jahres versehen, gewiß mit Freude 
von seinen Empfängern begrüßt 
wird. 


Rußland. 


Gleich nach Neujahr wird die 
neu aufgebaute Samojkinskaja 
Papierfabrik im Bezirk Sysran, 
Gouvernement Simbirsk, dem Be- 
trieb übergeben werden. Eigent- 
lich sollte die Fabrik schon am 
15. Oktober im Gang sein, doch 
haben sich die Maschinen, die 
dem russischen Maschinenbau- 
trust in Auftrag gegeben waren, 


verspätet. Ursprünglich waren. 


die Räume durch eine Textil- 
fabrik belegt, die nach dem Um- 
sturz eingegangen war. Das 
Papierholz wird von den an- 
schließenden Wäldern geliefert, 
dagegen kommt das Stroh von 
den fruchtbaren Kornfeldern der 
Gebiete von Samara und Simbirsk. 
Die Baukosten beziffern sich mit 
745 000 Rubel. Ein Teil der 
Fabrikinstallation kam aus den 
Papierfabriken in Pensa und 
Okulowka, wo sich einige Ma— 
schinen als überflüssig erwiesen 
haben. Das neue Werk wird 
500 Arbeiter beschäftigen und 
täglich 30000 kg Papier liefern. 
C. P. 


steinhart 
gewickelt 


mit rundem 
oder C-Loch 
lieferbar 


berg: Werke Ges. 


DÜSSELDORF 


Jagen 


Nydranlishe Presson 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glättpressen, Pack- 
pressen, Kalander- 
walzenpressen usw. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 

F. B. Rucks & Sohn 
Pressen - Fabrik 

Glauchau (Sachsen) 


„„ „„ 


Schutzhülsen (Brandringe) 


DRP u Aus). Pat. 
ö Einziger Schutz gegen Undicht 
J [| l werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 
Verlängerung der Lebens 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentbehrlich dei Abgas. 
Oelfeuerug usw. 


®e,_ Gustav Schlick Dresdenis N6. 


. 


® 
a Gegr. 1850 
© Tel.- Adr.: Wachsbecker 


Fernspr.: C3, Centrum 0093/94 
Mönckebergstraße 11 


liefert 


HARZ 


Carnaubawachs 
Stearin 


ständig günstig ab verschiedenen 
inländischen Lägern, auch für 
Export ab Lager Hamburg 
Freibafen 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Das Arbeitsgerichtsgesetz. 
Von Dr. Gerh. Leopold. 
(Fortsetzung.) 


2 Das Berufungs verfahren. 


u Voraussetzung. Gegen die Urteile der 
Ardeitsgerichte kann Berufung eingelegt werden, 
sen der vom Arbeitsgericht festgesetzte Wert des 
Sfetserenstandes den Betrag von 300 M. übersteigt 
er wenn das Arbeitsgericht die Berufung wegen 

 arundsätzlichen Bedeutung des Rechtsstreites 
ufelassen hat (s. Ziff. ı des Abs. 4). 

m b) Die Einlegung der Berufung er- 
et durch Einreichung der Berufungsschrift beim 
„ırcesarbeitsgericht binnen einer Frist von zwei 
a ane, Spätestens innerhalb einer weiteren 
‚U von zwei Wochen ist die Berufungsbegrün- 
ezz nachzureichen. Auf Mängel des Verfahrens 
eder Berufung von Beisitzern oder auf Umstände, 
er bie Berufung eines Beisitzers zu seinem Amte 
“schließen, kann die Berufung nicht gestützt wer- 
ter Beim Einspruchsverfahren gegen Entlassungen 
a Grund des Betriebsrätegesetzes kann die Be- 
Sehsvertretung nur dann die Berufung einlegen 
Wer für den Berufsbeklagten eintreten, wenn sie 
d die Klage beim Arbeitsgericht erhoben hatte. 

Das Landesarbeitsgericht hat von Amts wegen 
3t prüfen, ob die Berufung an sich statthaft und ob 
be Einlegung und Begründung rechtzeitig erfolgt 

m Wird nach dieser Richtung ein Mangel fest- 
eset, so ist die Berufung als unzulässig zu ver- 
teten, und zwar kann dies ohne mündliche Ver- 


handlung durch Beschluß erfoigen. Gegen diesen Be- 
schluß ist die sofortige Beschwerde zulässig, sofern 
gegen ein Urteil gleichen Inhalts die Revision zu- 
lässig wäre. Für die Entscheidung über diese so- 
fortige Beschwerde ist das Reichsarbeitsgericht zu- 
ständig, das in diesem Falle ohne Zuziehung der 
nichtrichterlichen Beisitzer entscheidet. 

Neue Tatsachen und Beweismittel muß der Be- 
rufungskläger in der Berufungsbegründung, der Be- 
rufungsbeklagte spätestens in der ersten mündlichen 
Verhandlung vorbringen; später ist dies nur noch 
dann zulässig, wenn sie nach der Berufungsbegrün- 
dung oder nach der ersten mündlichen Verhandlung 
entstanden sind oder das verspätete Vorbringen nach 
der Ueberzeugung des Gerichts nicht auf einem Ver- 
schulden der Partei beruht. Auch wenn sie recht- 
zeitig vorgebracht worden sind, können sie zurück- 
gewiesen werden, wenn sie in der Absicht, den Pro- 
zeß zu verschleppen oder aus gröblicher Nachlässirr- 
keit nicht früher vorgebracht wurden. ” 

c) Für das Verfahren vor den Landes- 
arbeitsgerichten gelten im allgemeinen die Vor- 
schriften der Zivilprozeßordnung über die Berufung 
d. h. also die 88 511 ZPO ff., jedoch ist eine Zurück. 
verweisung wegen eines Mangels im Verfahren des 
Arbeitsgerichts nicht zulässig. Ferner finden die 
Vorschriften für das Verfahren vor den Arbeits- 
gerichten entsprechende Anwendung. Nur das Güte- 


u 
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verfahren und die weitere Verhandlung vor dem 
Vorsitzenden finden nicht statt. 

Das Urteil ist von den Mitgliedern der Kammer 
zu unterschreiben. Hat sich der Wert des Streit- 
gegenstandes nach der Verkündigung des Urteils 
des Arbeitsgerichts geändert, so ist er im Urteil neu 
festzusetzen. Findet nach dem Werte des Streit- 
gegenstandes die Revision nicht statt, so kann das 
l.andesarbeitsgericht sie im Urteil zulassen, wenn 
dem Rechtsstreit grundsätzliche Bedeutung bei— 
zumessen ist. 


3. Das Revisions verfahren. 

a) Voraussetzung. Gegen die Urteile der 
Landesarbeitsgerichte kann Revision eingelegt wer— 
den, wenn der festgesetzte Wert des Streitgegen- 
standes den Betrag von 4000 RM. übersteigt oder 
das Landesarbeitsgericht die Revision wegen der 
grundsätzlichen Bedeutung des Rechtsstreites zu- 
gelassen hat (s. Ziff. 2c letzter Satz). Nicht zu— 
lässig ist die Revision gegen Urteile, die über die 
Anordnung, Abänderung oder Aufhebung des 
Arrestes oder einer einstweiligen Verfügung ent— 
scheiden und ferner nicht in bürgerlichen Rechts— 
streitigkeiten zwischen Arbeitgebern und Arbeit- 
nehmern aus den 88 86, 87 BRG, also beim Ein- 
spruchsverfahren gegen Entlassungen. 

b) Die Einlegung der Revision er- 
folgt durch Einreichung der Revisionsschrift beim 
Reichsarbeitsgericht binnen einer Frist von zwei 
Wochen. Innerhalb einer weiteren Frist von zwei 
Wochen ist die Revisionsbegründung nachzureichen. 
Die Revision kann nur darauf gestützt werden, daß 
das Urteil des Landesarbeitsgerichts auf der Nicht- 
anwendung oder der unrichtigen Anwendung einer 
gesetzlichen Bestimmung oder einer die Regelung 
der einzelnen Arbeitsverträge betreffenden Bestim- 
mung eines Tarifvertrages beruht. Auf Mängel des 
Verfahrens bei der Berufung der Beisitzer oder auf 
Umstände, die die Berufung eines Beisitzers zu 
seinem Amte ausschließen oder auf die unrichtige 
Annahme der örtlichen Zuständigkeit kann die 
Revision nicht gestützt werden. 

Das Reichsarbeitsgericht hat von Amts wegen 
zu prüfen, ob die Revision an sich statthaft und ob 
die Einlegung und Begründung in der gesetzlichen 
Form und Frist erfolgt ist. Ergibt sich nach dieser 
Richtung ein Mangel, so ist die Revision als unzu— 
lässig zu verwerfen, und zwar kann dies ohne münd- 
liche Verhandlung durch Beschluß erfolgen. Gegen 
diesen Beschluß gibt es kein Rechtsmittel, er ist end- 
gültig. 

c) Das Verfahren vor dem Reichsarbeits- 
gericht richtet sich im allgemeinen, soweit das 
Arbeitsgerichtsgesetz nichts anderes bestimmt, nach 
den für die Revision maßgeblichen Bestimmungen 
der Zivilprozeßordnung, d. h. der §Ẹ 545 ff. 

Das Urteil nebst Tatbestand und Entscheidungs— 
gründen ist vom Vorsitzenden und den Beisitzern 
des Senats zu unterschreiben. Die Verkündung kann 
in Abwesenheit der nichtrichterlichen Beisitzer er- 
folgen. l 

d) Wie nach der Zivilprozeßordnung in Zivil- 
sachen, so ist auch in Arbeitsstreitigkeiten die so- 
genannte Sprungrevision zulässig, d. h. unter Ueber- 
gehung des Berufungsverfahrens kann unmittelbar 
die Revision beim Reichsarbeitsgericht eingelegt 
werden. Die Sprungrevision hat zur Voraussetzung, 
daß der Wert des Streitgegenstandes 4000 RM. über- 
steigt und daß der Gegner mit ihr einverstanden ist. 
An die Stelle der Einwilligung des Gegners kann die 
Erklärung des Reichsarbeitsministers treten, daß 
die sofortige Entscheidung des Rechtsstreits durch 
das Reichsarbeitsgericht im Interesse der Allgemein- 
heit notwendig ist. Wird Berufung eingelegt, so ist 
die Sprungrevision nicht mehr zulässig. Ist die 
Sprungrevision zulässig, SO schließt ihre Einlegung 
die Berufung für beide Parteien aus. Die Sprung- 


revision kann nicht auf Mängel des Verfahrens ge— 
stützt werden. Verweist das Reichsarbeitsgericht 
den Streitfall zur anderweitigen Verhandlung und 
Entscheidung zurück, so kann die Zurückweisung 
auch an dasjenige Landesarbeitsgericht erfolgen, 
das für die Berufung zuständig gewesen wäre. In 
diesem Falle gelten für das Verfahren vor dem 
Landes arbeitsgericht die gleichen Grundsätze, wie 
wenn der Rechtsstreit auf eine ordnungsmäßig ein— 
gelegte Berufung beim Landesarbeitsgericht an- 
hängig geworden wäre. Das Landesarbeitsgericht 
hat jedoch seiner Entscheidung die rechtliche Be- 
urteilung des Reichsarbeitsgerichts zugrunde zu 
legen. 
4 Das Beschwer de verfahren. 

Entscheidungen der Arbeitsgerichte oder deren 
Vorsitzenden sind wie Entscheidungen der Amts— 
gerichte nach den Vorschriften der ZPO ($$ 567 ff.) 
mit der Beschwerde anfechtbar, insofern sie nicht 
endgültig sind oder der Berufung unterliegen. Die 
Beschwerde ist bei dem Gericht einzulegen, von dem 
oder von dessen Vorsitzenden die angefochtene Ent- 
scheidung erlassen ist, und zwar durch Einreichung 
einer Beschwerdeschrift oder zu Protokoll des Ge- 
richtsschreibers; in dringenden Fällen kann sie auch 
beim Beschwerdegericht eingelegt werden. Ueber 
die Beschwerde entscheidet das Landesarbeits- 
gericht. Eine weitere Beschwerde findet nicht statt. 


5. Die Wiederaufnahme desVerfahrens. 


Die Wiederaufnahme eines durch rechtskräftiges 
Urteil abgeschlossenen Verfahrens in Arbeitsstreitig- 
keiten kann durch die Nichtigkeits- und durch die 
Restitutionsklage erfolgen nach den hierfür in den 
$8 578 ff. der ZPO gegebenen Vorschriften. Die 
Nichtigkeitsklage kann jedoch nicht auf Mangel des 
Verfahrens bei der Berufung der Beisitzer oder auf 
Umstände, die die Berufung eines Beisitzers zu 
diesem Amte ausschließen, gestützt werden. 


C. Das Beschlußverfahren. 
ı. Rechtszug. 


a Zuständigkeit Die Arbeitsgerichte 
entscheiden im Beschlußverfahren in folgenden 
Streitfällen, die man als eine Art freiwilliger Ge- 
tichtsbarkeit in Arbeitssachen bezeichnen kann: 

aa) über das Erlöschen der Mitgliedschaft ın Be- 
triebsvertretungen, 
über die Auflösung von Betriebsvertretungen. 
über die Berufung vorläufiger Betriebsvertre- 
tungen, . 
über die Bildung und Auflösung gemeinsamer 
Betriebsvertretungen, 
über die Festsetzung von Strafen 
nach 8 134b der Gewerbeordnung, 
ff) über das Vorliegen eines Verstoßes gegen 
vereinbarte Einstellungsrichtlinien, 
über die Errichtung, Zusammensetzung und 
Tätigkeit von Betriebsvertre- 
tungen und aus Wahlen zu ihnen, 
über die Ersetzung der Zustimmung von 
Betriebsvertretungen zur Kündigung 
oder Versetzung ihrer Mitglieder. 

b) Das Verfahren wird eingeleitet durch 
Einreichung eines schriftlichen Antrages bei dem 
Arbeitsgerichte oder durch Anbringung des An- 
trages zu Protokoll des Gerichtsschreibers. Oertlich 
zuständig ist das Arbeitsgericht, in dessen Bezirk 
die Betriebsvertretung ihre Geschäfte führt oder 
führen soll. Im übrigen finden die Vorschriften für 
den ersten Rechtszug im Urteilsverfahren, ab- 
gesehen vom Güteverfahren, entsprechende Anwen- 
dung mit folgenden Besonderheiten: Die yor- 
geschriebene Anhörung der Beteiligten kann münd- 
lich oder schriftlich erfolgen. Die mündliche An- 
hörung erfolgt vor der Kammer. Der Anhörungs- 
pflicht ist auch dann genügt, wenn ein Beteiligter 
sich trotz Aufforderung nicht äußert oder au 


bb) 
cc) 


dd) 


ee) 


gg) 


hh) 
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Ladung unentschuldigt ausbleibt. Zur Aufklärung 
des Sachverhalts können Urkunden eingesehen, Aus- 
lanſte eingeholt, Zeugen und Sachverständige ver- 
tummen und der Augenschein eingenommen werden. 
c) Die Entscheidung erfolgt durch Be- 
schluß. Der entscheidende Teil des Beschlusses 
st Schriftlich abzufassen und nebst Gründen vom 
Vorsitzenden zu unterschreiben. Erfolgt der Be- 
xhiud auf Grund mündlicher Verhandlung, so ist 
er zu verkünden. Sind die Beisitzer bei der Ver- 
endung nicht anwesend, so ist der entscheidende 
Tel auch von ihnen vorher zu unterschreiben. Der 
Besch:uß wird den Beteiligten von Amts wegen zu- 
cestellt. Gebühren werden im Beschlußverfahren 
richt erhoben, 
DasRechtsbeschwerdeverfahren. 


2) Allgemeines. Gegen die Entscheidungen 
der Arbeitsgerichte im Beschlußverfahren gibt es 
che Rechtsmittel der Rechtsbeschwerde, die 
auischiebende Wirkung hat. Sie kann nur darauf 
zestutzt werden, daß der angefochtene Beschluß auf 
der Nıchtanwendung oder der unrichtigen Anwen- 
dg einer gesetzlichen Bestimmung beruht. Die 
Kechtsbeschwerde ist also für das Beschlußverfahren 
@s, was für das Urteilsverfahren die Revision ist; 
e der Berufung entsprechendes Rechtsmittel gibt 
ee ım Beschlußverfahren nicht. Für die Entschei- 
dane über die Rechtsbeschwerde ist das Landes- 
anatskericht zuständig. Betrifft das Beschlußver- 
abren Unternehmungen oder Verwaltungen, die 
sch über den Bezirk eines Landes hinaus erstrecken 
ext die der Dienstauisicht des Reiches unterstehen, 
so ist das Reichsarbeitsgericht zuständig. 

b) Die Einlegung der Rechts- 
deschwerde erfolgt binnen einer Notfrist von 
me: Wochen nach der Zustellung des angefochtenen 
Beschlusses durch Einreichung einer Beschwerde- 
xhnit beim Beschwerdegericht oder durch Erklä- 
mne zu Protokoll der Geschäftsstelle des Arbeits- 
der chte, das den angefochtenen Beschluß erlassen 
hat. Die Beschwerdeschrift muß bereits angeben, 
seche Gesetzesbestimmungen verletzt sein sollen, 
“ont die Verletzung bestehen soll und inwieweit 
Abänderung des angefochtenen Beschlusses bean- 
trezt wird. 

Der Vorsitzende des Beschwerdegerichts hat zu 
tler. ob die Rechtsbeschwerde in der gesetzlichen 

r und Frist eingelegt ist, sonst hat er sie als 
“ues zu verwerfen. Der Verwerfungsbeschluß 
endgültig, 

© Das Verfahren. Die die Rechts- 
&cinerde enthaltende Schrift wird allen Betei- 
en zur Acukcrung zugestellt. Die Aeußerung 
wet nur schriftlich, und zwar entweder durch 
“teichung eines Schriftsatzes beim Beschwerde- 
acht nder zu Protokoll der Geschäftsstelle des 
Atetszerichts, das den angefochtenen Beschluß 
“axen hat. Der Fortgang des Verfahrens wird 
erech nicht rechtzeitigen Eingang der Aeußerung 
ne Beteiligten nicht beeinträchtigt. 

Die Entscheidung über die Rechtsbeschwerde 
ert durch Beschluß der Kammer (bzw. des 
Frets) des Beschwerdegerichts. Eine Zurückver- 
ieung an das Arbeitsgericht ist ausgeschlossen. 
Der Beschluß nebst Gründen ist vom Vorsitzenden 
ZU unter-chreiben und den Beteiligten zuzustellen. 
JE Be<chluß ist endgültig. Gegen Beschlüsse und 

ttiècurgen des Landesarbeitsgerichts oder seiner 
‚sitzenden gibt es kein Rechtsmittel. 
3 Das Beschwerdeverfahren. 

Auch im Beschlußverfahren gibt es die all- 
keene Beschwerde, die von der oben erörterten 
Hechtebeschwerde“ wohl zu unterscheiden ist. Für 
~ Beschwerde gilt dasselbe, was oben unter C4 
vr die Beschwerde im Urteilsverfahren gesagt ist. 

(Schluß folgt.) 
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Handelspolitischer Kalender für das Jahr 1926. 

Januar: Inkrafttreten des neuen polni- 
schen und griechischen Zolltarifs. 
Aufhebung aller noch bestehenden Ein- und 
Ausfuhrbeschränkungen in der Schweiz. 


. Januar: Aenderung verschiedener Positionen 


und Sätze im litauischen Zolltarif. 

Januar: Wiederaufnahme der deutsch- 
französischen Handelsvertragsverhand- 
lungen in Paris. 


. Januar: Vorlage einer neuen Zolltarifnovelle 


durch die japanische Regierung; die 
Zolltarifnovelle sieht für eine Reihe von Pa- 
pierpositionen Zollerhöhungen vor. 
Januar: Wiederaufnahme der deutsch- 
polnischen Handelsvertragsverhandlungen. 
Februar: Abschluß eines Sonderabkommens 
(Gemüseabkommen) mit Frankreich auf 
die Dauer von drei Monaten ab ı. März bzw. 
I. April. 
Wiederaufnahme der deutsch- 
spanischen Handelsvertragsverhandlungen. 


. Februar: Kündigung des Meistbegünstigungs- 


vertrages zwischen Deutschland und Para- 
guay vom 21. Juli 1887 durch die paraguay- 
sche Regierung. Der Vertrag tritt mit dem 
27. Februar 1927 außer Kraft. 


. März: Herabsetzung der Positionen 290, 291, 


292 des Schweizer Zolltarifs auf Grund 
der Meistbegünstigung durch Inkrafttreten des 
österreichisch - schweizerischen 
Handelsvertrags. Inkrafttreten desdeutsch- 
französischen Gemüseabkommens für die 
französische Einfuhr von Gartenprodukten 
nach Deutschland. 


. März: Abschluß eines Wirtschaftsabkommens 


zwischen Deutschland und Honduras auf 
Grund der gegenseitigen Meistbegünstigung. 

März: Die deutsch-russischen Rechts- 
und Wirtschaftsverträge vom 12. Oktober 1925 
treten in Kraft. 

März: Abschluß eines provisorischen Abkom- 
mens zwischen Deutschland und Portugal. 
Deutschland erhält für Portugal und Kolonien 
Minimaltarife. 


. März: Inkrafttreten eines neuen Zolltarifs in 


sind 
gegenüber dem 


Bulgarien; die Papierpositionen 

größtenteils um etwa 50% 

alten Tarif erhöht. 

Aenderung des 
Zolltarifs. 

März: Inkrafttreten des neuen japanischen 
Zolltarifs. Der neue Zolltarif tritt ohne Rück- 
sicht auf schwimmende Waren mit sofortiger 
Wirkung in Kraft. 


lettländischen 


. April: Erhöhung des Zolles für Zeitungsdruck- 


papier durch Italien von 2 Goldlire auf 
5 Goldlire. — Beginn der ermäßigten Ausfuhr 


einzelner deutscher Industrieprodukte nach 
Frankreich auf Grund des Teilabkom- 
mens vom 12. Februar. — Herabsetzung des 


deutschen Zollsatzes für Pergamentpapier von 
12,50 M. auf 9,50 M. auf Grund des deutsch- 
belgischen Handelsvertrages vom 4. April 
1925. 

April: Frankreich erhöht seine Zollsätze 
um 30%. Die neuen Sätze gelten auch für 
das Saargebiet. 

April: Ratifizierung 
deutsch-türkischen 
mens vom 16. Dezember 1025. 

Mai: England erhebt für Umschlag- und 
Packpapiere mit sofortiger Wirkung auch für 
schwimmende Sendungen einen Zoll von 
1674 % ad valorem. Zunächst ist eine Gültig- 
keit von fünf Jahren vorgesehen. 


des vorläufigen 


Handelsabkom- 


13. 


14. 


21. 


26. 


28. 


14. 


19. 


24. 


21. 


14. 


. Mai: 


. Mai: 


. Juni: 


August: 


August: 


September: 
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Ratifizierung des deutsch-litaui- 
schen Handelsvertrages vom 1. Juni 1923. 
Der Vertrag tritt mit dem Tage der Ratifizie- 
rung in Kraft und sieht die gegenseitige Meist- 
begünstigung vor. 

Mai: Unterzeichnung des deutsch-spani- 
schen Handelsvertrages in Madrid auf Basis 
listenmäßiger Meistbegünstigung. 

Mai: ErlaßB eines neuen bulgarischen 
Zolltarifs. 


Mai: Unterzeichnung des deutsch-schwe- 
dischen Handelsvertrages mit gegenseitiger 
Meistbegünstigung und Tarifabreden. 

Beginn der zweiten Lesung der 
deutsch-polnischen Handelsvertrags- 
verhandlungen in Berlin. 

Mai: Abschluß eines zweiten Zusatzvertrages 
zum deutsch-österreichischen Wirt- 
schaftsabkommen vom 1. September 1920. 

Das deutsch-portugiesische 

Handelsabkommen vom 20. März 1926 sowie 

der deutsch-spanische Handelsvertrag 

vom 7. Mai 1926 treten in Kraft. 


. Juni: Inkrafttreten des Vertrages mit Guate- 


mala vom 4. Oktober 1924. 

Juni: Abschluß eines deutsch-finni- 
schen Wirtschaftsabkommens in Berlin. 
(Meistbegünstigung und Tarifabreden.) 

Juni: Unterzeichnung des deutsch-lett- 
ländischen Handelsvertrages vom 15. Juli 
1020 auf Grundlage unbeschränkter gegen- 
seitiger Meistbegünstigung. 


. Juli: Ecuador setzt einen neuen Zolltarif 


in Kraft. 

Juli: Unterzeichnung des deutsch- 
schweizerischen Handelsvertrages in 
Berlin. (Meistbegünstigung und Tarif- 
abreden.) 


Juli: Dasdeutsch- dänische Wirtschafts- 
abkommen vom 11. März 1926 tritt in Geltung. 
Juli: Inkrafttreten des zweiten Zusatzver- 
trages zum deutsch-österreichi- 
schen Wirtschaftsabkommen vom 1. Sep- 
tember 1920. 
Der deutsch- schwedische 
Handels- und Schiffahrtsvertrag vom 14. Mai 
1926 tritt in Geltung. — Deutschland und 
Finnland gewähren sich schon vorläufig 
die gegenseitige Meistbegünstigung. 


‚August: Abschluß eines vorläufigen Handels- 


abkommens zwischen Deutschland und 
Frankreich auf die Dauer von sechs 
Monaten mit listenmäßigen gegenseitigen 


Tarifabreden sowie eines Abkommens über 
den Warenaustausch zwischen dem Saar- 
gebiet und dem übrigen Deutschland. 

Das Handelsabkommen zwischen 
Deutschland und Honduras vom 5. März 
1926 wird in Kraft gesetzt. 


‚August: Haiti erläßt einen neuen Zolltarif. 
II. 


August: Der deutsch-estnische Kon- 
sulatsvertrag vom 13. März 1925 erhält Rechts- 
gültigkeit. 

August: Das deutsch-französische 
vorläufige Handelsabkommen und Saar- 
abkommen vom 5. August 1926 treten in Kraft 
mit Geltung bis zum 20, Februar 1927. 

Der deutsch-holländi- 
sche Handels- und Schiffahrtsvertrag vom 
26. November 1025 tritt in Geltung. 

September: Ratifizierung des deutsch- 
afghanischen Freundschaftsvertrages 
vom 3. März 1926. Der Vertrag sieht den 
Abschluß eines baldigen Wirtschaftsabkom- 
mens zwischen beiden Ländern vor. 


I. 


21. 


31. 


30. 


Nr.6. Lieferung 


. Oktober: 


November: 


November: 


Dezember: 


Oktober: Belgien gewährt nunmehr auch 
bei der Einfuhr von deutschem Zeitung sdruck— 
Papier die Meistbegünstigung. — Vorläufige 
Inkraftsetzung des deutsch- finnischen 
Wirtschaftsabkommens Vom 26. Juni 1920. 

Oktober: Der abgelaufene deutsch- 
mexikanische Handelsvertrag, der gegen- 
seitige Meistbegünstigung vorsieht, wird zu- 
nächst bis 21. April 1927 verlängert. 

Unterzeichnung des deutsch- 
türkischen Handelsvertrages. 

Oktober: Siam setzt unter anderem den 
Einfuhrzoll für Papier und Papierwaren auf 
3% ad valorem fest. 

Weitere Heraufsetzung des 

italienischen Einfuhrzolles für Zeitungs- 

druck von 5 Goldlire auf 8 Goldlire. 

Unterzeichnung eines zweiten 

deutsch-französischen Abkommens 

über den Austausch saarländischer Erzeug- 
nisse mit dem übrigen Deutschland. 

Der Handelsvertrag zwischen 

Deutschland und Lettland tritt in Kraft. 


. Dezember: Abschluß der Zusatzvereinbarun- 


gen zum deutsch-italienischen Han- 
delsvertrag vom 31. Oktober 1925. 
Dezember: Endgültiges Inkrafttreten des 
vorläufigen deutsch-finnischen Han 
delsabkommens. v. W. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papier fabrikanten E. V. 
von imprägniertem 
Packpapier für die Kolonien. 
Von der Deutschen Handelskammer in der 


Schweiz wird um Meldung von Herstellern eines 
speziellen imprägnierten Packpapiers gebeten, das 


von den in den Kolonien vorkommenden weißen 


Ameisen nicht gefressen werden soll. 


Das Papier 


trägt die Aufschrift: 


„Impregnated with FLOO TOO TOOH“ 


und stammt anscheinend aus Deutschland. 


die 


Wir bitten die Hersteller sich unmittelbar an 
Deutsche Handelskammer in der Schweiz, 


Zürich, Stampfenbachplatz 2, zu wenden. 
Nr. 7. Ausländische Kaufgesuche. 


Unter Bezugnahme auf Nr. 5 unserer Mittei- 


lungen geben wir weitere Kaufgesuche bekannt: 
53 280. Papier, Papier- und Schreib- 
waren. — Porto Alegre (Brasilien). — 


53 284. 


53 293. 


53 296. 


53 300. 


E. R. — Korr.: P., Sp. , 

Mit Papierfabriken sucht Verbindung 
Firma in Mailand. — V. — E. R. — Korr.: I 
Schreib- und Packpapier, Ziga- 
rettenpapier. — Panama (Zentral- 
amerika). — V. — Auskunft liegt vor. — 
Korr.: E. 

Satiniert dunkelbraunes Cellu- 
losepapier. — Fabrikofferten. — Edin- 
burg (Schottland). — E.R. — Bankref. — 
Korr.: E. 

Papier, speziell 
Alexandrien. — V. — E.R. 
Korr.: F. E. 


Packpapier. — 
— Bankref. — 


53 302. Papieraller Art, Briefumschläge 
für Geschäftszwecke —_ Tunis 
(Nordafrika). — V. — Bankref. — Korr.: F. 

53307. Papier und Pappe aller Art, 
Briefumschläge. — Madras (Indien). 
— V. — E. R. — Engl. Ref. — Korr.: E. 

53315. Farbiges Papier. Bemusterte Cifci- 


Offerten. — Zanzibar (Ostafrika). — V. — 
E. R. — Korr.: E. 
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ELEKTRISCHE 
KRAFTANLAGEN 


für die gesamte Zellstoff-, 
Papier- u. Pappenindustrie 
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Wer 


5000 kVA-Gegendruck-Turbosatz 


M 


Turbo-Sätze 


für Entnahme- und Gegendruckbetrieb für 
Kraft-Erzeugung und gleichzeitige Koch- 
und Heizdampflieferung 


Ruths-Speicher 


für den Ausgleich stark schwankender 
Kesselbelastungen 


Druckschriften und fachmännische 
Beratung kostenlos 


SIEMENS-SCHUCKERT 
BERLIN-SIEMENSSTADT 


e... * 
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Preisnotierungen der laufenden Woche 


Er Foyer EEE gen 


Altpapier, Großhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 
je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig 
ab Il. Dezember bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in Waggon- 


mengen etwa 10—150j, höher. 

weiße holzfreie Späne....... SEEN 5 . ::] . . 22.— bis 25.— 
weiße holzhaltige Späne ee ande RETTEN 7.— bis 9.50 
Akten rein ne!!!! en .. 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, original . er i Tem bis 8 
gebündelte Tageszeitungen e e 5.— dis 6.— 
Bücher und Zeitschriften s.s... 4.— dis 5.— 
Lederpappen- Abfälle e .. 5.50 bis 6.50 
Holzbappen-AbfalllaiaaaQMMMQMQaQll 3 3. ee 
Kar tonnagen-AbfällllaAaquu .. . . . . . 3.50 bis 4.— 
gemischte Abfällcc . ee . . . 3.— bis 3.50 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 15. Januar 1927 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß I........ 78.— b. 81.— Weiß Leinen II... 42.— b. 45.— 
Alt weiß lll. 40.— b. 44.— Grau Leinen. . 30. — b. 35.— 

Altweiß II. 29.— b. 34.— Kragen und Man- 
Altweiß III.. . 19.— b. 22.— schetten ....... 40.— b. 45. — 
Altweiß IV....... 15.— b. 16.50 IA . 8.50 d. 9.50 
Hell Kattun ...... 20.— b. 22.— Bunte Putzlappen. 33.— b. 36. — 
Mittel Kattun..... 13.— b. 14.50 Weiße Putzlappen 60.— b. 65.— 

Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Schrenz......... 10.50 b. 12.— tau .. 22.— b. 25.— 

Rot u. blau Kattun 14.50 b. 10.— Manila Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 11.50 b. 13.50 sionstau........ 18.— b. 20. — 
Weiß Leinen I.... 49.— b. 53.— Manila Netze, hell 9.— b. 11.— 


Papierholz. Richtpreise vom 8. Januar 1927 bis aut weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM 

Süddeutschland I. Kl...15 - 18 II. Kl...13—15 III. KI... 10—12 

Preußen I. Kl. (über 14 em) . 13-16 II. KI. (7 bis 14 em) . . 12 — 14 

Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation ohne deutschen Ein- 


gangszoll): Oderberg F 115.— bis 120.— Kc. 
Tetschen-Bodenb ach . 
Reitzenhain Eger Weipert f 140.— bis 155.— Kc. 
3.50 bis 3.70 


Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. .... $ 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 19. Januar 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


DOballen drahtgepr. Roggenstronn[n˖n˖nn . 1.20 bis 1.00 
15 er HaiterstroN u... . 1.05 dis 1.35 

z; en nee ae ee . 1.05 bis 1.35 

sy Weizenstroh.. eier L05 bis 1.45 
Roggenlangstroh. ee See ER 1.70 bis 2.— 
N Roggen- und Weizenstroh. .. 1.20 bis 1.55 
Hae ks!!! CCC . 2.05 bis 2.30 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 


gemacht werden. 
Sekunda ungeb!. 


. . 25.— la bleich fähig 7 75 
Ib ungebl. Kanes | 195 Sekunda gebl.... l RM’ 
la normal........27.50 


la gebleicht . 3 5.50 100 kg 
Nordische Zellstoffe. Bericht vom 15. Januar 1627 eM. IM kg. 
Trockengehalt 88: 100, 


cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 


feste Natron-(Kraft-) Cellulosc . . 24.— bis 20.— 
bleichfähige Natron- Cellulose ee 27.— bis 28.— 
hochgebleichte Natron- Cellulose. ee 34.— bis 35.— 


Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V.: 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) luittrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai ab bis Ende 1920 7. — RM.10 kg 


Leim und \ Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 
Chemikalien | Hamburg ii vom 15. Januar, RM 100 kg: 
Knochenleim in Perlen . 81.75  Kaliumbichromat...... 79.50 
Lederleim ...... ; 108.— e k an . ꝗ . 17.50 

etzkali 88/92 % . . 50.20/00. 10 0. ristallmehl. . . 17.— 
An 125. 8 a 28.50 Natronwasserglas 38,40 % 10.50 
Antichlor krise 18.— Oxalsäure 98 0 . .. . 56.— 
Bleiglätte, rein 82.— Pottasche 968 / .. 49.00, 54.00 
Bleiweiß pulVb . 86.— Salzsaure 3.75 
Chiorbarium krist. 98 100% 17.— Schwefelnatrium 60/62 °/o 18.50 
| = do. 30,32 % . 12.50 
Chlorkalk (110 115% . . . 22. Soda calc. 96/98 13.50 
5 o/ 02 SE . SZO e. o.s‘. o Jr 
Formaldehyd 30 %, . . . . 62. Tonerde, schwefels., 14/15 10.75 

do. 40 % .. . . 84.— do. do. 17718 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 7.50  Zinkweiß, Rotsiegel. . 78.— 


Dextrin und | 
Kartoffel- 
stärkemehl 


Dextrin superior 64.— 


Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 
stärkeindustrien a 2 vom 14. Januar 1927, 
OO kg RM: 


prima ........63.— lösliche Stärke 57.— 


hochfeine Spezialmarken ... 50.— bis 51.— 
Kartoffelstärkemehl superior a EE . 48.50 bis 49.75 
| prima TUE EEE 47.— bis 48. — 


Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 
Hamburg 1 vom 13. Januar 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50/527 100 kg 8 13.— bis 13.25 
8 weiß. amerik. Par.-Schuppen 50/520 100 kg 8 11.75 bis 12.— 
à weiß. poln. Tafelparaffin 50 52%... 100 kg $ 12.— 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
naturgelb 54/500 100 kg 8 23.25, 58 600 100 kg 8 24.75 
Ozokerit 58 600 100 kg 8 27.75, weiB 54 560 100 kg 824.25 
Bienenwachs: sh 179/— bis 205/— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.- 
Japanwachs: sh 91/— p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 152/ — p. cwt., courantgrau sh 140 — 
p. cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55.— 
Holzöl: £ 76.— bis 77.— p.engl.ton 
Harz: franz. 100 kg 8 11.25 bis 11.50, amerik. 100 kg S 11.75 bis 12.— 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. O. L. Gaiser, Hambg.36, v. 15. Jan. 27, 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 41,00. 


Ceresin: 


Cassin. Bericht der Fa. Lehmann & Voß, Hamburg 1, v. 18. Dezemb. 
U. S. A.: 4 57—61. Frankreich: Fres. 875.— 


Öl. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dez. 19260 
je 100 kg Reingewicht RM: 
Amerik. u. russ. Maschinenöl-Raffinate: Visc. 3—4 b 50 M. 33.— b. 34.5. 
Visc. ca. 5 b 50 M. 35.—, Visc. 0% - 7 b 50 M. 30.— b. 37.50 

Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt, 2U 290 O C. .. . . . 38.— b. 42. 

Heißdampf-Zylinderöl, amerik. Flpkt. 300,3100 C. ..... 5 — b. 50.— 
Fipkt. üb. 310 C. M. 54. — b. 65.—; cons.Maschinenfett 47.— b. 42. - 

Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen bei Stellung eines Zollvergünsti— 

zungsscheines 14.50 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher: 


Einfach: RM f. d. qm RM f. d. am 
S075 ER ENAA . 12.2% 90/100 PN 16.50 
TOSS an . ꝗ 13.60 Ir e 18— 
BOOS d 15 111/120. een A 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ........- 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— i 
56 bis 60/180 18.50 66 bis 70/2 100 . 2.50 
Ol „ 05195 ........ 19.50 Tl a 15225 unsaon 24.80 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
vom 30. November 1920 an in RM je kx: 


Trockenfilze aus Baumwoll ersten c. 7.80 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm .. 02) 
Halbwollene u. woll. Trockeniilze im Gewichte v. 3200 g u. u 9.9 
Grobe Wickelfilze (Trockenfifz wolleꝛ·ꝶ?̃ 9... i 70 
Wickelfilzstreifen bis 15 em Breite, je nach "Qualität. 
Filtrierschlauch, Filtriertuch, weib und geloht, nalbwofl. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
Stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, ee und 
Strohpapiererzeugung . ee ee ee 
Marnchops, ungezwirnte Entwässerungsfilze 
filze, alle groben Nabfilze aller Pressen, sowie alle 51861 in | 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 7. 
einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine, a 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 18" ur 
Feine Naßfilze, d.h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte vi 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Filze Si 

der übrigen Pressen in gleicher Feinhei k. 18 
Hochieine Filze einschließlich aller Fılze unter 500 g per qm 22.6 
Glatte Obertücher. sses uessesnnsnsens EN W 2.0 
Gerippte und gemusterte Übertücher i g. 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7%, des Rech- 

F 

Stopfgarn für Ne 
Stopfgarn für Naßfilze. C „ 
PreBbfäden V⸗ꝛ˙ 


0 „ 466 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
n Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm X nachstebender 
Wertzahl 1) vom 25. November 1920 Wertzahl 
Unter b mm 
6 mm Dicke und mehi 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .. 1.05 L. a 
reine Grubengerbung . „a 1.25 1.28 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung....... 
gemischte Gerbung 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung)- 19 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5% Aufschlag. 
Sonderriemen wenigstens 10% Aufschlag. 


” * E 


ER en 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 14. Janua? 


der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin SO nn 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 100 Kg 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4.— 

Altkupfer ....... 104. — bis 100.— neue Zinkabfälle 52.— bis 54 

Altrotguß..... .. . — bis 92.— Altweichblei .... 43.— bis 44.— 

Messingspäne... 72.— bis 74.— h- 

Gußinessing .... 75.— bis 77.— Aluminiumblec 170.— 

Messingblechabf. 90.— bis 92.— abfälle 98/99 % 168.— bis 

Alt zink ...... .. 41. — bis 43.— Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 


| 0 00 Handelspolitik. 
1. Italien. 
1 Die Jusut/ vereinbarungen vom 9. Dezember 1920 


um deutschitalienischen Handels- und Schiffahrts- 
derttere vom 41. Oktober 1925, über die in Nr. 2/27 
ier Zeitschr. berichtet wurde, treten gemäß einer 


nchen der deutschen und der italienischen Regie- 

o] mrg setrofienen Vereinbarung am 25. Januar 1927 
* a Kraft, l 

ve 2. Türkei. 

Der am A. Oktober paragraphierte deutsch- 

. rasche Handel- und Niederlassungsvertrag (siche 
95 * -e d. Zechr.) ist am 12. Januar 1927 in 
' unterzeichnet worden. v. W. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Bekanntmachung. 

er Die Mitglieder der Genossenschaft, die ihren 
i -„hnnachweis für 1026 noch nicht ein— 
` teich haben, werden darauf hingewiesen, daß die 
| rechne des Lohnnachweises oder einer Fehl- 
19 use spätestens bis zum 12. Februar d. J. bei dem 
n arstand zu erfolgen hat, andernfalls werden 

Lohne schätzungsweise festgesetzt. 
er: zen die l.ohnschätzung ist die Beschwerde 
p en. auch wenn der geschätzte Johnbetrag 
oertich zu hoch sein sollte. Außerdem kann 
| en Jichtemreichung des l.ohnnachweises oder 
= Fehtairzeive Bestrafung bis zu 1000 M. eintreten. 

Minz. den 15. Januar 1027. 
Der Vorstand: 


Fritz Steinbo ck, Vorsitzender. 
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Liste der Diplomempfänger 
vom Verein Deutscher Pappenfabrikanten E. V. 


Paul Dietzsch, Netzschkau i. V. 
Heuschkel, Hermann, Buchhalter (30 J.). 
Lehmann, Robert, Pappenmeister (25 J.). 
Blochberger, Max, Hilfsmeister (25 J.). 
Vollmer, Reinhold, Fabrikschmied und Fencer- 

mann (25 J.). 
Fürstlich Stolbergsche Kartonfabrik, Colonnowska 
O.-Schles, 

Konietzko, Marie, Platzarbeiterin (10 J.). 
Bednarek, Peter, Kesselreinieer (10 J.). 
Pischnick, Peter, Holländerarbeiter (10 J.). 
Giemsa, Adam, Holzputzer (10 J.). 
Steinert I, Josef, Holzputzer (11 J.). 

Stryczck, Johann, Maschinengehilfe (10 J.). 
Freier, Martha, Packsaalarbeiterin (10 J.). 
Kade & Co., Preßspanfabrik G. m. b. H., Sanitz, O.-L. 

Noke, Heinrich, Werkführer (60 J). 

Sciler, Gustav, Trockenhausführer (28 J.). 

Metasch, Robert, Trockenhausgchilfe (30 J.). 

Schwabe, Louis, Arbeiter (25 J.). 

Goebel, Wilhelm, Arbeiter (25 J.). 
Wilh. Heyne, Eythra. 

Morenz, Friedrich Ernst, Kohlelader (25 J.). 
A. Finger & Comp., Lauterbach. 

Köhler, Frau Marie, Glätterin (37 J.). 
Holzstoff- und Pappenfabrik Obertsrot. 

Waltersbacher, Anton, Verlader (25 J.). 

Probst, Josef. Kartonmaschinengchilfe (23 J.). 
Julius Müller, Boden. 

Meyer, Oskar Reinhard, Werkmeister (25 J.). 
Holzstoff- und Lederpappen-Fabriken vorm. Gebr. 

Fünfstück, Aktiengesellschaft, Zoblitz. 
Nitte, Wilhelm, Heizer (36 J.). 
Arlt. Paul, Hofarbeiter (35 J.). 


- || Geraer Filztuchfabrik 
i Lechia & Mehlhorn 


Aktien-Gesellischaft 


liefert 


erstklassige Filztücher 
jeder Art 


Q 
0 


x 
© 
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Hänsel, Wilhelm, Holzschleifer (34 J.). 

John, Wilhelm, Kartonmaschinenführer (28 J.). 

Müller, Marie, Hofarbeiterin (26 J.). 

Hänsel, Gustav, Ablader (25 J.). 

Kasper, Karl, Hofarbeiter (43 J.). 

Bieh, August, Holzschleifereivorarbeiter (42 J.). 

Fest, Karl, Hofarbeiter (34 J.). 

Rothenburger, Wilhelm, Heizer (34 J.). 

Henke, Gustav, Holzschleifer (29 15 

Brendler,. Anna, Hofarbeiterin (28 J.) 

Adolph, Wilhelm, Hofarbeiter (28 J.). 

Bräuer, Max, Holzschleifer (26 J.). 

Urban, Paul, Holzschleifer (25 J.). 

Menzel, Wilhelm, Kartonmaschinenführer (25 J.). 

Ludwig, Wilhelm, Pappensaalarbeiter (32 J.). 

Arnold, Gustav, Pappensaalarbeiter (31 ].. 

Lange, Anna, Pappensaalarbeiterin (36 J.). 

Heider, Wilhelm, Prokurist (25 J.). 

Knobloch, Gustav, Stoffabnehmer (25 J.). 

Frenzel, Heinrich, Stoffabnehmer (31 J.). 
Pappenfabrik Dippoldiswalde G. m. b. H., Dippoldis- 

walde. 

Günther, Reinhard, Kutscher (25 J.). 

Kartonfabrik Hohenwarte, Grosch & Zitkow, 
Eichicht, Thür. 

Gundermann, Otto, Kollergangarbeiter (10 J.). 

Ponsold, Paul, 1. Maschinengehilfe (10 J.). 

Schwarz, Gustav, Maschinengehilfe (10 J.). 

Nöthich, Hermann, Oberpacker (10 J.). 


— 


Börsenbericht. 
Oold- 
mark- Kurs Kurs 
Be: nn a Kapital vom vom 
e eee W 11. Januar] 18. Januar 

A.-Q. für F ii 1,8 23,00 31,50 
i e 2.5 89,00 86,00 
Ammend. Papiertb. 5 e un Sr 4 228,50 240,00 
Aschaffenbg. Buntp. M...... — 150,00 169,00 
Aschaffenbg. Papierfib. ) 14.4 179, 25 191° 
Chemn. Papierfb. Einsiedel C. — 25,00 24.00 
Chromo Nalork ))) 1.002 112,00 130,00 
Cröllwitzer Papierfb.®°) ..... 1,36 135,75 139,00 
Dresdn. Chromo u. K.) 7 137,25 148°, 
Elsenthal Papier F ˙· ea — 53.00 66.50 
Peldmüh le)) 9.6 195.00 204,75 
Papierfabri Hegge . — 92.00 95.00 
Heidenauer Papierfb.“) ). 1.4 48.25 59,00 

Kartonp. Oroß-Särchen . . . .. . 1,08 — — 

Kostheimer Cellulose“). e 0,98 106,00 — 
Kurz Pap. oo — 86.00 85,00 

Leykam-Josefsthal De ar ee a — = = 
Limmr. Steina*) L....... g — 143,00 150,00 
München-Dachau*)M. .. . . . — 112.00 110,00 
Natronzellstoff u. P.*) ...... 6,5 170,00 173,00 
Peniger Pat.-Pap. DE wa — 128. C0 129,75 
Preßsp. Untersachs‘*) . 8 1.32 110,00 110,00 
Reisholz ))) 6.18 336,00 330,00 
Sächs. Cartonnagen®). . 16 63,00 63,50 
Schles. Cellulose 3,2 133,00 149,50 

Simonius’sche Cellulosefabrik. . . — — = 
Stettiner Pap. u. PP. 1,2 en 59,50 
Teisn. Papierfbö. i — 94,00 92.00 
Thode Papierfb. 0 — 73,75 85,25 
Varziner Papierfb.*?) )) 4,8 129,00 134,00 
Verein. Bautzner®) ... 2.2... 3,15 90,00 122,50 
Verein. Strohstof[ . — 274.75 317.00 
Weißenb. Paplerib. 0). — 118.80 117.80 
Zellstoff-Verein! )))) 2 140,25 143,00 
Zellstoff-Waldhof )))) 27.5 253,00 269,50 


„) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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PERSONALIEN 


Der langjährige Viis tende des Arbeitgeber- 
verbandes der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff-Industrie E. V., Herr Generaldirektor 
Ernst Lehmann, Königsberg i. Pr., feiert am 
20. Januar d. J. seinen 70. Geburtstag. 


E 


5 Kolzstoff- Fabrik 


(Sachsen), an Bahnstation, nahe Haupt- 
stadt und Elbe, mit 150 HP Wasser- 
und l HP Dampfkraft, soll auf Pappen- 
oder andere Fabrikation umgestellt 
werden. Wer macht unverbindlich 
und kostenfrei Vorschläge, Kosten- 
anschlag und Rentabilitäts-Berechnung ? 


Off. unt. P. F. 126 an die Geschäftsstelle d. Blatt. erb. 


SINN 


E 


SINN: 


E 


Radkämme 


aus la trockenem 
Weißbuchenholz, nach 


Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. Emil Wurmbach, Uckersdorf 


Holzkammfabrik Dillkreis (Nassau) 


fade 


Selbsttätiöe Entnebelungen 


0 
——˙⁵˙e˙9Ä—᷑%%%½. %%% %%, %%%ſ % %%½,ĩů 94 4„4„%½n %%% (%%% „ 4 % 4 %%% „%%% %%% 16% 


2 


projektiert 


Georg Schreider x Saalfeld a. S. 


Lüftungstechnisches Büro 


UUU UUU 


[I 


2 


WL 


werden vergeudet 


durda Flugaschebelag im nee 
Mit Flugaschebläsern, Bauart u. Patent Starke, ; 


erzielen Sie: 10 


Reine Heizilädhen + Höhere Dampfieistang 


Ersparnisse an Kohlen und Löhnen. 
O. Starke, Feuerungsbau, Berlin W30, Bamberger Str.14. 


Treibriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 u. 2643 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle eic. 


in alterprobter Güte liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Halle a. d. Saale 


* 
* 


ul 


u_ 


Nee 
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ee 


Japierfabrik 


(Aktiengesellsch.) mit 
bedeutend. Erzeugung 


Be Pirie sdirektor 


digen Eintritt einen 


der in der Lage ist, hohen Ansprüchen zu genügen. 
Nur Bewerber mit Hochschulbildung u. ausreichender 
Praxis mögen sich unter Beifügung eines Lichtbildes u. 
eines Lebenslaufes mit Angabe der Gehaltsansprũche 
unt. P.F.125 an die Geschäftsstelle dies. Blattes melden 


DOOCOCOOCOCCOOCOCOCCOCOOCOOOCOCOOCOCOOCOCCOCOCOCCOCOOCOCOCOCOCOCOCOCOOOOCOOCOOOOOOOOOOOOOOOOOOGO 
GOOCOCCOOOOCOOCOVOCOCOCOCOOCOCOCOOOOCCOCCORAOEOOEOHOOOOONOSHOROVDOOOCOCOHONDORAAGOAAAAOOCOCOOCOCOOOOOETr 


Große Papierfabrik mit vier , 
Maschinen u. Holzscleiferei einen 


“id 1 Beirichsingenicur 


möglichst mit abgeschlossener Hochschulbildung u. Praxis in 
Papierfabriken. Verlangt werden besondere Erfahrungen in 
modernen Kraftanlagen und in Wärmewirtschaft, ferner die 
Fähigkeit, Umbauten einer Papierfabrik selbständig zu leiten. 
D Ausführl. Bewerbungen mit Zeugnisabscriften u. Gehalts- 
ar sprüchen erbeten unt. P. F. 121 an d. Geschäftsst. d. Blattes 


ou 
hee eee eee eee eee ess teseeseseeesesessees 88680 L 


ggg 


. 0 i iali 
h Nullen ſolgende fabrikmeme, aus besten Materialien hergestellte 
ar etmaschinen prompt lieferbar zum Verkauf: 


1 Papiermaschine 240 mm Arbeitsbreite. Gautsche, 


3 Pressen, groge Trockenpartie, Glättwerk usw. 


1 Selbstabnahme-Paplermaschine 
i unn Arbeitsbreite, 3 m Zylinder, Längsschneider, Rollapparat 
Selbstabnahme-Papiermaschine 
“HU mm Arbeitsbreite, 3,2 m Zylinder usw. 


Keflcktanten erhalten auf 
Lusch’ tien unter P. FP. 111 


Anfrage billigst gestellte, ausführliche Angebote. 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


NUN" 
U N N 111111111) 


— 


NN 


Größere | 
Papierfabrik 


in der Schweiz 


Than tigen, arbeitsfreudigen Betriebsleiter. Er- 
ee en und Seidenpapieren erwünscht. 
Ai, Faik na eren Angaben ‚über Nationalität, 
ee we ältnisse, bisherige Tätigkeit, Kün- : 
F 112 r eugnisabsdriften u. Referenzen unter = 

an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 


IM 


nn 111 ' 1116 


—ͤ9 1996666 
— f neemt — 411 566666666. 


Fabrik-Grunds fück 


Ham, davon b 

Fostiktaumen, 205 . ca. 3200 um mit herrsch. Wohnhaus. xroben. hellen 
atlage für alle Industrie asserkraft, 5% PS Dampfkraft, elektr. Licht- u. Kraft- 
arschioßgleis. n geeignet, besond. für Pappen- od. Papierfabrik, Bahn- 


` azu gehörig 
5 im Betrieb, ii ak, Holzschlelferel mit 24) PS Wasserkraft, 
cren, nahe Großstadt ecke und Kreuzungspunkt verschiedener Bahnlinien 


tief, ' im Ganz i 
l. Anfragen unter P, F 115 im Ganzen oder geteilt verkauft werden. 
. an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 


J. a 


Junger, energischer, unverheirateter 


Diplom- 
Jngenieur 


aus der Papieringenieur - Abteilung 
d. Techn. Hochschule Darmstadt sucht 
jür sofort oder später Stellung als 


Stütze 
des Direktors oder Betrlebsleiters 


in Fabrik feiner oder miltelfeiner 
Papiere. 26 Jahre alt, gesund und 
kräftig, aus guter Familie. Praxis in 
Halbstoff- u. Papierfabriken und als 
Werkführer vorhanden. Gefl. Angeb. 
erb. unt. P.F.122 a.d.Geschäftsst. 4. BI 


ALLAIT IIIITIIIIIIILILITITIELIITTEITITIITIETI] 
e 


Der 


Jada 


einer renommierten Feinpapier— 


fabrik, praktisch. Papiermacher, 
der mit der Herstellung aller 
Papiersorten, bis zu den feinsten, 
bestens vertraut ist, wünscht 
seine Stellung baldigst zu 
wechseln. Gefäll. Angebote 
unter P. F. 124 an die Ge- 
schaftsstelle dieses Blattes erb. 


EE 


Wir hab. sotort bezw. kurzfristig abzugeben: 


Doppel-Querschneider 


Arbeitsbreite 2300 u. 2500 mm. Neueste be- 
währte Konstruktion z. gleichzeit. Schneiden 
von 2 verschied. Formaten. bis 100 Schnitt 
minutlich, automat. Bogenableger. Garantie 
für Formatgenauigkeit. Vorführung der Ma- 
schinen ohne Kaulzwang. Besuchsansage 
erbeten. Preisangebot auf Verlangen. 


Jagenberg-Werke A.-G. 
Maschineniabrık - Düsselderi 


la la scwaschene engi. 


China clay 


regelmäßig direkt 
ab Grube in großen 
Schiffs- und in 
Einzelladungen 
zu äußerst 
vorteilhaften 
Preis 
in verschiedenen 
Qualitäten. Inter- 
essenten erhalten 
Oiiert. m. Mustern 


er ee | 
China Clay- Import W. Huhn 
Hannover, Luibersir. 41. 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


— N 


Erweiterungen und Neubauten in 
Skandinavien und Finnland. 
Die vor etwa Jahresfrist in 


Gang gekommene Ko Ppar- 
berg & Hofors sägverks 
A. Bol’s gehörende Sulfatzell- 


stoffabrik in Norrsundet 
(Schweden) ist im Laufe vergan- 
genen Herbstes auf die doppelte 
Kapazität (35000 Tonnen Jähr- 
lich) ausgebaut worden. Bereits 
beim Bau der Fabrik wurde auf 
eine Erzeugungsverdoppelung 
Rücksicht genommen. 

In Verbindung mit Hofs 
bruk und Follums Schleiferei 
soll im Hönefos- Distrikt 
(Norwegen) eine neue große Zell— 
stoffabrik errichtet werden, 
welche die beiden genannten 
Werke mit ungefähr 15000 t Zell- 
stoff jährlich versorgen soll. 

Durch Erwerb großer Wasser- 
kräfte, des Skjerkafossen mit 12 
bis 15000 PS und eines Wasser- 
falls, des Nidelven, mit etwa 
%% PS ist. beabsichtigt, die 
Holzschleiferci in Ris oer (Nor- 
wegen) auf eine jährliche Pro- 
duktion von 60000 t zu bringen 
und westlich von Arendal eine 
neue Fabrik mit weiteren 
0o—70 000 t Jahresproduktion zu 
errichten. 

Messrs, Peter Dixon & Son, 
Ltd. Grimsby, als deren Reprä- 
sentant Bergrat Gösta Serlachius 
gilt, haben eine Summe von 10 
Millionen finnischer Mark bereit- 
gestellt, um im nördlichen Finn- 
land den Nliskakoski-MWas— 
serfall in Uliä-Alo (25 000 PS) 
anzukaufen, zum Zwecke des Aus- 
baues desselben und Kraftüber- 
führung nach Uleåborg (Finn- 
land), wo eine riesige Holz- 
schleiferei, Skandinaviens größte. 
errichtet werden soll. Die Jahres- 
kannzıtät des Werkes soll 200 000 
Tonnen betragen und die Zei- 
tungspapierfabrik von Messrs. 
Dixon in Grimsby mit Holzschliff 
versorgen. Die Anlagekosten be- 
tragen etwa 10 Millionen schwed. 


Kronen. 

Der finnische Staat scheint 
dem Plan sehr sympathisch ge 
genüberzustehen, um so mehr, als 


die Errichtung des Werkes in 
einer Gegend beabsichtigt ist, wo 
bisher ein ziemlicher Ueberschuß 
an Holz vorhanden war, der zum 
oerobten Teil in unveredeltem Ju- 


nr En N ne FE un —?é— — 


Wasser 


HENKEL & Cie., A.-G., 


filtriert in allen Stärken 
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Erschließung 
Aufbereitung 


aus Grundwasser, Flüssen u. Seen, zu Trink-, Betriebs- u. Kühlwasserzwecken 


nhelon- 


Se. 


í. 


é 


FERD. BRODER 


Alfredstraße 102 


Tel. 674, 5040, 2362 


Unternehmung für Industrie. u. Wasserbau 


Pirnaer Sth 


k 
i 


Spezial-Riemen für Papier- u. 


i 


aus hartem Quarzit-Sandstein, 
bestem S Ach sischen Oranit und 
bewährtester 


Holländerwalzen und Grundwerke 
EEE 


„Marke Henkel“ 


DUSSELDORF 


Zellstofi-Fabriken 


vollständ.wasserdicht u. wärmebeständig 
SPEZIALITÄT: 
Chromled.-Kautschuk-Treibriemen 
und wasserdichte Textilriemen 


Gebrüder Köhler, Treibriemenfabr. 
Aschaflenbur6 am Main / Fernruf 442 


Basaltlava, ebenso 


zweckentsprechender Basaltlava 


eilsteinwerke G. m. b. H. + Pirna l. Sa. 7 


2 


— 

ie 

Jii 
7 


v “ + 
r. 
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leiter Dampikesselfabrik und Apparate- Bauanstalt ü. Schumann 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Drahtansehrift: Schumann Kesselfabrik Zeitz Fernsprecher Nr. 47 


| Dampfkessel, hydraulisch genietet, für jed. Betriebsdruck, Schumanns Holzkocher 
Abhitzekessel mit innerem Kupferschutzmantel 
Dampfüberhitzer 
Feuerungen, tube u. Schunanische Halbgas 
Flugaschenfänger 
Kugel = en Turbinen - Rohrleitungen 
y Behälter u. Apparate 
Harzleimkocher ER 


— — ö..:.—ůꝛ—ꝛ——ß—ß—ꝛ—ꝛů r — Gegründet 1872 


IE Exportware das Land 


Aänekoski \. Bol. 
nnland) beabsichtigt ihr Werk 
eme Jährliche Produktion 

5000 t Papier und 14000 t 

uszubauen. 


Zerre) - Förder - und 
Seeder- Hale 


Mlappbarer 
Grob zeug- Rerhen 


Nachdem ! F . 
\achdem bereits in Schweden 


3 ,, 


g Anzahl Fabriken die 7 
spir us Bun ition als Brenn — — 
duigenomm ı hat und auch TEE GER ~ 
nwegen dies se 1 Beis piel Ze folgt Ersen- Fangrınne Rent 
kommt nun Wed aus Finnland S a E7 
sachrıcht, daB außer der bis LALOKA 9 Fha Wasserkasten 
Betrieb ge cwesenen, ein- lll. 
gen Sulfitspiritusfabrik in Tor- E = Z2 
t Zus nmung des fin- E  — r • 
- ner m Staat s nun auch die zum x 2 
nius- Konzern gehörende rE E E i O 5 22 UAS 8 25 


nett Kt, * ri 
lahr Männtää den 


wi der aufnehmen darf. ..... AAA 
A das All. . a r ee / EEE ER! 
das Alkoholverbot in Finn- 
| sind ein 
10 e ganze An zahl AN- 
rer unf 
Sulfitspiritusfabriken noch 
ran 
e Betrieb oder noch nicht 
sandig ausgebaut. 


nr Eno nja 
Lohr -- 17 538 MT. ð 
U 


Kontinvierliih arbeıtender 


Frühjahr vorigen Jahres U Ö 8 £ 2 å i j 
0 em Kommitee damit beauf 
ĝi orden a $ 15 
den, ein Gutachten über 
Ög lichkei d Krric 
er Errichtung 


für Papier- Ausschuß, unsortiertes_ Altpapier 


er Yon staffahr. i 
Phan X : brik in Skåne ab 


g Fee aN ungelegen (gebundene Bürher - Akten - etc) und andere Halbstoffe. 
x ge des it und di —— Jn- und Auslandschutz angemeldet. —— 
toffabrik laute Bau iner Em Grössen von 2-80 tons Leistung / Tag. Umbau alter Holländer 
„% dad genügen 
| hr mengen in Skäne zur 


* Kent len. wird daher 
* mer Fabrik in Malmö 
enolm oder Ahus be fürwor- 
Ersterer Platz dürfte sowohl 
rar ic nt auf günstigen An 
sport des Holzes wie billigen 


k BAHNSPEDITION” 
u 


TE R A.-G. ADRESS-SPEDITEURE 


der Papier 


1 > ga 
. 8. $ ; ; nau 
<SS SPEDITION UND LAGERUNG 
ANSCHLUSS: „ALTER ZOLLSCHUPPEN“ 


Maschinenbau- Werkstätte Niefern a 


Niefern mn Baden. 
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Aluminiumsulfat 
14/15% — 17/18°/, — 18°], 


Al, O; 


Satinweiß — Blankfixe 


Shemifcheabrifen 
Oheru Braunſelnveig 


Aktiengesellschaft 
[Sker am ari. | 


„Urfilter“ 


D. R. P. u. Auslandspatenfe 


Drehfilter zur mechanischen, kontinuierlichen 
Trennung von festen, losen und kristallinischen 
Stoffen aus Flüssigkeiten u. Schlämmen aller Art. 


Bestens bewährt in 
Papier- und Zellulose- 
fabriken 


G. Polysius 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
Dessau 


Stoff-Fanganlage 
System Schlüter 
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Sceubtransport des Fertigproduk- 
tes am ehesten in Frage kommen. 
Schd. 
Spezialriemen für Papier- und 
Zellstoff-Fabriken. 

Wie auf allen Gebieten, so 
schreitet man auch auf dem Ge- 
bete der Treibriemen immer wei- 
‘er. Bekanntlich laufen auch in 
Ar Papier- und Zellstoffindustrie 
vie Riemen feucht. d. h. in feuch- 
ten Räumen. wodurch die Verbin- 
dungs stellen der Riemen gewöhn- 
lich beeinflußt werden, sofern die- 
ben nicht vollständig wasser- 
ständig sind. Außer diesem 
Vorkommnis gibt es bei Trans- 
msemsbetrieben noch besondere 
Schwierigkeiten, wie ganz kurze 
Wellenabstände. senkrechte Ge- 
‘tiche, ganz schnellen Lauf. ganz 
Kleine Riemenscheiben usw. Um 
ann ein Rutschen bzw. \Verbren- 
der Riemen zu verhüten, hat 
nun den Chromleder-Kaut- 
chuk-Treibriemen erfunden, bei 
am die beiden guten Eigenschaf— 
von Leder und Gummi, und 
“at das Leder mit seiner großen 
Otirkeit und Festigkeit und die 
"nlkanisierte Gummiauflage 
tt ihrer großen Adhäsion und 
\schmieeunesfähigkeit vereinigt 
1 — Dieser Riemen hat die 
sondere Eigenschaft, sich im 
betrieb nicht zu dehnen, so daß 
ik vielen Kürzungen erspart 
nd. ferner läuft derselbe ganz 
stade. Die Verbindungsstellen 
d vollständig wasserdicht, wes- 
alh der Riemen in jedem nassen 
Betrich wie Papier- und Zellstoff- 
Fabriken, Brauereien, Färbereien. 
cheteien. Wäschereien usw. 
N verwendet wird. 
"schen an 91 si eh: 
it. wohci ch 0 in 
a „ bedeutend 
e agungsfähigkeit 
erreißſestigkeit ergab. 

j ene cher Riemen stellt 
a 1 Köhler. 
| 4 Main her und ist 


~l "Ye berei ® ` 4 
T denen t mit Spezialofferte 


Skandinavien. 


rektor Blakstads große 
läne in Sörland, 
„werildircktor Blaks tad 
e Sana re. 
en sten Die % PS aus- 
ir etwa 12 4 „Srulierung nid 
nder Mög; 1 ee 
An,. ehkeit auf volle Be- 
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Yerarbeitungs- ® 
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Stanz-Automaten 
y schneidet und wickelt 


Jagenberg 


Rollenschneide -Maschine 
Modell VII S. 


Hlaarscharfer, nicht staubender 
Scheerenschnitt. Leicht verstellbare 
Messer. Exakte, harte Wicklung, 

bis 800 mm Durchmesser. 
Große Leistung, Serienmaschine. 


Schnell lieferbar. 


JAGENBERG-WERKE:= 


Maschinenfabrik Düsseldorf. Zweigwerk Siesmar l. Sa. 


Hemden 
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4 


E 


Mit Sparschäler und Schnellschäler 
Sparsame Schälerei 
2 Ober 


1200 Stück 


im Betrieb 


Viele Nachbestellung. 
* 


Albert Bezuer 


Maschinenfabrik 
Ravensburg (Wrilbe.) 


Maschinen zur Herstellung von Bust- und Luxuspapieren, Lichtpaus-, Teer-, Carbon- und 
Wachspapieren; Kartonlackiermaschinen (auch für Kofferpappen), Krepp- u. Färbmaschinen 
für Seidenpapiere; Schneide- u. Perforiermaschinen für Klosettpapierrollen: Längs- u. Quer- 
schoeldemaschinen ; Kreiskartenscheren : Wellpappenmaschinen, sowie alle Hilfsmaschinen für 
die Wellpappkartontabrikation: Pappenbeklebemaschinen für ein- u. doppelselt. Beklebung ; 


Hülsenwickelmaschinen, Farbbandmaschluen etc. in nur nenen Hochleistungs-Konstruktionen. 


inder, Naschincnfabrik-Eiscngicherei, Freial-Denben, Bez. Dresden 
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Walzen-Schleiferei 
firWalzen aus Kokillen-Hartguss 
solche mit Metall-, Papier- 


| oder Gummibelag 


Referenzen 
verfügbar! 


Genauestes Nach- u.Zusammen- 
schleifen auf Walzen- Spezialschleif- 
maschinen, zylindrisch oder bombiert. 


CELLULOSE 
HOLZSTOFF 
HARZ 


MAX 
SCHULER & CO 


Mönckebergstr. 9 


Telegramm-Adresse, Inland: Schülerko, Hamburg 
Ausland: Casapapel, Hamburg 


* 


\ 
ETE E E EE E ma EEE 


1 — 


$PiRAL> : 


V 
t} 
\ 
\ 


1 Schaumzerstörung — 
N Pappenbefeuchtung UN 
We Luftbefeuchtung N 


* 


` 8 x N 
X * = 


II AU N aN 
„ Firma Paul Lechler, Stuttgart D 


* T 
i Ty Abteilung Apparatebau 
p \ \ ` `‘ \ * à * * 
* > a ie N | 


\\ 


Hochdruck- 
Rohrleitungen 


für Kessel-, Maschinen- und Turbinenanlagen 


in Kupfer und Eisen, schwarz und verzinkt 


Kupferne 
Walzenbezüge 


Dampfkochkessel 
Großes Lager 


in Dampf- und Wasser-Armaturen, Kupfer- 
Stahl- und autogengeschweißten Röhren, 
Flanschen usw. la Referenzen 


Findelsen & Thost 


Fabrik für Rohrleitungsbau 


Zwickau i. Sa. 
Gegründet 1857 Fernsprecher 5515 


Zur ratlonellen 
wirtschaft 


gehören Großraum - Vor- 
wärmer nebenstehender 
Konstruktion mit einge- 
hängten Heizrohrbündeln, 
die zur Reinigung und Aus- 
besserung einzeln heraus- 
nehmbar sind. 
Durch gesteuerten 
Flüssigkeitsumlauf wird in 
Verbindung mit der Ver- 
wendung von Kupfer- und 
Spezial-Bronzerohren ge- 
genüberälteren Systemen 
ein 5- 10 fach gesteigerter 
Wärmeübergang erzielt. 
Sie kommen mit wesentlich 
geringerer Heizfläche aus 
und verbilligen den Be- 
trieb. Wir gewährleisten 
h IhnenhoheBetriebssicher- 
heitundreines Kondensat. 
Verlangen Sie Druck- 
sache V. I und kosten- 
lose Vorschläge, auch 
über Schnellstrom - Vor- 
wärmer und über den Um- 
bau alter Dampfkessel In 
Wärmespeicher. 


A. 


Hannover- Herrenhausen P; 


fl 


Heft 4, 1927 DER PAPIER-FABRIKANT 71 


Die Kraftstation ist für drei 
\wwrewate gedacht, ebenso die 
„reitung. während Zulauf, Be- 
chstunnel und Verteilungs— 
sans für © Aggregate, d. h. für 
ok Bcastung, ausgebaut werden. 

Die Anlage einschließlich der 
e“rderlichen Arbeiten in Aust- 
der laut Kontrakt mit Blak- 


„id wird auf 6700000 Kr. be- 
chnet.  Absprachegemäß hat 


akstad 2 Mill. Kr. als Sicherheit 


‚depunieren, so daß das Gesamt- 


ko für Vest-Agder 4.07 Mill. 

er nicht überschreitet, Seit 
"we des Voranschlages sind 
“ Prie um 10-15 % zurück- 
nun. 

Karstad © beabsichtigt, eine 
.tniisse-Fabrik in oder bei 
amstad zu errichten und 
ich etwa 130000 t Kraftmasse 
" Norland zu exportieren, Die 
tnk soll etwa 10 Mill. Kr. 
ten und wird für ganz Sörland 

" xroßer Bedeutung sein. Es 


we «aß Blakstad das erforder- 


he Kapital in England leiht. 
Heret es, mit Vest-Agder 
J \mt\gder bezüglich Kraft- 
“nmg eine Einigung zu er- 
„ so dab der Plan zustande 
t. kann Vest-Agder 345 000 
"rer an Strommiete für die 
vuh und eigenen Betriebe 
teten) sparen und an 
* Lieferungen für Aust- Ander 
„ f., insgesamt also 505 000 
“en verdienen. Hiervon gehen 
A Ausgaben für Zins, Amorti- 
Betrieb und Instandhal- 
er p Nenanlage, insgesamt 
ten Ar. Die Gemeinde kann 
% ihr Budget auf einmal um 
h Kr, erleichtern. Bei kon- 
atmäßiger Stromlieferung an 
\ a Agder steigert sich der Ver- 
mt auf Row Kr. jährlich. 
e erhält außerdem 
valt Aisponibel, die an andere 
beinen ausgeliehen werden 
sint 
\ust-Agder kann sein Budget 
lasen Kr, erleichtern. 


hie Direktion von Vest— 
e und das An- 
Komitee der Gemeinde 
n dem Gemeinde-Ting cin- 
mie empfohlen. die Pläne für 
7 Ausbau von Skjaerka und die 
vaitteferungen an Blakstad zu 
“chmigen, Voraussetzung ist 
dings, daß die Verhandlungen 
i „Nut Agder ordnungsmäßigen 
aaf nchmen, 


mon 


nn E A a a a, a —ñ— 


e) 
KRAU 


DREI-MESSER- 
SCHNELLSCHNEIDER 


FÜR KRAFTBETRIEB/ MODELL AVW Gd. AVY 


Beschneiden an drel Seiten in einem Arbeitsgang. Schnellste Format- 
einstellung, selbsttätige Späneabführung. Selbstpressung für alle Stoß- 


höhen ohne jede Einstellung der PreBßBplatte 


KARIL KRAUSE G.M.B.H.BERLIN € 19, ‚EIPZIG 


N Kesselrohr Reiniger‘ i 1 Mar Allose! 
TURBO‘ e 
etallschläuche 
ürWasserrohr- l MA Russ-u.Flugaschen- 
* Kessels Ad Abblaser N Gi 4 
N Re > n $ 1 RO cco EN $ 


ges gesch. 


vvv N 
2 holla a CPIM ISCI, aus bestbewährter 
7 aue a eee unc pecia Stahl 


Maschinen mestrer jeder Arf 


> Carl lit Cum Hemecker, Hohenlimburg% 
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Kapselpumpen 
Cenfrifugalpumpen 


A Rofierende GEBLASE 
Rotationspumpe für 50 m Förderhöhe 


Aerzener Maschinenfabrik. G. m. p. . 


Gegründet 1804 Aerzen-— Hameln Gegründet 1864 


ABA AAAAABAADLLL 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 ZZ 2 2 2 2 2 2 2 2 zZ 2 2 7 2 2 2 2 2 2 2 2 a 2 A a aaAaaaaaLhı 


GUSTAV REINHARD & Co. 


Eisoengießerei und Maschinenfabrik 


HEMER (Westfalen) 


liefern 


S 
Se 
5 
= j N 8 


Holländer In moderner Bauart 


Holländer- und Grundwerkmesser in la zähem Stahl und la hartgewalzier säure- 
und laugenbeständiger reiner Phosphorbronze 


Bemessung alter Holländer - Walzen 


2 . — 2 AA BAAR A RL AA AA A AA AA A AS A A A AA AAAARAAAAAAAAAA S 
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GEBRUDER SACHSEN BERG 


AKTIE N GESELLSCHAFT ROSSLAU A. E. 


ROTIER.KUGELKOCHER 
DAMPFMASCHINEN 
JEDER GRÖSSE, AUCH SCHNELLAUFER FÜR 

ELEKTRISCHE BETRIEBE 


DAMPFKESSEL JEDER ART 
AUCH WASSERROHRENKESSEL — 


HYDRAULISCH.GENIETET 


Min Ben Bin A Din Din De Mn Min Min Min Min Min Me Min Mir Min Mir Min Min Mir Min Mn Min Min Min Min Min Min Min Me Min Min Mir Min Mr Mir Mn Min fen ie Mn 
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Kommt der Plan zustande, 
i man mit den Anlagearbeiten 


fe Skjaerka bereits im Frühjahr Fi 57 zz. E = Poli 
innen zu können. (Ueber- © a er u 


zung aus „Aſtonposten“ vom 


o | @eundwerkmesser 
= 
Der hu seher 80 wie Sch aber 


Her Josef Schinzel feierte 
am 6, Januar seinen 60. Geburts- 
5g und sein 35 jähriges Dienst- 
Rbilium in den Zellstoffwerken 
Tilgner & Co, Ziegenhals i. Schl. 


— — 
BÜCHERSCHAU 


hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 

dad ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otio Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H.., 

Abteilung Sortiment, Berlin S42. 


Andés, Louis Edgar: Die Fabri- 
kation der Papiermaché- und Eingetragene 
Papierstoff-Waren,. Mit 132 Abb. Schutzmarke 
Bogen. Geh. 5 M., geb. 6 M., 
Porto 20 Pig. 
Dis verhältnismäßig geringe Gewicht 
ieres, seine Erweichbarkeit im 
‚ und die Möglichkeit, aus dieser 
klen, breiarligen Masse mit oder 
Zusatz anderer Materialien die ver- 
artigsten Gebrauchsgegenstände zu 
hat schon vor langen Jahren den 
in für eine beginnende Papier- 
Industrie gelegt. Wohl beschränkte 
Sch damals darauf, nur kleinere Ob- 
herzustellen, Dagegen hat man mit 
vervollkommneter Maschinen ange- 
selbst große, umfangreiche Gegen- 
aus den Rohmaterialien anzufer- 
ebenso wie man auch Bahnen fer- 


4 ur 
e 


reren 
2 — 
— 


| 7 A p 
> Papieres, Pappe zur Herstellung ; v A G 
L entlich widerstandsfähiger, dabei i Ay 79 
Wer leichter Produkte benützt, die auch 19 G 
t den verschiedensten Zwecken 1 Ag G 
Wers und sich immer mehr Bahn brechen. "ag 7 
2 


f 1 Edgar: Papier- . 
Spezialitäten. Praktische An- * H 

leitung zur Herstellung von den Dürener Metallwerke AC. ren KI. 
Berschiedensten Zwecken dienen- j 
den Papierfabrikaten. Zweite, | 
germehrte und verbesserte Auf- | —————————— 
We. Mit 54 Abb. Geh. 5 M., 

6 M., Porto 20 Pig. 


lee; !| BLANC-FIXE Ia 


zahllosen Verwendungen eines un- 


— in ei ord d über- = — 
zi y Ganzes ae und feinste Qualität 
er verarbeitende ewerbe 8 — - - - 
5 Änschbares Werk vom praktischen A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 
skie aus in die Hand zu geben, 
Gedanke des Autors bei 


de \ dieser Arbeit gewesen und 
“i n auch in vollem Maße 
Die Fabrikation des Wir haben am Lager und freibleibend zu einem Vorzugspreise abzugeben 
welches zu den man- 


dient, ist in erster einen neuen 


wführlich behandelt. An diesen 

— Herstel 5 Ab ROLLKAL AN D ER 
eisen zur i . 

-an erslellung von 


ier iere ; = 
ieren —— — modernster Konstruktion, mit 12 Walzen, 1850 mm Walzenbreite 


sen und Sicherheitspapieren, so- 
—— en der Joseph Eck & n Kalanderwerke 


ia heute bedeutende Industrien 


. 


stav Kirbach, Metallgewebe-Fabrik Tel. 2312 


Päpiermaschinen ~ Langsiebe 
einfach, doppelt und drilliert 


Freiberg/Sa. | 


74 3 DER PAPIER- FABRIK ANT Heft 4, 1927 


Siebrechen mif maschineller Reinigung 


a tür Kühlwasser, Brauch- und Nutzwasser, 
Wasserkraftanlagen, industrielle Betriebe 
zur Rückgewinnung wertvoller Abfall- 

stoffe und für Abwasser-Reinigung 


Außerdem: 
Umlaufende Siebbandrechen 
mit Drahtgewebe und Abspritzvorrichtung 
(in besonderen Fällen auch mit Abbürst- 
vorrichtung), bis 0,04 qmm Maschen- 

querschnitt 


Maschinelle Reinigungsvorrich- 
tungen für bestehende Rechen- 
anlagen 


Bedeutende Ersparnisse 


Lieferung sämtlicher 
Absperr - Vorrichtungen 


l 
F A 


b D * 
Er x 
* 


I > N * Du i 5 | o 
a ) AIP NER 2 ne — Er NA AR N 2 * a 6. n. 
er AAA ES ER . E ARENA 
1 VENEN ENE TTT N b. U 
Feststehender Schlitzrechen mit maschineller Abbürstvorrich- 
iung für Schwimmstoffe, bis herab zu 1 mm Schlitzweite. ar Sru € â en 


Cd 
diesem 
Ja h re liefern wir unseren Lesern die bekannte, 


geschmackvolle, goldgeprägte 


Einband -Decke 


für den redaktionellen Teil des 24. Jahr- 
ganges 1926 (Verein der Zellstoff- und 
Papier - Chemiker und - Ingenieure) ein- 
schließlich „Cellulosechemie“ zum Preise 
von RM 2.20 bei postfreier Zusendung. 
Bestellungen werden baldigst erbet. unter 
Angabe der etwa fehlenden Hefte, die 
wir, soweit der Vorrat reicht, noch für 
je 60 Pf. nachliefern können. 


„Der Papier-Fabrikant“, Berlin S42 


 DERPAPIER-FABRIKANT 


| Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstoffer zeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoifindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher 7 TE Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 

Holxstofiabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 
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Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure 


4 Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 * 
nit den wissenschaftlichen Beiblättern Cellulose chemie c, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 


herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


— E G — 


a, Die Einheitswerte 
für Papier, Pappe usw. in den Jahren 1913 und 1925 
in der Statistik des Deutschen Reiches. 
a Freänzung zu dem Aufsatz in Heft 49/1926 
des „Papier-Fabrikant“.) 

in „Papier-Fabrikant“, Heft 49 vom 5. Dezem- 
rn. S. bid, sind die vom Statistischen Reichs- 
"U veroffentlichten Einheitswerte für die Ein- und 
wesfchr in den Jahren 1913 und 1925, soweit Halb- 
tolle, Pappe und Papier in Betracht kommen, be- 
Kanntgugeben worden. Vergleicht man die Wert- 
angaben dieser beiden Jahre, so finden wir neben 
Werterhöhungen auch bei einigen Positionen Wert— 
Mirderungen. Es erscheint notwendig, einige Er- 
rungen hierzu zu geben, damit keine falschen 
Schüsse etwa daraus gezogen werden. 

Durch den Weltkrieg ist bekanntlich der deut- 
“che Außenhandel fast völlig unterbunden und lahnı- 
„t worden. Nach Beendigung des Krieges waren 
d Fäden, die der deutsche Kaufmann nach dem 
"and gesponnen hatte, zerrissen, und es galt für 
cue Verbindungen zu schaffen. Eine Wieder- 
cuping der alten Beziehungen war vielfach 
A nicht möglich, da man entweder in ver- 
“trdeter Haßerfüllung deutsche Waren im Ausland 
shichnte oder inzwischen andere Lieferanten an 
Unsere Stelle getreten waren, die nun ihren Platz 
behaupteten. Auch die zunchmende Industrialisie— 
mg in emer Reihe von Ländern und deren Ab- 
chließung nach außen hin erschwerte dem deut- 


schen Kaufmann das Geschäft. Um für unsere In— 
dustrieerzeugnisse Absatz zu schaffen, mußten wir uns 
deshalb nach neuen Käufern umsehen, deren Bedürf- 
nis und Geschmack keineswegs demjenigen unserer 
früheren Abnehmer glich. Das galt auch für Papier, 
welches heute vielfach an andere Abnehmer im Aus- 
land geht, die andere Qualitäten bevorzugen als vor 
dem Kriege abgenommen wurden. In vielen Fällen 
wird infolge der gesunkenen Kaufkraft hierbei ein- 
facheren, billigeren Papiersorten der Vorzug ge- 
geben. Beispielsweise stand hinsichtlich Druck- 
papier (Nr. 655 B 1) Großbritannien vor dem Kriege 
an der Spitze unserer Abnehmer, während es 1025 
erst an siebenter Stelle sich eingliedert. Nach Ruß- 
land wurde vor dem Kriege verhältnismäßig wenie 
Druckpapier geliefert, heute steht es unter unseren 
auswärtigen Abnehmern an vierter Stelle Areen- 
tinien stand bezüglich Schreibpapier (Nr. 635 Bo) 
1913 an sechster Stelle und ist 1025 an erste Stelle in 
rückt. Belgien rangierte für die gleichen Papiere 
vor dem Kriege an dritter, 1025 an 25. Stelle. 
Beispiele mögen genügen. 


Die Anschreibung unserer amtlichen Ausfuhr- 
statistik hat den veränderten Verhältnissen nicht 
Rechnung getragen, sie erfolgt noch nach denselben 
Gesichtspunkten wie vor dem Kriege. Für die vielen 
Papiersorten und zahlreichen Qualitäten derselben 
bestehen z. B. nur zwölf Nummern im Statistischen 
Waren verzeichnis. Die einzelne Position umfaßt 
daher Papiere sehr verschiedener Art, die weit- 


Diese 
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gehende Spannungen in der Qualität und daher auch 
im Preise aufweisen. Die vom Statistischen Reichs- 
amt veröffentlichten Einheitswerte für 1913 und 1925 
lassen sich daher nur insoweit miteinander ver- 
gleichen, als es sich nach wie vor um völlig gleich- 
geartete Gegenstände handelt. Für Papier, welches 
nicht nur ohne Unterschied der Qualität, sondern 
auch vielfach sogar ohne Rücksicht auf die verschie- 
denen Sorten in wenigen Positionen zusammengefaßt 
ist, ist cin solcher Vergleich nicht am Platze. Wir 
wollten nicht unterlassen, hierauf noch besonders 
aufmerksam gemacht zu haben. Dr. M. 


Handelspolitik. 
Honduras, 


Vom I. Januar 1927 ab dürfen nach einer 
Verfügung der Regierung von Honduras nur noch 
amtlich ausgegebene Formulare für Konsulats- 
fakturen verwendet werden. Diese sind im Konsulat 
der Republik Honduras in Bremen zu dem von 


der Regierung vorgeschriebenen Preise von 0,30 
Dollar für einen Satz von 5 Blatt zu erhalten. 
v. W. 


— 


Aenderung in den Zahlungsbedingungen der 
preußischen Staatsforstverwaltung. 

Minist.- Verfügung vom 14. Januar 1927 — III. 515. 

I. Der Zinssatz für Diskontie rungen 
von Holzgeldwechseln wird vom 20. Januar 
1927 ab von O auf 5 v. H. jährlich ermäßigt. Win 
Sechsmonatswechsel, der vom genannten Tage ab 
vorgelegt wird, hat also über den mit dem Wechsel 
zu deckenden Holzkaufgeldbetrag zuzüglich 
v. II. zu lauten. 

2. Der Rückvergütungssatz bei Ab- 
zahlungen auf Wechsel wird auf 3 ». H. 


oL 
— E 


herabgesetzt. 
3. Wenn ausnahmsweise Wechsel prolongiert 
werden, sind die' Prolongations wechsel! 


über den Prolongationsbetrag zuzüglich 6 v. H. 
Diskontspesen für das Jahr = z v. II. für den 
Monat auszustellen. 

4. Der Zinsfuß für die Berechnung der Stun- 
dungszinsen bei Bezahlung der Holzkauf- 
gelder in Teilbeträgen binnen einer Frist von 
sechs Monaten nach dem A. Z. T. wird von 7 auf 
6 v. II. jährlich mit Wirkung vom 20. Januar 1927 
ab ermäßigt. 

5. Der Zinsfuß für die Berechnung der Ver- 
zugszinsen wird mit Wirkung vom 20. Januar 
1927 ab von 10 auf 9 v. H. jährlich ermäßigt. 

6. Die ermäßigten Sätze gelten vom 20. Januar 
1927 ab allgemein, also auch für vorher abgeschlos- 
sene Verkäufe, mit der Maßgabe, daß die Zinsen bis 
zum 19. Januar einschließlich nach den bis dahm 
gültigen, vom 20. Januar 1927 ab nach den ermäßig- 
ten Sätzen zu berechnen sind. Jederzeitige Aende- 
rung der Zinssätze bleibt vorbehalten. 

(gez.) Steiger. 

Württemberg. Für den Bereich der Würt- 
tembergischen Staatsforstverwaltung ist für Ver— 
käufe, die vom 17. Januar ab getätigt werden, der 
Jinsfuß für Holzgeldschulden von bisher 6 auf 
5 ». II. herabgesetzt worden. 


Deutschlands Papieraußenhandel im November 1926. 
J. Die Einfuhr., 

Die deutsche Außenhandelshilanz ist im 
vember wieder passiv, der Kinfuhrüberschuß 
trägt 123 Millionen Reichsmark. Im Papieraußen- 
handel hat sich das Bild nur teilweise geändert: 
bei der Einfuhr weist Holzschliff nach dem Rück- 
Lang im Vormonat wieder eine bedeutende Zu- 
nahme auf. während Braunholzpappe einen wesent- 
lichen Rückgang im Import erfuhr. Die 


No- 


be- 


iibrigen 


Posten haben sich ungefähr auf dem November- 
stand halten können. Die Ausfuhr hat sich ver- 
stärkt in Karton, Druck- und Packpapier und Ta- 
peten, während der Export von Holzschliff, Pappe 
und Dachpappe nachgelassen hat. Die Einfuhr von 
Holzschliff stellt sich im Berichtsmonat auf 2238 dz 
im Werte von 45000 RM. Zum Vergleich seien 
verschiedene Monate der Jahre 1925 und 1920 auf— 


geführt: Oktober 1925 12422 dz; November 1925 
4075 dz; September 1926 4700 dz; Oktober 1920 
1237 dz; November 1920 2238 dz. 

Von dem Novemberimport stammen 1008 dz 


Holzschliff aus Finnland. Bis Ende November be- 
trug der Import 19984 dz, in den ersten 11 Monaten 
1925 dagegen 143 531 dz. Die Einfuhr von Zellstoff 
war etwas stärker als im Oktober: 60 930 dz 
(1656 000 RM.) gegenüber 63 857 dz (1 504 000 RM.) 
im Vormonat. Es ist zu berücksichtigen, daß der 
September einen Zellstoffimport von nahezu 840 
Doppelzentner aufzuweisen hatte; die Ergebnisse 
des Oktober und November entsprechen ungefähr 
den vorjährigen Ziffern. Im einzelnen lieferten: 


Novemb. 1926 Okt. 1020 
Tschechoslovakei . . 18501 dz 15 870 dz 
Finnland 2. 2 . . . . . 10042 dz 22 030 dz 
Polnisch Oberschlesien 12127 dz — 


Der Import von Papierlumpen und anderen Ab— 
fällen zur Papierfabrikation stellt sich auf 25 130 dz. 
wertmäßig auf 750 O RM.; die Oktoberziffer lau- 
tete über 29914 dz bzw. 707000 RM. Deutschland 
bezog von: 

Novemb. 1926 Okt. 1926 


Frankreich ö 3095 dz 35789 dz 
Holland nn. 3053 dz 5258 dz 
Schweiz nn. 2447 dd — 

Die Einfuhr von Papierholz hat sich nur un- 


wesentlich geändert: 1800041 dz im Berichtsmonat 
(0 225000 KM.). 1800 800 dz im Vormonat. Mie 
Ziffer entspricht ungefähr dem Ergebnis des vor 
jährigen November. In den ersten 11 Monaten de: 
Jahres 1925 kamen 20344910 dz Papierholz übe 
die Grenzen, in der gleichen Zeit 1026 17 114 214 dz 
lin Berichtsmonat lieferten: 


Novemb. 1020 Okt. 1926 


Ostpolen 632155 dz 020 708 dz 
Finnland í 003 603 dz 720 305 dz 
Tschechoslovakcei 272179 dz 150591 dz 
Rußland 


196 492 dz 200 180 dz 
Der Bezug von Papierspänen, Alt- und kin 
stampfpapier stellte sich etwas höher als im Okto 
ber. Für November wurden ermittelt 29320 dz in 
Werte von 230 00 RM., während der Oktober 23% 
Doppelzentner und wertmäßig 204000 RM. aufzu 
weisen hatte. Die Kinfuhr des vorjährigen Novem 
ber betrug 18629 dz. Das Ergebnis der ersten el 
Monate 1926 beziffert sich in dieser Warengattun. 
auf 180 154 dz: im gleichen Zeitraum 1923 belief sic 
der Import von Papierlumpen auf 462075 dz. l 
November 1926 lieferte Großbritannien 18087 d 
Papierabfälle, an dem Ergebnis der Monate Janua 
bis zum Schluß des Berichtsmonats ist es m 
123 534 dz beteiligt. — Einen erheblichen Rückgan 
bedeutet die Novembereinfuhrziffer von 1870 d 
Braunholz-, Leder- und anderen groben Pappe 
der Oktober hatte die Zahl von 3056 dz autzt 
weisen. Aus Finnland kamen 1256 dz Pappen diest 
Art. — Schließlich sei noch erwähnt die Kinfub 
von 3288 dz Büchern (einschließlich Gebetbücher 
im Werte von 1072000 RM. Im Oktober betru 
der Import 3038 dz (976 000 RM.). im vorjährige 
November 2022 dz. Die Schweiz nahm 940, Oeste: 
reich 8756 dz ab. | 
II. Die Ausfuhr. 


Der Export von Papierholz ist den Vormonate 
gegenüber zurückgegangen. Er stellt sich at 
28 205 dz (01000 RM.), während der Oktob 
35079 dz (102000 RM.) und der September 344 
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oppelzentner (02000 RM.) ergeben hatte. Im 
verzahrieen November betrug die Papierholzaus- 
ihr nur Ns dz. Von Januar bis November 1926 
men 271% dz Papierholz zum Export, im glei- 
chen Zeitraum des Vorjahres nur 143867 dz. Am 
\wemberergebnis ist die Schweiz mit 24 773 dz be- 
tet. — Die Ausfuhr von Druckfarbe beschränkte 
aeh avi No dz im Werte von 187000 RM. Im Okto- 
ter betrug der Druckfarbenexport 1020 dz. im vor- 
rigen November 098 dz. Bis Ende November 
so nahm das Ausland 9526 dz Druckfarbe ab (i. V. 
ma dzi. — Nach der bedeutenden Zunahme der 
Kzschliffansfuhr im Oktober (8213 dz im Werte 
von Nom RM.) ist im November ein erheblicher 
Kuckschlag zu verzeichnen: sie stellt sich auf nur 
% dz und wertmäßig auf 18000 RM. 2080 dz 
een nach Holland. In den Monaten Januar bis 
November 1926 exportierte Deutschland 130 338 dz 
Hozchliif, in den gleichen Monaten des Jahres 
ses Jedoch nur 41719 dz. — Nicht wesentlich ver- 
ärdert hat sich die Ausfuhr von Zellstoff: die 
Wembetziſier von 141183 dz (3 447 00 RM.) 
wut nur ganz unbedeutend unter dem Vormonats- 
seht. Im vorjährigeen November gelangten 
177450 dz Zellstoff ins Ausland. Im Berichtsmonat 


waten Hauptabnehmer: 
Novemb. 1026 Okt. 1926 


brcbbritannen. . ... 43 387 dz 32 810 dz 
. S. . 30120 dz 34533 dz 
NJuederfundde .. . .. 24360 dz 12 566 dz 


Stärker veworden ist der Export von Pack- 
pissen. Er beläuft sich im November auf 83 177 dz, 
kertmaßte auf 376100 RM. Die Oktoberzahl 
State sich auf 776062 dz bzw. 3 480 000 RM. In den 
enten elf Monaten 1926 wurden an Packpapier aus- 
erhrt 1141272 dz, in den gleichen» Monaten des 
Virsares 80024 dz. Im Berichtsmonat ergibt sich 
i emen folgendes Bild: 

Novemb. 1926 Okt. 1926 


möbntamien ..... 33082 dz 25450 dz 
Niederlande... . . . 18635 dz 19883 dz 
ef 4487 dz 5312 dz 
U. S. 4... . .. 319% dz 2460 dz 


Die Geramtpackpapierausfuhr bis Ende Novem- 
r bezlijiert sich auf 1 142 272 dz (i. V. 870 024 dz). 
den ind beteiligt: Großbritannien mit 505 087 dz, 
Nuörlinde mit 257061 dz, Türkei mit 43 565 dz 
ac. F. A, mit 20 536 dz. 

Ihe Ausjuhr von Druckpapier ist stärker ge- 
"sen. Sie ist im Berichtsmonat mit 138778 dz 
»ertmäbig mit 4504000 RM. ermittelt. Im Ok- 
N a betrug die Ausfuhr 127980 dz bzw. 4 250 000 
Kuichmark, im vorjährigen November 162154 dz. 
L> rahmen im Berichtsmonat ab: 

N Novemb. 1926 Okt. 1926 
irsentinien . . . 20 447 dz 21649 dz 
Ebac... . . . 22 194 dz 14775 dz 
Niederlande o... a. 17 154 dz 13088 dz 

In den ersten elf Monaten 1926 kamen 1647 307 
pozentner Druckpapier zum Export: die Ziffer 
eln sich um etwa 40000 dz über die des Vor- 
‚ergehnisses der entsprechenden Monate. 
© Wshnchmer waren: Argentinien 307 251 dz, 
* and 108 336 dz. Niederlande 185 353 dz. 

1 Export von Seidenpapier beträgt im No- 
4574 dz im Werte von 461000 RM. Der 
‚per hatte 4% dz (449000 RM.) aufzuweisen, 
i unripe November 5241 dz. — Die Ausfuhr 
H Schreib-, Brief., Bütten- und Notenpapier ent- 
zn mit 22% dz (1 444000 RM.) ungefähr dem 
‚NP September 1920 und ebenfalls dem Stand 
RE kt November. Argentinien wurde mit 
5 “2 und (iroßbritannien mit 2686 dz Briefpapier 
tet. In den ersten elf Monaten stellt sich der 
wert in dieser Branche auf 292205 dz, in der 
rechen Zeit des Vorjahres auf 217 850 dz. — Zu- 
men hat mit 40633 dz (1 140 000 RM.) die 


2 
on 


Ausfuhr von Braunholz-, Leder-, Stroh- und ande- 
ren groben Pappen; hier betrug der Export im 
Oktober nur 33 308 dz (1 188 0 RM.) Im vor- 
jährigen November gelangten 3251 dz Pappen 
dieser Art ins Ausland. An dem Absatz im Berichts— 
monat ist Großbritannien als Hauptabnehmer mit 
14953 dz beteiligt, die Niederlande mit 6 132 dz. — 
Niedriger war der Auslandsbedarf in Dach- und 
Steinpappe: nur 1855 dz im Werte von 61000 RM. 
konnten abgesetzt werden (Oktober 2752 dz bzw. 
00000 RM.). — Preßspan-, Kunstleder- und feine 
Pappe ging im Gewicht von 2657 dz und im Werte 
von 271000 RM. über die Grenzen, davon 626 dz 
nach Großbritannien. Die Ziffer bedeutet gegen- 
über dem Vormonat ein Mehr von 700 dz bzw. 
67 000 RM. — Dagegen fiel der Export in der Waren— 
gruppen „Pappen aller Art“. Die Statistik meldet 
die Ausfuhr von 3922 dz, während im Oktober 5381 
Doppelzentner Pappen dieser Warengattung ins 
Ausland gingen. Großbritannien nahm im Novem- 
ber 1569 dz ab; von dem Export der ersten elf Mo- 
nate in Höhe von 60787 dz (i. V. 52 882 dz) ent- 
fallen auf Großbritannien 21895 dz. — Die Ausfuhr 
von Buntpapier beträgt 17577 dz. Die Steigung 
im Vormonat (18365 dz) konnte also nicht voll 
aufrecht erhalten werden. Wertmäßig stellt sich der 
Export im November auf 1680000 RM. (Oktober 
1735000 RM.): 4561 dz gingen nach Argentinien, 
Die Ausfuhrergebnisse der ersten elf Monate der 
Jahre 1925 und 1026 differieren um etwa 8000 dz 
zugunsten 1025. Eine verhältnismäßig bedeutende 
Steigerung erfuhr der Export von Kartonpapier, das 
im Gewicht von 13885 dz und im Werte von 789 000 
Reichsmark ins Ausland abgesetzt werden konnte. 
Großbritannien nahm 5511 dz. Holland 1514 dz Kar- 
tonpapier ab. Dem Vormonat gegenüber ist eine 
Mehrausfuhr von über 3000 dz festzustellen. — An Alt- 
und Einstampfpapier wurden 36 50 dz (326 000 RM.) 
ausgeführt, davon 6275 dz nach Elsaß-Lothringen. 
Der Oktober hatte 27906 dz erbracht. Zum Schlusse 
eine Reihe weiterer bemerkenswerter Ausfuhrposten 
in tabellarischer Uebersicht: 

Nov. 1920 Okt. 1926 


Zeichen- und Zeichenkartonpapier 1167 dz 1229 dz 


Löschpapier —ͤ wp 1103 dz 784 dz 
Pergamentpapier .. 4578 dz 4227 dz 
Hartpapier · —— * V. 1863 dz 2222 dz 
Schreibhefte u. Preis verzeichnisse 5086 dz 3234 dz 
Bücher einschließlich Gebetbücher 6758 dz 6882 dz 
Besuchs- und Wunschkarten .. 3322 dz 370% dz 
Tapeten nn. Bons dz 5717 dz 
Gelatine-, Paus- und Blaupapier . 1311 dz 1574 dz 
Tüten, Beutel, Säcke . . . . . 1547 dz 1818 dz 
Briefumschläge . . ...2.2.2...1700 dz 2106 dz 
Musiknoten re. 11020 dz 1100 dz 
Geschäftsbücher und Alben. 898 dz 1118 dz 
MI. 


Aufstellung 
über die im Jahre 1926 ausgestellten Diplome 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
(Die Zahl nennt die Dienstjahre.) 
Aktienpapierfabrik Regensburg, Alling. 
Schwindl. Josef, Papiermaschinenführer (23 J.). 
Dürr, Johann. Kalanderführer (23 J.). 
Beer, Alois, Packer (25 J.). 
A. Bagel, A.-G.. Ratingen. 
Frohnhoff, Maria, Sortiererin (23 J.). 
Berger & Dittrich, Papier- & Kartonfabriken 
Pe ters dorf. i 
Schreiber, Heinrich, Platzmeister (23 J.). 
Bremer Papier- und Wellpappenfabrik A.-G. 
Lübbecke. ' 
Sielermann, Friedrich. Vorarbeiter (2s J.). 
Cröllwitzer Aktien-Panierfabrik, Halle-Cröllwitz 
Büsching. Louis, Fabrikarbeiter (30 J.), ` 
Stroich, Paul, Schmied (30 J.). 


u u E T T Y E ee a nn ul nm nm UT nr 


80 DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 5, 1927 


Kotsch, Franz, Fabrikarbeiter (40 J.). 
Henze, Carl, Fabrikarbeiter (25 J.). 
l.osse, Albert, Fabrikarbeiter (25 J.). 
Burre, Friedrich, Wächter (30 J.). 
ITenze, Otto, Fabrikarbeiter (30 J.). 
Kotsch, Hermann, Wächter (50 J.). 
Carl Eichhorn, Papierfabriken, Jülich. 
Koslar, Wilhelm, Maurermeister (30 J.). 
Elberfelder Papierfabrik A.-G., Elberfeld. 
Salize, Philipp, Versandarbeiter (29 J.). 
Stahlschmidt, Wilhelm, Packer (29 J.). 
Jaeger, Wilhelm, Klebmaschinenführer (27 J.). 
Jenneweit, Johann, Magazinarbeiter (20 J.). 
Hartmann, Walter. Planschneider (26 J.). 
Gurbat, Wilhelm, Stoffmüller (20 J.). 
Loth, Max, Schlosser (23 J.). 
Hartmann, Max, Planschneider (25 J.). 
M. Ellern, Papierfabrik, Forchheim. 
Kalbfleisch, Konrad, Schreiner (23 J.). 
Krämer. Sebastian, Maschinist (25 J.). 
M. Ellern, Papierfabrik, Stadtsteinach. 
Häßler, Johann, Hilfsarbeiter (15 J.). 
Friedr. Erfurt, Papierfabrik, Straupitz. 
Brosselt, Paul. Saalmeister (25 J.). 
Friedrich Erfurt & Sohn, G. m. b. H., Papierfabrik, 
Beyenburg. 

Petig, Hermann, Holländermüller (23 J.). 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn, Weißenborn. 
Schmieder, Bruno, Holländermüller (20 .). 
Götze, Frieda, Papiersaalarbeiterin (20 J.). 
Krebs, Karl, Querschneiderführer (20 .). 

Köhler, Max, Maurer (20 J.). 
Klinke, Willy, Satiniermeister (20 J.). 
Helbig, Thekla, Klebhausarbeiterin (20 J.). 
Heller, Oskar. Hofarbeiter (20 J.). 
Julius Glatz, Papierfabriken. Neidenfels. 
Bassemir, Georg, Portier (25 J.). 
Roth, Jakob. Meister (23 J.). 
Kaiser, Jakob, Roller (23 ].). 
Neubert, Franz, Roller (25 J.). 
Michel, Jakob, Iladernschneider (23 J.). 
Grimlinghauser Pappenfabrik Klein & Comp., Grim- 
linghausen. 
Stickel, Matthias, Fuhrmann (1o J.). 
Scheurenberg, Jakob, Papiermaschinenführer 
(10 J.). 

Offer. Heinrich, Papiermaschinenführer (10 J.). 
Scheurenberg, Wilhelm, Hausmann (23 J.). 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau, vorm. 

Gebr. Woge, Alfeld. 
Müller, Ernst. Papierschneider (50 J). 
Hirschberger Papierfabrik G. m. b. H., Hirschberg. 
Schubert, Paul. Saalmeister (40 J.). 
Wiesner. August, Schlossermeister (30 J). 
Gebr. Hoffsümmer G. m, b. H., Düren. 
Berger. Emanuel, Papierschneider (23 J.). 
Heinrich Arthur Hoesch, Feinpapierfabrik, Düren. 
Brings. Jakob, Schreinermeister (32 ].. 
Schloemer, Johann, Lumpenschneider (52 J.). 
Schloemer, Karl, Lumpenmüller (50 J.). 
eidbüchel. Christian, Fabrikschreiner (30 J.). 
Hugo Hoesch, Papierfabrik, Königstein. 
Apelt, Oswald. Buchhalter (42 J.). 
Damm, Albin, Bleicher (35 J.). 
lüssel, Carl. Papierschneider (40 J.). 
Gelfert, Wilhelm, Papierroller (36 J.). 
Gierth, Gustav, Papiermaschinenführer (38 J). 
Gritzner, Gustav, Werkführer (40 J.). 
Hartmann, August, Schleiferciarbeiter (40 J.). 
Johne, Wilhelm, Packer (35 J.). 
Jänicke, Emil, Hadernsaalmeister (41 J.). 
Kimpfel, Hermann, Lagerverwalter (35 J.). 
Nnauthe, Gustav, Packer (37 J.). 
Michaelis, Friedrich, Pförtner (38 J.). 
Michel, August, Oberwerkführer (37 J.). 
Simgen, Max, Vorarbeiter (45 J.). 
Strohbach, Emil, l'npiermaschinenführer (40 J.). 


Wiesner, Robert, Werkführer (43 J.). 
Zschaler, Gustav, Packer (37 J.). 
Claus, Max, Expedient (20 J.). | 
Gerisch, Richard, Leiter der Musterabtlg. (20 J). 
Fröde, Pauline, l.umpensortiererin (28 J.). 
Gräfe, Max, Heizer (26 J.). 
Güttler, Max, Querschneiderführer (27 J.). 
Hübner, Hermann, Schleifereiarbeiter (28 J.). 
Johne. Bruno, Werkführer (20 J.). 
Jänicke, Martha, Lumpensortiererin (23 J.). 
Köhler, Alfred, Papiermaschinenführer (26 
Kowalzek. Eduard, Papierroller (28 J.). 
Krause, Oskar, Buchhalter (20 J.). 
Kunerth, Josef, Dreher (26 J.). | 
Mildner, Adolf, Ausschußfahrer (27 J.. 
Köhler, Anna, Mustermacherin (26 J.). 
Minks, Josef, Maschinist (28 J.). 
Mitreiter, Ernst. I. Schlosser (28 J.). 
Paust, Emil, Chloransetzer (27 J.). 
Schatter, Paul, Prokurist (27 J.). 
Schwadtke, Bruno, Fabrikschmied (27 J.). 
Schüller. Richard. Kutscher (20 J.). 
Socha, Ernst. Schmierer (28 J.). 
Strohbach, Herm., Querschneiderführer (25 J.). 
Tröster, Eduard, Fabriksattler (7 J.). 
Wagner, Richard. Rollenpacker (25 J.). 
Wobst, Gustav, Querschneiderführer (28 J.). 
Jaschke. Adalbert. Kalanderführer (28 J.). 
Jagenberg & Cie., Solinger Papierfabrik, Solingen. 
Meurer, Jakob. Hofarbeiter (25 J.). 
Schmidt. Joachim, Schreiner (25 J.). l 
Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebstein. 
Schlorke, Hermann, Maäschinenführer (50 J.). 
Loke, Bernhard, Wasserschleifer (25 J.). 
Löwel, Theodor, Pappmaschinenführer (50 J:): 
Roßberg, Emil, Querschneidergehilfe (25 J.). 
Schmidt, Josef, Hofarbeiter (25 J.). 
Zimmer, Richard. Hofarbeiter (25 J.). 
Hartwig, Oskar, Holländermüller (25 J.). 
Nläber, Otto. Kranführer (25 J.. 
Günther, Robert, Heizer (25 J.). 
Th. D. Lovis Söhne, Akt.-Ges., Papier- und Pappen- 
fabrik, Heiligenstadt. 
Winkler, Johann, Schleifer (23 J.). 
Nußbaum. Eduard. Holländermüller (25 J) 
Nheinländer, Heinrich, Papiermaschinengehtlic 
(23 J.). 
Marggraff & Engel, G. m, b. H., Wolfswinkel. 
l.orz, Martha, Altpapiersortiererin (25 J.). 
Maschinenpapierfabrik Thalham Max Bacharach, 
Thalham. 
Faulhaber, Auton, Fabrikarbeiter (30 J.). 
Nasberger. Josef. Werkmeister (30 J.). 
Merz, Eugen, Werkmeister (25 J.). 
Jander, Robert, Saalmeister (29 J.). 
Kretzschmar, Karl, Maschinenführer (20 J.). 
Schönauer, Georg, Holländermüller (27 J.). 
Stadler, Josef, Packer und Querschneiderführer 
(25 J.). 
Kretschmer, Julius, Maschinenmeister (15 J.). 
Randi, Johann, Maschinenführer (13 J.). 
Bauer, Johann, Verlader (10 J.). , 
Buchner, Andreas, Kalander- und Querschneider— 
führer (ıı J.). 
Berger, Johann, Holzschleifer (17 J.). 
Greiner, Johann, Holzschleifer (18 J.). 
Haas, Michael, Holländermüller (11 J.). 
Jobst, Xaver, Holzschleiter (17 J.). 
l.ausser, Rupert, Maschinengchilfe (13 J.). 
Kiesenberger, Bartholomäus, Fabrikarbeiter 
(20 J.). 
Wankerl, Karl, Holländermüller (13 J.). 
Wankerl, Johann, Packer (12 J.). 
Wimmer, Franz, Fabrikarbeiter (10 J.). 
zuchner, Emilie. Papiersortiererin (22 J 
Wankerl, Rosa, Papiersortiererin (14 J.). 
(Fortsetzung folgt.) 


J.). 
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Die Werke der 


Abt. Filztücher und Metalltücher für die Papierfabrikation 


vormals A. Volpini & Söhne. 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


für alle Zwecke dor Papior-, Pappen-, Holzstoff-Cellulose und 
verwandten Industrien. 


a eee Spezlalltäten „ MI SMI 


Palaei-Manchon „ADOF" Kombination von Filz und Gewebe / Rotationsdruck-Naßfilze 
leder Breite ' Feinpapierfilze für die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylinder- 
maschinen von unerreichter Laufdauer / Markierobertücher und Markiersteigfilze / Siebe 
aus erstklassigen Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier / Extra 

== starke geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. === 


| 
' Die modernsten 
Aktuch- u. Metalltuchfabriken! 
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Preisnotierungen deriaufenden Woche 


— — —— —— —ä—ä— 


Altpapier, OGroßhandels- Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 
je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig 
ab 11. Dezember bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in Waggon- 

mengen etwa 10-15% höher. 


weiße holzfreie Späne. FRE RR eg 22.— bis 25.— 
weiße holzhaltige Späne. ff . 7. — bis 9.50 
Akten, rein weiggggg RR . . . 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, originallllcccc l. 7.— bis 8.— 
gebündelte Tageszeitungen . 5.— bis 6.— 
Bücher und Zeiischrifte nn 4.— bis 5.— 
Ledetrpappen- Abfälle e . . . . 5.50 bis 6.50 
Holzpappen-Ab fälle V 7.— bis 8. — 
Kartonnagen- Abfälle VVV 3.50 bis 4.— 
gemischte Abfälle FP . . . . 3.— dis 3.50 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 22. Januar 1927 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß 1........ 76.— b. 81.— - Weiß Leinen II.. . 42.— b. 44.— 
Alt weigh l. . 40.— b. 45.— Grau Leinen. 30.— b. 35.— 
Altweiß III. . . 30.— b. 34.— Kragen und Man- 
Altweiß III. . . 19.— b. 21.— schetten ....... 41.— b. 40. — 
Altweiß IV...... . 15.— b. 17.— Jule 5 7. — b. 9.— 
Hell Kattun ...... 20.— b. 22.— Bunte Putzlappen. 34.— b. 36. — 
Mittel Kattun..... 13.— b. 14.— „ Weiße Putzlappen 60. — b. 65.— 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila— 
Schrenz ........ 10.— b. 12.— tau. . 22.— b. 26. — 
Rot u. blau Kattun 13.50 b. 15.50 Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 11.50 b. 13.50 sSionstauu 18.— b. 10. — 
Weiß Leinen I.. . . 48.— b. 53.— Manila Netze, hell 9.— b. 12.— 


Papierholz. Richtpreise vom 22. Januar 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm ın RM: 
Süddeutschland I. Kl. 16--18.50 II. Kl. 13.50 — 15.50 III. KI. 11—12.50 
Preußen I. Kl. (über 14 cm)...I11—16 ll. Kl. (7 bis 14 cm)... 10—14 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation ohne deutschen Ein- 


gangszoll): Oderberg Seereneeren 113.— bis 108.— Kc. 
Tetschen-BOden bach 140.— bis 145.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 150.— bis 155.— Kc. 


Polen, frei polnisch-deutscher Orenze. .... $ 3.25 bis 3.50 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 26. Januar 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


(ballen drahtgepr. Roggenstroh ........... eu e... 1.20 bis 1.60 
8 = Haflefistroͤ yy LUS bis 1.35 
= j Gerstenstroh...... ER een 1.05 Dis: 1.35 
5 15 Weizenstroůnnnnn . Z 1.05 bis 1.45 
Roggenlangs tro e . .. 1.70 bis 2.— 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh.......:.-. . . 1.20 bis 1.55 
el ĩᷣͤ v ĩ 8 EN e.s... 2.05 bis 2.30 


Zeilstoft Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl. . . 25.— la bleichfähig . . . 29.75 

Ib ungebl .. 20.50 Pr Sekunda gebl..... a 1 
la normal. . 27.50 la gebleicht......35.50 J 10% kx 
Nordische Zellstoffe. Bericht vom 22. Januar 1027 RM 100 kg. 


Trockengehalt 88:100, cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 
feste Natron-(Kraft-)Cellulose ..ssssose saoroseaesee 24.— bis 26.— 


bleichfähige Natron-Cellulose ..... ee ö ̃. . 27.— bis 28.— 
hochgebleichte Natron-Cellulopok ns . 34.— bis 35.— 


Hoizschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff-Pabri- 
kanten E. V.: 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) luftt rocken gedacht ab Schleifer- 

station von Mitte Mai ab bis Ende 1920. 7. — RM. 100 kg 


Leim und \ Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-O., 
Chemikalien | Hamburg 11 vom 22. Januar, RM 100 kg: 


81.75 Kaliumbichromat....... 79.50 
108.— Kalialaun in Stücken. 
do. Kristallinehl. . . 


Knochenleim in Perlen . 
Lederleim 
Aetzkali 88,92 % 


. e s ù o ù o a 


. . 56,20;60.10 17.— 


Aetznatron 125 ..... 28.— Natronwasserglas 38,40 % 10.50 
Antichlor krise. 18.— Oxalsäure 98 lo). 56.— 
Bleiglätte, rein . . 82.— Pottasche 908 % . . 49. 60,53. 60 
Bleiweiß pulp“... 80.— Salzsäure . TETEE 9 3.75 
Chiorbarium krist. 98 100% 17.— Schwefelnatrium 6162 % 18.50 
Chlorkalk (110/1150). . 
í | ô . 62.— a calc. 909888 13.50 
Formaldehyd 30% .... Tonerde, schwefels., 14/15 10.75 

do. 40 % qwü(. . . 84. — do. do. 17:18 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 7.50 Zinkweiß, Rotsiegel.... 78.— 


Dextrin und 
Kartoffel- 
stärkemehl | 


Dextrin superior 64.— prima . . 63.— 


j hochfeine Spezialmarken .. 
Kartoffelstärkemehl superior 
| prima FFC 


Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 
stärkeindustrien E. V. vom 14. Januar 1927, 
100 Kg RM: 


lösliche Stärke 57.— 


50.— bis 51.— 
48.50 bis 49.75 
47.— bis 48.— 


— — — — — — 
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Notierungen der Firma E. N. Becker, 
Hamburg 1 vom 20. Januar 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaifin 50 52° 100 kg $ 12.75 bis 13.— 
150 weiß. amerik. Par.-Schuppen 50.52? 100 kg S 11.75 bis 12.— 
Š weiß. poln. Tafelparaffin 50 529... 100 kg 8 12.— 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54'56° 100 kg 3 23.25. 58 60° 10 kg S 24.75 
Ozokerit 58 600 100 kg S 27.75, weiß 54 56° 100 kg 8 24.25 
Bienenwachs: sh 179/— bis 205/— p. cut. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 91/— p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 150/ — p. cwt., Courantgrau sh 145 — 
p. cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—. Montanwachs 10) kg RM 55. — 
Holzöl: £ 78.— bis 70.— p.engl.ton 
Harz: franz. 100 kg $ 11.25 bis 11.50, amerik. 100 kg 8 12.— bis 12.75 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G.L.(iaiser, Hambg. 30. v. 15. Jan. 27, 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 41,00. 


Wachs, Holzöl, Harz. 


Cassin. Bericht der Fa. Lehmann & Voß, Hamburg 1, v. 18. Dezemb. 
U. S. A.: £ 57— 61. Frankreich: Frcs. 875.— 


öl. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg II. v. 18. Dez. 19200 
je 100 kg Neinge wicht RM: 

Amerik. u. russ. Maschinenöl-Raffünate: Vısc.3—4b 50 M. 33.— b. 34.5. 
Visc. ca. 5 b 50 M. 35.—. Visc. 6% 7 b 50 M. 30.— b. 47.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt, 250 2900 C. ..... . — b. 42.— 
Heißdampf-Zylinderöl, amerik. Flpkt. 300310 ͥi.. 44.— b. 50.— 

Flpkt. üb. 310% C. M. 54. — b. 05. —; cons. Maschinenfett 37.— b. 42.— 
Treiböl (Gasöl)‘ in Kesselwagen bei Stellung eines Zollvergünst- 
gungsscheines 14.50 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. qm RM Í. d. am 
oo ( 12.20 901000. 10.50 
V . 13.60. 1011100 . . 15.— 
8 ee ie she 1 r / 20. 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert .......- 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

50 bis 60/180 ........ 18.50 66 bis 70210. 21.50 
ol „ 65/1995 . . 19.50 I 21.50 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
vom 30, November 1920 an in RM je kg: 


Trockenfilze aus Baumnoll nun 44 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per um. 


Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüb. os 


Strohpapiererzeugung 2.2 U.. 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßiilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßiilze aller Pressen, 
einschließt. sämtlicher groben Sıebfilze für die Papiermaschine, 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15.51 
Feine Nabfilze, d.h. solche aus B- und B. C-Wollen, im Gewichte 

von 500 g per um und darüber, sowie alle zugehörigen Fılze 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit 18.50 
Hochieine Pilze einschließlich aller Fılze unter 500 g per qm 22.6 
Glatte Obertüchhee-ur i „ e 22.00 
Ocrippte und gemusterte Obertüchhee ese „„ X. a 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages 

Stopfgaurn für Trocken file e 75 
Stopfgarn für NaBHI-C/ß 7 i i 10.— 
CCC e e e 5.— 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm X nachstehender 


Wertzahl !) vom 21. Januar 1927 Wertzahl 
Unter o mm 

o mm Dicke und meh 
Nah gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.04 1.10 
% „ 1 reine Grubengerbung .. 1.24 1.25 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung...... .. 0.93 0.98 


gemischte Gerbung 0.90 1.02 


” ” ” 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung)- Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5% Aufschlag- 
Sonderriemen wenigstens 10% Aufschlag. 


Altmetall Finkaufspreise nach dem Marktbericht vom 22, Januar 

der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin SO 10, le 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 100 kg 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4.— 


Altkupfer 104.— bis 100. neue Zinkabfälle 51.— bis 33.— 
Altrotguß is 92. Altweichblei.... 43.— bis 44.— 
Messingspäne... 72.— bis . 

Aluminiumblech— 


Gußmessing . . .. 75. 8 170.— 
Messingblechabf. 90.— bis 92 abfalle 98,99% 168. — bis 995 
Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 


Alt zink 40.— bis 


2 5 2 „ „46 „43 


111414] 


Heft 5, 1927 DER PAPIER-FABRIKANT 83 


mar 7 NN IT RAND IHN Mee 
RN I W 00 IM i E re N Ih WA WM 


\ WWI e | NIN A REIT) 
ALAND K AI eth. 
Mean i 
La I) ' 10 \ 


MARKT- BERICHTE 


Berlin. 


Die Marktlage verharrt andauernd in fester 
Hateg, Die Fabriken sind überwiegend genügend 
be chaitgt und der täglichen Sorge um die Be- 
chaiticunt enthoben.. Das Ortsgeschäft ist nicht 
trade lebhaft. aber es bleibt in Gang, die Zeit der 
genannten Saison ist noch nicht erreicht. Aber 
eic Abnehmer sind sich jetzt ziemlich allgemein 
tenut, daB es in dem bisherigen Schlendrian bei 
Ikckung des Bedarfs nicht weitergehen kann und 
sarten nicht mehr bis zum letzten Augenblick. Die 
/sversicht, dab die Geschäftslage günstiger gewor- 
de ist und daß der Bedarf stärker auftritt, wird an- 
kannt. Wenn noch immer mehr Zurückhaltung 
cubt wird. als sonst in Zeiten normalen Bedarfs, 
eeschicht es hauptsächlich mit Rücksicht auf die 
Vin ungen. Hier haben sich die Verhältnisse bereits 
„ert, wenn auch vieles noch zu wünschen übrig 
ht Aber auch hier ist die Lage hoffnungsvoller 
orden. Die Herabsetzung des Zinsfußes der 
Rochsbank ist ein zweifelloses Zeichen für die Er- 
sichterung des Geldmarktes. Die anderen Banken 
sen diesem Beispiel und ermäßigen die Bedingun— 
„ für Diskontierungen. Das Privatkapital, das bei 
then Zinsfuß nur allererste Gelegenheiten für seine 
\alssen suchte, mub jetzt weniger exklusiv sein 
vd den Kreis der lohnenden Zinszahler erweitern. 
nec Bewegung vollzieht sich nicht in Tagen und 
chen, aber sie wirkt sich aus und bringt eine gce- 
“is Ertspannung, Tine gewisse Zunahme zeigen 
ich die Exportmöglichkeiten. Wichtige Ausfuhr- 
ader haben auf dem Weltmarkt die deutsche Aus- 
"hr verdrängt. Mit der Zunahme des heimischen 
Pelaris, vor allem aber durch die langsame Besse- 
eure ihrer Währungen, haben sie diesen Preisdruck 
richt mehr aufrecht erhalten können. Fs hat sich 
ch hier erwiesen, daß billige Versorgung des Aus- 


Börsenbericht. 


Fachleute 
unter sich. 


Auf der vorjährigen Jahres- 
Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Ingenieure fand 
vor einem Gremium erster 
Fachleute eine eingehende 
Aussprache über rostsichere 
Stähle statt. Es ergab sich 
dabei die Tatsache, daß die 
Frage der Rostsicherheit und 
Säurebeständigkeit bisher am 
besten durch eine Material 
marke gelöst worden ist, die 
wir als rostsicheres Material 
unseren Geschäftsfreunden zu 
liefern pflegen. Dieses Material 
hat die weitere Eigenschaft, 
daß es ungewöhnlich hohe 
Festigkeit mitaußerordentlich. 
Zähigkeit verbindet. Deshalb 


ist es in besonderem Maße für 


Holländermesser 


lur dic Feinpapierſabrikation 


Bezeichnung der 
Akuen- Oesellschalt 


vom vom pecıgnel, haupts ichlich dor 1 


Iid- 
SS Kurs Kurs 
Kapital 
a 18.Januar | 25.Januar 


vo besonders hohe Ansprüche 


ın der Mahlaı beit, pr ‚lie Saure 


EEE / O E A LIRA EATR / /c c c CELL TREE SETTING ER . EEE ERTEILEN I = 
z 2 75 ar u 


1. U für . . . | 18 31,50 29,25 beständigkeit, lande Halbar 
Ace- Oo) 2.5 86.00 | 86,50 a ee | 
— Pa en 2 A 4 240,00 249,75 keit und geringe Abnultzun; 
Asctafeabg. Bontp. M. . — 169,00 165,00 estellt werden 
Aschallendg. Papierſd. ) | 14,4 191 9 186.00 i 
Cheas. Papierfb. Einsiedel È , En — 24.00 24,00 nen e ener El 
Ciroo Najork °), . 1.002 | 130.00 | 112.00 dennen Horatins 
Cröiwzer Papiertb.®) . .... | 1,35 139,00 I 137,25 
— 1 VV 148 / 143,00 
wier ... — 66,50 65.00 
fetale. s 204.7 | 195.00 Klingelnberg 
Panweriabrik Hegge 32. . | — 95,00 86.00 Et 
dessaer Papierfb.*) D. 8 1,4 59,00 54,50 
Karte. Oroß-Särchen . . . | | 1.08 — — 
Lostheimer Caller . . . 0.96 — 138.00 Anfrage än 
lan Pap. D ON 85,00 wi | $ 
e e ec x = W. Ferd. Klingelnberg Sohne hi 
f. Xen’) L EN — 159,00 152,00 Zentrale Remscl 8 
Miaches-Dachan ) M. — 110,00 | 107.00 ` 
\urrowzellstof u. Pas kerari S5 173,00 172.75 A 
Perger at- Pw. ö) — 129.75 | 230,00 l 
A mensae —— . f 182 110,00 105,00 \ f un 
e ee 6618 330,00 305,00 e 
A „ 63,50 = r N 
Aalen Cellulose). . . 32 149.50 145.00 H 
Soniun’sche Cellsloselabrik. ` I - — — | 
Setter Pap. 8. 8.1.2 59.50 56.00 | 
oa Papierfb. M ee: E 92,00 95,00 
ve Paver. . sak = 85.25 83.25 
vier Papiertb.®) ... . 4.8 134,00 137,00 
eea. Bautzner®)........1 315 122,50 90.00 
paan. Strobstoð 00 — 317.00 327.00 
b e 117.80 123.00 
a eren t.. oa s o 2 143,00 161,00 
d. Wo) . . ꝗ⁊:ß— '—ę 27.5 269,50 263,25 


A Unstellang d des Kapitals in Goldmark d 
urchgelührt. 
Tanberter Börse L-Leipziger Börse M- Münchner Börse 3 Au 
tzer Börse  D-Dresdner Börse  H-Hamburger Börse a e e 


— —— — — ——2— o. — K . a a a O 
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landes auf Grund geschwächter Währung aus den 
Taschen der Erzeuger bezahlt werden muß. In 
Deutschland ist uns diese Erkenntnis schon vor drei 
Jahren gekommen, aber leider auch erst, nachdem 
der größte Teil des Volksvermögens verloren war. 
Hier bahnt sich also auch eine Gesundung an und 
wenn es sich auch vorerst nur um kleine Einzel- 
heiten handelt, so summieren sich diese doch zu 
einer größeren Zahl, die in Rechnung gestellt werden 
darf. Daraus resultieren auch mancherlei Vor- 
kehrungen, die für einen erweiterten Absatz vor- 
bereitet werden. Es wird wieder mehr für Reklame 
aufgewendet, als beispielsweise vor einem Jahr. Man 
sagt nicht mehr, das wäre herausgeworfenes Geld, 
sondern man hofft zuversichtlich auf einen Erfolg. 
Auch hält man wieder mehr von der Reisetätigkeit, 
weil sich herausgestellt hat, daß es wieder nötig und 
nicht ganz unlohnend ist, den Verkehr mit der 
Kundschaft enger zu knüpfen. Es sprechen mancher- 
lei Anzeichen für weitere Ausgestaltung des Ge- 
schäfts, so daB das Vertrauen für die nächste Zu- 
kunft gerechtfertigt erscheint. tr. 


Rheinland-Westfalen und Nordwestdeutschland. 


Die Geschäftslage der Papierindustrie in Rhein- 
land und Westfalen sowie in ganz Norddeutschland 
hat sich seit Beginn des Oktober 1926 allmählich be- 
festigen können, und auch im neuen Jahre ist die 
Stimmung durchaus zuversichtlich geblieben, Auch 
die Rundfrage bei der Papierherstellung, die seitens 
der Industrie- und Handelskammer in Düsseldorf 
veranstaltet worden ist, hat ergeben, daß die Besse- 
rung in der Papierindustrie angehalten hat. Die 
Buch- und Akzidenzdruckereien sind ausreichend, 
die Steindruckereien zufriedenstellend beschäftigt. 
die Industrie ist wieder mit größerem Bedarf im 
Markte, und auch die Geschäftsbücherfabriken, die 


sehr lange dem Markte ferngeblieben waren, greifen 
wieder lebhafter ein, so daß man wohl sagen darf, 
daß die Papier weiterverarbeitende Industrie wieder 
besser als seit langer Zeit beschäftigt ist. Auch der 
Papiergroßhandel ist aus der lange Zeit hindurch be- 
obachteten Zurückhaltung herausgetreten und eigent- 
lich dauernd im Markte, um die infolge der Geld- 
knappheit eigentlich dauernd niedrig gehaltenen 
Lager, die durch die starke Inanspruchnahme des 
Weihnachts- und Neujahrsbedarfs schnell geräumt 
worden waren, nach und nach wieder aufzufüllen. 
Dies ist auch aus dem Grunde nur allmählich mög- 
lich, weil die verschiedenen Papierfabriken auch 
durch Auslandsaufträge stärker als sonst um diese 
Zeit in Anspruch genommen sind und daher längere 
Lieferfristen zur Bedingung machen; in vielen Fällen 
mußten die Lieferfristen auf sechs bis acht Wochen 
erweitert werden. Aber gerade dieser Umstand hat 
wesentlich mit dazu beigetragen, die Preise für alle 
Sorten Papier zu erhöhen, um so endlich die Steige- 
rung der Rohstoffe in den Gestehungskosten auch 
ım Fertigerzeugnis zum Ausdruck zu bringen. Dabei 
ist nun bemerkenswert, daß gerade in letzter Zeit 
die besseren Papiere mit höherem Cellulosegehalt 
lebhafter gefragt werden und auch ihren Preisstand 
wesentlich gegen die gewöhnlichen holzhaltigen 
maschinenglatten Papiere verbessern konnten, deren 
Preise in letzter Zeit wieder ziemlich heftig um- 
stritten sind. Der Grund hierfür dürfte in der 
Hauptsache darin liegen, daß das Angebot in Holz- 
schliff seit etwa vier Wochen sehr umfassend und 
dringlich geworden ist, was ohne Frage mit den aus- 
giebigen Niederschlägen in ganz Nordwestdeutsch- 
land und in der Rheingegend zusammenhängt. Hier- 
durch ist das Betriebswasser für die zahlreichen 
Handelsschleifereien derart günstig geworden, daß 
sie alle fast uneingeschränkt mit höchster Aus- 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalverireter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Al b. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 


STEINMAYER-SIEBE | 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 
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nutzung ihrer Turbinenkraft arbeiten können. Viel- 
isch war es den Handelsschleifern auch möglich, sich 
gunstiger als im Vorjahre mit Schleifholz ein- 
zudecken, was sie veranlaßte, sich noch energischer 
der Holzstofferzeugung zu widmen. Die Lager- 
bestände wuchsen nun schnell an, das darin an- 
eciegte Geld mußte wieder flüssig werden, und 
wenn die sehr bedeutend gesteigerte Erzeugung 
micht zu den Vereinsrichtpreisen unterzubringen 
Kat, so wurden auch Konzessionen gemacht, und 
dieser Druck auf die Preise für Hlolzstoff wirkte 
ach chr bald auch auf dem Markte der billigen 
bolrhaltigen maschinenglatten Papiere aus, zumal 
anch hierin in allerneuester Zeit das Exportgeschäft 
zu einer gewissen Beruhigung gekommen ist, die 
fast einem Stillstand gleichkommt, denn der Zufluß 
neuer Aufträge seitens des Auslandes ist gering und 
die Preise auf dem Weltmarkt stehen unter scharfem 
Druck besonders durch die finnländischen Zeitungs- 
druckpapierfabriken. Immerhin kann gesagt wer— 
den. daß die Beschäftigung auch in billigen holz- 
haltigen Papieren noch zufriedenstellend und für 
langere Zeit ausreichend ist, obwohl die Klagen sich 
haufen. daß insbesondere die Aufträge für billigere 
Papiere für den Industriebedarf langsam zurück- 
schen. Der Export in diesen Papieren ist in letzter 
Zeit schwieriger, und auch der Exporthandel be- 
achtet, daß die Aufträge anfangen, in stärkerem 
Mabe zurückzugchen. Auch das Packpapiergeschäft 
bt etwas ruhiger geworden, soweit der Export in 
betracht kommt. die Preise konnten sich jedoch 
uf behaupten. Die Lage für alle Feinpapiere 
nat ~ich weiterhin verschlechtert. Insbesondere 
le bis auf Besonderheiten nur zu 
es an gerade die Selbstkosten 
1 or ertse at seitens des E.xportgroß- 

c> tortgesetzt Nachfrage nach feinen Post- und 


a — — — 


— nme ER 


Kanzleipapieren, nach Banknoten- und Wertzeichen- 
papieren, besonders nach Normalpapieren ı—4b, 
Zeichenpapieren und besonders Hartpostpapieren 
mit und ohne Weisserzeichen, nach durchsichtigen 
Entwurfzeichen- und Lichtpauspapieren, aber die 
allermeisten Angebote führen fast immer zu Gegen- 
geboten, denen aber eine Auftragserteilung nicht 
folgt, angeblich, weil die deutschen Preise noch zu 
hoch liegen. Einige größere Geschäfte kamen in 
Offsetdruck- und Kartonpapieren, letztere zu 350 g/qm 
schwer, für englische Rechnung zustande, und hier 
waren die Preise wohl auch nur um deswillen aus- 
kömmlich, weil mit ganz kurzer Frist geliefert wer- 
den mußte. Ganz auffällig ist noch immer das Ver- 
sagen des Bedarfs in allen Sorten Pappe. Hier macht 
sich der geringe Fingang von E.xportaufträgen be- 
sonders fühlbar. Ganz besonders unerfreulich liegen 
die Verhältnisse für Handpappen, die zu einem 
großen Teil jetzt wieder durch zweiseitig kaschierte 
Strohpappen ersetzt werden; allem Anschein nach 
zichen jetzt aber auch die Preise für Strohpappen 
langsam an, nachdem die Nachfrage auf der ganzen 
Linie größer und dringlicher geworden ist. 101. 
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Papierhandel-A.-G., Bremen. Franz Carl Schütte 
ist als Vorstand ausgeschieden. Der Kaufmann Carl 
Robert Harald Rudolf Siegismund ist zum Vorstand 
bestellt. 

München-Dachauer Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft, München. Wie wir hören, wurde der bis- 
herige Vorstand der Papierfabrik Baienfurt bei 
Ravensburg, Hans Rinderknecht, als Generaldirektor 
in den Vorstand der München-Dachauer Papier- 
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fabriken berufen. Fr wird sein Amt voraussichtlich lar, dem Besitzer der Papierfabrik Wiede & Söhne, 
am 1. April übernehmen. An diesem Tage wird der wurde hierbei durch den Bürgermeister eine kunst- 
verdiente bisherige erste Vorstand, Geheimrat Hans volle Ehrenurkunde überreicht. Die Glückwünsche 
Kullen, nach 40 jähriger Dienstzeit in den Ruhestand der Amtshauptmannschaft und des Bezirksverbandes 
treten. Der zweite Vorstand, Kommerzienrat Fried- überbrachte Amtshauptmann Hardraht unter Ueber— 
rich Kaula, wird weiterhin im Amte bleiben. reichung eines IThrendiploms. Fine besondere 
Ehrung wurde Herrn Kommerzienrat Wiede durch 
Anbringung seines Bildes im Sitzungszimmer des 


p E R sS O N A L I E N Gemeindeamtes zuteil. Einige Gesänge des hiesigen 


Männergesangvereins Harmonie umrahmten die ein- 
drucksvolle Feier. 


Papierfabrik Wiede & Söhne. Dem langjährigen Chefredakteur der „Chemiker- 
Aus Anlaß der 30 jährigen Zugehörigkeit des Zeitung“, Herrn Dr. W. Roth. wurde aus Anlaß 
Herrn Kommerzienrat Wiede zum Gemeindever- des 50 jährigen Jubiläums der „Chemiker-Zeitung” 
ordneten-Kollegium in Pauschwitz bei Trebsen die Amtsbezeichnung „Professor“ verliehen. 
(Mulde), fand am 8. Januar eine Festsitzung der Am 23. Januar 1927 blickte Herr Louis 
Gemeindeverordneten statt. Dem um die Entwick- Schinkel, Nürnberg, auf eine 25 jährige Tätig- 
lung der Gemeinde Pauschwitz hochverdienten Jubi- keit als Papierfabrikvertreter zurück. 


Preßluft- und PreßBwasser- 


er. 
Tel.- Adr.: Wachsbecker 
Fernspr.: C3, Centrum 0093/94 
Mönckebergstraße 11 


liefert 


HARZ 
* PARAFFIN | * 


Carnaubawachs 
Stearin 


ständig günstig ab verschiedenen 
inländischen Lägern, auch für 
Export ab Lager Hamburg 
Freihafen 


Mr 


für jeden Druck. jede Leistung, jeden 
Verwendungszweck liefert 


pumpeniabrik „Urach“ 
in Urach, Würffiemberg 


= DAQUA- Anlagen 


4 Lutiheizung, Entnchelung, 
Abwärmeverwertung, Lutibeleuchfiung 


* pneumatische Absang- und 
"75 Transporianlagen von Hadi- und Schal- 
spänen, Papicrablällen, Lumpen eic. 


Geringste Betriebskosten / Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDI 
=! Insfallations-Abilg., Berlin-Lidatenberg 


DAQUA-EntnebelungSanlage für eine Papierfabnk Mam verlange Spezialkatalog PE 102 
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Heinrich Wigger & Co. / Unna i.Westf. 


- Spezialfabrik für Papierholz - Aufbereitungsmaschinen 
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Doppel-Plansortierer mit Rollenlagerung f. Hackschnitzel 


i um | An l 


KLEINE M 


MITTEILUNGEN 


Russische 
Industrieinvestierungen 1927. 


Der russische Plan für Indu- 
Xranvestierungen sicht für 1927 
„„ Mill. Rbl. (1 Rbl. = 2109 
Marko vof, von denen 850 Mill 
uch au die einzelnen Industrie- 
nec entfallen, während 30 Mill. 
nl ale Reserve bestimmt sind. 
"eo assexebene Kapitalinvestie— 
ermoglicht für 1928 schät- 
nch eine Erweiterung der 
PEstmieerzeeung um 10—12‘, 
“ter der Papierindustrie um 
r 8 Per Investierungs- 
ur die Holzindustrie sieht 
„ MiL Kbl. vor. Die Kapital- 
"\etterungen in der Papierindu— 
e bezitiern sich auf 31.3 Mill. 
10 615.7 Mill. Kbl. für die Ruß- 
angeschlossenen Volksrepu- 
. 1.0 Mill. Khl. für Rußland 
„el. ls Mill Rb. für die 
ie und 65.7 Mill. Rbl. für 
WeibruBland - Ruthenien). 1926 
re fur die russischen Papier- 
ken ursprünglich 31.0 Mill. 
kohe bestimmt, doch sind davon 
2 210 Mill. Rbl. ausgenutzt 
ade: Eine konkrete Vorstel- 
von der Ausdehnung der rus- 
„chen Industrialisierung gibt 
c+ nachstehende provisorische — 
x1 weitem nicht vollständige — 
„te der neuen Fabriken, die in 
chaten Jahren erbaut wurden 
d b Wiken artig im Bau be- 
n Ausgeschlossen sind also 
x diejenigen Projekte, die noch 
“at über das Stadium der Pro- 
herung hinaus gediehen sind 
tu Pud = 164 kg). 

. Balachinsker Cellulose-Pa- 


Pierfabrik des Lentrobumtrust“ 


SCHOPPER AUTOMATIK 
Dickenmesser 


Der beste und genaueste Apparat 
zum Messen der Dicke von Papier, 
Pappe, Karton, Preßspan u. s. w. 
Stets gleichmäßiger Tasterdruck, 
daher unbedingt zuverlässige 
Ergebnisse. 
Mühelose Ablesung 
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Lehmann &Voss 
Hamburg ‚Bieberhaus 


3 Hauptvorzüge 


zeichnen meinen Präzisions-Feuchter 
gegenüber jedem Bürstenfeuchter aus: 
1. Anschafflungspreis !', bis ½. 2. Arbeitet ohne Antrieb, da- 
her zuverlässiger. 3. Reparaturen fa 
die teuren Bürsten häufiger 


st ausgeschlossen, während 
erneuert werden müssen. 

Ueber 100 Nachbestellungen, | 
Ferner die langjähr. bewährten Zerstäubungs-Düsen zum Nieder- 
schlagen des Schaumes etc., über 100000 Stück bisher gelicfert. 


Fa. Alexander Jacobs / Köln, Gentersir. 28 


este Referenzen. 


Radkämme 


aus la trockenem 
Weißbuchenholz, nach 
Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. Emil Wurmbach, Uckersdorf 


Holzkammfabrik Dillkreis (Nassau) 


Präzisions-Kugel- u. Rollenlager 
für alle Zwede 


ROHREN ELEVATOREN 
= BLECHE APPARATE 


Svensk Trävaru Tidnine BRANT HOMOGENE 


VERBLEIUNG 
Bp HANNE RUHRWERKE 
Svensk Dappersmasse-⸗Tidaine 
(Schwedische Holz- und Cellulose - Zeitung) 


VENTILE W LOTARBEITEN 
SÄURE-PUMPEN 
Gegründet 1885 V E NTI LATO R E N 
Führendes Organ für die 
gesamte Holz-, Cellulose- und Papierindustrie Skandinaviens 


Erscheint zweimal monatlich 
in Schwedisch und Englisch 
Gutes Anzeigenorgan 
da von jeder Firma in Skandinavien gelesen 


Redaktiou: Kuugsgatan 17, Stockholm, Schweden 
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n Balachina an der Wolga. Bau- 
waun 1025. Fertigstellung 1930. FY 
Lelstunp fähigkeit 3 Mill. Pud — 


nton D. J. Kuhn, Bad Liebenwerda Zr 


Patunespapier, 2.7 Mill. Pud 
Hoizmasse und 150 000 Pud Pack- 


. rommen, Baukosten rund 23 Mill. 
u kube darunter 3.5 Mill. Rubel 
7 ut Arbeiterwohnungen. Beleg- 
4 schaft gm. 

— . Sjasker P'apier-Cellulose— 
ibrik, Baubeginn 1925. Betriebs- 


sichtliche Leistungsfähigkeit 1,5 
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„pier. Die erste Hälfte dieser 
brit wird 1928 in Betrieb ge- (I — Stoffkonsistenz- Regulator, Pat. Trimbey, beseitigt jede 


Gewichtsschwankung! 7 625 geliefert ) 


(I) stogrentrag- Meß- wnd Mischapparat, Pat Trimbey € Tibbitts, 


srhaltet m Pappen-, Karton- und Orurkpapier- Fabriken den 


Holländersaal aus! (90 geliefert ) 


4 — Ununterbrohen arbeitender Auflöse- und Mahl- Holländer 


Pat. Griley € Unkle, ( 1050 geliefert ) 


olfnung Mitte 1028. Voraus- 
(Æ) Faser -Kino Pat Thommel, mikroskopiert automatisch und 


Mohon Pud Zeitungspapier, 1,2 

Min Pud Holzmasse und 
ten Pad Packpapier. Bau- 
„ter 19 Mill. Kbl., darunter für 
ne \rhternohnungen 2.5 Mill. Rbl. 
dus Ercschaft gon. 

3. Kondoposcher Kombinat 
fehen). Baubeginn 1926. Be- 
Mberoftmung 1929. Leistungs- 
urukat 13 MiL Pud Zeitungs- 
“our 12 Mill. Pud Holzmasse. 
Paroten s Mil. Rbl. (ohne 
Tdrascktfische Station). dar- 


En 
K. uter N bl. für Arbeiter- 
æ unden. Belegschaft 230. 

4. Kartonnagenfahrik bei Ba- 
g cba. Baubeginn 1925. Be- 


— chseröffnung 1028. Leistungs- 
Wut wooo Pud Karton. 

De etkesten rund 23 Mill. Rbl. Be- 
sschatt 2330. Carl H. Peters. 
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für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 
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pressen, Kalander- 
walzenpressen usw. 


Presspumpen 


=> mit automatischer Aus- und Einrückung 


Glauchau (Sachsen) 


„Marke Henkel“ 


22 — a e eei a o S zn urn ee u — = 


92 DER PAPIER. FABRIK ANT Heft 5, 1927 


GS.. er 


Diren 2 e e, 


rr. Duren - Rhld 
Jernser Duren 3o0wv so 


CALDO-ISOLIERKAPPEN | 


GES. GES Ci. 


DOPAVODOFOPEOHOLOCOOCOETCONOCOOOOHOOOPOPCOVCOOOCCOLOTCCOSCLLOCOLOGHPPAPOCCCOOCOCCCPOCCCVOOCECINCVOOOCOCNONOOO 


— 
au EC 
\ — 
9 * ~ > p” 
i | ET Sta 
DEN - N De A 
m r * Rn EARP P 
— 2 3 * * u? 7 WER > An 


Chemische Fabrik Dr. Karl Klein $ =. Neu-Isenburg 


EAEIEHERIRRRRFFFERFRFRFRERTFFFFFTPRTTTRTEITIITLTLLTLLLLLLLILELLDILLLLLLLLLLLLLLLELLLLGLLELDELELLLSLERLLLLLLSLGLDLLDELELELEALLDLLLLLLDLLLLLLLLLELDSLLLSELELLDLSELLLSLLLLLLLLLLELELILLLLLDRLLLLLLLLLLLELLLLLIMLELLLLLLELID LLLLLDLLSLISENLLLLRBDLALLEN 
201 


Ks). 


* 
r 


= 

TY, 2 

t 2 

v >- 

£ 2 

7. z : 
s F- 2 

2 
a 

2 


Krause 
Leim 


Keine Leim schwierigkeiten, 
aber größte Ersparnisse! 


Harzleimfabrik 
Dr. Ernst Krause / Leipzig C1 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Das Arbeitsgerichtsgesetz. 
Von Dr. Gerh. Leopold. 
(Fortsetzung.) 


III. Ausschluß der Arbeitsgerichtsbarkeit. 
I. Vorbemerkung. 
. 15 1 Gesetzgebung erschwerte den ver- 
Ben Ausschlub der Arbeitsgerichtsbarkeit in 
Ah cht, den Arbeitnehmer als den wirtschaft- 
De Partner am Individualarbeits- 
= F Angesichts der seit der Staats- 
ee 1918 fast restlos durchgeführten 
on 1 ung der Arbeitsbedingungen gegen- 
. cgelung durch Einzelarbeitsvertrag in der 
„ “nd aber die Befürchtungen gegen 
; oan Zulassung von Schiedsverträgen 
ee J nicht mehr 
en de tatsächliche Uebung in den 
„ der Entscheidung von Streitig 
1 den Tarifverträgen besondere Schieds- 
ob arbeitete bereits stark auf den 
g i der Arbeitsgerichtsbarkeit hin. 
e ik trägt das Arbeitsgerichts- 
e 11 9 in cni es drei Möglichkeiten des 
SWCÿ! Ersatzes der Arbeits- 
„ miatter e Bildung und Tätigwerden 
e en vorsicht, die im folgenden er— 


2. Der Schieds vertrag in Arbeits- 
streitig keiten. 

Es erscheint zweckmäßig, an dieser Stelle zu- 
nächst auf den Unterschied zwischen Schieds- 
vertrag und Schlichtungsvertrag hinzu- 
weisen, da diese häufig miteinander verwechselt 
werden. Im Schlichtungsverfahren werden Streitig— 
keiten über die künftige Gestaltung der das 
Arbeitsverhältnis regelnden Rechtsnormen beigelegt. 
Das Verfahren endigt zwar auch mit einem 
Schiedsspruch, der aber nur die Bedeutung eines un- 
verbindlichen Vergleichsvorschlages an die Parteien 
hat. Im schiedsrichterlichen Verfahren werden da- 
gegen Streitigkeiten über die Anwendun fü ler 
geltenden Rechtsnormen im Einzelfalle erledigt und 
der ergehende Schiedsspruch hat die Bedeutung 
eines Urteils. In den künftigen Tarifverträgen wird 
also genauer als bisher zu sagen sein, ob die zur 
Beilegung von Streitigkeiten vereinbarten Instanzen 
Schlichtungsstellen im Sinne der Schlichtungs- 
verordnung oder Schiedsstellen im Sinne des Ar- 
beitsgerichtsgesetzes sein sollen. 

a) Zulässigkeit Die Tarifvertrags 
parteien können im Tarifvertrag verejn- 


—— —— — — = 
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baren, daß bürgerliche Rechtsstreitigkeiten aus einem 
Arbeits- oder Lehrverhältnis, das sich nach einem 
Tarifvertrag bestimmt, durch ein Schiedsgericht 
entschieden werden sollen. Eine derartige Verein— 
barung geht in die Einzelarbeitsverträge über und 
gilt demnach für die tarifbeteiligten Firmen und 
Arbeitnehmer, jedoch nicht für solche Tarifbeteiligte, 
die nur durch die Erklärung der allgemeinen Ver— 
bindlichkeit dem Tarifvertrag unterworfen sind. 
Ferner können die Parteien des strittigen 
Rechtsverhältnisses selbst allgemein 
oder für den Einzelfall schiedsgerichtliche Aus- 
tragung von Streitigkeiten vereinbaren, wenn es 
sich um Streitigkeiten der unter II. B 1a, aa) ge- 
nannten Art handelt, ferner bei Streitigkeiten ge— 
mäß ll. B ra, bb), im letzteren Falle vorausgesetzt, 
daß der beteiligte Arbeitnehmer ein Angestellter 
mit einem Jahreseinkommen von mehr als 6000 
Mark ist. 

Hiernach sind Schiedsverträge überhaupt aus- 
geschlossen bei Streitigkeiten, die im Be- 
schlußverfahren erledigt werden, sowie bei folgen- 
den im Urteilsverfahren zu erledigenden Streitig- 
keiten: Streitigkeiten von Arbeitnehmern unterein— 
ander aus gemeinsamer Arbeit oder aus uncrlaub- 
ter Handlung und vor allem bei Kündigungs— 
einsprüchen nach dem Betriebsrätegesctz. 

b) Wirkung. Der Schiedsvertrag in Arbeits- 
streitigkciten begründet im Arbeitsgerichtsverfahren 
eine prozeßhindernde Einrede. Diese Einrede ent- 
fällt jedoch: 

aa) gegenüber solchen Parteien 
vertrages, die dem Tarifvertrag lediglich 
durch die Erklärung der allgemeinen Ver- 
bindlichkeit unterworfen sind, 
bb) wenn der Beklagte nicht binnen einer Woche 
nach der Aufforderung des Klägers die Be- 
nennung von Schiedsrichtern vorgenommen 
hat, 
cc) wenn die Parteien des Schiedsvertrages, so- 
fern nicht die Streitparteien die Mitglieder 
des Schiedsgerichts zu ernennen haben, binnen 
einer gesetzten Frist das Schiedsgericht nicht 
gebildet haben, 
wenn das Schiedsgericht die Durchführung 
des Verfahrens verzögert, 
ce) wenn das Schiedsgericht den Streitparteien 
mitteilt, daB wegen Stimmengleichheit ein 
Schiedsspruch nicht zustande gekommen ist. 

c) Für die Zusammensetzung des 
Schiedsgerichts ist vorgeschrieben, daB es 
aus einer gleichen Zahl von Arbeitgebern und 
Arbeitnehmern besteht; außerdem können (nicht 
mehr wie bisher „müssen“) Unparteiische mit- 
wirken. Mitglieder des Schiedsgerichts können aus 
den gleichen Gründen abgelehnt werden wie cin 
Richter. Ueber die Ablehnung entscheidet die 
Kammer des Arbeitsgerichts, das für den Streitfall 
zuständig wäre. Der Beschluß ist endgültig. 

d) Das Verfahren kann das Schiedsgericht 
nach freiem Ermessen regeln, jedoch sind folgende 
Gesichtspunkte zwingend vorgeschrieben: die Streit- 
parteien müssen vor Fällung des Schiedsspruchs 
gehört werden, und zwar in der Regel mündlich. 
Vertretung der Parteien durch mit schriftlicher 
Vollmacht versehene Bevollmächtigte ist zulässig. 
Bei unentschuldigtem Ausbleiben einer Partei ist 
der Anhörungspflicht genügt. Das Schiedsgericht 
kann Beweise erheben, soweit ihm die Beweismittel 
zur Verfügung gestellt werden. Eine Beeidigung 
von Zeugen und Sachverständigen ist ausgeschlossen, 
„uch können eidesstattliche Versicherungen nicht 
verlangt oder entgegenommen werden. Beweise, die 
das Schiedsgericht nicht selbst erheben kann, kann 


eines Arbeits- 


es durch den Vorsitzenden des Arbeitsgerichts 
oder das zuständige Amtsgericht erheben lassen, 


das gleiche gilt für die Beeidigung eines Zeugen 
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oder Sachverständigen, wenn es diese für notwendig 
erachtet. Der Parteieid ist im Schicdsgerichts- 
verfahren ausgeschlossen. Ein etwa abgeschlossener 
Vergleich ıst von den Streitparteien und den Mit- 
gliedern des Schiedsgerichts zu unterschreiben 
unter Angabe des Tages seines Zustandekommens. 
e) Dre Entscheidung im schiedsgericht— 
lichen Verfahren erfolgt in Form eines Schieds- 
Spruches, der unter den Parteien die Wirkung eines 
rechtskräftigen Urteils des Arbeitsgerichts hat. Der 
Schiedsspruch ergeht mit einfacher Stimmenmehr- 
heit, falls im Schiedsvertrag nichts anderes bestimmt 
ist. Er muß unter Angabe des Tages seiner Fällung 
von den Schiedsrichtern unterschrieben und mit 
einer schriftlichen Begründung verschen werden, 
talls die Parteien auf die letztere nicht ausdrücklich 
verzichten. Je eine vom Verhandlungsleiter unter- 
schriebene Ausfertigung des Schiedsspruchs ist den 
Streitparteien zuzustellen, eine weitere soll bei dem 
Arbeitsgericht niedergelegt werden, das für die 
Geltendmachung des Anspruchs zuständig wäre. 


f) Die Zwangsvollstreckung. Au 
einem Schiedsspruch oder aus einem vor dem 
Schiedsgerichte abgeschlossenen Vergleich findet 


die Zwang svollstreckung nur statt, wenn der Vor- 
sitzende des Arbeitsgerichts, das für die Geltend— 
machung des Anspruchs zuständig wäre, die Voll- 
streckbarkeitserklärung ausgesprochen hat. Die 
löntscheidung des Vorsitzenden über einen diesbe— 
züglichen Antrag ist endgültig; sie ist den Parteien 
zuzustellen. 

g) Das Rechtsmittel. Wenn der Schieds- 
spruch auch unter den Parteien die Wirkung eines 
rechtskräftigen Urteils hat, so gibt es doch eme 
Möglichkeit, gegen ihn anzugehen, und zwar eine 
Möglichkeit, die viel weiter gcht als diejenige, gegen 
ein rechtskräftiges Urteil eines ordentlichen Gerichts 
anzugehen. Nämlich binnen einer Notfrist von zwei 
Wochen seit der Zustellung des Schiedsspruchs kann 
beim Arbeitsgericht, das für die Geltendmachung des 
Anspruchs zuständig wäre, auf Aufhebung des 
Schiedsspruchs geklagt werden: l 

aa) wenn das Schiedsgerichtsverfahren unzulässig 
war, 

bb) wenn der Schiedsspruch gegen zwingende ge- 
setzliche Vorschriften verstößt, 

cc) wenn die Voraussetzungen für die Restitu— 
tionsklage nach den Vorschriften der ZPO 
vorliegen. l 

Das Urteil, das der Klage stattgibt, hat auch die 
Aufhebung der etwa erfolgten Vollstreckbarkeits- 
erklärung auszusprechen. Das Urteil des Arbeits- 
gerichts ist endgültig. 

3. Der Gütevertrag l 
ist eine dem bisherigen Recht unbekannte Einrich- 
tung. Er ist ein Vertrag, der die Arbeitsgerichts- 
barkeit zwar nicht völlig ausschließt, den Parteien 
aber die Verpflichtung auferlegt, sich vor Anrufung 
des Arbeitsgerichts einem Einigungsverfahren vof 
einer vereinbarten Gütestelle zu unterwerfen. 50- 
weit ein Gütevertrag abgeschlossen ist, findet das 
im Gesetz vorgesehene Güteverfahren vor dem 
Arbeitsgericht (Siehe oben II Be) nicht statt. 

a) Zulässigkeit. In allen Fällen, in denen 
ein Schiedsvertrag zulässig wäre, ist auch ein Gute- 
verfahren gestattet und nur in diesen. Der Gütever— 
trag ist also in persönlicher Hinsicht auf die oben 
unter 2a aufgeführten Personen und Personenmehr- 
heiten und in sachlicher Beziehung auf die ebenda 
erwähnten Arten von Streitigkeiten beschränkt. 

b) Die Wirkung des Gütevertrages besteht 
darin. daB er im Arbeitsgerichtsverfahren ene 
prozeßhindernde Kinrede begründet. Diese Einrede 
entfällt, wenn der Kläger dem Arbeitsgericht eme 
vom Verhandlungsleiter der Gütestelle unterschrie 
bene Bescheinigung vorlegt, daß eine Einigung 
trotz Erscheinens des Klägers nicht erfolgt ist, oder 
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aent eine der oben unter 2b, bb) bis dd) erwähnten 
Voraussetzungen für den Fortfall der Einrede des 
Schtedsvertrages gegeben ist, d. h. Nichtzustande— 
rommen der Gütestelle durch Verschulden des Be- 
vasten oder der zur Ernennung der Mitglieder be- 
etenen dritten Stelle und endlich Untätigkeit der 
Grteste/le trotz Fristansetzung. 

0 Die Zusammensetzung der Güte- 
vde it grundsätzlich im Gütevertrage zu ver- 
erbaren. Im übrigen gelten die für die Zusammen- 
„tzene des Schiedsgerichts gegebenen Vorschriften 
suche oben 2c). jedoch ist hier eine paritätische Be- 
une nicht vorgeschrieben. 

d Das Verfahren vor der Gütestelle findet 
statt. wenn die Streitparteien von ihr persönlich 
erscheinen. Weitere zwingende Vorschriften gibt 
„ Gesetz nicht, sondern das Verfahren richtet sich 

ich dem freien Ermessen der Gütestelle, soweit der 

Uutevettrat nichts anderes bestimmt. Ein etwa zu- 
tendexekommerer Vergleich ist unter Angabe des 
Taxe ines Zustandekommens von den Streit- 
“teren und den Mitgliedern der Gütestelle zu unter- 
cbteſben. Er bedarf zu seiner Vollstreckbarkeit 
aer Vollstreckbarkeitserklärung durch den Vor- 
stzender des zuständigen Arheitsgerichts. 

4 Der Schiedsgutachten vertrag 

it ebenfalls eine Xeueinrichtung des Arbeits- 
nchtsgesetzes. Er will die Arbeitsgerichtsbarkeit 
ent susschließen. im Gegenteil, die Endentschei— 
e verbleibt in jedem Falle dem Arbeitsgericht. 
Nor bestimmte Tatfraven, die für die Entscheidung 
des Kechtestreits erheblich sind, sollen der Beurtei- 
„rs des Gerichts entzogen und durch ein Schieds- 
„stechten entschieden werden. 
a» Die Zulässigkeit ist an die gleichen 
Yaransetzungen geknüpft wie der Gütevertrag. Es 
rn deshalb auf das oben unter 3a Gesagte ver- 
toer werden. 

b Die Wirkung des Schiedsgutachtenver— 
ties id eine andere als die des Schiedsvertrawes 
sr des Östevertrages. Er begründet keine prozeB- 
rr de Einrede, sondern hat lediglich zur Folge, 
end die Parteien über die im Schiedseutachtenver- 
c bezeichneten Tatfragen den Beweis nicht 
dere as durch Vorlegung des Schiedsgutachtens 
een können. Das Arbeitsgericht kann nicht in 
cre Nachprüfung des Schiedseutachens eintreten, 
dete es hat dasselbe seiner Entscheidung als 
"den Rechtsstreit bindend zugrunde zu leren. Ist 
“nm Arbetseericht das Vorhandensein eines Schieds- 
schtenvertrages bekannt. so hat es diese Tatsache 
er Jurte wezen zu berücksichtigen. Die Wirkung 
© Söhted-zutächtenvertrages tritt nicht ein, wenn 


eine der Voraussetzungen vorliegt, unter denen die 
prozeßhindernde Einrede des Schiedsvertrages in 
Arbeitsstreitigkeiten entfiele Es sei dieserhalb auf 
die Ausführungen unter 2 b, bb) bis ee) verwiesen. 

c) Die Zusammensetzung der 
Schiedsgutachterstelle ist im Schieds- 
dutachtenvertrage zu vereinbaren. Im übrigen gilt 
für die Zusammensetzung das gleiche wie für die 
Gütestelle. Vergleiche dieserhalb oben 3c. 

d) Für das Verfahren und die Entschei- 
dung gelten neben den einschlägigen Vorschriften 
des Vertrages die Grundsätze für das Verfahren 
des Schiedsgerichts (siehe oben 2d und e) mit Aus- 
nahme der Vorschriften, die dem Zweck der Erstat- 
tung eines bloßen Schiedsgutachtens widersprechen. 
also zum Beispiel gilt nicht die Vorschrift über die 
Urteilswirkung, die Zwangsvollstreckung und über 
die Niederlegung beim Arbeitsgericht. Auch ein 
etwa vor der Schiedsgutachterstelle abgeschlossener 
Vergleich der Parteien hat keine prozessuale Wir— 
kung. sondern lediglich zivilrechtliche. 

IV. Ausführungs- und Uebergangsvorschriften. 

Die zur Durchführung des K rbeitsgerichts— 
gesetzes erforderlichen Ausführungsbestimmungen 
werden gemeinsam vom Reichsarbeitsminister und 
Reichsjustizminister mit Zustimmung des Reichs- 
rats und nach Anhörung eines achtundzwanzige- 
Lliedrigen Ausschusses des Reichstags erlassen. Da 
das Gesetz selbst sich vielfach darauf beschränkt. 
erundsätzliche Vorschriften zu geben, wird man mit 
Ausführungsbestimmungen von erheblichem Um- 
fange rechnen müssen. Bisher sind sie noch nicht 
erschienen, 

Die bisherigen Gewerbegerichte einschließlich 
der Berg- Gewerbegerichte und Berg- Schieds- 
gerichte, die Kaufmannsgerichte, die arbeitsgericht- 
lichen Kammern der Schlichtungsausschüsse oder 
Innungsschiedsgerichte kommen mit dem Tätig- 
werden der Arbeitsgerichte in Wegfall. Die bei 
diesen Gerichten an diesem Zeitpunkt. d. h. also am 
1. Juli 1027 oder gegebenenfalls zu dem noch zu be- 
stimmenden späteren Zeitpunkt, anhängigen Ver— 
fahren gehen in der Lage, in der sie sich befinden. 
auf das Arbeitsgericht über, in dessen Bezirk die 
Stelle ihren Sitz hat. bei der das Verfahren bisher 
anhängig war. 

Anders ist es dagen bei solchen Verfahren, die 
zu diesem Zeitpunkt bei den ordentlichen Gerichten 
anhängig sind. die aber nach dem Arbeitsgerichts— 
gesetz in Zukunft zur Zuständigkeit der Arbeits- 
verichtsbarkeit gehören. Diese Verfahren werden 
noch von den ordentlichen Gerichten bis zur rechts- 
kräftigen Entscheidung durchgeführt. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff. und Holzstoff- Industrie für 
den Monat Januar 1927. 

Der Geschäftseane in der Papierindustrie ist im 
„„ etwas ruhiger geworden. Der Rück- 
en 1 10 nl durchaus im Rahmen der saison- 
$ a 5 ungen. Die Papierfabriken waren 
os i normalen Frzeugungsfähirkeit hes 
5 ae e papier ist die 
nd R 5 Br ‚holzfreien, Fein- 

ee der er N Reim 65 übrig. ao 
be 41 e etrie eee 
een en Bei lebhafter Nach- 

Ne der p, N m zurückgegangen. 
apierholzpreise blieb sehr fest. 
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Fichvereini ü 
Eur en für Papiertechnik, Cöthen. 
nr -xkursionsbericht 
AR Sonnshe 3 
T und den 22. Januar 1027. unternahm 
„ite der o eme Exkursion ın die Werk- 
rma Ph. Nebrich in Cöthen. 


r 
* 


Es hatten sich neben Herrn Prof. Dr. von Pos- 
sanner 50 Herren der Fachvereinisung eineefun- 
den, die unter der Leitung von Herrn Direktor 
Heinrich die Besichtigung der Fabrik im Sinne 
des Fabrikationsverlaufes vornahmen. Vom ban- 
technischen Standpunkt aus war es interessant. an 
cinem praktischen Beispiele zu erkennen, daß trotz 
geringer Ausdehnungsmörlichkeiten große, helle und 
übersichtliche Arbeitshallen durch sinngemäße An- 
ordnung geschaffen wurden. 

In liebenswürdiger Weise hatte die Fabrik- 
leitung dafür gesorgt, daß die anwesenden Papier- 
macher den WVickerv-Filzinstandhalter wie auch 
einen Partington-Knotenfänger in Betrieb sahen. 
Eine weitere Maschine amerikanischer Bauart stellte 
der Vorsortierer Knotter dar. dessen hohe Reden- 
tung für die Vorsortierung in immer stärkerem 
Maße von der Zellstoff und Holzschliff erzeugenden 
Industrie erkannt wird und dessen Vorzüge den An- 
wesenden durch Einsicht in seine Bauart voll zum 
Verständnis kamen. Besonderes Interesse erregte 
ferner noch der sich schnell in die Praxis eingeführte 


— 


Vickery-Patentschaber. Von der Biegsamkeit der 
Schaberklinge konnte man sich allgemein über- 
zeugen und vorstellen, daß die ganze Bahnbreite der 
Walze automatisch stets in inniger Berührung mit 
der Schaberklinge bleibt und somit die Walze 
bestens sauber hält. 

Den Mitgliedern der Fachvereinigung war ferner 
noch Gelegenheit gegeben, die Spezialität der Firma 
Ph. Nebrich, die Herstellung von Knotenfang— 
Schlitzzylindern größten und kleinsten Durch- 
messers kennen zu lernen, desgleichen auch den Bau 
der Kindick- bzw. Entwässerungszylinder usw. 

In entgegenkommender Weise gingen die an- 
wesenden Herren der Firma Ph. Nebrich auf die an 
Hand praktischer Erfahrungen gestellten Fragen 
ein, so daß die Exkursion einen bleibenden Gewinn 
für die Fachvereinigung darstellt. 


Um Angabe ihrer jetzigen Adresse werden ge- 
beten die Herren: 
Artmann, Adolf, bisher Mährisch-Ostrau, Bahnhof- 


straße 70. 


Gäarmatz. Hermann, bisher Obertsrot (Murgtal), 
Pappenfabrik. 

Kurz, Otto, bisher Bammental bei Heidelberg, 
Papierfabrik. 


Höhland, Horst, bisher Kabel bei Hagen, Papier— 
fabrik. 
Streb, Wilhelm, bisher Duisburg, Vom-Rath-Str. 21. 
Der Pressewart: V. Kade. 


Zusammenschluß der Verlader. 
Wie schon die Tagespresse berichtet hat, tagte 
am 25. Januar d. J. in Berlin die vorbereitende Grün- 


dungsversammlung des „Abladerbundes“, die von 
zahlreichen Vertretern aus Industrie und Handel 
besucht war. Nach sehr eingehenden Verhand- 


lungen wurde die Frage der Zweckmäßigrkeit des 
beabsichtigten wirtschaftspolitischen Zusammen- 
schlusses aller verschiffenden Wirtschaftsteile be- 
jaht und durch den Gründungsausschuß ein Arbeits- 
ausschuß gewählt, der die notwendigen Vorarbeiten 
— Organisation, Satzung usw. — für die Anfang 
März einzuberufende erste Generalversammlung cer- 
ledigen soll. Zweck dieser freien und jede selbstän- 
dige Tätigkeit zulassenden Organisation der Ab- 
lader ist die Vertretung der gemeinsamen Interessen 
gegenüber der Binnen- und Seeschiffahrt ung eine 
den nationalen Export hebende Transportpolitik. In 
freundschaftlicher Zusammenarbeit mit den Reedern 
soll das Ratenwesen reguliert und Transportbedin- 
gungen — Konnossemente, Primagen usw. — den 
beiderseitigen Interessen angepaßt werden. Es ist 
also im Gegensatz zu den Befürchtungen überängst- 
licher Reeder und Spediteure, die schon zu ihrem 
Schutze die Tagespresse mobil machen zu müssen 
glaubten, nicht daran gedacht, eine Kampforgani- 
sation von Industrie und Handel gegen die Reeder 
und Spediteure ins Leben zu rufen, sondern es soll 
gerade der Abladerbund das bisher noch fehlende 
Bindeglied zwischen den Reedern und den verschiffen- 
den Wirtschaftskreisen bilden. Tatsächlich begrüßen 
darum auch die weitsichtigen Reeder die Schaffung 
eines einheitlichen und verhandlungsfähinen Part- 
ners im eigensten Interesse. Der Hinweis von der 
den Abladerbund bekämpfenden Seite, daß die 
größtenteils in internationalen Konferenzen zu- 
sammengeschlossene Schiffahrt im Nampfe um die 
Frachtraten der stärkere Teil sein würde, erscheint 
völlig abwegig, da der Abladerbund ja gerade ein 
\Verhandlungsinstrument und nicht ein Kampfmittel 


sein soll. Zweiffellos würde die Wirtschaft einen 
ungleichen Kampf auch gegen die monopolisierte 
Reichspost und Reichsbahn führen und trotzdem 


deutschen Wirtschaft in 
und Kusschüssen 


sind Vertreter der 
\Verwaltunssräten 


ihren 
mit Erfolg in 
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beiderseitigem Interesse tätig. Die vorhandene 
Lücke bezüglich der See- und Binnenschiffahrt soll 
der Abladerbund ausfüllen. Er wird dabei im eng— 
sten Einvernehmen mit den Spitzenorganisationen 
von Industrie und Handel, also in erster Linie mit 
dem Reichsverband der Deutschen Industrie und 
dem Industrie- und Handelstag. arbeiten. Bei dem 
außerordentlich heiklen und größte Sachkenntnis 
fordernden Aufgabenkreis wird sich aber eine be- 
sondere Organisation der Verlader leider nicht um— 
Zehen lassen, z. B. durch Uebertragung der Arbeiten 
an eine oder mehrere wirtschaftliche Spitzenorgani- 
sationen, in denen auch die Stimmen der Schiffahrt 
und der Spediteure gehört werden. 

Das Papierfach hat den Gedanken einer Organi- 
sation der Verlader von Anfang an gefördert und 
war in dem WVorbereitungsausschuß des Ablader- 
bundes maßgebend vertreten. Die Geschäftsführer 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten und de: 
Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten sowie em 
Vertreter des Druckpapier-Verbandes sind in den 
Arbeitsausschuß des Abladerbundes gewählt worden. 

Zur Erleichterung der deutschen Wirtschaft und 
Hebung der deutschen Ausfuhr wäre es erwünscht. 
wenn der in seinen wirtschaftlichen Zielen kurz 
skizzierte Zusammenschluß der Verlader in abseh— 
barer Zeit ins Leben gerufen werden könnte, trotz 
seiner schon jetzt lebhaft einsetzenden Bekämpfung 
aus den sich zum Teil gefährdet fühlenden Reeder- 
und Speditionskreisen. v. W. 


Handelspolitik. 
1. China. 

Die Chinesische Regierung hat durch drei Ver- 
ordnungen einen allgemeinen Zuschlagszoll von 
21% % und für Luxusartikel einen weiteren Zuschlag 
von 3% mit Wirkung vom 1. Februar 1927 em- 
Leführt. 

2. Kuba. 

Nach ausländischer Meldung ist der neue kubi- 
nische Zolltarif mit dem 1. Januar 1927 in Wirksan- 
keit getreten. Näheres über den Tarif liegt noch 
nicht vor. v. W. 


Aufstellung 
über die im Jahre 1926 ausgestellten Diplome 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
(Die Zahl nennt die Dienstjahre.) 
(Fortsetzung.) 
Maschinen- u. Bütten- Papierfabrik Gmund, Gmund. 
l.einthaler, Maria, Mustermacherin (10 J.). 
Nöthlichs & Sohn, G. m. b. H., Papierfabriken, 
Achern. 
Rihm, Adam. Buchhalter (21 J.). 
Dolfinger, Wilhelm, Maschinenführer (21 J.) 
Burst. Xaver, Holländermüller (21 J.). 
Zımpfer, Benjamin, Heizer (22 J.). 
Kern, Karl, Holländermüller (19 J.). 
Bühler, Philipp. ITofarbeiter (18 J.). 
Bruder, Minna, Papiersortiererin (21 J.). 
Schnurr, Klara, Putzfrau (15 J.). 
Reichert, Ignatz, Kollergangführer (13 J) 
Jacob Oechelhaeuser, Papierfabrik, G. m. b. H., 
Siegen. 
Faber, Paul, Papiermaschinenführer (25 J.). 
Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke A.-G., 
Niederlassung Mühldorf. Mühldorf. 
Adam, Theodor, Oberheizer (23 J.). 
Rolle, Josef, Fahrikarbeiter (25 J.). 
Hauck, Franz, Holändermüller (23 J.). 
Pfeiffer, Josef, Papiermaschinenzchilfe (19 I 
Pfitzner III. Josef. Papiermaschinengehilfe 
(10 J.). (Fortsetzung folgt.) 
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Mehrmotoren-Antrieb 


Siemens-Harland 


für 
Papiermaschinen 


Keine kraftübertragenden 
Konus-Riementriebe 


Energieersparnis in Höhe 
von 15-20 v. H. 

Platzersparnis 

Genaueste Einhaltung der 
Papierzüge 

Hebung der Qualität des 
Papieres 

Steigerung der Produktion 

HöchsteWirtschaftlichkeit 


. 


Beratung durch Fachingenieure 
Angebote und Drucksachen 
kostenlos 
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7 Antriebe System 
Siemens - Harland 


in Betrieb oder Bau; 


Weitere 45 Antriebe der Harland 
Comp. im Ausland in Betrieb 


SIEMENS-SCHUCKERT 


BERLIN-SIEMENSSTADT 
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Altpanpler, Großhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 
je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig 
ab II. Dezember 1926 bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in 

Waggonmengen etwa 16— 15°, höher. 


weiße holzireie Späne.......... RETAANE 22.— bis 25.— 
weiße holzhaltige Späne VFC 7.— bis 9.50 
Akten, rein wein ee ek le a ya 8.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, originalldlOs 7.— bis 8.— 
gebündelte TageszeitungenNnlnnn nn .. 5.— bis 6. — 
Bücher und Zeitschriften nnn In neun n nn 4.— bis 5.— 
Lederbappen-Abfall iini 5.50 bis 6.50 
Holzpappen- Abfall. nenn 7.— bis 8.— 
Kartonnagen-Abfall,daeei dn . . . 3.50 bis 4.— 
gemischte Abfäalldgqagqdadladaidi . e 3.— bis 3.50 


Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 29. Januar 1927 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 


Neuweiß l........ 75.— b. 80.— Weiß Leinen II... 36.— b. 40. — 
Altweiß l.. . q 41.— b. 45.— Grau Leinen . . .. . 3. — b. 33.— 
Altweiß II. 32.— b. 35.— Kragen und Man- 


Altweiß III.. . . . 19. — b. 22.— schetten ...... 41.— b. 44. — 
Altweiß I““. 13.— b. 15.— t ssaa 7.50 b. 9.— 
Hell Kattun ...... 20. — h. 22.— Bunte Putzlappen. 34. — b. 38. — 
Mittel Kattun..... 13.— b. 14.50 Weiße Putzlappen 60. — b. 65.— 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 

Schren z „ 11. b. 12.50 r sia 24.— b. 27.— 
Rot u. blau Kattun 14. - b. 15.50 Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 12.— b. 13.50 sionsta u 18.— b. 20. — 


Weiß Leinen I... . 40.— b. 49.— Manila Netze, hell 11.— b. 14.— 


Paplerholz. Richtpreise vom 22. Januar 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland 1. Kl. 16--18.50 II. Kl. 13.50 —15.50 III. KL 11— 12.50 
Preußen I. Kl. (über 14 cm) . . . 11-16 II. Kl. (7 bis 14 cm)...1W—14 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation ohne deutschen Ein- 


gangs zoll): Oderberg . 105.— bis 108.— Kc. 
Tetschen-Bodenbach ...... essees 140.— bis 145.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 150.— bis 155.— Kc. 


Polen, frei polnisch-deutscher Grenze.. . $ 3.25 bis 3.50 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 2. Februar 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


(ballen drahtgepr. Roggenstroh ...........- ⁊ : 1.20 bis 1.60 
„ „ Mafersr on 1.05 bis 1.35 
si 1 Qerstenstiro nn . 1.05 bis 1.35 
5 » Weizens tro. . q 1.05 bis 1.45 
Roggenlangstroh.. nnn. 1.70 bis 2.— 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstro nn . 1.20 bis 1.55 
Hake! 8 . EIERN 2.05 bis 2.30 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis J. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl...25.— N 12 bleichfähig . . . 29.75 RM 
1b ungebl . 20.50 $ 100 kg Sekunda gebl... . . 34. — 100 K 
la normal. 27.50 la gebleicht. . 35.50 g 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 29. Januar 1627 RM 100 kg. 
Trockengehalt 88: 100, çif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 


feste Natron-(Kraft-) Cellulose e 24. — bis 26.— 
bleichfähige Natfon- Cellulose V 27.50 bis 30.— 
hochgebleichte Natron- Celluloscd—w .. 34.— bis 35.— 


Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V.: 


Holzstoff (normaler Handelsschlifi) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai ab bis Ende 1926....... . . 7.— RM 100 kg 


Leim und \ Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-O., 
Chemikalien | Hamburg 11 vom 29. Januar, RM 100 kg: 


Kaliumbichromat...... 79.50 
Lederleim s.e... 108.— Kalialaun in Stücken . . . 17.50 
Aetzkali 88,92 % . . 50. 20,60. 10 do. Kristallmehl. . . 15.75 
Aetznatron 1258... ...28.— Natronwasserglas 38,40 % 10.50 


Knochenleim in Perlen . 81.75 


ichlor krise. 18.—— Oxalsaure 987100 . . 56.— 
Bleiglätte, rein 75.— Pottasche 908 / . 49, 60,53. 60 
Bleiweib pus. 77.— Salzsaure 4.75 
Chlorbarium krist, 98 100% 17.— Se m > % . 18.50 

! == 0. 32 % . 12.50 
Chlorkalk (110/1150). .. . 22. Soda calc. 96:98 . a 2 4 1 


Formaldehyd 30 % ... 62.— 

do. 40 % .. . 84.— 
Glaubersalz calc. ....- 7.50 
Dextrin und 


stärkemehl 


Tonerde, schwefels., 1415 10.75 
do. do. 17 18 12.— 
Zinkweiß, Rotsiegel . . 78.— 


Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 
Kartoffel- | stärkeindustrien E.V. 


vom 28. Januar 1927, 
100 kg RM: 


Dextrin superior 64.— prime 63.— lösliche Stärke 61.— 
hochfeine Spezialmarken ... 50.50 bis 52.— 
Kartoffelstärkemehl | superioUU)—l . . 40.— bis 50.— 
prima e 0 „% „ „„ „„ o..... 48.— bis 49.— 


Preisnotierungen der laufenden Woche 


Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 


Hamburg I vom 27. Januar 1927: 


Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50:52? 100 kg $ 12.75 bis 13.— 
= weiß. amerik. Par.-Schuppen 501522 100 kg 8 11.75 bis 12.— 
= weiß. poln. Tafelparaffin 50 52%... 100 kg $ 12.— 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56" 100 kg 8 23.25, 58 60° 100 kg 8 24.75 
Ozokerit 58 600 100 kg S 27.75, weiB 54 560 100 kg 8 24.25 
Bienenwachs: sh 179/— bis 205;:— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 91'’— p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 150/ — p. cwt., Courantgrau sh 145; — 
p. cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55.- 
Holzöl: £ 78.— bis 70.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 11.50 bis 11.75. amerik. 100 kg $ 12.25 bis 12.50 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser, Hambg. 30. v. 29. Jan. 27, 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 44. 10. 


Cassin. Bericht der Fa. Lehmann & Voß, Hamburg 1, v. 18. Dezemb. 
U. S. A.: £ 57-61. Frankreich: Frcs. 875.— 


Ol. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dezbr. 192 
ie 100 kg Reingewicht RM bis auf weiteres: 


Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 


Visc. 3—4 DAN. M 33.— bis 34.50 

Visc. ca. DI ee „ 35.— 

Visc. 6 —7 b 5 Uli·· „ 30.— bis 37.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Flpkt. 2x0 200 C. . .. RM . — bis 42. - 
Heißdampf- a a „ 30% 3100 C.... „ 44.-- bis 50. - 

Fipkt. über 310 Oo. UUUUU— RM 54. — bis 65.— 

cons. Maschmen fett. „ 37.— bis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 

bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM 14.50. 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. am M f. d. am 

V 12.2 90/100 9 16.50 

TO By een . 13.00 !!. BB 

BO IS nee 15.— F e... 20.— 
Alle Nummern: doppelt 14.50 

einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ........ 21.— 
Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60% 80 . . 18.50 66 bis 70/210 ........ 20.50 


Ol „ 05/195........ 19.50 71 „ 75/225. 21.50 


Filztüocher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
vom 30. November 1920 an in RM je kg: ö 
Trockenfilze aus Baumwolle „F e 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm — 10.20 
Halbwollene u. woll. Trockeniilze im Gewichte v. 3200 g u. darüb. 9. 
Grobe Wickelflze (Trockeniilzwolle)....... ee 9.9 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität . 9.90 — 15.5% 
Filtrierschlauch, Filtriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapiererzeugung ....2c2000.: e e enaont a a 11.70 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Nabfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten NaBfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine, 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15.50 
Feine Naßfilze, d. h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 500 g per um und darüber, sowie alle zugehörigen 1 0 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit RE | 
Hochieine Pilze einschließlich aller Filze unter 500 g per qm 22.6 
Glatte Obertücher. ........... c „ 
Jerippte und gemusterte Obertü chen . . . 25.— 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages 

Stopfgarn für Trockenfil ßen. EIER a REES = 
Stopfgarn für Naßfil[ e V e 10.— 
elfen sn FFF 1 REN: 5.— 


Leder treibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm X nachstehende 


Wertzahl !) vom 21. Januar 1927 Wertzahl 
Unter 6 mm 

6 mm Dicke und mehl 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.04 1.10 
7 5 „M reine (irubengerbung .. 1.24 1.25 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung...... . 0.93 0.98 
8 * 5 gemischte Gerbung 0.96 1.02 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für impragnierte Riemen 5% Aufschlag. 
Sonderriemen wenigstens 10% Aufschlag. 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 29. Januar 

der Metall- und Rohstoff- Gesellschaft m. b. H., Berlin SO 16, le 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 100 kg 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4.— 


ke ern .. 102.— bis 104.— neue Zinkabfälle 50.— bis 52. 
rotgud....... SS.— bis 9). — iai ; 3.— bis 44.— 
Messingspäne... 72.— bis 74.— ee a 
Gußmessing .... 73.— bis 74.— Aluminiumblech- 


abfälle 98,99 % 168.— bis 170.— 
Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 


Messingblechabf. S8.— bis 91. — 
Alt zink... . 40.— bis 42.— 
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Wirtschaftliches aus Skandinavien. 


In Papierstoff aller Art pflegt um die Jahres- 
sende ım allgemeinen die Nachfrage und der Ab- 
satz ins Stocken zu geraten. Dies war auch dieses 
Jahr wieder der Fall, wenngleich zugegeben sein 
mag, daB Geschäftsstille in zunehmendem Maße 
bereits das letzte Vierteljahr des vergangenen 
jahres gekennzeichnet hat. Die Folgen des eng- 
schen Kohlenarbeiterstreiks haben eben hier ihre 
Schatten geworfen und haben das während des 
ubrigen Teils des Jahres so flotte Geschäft früher 
ls wie gewöhnlich erlahmen lassen, trotzdem es 
durch den Streik in Norwegen für die schwedische 
und finnische Papierstoffindustrie nicht an Licht- 
punkten für eine Belebung des Geschäfts fehlte. Er 
war jedoch von zu kurzer Dauer, als daß er für die 
rigen skandinavischen Papierstoff erzeugenden 
Lander (Schweden und Finnland) das gebracht 
hatte, was man sich daraus erhoffte. Der Streik in 
ireland, welches Land der Hauptabnehmer skan- 
ravischer Papierstoffe ist, beherrschte eben voll- 
„mmen die Situation, und als der Streik sein Ende 
ahm, da war man so nahe an das Jahresende her- 
„ıxekommen, daB an eine Belebung des Geschäfts 
ucht mehr zu denken war. Der Betrieb hat in der 
schwedischen und finnischen Papierstoffindustrie 
wahrend des ganzen Jahres seinen ungestörten Fort- 
ırg nehmen können; die norwegische Papierstoff- 
'zeustrie dagegen ist von einem vielwöchigen Streik 
ihrer Produktion recht gehemmt worden. Die 
{stgenannten Länder haben daher einen erneuten 
Hrnduktionsrekord zu verzeichnen. Schweden allein 
det mit einer Produktion von 1430000 Tonnen die- 
„ze von 1925 mit ungefähr 140000 Tonnen über 
raffen. Es mag hier eine „Svensk Papp. tidning“ 
entnommene Zusammenstellung aufgeführt sein, die 
die Erzeugungsquantitäten der Jahre 1922—26 wie- 
derzeben soll: 

Erzeugung, 


— — — 


Sulfitzellstoft Sulfatzellstoff s 
Jahr | gebleicht ungebleicht] sämtl.Qualität. Zune 
tons ca. tons ca. tons ca. tons 


1928 120,000 907,000 403,000 1,430, O00 
1905 | 111,000 357,000 322,000 | 1,290,000 
94 | 104,000 847,000 298,000 1,246,000 
2 70000 697,000 227,000 994,000 
22] 71,000 686,000 241,000 998,000 


Die einheimische Papierindustrie hat davon un- 
Aar Woow Tonnen gebleichten, etwa 220 000 
“sen ungebleichten Sulfit- und ungefähr 100 000 
den Sulfatzellstoff konsumiert. Die diesjährige 


d 


con wird auf ungefähr 100000 Tonnen mehr 
` enge von 1926 berechnet. Die Exportziffern 
5 a nicht vor. Da der Export im Monat 
e mber aber meist ein sehr hoher zu sein pflegt, 
ue 1 mit einem Rekord zu rechnen. An 
ae 2 sind 35% nach den Vereinigten 
15 B 5 England, 30 % nach europäischen 
iert word x nach transozeanen Ländern ge- 
„, den. Von Sulfatzellstoff haben die Ver- 
a Staaten 75% abgenommen. Die Notierun- 
ee ui Sulfitzellstoff sind gegenüber Jahresbeginn 
5 1 155 ein Geringes zurückgegangen. 
Site 19000 Ton, a sind recht günstige, indem 
en Seel er berechneten schwedischen 
Pf sind von „ sind; von Sulfat- 
eee o ` riken Produktion 210 000 
ch Die b er berechneten kontraktlich ab- 
ata Wochen ei reistendenz war in den vergan- 
„ darin zu s 2 weichende. Die Ursache ist 
Vereinigten tastes 5 den Südstaaten der 
iabrıken im F ; mehrere größere Sulfatzellstoff- 

‚Atstehen begriffen sind. Diese Zell- 
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Einlauf der nassen Pappen 


Flach-Band-Trocknor 


(D. R. P. a. u. Auslandspatente a.) 
* 
Erstaunliches Trockenergebnis! 


Das Urtell eines Kunden: 

„Wir waren über das Ergebnis des Versuches, 
den wir mit ca. 2000 kg trocken gedachten 
Pappen vorgenommen haben, erstaunt, wo- 
bei wir besonders das gute Aussehen und die 
Geschmeidigkeit derPappen nachdem Trocknen 
hervorheben möchten. 

Nicht allein die kurze Trockendauer, — 
unsere 80er Pappen durchliefen den Apparat 
in ca. 20 Minuten — sondern auch die gleich- 
mäßige Trocknung, die ein sofortiges Sa- 
tinieren und Weiterverarbeitung der Pappen 
gestattete, war überraschend. 

Dabei blieb das Schwinden der Pappen inner- 
halb der normalen Grenzen. 

Die Pappen verließen den Apparat in einem 
völlig flachen Zustand, ohne Anzeigen von 
Welligkeit, was wir bisher bei keinem der uns 
bekannten Trockenapparate feststellen konnten, 
und was wohl als einer der Hauptvorteile des 
Bandtrockners bezeichnet werden muß.“ 


Fordern Sie unverbindlich 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 
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stoffabriken arbeiten kombiniert mit je einer Papier- 
fabrik, die den Zellstoff an Ort und Stelle veredeln. 
Ein etwaiger Ueberschuß der Sulfatzellstoffproduk- 
tion dürfte sich jedoch erst 1928 bemerkbar machen; 
bis dahin dürfte jedoch auch der Verbrauch wesent- 
lich gestiegen sein. 

Da die Wasserverhältnisse während des ganzen 
Jahres 1926 recht günstige waren, ist mit einer Ge— 
samtproduktion an Holzstoff von ungefähr 470 000 
Tonnen (trocken) zu rechnen. Auch in der Aus- 
fuhr dürften sogar die bisherigen Höchstziffern des 
Jahres 1924 übertroffen werden. Feuchtschliff wurde 
ım vergangenen Jahr zu 60% nach England und zu 
30% nach Frankreich abgesetzt, während Trocken- 
schliff zu 50 % in Spanien seine Abnehmer fand. Die 
Preisnotierung hielt sich seit Anfang 1926 bıs Ende 
des Jahres mit geringen Schwankungen ziemlich 
konstant um 3,15 bis 4 Lstr. Zwar erhoffte man 
durch den Streik in Norwegen ein Anzichen dieses 
recht niedrigen Preises; es ist jedoch ausgeblieben, 
da die Verbraucher um die Zeit des Streikausbruchs 
mit großen Lagervorräten versehen waren. Für 
Trockenschliff ıst im Laufe des Jahres 1926 ein 
Preisfall von ungefähr ı0 % eingetreten. Statistisch 
betrachtet ist die Lage auf dem Holzstoffmarkt eine 
ute, da bereits zwei Drittel der Produktion von 1927 
an den Mann gebracht ist. 


Erweiterungen und Neubauten, die sowohl in der 
Holzstoff-, Sultit- wie Sulfatzellstoffabrikation wäh- 
rend des Jahres 1926 vorgenommen wurden, fallen 
meist auf das Konto der letzteren, was von forst- 
wirtschaftlicher Seite als ganz besonders willkommen 
und wertvoll betrachtet wird, da große, bisher dem 
Verderben ausgesetzt gewesene Holzmengen da- 
durch nutzbringend Anwendung finden. Pruzentual 
größeren Zuwachs an Ausdehnung in der Sulfatzell- 
stoffindustrie zeigt Finnland, wo man unablässig be- 
müht ist, nicht nur quantitativ, sondern auch quali- 
tativ ein Produkt von höchster Vollendung hervor- 


zubringen, Schweden und Finnland werden für die 
Zukuntt gefährliche Konkurrenten werden und 


bleiben, während Norwegen dieses Jahr zum ersten 
Mal in der Fabrikation von Sulfatzellstoff von Finn- 
land überflügelt wurde. Ein Umstand jeduch, der 
der Weiterentwicklung der Sulfitzellstoffindustrie 
Finnlands einen Riegel vorschieben wird, ist das 
prozentual weit geringere Vorkommen von Fichte 
gegenüber Schweden, wo dieselbe in größeren Pro- 
zentsätzen an den reichen Waldbeständen des Lan- 
des Anteil nimmt. Es liegt daher nahe, daß in dem 
Bestreben nach einem weiteren Ausbau der finnlän- 
dischen Holzveredelungsindustrie hauptsächlich auf 
Sulfatzellstoff angelegt werden wird, der die Ver- 
wendung von Kiefer und geringwertigen Abfall- 
hölzern gestattet. 


Der finnische Papierholzmarkt war während der 
letzten Zeit ziemlich leblos. Die größeren deutschen 
und französischen Näufer haben sich ziemlich fern- 
gehalten. nachdem ersteres Land sich bereits mit 
recht großen Quantitäten eingedeckt hat, in der 
möglichen Erwartung des von finnischer Seite 
schon öfters erwogenen Ausfuhrzolles. Der Papier- 
holzexport von 1926 dürfte den von 1025 noch über- 
steigen und somit einen Rekord darstellen, was den 
inländischen Verbrauchern wieder Anlaß zu Be- 
kümmernissen geben wird. Es ist jedoch mit Sicher- 
heit damit zu rechnen, daB unter dem Druck der ein- 
heimischen Konkurrenz, die infolge der nach und 
nach fertiggestellten Erweiterungen und Neubauten 
als sehr großer Käufer auftreten wird, die auslän- 
dischen Abschlüsse im südlichen Finnland in diesem 
Jahre nachlassen werden. 


Auf dem Papiermarkt sprechen mehrere An- 
zeichen dafür, daß die Geschäftsunlust, die ganz be- 
sonders während des letzten Vierteljahres des ver- 
gungenen Jahres vorherrschte, sich nach Neujahr be- 


heben und ein allgemeines Interesse für Geschäfte 
einsetzen wird. 

Zeitungsdruckpapier war ganz besonders davon 
betroffen; es wird allgemein über die unzufrieden- 
stellenden Preise geklagt, die sich nur für Zeitungs- 
druck in Bogen etwas gebessert haben. Seit Jahres- 
beginn 1926 ist Rotationsdruck um 1,10 Lstr. im 
Preise heruntergegangen, was sich durch die scharfe 
Konkurrenz in dieser Sorte Papier erklärt. Was 
zunächst in die Augen fällt, ist der Rückgang des 
Ixports von Zeitungspapier nach den Vereinigten 
Staaten, wohl eine Folge der sich immer mehr aus- 
dehnenden kanadischen Zeitungspapierindustrie. 
Iinglands Käufe stehen auf ungefähr gleicher Höhe 
wie die des Jahres 1925, während der Absatz nach 
Frankreich wesentlich gesteigert werden konnte. 

In Kraftpapier zeigt sich eine gewisse Zurück- 

haltung von seiten der Käufer, was möglicherweise 
auf dem für einseitig glattes Kraftpapier zwischen 
den skandinavischen Erzeugern übereingekommenen 
Preis von 22,15, Lstr. beruht. Ausgenommen 
maschinenglattes Kraftpapier ist der Orderzustrom 
ein guter, und dürfte der durchschnittliche Beschäiti— 
Zungsgrad zwei bis drei Monate betragen. Durch 
den Preiszusammenschluß der skandinavischen Er- 
zeuger ist im übrigen ein lang gehegter Wunsch 
mancher Fabrikanten zur Wirklichkeit geworden. 
denn schließlich fragt man sich, warum nicht schon 
lange eine gemeinsame Preisbildung für ein Pro- 
dukt vorgenommen worden ist, das eine Monopol- 
stellung genießt und vielleicht außer in Kanada und 
den Vereinigten Staaten nirgends von einer solch 
qualitativ hochstehenden Güte erzeugt wird. 
Der Feinpapiermarkt zeigt im Exportgeschäft 
wenig erfreuliche Entwicklung. Doch hat die 
Herbstsaison, der einheimische Verbrauch, bei aus— 
kömmlichen Preisen die Werke in Beschäftigung 
gehalten. Schd. 


ARKT-BERICHTE 
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Vom Papierholzmarkt. 

Die Preislage am Inlandsmarkt erwies sich wer 
terhin als fest bei gleich lebhaft gebliebener Kauflust. 
Was forstseitig in ausgeformtem Schleifholz an den 
Markt kam, hielt sich mengenmäßig in bescheidenen 
Grenzen. Die bayerische Staatsforstverwaltung, die 
im Monat November 41480 Raummeter zum Verkaut 
brachte, hatte im Dezember nur noch eine Verkauts- 
menge von 18920 Raummeter aufzuweisen, für die 
im Durchschnitt etwa 138—140 % der Landesgrund- 
preise von 12, 10 und 8 M. für entrindetes Holz 
l.—III. Klasse je Raummeter ab Wald erlöst wur- 
den. Im Monat Januar ist die Angebotsmengt 
weiter zurückgegangen. Ein Verkauf im Forstamt 
l.andsberg brachte 140 % der Landesgrundpreise für 
eine Angebotsmenge von 850 Raummeter bei An- 
fuhrkosten von 2,50-—-3 M. je Raummeter. Weiter 
erlosten: das Forstamt Steingaden im Freihand. 
verkauf vom 12. Januar für 900 Raummeter 127.4 7° 
plus 3.50 M. Anfuhr, das Forstamt Kronach für eme 
Angebotsmenge von 170 Raummeter 150% der 
l.andeserundpreise. Die württembergische Staats- 
forstverwaltung hat aus dem ersten Forstbezirk im 
“reihandverkauf vom 12. Januar insgesamt 1300 
Raummeter entrindetes Holz zu folgenden Sätzen 
losgeschlagen: I. Klasse 18.50 XI., II. Klasse 15.52 
Mark, III. Klasse 12.05 M. je Raummeter ab M ald. 
lein kleiner Posten aus dem Forstamt Altensteis 
brachte 16 M. für J. Klasse, 13.50 M. für II. en 
und in M. für III. Klasse je Raummeter ab * ald. 
In Baden sind für kleinere Angebotsmengen Be 
zwischen 125--190 % derselben Grundpreise ne 
zahlt worden. Pm Lande Preußen haben un Be- 
richtszeitraum folgende Verkäufe stattgefunden: 
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Oberförsterei Murow (Schlesien) 107 Raummeter, 
'on J. Klasse 11.0 M., II. Klasse 10,30 M.; 
Oberforsterei Schelitz (Schlesien) 132 Naummeter, 
bros I. Klasse 1172 X., I./ II. Klasse gemischt 
1% M.: Oberförsterei Dietzhausen (Thür.) 1171 
Raummeter, Erlös: I. Klasse 16,00 M., II. Klasse 
14.23 M.: Stadtforst Winterberg (Westf.) 3505 
Raummeter I. II. Klasse gemischt, Erlös: 14,15 M.; 
sw Raummeter 1.11. Klasse gemischt, Erlös: 15,95 
Mark: Oberförsterei Wetter-Ost 1304 Raummeter, 
Eras J. Klasse 14.35 M., II. Klasse 14.35 X.: 
Oberförsterei Bieber (Hess.-Nass.) 700 Raummeter, 
Eros J. Klasse 14.20 M., II. Klasse 13.10 XI.; 
Oberförsterei Battenberg (Hess.-Nass.) 1794 Raum- 
meter, Erlös: I. Klasse 14.80 M., II. Klasse 14,30 M.; 
Oberförsterei Neuhaus (Hannover) 300 Raummeter, 
Frlös: J. Klasse 12 M., II. Klasse 10 M. Sämtliche 
Preise verstehen sich je Raummeter ab Wald, 


Zum möglichst sofortigen Eintritt 


Halkulafions-In 


Zum möglichst sofortigen Eintritt suchen wir 


selbständigen 
Konstrukteur 


st. Es 


nnen nur Herren berucksichtigt werden, 


Gehaltsansprüchen an 


F.H.Banning & Seybold 


suchen wir einen im Papiermaschinenbau erfahrenen 


genieur 


der gleichzeitig Kenntnisse des Lohn- und Akkordwesens besi 
ö : esitzt. Be- 
werbungen mit Zeugnisabschriften undsLichtbild an 


F. H. Banning & Seybold 


Maschinenbau-Gesellschaft mit beschränkter Haftung & Co. 


der in der Konstruktion j i i i 
fah von Papiermaschinen und ihren Einzelheiten Er- 
Ee len besitzt und an ede e Arbeiten gewöhnt 
rungen verfü j ie über die mod 
gen. Angebote mit ebenslauf, Zeugnisabschriften und 


Naschinenbau-Gesellschaft mit beschränkter Haftung & Co. 
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Bildung eines neuen Papierkonzerns. Wie der 
Berliner „Börsen-Courier“ erfährt, ist das Aktien- 
kapital der Papierfabrik Köslin A.-G. aus den Händen 
der Aufsichtsratsvorsitzenden Dr. Konschewski an 
ein deutsch-holländisches Konsortium unter Füh- 
rung der Berliner Bankfirma Bruno Philipp über- 
gegangen. Gleichzeitig damit hat dieses Konsortium 
auch die Majorität der Hannoverschen Papierfabrik 
Alfeld-Gronau sowie einen wesentlichen Bestandteil 
des Aktienkapitals der Rube & Co. A.-G. in Weende 
bei Göttingen erworben. Das Konsortium plant die 
Angliederung weiterer Unternehmungen der Papier- 
fabrikation. Die bestehenden Unternehmungen sollen 
weiter ausgebaut und rationalisiert werden. Die 


— 
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SONDER-ANGEBOT! 


Fabrikneue Flaschenzüge 
System „Lüders“, Fabrikat „Carishütte“ 


Stück Tragf. Hub Stückpreis 
12 500 kg 4 m 51.40 
20 1000 „ I 58,75 
8 1000 „ 4 „ 64.40 
9 1000 „ 5 n 70,05 
12 1500 „ 4. 74.15 
7 1500 , 5 n 80,80) 
4 1500 . 0 „ 87,45 
17 2000 „ 3 „ 81.25 
10 2001 „ 4 „ 88,90 
12 2000 5,5 90,55 
12 3000 3 „ 97.50 
8 30000 Sn; 115, — 
8 3000 „ 0 „ 123,75 
9 5600 „ 3 u 142,50 
3 MON „ 5 „. 210,50 
3 7500 „ 4 232,85 
l 7500 , 5 248.35 


Auf alle Preise 35% Rabatt. Bei Barzahlung 
4% Rabatt. Zwischenverkauf vorbehalten. 
Lieferung: Sofortab Lager Nürnberg. 
Gustav Beck, Nürnberg 
Breitegasse 32. 


ernsten 


Patent-Anwalf 
Heinrich Schaaf C OTHENAWeintSE28 


eee, 


Schlick'sche Z 


| Nebel . 


fur Luft u Waren- 
Beleuchtung 


mi Wa 


2. 


Staubbekämpfung, 
Kühlung u.s.w. 


A. v.d. KORPUT 
AMSTERDAM 


Import und Vertretung 
sämtlicher Rohstoffe, 
Bedarfsartikel sowie 
Materialien fur Papier- 
und Pappen- Fabriken 


le tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


— — — .— — — — ˙⁰-mmů̃̃ . ⅛˙1uä 7˙D —Ü—ůil 


102 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 6, 1927 


Verteilung der Produktion in den an das Konsortium 


Börsenbericht. 

übergegangenen Unternehmungen wird künftig so- 
wohl in technischer Hinsicht als auch in bezug auf Sij ee ol. = 
die Standortsverhältnisse ausgebaut werden. In der N j mark- Kurs 
neuen Gruppe wird der deutsche Einfluß maßgebend Are RT Sn Kapital vom 
sein; die englische und holländische Gruppe wird HEDISIESEIISEHE in 28. Ianuat] I. Februar 

r an : ; ; Mill. Mk. 
lediglich die Finanzierung des Ausbaues des neuen 
Konzerns vornehmen. Bei dieser Gruppe handelt A.-Q. für Pappenfabrikation°). . . 1.8 > 20 
es sich weder um den Hartmann-Papier-Konzern, e 5 8 249,75 | 260,00 
der kürzlich von Köslin die Beteiligung an Kost- Aschaffenbg. Buntp. ͤ K. — 165,00 | 171,00 
heim übernommen hat, noch um die Inveresk Paper Aschallenbg. Papierib 3) „ 14,4 >. 205 
Comp., die an dem Erwerb der Aktien stark inter- Chrom, Nalork®). ER 1,002 112.00 | 108.75 
essiert gewesen wäre. Es ist zu erwarten, daB auch Cröllwitzer Papiertb.) 1,35 137,25 — 
eine völlige Zusammenfassung von Alfeld-Gronau, Oresdn. Chromo u. K.)) 7 800 1950 
Köslin und Rube in der größten der drei Unter— Re 5 195.00 | 231,00 
nehmungen stattfinden wird. Papierfabrik Hegge A. . ..... Er 86,00 90,00 

Jakob Gerner, Leipzig. Die bisherige Einzel- Heidenauer Papierfb.*)D..... 1,4 54,50 59,50 
Bu inn: . ar Kartonp. Qroß-Särchen . . . . . . 1,08 — 77.00 
firma Jakob Gerner, Leipzig, Richard-Wagner- Kostheimer Cellulose“). . 096 138,00 | 125,00 
Straße 10 (gegenüber dem Hauptbahnhof), wird von Kurz Pap. bd — — 75,00 
Frau Elise verw. Gerner und Herrn Willy Schulz, Leykam-Joseisthal e = a E 
bisher Lychen, U.-M., ab ı. Januar 1927 als offene anne „ 107,00 | 104,00 
Handelsgesellschaft in unveränderter Weise fort- Natronzellstoff u. P.“). 5.5 172.75 194.00 
geführt. Die Firma Willy Schulz & Co, Lehen, Beniger Umertach ))) z 8 0 18 0 
U.-M., befindet sich in Liquidation; der Geschäfts- Reishaiz e) 388 2.752777] 818 805,00 | 295,00 
betrieb dieser Firma ist jedoch seit 1. Januar 1927 Sächs. Cartonnagen )). 1 — 550 
an die Firma Jakob Gerner, Leipzig, übergegangen. mn e 4 32 145,00 | 198, 
Der Zweck des Unternehmens ist nach wie vor der Stettiner Pap. d. P. 1.2 66.0 | — 
Handel mit Rohstoffen und Materialien für die Teisn. TADI IE N EN = en 

ie r- 18 tr 1 > z c- ode apieriD. . > o > ù òo v» o TIN, D U 
en und „ 9 . Varziner Papierfb. ). 4.8 137.00 | 145,00 
eitung liegt in den Händen des Herrn Willy Schulz, Verein. Bautzner). 3.18 90,00 | 88,00 
welcher für die Firma allein zeichnungsberechtigt Verein. Strohstof D). — 327,00 1380 
ist. Ferner ist Herrn Karl Wetzel als Leiter der eee a, = 11090 RA 

j il d Herrn Fritz Winkler als Leiter wa A ; 283,50 
Fe he il K il k i k S d € Zellstof-Waldhof®) e962 è © o ò> ò o 27,5 263,25 U 
er keramischen eillung Kollektivprokura der- ee ; 

i , ; 1 5 . *) Umstellung des tals in Goldmark durchgeführt. 

gestalt erteilt worden, daB beide gemeinsam für die . m. . Leipziger Börse M- Münchner Börse 
Firma zeichnungsberechtigt sind. 


C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


| æ- $pezial-Riemen für Papier- u. 
IS, — Zellstoii-Fabriken 


vollständ.wasserdicht u. wärmebeständig 


Sr? 


SPEZTALITAT:- - 
Chromled.-Kautschuk-Treibriemen 
und wasserdichte Textilriemen 


E- Gebrüder Köhler, Treihriemenfahr 
Aschaffenburg am Main / Fernruf 442 


billiger 
Au. besser 
as 7 

„ Holz Su 


steinhart 
gewickelt 


| LAACHER-SEE-VULKANSTOFFE-WERKE G. M. B. H. & C0. 


u MENG Mn. . 


Kollergangsteine . Raffineursteine 


mitrundem 
Oder C-Loch 
lieferbar 


berg’Werke 882 


Jagen 


Grundwerke und Segmente 
| DUSSELDORJ s aus la Basaltlava 
Leipziger Messe vom 6. bis 12. März 
Stenzlers Hof 1, Stand 151. 


B UAS SZ " 


BY holländaermassen aus bestbewährter 
er Phosph orbronze undanı Special Stahl 


Maschinen mestrer jeder Arf , 


Carl Wilk.Gust Hemecker Hohenlimburg. 


RSS ` 
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KLEINE MITTEILUNGEN 
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Schweden. 


Vor kurzer Zeit brachten wir 
in den Spalten dieser Zeitschrift 
eine kurze Nachricht, derzufolge 
in Schweden die Herstellung von 
Preßhefe aus Sulfitzellstoffablauge 
aufgenommen werden solle Wir 
erfahren dazu weiter, daß nach 
langjährigen Versuchen in der 
Firma A. Bol. Bästa in Gaöle 
eine äußerst gärkräftige Hefe aus 
dem Zucker der Zellstoffablauge 
hergestellt werden konnte. Für 
die Exploitierung der Erfindung 
wll in obengenannter Fabrik so- 
fort die Herstellung des neuen 
Produktes „Cell.-Hefe“ und zwar 
zunächst für Exportzwecke, in 
Angriff genommen werden. Für 
dae Verfahren ist in ungefähr 20 
verschiedenen Ländern Patent 
nachgesucht worden und mit 
einer ganzen Anzahl anderer Län- 
der sind Verhandlungen im Gange 
um den Erwerb der Methode. 
Die bei der Ausarbeitung der 
Methode gleichzeitig betriebenen 
biologischen Untersuchungen 
haben bewiesen, daß die „Cell. 
Hefe” ein mit aus Getreide oder 
Melasse hergestellter Hefe voll- 
ständig gleichwertiges Produkt 
st — Die „Cell.-Hefe“ scheint 
jedoch auch von anderen Ge— 
sichtspunkten aus Bedeutung zu 
erlangen. Es hat nämlich den 
Anschein, als ob die Fabrikation 
der „Cell-Hefe“ die nachteilige 
Einwirkung der Sulfitzellstoff— 
lauge auf die Fischerei neu- 
tralisieren würde. Gegenwärtig 
nd mit bei der Fabrikation 
überschüssigem Hefewasser aut 
die Einwirkung der Fischerei 
Versuche im Gange: die bisher 
\uffenommenen Versuche hatten 
er recht günstiges Resultat: 
'rerdwelches endgültige Urteil 
lun jedoch vorläufig nicht ab- 
sehen „ . Schd. 


Norwegen. 


Die durch den Streik in der 
rwezischen Papier- und Papier- 
toffindustrie verschobene „Vierte 
Technikerwoche“ der „Papierindu- 
Arens Tekniske Forening“ in 
Norwegen hat nun in der Zeit 
mit bis 18. Dezember in den 
daumen der Universität Oslo 
"ter dem Vorsitz von Disponent 
Maznus Christiansen getagt, 
“er im Laufe seiner Ausführun— 
zen hetonte, dab die Papier- und 
Pipterstaffindustrie Norwegens 
"ch selten unter solch schwie- 
een Verhältnissen gearbeitet 
tus wie gegenwärtig (Aufstieg 
let norwegischen Valuta und da- 
u verbunden 15-2 , Preis- 
l. Steuerlasten usw.). Die 
an 8e Anzahl der interessanten 
Vorträge, die auf der Versamm- 
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Dürener Mefallwerke, 4G. Düren RI. 


Wirklich sparsame zweckmäßige 


Holzvorbereitung 


sichern meine 


Spezialmaschinen 


* 


Albert Bemer 


Maschinenfabrik 
Ravensburg (Wrtt.) 


Doppelschnellschäler RS IId 
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Das deutsche Patent Nr. 407832 betr. 


Verfahren und Vorridı- 


tung zur Herstellung von Papierverarbeitungswerk 


; 

| Papierstoti EN 
in einem ununterbrochenen Strom 

d von Aufschlußflüssigkeit ist an deut- 


sche Interessenten zu verkaufen oder 
im Lizenzwege zu vergeben. 
Angebote an Patentanwalt Dipl.- Ing. 


Alfred Bursch 
Berlin W 8, Friedrichstr. 158. 


GE 
Sehr aktiver Kaufmann, 


Sitz Paris, sucht Großfirma zu 
vertret., od. Einkäuf.-Tätigk. f. 


Frankreich 
: und Kolonien 


Gefl. Zuschriften an 
Ewald Heidrich, Zittan/Sa. 


Kummersberg 8c. 


tüdıtigen Konsirukicur 


für den Bau von Schwermaschinen. Herren, die bereits in Papierfabriken 

oder Maschinenfabriken für die Papierverarbeitungs-Industrie erfolgreich 

tätig waren und eingehende Kenntnisse im Bau von Rollern, Querschneidern 

u. dergl. besitzen, werden gebeten, ausführliches Angebot mit Zeugnis- 

abschriften, Angabe von Referenzen und Gehaltsansprüchen einzureichen 
unter P. F. 133 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Techniker 


gewissenhaft und arbeitsfreudig, 29 Jahre alt, abgeschlossene Fach- 
schulbildung, 7 Jahre Werkstatt- und Montagepraxis in Maschinen- 
bau und Elektrotechnik. 2½ Jahre Praxis als Betriebs-Assistent ıngröß. 
Textilwerk, sucht ähnlichen Wirkungskreis in Papierfabrik. Gefallige 
Angebote erbeten u. P. E. 134 an dic Geschäftsstelle dieses Blattes. 


ENKÜÜRARRRERRAREKRERTKERRRERRLURRERKRLRRRCREORNE 


Cellophan! 


Völlig mit der Herstellung von Cellophan vertrauter 


FACHMANN 


zur Einrichtung und Überwachung der Fabrikation 
gesucht. Ang. erb. u. P. F. 130 a. d Geschäftsst. d. Bl. 


Wenig gebrauchte 


Permutit- Apparate 


LEP 


mr Wasserreinigung 


30 bezw. 70 cbm Stundenleistung, 
geben äußerst günstig ab: 


Dipl.-Ino.Meyeru.Gronemann | | - 
BERLIN W 62 


ÄRLIRLLRLELRRERRLERLLRRRRRRRRRRRRERRLRRRRERRRRRKG 
mW ü, 


5 


2 


Finnan oA 


Fabrik- Grundstück 


Ca. 200% qm, davon bebaut ca. 3200 um mit herrsch. Wohnhaus. groben, hellen 
Fabrıkraumen, 290 PS Wasserkraft, 500 PS Dampfkraft. elektr. Licht- u. Kraft- 
anlage für alle Industrien geeignet. besond. für Pappen- od. Papierfabrik, Bahn- 
anschlußgleıs. Dazu gehörig Holzschlelferel mit 240 PS Wasserkraft, 
noch im Betrieb. an Hauptstrecke und Kreuzungspunkt verschiedener Bahnlinien 
gelegen, nähe Großstadt. soll im Ganzen oder geteilt verkauft werden. 
Geil. Anfragen unter P. F. 120 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Tel. Stephan 5074 


Waollenspunde 


liefert als Spezialität 
wazgonweise billigst 


OTTO CHOTZEN 


Chlor- VERTRETUNG! 
i Aetznatron-Elektrolyse Leistangstähige höhmische Kanlinwerke 


völlig neu, unmortiert, mit Fabrikgarantie, sofort lieferbar, 
in 24 Std. bei 130 kW Gleichstrom ca. SOU kg Chlor, 800 kg 
Aetznatron, 275 cbm Wasserstoff liefernd, Produktion auf 
1030 kg Chlor usw. erhöhbar, inkl. allem elcktir. Zubehor 
wegen Dispositionsänderung weit unter 


VERTRETER 


Bedingung: perfekte Fachkenntnisse sowie garantiert 
ständige persönliche Fühlung mit der Papierindustrie 


ö Sof o rt zu ver K Auf en. und nachweisbar erfolgreiche Tätigkeit Firmen, welche 


l suchen für Deutsch-Schlesien, Bayern. an 
ü i d soli 
' System Siemens-Billiter Berg) ‚und Baden Eue K ELOS "un 


Preıs 


2 e i ihren Wohnsitz in diesen Gebieten haben, werden 
an Ge: u ie seulen unter P. F. 136 an die bevorzugt. Bewerbungen mit allen Details und Refe- 
eschäftsstelle dieses Blattes erbeten. renzen unter P. F. 132 an die Geschäftsstelle d. Bi. erb. 
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tung gehalten wurden und deren 
Thema, haben wir bereits früher 
hei Ankündigung der Versamni- 
mmg bekannt gegeben („Papier- 
Fabrikant“, H. 34 11926)). Schd. 


Finnland. 

In Finnland befinden sich 
vertreter bedeutender deutscher 
papierſabriken, die einzelne dort 
chende großdimensionierte Ma- 
hinen zur Fabrikation von Pa- 
ner studieren. um festzustellen, 
nic weit in der deutschen Indu— 
strie ähnliche Ausmaße zweck- 
mäßig seien. Wenn die Feststel- 
lungen ergeben, daß für Deutsch- 
land die Aufstellung solcher Ma- 
schinen zweckmäßig erscheine. 
ate nach einer Meldung der 
Frki. Zig.“ damit zu rechnen, 
ab mehrere Fabriken, darunter 
ene am Rhein, und eine an der 
Elbe. den beträchtlichen Auf- 
wand für die Aufstellung je einer 
sichen großen Papiermaschine 
trazen würden. Es handelt sich 
hauptsachlich um Packpapier und 
ähnliche Papiere in breiten 
Bahnen, 


Absatzmöglichkeiten 

für die deutsche Papierindustrie. 
o Aegypten, Das ägyptische 
Firarzministerium in Kairo 
schreibt zum 24. Februar die Lic- 
terung größerer Mengen Papier 
und Schreibwaren aus. Die nähe- 
ten Bedingungen sind durch die 
schreibende Stelle oder den 
chief Inspecting Engnicer der 
„“iptischen Regierung, Queen 
\res Chambers. 41 Tothill 
Street. Westminster, London, 
SW. I. zu beziehen. N. R. 


Ein praktisches Notizbuch 
ter 1027 hat die bekannte Firm ı 
Kir! Kranse, Leipzig. her- 
sösgexeben. Im handlichen For- 
"it auf gutem Schreibpapier her- 
‚stellt, ist es mit einem durch- 
seherden Alphabet versehen, so 
ad es zum Festhalten wichtiger 
\deessen u. dgl, bestens geeignet 
a und deshalb wohl ständige, gute 
Kuchtung findet. Außerdem stellt 
® Firma ihren Freunden den 
Gunten  Soennecken-Schreib- 
ischkalender zur Verfügung, der 
andere für die vielfältigen 
Krause-Fabrikate ausgestattet ist. 


, Filz- 5% 
Waschmittel 


labrizieren in anerkannt vorzüg- 
licher Qualität 


Gûnthera Haugner H.-G. 


Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz - Kappel 
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Hebel umlegen 
und schneiden 


Eine ideale Pressung. Kein zeitraubendes Drehen des Hand- 
rades bei gleicher Stobhõhe und aufeinanderfolgenden Schnitten. 
pressen und Schneiden beansprucht nur wenige Sekunden 
und geht fast so schnell wie an Schneidemaschinen mit auto- 
matischer Pressung. 
Keine Fehlschnitte. Der Preßbalken ist gleichzeitig Schnitt- 
andeuter. Schwingschnitt des Messers; schont Maschine und 
Messer bei hartem und durchschossenem Werkstoff. Zwei- 
fache Ausnutzbarkeit des Messers. Rationelles Arbeiten. 
KRAUSE-Patent-Schnellschneiderfür Hand-oder Kraftbetrieb, 
Modell A-Dh und A-D, Schnittlängen 74, 90 und 104 cm, 
ermöglichen hohe Arbeitsleistungen. 

Technische Einzelheiten auf Drucsarift V4 


a 


Idee \ 


I RR N 
Karl Krause G. m. b. H., Berlin C 19, Seydelstr. 11-12 


Paul Wegner, Hagen -Delsfern (Westf.) 
Telephon 1686 : Telegramm- Adresse: Wegma Hagenwestfalen : Gründungsjahr 1903 
. ———— — — 


$pezialfabrik für Holländer- und Grundwerkmesser 
in jeder Art, sowie 
tertige Grundwerke aus Stahl od.Phosphorbronze 
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HALVOR BREDA 


AKTIEN-GESELLS5CHAF T 


| BERLIN-CHARLOTTENBURG 


Ausser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


Spezialität 
:ıgıteizads 


DER PAPIER-FABRIKANT 


eee, y 7 ,, 
,,, , EHE: ,,, 
OEA H A eee 


Heft 6, 1927 


ZUURRARLRLRRERRLERRRRRLERRRR RR LRRRRRLLRLRRRRRRRKKRNKNEE 


selbstlätige Entnebelunden 
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projektiert 


Georg Schreider + Saalfeld a. S. 
Lüftungstechnisches Büro 
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3 Hauptvorzüge 


zeichnen meinen Präzisions-Feuchter 
gegenüber jedem Bürstenfeuchter aus: 
1. Anschaffungspreis 1 bis ½. 2. Arbeitet ohne Antrieb, da- 
her zuverlässiger. 3. Reparaturen fast ausgeschlossen, währen 
die teuren Bürsten häufiger erneuert werden müssen. 
Ueber 100 Nachbestellungen, beste Referenzen. 


Ferner die langjähr. bewährten Zerstäubungs-Düsen zum Nieder- 


schlagen des Schaumes etc., über 100 000 Stück bisher geliefert. 


Fa. Alexander Jacobs / Köln, Gentersir. 28 


Radkämme 


aus la trockenem 
WeißBbuchenholz, nach 
Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. Emil Wurmbach, Uckersdorf 


Holzkamımfabrik Dillkreis (Nassau) 


 HYDRAUI 


2% 9 % 


FÜR PAPIER- U. PAPPEN-FABRIKEN liefert seit 1878 


H. HECHTENBERG - DUREN (RHLD.) 


Maschinen- 


l Apparate-, Armaturen bau postfach Nr. 40 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher „ Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 

Holzstottabrikanten/ Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 
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herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 
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Mitteilungen 

des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 

N Finnland. Papier- und Zellulose- 
Export 1926, 

ber Export von Erzeugnissen der Papier- 
ten bewertete sich im Jahre 1926 auf 1027,7 
Nr. Fink. gegen 1536,9 Mill. Fmk im vorhergehen- 
“Jahre, und hat somit um 90,8 Mill. Fmk. zu- 
Hefen. 

[ne Menge der exportierten Holzmasse be- 
104373 Tonnen und ist gegen 1925 im allgemei- 
er, die gleiche geblieben; der Zelluloseexport 
vecam Vergleich zum Vorjahre um rund 39 000 
en und erreichte 332599 Tonnen; eine beson- 
re Lunahme zeigte die Ausfuhr von Sulfit- 
coitiose, 

Der Export von Pa ppe und Karton ging 
ot ioo Tonnen im Jahre 1925 auf 42220 Tonnen 
Tvengnsenen Jahre zurück. 
| Jır Papierexport betrug im Jahre 1926 
% Tonnen und hat gegen 1925 unwesentlich ab- 
„nen. Ausgeführt wurden hauptsächlich 
$ epaper 193603 Tonnen sowie Einwickel- 
5 N Fonnen, Zugenommen hat der Export 
Schreibpapier und ganz besonders von 

‚Fetenpäpier, von dem 1925 kaum 400 
non dagegen fast 3000 Tonnen zur Ausfuhr 
„„den. Der Export der übrigen Papiersorten 
“tr heme bemerkenswerten Veränderungen. 


Nr. 9. Ausländische Kaufgesuche. 

Unter Bezugnahme auf Nr. 5 unserer Mitteilun- 
gen geben wir weitere Kaufgesuche bekannt: 
53317. Papierfabriken willin Japan ver- 


treten Firma in Tokio. — Auskunft liegt 

vor. — Korr.: E. 
53324. Papieraller Art. — Fabrikvertretungen 
für die Insel Cypern übernimmt Firma in 


Nicosia, die Ref. auf Wunsch gibt. — Korr.: E. 


53329. Seiden- und Kreppapier, Kohle- 
papier. — Nur Fabrikofferten. — Guaymas 
(Mexiko). — V. — Firma gibt Ref. auf 
Wunsch. — Korr.: D. 

53332. Holzfreies Florpostpapier in 


Rollen, 40 mm breit, Rollenlichtweite 50 mm. 
äußere Weite 200 mm. — Deutscher Ver- 


treter in Montevideo. — Ausk. liegt vor. — 
Korr.: D. 
53333. Zigarettenpapier für Fabriken, 


fertige Hülsen, Papier für 
Druckereien und Schreibmaschi— 
nen, Briefumschläge, Packpapier 


in Rollen, Papierservietten, 
wasserdichte Papiere — Deutsche 
Firma in Schiras (Persien). — V. — E.R.. 
Deutsche und Bankref. — Korr.: J). 

53 337. Papier. — Fabrikofferten. — Beyrouth 
(Syrien). „ „„ N Bankref. 


Korr.: F. 
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53 340. Papier aller Art. Papier- und 

Schreibwaren. — Calcutta. — E. R. — 
Deutsche und Bankref. — Korr.: J“. 

53354. Weißes pergamentartiges Pa- 


pierzum Einpacken von frischen 
Fischen. — Ostende (Belgien). — E. K. 
— Korr.: F. 


Alte Herren- Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thüringen. 


Ehrenmitglieder. 


Am 23. Januar feierte Herr Kommerzienrat 
Wilhelm Euler seinen achtzigsten Geburtstag und 
Herr Fabrikdirektor a. D. Heino Carstorp be- 
ging am 9. Februar die Feier seines dreiundsiebzig- 
sten Geburtstages. Beide Herren zählen seit 20 Jah- 
ren zu unseren Ehrenmitgliedern und es ist uns des- 
halb ein Herzensbedürfnis, ihnen zu diesen Tagen 
die herzlichsten Glückwünsche auch hierdurch zum 
Ausdruck zu bringen. Wir wünschen ihnen von 
llerzen, daB sie auch fernerhin sich bester Gesund- 
heit erfreuen möchten und sprechen den Wunsch 
aus, daß sie uns zur diesjährigen llauptversamm- 
lung anläßlich der Jahresschau in Dresden im 
August durch ihre Anwesenheit beehren werden. In 
diesem Sinne Glück und Heil den Jubilaren und 
einen Geburtstagsgruß: Mit Gunst von wegen's 
Ilandwerk! 

Heinrich Brockmann f. 


Wir erfahren erst jetzt von Herrn Oskar Brock- 
mann, daß sein Bruder, Herr Heinrich Brockmann, 
Buen Retiro, Brasilien, bereits im Februar 1918 ge- 
storben ist, was wir hiermit zur allgemeinen Kennt- 
nis bringen. Er studierte 1906/07 in Altenburg, war 
Mitglied unserer Fachvereinigung und seit Jahren 
Direktor in einer brasilianischen Papierfabrik. 

Adressenänderungen. 
AH 202 Arnold, Fritz, Direktor, Fazenda Corupu- 
tuha, Estacao Moraira Cezar, IE. F. C. B. 
Estado Sao Paolo, Brazil. 
All 7 Bergner, Karl, in Fa. C. T. 
schmicdeberg, Sachsen. 
All 205 Klemm, Willy, Nebigau, Kr. 
Bez. Halle, Kreuzstr. 11. 
AHL 102 Meyer, Paul, Papiertechn. Büro, Chemnitz, 
Andrestr. 54, Telefon 32960. 
AH 181 Weißbach, Herbert, Warkaus, Finnland. 
Um Adressenangabe werden ersucht 
die ehemaligen Tafelrundner: Hans Winter, 1919/20; 
Theodor Hollstein, 1919/20; Josef Hroch, 1019/20: 
Artur Krüger 1919/20: Josef Zöllner 1919/20; Heinr. 
zente, 1919/20; Erich Suther, 1919/20; Wolfgang Do- 
ranth 1923/24; Carl Hildebrand, 1923/24; Werner 
Krugmann, 1923/24; Erich Weiß, 1923/24: Willy 
Spahr 1923/24; Kurt Hegewald 1923/24; Ging Gang 
Hu, 1923/24; Fr. Kacßberger, 1023/24; Karlheinz 
Jochmus, 1924/25; Werner Krugmann, 1924/25; Hans 
Messeritsch, 1924/25; Ernst Nause, 1924/25: Hans 
Schütt, 1924/25; Arno Hente, 1924/25; Willy Kahl, 
1924/25; Günther Lympius, 1924/25; Walter Röseler, 
1924/25; Ernst Schinger, 1924/25. 
Wissenschaftliche Schriften. 

Diese sind im Jahre 1926 an alle AH bis ein— 
schließlich Mitgliedsnummer 216 zum Versand ge- 
langt. Da von den Heften ı bis 3 noch eine Anzahl 
Exemplare vorrätig sind, so können an später hin- 
zugekommine Mitglieder solche gegen Einzahlung 
von I RM. pro Heft abgegeben werden. Die Hefte 
werden nur an Mitglieder und nur eine Nummer 
abgegeben. Bestellung bei AH Rudolf Richter, 
Hofheim, Taunus, Kapellenstr. 2; Einzahlung vorher 
auf unser Postscheckkonto Leipzig 80 0206. 

Als unbestellbar kamen zurück Hefte an die 
AH Raymund, Ley, E. Weber, Esser, G. Helbig, 
. Kade, N. Bergner, Chiodi, A. Held, Göhler, 


Pilz, Nieder- 


Liebenwerda, 
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Mildner, Zelfel, Antoneff und Fritz Arnold: wir 
bitten die Betreffenden, sich an Herrn R. Richter. 
Hofheim, Taunus, Rapellenstr.2, zu wenden. 
Neuweistritz b. H., 5. Februar 1927. 
Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
gez. Schürk, Geschäftsführer. 


Aenderungen der Seehäfenausnahmetarife 52 und 88. 


Die durch den Nachtrag 4 vom 1. Dezember 
1926 zum Heft CII vom 1. Juni 1926 widerruflich 
und zeitlich beschränkt veröffentlichten 
ders ermäßigten Frachtsätze der Sechäfen- 
ausnahmetarife 52 (Papier und Pappe) und 8 
(Holzschliff und Holzzelistoff usw.) für einzelne 
Abgangsstationen haben mit dem 31. Januar 1927 
ihre Gültigkeit verloren. An ihre Stelle sind gleich- 
falls unter Vorbehalt jederzeitigen Widerrufs und 
zunächst für die Zeit vom 1. bis 28 Februar 
1927 die durch den Nachtrag 6 zum Heft C Il ver- 
öffentlichten Frachtsätze getreten. 

Der Nachtrag 6 vom 1. Februar 1927 ist zum 


beson- 


Preise von 20 Pfg. bei der Keichsbahndirektion. 

Auskunftei der Reichsbahn, Berlin C 23, Bahnhof 

Alexanderplatz, erhältlich. v. W. 
Handelspolitik. 


1. Griechenland. 

Durch eine Verordnung der griechischen Re- 
zierung vom 15. Dezember 1926 können folgende 
Papier- und Pappensorten bis auf weiteres zoll- 
frei in Griechenland eingeführt werden, sofern sie 
für die Herstellung von Zigarettenschach- 
teln und zur Ausfuhr nach dem 
stimmt sind: 

a) Pappe, weiß oder in der Masse gefärbt, im 
Gewicht von 430 bis 450 g auf ı qm (Tarıf- 
nummer 177 a); 

b) Packpapier, weiß oder in der Masse gefärbt, 
im Gewicht von 220 bis 240 g auf ı qm (Tarif- 
nummer 178 b 1); 

c) Packpapier, mit einer Lage von verschiedenen 
Stoffen versehen, dick, im Gewicht von 230 
bis 250 g auf ı qm (Tarifnummer ı78d 1): 
Packpapier, mit einer Lage von verschiedenen 
Stoffen verschen, dünn, im Gewicht von 100 
bis 120 g auf 1 qm (Farifnummer 178d 2): 
ce) Packpapier, durch chemische Behandlung 

wasserdicht gemacht (Pergament), im Gewicht 

von 30 bis 35 g auf ı qm (Tarifnummer 1780); 
f) Druckpapier aus Holzschliff, weiß, im Gewicht 
von 70 bis 80 g auf ı qm (Tarifnummer 170 02). 
Mehr- oder Mindergewicht bis zu 5% des oben 
bestimmten Gewichtes auf den Quadratmeter der 
einzuführenden Papiere oder Pappen wird nicht be- 
rücksichtigt. Die Breiten- und Längenmaße jedes 
Bogens der vorstehend bezeichneten Papier- oder 
Pappearten müssen 50 em übersteigen. 

Die vorläufig zollfrei einzuführenden Min- 


destmengen an Papier und Pappe sind wie 
folgt festgesetzt: 


Auslande be— 


d) 


für Pappe der Gattung a). .. 1000 kg 


„ Packpapier der Gattung b). .. 4 kx 
5 2 „ 5 c) HO ang 400 kg 
5 „ 5 Y d) . 100 kg 
” T b 8 e). . 100 ks 
„ Druckpapier ., f) . . 250 kg 


Es müssen jedesmal mindestens 5000 Stück Tigaret— 
tenschachteln, gefüllt oder leer, nach dem Kuslande 
ausgeführt werden. 


2, Belgien. 
Durch eine königl. Verordnung vom 14. Januar 


sind mit Wirkung vom 24. Januar einige Tarif- 


änderungen festgesetzt worden. U. a, wurde für 


— — —— 
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Pos : Papier und Pappe, gepreßt. zusammen- 
_elrsckt. velkanisiert oder gehärtet, der Koeffizient 
Im A auf d herabgesetzt. v. W. 
Das kommende tschechoslovakische Papierkartell. 
Die Zusummenschlußbewegung der tschecho- 
sovikischen Papierindustrie zu einem zentralen 
Vetsaufsbüro erregen augenblicklich allgemeines 
Interesse. Trotz mancher noch zu überwindender 
Sehwieriekeiten wird erwartet. daB das „Verkaufs— 
huro der vereinigten tschechoslovakischen Papier- 
thrıken” mit dem Sitz in Prag schon am 1. März 
J. eine Tätiekeit beginnen wird. Fraglich bleibt 
sur nach. ob alle Fabriken sich der Vereinigung an- 
chkeßen werden, die Mehrzahl wird aber mit 
Sicherheit vertreten sein. Nach einem sehr einleuch- 
snuden Aufsatz im Zentralblatt für die Papier- 
dustrie. Wien, drängt die augenblickliche Wirt- 
chaftslaze der tschechoslovakischen Papierindustrie 
zu cinem baldigen Entschluß, da nach Lockerung 
r Stagnation der bisher bestandenen Konvention 
to „Eaportbrro der tschechoslovakischen Papier— 
t heaken in Wien, welches mit Ende 1026 eigentlich 
chem zu existieren aufgehört hat, „nunmehr schon 
den Monaten ein zügelloser Wettbewerb eingetreten 
st der die Verkaufspreise unter die möglichen Er- 
„aun skusten herabgedrückt hat und man muß 
en, daB die verehrten Papierabnehmer die ihnen 
arstiee Situation weidlich ausnützen und ganz un- 
irmherzig gegen den Lieferanten vorgehen. Unter 
cp Verhältnissen erachtet man allgemein den 
britt zum Syndikat als vorteilhaft und als be- 
*chteten Schutz, welcher der weiteren ruinösen 
Wicklung der gegenwärtigen Situation in der 
Cane rindustrie Einhalt zu gebieten geeignet ist.“ 
Nach dem genannten Blatt sollen in dem Ver- 
kiurfsbiuro die verschiedenen Papiersorten in fünf 
Gruppen eingeteilt werden und diesen entsprechend 
td Gmppenkomitees zu bilden. welche zur Be- 
rang der Preise. Jie ferungsbedingungen usw. 
vards ind. Außer dem Hauptbüro in Prag 
en event noch FJweig büros in drei anderen 
rer scgtündet werden. Die Preise sollen schon 
eh nicht zu hoch festgesetzt werden, um den 
Merkt an dem Papierkonsum weiter zu interessieren, 
{nr besonders bei bestimmten Papiersorten, z. B. 
aden immer mehr ins Hintertreffen geratenen 
"orhelzpapier (Patentpack) sehr ins Gewicht 
„ Anderseits sollen sie aber den Selbstkosten 
Neeb nne trugen. 
l Vun Schub wird in dem genannten Aufsatz die 
fe ausgesprochen, daß der neue Verband 
ent hald hei den augenblicklich hierfür besonders 
en Chancen zu Nutz und Frommen der in 
r Tschechentovakei seit Jahren sehr darnieder- 
„senden Papierindustrie zustande kommen möge. 
en die gleichmäßige und stabile Beschäftigung 
ar Firmen würden diese in erhöhtem Maße ihr 
e nuf eine weitgehende Rationalisierung 
= Produktion richten können und die Betriebe 
darch leistungsfähiger werden, wodurch auch 
N Herabsetzung der Erzeugungskosten erzielt 
BE die schon an und für sich durch die Ver- 
“öbergnisation zum Ausdruck käme. v. W. 


| Aufstellung 
155 die im Jahre 1926 ausgestellten Diplome 
s Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
(Fortsetzung.) 
Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke A.-G., 
) 'ederlassung Mühldorf, Mühldorf. 
„ Heinrich, Papiermaschinengchilfe 
40 J.) 
Iten. Clemens, Schlackenfahrer (10 J.). 
Merde. Eduard. Kesselreiniger (10 J.). 
Dinter, Paul. Rollenwickler (10 J.). 


Nickel, Paul, Schneidemaschinenführer (10 J.). 

Kurnoth, Bernhard, Betriebsschmierer (10 J). 

Ilchmann. Anton. Fabrikarbeiter (10 )J.). 

Pfitzner. Emilie, Nachsortiererin (10 J.). 

Klapper, Franz. Wächter (40 J.). 

Mader, Franz, Holzputzer (30 J.). 
Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke A.-G., 

Niederlassung Wartha. 

Kiesewetter, Hermann, Laugenaufscher (25 J.). 

Raschke, Hermann. Kocherleerer (25 J.). 
Papierfabrik Baienfurt. Baienfurt 

Wirth, Heinrich, Hofarbeiter (25 J.). 

Prinz, Xaver, Heizer (25 J.). 

ABfald, Alois, Holzschäler (23 J.). 

Koch. Andreas, Holländergchilfe (23 J.). 

Probst, Leonhard, Schlosser (23 J.). 

Fürgut I. Josef. Hofarbeiter (28 J.). 
Papierfabrik Hahremühle, G. m. b. H., Hahnemiihle. 
Oppermann. Gottlieb, Papiermacher (23 J.). 

Fischer. Wilhelm, Pavpiermacher (23 J.). 
Eckhardt, Gustav, Holländermüller (25 J.). 
Voß. Heinrich. Kutscher (23 J.). 
Müller. Kar! (23 J.). 
Pavierfabrik Hermes & Cie, Komm.-Ges., Düssel- 
dorf. 
Pohl, Mox. Wertlführer (25 J.). 
Rosen. Hubert. Holländersehilfe (>23 J.). 
Papierfabrik Kabel, C m. b. H.. Kabel. 
Rickert. Casper. Hollärdermüller (2s J.). 
Lehmkühler, Werner, Packsaalvorarbeiter 
(23 J.). 
Schmelter. Caspar. Pförtner (2s ].). 
Papierfabrik Krappitz A.-G.. Krappitz. 
Corek, Franz, Pumpenwärter (25 J.). 
Hadamik. Franz, Elektromeister (>23 
Harmansa. Klara. Holzschälerin (25 
T akotta. Franz, Heizer (25 J.). 
Nega., Franz, Zimmerpolier (25 J.). 
Pəpierfabrik Neidhardtsthal, G. m. b. H. Neid- 
hardtsthal. 
Baumgärtel. Friedrich, Fabrikmaurer (23 J.). 
Papierfabrik Reisholz, A.-G.. Düsseldorf. 
Hotie, Wilhelm, Tolländermüller (25 J.). 
Papierfabrik Salach-Süssen, Salach. 
Geiger. Josef, Portier (23 J.). 
Bollinger. Jacob. Turbinenwärter (2s J.). 
Papierfabrik Wildbad. Wildbad. 
Schuhmann. Gustav. Rollapparatführer (2s J.). 
Treiber. Jakob, Holzschleifer (23 J.). 
Papierfabrik und Holzschleiferei Neuweistritz, Inh. 
Salo Klosterlitz, Neuweistritz. 
Prause. Heinrich Kontorbeamter und Magazin- 
verwalter (50 J.). 
Pavierfabrik G. m. b. H. vorm. Brüder Kämmerer, 
Osnabrück. 
Riemann. Heinrich. Packer (23 J.). 
Patentpapierfahbrik zu Penig. Penig. 
Neubert. Emil. Ralanderführer (zo 1.) 
Kühn, Hermann. Papiersaalmeister (o 1). 
Patentpapierfabrik zu Penig. Abtlg. Wi’ischthal, 
Süßmilch. Arthur. Kalkulator (23 J.). 
Robschützer Papierfabrik, Robschütz. 
Unger. Tours. Oberwerkführer (so J.). 
Schlesische Cellulose- und Papierfabriken, A.-G., 
Jannowitz. 
Gläser, August, Nalanderführer (28 J.). 
Ende. Heinrich. Packer (30 J.). 
Felix Schoeller jr., Burg Gretesch. 
Berger. Carl. Einkäufer (10 J.). 
Franke. Anny, Buchhalterin (10 J.). 
Baute, Franz, Holländerzchilfe (10 J.). 
Bertelsmann, Wilhelm, Tischler (10 .). 
Dettmer, Wilhelm, Packer (10 J.). 
Dreyer, Mathias, Kollermüller (10 J.). 
Dunkhorst, Hermann, Bleicher (10 J.). 
Dieckmann, Heinrich, Papiermaschinenführer 


(10 J.). 
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Dettmer, 
(10 J.). 

Ellermann, Josef, Ralandergehilfe (10 J.). 

Hehmann, Fritz, Packer (10 J.). 

Hagedorn, Wilhelm, Fahrstuhlführer (10 J.). 

Hoffmeyer, Friedrich, Heizer (10 J.). 

Hensing, Adolf. Maurer (10 J.). 

Johannsmann. Heinrich, Papiermaschinenführer 
(10 J.). 

Klefoth, Gerhard, Tischler (10 J.). 

Lohmann, Ludwig, Kollermüller (10 J.). 

Lücke, Heinrich, Kollermüller (10 J.). 

Meyer, Wilhelm, Papiermaschinengehilfe (10 J.). 

Meisenmeyer, Friedrich, Leimträger (10 J.). 

Niermever, Ludwig, Kalandergehilfe (19 J.). 

Ortmann. Heinrich, Packer (10 J.). 

Rüsse, Friedrich, Papiermaschinengehilfe (10. J.). 

Riemann. Hermann, Heizer (10 J.). 

Schlie, Heinrich, Elektromeister (10 J.). 

Sauert, Christian, Tischler (10 J.). 

Schulte, Gerhard, Kollermüller (10 J.). 

Tüting, Wilhelm, Heizer (10 J.). 

Vokühler, Gustav. Schlosser (10 J.). 

Wortmann, Heinrich, Kalanderführer (10 J.). 

Wellner., August, Res.-Papiermaschinenführer 

(10 J.). 

Fuest, Sofie. Sortiererin (10 J.). 

Könker, Karoline, Sortiererin (10 J.). 

Menke, Elise, Rezeptschreibergehilfin (10 J.). 

Menke, Anna, Sortiererin (10 J.). 

Nolte, Karoline, Sortiererin (10 J.). 

Hillig, Emil. Saalmeister (25 J.). 

Fiedeldey, Wilhelm, Chauffeur (25 J.). 

Baum. August, Halbzeugmüller (25 J.). 

Normann. Hermann, Holländermüller (25 J.). 

Ossenbrink I, Wilhelm, Heizer (25 J.). 

(irewe, Johann, Holländermüller (25 J.). 


Heinrich. Papiermaschinenführer 


Paul Steinbock, Papier- und Cellulose-Fabrik, A.-G., 


Frankfurt a. d. Oder. 
Ebner. Peter, Saalmeister (25 J.). 
Alisch. Hermann, Holländermüller (25 J.). 
Losanzky, Karl, Maschinist (25 J.). 
Materne, Johann, Arbeiter (25 J.). 
Varziner Papierfabrik, Hammermühle. 
\Wockenfuß. Gustav, Bleilöther (25 J.). 
Gohr, Albert, Kalanderführer (25 J.). 
Kugelowski, Otto, Arbeiter (25 J.). 
Grünke, Hermann, Stellmacher (25 J.). 
Siedschlag. Otto, Schlosser (23 J.). 
Tresemer. Paul, Arbeiter (25 J.). 
Beyer, Willy, Arbeiter (25 J.). 
Stüwe, August, Schlosser (23 J.). 
F. E. Weidenmüller, Aktiengesellschaft, 
fabriken, Dreiwerden. 
Korb, Paul, Maschinenführer (23 J.). 
Engert, Bruno, Maschinist (25 J.). 


A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation, Zweig- 


niederlassung Walsum, Walsum, 
Winkes, Josef, Expedient (23 J.). 
Esser, Heinrich, Wiegemeister (25 J.. 
Ammendorfer Papierfabrik, Ammendorf. 
Kuhnert, Albert, Sägeführer (25 J.). 
Löwel. Karl. Fabrikmaurer (25 J). 
Schöneburg. Oskar, Maschinenmeister (25 J.. 
Greifzu, Louis, Platzmeister (23 J.). zZ 
Georg Bruder & Söhne, Papierfabrik, Achern. 
Hug. Frl. Regina, Sortiererin (20 ).). 


Coseler Cellulose- und Papierfabriken A.-G., Cosel- 


Oderhafen. 
Cibura, Theofil, Maschinengchilfe (10 J.). 
Glombig, Paul, Maschinengchilfe (10 ].. 
Kiel, Josef, Rollapparatführer (10 J.. 
Metzner, August, Schmierer (10 J.). 
Neukirch, Paul, Maschinengehilfe (10 J.). 
Rudzky, Paul, Arbeiter (10 J.. 
Uhludek, Johann, Maschinengchilfe Go J.). 
Dziubanek. Max, Maschinengehilfe Go J.). 


Papier- 


Heft 7, 1927 


Gollasch, Josef, Maschinengehilfe (10 J.). 
Häckel, Rudolf, Heizer (10 J.). 
Krezysck, Johann, Vorelektriker (10 J.). 
Kamionka, Karl, Maschinist (10 J.). 
Linek, Ignatz. Zimmermann (10 J.). 
Maletzki, Franz, Holländereinträger (10 J.). 
Metzner Il, Max, Schlosser (10 J.). 
Schöbel. Johann, Maschinengehilfe (10 J.. 
Stoklossa, Georg. Maschinengehilfe (10 J). 
Trzaskacz, Adolf, Motorführer (10 J.). 
Thamm, Otto, Schlosser (10 J.). 
Wyezisk, Josef, Tischler (10 J.). 
Bartetzko, Frl. Dorothea, Verladerin (10 J.). 
Kluge, Frl. Martha, Sortiererin (10 J.). 
Leschezyk. Frl. Pauline. Sortiererin (10 J.). 
Rymon v. Lipinski, Frl. Marie, Sorticrerin (10 J.. 
Schaffarezyk, Frl. Marie, Rollenpackerin (10 J.. 
Niemetz, Frl. Amalie, Kontoristin (10 J>. 
Chmura, Theodor, Rollapparatführer (10 J.). 
Gawlitza, Ludwig, Packer (20 J.). 
Kubitzek, Johann, Kollergangführer (20 J.). 
Rasezyk. Martin, Packer (20 J.). 
Slupinga. Hyronimus, Kollergangführer (20 J.). 
Bomba, Johann, Maschinenführer (20 J.. 
Cebulla. August, Holländermüller (20 J.). 
Farysch, Peter, Arbeiter (20 J). 
Glombig, Johann, Holländermüller (20 J.). 
Marek, Karl. Maschinist (20 J.). 
Rochowski, Matthias, Holländereinträger (20 J.. 
Schaffarezyk, Edmund, Arbeiter (20 J.). 
Stephan, Ernst, Maschinist (20 J.). 
Weindich. Josef, Kollergangführer (20 J.). 
Zimmer, Wilhelm, Maler (20 J.). 
Kubietz, Wilhelm, Hülsenmacher (20 J.). 
Janosch, Frl. Thekla. Arbeiterin (20 J). 
Gründler, Paul, Holländermüller (25 J.). 
Pielot, Franz, Maschinenführer (25 J.). 
Rudzki, Karl, Packer (23 J.). 
Mathea, Max, Maschinenführer (23 J.). 
Göttlicher, Benedikt, Saalmeister (25 J.). 
Kwoczalla. Josef. Aufseher (25 J.). 
Schaffarczxk, Ludwig. Magazinverwalter 25 J.). 
Burek, Josef, Arbeiter (23 J.. 
Büch. Josef. Heizer (23 J.). 
Jurek, Josef. Tischler (25 J.). 
Juraschek, Josef. Rollapparatführer (25 J). 
Morawietz, Albert, Pumpenwärter (25 J.). 
Prokop, Karl, Arbeiter (25 J.). 
Raschka. Stanislaus, Vorarbeiter (23 J.. 
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Cröllwitzer Actien- Papierfabrik, Halle-Cröllwitz. 
Böhme, August, Holländermüller (40 J.. 
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Die Werke der 
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Abt. Filztücher und Metalltücher für die Papierfabrikation 


vormals A. Volpini & Söhne. 
WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-Cellulose und 
verwandten Industrien. 


u UNORIRUNRENIREAEAUEHKAENREENEONFAAERHN Spezialitäten: mamini 


Patent-Manchon „ADOF“' Kombination von Filz und Gewebe / Rotationsdruck-Naßfilze 
jeder Breite / Feinpapierfilze für die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylinder- 
maschinen von unerreichter Laufdauer / Markierobertücher und Markiersteigfilze / Siebe 
aus erstklassigen Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier / Extra 
starke geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. === 


Die modernsten 
Filztuch- u. Metalltuchfabriken! 
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Altpapier, Oroßhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 
je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig 
ab 11. Dezember 1926 bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in 

Waggonmengen etwa 10—15% höher. 


weiße holzfreie Spannen seen 22.— bis 25.— 
weike holzhaltige Späne S 7.— bis 9.50 
Akten, rein weiß ...... PEN EU EEE MEER . . 8.— bis 10. — 
Akten und Skripturen, original ....... ee ee 7.— bis 8.— 
gebündelte Tageszeitungen ee 5.— bis 6.— 
Bücher und Zeitschriften 4.— bis 5.— 
Lederpappen- Abfälle CC 5.50 bis 6.50 
Holzpappen- Abfälle . 7.— bis 8.— 
Kartonnagen- Abfälle FFV 3.50 bis 4.— 
gemischte Abfälle e 11 3.— bis 3.50 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 5. Februar 1927 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß 1........ 75.— b. 80.— Weiß Leinen II.. . 36.— b. 40.— 
Altweiß 1........ . 42.— b. 45.— Grau Leinen 28.— b. 34.— 
Altweiß II.. . . 32.— b. 44. — Kragen und Man- 
Altweiß III... . q 18.— b. 21.— schetten ....... 41.— b. 45. — 
AltweißB IV....... 13.— b. 15.— Juen 7.50 b. 9.— 
Hell Kattun ...... 20.— b. 22.— Bunte Putzlappen. 33.— b. 37.— 
Mittel Kattun..... 13.— b. 14.50 Weiße Putzlappen 60. — b. 66.— 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Schrenz .......- 11.50 b. 12.— AU 23.— b. 26.— 
Rot u. blau Kattun 14.— p. 16.— Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 12.— b. 13.50 sionstau........ 17.— b. 19. — 


Weiß Leinen I.. . . 45.— b. 38. — Manila Netze, hell 11.— b. 15.— 


Papierholz. Richtpreise vom 5. Februar 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland I. Kl. 17--19.— H. KI. 14—t6.— III. Kl. 11—13.— 
Preußen I. Kl. (über 14 cm).....12.40 II. Kl. (7 bis 14 em) 11.35 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation ohne deutschen Ein- 
gangszoll): Oderberg ...... „105. bis 108.— Kc. 


Tetschen-Bodenbach g es 140.— bis 145.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 150,— bis 155.— Kc. 
Polen, frei polnlsch-deutscher Grenze s 3.25 bis 3.50 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 9. Februar 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


Dballen drahtgepr. Roggenstroohnhhh nenn 1.20 bis 1.55 
” is Haferstronn. . 1.60 bis 1.30 
a 12 Qerstenstrco ggg 1.00 bis 1.30 
5 m Weizenstronnn . . . 1.65 bis 1.45 
Roggenlangs tro... 1.70 bis 2.— 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh............ 1.20 bis 1.55 
Hacksee l. 8 c ES 2.05 bis 2.30 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabtikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl.. . 25.— l RM. la bleichfähig . . 29.75 \ 


Ib ungebl. .......26.50 Sekunda gebl.....34.— 100 K 
la normal 27.50 la gebleicht. 35.50 g 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 5. Februar 1627 RM 100 kg. 
Trockengehalt 88: 100. cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 


feste Natron-(Kraft-)Celluloss ee e 24. — bis 26.— 
bleichfähige Natron-Celluloeeõ. . . 27.50 bis 30. — 
llochgebleichte Natron- Cellulose . 34.— bis 35.— 


Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabri- 
kanten E. V.: 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai ab bis Ende 19200 17.— RM;100 kg 


Leim und I Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., 
Chemikalien Hamburg 11 vom 5. Februar, RM 100 kg: 


Knochenleim in Perlen . 81.75 Kaliumbichromat. ..... 79.50 
Lederleim eses 112.— Kalialaun in Stücken . . 17.50 
Aetzkali 88/92 % . 56. 20,60. 10 do. Kristallmehl. . . 15.75 
Aetznatron 125,8 28.— Natronwasserglas 38,40 % 10.50 
Antichlor krise. 18.— Oxalsäure 98 100. 56.— 
Bleiglätte, rein 75.— Pottasche 96:8 / . . 49,60 53.0 
Bleiweiß pu. 77.— Salzs dure 3.75 
Chiorbarium krist. 98 100% 17.— eee ee 9935 “o. 18.50 
Chlorkalk (1100118 .. . . 22.— . 732 / . 12.50 
Formaldehyd 30 % .. 62.— Soda calc. 908 . 13.50 
Tonerde, schweſels., 14/15 10.75 

do. 40 % . 84.— do. do. 1718 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 7.50 Zinkweiß, Rotsiegel . . . . 78.— 


Dextrin und 
Kartoffel- 
stärkemehl 


Dextrin superior 64.— 


Preise des Verbandes der gewerblichen 
| stärkeindustrien E.V. vom 28. ee 


100 kg RM: 
lösliche Stärke 61. — 


hochfeine Spezialmarken ... 50 bis 52. — 
Kartoffelstärkemehl | Superior VVV ES nm. 115 80.— 
Raa ae 48.— bis 49.— 


Preis notie rungen der laufenden Woche 


Notierungen der Firma E.N. Becker, 
Hamburg 1 vom 3. Februar 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffın 50:52? 100 kg $ 12.75 bis 13.— 
u. weiß. amerik. Par.-Schuppen 50:52? 100 kg 8 11.75 bis 12.— 
1 weiß. poln. Tafelparaffin 5) 520... 100 kg 8 12.— 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/50 100 kg $ 23.25, 58 60% 100 kg $ 24.75 
Ozokerit 5860? 100 kg S 27.75, weiß 54 56° 100 kg 8 24.25 
Bienenwachs: sh 174/— bis 202, — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 92 — p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 15% — p. cwt., coufantgrau sh 143;— 
p. cwt., Zoll für 100 kg RM 10. —, Montanwachs 100 kg RM 55. — 
Holzöl: £ 85.— bis 87.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 11.— bis 11.25, amerik. 100 kg $ 12.— bis 12.25 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser, Hambg. 30, v. 5. Febr. 27, 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 42.85. 


Cassin. Bericht der Pa. Lehmann & Voß, Hamburg l. v. 18. Dezemb. 
U. S. A.: £ 57—6l. Frankreich: Fres. 875.— 


Oel. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dezbr. 1920 


je 100 kg Reingewicht RM bis auf weiteres: 
Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 


Visc. 3—4 bd Was RM 33.— bis 34.50 

Visc. ca. 5 DD. a4 8 „ n 

Mise EP! are „ 30. bis 37,50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Flpkt. 280290 C... . RM 38.— bis 42. 
Heißdampf- 3 2 „ 30% 30 C. ... „ 14. — bis 50.— 

Fipkt. über 310 [,Hũttttt . RM 54. — bis 09.— 

cons. Maschinenfſet „ 37.— bis 42. — 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 

bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines RM 14.50, 


Moetalitücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. um RM f. d. am 
FFT 12.20 96'100 ne 16.50 
M an a 13.60 obi OEE 
o E n RE 8 15.— Ie 20.— 


Alle Nummern: doppelt 14.50 


einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ........ 2L— 
Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

50 bis 60%ù 80 18.50 66 bis 70% 11Ü1Üñ] 20.50 

Ol „ 65/1999. 19.50 Tl: a oe 21.50 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabfikanten 
vom 30. November 190 an in RM je kx: 
Trockenfilze aus Baumwoll i. 7.50 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 32% g per am . l. 2 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. Jarüb. 9.9 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilzwolle)....... wege i 9.900 
Wickelfilzstreifen bis 15 em Breite, je nach Qualität . . . 0. 9-15.58 

Filtrierschlauch, Piltriertuch, weil und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
Stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapierer zeugung 3 8 11.7 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn. 
filze, alle groben Naßtilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließt. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschme, 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenillze 15.9) 
Feine Naßfilze, d.h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Filre 
der übrigen Pressen in gleicher Feinheit... 8.90 
Hochfeine Pilze einschließlich aller Fılze unter 500 x per am 22.6 
Glatte Oberfücher .: .ucu. u... ee erst: 22.6) 


....... 


Gerippte und gemusterte Obertüchemmnunun n „4 28. 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages = 
Stopfgarn für Trockenfilze ....sosssses. N a ee ee 
Stopfgarn für Naßiilze....... Se EN T ENTE 10.— 
Prelfáden si ns ³ð³ EE 3 5.— 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingunge! 
in Pf. aus Breite * Dicke des Riemens in mm X nachstehende 


Wertzahl !) vom 21. Januar 1927 Wertzahl 
Unter o mm 

6 mm Dicke und mehr 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung ..... 1.04 1.10 


— ” a reine Grubengerbung .. 1.24 1.25 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung.....:.. 0.93 1.98 


en gemischte Gerbung 0.90 1.602 
1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 


wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5% Aufschlag 
Sonderriemen wenigstens 10% Aufschlag. 


1 n * 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 5, Februar 

der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin SO 1, . 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieierungsmodus in RM je 100 kg 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4.— 

et ET 10 — bis 102. — neue Zinkabfälle 50.— bis 5.— 

rotgu 80. — bis 88.— er 3.— bis 44.— 
ee es SE Altweichblei.... 43.— bis 

Aluminiumblech— 


Gußmessing .... 73.— bis 74.— u 
Messingblechabf. 86. — bis 88. — abfälle 98,99 %% 108.— bis 170. = 
Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 


Altzink . 40.— bis 42, — 


„ 2 3 „ „6„ 
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. 22 Auen, UO ir 0 I Ac I) U till 
Die gegenwärtige Marktlage für Lumpen zur WAE il 0 e N | | 
Papier- und Pappenfabrikation. N INN Mh KINN AN MANN HN 
4 j! U 10 


N = À eh h WARNE ARREU IN TRUE Waste Wi | 
Von Frank Frei. e e e 10 
| 


3 1 . in IN RUN LU m 10 60 0 
Langst noch nicht genügend Aufmerksamkeit 4 ee AUNI oM 
wdmet der Papier- und Rohpappenfabrikant im all- 8 M c ec 


zememen den Vorgängen an den Lumpenmärkten, 
ard doch bilden trotz aller Verdrängungsbestrebun- 
zen Lumpen noch immer ein viel benötigtes Roh- 
material für diese Industrie. Es ist freilich nicht 
sanz einfach für den Außenstehenden, sich über die 
sicht unkomplizierten Vorgänge im Lumpenhandel 
N.urheit zu verschaffen. Hinzu kommt noch, daß 
Marktentwicklung und Preisgestaltung am deut— 
chen Lumpenmarkte überhaupt und ganz besonders 
tur Lumpen zur Papier- und Pappenfabrikation nur 
r verstehen und für seine geschäftlichen Dispo- 
benen richtig ausnutzen kann, der über die in- 
rnationalen Zusammenhänge im l.umpen- 
Ruck! orientiert ist und die Absatz mö glich- 
witen im Auslande beurteilen kann. Es ist 
A "och nicht allzu lange her, als aus derartigen 
arumgen heraus von seiten der Papier- und 
Pappenfabriken der Kampf um das Ausfuhrverbot 
ur Lumpen entiesselt und mit größter Erbitterung 
e Rue Co Kampf hat seinen Sinn 
A RE eobachtung des deutschen 
9 9 115 3 15 nn heute noch für den 
1 10 abrikanten eine unbedingte 
1 15 5 er zur rechten Zeit die richti- 
l Na vorteilhaft einkaufen und 
. enz an Leistungsfähigkeit ein 
ne Stück voraus sein. 
M a 1 diesen Gesichtspunkten 
nd Popbenfabrikaten Bike nir Lumpen zur Papier- 
merksamkeit zunächst uf 1 CCC 
ee au ie Aufsehen erregenden 
tika Bekan die L belexport nach Ame- 
A O u gerade der Umfang dieses 
rach dem N b en 3 
e e e en weil die 
schen Rohdaten und weit mehr noch die 
e 1 r RL. Dachpappenhersteller 
crenigten Rohmat ige erringerung der von ihnen 
1 erlalien befürchteten. Es ist nicht 
ven Verkaufsmögli hkei ptet wird, daß gegenüber 
anten von Nord en un den Vereinigten 
ee de 1 für eine ganze Anzahl 
TPERsorten Industrie gebrauchter 
here, die W en ihrer Preise an- 
tete Bedeutung Br 55 0 achfrage nur untergeord- 
t. daß bei gleic 1 em sei klar und deutlich be- 
bedinxungen Zunstigen Preisen und Zah- 
55 deutsche Lumpensortierer 
teressenten schon deshalb 
dal bes trolle 11 er im Inlande eine 
de seiner Ware 1 15 pa mendu und Emp- 
Hungen. be S bei langwierigen Ver- 
amal sind eben die Zahlungs- 
ind: rsee-Export meist bessere 
e . ‘geschäften, und dann haben 
rchetlei an sich n verarbeitenden Fabriken aus 
5 à Inleuchtenden Gründen oft nur 1 
i für diese Lumpensorten IEA Mae 
gen, so daß mancher Lum- = | | 
u... ns Ausland schi k elbsterhaltungsgründen 
Märdische ‚cken mußte, anstatt sie 
a ne ern anzubieten. 
Zn a Verkennender Wan allerjüngster Zeit ein 
© Richt über een andel vollzogen, der aller- 
arf, anderseits aber 
Die deutachdrikanten Beach- 
seit geraumer 7... Dachpappen- 
er Zeit wieder stärker 


Fachleute 
unter sich. 


Auf der vorjährigen Jahres- 
Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Ingenieure fand 
vor einem Gremium erster 
Fachleute eine eingehende 
Aussprache über rostsichere 
Stähle statt. Es ergab sich 
dabei die Tatsache, daß die 
Frage der Rostsicherheit und 
Säurebeständigkeit bisher am 
besten durch eine Material- 
marke gelöst worden ist, die 
wir als rostsicheres Material 
unseren Geschäftsfreunden zu 
liefern pflegen, Dieses Material 
hat die weitere Eigenschaft, 
daß es ungewöhnlich hohe 
Festigkeit mit außerordentlich 
Zähigkeit verbindet. Deshalb 


ist es in besonderem Maße für 


Holländermesser 
für die Feinpapierſabrikation 
geeignet, hauptsächlich dort, 
wo besonders hohe Ansprüche 
inder Mahlarbeit, große Säure- 


beständigkeit, lange Haltbar- 


KA, 


...... TE E ALTEN EEE ] ͤ . E DR Mu N ,t 


keit und geringe Abnutzung 
bdestellt werden 
Verlangen Sie unsere lach 


männische Peratung 


Klingelnberg 


Maschiınenmesserfabriken 
„zug Leben wird, 
Anlragen an 
W. Ferd. Klingelnberg Söhne 


Zi ntrale Remse he 10 
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als Käufer am Lumpenmarkte in die Erscheinung. 
Die deutschen Rohpappen- und die Papierfabriken, 
deren Beschäftigung trotz gewisser Belebungs- 
erscheinungen in letzter Zeit noch immer sehr zu 
wünschen übrig läßt, sind zwar nur in geringem 
Maße für die in Deutschland anfallenden Lumpen- 
mengen aufnahmefähig, bewilligen für die benötig- 
ten Sorten und Mengen im allgemeinen aber wenig- 
stens angemessene Preise, wenn diese auch den Sor- 
tierern noch nicht ausreichend erscheinen. Der 
„wilde“ Export von Lumpen nach Uebersee hat 
ziemlich aufgehört, weil sich die im Binnenlande be- 
legenen Lumpensortierbetriebe, soweit sie sich nicht 
im Export spezialisiert haben, angesichts der hohen 
Bahnfracht bis zur Küste bei Inlandsabschlüssen 
besser stehen als bei Uebersee-Exporten, bei denen 
sie in den Preis, der den an der Küste belegenen 
Jumpensortieranstalten bewilligt wird, trotz ihrer 
ungünstigen Frachtlage eintreten müssen. Die 
Amerikaner ihrerseits kaufen nicht mehr jedes 
kleine Quantum von jedem zum Export ganz un- 
geeigneten kleinen deutschen Lumpenhändler. son- 
lern sehen sich die deutschen Firmen an, mit denen 
sie arbeiten, wenn auch in dieser Beziehung noch 
manches besser werden könnte. Selbst der Ueber- 
see-Export der bedeutenden deutschen Lumpen- 
exporteure aber, die sogenannten „Dachdeckerlum- 
pen“ und bei günstiger Konjunktur auch Lumpen 
zur Papierherstellung in sehr erheblichen Mengen 
über den Ozean schicken, ist ernsthaft bedroht durch 
das Scheitern der internationalen Ver- 
handlungen, die schon seit einiger Zeit zwischen 
den europäischen Exporteuren und den nordameri- 
kanischen Importeurep gepflogen wurden. Gewiß ist 
das letzte Wort noch nicht gesprochen, amerikani— 
scher Bluff nicht ganz bei dieser brüsken Art der 
Ablehnung ausgeschaltet worden. Aber die Tat- 
sache ist doch nicht zu übersehen, daß die Außen- 
handelsabteilung der maßgebenden 
nordamerikanischen Fachvereinigung, 
der „National Association of Waste 
Material Dealers, Inc.“ auf ihrem vor weni- 
sen Tagen in New York abgehaltenen 
Meeting unter Vorsitz ihres eben aus Europa 
zurückgekehrten Obmannes, des Herrn Jesse W. 
l.ong, erbittert alle die Vorschläge niedergestimmt 
und all den Vereinbarungen die Zustimmung versagt 
hat, die dieser selbe Herr Long mit den europäi— 
schen Lumpenexporteuren in Paris provisorisch ge- 
troffen hatte. Bei diesen Abmachungen handelte es 
sich zunächst freilich nur um eine Regelung der 
von europäischer Seite ganz allgemein als unerträg- 
lich empfundenen Abnahme- und Kredit- 
eröffnungsbedingungen Aber wir erinnern 
uns daran, daß gerade die finanzielle Ausnutzungs- 
möglichkeit des sofort nach Abschluß gekabelten 
hundertprozentigen Kredites von deut- 
schen Lumpenhändlern immer wieder als zweifel- 
los wertvolle Verdienstchance gegenüber dem 
langen Zahlungsziel des inländischen Fabrikanten 
hervorgehoben wurde, und wir haben infolge 
dessen ein Interesse daran, zu verfolgen, wie sich 
nunmehr auch die überseeische Kundschaft unserer 
l.umpenlieferanten gegen das bisher übliche Ver- 
fahren erklärt. In diesem Zusammenhange ist auf 
dem Meeting in New York auch das Wort gefallen. 
daB die europäischen Lumpenexporteure sich andere 
KRbsatzgebiete als das amerikanische suchen sollten, 
wenn ihnen die amerikanischen Kauf- und Abnahme- 
bedingungen nicht paßten. Dabei hat man offenbar 
überschen, daB die Vereinigten Staaten auf den Im- 
port europäischer Lumpen zur Papier- und Pappen- 
fabrikation zur Zeit wenigstens noch in schr erheh- 
lichem Maße angewiesen sind. Der deutsche Papier- 
und Pappenfabrikant hat, so wie die Dinge liegen. 
wo das Aufhören des übersceischen Exports den 


Ruin selbst bedeutender l.umpensortierbetriche und 
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damit eine preisverteuernde Verminderung der in- 
ländischen Konkurrenz bedeuten müßte, kein Inter- 
esse daran, daB der Lumpenexport nach Amerika 
unterbunden wird. Geschäftliches Gebot Jedes deut- 
schen Papier- und Pappenfabrikanten aber ist es. 
diese Vorgänge, ohne deren Kenntnis er gar nicht 


disponieren kann, mit Sorgfalt und Aufmerksamkeit 
zu verfolgen. 


Noch ist man in Amerika mit der Ausarbei- 
tung des Diktats für die europäischen Lumpen— 
exporteure beschäftigt. Noch hat man deshalb die 
Drohungen nicht wahr gemacht und kauft weiter 
Lumpen in Europa ein. Für Dunkelkattun 8 
mit Schrenz werden deutschen Exporteuren zur 
Zeit etwa 1,60 Dollar per 100 libs c und f New York 
geboten; Exporthalbtuch erzielt zu gleichen 
Bedingungen etwa 1,75 Dollar. Bevorzugt sind Lie- 
ferungen in den Monaten November und Dezember. 
Dabei sind die Umsätze in diesen „Dachdecker— 
lumpen“ für die deutschen Händler zwar nicht un- 
befriedigt, aber doch auch nicht besonders groß. 
Jute ist drüben nicht mehr so begehrt, wie es in 
letzter Zeit wiederholt der Fall war, kann sich aber 
offenbar doch im Preise behaupten. Jute zur 
Dachpappen herstellung („roofing bag- 
ging“) bringt gegenwärtig etwa 1,20 bis 1,25 Dollar 
per 100 libs c und f atlantischem Nordamerikahafen. 
Die zur Papierherstellung benötigten 
Lumpen finden augenblicklich in Nordamerika 
nur sehr geringes Interesse. Die übrigen aus— 
ländischen Absatzgebiete für Lumpen 
zur Papier- und Pappenfabrikation machen dem 
deutschen Lumpenexporteur zur Zeit sehr wenig 
Freude. Besonders mit England ist das Geschäft 
hierin äußerst mäßig; Leinen- wie Kattun— 
lumpen sind dort jetzt ganz vernachlässigt und 
erzielen nur unglaublich niedrige Preise. Etwas, doch 
auch nicht viel günstiger sieht es schon mit Lum- 
pen zur Papierherstellung in Holland aus. Be— 
achtsam ist, daß sich in der TSschechoslowa— 
kei der Anfall in „Dachdeckerlumpen“ stark ver- 
mindert hat. Trotzdem kommen die wenigen dorti- 
gen Dachpappenfabriken als Kunden deutscher Lum- 
pensortierbetriebe bisher noch nicht in Frage, weil 
die von ihnen bewilligten Preise die Ausfuhr aus 
Deutschland nicht rentabel gestalten. 

Im Inlande kosten unsortierte Lum- 
pen je nach Qualität und Frachtbasis 1213 bis 14 
RM. per 100 kg franko Waggon Abgangsstation. 
Für Original-Weißkattun muß der Sortie- 
rer im Einkauf etwa 26 RM. per 100 kg anlegen. 
Der Verkauf von Baumwollumpen hat sich 
für die Sortierbetriebe recht schwierig gestaltet. 
Selbst für einst so begehrte Sorten, wie Weib- 
kattun I und II, sind bei den inländischen Fa- 
briken nur gedrückte Preise zu erzielen. Stellen- 
weise konnten allerdings die bunten Kattunsorten, 
wie hell, mittelhell, rot und blau Kat- 
tun, leicht im Preise anziehen. Der Inlandabsatz 
von Leinenlumpen ist, vielleicht mit Ausnahme 
von Grauleinen, schr mäßig. 

Putzlappen, für die unsere Papier- und 
Pappenfahriken ja ebenfalls Interesse haben, kann 
man gegenwärtig noch erheblich unter den sonst 
hierfür bezahlten Preisen beziehen. Doch ist zu be- 
achten, daß die Konjunktur für dieses Material sich 
zusehends bessert und die Preise anziehen dürften. 


obwohl der Uebersee-Export hierin zur Zeit ganz 
gering ist. 


Am Alttauwerkmarkte ist Manila im 
Inlande kaum gesucht, so dab Auslandsabschlüsst 
überwiegen. Die deutschen Händler haben sich all- 
mählich auf die amerikanische Preisbasis, 3% Dollar 
per 100 libs bei e und f Lieferung für la Manılatav. 
eingestellt. Hanf ist leidlich gefragt und behauptet 
semen Preis, während Sisal- und Jutetaumrf 
schlecht Absatz finden. 
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Bö be icht. Norddeutschland. 


EEE Der Exportgroßhandel ist noch immer 


>o mark- Kurs en 1 | Bedarf im Markte. 
Bezeichnung apital Foii i gs ist auch er der Meinung, daß in der 
r aste Zeit auf dem Weitmarkte scharfe Preis- 
f > : ste inie 
A-Q. tir Pappentabrikation‘) * 15 31,00 40,00 3 die Fein papiere betreffen. Dies hängt 
e „ „„ „ 5 „ , € sac z 2 * > “ ın * ze 
A e 25 zn —7. . e d Jie ekandina- 
Amend. sr s 17100 181.00 ö aplierfabriken ihre Erzeugung weiter- 
— ara WE 14,4 190.50 199.00 hin gesteigert haben und nun doch nicht in dem 
— te Eins jede C... | — 22.00 24,00 erhofften Umfange Absatz finden. Für den Welt- 
Cal Ba: 108,75 er markt pos 25 ar geltende Preisstimmung ist 
ey omo d. K.) > 148,00 149,50 ımmer noch der Bedarf Englands maßgebend. Nun 
e N = Kias 8 hat England in den letzten Monaten bei weitem 
N —— Me 90.00 85.00 nicht die Mengen Feinpapiere aus dem Markte ge- 
lat G Papierib. D 77 i 1.4 59,50 73,50 nommen, mit denen man sicher gerechnet hatte. 
ee: i E nae Sie en Infolgedessen ‚sind insbesondere Dünndruck- und 
rape we z 75.00 76.00 Tissuepapiere im Preise sehr gedrückt und ihre Hal- 
. . — a — tung beeinflußt natürlich auch die übrigen holzfreien 
ee 12 T en 2 Ay und besseren Papiere. Besonders schlecht sind die 
Natronzellstofl u. P. 5,5 194.00 188,50 norwegischen Fabriken beschäftigt, die sich auf den 
tn ER Beine E 133,25 180,00 englischen Bedarf ganz und gar eingestellt haben. 
Es e Bee 418 — 8 2 Aber auch die schwedischen und besonders die finn— 
—— n 16 62.00 69.25 ländischen Fabriken klagen über ungenügenden Ab- 
— Cu 8 $ 3,2 168,50 155,00 satz und über sehr gedrückte Preise, Dieser Preis- 
jetier Pap. u. P. spp 12 z = kampf macht sich naturgemäß auch für die deut- 
Tas Pe. A . = 92,00 98,00 schen ‚Feinpapierfabriken bemerkbar, die durchweg 
Varziser Pa Be 7 25 2 auf die Ausfuhr angewiesen sind, weil der ein— 
len Nane 5 „ 3'15 88.00 8450 heimische Bedarf die Fabriken doch nur in beschei— 
Velenb r I — 339,00 330,00 denem Umfange beschäftigen kann. Wohl ist, be- 
Zehoß-Verein 9) 1 z an m sonders nach Uebersee, Nachfrage nach holzfreien 
1 a 27,5 283.50 274,00 str . 8 und e ren dauernd 
3 A vornanden, aber die Preise sind derart scharf um- 
2 1 * stritten, daß die meisten Betriebe nicht mehr mit- 
— 9 e - Münchner Börse kommen können, weil diese Preise unter den tat- 
rse H-Hamburger Börse sächlichen Gestehungskosten liegen. Südamerika 


Nachruf! 


erg besten Mannesalter wurde nach langem, schwerem, mit großer 
ertragenem Leiden der Mitinhaber unserer Firma 


Herr paul Woldemar Haase 


aus er schaffensreichen Leben durch den Tod abberufen. 
urch Energie, zielbewußtes Handeln und seine reichen Fachkenntnisse 


ter 
zum großen Segen unserer Firma gewirkt. 


Wir bedauern 


seinen früh i : 15 4 ; 
keit und Ehren fur rühen Heimgang. Sein Name wird in Denkbar 


immer mit unserer Firma verbunden sein. 


Grünhainichen und Rauenstein, 
am 2. Februar 1927. 


Die Kommanditisten der 
Firma Siegel Q Haase, Grünhainichen 
und Rauenstein. 


— — —— 
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wird mehr und mehr von den skandinavischen Fein- 
papierfabriken umworben, die versuchen, auf Grund 
ganz billiger, ihnen unzweifelhaft Verluste bringen- 
der Preise in das Geschäft zu kommen, weshalb auch 
die deutschen Werke sich zu Konzessionen in den 
Preisen verstehen müssen, so schwer dies ihnen 
auch wird. Die deutschen Betriebe sind bisher auch 
auf den überseeischen Märkten noch dadurch im 
Vorteil, daß sie hervorragend feine und dem wesent- 
lich höheren Geschmacksniveau weiter Kreise der 
Damenwelt Rechnung tragende Briefpapiere her- 
stellen, die sich eben eingebürgert haben und gegen 
die so leicht der skandinavische Wettbewerb nicht 
ankommen kann. Es ist aber doch auf jeden Fall 
beklagenswert, daß diese Arbeit letzten Endes nicht 
bezahlt wird, als sie es verdient, weil eben die vor- 
liegenden skandinavischen Unterangebote die Preise 
auch dieser Qualitätspapiere sehr ungünstig beein— 
flussen. Das gleiche gilt von Packpapieren. 
Der Bedarf an feineren, starkzellstoffhaltigen, ge- 
schmeidigen, sehr dünnen und schr zähen Pack— 
papieren für Ueberseepackungen hat sich in einer 
geradezu erstaunlichen Weise gehoben. Natürlich 
ist hier der Wettbewerb der skandinavischen 
Fabriken gleichfalls sehr rücksichtslos auf Kosten 
der Preise, insbesondere für die sogenannten Kraft— 
papiere, die nach England und Uebersee einen 
weiten Markt haben. Aber deutsche Pergament— 
und Pergaminpapiere bleiben gut gefragt, so daß 
sich die Preise auch zu halten vermochten. Ge- 
bessert hat sich ferner das Geschäft in Braunholz- 
papieren, die in großen Mengen von Uebersee an- 
gefordert werden; ziemliche Posten gingen nach 
Kuba und dem übrigen Mittelamerika zu verhältnis- 
mäßig günstigen Preisen. Dahingegen ist das Ge- 
schäft in Zeitungsdruckpapieren aller Art 
noch uneinheitlich zu nennen, wenngleich sich eine 
gewisse Besserung in letzter Zeit anzubahnen be- 


ginnt. Die skandinavischen Zeitungsdruckpapier- 
fabriken gehen den Aufträgen mit größter Schärfe 
nach und sie sind in den Preisen äußerst entgegen- 
kommend, um nur Aufträge hereinnehmen zu 
können; Preise von 13 bis 13.25 Lstr. für die Tonne 
Zeitungsdruckpapier sind auf dem Weltmarkt leider 
keine Seltenheiten. Mit diesen Preisen müssen 
natürlich die deutschen Zeitungsdruckpapiere in 
Wettbewerb treten, und es ist selbstverständlich. 
daß da scharf kalkuliert werden muß. Die finnlän- 
dischen Zeitungsdruckpapierfabriken sind mit be- 
sonders niedrigen Offerten für gewöhnliche Stan- 
dardpapiere im Markte, und sie klagen, daß sich so- 
wohl in Rußland wie auch in England, und insbeson— 
dere in den Vereinigten Staaten, die Absatzverhält- 
nisse verschlechtert haben. Um so lebhafter wird 
jetzt auch in Zeitungsdruckpapieren der südamerika- 
nische Markt umstritten. Es ist bei diesem Wett- 


bewerb bemerkenswert, wie sich die Nachfrage nach. 


besseren Druckpapieren von Monat zu Monat 
steigert. Nicht nur die nordamerikanischen, sondern 
auch die süd- und mittelamerikanischen Zeitungen 
geben viele illustrierte Beilagen heraus und hierfür 
werden durchweg bessere reinweiße holzhaltige 
Druckpapiere von guter Satinage gefordert; diese 
Papiere müssen hervorragend fest sein und die 
l.ichtbilder sehr schön herausbringen: je weißer nun 
dieses Papier ist, um so lieber wird es gekauft. Die 
meisten deutschen Zeitungsdruckpapierfabriken sind 
auf diesen Bedarf eingestellt, und sie haben daher 
die Konkurrenz der minder gute Zeitungsdruck- 
papiere herstellenden finnländischen und norwe- 
gischen Fabriken nicht zu fürchten, dahingegen 
macht sich der Wettbewerb der kanadischen 
Fabriken in Mittel- und Südamerika mehr und mehr 
bemerkbar. Der Exportgroßhandet tut was er kann. 
um sich seine Positionen nicht nehmen zu lassen, 
und die deutschen Fabriken sind verständig genug. 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 


biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Becks REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber 


| Rheinland: Lux & Teub 
Süddeutschland: Alfred Frit 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: 


Dresden- A. 16, Holb eins tr. 20 
er, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
schi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 | 


Heft 7, 1927 


ap Hard in 


Hand mit ihm zusammenarbeiten größere Aufträge zu erteilen, aber die scheinbar 
rd ihn in seinem Bemühen nach Kräften zu unter- vorsichtig disponierten Mengen werden wohl zum 
stützen. Ueber das inländische Geschäft ist nicht viel größten Teil, besonders in Packpapieren, wieder 


Never zu sagen; die Aufträge gehen noch in zu- 
'ridenstellender Menge ein, neuerdings wurde auch 
ander etwas mehr Buchpapier angefordert, und die 
Pipierfabriken sind im großen ganzen zufrieden- 
stellend beschäftigt. nur den Feinpapierfabriken 
"rechtes an ausreichenden Aufträgen aus dem In- 
de, Besonders Kunstdruckpapiere liegen vernach- 
1 et. DI. 
Leipzig. 

Der Anfang dieses Jahres stand, wie auch 
“her. im Zeichen der Inventuren und war daher 
(tas still. Diese alljährliche Bestandsaufnahme 
ost aber, wie schr die Lager in den verschieden- 
den Sorten zurückgegangen sind und daB mit der 
Walluburz nicht länger gezögert werden darf. 
schon vor Weihnachten war man gezwungen 


fast restlos geräumt sein, denn der Auftragseingang 
setzt gerade in diesen Sorten früher ein als üblich. 
Die Fabriken sind daher zumeist gut beschäftigt 
und verlangen für einzelne Stoffe schon wieder zum 
Teil recht beträchtliche Lieferzeiten. Durch diese 
gute Besetzung sind naturgemäß die Preise fest. 
wenn nicht sogar anziehend. Auch das Angebot in 
sogenannten Partien hat dadurch erfreulicherweise 
ein Ende gefunden. 

Der Geldeingang ist zwar etwas gebessert, 
jedoch immer noch nicht vollständig befriedigend. 
Es muß zum Teil noch fleißig gemahnt werden. 

In die Zukunft kann man heute ebensowenig 
wie früher blicken, aber mit der Annahme, daß es 
nicht wieder so trostlos wird wie 1926, geht man 
wohl nicht fehl. 


| 


Kasein una 
aerfloted 


ARROW BLACK 
la vindgesichteter amerik. GAS R U S S 
Lehmann Voss 


| Hamburg, Bieberhaus | 


Radkämme 


aus la trockenem 
Weißbuchenholz, nach 
Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. Emil Wurmbach, Uckersdorf 


Holzkammfabrık Dillkreis (Nassau) 


240 


zroMMEE LÜSSIGKEITS 


FÜR 
WASSER + 
SPIRITUS + 
PETROLEUM 
BENZIN 


U. S. W. 


KONDENSWASSERMESSER 


FÜR 
ZENTRALHEIZUNGEN UND 
KOLMAPPARATE 


1. EGS KARDT.: «. 


STUTGART + CANNSTATr 


für 
Lufihcizung, Entnebelung, 
Abwärmeverweriung, Lutibeleudhiung 


Pneumatische Absaug- und 


# Transportanlagen vou Hadi- und Schal- 


spänen, Papicrabfällen, Lumpen eic. 


Geringste Betriebskosten / Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDI 
Installations-Abfig., Berliu-Lidhfenberg 


SAQUA- ee für einc Papiertabrık Man verlange Spezialkataloeg PF 102 
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GESCHAFTS.- NACHRICHTEN 


Ammendorfer Papierfabrik. Herr General- 
direktor Albert Holz, Niederlößnitz bei Dres- 
den, wird am Montag, den 21. Februar d. J., seinen 
60. Geburtstag begehen. 

Bankgeschäft Bruno Philipp, Berlin W 8. Die 
Firma schreibt uns: Die Aktien der Papierfabrik 
Köslin Aktiengesellschaft sind an ein unter unserer 
Führung stehendes Konsortium übergegangen. 
Ferner ist es richtig, daß die Papierfabrik Köslin 
Aktiengesellschaft die Majorität Alfeld-Gronau hat 
und ebenso eine maßgebliche Beteiligung an der 
R. Rube & Co. Aktiengesellschaft in Weende be- 
sitzt. Die Papierfabrik Köslin hat eine bedeutende 
Produktion für Spezialerzeugnisse und eine in ihrer 
Art konkurrenzlose Cellulongarnspinnerei für die 
Erzeugung von Garn für die Kabel- und Textil- 
Industrie. Die Kösliner Werke sollen rationell 
ausgebaut werden, weitergehende Rationalisierungs- 
maßnahmen durch evtl. engene Zusammenschlüsse 
der oben erwähnten Gesellschaften sind zur Zeit 
Gegenstand der Prüfung. Wir bitten Sie, sich mit 
diesen Angaben zu begnügen, weil wır nicht in der 
Lage sind, Ihnen zur Zeit weitere Mitteilungen zu 
machen. 

J. C. Eckardt A.-G., Stuttgart-Cannstatt. Die 


Fabrikate der Firma sind auf der Ende 1925 in 
Bukarest stattgefundenen Internationalen Bohr— 


kongreß-Ausstellung unter zahlreichen Ausstellern 
mit der silbernen Medaille und einem Diplom aus— 
gezeichnet worden. 

Gust. Schaeuffelensche Papierfabrik A.-G. in 
Liqu. in Heilbronn. Wie wir aus Heilbronn erfah- 
ren, macht die Liquidation der Gesellschaft gute 
Fortschritte. Insbesondere konnten die Warenvor— 


räte und ein großer Teil der Maschinen in befrie— 
digender Weise verwertet werden, wodurch die 
finanzielle Abwicklung programmäßig eingehalten 
werden konnte. Zu verwerten sind noch neben 
kleineren Vermögensobjekten die Fabrik in Pfullin- 
wen und das Fabrikanwesen in Heilbronn nebst 
Wohngebäuden, Wasserkraft, Stromvertrag usw. 


Das Interesse an Koholyt. Harrisons Forde- 
rungen übertrieben. Die „Industrie- und Handels- 
zeitung“ schreibt unter dieser Ueberschrift am 
30, Dezember 1926: In Verfolg unseres gestern ver- 
öffentlichten Londoner Eigenberichtes „Rückkauf 
der Koholyt-Aktien?“ erfahren wir von unterrichteter 
deutscher Seite, daß allerdings in Deutschland ein 
natürliches Interesse bestehe, die alten deutschen 
Fabriken der Koholyt wieder in deutschem Besitz 
zu sehen. Dabei könne jedoch nicht daran gedacht 
werden, die phantastischen Wertziffern zugrunde 
zu legen, die Herr Harrison in die Oeffentlichkeit 
bringe. Der vor etwa einem Jahr stattgehabte Be- 
sitzwechsel habe sich zu etwa einem Viertel des von 
Herrn Harrison jetzt angegebenen Wertes voll- 
zogen. Man könne deshalb nur annehmen, daß Herr 
Harrison aus spekulativen Gründen die Kurse zu 
treiben wünsche. Daß ein derartiges Verfahren 
weder das deutsche Interesse verstärken noch der 
Koholyt dienlich sein könne, läge auf der Hand. 
Fin etwaiges Reagieren der Londoner Börse könne 
nur auf der dort zweifellos bestehenden Unkenntnis 
der tatsächlichen Verhältnisse beruhen. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe unserer Zeitschrift ist 
eine Werbedrucksache der Firma Franz Seiffert 
& Co., A.-G., Berlin C 19, über Rohrleitungen bei- 
Lefügt. die wir der Aufmerksamkeit unserer Leser 
empfehlen. 


Patent-Anwalf 
RNTERISSEIBBILCOTHEN/AWeink:S®:28 


Preßluft- und Preßwasser- 


Gefl. Zuschrifte 


für jeden Druck, jede Leistung, jeden 
Verwendungszweck liefert 


Pumpeniabrik „Urach“ 
in Urach, Württemberg 


Techniker 


Kollergangsteine, Raffinieursteine, 
Steinwalzen und 


gewissenhaft und arbeitsfreudig, 29 Jahre alt. abgeschlossene Fach- 
schulbildung, 7 Jahre Werkstatt- und Montagepraxis in Maschinen- 
bau und Elektrotechnik, 2½ Jahre Praxis als Betricbs-Assistent in größ. 
Textilwerk, sucht ähnlichen Wirkungskreis in Papierfabrik. Oefällige 
Angebote erbeten u. P. E. 134 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Langjähriger Bauleiter, 
Betriebsingenleur und 


Über-Ingenieur 


großer Papier- und Zellstoff-Fabriken, mit reichen Erfahrungen 
in Kraft-, Wärme- und Elektrotechnik, modernen Fabrikations- 
einrichtungen, Kalkulation und Rationalisierung, geschäftsgewandt, 
in den besten Jahren, unverheiratet. wünscht bald oder später 


neuen Wirkungskreis 


in emporstrebendem Unternehmen, ev. techn. Leitung ein. Papierfabr. 
n unter P. F. 139 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Grundwerke 


aus Basalt-Lava und Granit 


CarlAckermann, Steinbruchbesitzer, Köln; 
Gegründet 1825 825 


Filzengraben 17 Gegründet 1 


* 
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KLEINE æ@ 
MITTEILUNGEN 


Iniranlische Pressen 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glätipressen, Pack- 
pressen, Kalander- 
walzenpressen usw. 


Press pumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 

F. B. Rucks Q Sohn 
Pressen - Fabrik 

Glauchau (Sachsen) 


Steigerung der Papierproduktion 
in Rumänien. 

Aus Cluj - Klausenburg wird 
uns berichtet: Wie verlautet, be- 
absichtigen die großen rumäni— 
schen Papierfahriken, ihre Be- 
triebe zu erweitern und die Pro- 
duktion entsprechend zu steigern. 
Die Peterfalvaer, die Bustener 
und die Zernester Papierfabriken 
haben jetzt neues Maschinen- 
material bestellt und ihre Be- 
triebe modernisiert, wodurch sie 
eine namhafte Steigerung der 
Produktion erreichen. Die Buste- 
ner Papierfabrik ist jetzt durch 
die neue Ausrüstung in der Lage, 
die Produktion von Rotations- 
papier um 600 bis 700 Waggons 
jährlich zu steigern. Die Zer- 
nester Papierfabrik richtet sich 
auf die Herstellung von Spezial- 
papieren ein. (Prager Presse“ 
vom 29. Januar 1927.) 


REFLEXIONS- WASSERSTAN DSGLASER 
von höchstgesteigerter Widerstandsfahıgkeit 
dauernd klar und durchsichtig bleibend 


Dresdner Jahresschau. 


Im Rahmen der „Jahresschau 
deutscher Arbeit. Dresden 1927“ 
veranstaltet der Bund Deutscher 
Gebrauchsgraphiker E. V. eine 
Sonderausstellung unter dem 
Titel „Das Papier als Träger 
künstlerischer Form“. Der BDG., 
die Standesorganisation der deut- 
schen Werbekünstler und Buch- 
graphiker, gibt hier zum ersten 
Male einen umfassenden Ueber— 
blick über das Gesamtschaffen 
der Gebrauchsgraphik, Es wer- 
den gezeigt: Werbegraphik von 
der kleinsten Geschäftsdruck— 
sache bis zum Plakat, Buchkunst 
und Proben künstlerischer 
Schriftgestaltung, Beispiele reprä- 
sentativer Kundenwerbung. amt- 
liche Graphik usw. 


Gegr. 1850 


x 
0 Tel- Adr.: Wachsbecker 


Fernepr.: C3, Centrum 0093/94 
Mönckebergstraße 11 


liefert miederjz 


HARZ oT ente, 
e 


carnaubawaehs 
Stearin 


ständig günstig ab verschiedenen i 

inläodischen Lägern, auch für -~ 2 z 
Export ab Lager Hamburg 

Freihafen 


Türen,Tare,Oberlichte, 
R.Zimmermann 


Fensterwerk 
Bautzen. 


n s ia am u Due a 
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ollenspunde 


liefert als Spezialität 
waggonweise billigst 


OTTO CHOTZEN 


Spundfabrik / Ziegenhais (Schlesien) 


Billiger‘ 5 
j u.besser . 
als 5 


Steinhart 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 
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Reichsbe wertung und Landesgewerbesteuer. 


Die Einheitswerte des Reichsbewertungs- 
zesetzes sollten der wirtschaftlich allmählich un- 
erträglichen Verschiedenheit ein Ende machen, die 
tischen der Bewertung der einzelnen Reichs- und 
Lazdesvermögenssteuer bestand. Darum ist im 8 1 
Abs. 2 des Reichsbewertungsgesetzes die reichs- 
rechtliche Norm enthalten, daß die Länder und Ge- 
weinden, welche Steuern nach dem Merkmal des 
Wertes einzelner Vermögensarten erheben, diesen 
steuern die nach den Vorschriften des Reichs- 
degenungsgesetzes festgestellten Werte — Ein- 
deitswerte — zugrunde zu legen haben. Das war 
tar und verständlich, aber vielleicht zu klar und zu 
verständlich, Die Einheitswertbesteuerung trat mit 

irkung vom 1. Januar 1925 in Kraft, so daB man 
muehmen sollte, vom gleichen Zeitpunkt auch 
Aten die Landesgesetze für ihre Grund- und Gc- 
nodesteuern sowie für die Gewerbekapitalsteuern 
ne Einheitswerte zugrunde legen müssen. Aber hier 
rurden zunächst wieder Uebergangsbestimmungen 
reschaffen, die für das Kalenderjahr 1925 oder für 
en in diesem Jahr beginnendes Rechnungsjahr eine 

adong an die Vorschriften des Reichsbewertungs- 
setzes noch nicht vorschrieben. Reichsrechtlich 
sollen also die Einheitswerte zum ersten Mal für die 
Landesstenern mit zugrunde gelegt werden, die für 
das Kalenderjahr 1926 oder für ein in diesem 


Kalenderjahr beginnendes Rechnungsjahr erhoben 
werden. Nach den Durchführungsbestimmungen 
zum Reichsbewertungsgesetz sind Länder und Ge- 
meinden für ihre Einheitswertsteuern sogar erst mit 
dem 1. Januar 1927 bzw. mit dem in diesem Jahre 
beginnenden Rechnungsjahre an die Einheitswerte 
gebunden. Damit aber nicht genug. Der 84 des 
Reichsbewertungsgesetzes gibt Rahmenvorschriften 
für die Landesgesetzgebung, soweit die Grund- und 
Gebäudesteuer oder die Gewerbesteuer in Betracht 
kommt, und soweit solche Steuern ganz oder zum 
Teil nach dem Merkmal des Wertes erhoben werden. 
Die Steuerstatistik in der Papierindustrie beweist, 
daß außer der Umsatzsteuer (vor ihrer Ermäßigung) 
gerade die Gewerbesteuer mit am schwersten auf 
dem Betriebsvermögen lastete. Daher greifen wir 
auch für die heutige Untersuchung die Gewerbe- 
steuer als diejenige Landessteuer heraus, an deren 
Gestaltung allenthalben in unserer Industrie das 
größte Interesse besteht, die aber in keinem aller 
Einzelländer mehr in ihrer Grundform als 
Ertragssteuer erhoben wird, Bestrebungen, die 
Gewerbesteuern wieder als Ertragssteuer aus 
zugestalten, sind zwar überall vorhanden, doch 
konnten die entgegenstehenden Schwergewichte, 
namentlich der Finanzbedarf der Gemeinden, bisher 
nicht anders überwunden werden, als daß man auch 
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die Gewerbekapitalsteuer in weitem Umfange neben 
der sonstigen Besteuerung des gewerblichen Ver- 
mögens belassen hat. Ueber die Gewerbesteuer 
sagen nun die Rahmenvorschriften des Reichs- 
bewertungsgesetzes, daB die Länder und nach Maß- 
gabe der Landesgesetzgebung die Gemeinden die 
wirtschaftlichen Einheiten des Betriebsvermögens 
im Sinne des Reichsvermögensteuergesetzes der 
Gewerbesteuer unterwerfen dürfen, soweit sich die 
Einheiten auf das Land oder die Gemeinde er- 
strecken. Betriebsgrundstücke allerdings, die unab- 
hängig von ihrer Zugehörigkeit zu einem gewerb— 
lichen Betriebe betrachtet zum Grundvermögen ge- 
hören würden, können nach der Landesgesetzgebung 
aus der Gewerbesteuer herausgenommen werden 
und an Stelle dessen der Grund- und Gebäudesteuer 
unterworfen werden. Ueberhaupt können Teile einer 
wirtschaftlichen Einheit des Betriebsvermögens aus 
der Gewerbesteuer herausgenommen werden. Schul- 
den, die bei der Feststellung des Einheitswertes für 
eine wirtschaftliche Einheit des Betriebsvermögens 
in Abzug gebracht worden sind, können je nach der 
Landesgewerbesteuer dem Einheitswert ganz oder 
teilweise wieder hinzugerechnet werden. SchlieBlich 
dürfen dem Betriebe dienende Gegenstände, die aber 
nicht im Eigentum des Betriebsinhabers stehen und 
damit bei der Feststellung der Einheitswerte nicht 
berücksichtigt werden, bei der Gewerbesteuer ihrem 
Wert nach dem Einheitswert zugerechnet werden. 
Es ist nun interessant zu sehen, wie sich die ein- 
zelnen Länder dieser Rahmengesetzgebung des 
Reiches angepaßt haben. 


Am weitesten macht von den Befreiungen, die 
das Reichsrecht gestattet, das badische Grund- 
und Gewerbesteuergesetz vom 7. Juni 
1926 Gebrauch. Es veranlagt Grundvermögen und 
Gewerbebetrieb nicht nach dem Einheitswert, son- 
dern nach den Vorschriften der Reichsabgaben- 
ordnung und den besonderen Veranlagungsvorschrif- 
ten, welche das Grund- und Gewerbesteuergesetz 
enthält. Das Betriebsvermögen umfaßt in Baden 
alles Vermögen, das dem Gewerbebetriebe dient, 
soweit es nicht zum steuerbaren Grundvermögen 
gehört. Zum stehenden Betriebsvermögen werden 
außer den ständigen zur Führung eines Geschäfts 
vorhandenen Maschinen, Gerätschaften, Werkzeugen 
und sonstigen Einrichtungen und Anlagen sowie 
außer den zum Gewerbebetrieb verwendeten Zug- 
und Zuchttieren insbesondere gerechnet, die 
Rechte zur Ausnutzung von Wasser- 
kräften füreinen Gewerbebetrieb sowie 
die zur Ausnutzung der Wasserkräfte notwendigen 
wasserbaulichen Anlagen. Auch die Patent- und 
Verlagsrechte sowie obrigkeitlichen Konzessionen 
sind in dem Begriff des Betriebsvermögens nach 
dem badischen Gewerbesteuergesetz enthalten. Der 
Steuerwert des Betriebsvermögens wird nach dem 
Stande an dem für die Veranlagung maßgebenden 
Tage ermittelt. Der Wert des steuerbaren Betriebs- 
vermögens ist jedenfalls nicht niedriger zu be- 
messen, als er sich nach der letzten Inventur und 
Bilanz berechnet. Von einer glatten Uebernahme 
der Einheitswerte in die badische Gewerbesteuer 
ist also keine Rede. Es kann nur bei der Bewertung 
des Betriebsvermögens bereits für die Besteuerung 
in dem Rechnungsjahre 1925 und 1926 an die Stelle 
eines Steuerausschusses der auch für die Fest- 
stellung der Einheitswerte des Betriebsvermögens 
für die Vermögensteuer 1925 und 1926 zuständige 
Gewerbeausschuß treten. Hiernach wird man in 
Baden einer besonderen Besteuerung der Wasser— 
kräfte für 1925 mindestens nicht widersprechen 
können. Für 1926 soll eine allgemeine Veranlagung 
des Betriebsvermögens in Baden nicht stattfinden. 
Die für das Rechnungsjahr 1925 festgestellten 
Steuerwerte sollen vielmehr auch für die Besteue- 
rung im Rechnungsjahr 1926 maßgebend sein. Ueber 


die Bewertung der Wassernutzungsrechte sagen die 
badischen Durchführungsvorschriften, daß Verhand 
lungen mit dem Reichsfinanzministerium schwebten, 
daß bis zur Neuregelung aber die Veranlagungs- 
behörden bei der Bewertung der Wassernutzungs- 
rechte nach volkswirtschaftlichen und nicht nach 
fiskalischen Grundsätzen vorgehen sollten. 

In Württemberg hatte sich der Gewerbe- 
ertrag als Grundlage der Gewerbesteuer 
besonders deutlich und klar erhalten, so daß man 
auch jetzt noch das Betriebskapital nur neben 
dem Ertrage als Steuergrundlage vorfindet. Als 
Betriebskapital gilt in Württemberg das steuerbare 
Betriebsvermögen, das zur Vermögensteuer auf den 
31. Dezember 1923 festgestellt worden ist oder fest- 
zustellen gewesen wäre. Von diesem so festgestellten 
steuerbaren Vermögen ist der für die Vermögen- 
steuer festgestellte Wert in dem gewerblichen 
Betriebsvermögen enthaltenen Grundstücke, Gebäude 
und Gebäudeteile abzuziehen. Man wird davon 
ausgehen müssen, daß die rechtskräftige Feststellung 
des Betriebsvermögens zur Vermögensteuer in 
Württemberg für die Veranlagung zur Gewerbe- 
steuer bindend ist. Die württembergische Aus— 
führungsbestimmung sagt hierzu, daß der zur Ver- 
mögensteuer festgestellte Wert von Wasserkräften 
nicht abgezogen werden darf. Danach käme es 
darauf an, ob Wasserkräfte überhaupt zur Ver- 
mögensteuer festgestellt worden sind. Für 1924 hat 
der Reichsfinanzhof ausgesprochen, daß Wasser- 
kräfte nicht selbständig zu bewerten sind. Dement- 
sprechend würde mit dem Grundstückswert zugleich 
auch der Wert der Wasserkräfte ausscheiden. Für 
1925 steht eine solche Entscheidung des Reichs- 
finanzhofs zwar noch nicht fest, doch wird nach 
unserer Auffassung kein Bedenken bestehen, die 
Rechtsmeinung des Reichsfinanzhofs auch auf das 
Jahr 1925, also auf die Einheitsbewertung nach dem 
Reichsbewertungsgesetz auszudehnen. Damit würde 
Württemberg also praktisch in die Reihe derjenigen 
Länder eintreten, welche ihre Gewerbesteuer auch 
für 1025 schon dem Reichsbewertungsgesetz unter- 
worfen haben. 

An erster Stelle unter den Landesgesetzen, 
welche für die Gewerbekapitalsteuer das Betriebs- 
vermögen auf Grund des Einheitswertes versteuern, 
steht das preußische Gesetz über die Rege- 
lung der Gewerbesteuer für die Rechnungsjahre 
1925 und 1926. In der Verordnung über die vor- 
läufige Neuregelung der Gewerbesteuer (Gewerbe- 
steuerverordnung) in der Fassung vom 6. Mai 1926 
wird das Gewerbekapital umschrieben als das 
Betriebsvermögen im Sinne des Reichs- 
bewertungsgesetzes, soweit es dem ge- 
werbesteuerpflichtigen Betriebe dauernd gewidmet 
ist. Maßgebend ist der auf Grund des Reichs- 
bewertungsgesetzes festgestellte Einheitswert. Aller- 
dings hat auch Preußen von den Befreiungsvorschrif- 
ten des Reichsbewertungsgesetzes insofern Gebrauch 
gemacht, als die Schulden, die bei der Festsetzung 
des Einheitswertes in Abzug gebracht sind, soweit 
sie nicht zu den laufenden Verbindlichkeiten ge- 
hören, ferner der Wert der dem Unternehmen 
dienenden Gegenstände, die im Eigentum eines an- 
deren stehen, dem Einheitswert hinzuzusetzen sind. 

In Bayern erfolgt die Veranlagung der Ge- 
werbesteuer für einen Steuerabschnitt, und zwar 
nach dem Einheitswerte des Betriebs- 
kapitals, der für den Feststellungszeitraum, in 
dem dieser Steuerabschnitt endet, nach den Vor- 
schriften des Reichsbewertungsgesetzes festzustellen 
ist oder festzustellen wäre. Auch in Bayern ist der 
Wert derjenigen Gegenstände, die nicht im Eigen- 
tum des Unternehmers stehen, aber dem Betriebe 
gewidmet sind, dem für die wirtschaftliche Einheit 
des Betriebsvermögens festgestellten Einheitswert 
hinzuzurechnen. Soweit das Betriebsvermögen im 
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Sinne des Reichsbewertungsgesetzes Gegenstände 
und Rechte umfaßt, die der Grund- und der Haus- 
steuer unterliegen, welche also überhaupt nicht der 
Gewerbesteuer unterworfen sind, muß der angesetzte 
Einheitswert für die Gewerbekapitalsteuer wieder 
abgerechnet werden. Der Artikel 8 des bayerischen 
Cen erbesteuergesetzes sagt nun, daß unter der Vor- 
zussetzung der Widmung für den Gewerbe betrieb 
insbesondere zum Betriebskapital zu rechnen sind: 
Maschinen, Werkzeuge, Gerätschaften, Vorräte an 
Kohle, Holz, Petroleum, Tiere und Futtervorräte, 
Urheber- und Patentrechte, Roh- und Hilfsstoffe, 
Vorräte an barem Gelde sowie Forderungen, schließ- 
ich auch „benutzbar gemachte Wasserkräfte nebst 
den zugehörigen Wasserbauten und -anlagen“ sowie 
Mineralquellen. Wie nun diese Wasserkräfte nach 
dem bayerischen Gewerbesteuergesetz zu bewerten 
iind, ist nicht ausdrücklich gesagt. Jedenfalls gilt 
die Art dieser Bewertung schon für die vor dem 
u. Juli 1926 liegende Zeit, denn das Gesetz ist sofort 
sach seiner Verkündigung mit Rückwirkung auf den 
J. April 1920, für Coburg mit Rückwirkung auf den 
Juli 1920, in Kraft getreten. 

In Sachsen ist das Gewerbesteuergesetz vom 
30. Juli 1926 ergangen. Während früher in dem 
sächsischen Gewerbesteuergesetz ausdrücklich die 
Wasserkräfte als zum Betriebsvermögen gehörig 
dezeichnet waren, ist das in dem 89 des neuen 
Lewerbesteuergesetzes nicht mehr der Fall. Es 
heißt dort, daB zum gewerblichen Anlage- und Be- 
triebskapital sämtliche dem Gewerbebetriebe gewid- 
meten Gegenstände mit Ausnahme der von der 
Grundsteuer betroffenen Bestandteile gehören. Die 
Bewertung des gewerblichen Anlage- 
undBetriebskapitalshatnach den Ein- 
heitswerten des Reichs bewertungs- 
Kesetzes vor sich zu gehen. Das Gesetz 
indet erstmalig Anwendung auf die Veranlagung für 
das Rechnungsjahr 1926. Für die Rechnungsjahre 
1024 und 1925 findet eine Veranlagung nicht statt. 
Die in diesen Rechnungsjahren ordnungsmäßig ge- 
eisteten Vorauszahlungen gelten die Gewerbesteuer 
ab. Es wird nicht unrichtig sein, wenn man auch hier 
genau wie bei der preußischen Regelung die Wasser- 
rutzungsrechte auch ohne besondere Erwähnung im 
utsetz zum gewerblichen Anlage- und Betriebs- 
kapital rechnet, doch kann man sie eben nicht mehr 
wie froher nach besonderen landes rechtlichen Be- 
stmmungen bewerten, sondern es kommen hier 
&glich die Bewertungsvorschriften des Reichs- 
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bewertungsgesetzes in Frage, so daB keine Bedenken 
LESTENEN, we von UNS wiecdernoit angezogene bul- 
scnemwung des Keicnstlnanzuuls auch fur 194 und 
namentacn aiso fur 1920 tur de Gewerbesteuer zu 
verwerten. 

raue der sächsischen und preußischen völlig 
ähnllene Kegeiung findet sien in dem tnuringı- 
schen Gew erbesteuergesetz vom zg. Jun 19% und 
ebenso in dem meckienburgiscnen Gewerbesteuer— 
gesetz in der Fassung vom 8 April 1925. Auch 
dort finden wir die bezugnanme aut die kınneits- 
werte nacn dem Keichs bewertung sgese tz. 

Ueberblicxen wir so die Gestaltung der von 
uns besprocnenen Lanuesgewerbesteuergesetze, SO 
muß e erıreuliche Anpassung an das Keichs— 
bewertungsgesetz, obwonl eine tormelle zwingende 
vorschrit noch nicht bestand, besonders hervor- 
gehoben werden. Die Vieigestaltigkeit der 
Steuergesetze ist eines der Grund- 
übel unserer Steuernot. Der Steuerpfuch— 
tige kann sich unmöguch in diesen Gesetzen aus- 
kennen, die auch heute noch trotz aller Bestrebun— 
gen nach Vereinfachung und Vereinheituchung so 
schwierig sind, daB eben nur der Steuerfachmann 
sie wirklich zu lesen vermag. Wir smd der Auf- 
fassung, daß nur die scharfste Anpassung aller 
Napitalsteuern an die Reichs bewer- 
tung und aller Ertragsteuern an die Ein- 
kommen- oder Körperschaftsteuer uns 
von der steuerlich ungerechten Verschiedenartigkeit 
in der Bewertung desselben Gegenstandes beı ver- 
schiedenen Steuern befreien kann. Wenn das erst 
erreicht ıst, so können wir unser ganzes Steuer- 
system vereinfachen. Die vom Reichsfinanzhof ent- 
schiedenen Fragen werden dann einen unmittelbaren 
EinfluB auf die Landessteuern gewinnen, was 
wiederum zur Verschmelzung der steuerlichen Be- 
griffe in den Reichs- und Landessteuern mit zwin- 
gender Notwendigkeit führen wird. Dieser Ent- 
wicklung sich hemmend in den Weg zu stellen, heißt 
für uns, den Weg nicht zu ödem Unitarismus zu 
eröffnen, sondern zu einer formgerechten und mate- 
riell begründeten Einheitlichkeit der Steuerbewer- 
tung beı an sich verschiedenem Steuergegenstand. 
Das ist ein erstrebenswertes Ziel, welches aber 
längst noch nicht erreicht worden ist. Wir wollen 
hoffen, daB der Industrie, die schon mit einem er- 
heblich größeren Steuerdruck zu rechnen hat als 
früher, in Bälde wenigstens die Einheitsbewertung auf 
allen Steuergebieten beschieden sein mag. Dr. Sch. 
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Papiermachertage 1927. 

Die diesjährige Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten wird in den Tagen vom 
22 bis 24. Juni in Breslau abgehalten mit nachstehen- 
der Tagesordnung: 

Mittwoch, den 22. Juni: Vorstandssitzung und Be- 
grubungsabend. 

Donnerstag, den 23. Juni: Hauptversammlung und 

gemeinsames Essen. 

Freitag, den 24. Juni: Besichtigung des Füllner- 
Werks in Warmbrunn und Ausflug in das 
Riesengebirge. 


Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure, 
Einladung 

zu der am Mittwoch, den 23. Februar 1927, abends 
16 im Hause des Vereins deutscher Ingenieure 
a tzshof-Zimmer) stattfindenden Sitzung der Ber- 
et Bezirksgruppe. 
s spricht Herr Prof. Dr. C. G. Schwalbe 
uber das Thema: 

‚Die Bestimmung der Kupferzahl“. 

N Um pünktliches und zahlreiches Erscheinen wird 
rtöeten. Gäste willkommen. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr. 10. Kohlenstaubfeuerung. 


Vom Kohlenstaubausschuß des Reichskohlen- 
rates ist eine Schrift über die Gesichtspunkte zur 
Beurteilung der Kohlenstaubfeuerung nach ihrem 
derzeitigen Entwicklungsstand herausgegeben wor- 
den. Dieser Bericht bezweckt, auch Nicht-Feue- 
rungstechnikern ein Bild darüber zu geben, unter 
welchen Bedingungen nach dem heutigen Stande 
der technischen Entwicklung die Verfeuerung von 
Kohlenstaub wirtschaftliche Vorteile zu bringen ver- 
mag. Naturgemäß kann der Bericht nur allgemeine 
Gesichtspunkte an die Hand geben, da bei den viei- 
fältigen Faktoren, die zu berücksichtigen sind, im 
Einzelfalle stets eine fachmännische Prüfung not- 
wendig ist. Die Arbeit soll daher eine derartige 
Prüfung nicht ersetzen, sondern nur Klarheit dar- 
über schaffen, ob eine Prüfung überhaupt Zweck 
hat und über welche Punkte sie im einzelnen Klar— 
heit bringen mus. 

Der Bericht ist zum Preise von 1 M. beim 
Reichsverband der Deutschen Industrie, Berlin W ıo, 
Königin-Augusta-Str. 28, oder bei der Geschäfts- 
stelle der Technisch - Wirtschäftlichen Sachver— 
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ständigenausschüsse des Reichskohlenrates, Berlin 

WIS, Ludwigkirchplatz 3—4, erhältlich. 

Nr. 11. Eintägige Frachtstun dung bei 
der Reichsbahn. (Mitteilung des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Auf die Vorstellungen des Reichsverbandes bei 
der Hauptverwaltung der Reichsbahn, daß die Ge- 
bühr für die eintägige Frachtstundung entweder 
ganz beseitigt oder im gleichen Umfange wie die 

Frachtstundungsprovision der Deutschen Verkehrs- 

Kreditbank mit ermäßigt werde, teilte die Haupt- 

verwaltung der Reichsbahn dem Reichsverband der 

Deutschen Industrie unter dem 25. Januar mit, daß 

die Frage der Herabsetzung der Stundungsgebühr 

bei der eintägigen Frachtstundung geprüft werde. 

Bei Abschluß der Prüfung werde dem Reichsver- 

band weitere Mitteilung zugehen. 

Nr. 12. Vorschriften, welche bei Ge- 

| schäftsreisen nach Schweden, 
Norwegen, Dänemark und Finn- 
land zu beachten sind. 


Das Verkehrsbüro der Industrie- und Handels- 
kammer zu Berlin C 2, Klosterstraße 41, hat eine 
übersichtliche Zusammenstellung der Vorschriften. 
welche bei Geschäftsreisen nach Schweden, Nor- 
wegen, Dänemark und Finnland zu beachten sind, 
herausgegeben. Wir sind auf Wunsch gern bereit, 
unseren Mitgliedern diese Zusammenstellung kosten- 
los zu verschaffen. 


| Ausnahmetarif 
für die Aus fuhr von Holzzellstoff nach Frankreich. 


Mit Gültigkeit vom 10. Februar 1927 ist der 
Ausnahmetarif Fz für Holzzellstoff, 
trocken, durchlöchert, als Pappe nicht verwend- 
bar, zur Ausfuhr nach Frankreich mit Gültigkeit bis 
auf jederzeitigen Widerruf, eingeführt worden. Der 
AT gilt bei Aufgabe als Frachtgut in Wagenladungen 
vor mindestens 15000 kg für Sendungen, die mit 
durchgehenden internationalen Frachtbriefen nach 
französischen Stationen befördert werden. Die 
Fracht wird nach $ 6 (1) der Allgemeinen Tarifvor- 
schriften zu nachstehenden Frachtsätzen berechnet: 


Hauptklasse 
Raubling—Wintersdorf (Baden) Grenze. 229 Rpf. 
Raubling—Breisach Grenze . . . s: 247 Rpf. 
Raubling—Basel, Bad. Bahnhof 212 Rpf. 


für 100 kg. 
Der s pige Zuschlag für die Beförderung in be- 
deckten Wagen wird nicht erhoben. 
Für die Abfertigung sind außerdem die ein- 
schlägigen besonderen Bestimmungen des deutsch- 
französischen Güterverkehrs maßgebend. v. W. 


Preis ausschreiben. 


Auf Grund der Dr.-Willi-Schacht-Stiftung sollen 
in diesem Jahre wieder für Vorschläge zur 
Förderung der Unfallverhütung auf dem 
Gebiete der Papierstoff-, Papier- und Pappenfabri- 
kation Preise in Höhe von 1500 M. ausgesetzt Wer- 
den. Es kommen sowohl Vorschläge für praktische 
Schutzvorrichtungen an Maschinen und 
anderen Betriebseinrichtungen als auch Entwürfe 
von Unfallverhütungsbildern in Betracht. 

An dem Preisbewerb können sich Berufsgenossen 
jeder Art, Beamte der Berufsgenossenschaft, In- 
genieure, Techniker, Werkführer und Arbeiter be- 
teiligen. Die Preisarbeiten sind bis zum 1. Mai 1927 
bei der Papiermacher-Berufsgenossenschaft in Mainz 
einzureichen. Die Prüfung der eingelaufenen Arbeiten 
erfolgt bis zur diesjährigen Genossenschaftsver- 
sammlung durch eınen vom Genossenschafts-Vor- 
stand dafür eingesetzten Ausschuß. 

Von den eingegangenen Preisarbeiten sollen in 
der Regel nicht mehr als fünf belohnt werden. Dem 
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Preisausschuß bleibt vorbehalten, die besten Vor- 
schiäge und Arbeiten zu werten, so daß größere und 
kleinere Preise oder auch Preise in gleicher Höhe 
oder auch ein Preis mit dem Gesamtbetrag zu- 
gesprochen werden darf. 
Mainz, den 15. Februar 1927. 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 


Verzeichnis der Diplomempfänger 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


(Fortsetzung.) 


F. E. Epperlein, Papierfabrik, Elterlein. 
Kreß, Max, Fabrikschlosser (15 J.). 
May, Martin, Maschinengehilfe (10 J.). 
Hecht, Reinhard, Feuermann (10 J.). 
Göthel, Max, Papierschneider (10 J.). 
Schmiedel, Frieda, Papiersortiererin (16 J.). 
Hofmann, Johanne, Papiersortiererin (14 J.). 
Quaas, Elsa, Papiersortiererin (10 J.). 
Leiblich, Curt, Korrespondent (11 J.). 
W. Euler, Maschinenpapierfabrik, Bensheim. 
Huber, Ambrosius, Werkführer (40 J.). 
Metz, Valentin, Schneidmaschinenführer (40 J.). 
Hechler, Heinrich, Aufseher (40 J.). 
Reinhard, Michael, Lagerist (40 J.). 
Merk, Michael, Fuhrmann (25 J.). 
Grün, Karl, Fabrikarbeiter (25 J.). 
Degenhardt, Michael, Kollergangmüller (25 J.). 
Stephan, Peter, Schneidmaschinenführer (25 J.). 
Volk, Heinrich, Fabrikarbeiter (25 J.). 
Geyer, Johann, Kutscher (25 J.). 
Reitz, Frl. Anna, Kontoristin (25 J.). 
Weihrich, Rudolf, Fabrikarbeiter (10 J.). 
Ameis, Eduard, Fabrikarbeiter (10 J.). 
Schader, Johann, Schneidmaschinenführer (10 J.) 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G., Werk 
Hohenkrug, 
Krecklow, Paul, Werkführer (40 J.). 
Koppenhagen, Julius, Maschinenführer (40 J.). 
Griepentrog, Wilhelm, Dreher (40 J.). 
Behnke, Wilhelm, Maschinenführer (40 J.). 
Krecklow, Hermann, Kalanderaufseher (40 J.). 
Glawe, Carl, Portier (40 J.). | 
Timm, Emil, Maschinenführer (40 J.). 
Beeskow, Hermann, Kalanderaufseher (40 J.). 
Rünger, Carl, Querschneiderführer (40 J.). 
Schmidt, Robert, Maschinengehilfe (40 J.). 
Timm, Carl, Querschneiderführer (40 J.) 
Wolfgramm, Hermann, Portier (40 J.). 
Krüger, Robert, Liniierer (40 J.). 
Kohlhase, Margarete, Aufwärterin (40 J.). 
Behnke, Emilie, Papiersaalarbeiterin (40 J.). 
Lausch, Emilie, Papiersaalarbeiterin (40 J.). 
Hesse, Wilhelm, Maschinenfünrer (58 J.). 
Henn, Carl, Schlosser (47 J.). 
Freitag, Carl, Maschinengehilfe (45 J.). 
Koth, August, Packer (42 J.). a 
Prächter, August, Holländermüller (37 J.). 
Balk, Ludwig, Holländermüller (45 Ji) 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G., Werk 
Liebau. 
Bischoff I, Franz, ı. Maschinengehilfe (10 J.). 
Hoffmann, Franz, Kollermüller (10 J.) 
Fiedler, Franz, Kalandergehilfe (10 J.). 
Krause, Franz, Kalandergehilfe (10 J.). 
Springer, Martha, Sortiererin (10 J.). 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G., Werk 
Odermünde. 
Linse, Albert, Verlademeister (10 J.). 
. Theobald, kaufm. Angestellter 
(10 J.). 
Nowack, Elfriede, kaufm. Angestellte (10 J.). 
Siebert, Gottfried, kaufm. Angestellter (10 J. 
Utpadel, Ulrich, kaufm. Angestellter (10 J). 
Bayer, Emma, Papiersaalarbeiterin (10 J.). 
(Fortsetzung folgt.) 
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Prof. Dr. Hans Wislicenus. 
Am ı8 Februar vollendete der Vorstand des Methoden und Apparaturen geschenkt, Die analy- 


Pfilanzenchemischen Institutes der Sächs. Forstl. 
Hochschule und Forstl. Versuchsanstalt zu T ha- 
randt, Herr Prof. Dr. Hans Wislicenus, 
sein 6o, Lebensjahr. 


5 Der nimmermüde Forscher und Lehrer, der 
110 seine reiche Arbeitskraft immer neuen Fragen 
seiner Wissenschaft zuwendet, wird, mitten in 


seinem rastlosen Streben, an diesem Jubeltage eher 
vorwärts als rückwärts schauen, Uns aber, die wir 
von seinem Leben lernen können, sei dieser fest- 
liche Tag ein Anlaß, auf sein bisheriges Wirken und 
Schaffen zurückzublicken und wenigstens einige Pro- 
beme seines Forschens hier anzudeuten. 

H. Wislicenus war im Anfang seiner 
Dozentenlaufbahn an der Universität Würz- 
burg und später als Pri- 
vatdozent für organische 
Chemie an der Tech- 
nischen Hochschule 
Karlsruhe tätig. Im 
Frühjahr 1896 folgte er 
einem Rufe nach Tha- 
randt, wo er sich den 
Ausbau einer forstlich- 
technischen Pflan- 
zenchemie und eines 
in diesem Sinne wirkenden 
Lehr- und Forschungs- 
institutes zur Lebensauf- 
gabe machte. Nicht auf 
den schon geebneten Wegen 
der organischen Chemie, 
v E dren Methodik bereits 

enen gewissen Abschluß 

erreicht hatte, wollte er 

weiterschreiten, sondern ihn 

tente der dornenvollere 
9 * Pfad in wenig angebautes 
r l Gebiet, zu dessen Kulti- 
vierung er neue Begriffe 
und Methoden auf Schritt 
und Tritt erst schaffen 
mußte, Sein Streben aber 
galt und gilt nicht nur der 
Mehrung reiner Erkennt- 
nis, sondern immer schen 
wr ihn bemüht, seine 
theoretischen . Forschungen 
ach der Praxis nutzbar 
mm machen. Auch schuf 
er eine neue Form des 
chemischen Unterrichts für die Studierenden der 
Korstwissenschaften, indem er eine Vorlesung über 
chemische Forsttechnologie in den Lehr- 
| n einführte und ein pflanzenchemisches 

' Praktikum einrichtete, in w elchem die Studer en 
gr œr sich mit den verschiedenen Methoden der tech- 

schen Verwertung und Begutachtung der Forst- 
dukte vertraut machen können. 
Auf breiter experimenteller Grundlage erforschte 
t die Vorgänge bei der pflanzlichen Assimilation 
nd besonders deren Störungen durch die Giftwir- 

F “rg industrieller Abgase, Indem er auf Grund 
(.' ser Arbeiten nicht nur Methoden zur Erken- 

“ng, sondern auch technische Mittel zur Ver- 

ung von Rauchschäden erfand, sicherte 

2 '" sch nachhaltige Verdienste um die Forstwirt- 
x haft Auch zur Bekämpfung parasitischer Wald- 
chàdlinge hat er durch Ausarbeitung neuer Metho- 
` für die Begutachtung chemischer Schutzmittel 
“wetragen. Leberhaupt hat H. Wislicenus der 
schen Chemie bereits eine große Anzahl von 


=) 


Arbeit in der Pflanzenchemie gehört nämlich 
— um mit seinen eigenen Worten zu reden — zu- 
meist in das Gebiet der „Chemie der großen 
Verdünnungen“, die eine ganz besonders ver- 
feinerte und oft neuartige Analysentechnik erfordert. 
Auch in der Analysenkommission des „Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure“ ist 
H. Wislicenus tätig. 
Eine ganze Reihe seiner 
der Pflanzenchemie erheischen 


tische 


Arbeiten im Gebiete 
gleichermaßen das 


Interesse der Forstleute wie der Zellstoff- und 
Papierchemiker. In erster Linie trifft dies zu auf 
seine kolloidchemische. Theorie der 
Entstehung des Holzes und des 
Lignins, die er durch seine Kolloidadsorp- 
tionsanalysen der 
Baumsäfte begründet hat. 
Als Adsorbens für die 
Saftkolloide verwendet er 
‚nach seinem Verfahren 
hergestellte Faserton- 


erde, die er zuerst in 
die analytische Praxis der 
Gerbereichemie ein- 
geführt, dann aber noch 
für viele andere Kolloid- 
untersuchungen benutzt hat. 
Auch seine rein theo- 
retisch gerichteten Unter- 
suchungen, z. B. über die 
stoffliche Produktion ge- 
sunder und kranker Bäume, 
ferner über den Abbau der 
Cellulose und des Lignins 
u.a.m., werden sicherlich 
ın der Zukunft noch wirt- 
schaftliche Bedeutung er- 
langen. Weitere Verfahren. 
wie die Holzdestillation 
mit überhitztem Wasser 
dampf, die künstliche Nutz 
holztrocknung und Holz- 
verbräunung, eine neue Me- 
thode zur Harzgewinnung 
usw., wurden unmittelbar 
als Folgen praktischer Be— 
dürfnisse geschaffen. 


Ueber diesen wissen- 
schaftlichen Verdiensten 
seien aber seine rein per- 
sönlichen igenschaften 


Jeder, der mit Herrn Prof. Wisli- 
wird 


nicht vergessen. 
cenus gesellig oder beruflich verkehrt hat, 
die hervorragenden Züge einer besonders großen 
JLiebenswürdigkeit, einer steten Hilfsbereitschaft und 


Opferwilligkeit empfunden haben. Sein Heim ist die 
Pflegstätte einer edlen Gastlichkeit; seine geselligen 
Veranstaltungen erhalten einen besonderen Reiz 
durch die Darbietungen guter Musik, bei deren Aus- 
übung er selbst als Bratschenspieler und seine 
liebenswürdige, künstlerisch hervorragende Gattin 
am Flügel mitwirken. 

Heute, zu seiner 60. Geburtstagsfeier, 
wir ihm unsere herzlichsten Glückwünsche dar. 
Möchten Herrn Prof. Wislicenus noch recht 
viele Jahre eines glücklichen Familienlebens an der 
Seite seiner verehrten Gattin beschieden sein, möchte 
die wissenschaftliche Arbeit des noch so rüstiven 
Forschers auch in Zukunft von bestem Erfolge ge- 
krönt werden. In diesen Wünschen fühlen wir uns eins 
mitallen seinen beruflichen und persönlichen Freunden. 

ar Gierisch und R. Lorenz, (hirait 


bringen 
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Deutschlands Papieraußenhandel im Jahre 1926. 


Nachdem jetzt die Dezemberziffern über den 
Papieraußenhandel vorliegen und einen Rückblick 
auf das ganze verflossene Jahr zulassen, ergibt sich 
ein recht erfreuliches Bild. Gegenüber dem Jahre 
1925 ist ein wesentlicher Fortschritt in der Ausfuhr 
von Papier und Papierwaren festzustellen, während 
in der Einfuhr ein Rückgang zu verzeichnen ist. Die 
Zunahme des Exports zeigt sich besonders bei Holz- 
schliff, Zellstoff, Pappen, Kartonpapier, Tapeten, 
Tüten, Schreibheften und Kontorbüchern. Ein ganz 
wesentliches Nachlassen des Imports hat Papierholz 
und Holzschliff aufzuweisen; dagegen ist Zellstoff 
und Altpapier auch in der Einfuhr gestiegen. 


J. Die Einfuhr. 


Holzschliff. Der Dezemberimport beziffert 
sich auf 1641 dz im Werte von Wooo RM., 1158 dz 
wurden diesmal allein aus Oesterreich bezogen. 
Gegenüber dem Vormonat ist ein Rückgang um etwa 
600 dz bzw. 17000 RM. festzustellen. — Die Einfuhr 
von Holzschlift im Jahre 1920 wurde mit 21625 dz 
und wertmäßig mit 351 000 RM. ermittelt. Das Vor- 
jahr hatte demgegenüber einen Holzschliffimport 
von 149909 dz aufzuweisen. Der Rückgang um- 
faßt 85 %. 

Zellstoff. Im Dezember wurden 80 790 dz 
Zellstoff eingeführt, während der Vormonat nur 
66 936 dz ergeben hatte. Finnland lieferte 23 541 dz 
Zellstoff (November 16042 dz) und die Tschecho- 
slovakci 18670 dz (November 18501 dz). — Die 
Jahreseinfuhr von Zellstoff wurde mit 621 616 dz er- 
mittelt; sie liegt etwas höher als die Importziffer 
für das Jahr 1925. Wichtigste Lieferanten waren 
Finnland und die Tschechoslovakci. Aus Finnland 
bezog der deutsche Handel im Jahre 1926 Zellstoff 
in Gewichte vun 192214 dz, aus der Tschecho- 
slovakei 150 346 dz. 

Papierlumpen und -abfälle. Die Ein- 
fuhr stellte sich im Berichtsmonat auf 23 322 dz im 
Werte von 616 00 RM. Im Vormonat wurden 25 130 
Doppelzentner Altpapier (759000 RM.) aus dem Aus- 
land bezogen. Der Jahresimport umfaßt hier 213 038 
Doppelzentner und wertmäßig 5975000 RM. Daran 
sind die Niederlande mit 33 365 dz und Belgien mit 
17 372 dz beteiligt; ansehnliche Posten lieferten ferner 
Frankreich und die Schweiz. 

Papıerholz. Der Papierholzimport erfuhr 
im Monat Dezember einen Rückgang: ı 218 357 dz im 
Werte von 42260000 RM. gegenüber 1 800 041 dz 
(6223000 RM.) im Vormonat. Finnland und Ost- 
polen lieben stark nach: 


Dezember 1920 November 1926 


Ost polen . . ⸗ 420 058 dz 632 155 dz 
Tschechoslovakei........ 283 694 dz 272179 dz 
Rußland ........... es... 275 464 dz 196 492 dz 
Finnland cas 143 875 dz 603 693 dz 


Die Gesamteinfuhr 1926 wurde für Papierholz 
mit 17 114 214 dz bzw. 60 801 00 RM. festgestellt. Im 
vorangegangenen Jahre betrug der Holzimport 
21086 570 dz. Der Rückgang beziffert sich auf etwa 


18%. Hauptbezugsquellen waren: 
Ostpolen Mit... 7789 255 dz 
Finnland mit.. 4604925 dz 
Tschechoslovakei mit . . ... 2937 901 dz 
Rußland mit .. ... 1285 475 dz 


Altpapier. Der Bezug von Altpapier, Papier- 
spänen und Kinstampfpapier beläuft sich im Be- 
richtsmonat auf 33 289 dz und wertmäßig auf 272000 
Reichsmark. Davon kamen 20513 dz Altpapier aus 
Großbritannien. Das Ergebnis stellt gegenüber dem 
Vormonat ein Mehr von etwa 4000 dz bzw. 30 000 
Reichsmark dar. Der Jahresimport ist gegenüber 
1925 um mehr als die Hälfte zurückgegangen: 213 343 
Doppelzentner im jetzt abgelaufenen Jahre gegen- 


“von 78709 dz. 


über 475 064 dz im Vorjahr. Auf Großbritannien ent- 
fällt von dem diesjährigen Altpapierimport allein 
144 260 dz. 

Grobe Pappen. Im Dezember wurden 4000 
Doppelzentner (109000 RM.) Braunholz-, Leder-, 
Stroh- und andere grobe Pappen aus dem Ausland 
bezogen, davon 3212 dz aus Finnland. Gegenüber 
dem Vormonat ist das eine Steigerung um 2121 dz, 
gegenüber dem Oktober 1926 ein Mehr von etwa 
1080 dz. Die Einfuhr hat im Verlauf des Jahres 
ganz gewaltig nachgelassen. Sie beziffert sich für 
1926 auf 36428 dz (1023000 RM.), während das 
Jahr 1925 den stattlichen Import von 80074 dz 
grober Pappen zu verzeichnen hatte. Von Finnland 
wurden im vergangenen Jahre 26 408 dz Pappen der 
bezeichneten Art geliefert. 

Bücher. Die Büchereinfuhr im Berichts- 
monat liegt mit 3405 dz etwas höher als der No- 
vemberimport. \Wertmäßig ergab der Dezember 
1095000 RM., der vorangegangene Monat 1072000 
Reichsmark. Aus der Schweiz kamen 1068 dz Bücher 
(einschließlich Gebetbücher), während im November 
940 dz Bücher von dort bezogen wurden. Für das 
Jahr 1926 ist die Einfuhr in dieser Warengruppe mit 
233 116 dz im Werte von 11481000 RM. ermittelt 
worden, Das vorängegangene Jahr ergab die Ziffer 
Hier ist also eine Zunahme der Ein- 
fuhr um etwa 16% eingetreten. Aus der Schweiz 
bezog Deutschland im Laufe des vergangenen Jahres 
Bücher in einer Gesamtmenge von 9120 dz. 


II, Die Ausfuhr. 

Papierholz. Der Papierholzexport ging im 
Berichtsmonat weiterhin zurück. Nachdem in den 
Monaten September und Oktober je etwa 34 000 dz 
und im November 28265 dz Papierholz zur Ausfuhr 
gekommen waren, ergibt der Dezember nur noch 
22468 dz im Werte von 69000 RM. 18139 dz wur- 
den nach der Schweiz exportiert. Die Gesamt— 
jahreseinfuhr 1926 übertrifft das Vorjahr ganz ge— 
waltig: während die Monate Januar bis Dezember 
1925 nur einen Papierholzexport von insgesamt 
149542 dz aufzuweisen hatten, ergibt das ab- 
Lelaufene Jahr eine Ausfuhr von 294 900 dz und 
wertmäßig 901000 RM. Fast die gesamte Menge, 
nämlich 274 592 dz, fand in der Schweiz Absatz. 

Druckfarbe. Die Dezemberausfuhr beträgt 
1156 dz im Werte von 247000 RM., nachdem der 
Vormonat 849 dz im Werte von 187000 RM. auf- 
zuweisen gehabt hatte. Im ganzen Jahre gingen 
10611 dz Druckfarbe über die Grenzen, wertmäbig 
2254000 RM. Der Vorjahrsexport betrug in dieser 
Warengruppe 11873 dz. 

Holzschliff. Die Statistik meldet im Be- 
richtsmonat die Ausfuhr von 7450 dz Holzschliff 
(72000 RM.), nachdem der Vormonat nur 3140 dz, 
der Oktober aber 8213 dz zu verzeichnen gehabt 
hatte. Frankreich bezog 2128 dz Holzschliff. Der 
Jahresexport wurde mit 137778 dz im Werte von 
1018000 RM. ermittelt. Diesem Ergebnis steht für 
1925 die Ziffer von nur 5357851 dz gegenüber. 
Frankreich nahm im Jahre 1926 Holzschliff im Um- 
fang von 21405 dz ab. 

Zellstoff. Die Dezemberausfuhr ist wieder 
stärker geworden. Sie umfaßt 163 169 dz bzw. 
4498000 RM. Der Vormonat hatte 141 183 dz bzW. 
3447800 RM. aufzuweisen. Die U. S. A. nahmen um 
Dezember 52833 dz. Großbritannien 30 490 dz Zell- 
stoff ab. Die Jahresausfuhr stellt sich auf 2283 234 
Doppelzentner im Werte von 63197000 RM. und 
übertrifft die Exportziffer von 1925 damit um o 
20%. An dem gesamten Jahresergebnis sind die 
Vereinigten Staaten mit 753 084 dz und Großbritan- 
nien mit 454048 dz beteiligt. (Fortsetzung Seite 148.) 
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BERGMANN 


Der neue 
durch Patente geschützte 


hilfsmotorlose 
Kalanderantrieb 


für Gleich- und Drehstrom 


Vorzüge: 


Der billigste Elektromotorantrieb / Selbsttätige Gleichhaltung 
der Einziehgeschwindigkeit ohne kostspielige Hilfseinrichtungen 


also 
kein Hilfsspannungssystem 
kein Hilfsmotor 
kein Reduktionsgetriebe 
keine Ueberholungskupplung 


Kostenlose Beratung durch Fachingenieure 


Ausführliche Beschreibung für Interessenten kostenfrei 


BERGMANN -ELEKTRICITATS-WERKE 


AKTIENGESELLSCHAFT, BERLIN N 65 


Leipziger Frühjahrsmesse, Haus der Elektrotechnik, Ausstellungsstand 222 
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Packpapier. Die Ausfuhr hat hier im Be- 
richtsmonat mit 65 556 dz und 3025000 RM. erheb- 
lich nachgelassen. Der Vormonat belief sich auf 
83 177 dz bzw. 3761000 RM. Nach Großbritannien 
gingen 23 302 dz, nach den Niederlanden 14 189 dz 
Packpapier. Die Jahresausfuhr ist aber stärker ge— 
worden: sie wurde mit 1 206 569 dz und 52 813 000 
Reichsmark festgestellt. Der Jahrespackpapierexport 
des Vorjahres betrug nur 970 671 dz. Im Jahre 1020 
gingen u. a. 528 280 dz Packpapier nach Groß- 
britannien und 271 107 dz nach Holland. Die Türkei 
wurde mit 50000 dz und die U. S. A. mit etwa 
30 000 dz Packpapier beliefert. 

Druck papier. Die Dezemberausfuhr erlitt 
im Vergleich zum Vormonat eine kleine Ab— 
schwächung. Sie liegt mit 123 830 dz (4076 000 RM.) 
um 14 948 dz bzw. 428 O0 RM. unter dem November- 
export. Stärkste Absatzmärkte waren: 


Dezember 19206 November 1926 


Argentinien 21710 dz 26 447 dz 
Niederlande. ........2.... 14654 dz 17 154 dz 
Rußland l 8 663 dz 22 194 dz 


Der Jahresdruckpapierexport 1026 erhebt sich nur 
unwesentlich über dem vorjährigen. Er beträgt 
1771051 dz gegenüber 174435 dz im Jahre 1925. 
Wertmäßig beläuft sich die Druckpapierausfuhr in 
dem mit dem Berichtsmonat abschließenden Jahre 
auf 62499000 RM. Hauptabsatzländer waren: 


Argentinien mii 328 961 dz 
Rußland ITT ea aei 207 019 dz 
Niederlande mit .. . . . . . . . ... 200 007 dz 


Seidenpapier. Der Dezemberexport betrug 


4217 dz und wertmäßig 410000 RM. (November 
1926 4574 dz und 461 000 RM.). Großbritannien be- 
z0g 1733 dz Seidenpapier. Die Gesamtjahresausfuhr 
von Seidenpapier wurde mit 59 304 dz im Werte von 
5 065 000 RM. festgestellt. Davon entfallen 20 077 dz 
auf Großbritannien. Gegenüber der Jahresausfuhr 
von 1925 bedeutet die genannte Ziffer einen leichten 
Rückgang. 
Schreib- und Briefpapier. Nachdem 
im November 22007 dz Schreib-, Brief-, Noten- 
und Büttenpapier zum Export gelangt waren, hat 
der Monat Dezember mit 19006 dz (1 250 000 RM.) 
einen Rückgang aufzuweisen. Argentinien nahm 
2924 dz Papier dieser Art ab, Großbritannien 3006 
Doppelzentner. Die Jahresausfuhr ist mit 311001 dz 
errechnet worden, wertmäßig mit 19 532 000 RM. Im 
Jahre 1025 betrug die Ausfuhr in dieser Waren- 
Lattung 280 843 dz. Hauptabsatzmärkte waren im 
abgelaufenen Jahre Argentinien (45 460 dz) und 
Großbritannien (37051) dz). | 
Grobe Pappen. Der Jahresexport hat stark 
zugenommen. Er beziffert sich auf 14 427 000 RM. 
bzw. 480 026 dz. Das Vorjahr hatte eine Ausfuhr 
von 353066 dz Pappen dieser Art (Braunholz- 
J.eder-, Stroh- u. a. Pappen) aufzuweisen. Der be- 
deutendste Abnehmer war Großbritannien mit 
182 š10 dz: daneben ist vor allem Holland zu cr- 
wähnen, das o1815 dz grobe Pappen aller Art 
kaufte. Im Monat Dezember betrug die Ausfuhr 
von groben Pappen 44200 dz bzw. 1 337 000 RM 
wovon 16378 dz nach Großbritannien und 6561 dz 
nach den Niederlanden a besetzt ö 


wurden. Den 
November gegenü ̃; ; Dem 
f enüber ist ein Mehr 
` a um etw; 
festzustellen, twa 11000 dz 
Dach- und 


Steinpappe. Im Dezember 
a das Ausland an Pappen der vorbezeichneten 
8 a 2 im Werte von 46 000 RM. ab (November 
i = zw. 610090 RM.). Der Tahresexport stellt 
en auf 31251 dz (064000 RM.). Das Jahr 1025 
hatte eine Ausfuhr von 39087 dz Stein- u d D 5 
pappe aufzuweisen. ö N . = 

Feine Pappen. Die Ausfuhr v 


Kunstleder- und feinen P on Preßspan-, 


appen belief sich im De- 


zember auf 2784 dz, wovon 672 dz nach England 
gelicfert wurden. Die Ziffer erhebt sich nur un- 
wesentlich über das Vormonatsergebnis (2657 dz). 
Auch die Jahresergebnisse weichen nicht erheblich 
ab: im Jahre 1925 gelangten 28 110 dz Pappen dieser 
Art ins Ausland, im Jahre 1926 28397 dz. Nach 
Großbritannien gingen 6180 dz feine Pappen. 

Pappen aller Art. Die Dezemberexport- 
ziffer von 4598 dz (346000 RM.) ist um 676 dz 
höher als das Vormonatsergebnis. Großbritannien 
bezog im Berichtsmonat 1308 dz Pappen dieser 
Gattung. Die Jahresausfuhr von 65385 dz (wert- 
mäßig 4561000 RM.) ist um etwa 9000 dz höher als 
das Vorjahrsergebnis. Auf Großbritannien entfallen 
23203 dz. 

Buntpapier. Die Ausfuhr von Buntpapier 
entspricht mit 17 250 dz (1408000 RM.) ungefähr 
dem Novemberergebnis. Hauptabnehmer waren 
Argentinien mit 3780 dz und England mit 2424 dz. 
An der Buntpapierausfuhr des Jahres 1020 in Höhe 
von 216761 dz ist Großbritannien mit 21078 dz. 
Argentinien mit 48723 dz beteiligt. Der Buntpapier— 
export des Jahres 102; stellt sich auf 207 518 dz. 

Kartonpapier. Von den im Berichtsmonat 
ausgeführten 14052 dz Kartonpapier (750 000 RM.) 
liefert Deutschland 4836 dz nach Großbritannien. 
Im November betrug der Export hierin 13885 dz 
(780 000 RM.). Insgesamt wurden in den abgelaufe- 
nen zwölf Monaten an Kartonpapier 133 372 dz und 
wertmäßig 8283000 RM. ins Ausland verkauft. da- 
von 44024 dz nach Großbritannien. Die Ausfuhr 
von 1025 bezifferte sich auf 118055 dz. 

Alt- und Einstampfpapier. Die Aus- 
fuhr ist im Dezember um etwa 10000 dz zurück- 
gegangen. Sie stellt sich auf 26 610 dz (253000 RM.). 
im November auf 36 501 dz (326 000 RM.). Polnisch- 
Oberschlesien und die Tschechoslovakei bezogen le 
etwa 4300 dz Altpapier aus Deutschland. Die Stei— 
gerung der Jahresausfuhr ist enorm: 1026 406 904 dz 
(3667 000 RM.) gegenüber 104 084 dz im Jahre 1925. 
Die beiden schon eingangs genannten Länder waren 
Hauptmärkte. 

Zum Schluß wieder einige weitere beachtens— 
werte Exportposten, zunächst die Dezemberergeb— 
nisse im Vergleich zum Vormonat, dann die beiden 
letzten Jahresergebnisse. 

Dezember 1926 November 196 
Zeichen- und Zeichen- 


kartonpa pier 886 dz 1167 dz 
Löschpa pi: 749 dz 1193 dz 
Pergamentpapier . 4971 dz 4678 dz 
Hart papier 8 2232 dz 1868 dz 
Schreibhefte und 

Preis verzeichnisse... 6 106 dz 5 086 dz 
Bücher einschl. Gebet— 

Bücher 7 026 dz 6 758 dz 
Besuchs- u. Wunschkarten. 3 454 dz 3322 dz 
Tapeten 9 755 dz 8 005 dz 
Gelatine-, Paus- und 

Blaunapier....22222.0.. 1808 dz 1311 dz 
Tüten, Beutel, Säcke ..... 2642 dz 1547 dz 
Briefumschläge 11698 dz 1790 dz 
Nſus i knoten 1121 dz 1029 dz 
Geschäftsbücher u. Alben.. 1021 dz 898 dz 


anuar — br. Januar — Dezbr. 
rn j 1925 


Zeichen- und Zeichen- 


kartonpapier.......... 15712 dz 16 300 dz 
Lösch papier. lͥͥ(B 8599 dz 11028 dz 
Pergamentpapier... 45 162 dz 42 164 dz 
Hartpa pier 26 788 dz 27 176 dz 
Schreibhefte und 

Preis verzeichnisse. . 59 296 dz 59 623 dz 
Bücher einschl. Gebet— 

bücher —ULUPVUVP PP 65 108 dz 68 579 dz 
Besuchs- u. Wunschkarten. 40802 dz 38 288 dz 
Tapeten 87 804 dz 82 324 dz 


1 den 
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Januar — Dezbr. Januar — Dezbr. 
1926 1925 


Gelatine-, Paus- und 


Blaupapier...... es“ 15018 dz == 
Tüten. Beutel, Säcke ...... 25 442 dz 23 778 dz 
Briefumschläge .......... 22841 dz 23212 dz 
Musiknoten . . ꝗ ⸗ 10827 dz 12887 dz 
Geschaftsbücher u. Alben.. 12 640 dz 12820 dz 

Ml. 
Börsenbericht. 
N Gold- 


u 
Bezeichnung der mark- Kurs Kurs 


Aktien - Gesellschaft Kapital vom vom 
Mill. Mk. | 8. Febr. | 15. Febr. 


A.-Q. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 40,00 36,00 
Aield-Oronau 7: 2,5 86,00 91,00 
Ammend. Papierib.*)....... 4 265,25 262.00 
Aschaßenbg. Buntp. H.. — 181.00 171.00 
Aichalenbt. Papierſb. ) 14.4 190,00 188 
e N Einsiedel Co. — 24. 00 22.00 
romo Nalor k). 1.002 02,00 3 
Cröltwitzer Papierlb.*) .. . 1,35 12:50 09 
resdn. Chromo u. K.“) 7 149.50 149,00 
Elsenthal Papier . — 62,00 62.00 
Peldmähle ee a 9,6 233.00 I 233.00 
Papiertabrik Hegge A. a. = 85.00 82.00 
ıdenauer Papierlb.*) D, . . . . 1,4 73,50 76,00 
op. Oroß-Sirchen 1,08 93,0 = 
Kostbeimer Cellulose). 0,9% 125.00 | 119,75 
arz Pab. 0. 2 76.00 73.00 
1 . Ae . = Er = 
r, 2’) e e o „6 „6 — 
Mischen- Dachau ) M. = 10005 a 
ren 100,00 101,00 
Natronzellstof u. P. 5,5 188,50 | 187.50 
Peaiger Pat.-Pap. D N = 130.00 130,00 
eösp. Untersachs‘®), , | < 1 1.32 104.75 99, 
Reiskolz ) e 6,18 1 50 
Sichs. Cartonnagen® * . è è o 16 295,00 291,00 
Sales. Cellulose . 3.2 18555 > 
Simonins'sche Cellulosefabrik. | ` | — oa ia 
un Pu... . 1.2 — = 
ierfb. : ER SE 
Thode een i ee. 00%. Be 98,00 96,00 
Varziter Pa i 5 55 86.00 82.50 
5 pierfb. ) .0.,. 8 
Verein. Bantzner®) )) 3.15 139,00 141,00 
erein. Strobstof[ P. 2 350 ls 
Weibenb. Papiertb.D. oö.. 100% 2 
a Verein )) 2 16900 118.75 
elstoß-Waldhof®) ). » 158,00 
„ 27.5 274.00 281.25 


— 
: see den Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
— Bone -Leipziger Börse M- Münchner Börse 
Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


M A T 
MARKT.BERICHTE 
He 


He Berlin. 

t kleine . u 

sich im o prpschwächung des Geschäfts, die 
ker Kewichen De 5 des Januar einstellte, ist wie- 
“setzt und ch edarf hat wieder stärker ein- 
Tee a ‚sich ziemlich gleichmäßig auf 
en 92 Die Stimmung bleibt dem- 
Fabriken ich N Fr überwiegende Zahl der 
Die Preise bleibe sender Beschäftigung erfreut. 
nahmen auf 1 stabil und ermöglichen Maß- 
empfunden, den T Sicht. Das wird wohltuend 
Kune Sicherh 11 auernde Schwankungen lassen 
heħalten wenigsten Kommen. Die Kalkulationen 
Verlässigkeit. b für eine angemessene Zeit ihre 
manche Unterneh at es lange gemangelt und 
kommen Jassen Ds nicht zur Ausführung 
fisch und der W er edarf Ist nicht gerade stür- 
A auch bier ettbewerb immer noch sehr groß. 
ungen auch Bee A Besinnung und vor allen 
"zlich der 7 ennung eingekehrt. Wenn auch be- 


Te 5 as Verhältnis der beiden 
rung weiterer wert Nicht nur durch die Ge- 
; sondern auch durch die 
Diese führen dazu, 
er mehr zusammen- 
N r zu N 50 en 
Ucbelstände x festigen suchen, um die größten 
ent besonders ta au bewerbs zu beseitigen. Das 

n den Verarbeitern, die aussichts- 


Einlauf der nassen Pappen 


Flach-Band-Trockner 


(D. R. P. a. u. Auslandspatente a.) 
* 
Erstaunliches Trockenergebnis! 
—— . —— —̃̃ — —Ü—œ-f——ñ̃̃ͤͤͤñññ.ñ—ñ—̃——— 


Das Urtell elnes Kunden: 

„Wir waren über das Ergebnis des Versuches, 
den wir mit ca. 2000 kg trocken gedachten 
Pappen vorgenommen haben, erstaunt, wo- 
bei wir besonders das gute Aussehen und die 
Geschmeidigkeit derPappen nachdemTrocknen 
hervorheben möchten. 

Nicht allein die kurze Trockendauer, — 
unsere 80er Pappen durchliefen den Apparat 
in ca. 20 Minuten — sondern auch die gleich- 
mäßige Trocknung, die ein sofortiges Sa- 
tinieren und Weiterverarbeitung der Pappen 
gestattete, war überraschend. 

Dabei blieb das Schwinden der Pappen inner- 
halb der normalen Grenzen. 

Die Pappen verließen den Apparat in einem 
völlig flachen Zustand, ohne Anzeigen von 
Welligkeit, was wir bisher bei keinem der uns 
bekannten Trockenapparate feststellen konnten, 
und was wohl als einer der Hauptvorteile des 
Bandtrockners bezeichnet werden muß.“ 


Fordern Sie unverbindlich 
Unterlagen und Ingenieurbesudhı 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 


-= . „ ˙ A üà— 
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reiche Schritte eingeleitet-haben, von denen Erfolg 
zu erhoffen ist. Auf dem Gebiet der Pappenfabrt- 
kation, deren Verbände sich neu zu organisieren ver- 
suchen, hat es noch zu keiner Einigung kommen 
können. Die erste und bedeutendste Gruppe, die 
der Maschinen-Lederpappenfabrikanten, deren Zahl 
nicht besonders groß ist, die aber durch ihre Pro- 
duktion sehr erheblich ins Gewicht fallen, hatten 
Schritte zur- Herbeiführung eines Syndikates unter- 
nommen, die dicht vor dem Abschluß standen. Im 
letzten Augenblick jedbeh scheiterte dies Unter- 
nehmen. Das ist nicht erfreulich für den ganzen 
Pappenmarkt, denn die Preise dieser Pappen sind 
richtunggebendifür alle anderen Pappensorten. Es 
ist zu befürchten, daß die unbeschränkte Freiheit im 
Verkauf der Maschinen-Lederpappen zu einem 
heftigen. Wettkampf der in Frage kommenden 
Fabriken:führt und damit das Preisniveau herunter- 
gedrückt wird. Hier kann nur ruhige Ueberlegung 
helfen und vor uneinbringlichen Schäden bewahren. 
Zunächst ist die Folge, daß die Verbraucher aller 
Lederpappen sehr zurückhaltend sind, um abzu- 
warten, wie sich die Preise gestalten werden. Das 
bedeutet jedenfalls eine Störung des laufenden Ge- 
schäfts, Hoffentlich hält sie nicht allzu lange an. 
Setzt das Saisongeschäft bald ein, so bleibt für der- 
artige Erwägungen kein Raum, die Abnehmer sind 
dann gezwungen, sich schleunigst mit der benötigten 
Ware einzudecken. Wäre diese Enttäuschung nicht 
eingetreten, so wäre schon jetzt ein recht lebhaftes 
Pappengeschäft zu erwarten gewesen. tr. 


Nordbayern. 


Die Papierfabriken sind durchschnittlich noch 
gut beschäftigt, doch scheint der Auftragseingang 
in letzter Zeit nachzulassen. Die Großhändler und 
Verbraucher waren gezwungen, infolge der längeren 
Lieferfristen auf weitere Sicht zu disponieren, so 


daß bei dem langsameren Abgange die jetzt herein— 
kommenden Fabriklieferungen die Lager allmäh— 
lich wieder füllen. In Pappen ist das Angebot 
größer als der Bedarf. Die erzielten Preise werden 
sowohl vom Fabrikanten als auch vom Händler als 
durchaus unauskömmlich bezeichnet; dies gilt so 
ziemlich für alle Pappensorten ohne Ausnahme. In 
Holz- und Graukartons ergibt sich das gleiche Bild. 
Eine neue Vereinigung ist weder in Maschinenleder-, 
Strohpappen noch sonst einer Pappenart zustande 
gekommen, doch werden die Bemühungen in dieser 
Richtung fortgesetzt. Es wird neuerdings auch 
wieder viel über schlechten Geldeingang geklagt 
und immer längere Ziele verlangt, wogegen sich die 
Fabriken jedoch sträuben diesem Drucke nach- 
zugeben, einfach aus dem Grunde, weil meist die 
Mittel zu einer größeren Kreditfinanzierung fehlen. 
Die weitere Entwieklung bleibt abzuwarten; von 
einer Aufwärtsbewegung kann jedenfalls zur Zeit 
kaum die Rede sein. ng. 


P E R S O N A L. I E 


Die Technische Hochschule Breslau hat dem 
Generaldirektor Max Schmidt in Hirschberg 
wegen seiner hervorragenden Verdienste um den 
Maschinenbau Schlesiens und um die Wahrung der 
Belange der schlesischen Industrie die Würde eines 
Dr.-Ing. h. c. verliehen. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant' 
ist eine Werbedrucksache der Firma A. Votteler, 
Stuttgart, Hölderlinplatz ı, beigefügt. die der Auf- 
merksamkeit unserer Leser empfohlen wird. (Vgl. 
Anzeige in dieser Nummer!) 

5 —..—Zꝗ² EEE EEE 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechla à Mehlhorn 


Aktien -⸗- Gesellschaft 


Gere 


liefert 
erstklassige Filztücher 


© 
0 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Schweden. 

Die schwedische Ingenieur- 
wissenschäftliche Akademie hat 
dem Ingenieur Alb. Fresk in 
Kobertsfors als den Aus- 
ruck der Hochschätzung seiner 
arbeiten. die unter anderem in 
ner wesentlich die Produktion 
‚rhöhenden  Kocherfüllmethode 
bestanden, die kleine goldene 
Medaille verliehen. 

* 

Nach Mitteilungen aus der 
Tagespresse plant die Marma- 
l..ngrors-A. Bol. die Errichtung 
aner Fulſatzellstoffahrik, deren 
Frzeugung sie zu der größten 
Skandinaviens machen soll. Die 


‚söriche Produktion wird mit 


$::0—6nooo Tonnen angegeben. 
Fabrik soll an der Stelle er- 
richtet werden. an welcher die 
wa bis vor kurzer Zeit ihre 
Sisewerke in Gang hatte, deren 
Perrieh sie aber jetzt eingestellt 
ut Mit den vorbereitenden 
weiten ist bereits begonnen. 
* 

Der Verein schwedischer Zell- 
“tottabrikanten und der Verein 
schwedischer Holzstoffabrikanten 
hielt unter dem Vorsitz von Dis— 
nent Chr. Storjohann am 
bezember v. J. in Stockholm 
eme ‚Herbstversammlungen ab: 
Ver Vorsitzende machte u. a. de 
Mitteitung. daß der Beschluß ge- 
“bt worden sei, für die Schaffung 
e Forschungsinstituts für Zell- 
“otttechnik und Holzchemie die 
erforderlichen Mittel anzuschla- 
der. Damit würde nun Schweden 
. der drei nordischen 
Co T. nachdem bereits Finn- 
ra eit längerer Zeit ein For- 
unndeinstiut besitzt und Nor- 
S ebenfalls die Mittel für die 
Veze ak a solchen auf dem 
5 e und Stiftun- 
e ken sich bemüht — 
1 di 
toi im J. ; 
1 e 
„ Slo sind schon 
. eit in Anwendung — ej 
Ace gehegten Wuns h nem 
l sche für di 
„ chtung eines Furs Š 
fun entsprechen orschungs- 

Schd. 


— — 


fur die deenwettbewerp 
„ung „Das Papier i 
auf der J N easca 
l resde 
„Das Papier“ n 1927 


den: g 
dem vom Verhand Deut- 


sein AS Preiser: s 
er Sitzung „sericht 15 in 

o. Januar 
idung ge- 
en II.: Archi- 
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DREI-MESSER- 
SCHNELLSCHNEIDER 


FÜR KRAFTBETRIEB / MODELL AVW u. AVY 


Beschreiden an drei Seiten in einem Arbeitsgang. Schneliste Format- 
ein: tsliung, selbsttätige Späneabführung. Seibstpressung für alie Stoß- 
höhen ohne Jede Einstellung der Preßplatte 


EIPZIG 
KARL HRAUSE G.M.B.H.BERLIN € 19, SEYDELSTR.11/12 


Besuchen Sie bitte bei Ihrer Anwesenheit in Leipzig meine prone Ausstellung im 
Fabrikgebäude, Zweinaundorfer Straße 59. (Straßenbahnlinien: 5, 8, 7, 13 u. 20.) 


95SEENHERBEEEEBENERE 


a Schutzhülsen (Brandringe) 


DRP u Aus). Pat. 
1 wi N Einziger Schutz gegen Undichr 
> J f 1 E werden der Kesselrohre und 
1 Rohrböden. 


Verlängerung der Levens 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentbehrlich dei Abgas. 
Oelfeuerug usw. 


Gustav Schlick Dresdenis N6. 


LAACHER-SEE-VULKANSTOFFE-WERKE d. M. B. H. 4 (0. 
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Kollergangsteine . Raffineursteine 


Grundwerke und Segmente 
aus Ia Basaltlava 


. as, Eee a en 


Für große Feinpapier- zu ; 
fabr. wird ein erstklass. 


Vertreter | mummun n an 


für den Verkauf ihrer 


rd- welcher über reiche Erfahrungen im allgemeinen verfügt, 

Bayern mit 388 insbesondere aber imstande ist, Betriebskontrollen durch- 

in Nürnberg sucht zuführen und ebenso Anregungen zu geben, gesucht. 

Angebote mit lückenlosen Zeugnisabschriften werden unter 

III Dachauer Papier- Beifügung eines Lichtbildes sowie Aufgabe von Referenzen 


und Gehaltsansprüchen und Angabe des frühesten Antritts- 


fehrikeu Aktieugesellschait termins unter P. F. 141 an die Geschäftsst. d. Bl. erbeten. 
in Hüuchen. an  ' 


Fs werden nur Bewerbungen 
von Herren mit iangjähriger 
Praxis berücksichtigt. Für Ver- u 
heiratete ist Wohnung vorhanden 


D. N. P. 394174, Tallmaschfe- 
soll verwertet werden. Auskunft Patent- 
anwalt Dipl.-I eg. B Kugelmann, 


Berlin SW. 11, Königgrätzerstraße 92 


Werliefert saugfähiges 


aa Isolierpapier 
Holzstoff für Kunstharzfabriken, naturfarben 


feucht, Feinschliff 40% ig. und tiefschwarz, bei Waggonbezügen ? 
abzugeb. Gebote frei Ver- Angeb. unt. H. K.8502 an Rudolf Mosse, Hamburg 1 
braucher - Station erbeten 
unter P. F. 142 an die Ge- 
schäftsstelle dies. Blattes. 


Radkämme 


‚us la trockenem 


Ausschußpapiere 


We Bb mende ‚n er 
und Rollenabschnitie nn 
l liefert bi liest 
von hochgebleicht Pergamyn und Seiden — REN Ve 


gegen Kasse zu kaufen gesucht. 
Zuschr. unt. P.F.919 an die Geschäftsst. ds. Blattes. 
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Selbsttätide Entnebelungen 


LER; 
— 


| ~ 
IN \ Schaumzerstörung N 
N N Pappenbefeuchtung SI 
l AEN Luitbefeuchtung EN 


U N Firma paul Lechler, Stattgari N 
* N 


Abteilung apem bau 


projektiert 


Georg Schreider + Saalfeld a. 8. 
Lüftungstechnisches Büro 


—— 


AOUS 
SE | 


UN XN \ NUN N — 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, — e eie 
Tel riemen in alterprobter Güte liefern prompt 
Schmidi & Brösel 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 u. 26434 Ballc A. d. Saale u | 
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un! Otfried Senger, München, 
att „Goldenes Band 1 

o Pres so .: Graphiker Willy 
feizad. Dresden, Kennwort 
II. „ urd Beinbruch“. — 3. Preis 
va M. Mulerarchitekt Walter 
Aiaremann. Dresden, Kennwort 
ind e heim“. — 4. Preis 150 M.: 
‚nr Kurt Lachmann, Dres- 
„ Kerrwort „Panoptikum“. - 

: Pa ho M: Graphiker Bruno 
rn." Dresden, unter Mitwir- 
2 des Architekten Walter 
W.rsel Dresden, Kennwort 
VER Bahnhofshalle”. Die 
-chadung über die Ausfüh- 
mrg emes der eingegangenen 
-wure wird der Vorstand des 
‘DR zemeinschaftlich mit der 
iter der Jahresschau treffen 


Zusammenschluß 

m der Dachpappenindustrie. 

De Oberschlesischen Koks- 
were ©} Chemischen Fabriken 
e Oberkoks”) und die Rüt- 
cen. Misc A-G. haben ihre 
iichun fabrikation einer Ra- 
Bier zugeführt und 
bhr ccensam eine „Ver- 
egte ch ppenfabriken A.-G.“ 
Wonn aptal von 8 Millio- 
en Mir zesründet An dieser 
Aae ung sind auf Seiten 
der der heiden beteiligten Ge— 
Ibn etwa sechs kleinere 
se schiften beteiligt. unter 

dec CF. Weber A.-G in 

-Piaxwitz eine führende 

annimmt und infolge- 

inch die Trägerin der 
"ser wird. Beabsichtigt 
duk tian und verwal- 

Fische Zusammenfas- 


f» verbanqlun werden 
f Verha ken werden 
WE rt über eine Ein- 
„ht R«hpappenfabriken 
4 Er Zusammenschluß: 
we en “nmt dafür jns- 
| a dir Stettiner Papier- 
eS a de dim Rar 
e x Xachort und mit 
ch Werken, der 
. Tperfabrik und 
ur penfabrikation 
Arbeitsgemein- 
en „VD l.- Nch- 
Januar 1027.) 


en 


Kartonrollen 


für Faltschachtel- Stanzautomaten usw. 


schneiden Sie auf 


dem 


Goebelschen 
Rollenschneider IJE 


Diese neue Maschine trägt in ihrer Kon- 
struktion, insbesondere in den Ab- 

messungen der Leit- und Messer- 
walzen, der Beschaffenheit 

des Materials Rechnung. 
Die Maschine schneidet 
stärksten, eben noch 
biegsamen Karton 
gerade so leicht 
wie dünne 
Papiere. 


+ 


Bitte verlangen Sie Angebot! Bitte verlangen Sie Angebot! 
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MASCHINENFABRIK GOEBEL DARMSTADT 


(GANDENBERGERSCHE MASCHINENFABRIKGEORG GOEBEL) 


BIEGEFESTIGKEITSPRÜFER 


Bauart Naumann- Schopper 
D. R. P. 


zur Bestimmung der Biegefestigkeit und des 
Biegewinkels von Pappe, Fiber, Cellulose usw. 


Der Apparat 
ermöglicht die Vornahme aller zur 
Rationalisierung der Fa'rikation 

unentbehrlichen Versuche 


LOUIS SCHOPPER 
LEIPZIG S3 


Postschließb fach 68 


BLANC FIX E Ia 


feinste Qualität 


A.-G. für Lifhoponetabrikafion, Triebes 
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Wirtschaftsjahr 1027 wie folgt 
bestätigt worden: Für Papier 
205 500 t gegen 236 000 t im Vor- 
jahre, für Pappe 32200 t gegen 
20 400 t, für Cellulose 78 200 t 
gegen 68600 t, für Holzmasse 
84000 t gegen 66800 t. Außer- 
halb dieses Planes wurde das 
Programm der dem Volkskom- 
missarlat für Aufklärung xe- 
hörigen Krasnogoroder Fabrik 
mit 10200 t Papier gegen 0000 t 
im Vorjahre bestätigt. Demnach 
wird die Produktion von Papier 
und Pappe um 13,5%, die von 
Halbfabrikaten um 20,5 % gegen 
das Vorjahr gesteigert. Für 
werterhöhende Anlagen und In- 
standsetzungen sollen insgesamt 
43 445 000 Rbl. aufgewandt wer- 
den, wobei 20 900 000 Rbl. für 
Fortführung der Bauarbeiten 
neuer Fabriken, 19200000 Rbl. 
für Erweiterung und Kationali— 
sierung bereits bestehender und 
3300000 Rbl. für Instandsetzun- 
gen vorgesehen sind. Der Auf- 
wand für Neubauten verteilt sich 
auf die einzelnen Fabriken folgen- 
dermaßen: Wolgakombinat des 
Zentrobumtrest 83 Mill. Rbl., 
Sjas-Kombinat desselben Trusts 
7,3 Mill. Rbl., Bau in Kondo- 
poshskij 2.6 Mill. Rbl. und für die 
Kartonfabrik in Balachino 
2.7 Mill. Rbl. Ce P 


— — 


Unfallverhütungskalender. 


Der von der „Unfallver- 
hütungsbild G. m. b. H. beim Ver- 
hand der Deutschen Berufs- 
Lenos senschaften, Berlin Wo 
Köthener Str. 37“, 5 
bene Unfallverhütungs- 
kalender hat bei den Betriebs- 
unternehmern einen derartigen 
Anklang gefunden, daß wieder- 
holte Nachdrucke vorgenommen 
werden mußten. Liegt es doch 
auch im wohlverstandenen Inter— 
esse eines jeden Betriebsinhabers. 
wenn der Unfallverhütungskalen- 


der jedem Arbeiter übermittelt 
wird. Im Heime des Arbeiters 
wirkt er während des ganzen 


Jahres nicht nur auf diesen selbst, 
sondern auch auf seine Angehöri- 
gen und Verwandten. Die Stück- 
preise des Kalenders sind bei der 
Massenauflage, die hergestellt 
wurde. außerordentlich gering. 
Sie betragen bei Einzellieferungen 
ı3 Pf., Lieferungen von 100 und 
mehr Stück 12 Pf., Lieferungen 
von zoo und mehr Stück ıı Pf. 
ix würden also ein kleiner Be- 
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Spezial-Riemen für Papier- u. 
Tellsioff- Fabriken 


vollständ. wasserdicht u. u ärmebeständig 
SPEZIALITAT: 

Chromled.-Kautschuk-Treibriemen 

und wasserdichte Textilriemen 


== Gebrüder Köhler, Treibriemenfaht. 
= Aschaffenburg am Main / Ferrut 42 


Woa 


8 


P hollandermessen aus bee Ie. 
. Phosphorbronze undau Special Stahl 


Maschinen mestrer feder A 


Carl Wilk. Gust. Hemecker A 


Hi] 
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Zeitzer nikesselfabrik u und nee 


Gegründet 1872 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Fernsprecher Nr. 47 
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trieb mit 10 Arbeitern mit 1,50 
deichsmark, mittlere Betriebe mit 
% Arbeitern mit 12 RM. und 
(roßbetriebe mit 500 Arbeitern 
mit 55 RM. belastet werden, also 
mit Summen, die auch bei den 
heutigen Verhältnissen im Hin- 
blick auf die wirtschaftliche Be- 

deutung der Unfallverhütung auf- 

gebracht werden sollten. Drei 
Viertel aller Unfälle 
sind die Folgen der Un- 
ıchtsamkeit und Gleich- 
tigkeit der Arbeiter! 
Firmen, die noch nicht die ihrer 
Arbeiterzahl entsprechende Stück- 

zahl des Unfallverhütungskalen- 

ders bestellt haben sollten, wer- 
den gebeten, Bestellungen an die 

„Unfallverhütungsbild G. m. b. H., 
Berlin W, Köthener Str. 37“, 
sogleich abgehen zu lassen. 


Braune 
ackpapiere 


man am billigsten mit Casseler 
Saftbraun)wasserlöslich v. 


G. Habich, Söhne 


eckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 


Gebrauchter, 
Interhaltener 10 walziger 


Kalander 


Bauart Haubold, 


von etwa 2000 
fort br au k r N P 


unter J. P, 206 an 
— wa P, 208 an 


Horhleistungs Ast-, Splitter- u. Knoten- 
Ausscheide- Tromme}, 


+ 


für Koller-, Sulfit- , Sulfat- und Stroh- Stoff. 


Vorteile: 75% der Trommelflähe gesmlitzt. Ständiges Kullern 
der Aeste etc. und sanftes, restloses Abwälzen des guten 
Stoffes, daher aussortierte Aeste frei von gutem Stoff ! 


Maschinenbau- Werkstätte Niefern Gmb.H. 


Niefern in Baden. 
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Chemische Werke Breckhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) 
liefern als langjährige Spezialität 


> NUSSBEIZE 5-4 


leicht löslich! Saftbraun stark leimend! 
Kristalle, Schuppen u. Teig 
bester Farbstoff zum Braunfärben von Papler und Pappen 


Amun 
künuümammnmunn 


Maschinenfabrik A. G. 
London WC 


Paris 19e 
70, rue de Crimée | L C HAM B © N 23 25, Sandland Street 
B . 


Gegründet 1887 
Vertreter für die deutsch sprechenden Länder: A. Votteler, Stuttgart, Höiderlinplatz 1 


Rollenschneidmaschinen 


für alle Arten von Papier und Karton, bes. auch Zigarettenpapier 


Die reichen Erfahrungen von 4 Jahrzehnten sind in unserer Kon- 
struktion verkörpert und alle Forderungen der Praxis einfach gelöst. 
Wir bauen in eigenen Werkstätten 
5 Typen unserer Rollenschneider 
bis zu 1600 mm Arbeitsbreite aus nur allerbesten Werkstoffen in sorgsamster Verarbeitung. 


Für Einzelheiten der verschiedenen Modelle verweisen wir auf die Einlage in diesem Heft. 


MASCHINEN-SIEBE S,,tte ei ct Seer 
dreikettige in je der Schwere 


WASCHTROMMEL- UND EGOUTTEUR- BEZÜGE 
feinste Gewebe bis zu Nr. 300 liefern 


Ratazzi & May + Frankfurt a. M.-West 


GEGRÜNDET 1778 TELEFON: Maingau 1997 
Generalvertreter: Emil Ih. Wagner Papiertedhn. Büro, Arnstadt, Roonstr.6 


DOOOOOO0O0OO0000000000000000000000000000000000000900000000000000000000000000000000000OOOOO0COOOCOOOOOOOOOCOOOOOOOOOOCOCOOOOOOOGOOOOOOOOOOTRE 


Gustav Kirbach, Metallgewebe-Fabrik Tel. 2312 


Papiermaschinen - Langsiebe 
einfach, doppelt und drilliert 


Freiberg / Sa- 


Gegründet 1866 


BAHNSPEDITION 
G. * E ST E R A. 8 G. ADRESS-SPEDITEURE en 
FERNRUF 27901 HALLE a. S. GEGRÜND. 1848 SPEDITION UN = Fe r n 
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l Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Nr. 3. Papieraus fuhr nach Bag da d. 


| In Bagdad herrscht auffallender Mangel an Pa- 
Pier jeder Art und an Schreibwaren. Interessenten, 
Fabriken oder Exportfirmen, wird empfohlen, Offer- 
ten und Preislisten in deutscher und möglichst auch 
in englischer Sprache zu richten an: Chaoul S. Sa- 
lamon, p.a. Khedouri E. Schamasch, Bagdad (nähere 
Adresse nicht erforderlich), oder an Mr. A. C. Mason, 
Government Press, Bagdad. 

„Von der erstgenannten Seite werden verlangt 
ehe auf Zeitungspapier, Packpapier, Briefpapier, 
Soreibwaren jeder Art, von der letztgenannten 
a auf Schreibpapier und Schreibwaren jeder 
, Bankauskunft durch die Zweigniederlassungen 
er Eastern Bank, Ottoman Bank, und der Imperial 

ank of Persia (Sitz in London) in Bagdad. 


Nr. 14. Ausländische Kaufgesuche. 


Unter Bezugnahme auf Nr. 5 unserer Mitteilun- 

3 d. Bl.) geben wir weitere Kaufgesuche 
JN. Papier aller Art, spez. Pack- 
Papier. — Offerten von Hamburger oder 
Bremer Exporteuren an Firma in Habana. — 

2 = Deutsche und Bankref. — Korr.: Sp., 


33364. Packpapier. — Fabrikofferten. — Tunis 
(Nordafrika). — V. — E. R. — Deutsche 
und Bankref. — Korr.: F. 

33366. Papiere aller Art, Schreibwaren. 
— Delhi (Indien). — V. — F. R. — Bankref. 
— Korr.: E. 

53369. Schreibpapier und Briefum- 
schläge, Hefte, Druckereibedarfs- 
artikel. — Panama (Zentralamerika). — 
V. — E. R. — Deutsche Ref. — Korr.: Sp. 

53376. Papierfabriken will in Algerien 
vertreten Firma in Algier (Nordafrika). 


— Bankref. — Korr.: E. 

53 377. Papier aller Art, Pappe und 
Karton. — Fabrikvertretungen für Grie- 
chenland übernimmt Firma in Athen. — Ref. 
— Korr.: F. 


„Packpapier. — Santiago de Cuba. — V. 
— Deutsche u. Bankref. — Korr.: Sp. 

53 382. Briefpapier u n d Umschläge, 
Packpapier in Rollen und ge- 
schnitten. — Fabrikofferten. — Santa 
Cruz de Teneriffe (Canarische Inseln). — 
V. — Deutsche und Bankref. — Korr.: D. 

33 383. Zeitungsdruckpapier, Schreib- 

papier aller Art, spez. Krause- 


Papier, Drucktypen. — Port. Kata- 
loge. — Itaqui (Brasilien). — E. R. — 
Korr.: P. 


— — 
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33 380. Papier und Schreibwaren, Pack- 
papıer. — Panama (Zentralamerika). — 


V. — E. R. — Deutsche und Bankref. — 
Korr.: E. 


Frachtstundungs bedingungen. 


Mitteilung des Reichsverbandes der Deut— 
schen Industrie. 


Es ist dem Reichsverband bekannt geworden, 
daB die süddeutschen Reichsbahndirektionen und 
auch die Reichsbahndirektion Essen eine Dienst- 
anweisung herausgegeben haben, die besagt, „daB 
außer den Frachten und Nebengebühren und den 
sonst durch den Frachtvertrag begründeten For- 
derungen — jedoch nur im Einverständnis des Bank- 
stundungsnehmers — auch alle übrigen der Reichs- 
bahn vertragsmäßig zustehenden Forderungen, wie 
Pacht, Mieten und dergl., im Bankstundungs- 
verfahren fristgemäß beglichen werden können“. 

In dieser Dienstanweisung ist von besonderer 
Bedeutung, daß die übrigen der Eisenbahn vertrags- 
mäßig zustehenden Forderungen, wie Pacht, Mieten 
und dergl., nur im Einverständnis des Bank— 
stundungsnehmers ım Bankstundungsverfahren be- 
lichen werden können. Da dem Reichsverband 
dieses Verfahren sehr zweckmäßig erschien, hat er 
die Hauptverwaltung gebeten, dahin zu wirken, dag 
auch für die übrigen Reichsbahndirektionen ähnliche 
Bestimmungen erlassen werden, damit verhütet 
werde, daß inı Bankstundungsverfahren der Deut- 
schen Verkehrs-Kreditbank Beträge eingezogen wer- 
den, die der Verkehrtreibende nicht anerkennt. 

Auf diese Vorstellungen hin teilte die Hauptver- 
waltung der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft dem 
Reichsverband mit, daß die Entscheidung darüber, 
ob und inwieweit die der Eisenbahn vertragsmägig 
zustehenden Forderungen, wie Pacht, Mieten u. dgl.. 
im Bankstundungsverfahren beglichen werden 
können, den Reichsbahndirektionen überlassen sei. 
Der Frachtstundungsausschuß habe die Bestimmung 
unter Ziffer ı der Stundungsbedingungen, wonach 
außer den Frachten auch die sonstigen der Fisen- 
bahn tarif- und vertragsmäßig zustehenden Forde- 
rungen gestundet werden können, jedoch weitest- 
gehend ausgelegt und die Zahlung auch der Pacht. 
Mieten usw. im Wege der Bankstundung für zu- 
lässig erklärt, wenn die Zahlungspflichtigen mit 
dieser Zahlungsweise einverstanden sind. 


Nr. 10. Merkblatt für die Abgeltung von 
Sachschädenbeiderfranzösısch- 
belgischen Fisenbahnregie. 


In Verhandlungen, die zwischen dem Wirt— 
schaftsausschuß der besetzten Gebiete und dem 
Reichsministerium stattgefunden haben, hat sich das 
Reich bereiterklärt, in gewissen Fällen eine Ver- 
gütung derjenigen Sachschäden eintreten zu lassen, 
die beim Betrieb der französisch-belgischen Eisen- 
bahnen entstanden und für die bisher eine Abgeltung 
nicht erfolgt ist. Vom Wirtschaftsausschuß für die 
besetzten Gebiete ist ein Merkblatt hierüber heraus- 
gegeben worden. Dieses Merkblatt ist gegebenen- 
falls bei der Geschäftsstelle des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten anzufordern. 


Nr. I5. 


— 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 
Betr.: Umfang der Auskunftspflicht des 
Rechtsanwalts gegenüber dem 
Finanzamt. 


Ein Gewerbetreibender hatte einen Rechts- 
anwalt beauftragt. Rundenwechsel einzuklagen und 
die eingehenden Beträge an die Gläubiger des Ge— 
werbetreibenden abzuführen. Bei der Veranlagung 
des Gewerbetreibenden zur Umsatzsteuer wünschte 
das Finanzamt zu erfahren, um welche Wechsel es 
sich handelte und welche Beträge eingegangen 
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waren. Von dem Steuerpflichtigen konnte es dar— 
über keine Auskunft erhalten und forderte daher die 
Auskunft von dem Rechtsanwalt. Nach erfolgloser 
Beschwerde wurde Rechtsbeschwerde eingelegt, die 
der Reichsfinanzhof für begründet erklärte. 

Wenn ein Rechtsanwalt als Bevollmächtigter 
fremdes Vermögen verwaltet, so hat er der Steuer- 
behörde gegenüber alle Pflichten zu erfüllen, die 
seinem Auftraggeber obliegen. Er ist also, wie sein 
Auftraggeber selbst, verpflichtet, dem Finanzamt 
Auskunft zu geben. Der Rechtsanwalt irrt zwar, 
wenn er meint, daß die Vorschrift des & 89 der 
Reichsabgabenordnung sich nur auf die Vertretung 
in Steuerangelegenheiten bezieht. Anderseits ist 
klar, daß die Rechtsfolgen des & 89 nicht schon 
beim Vorliegen irgendeiner beliebigen Vollmacht 
eintreten, Vorausgesetzt ist vielmehr, daß der Be- 
vollmächtigte durch die Vollmacht ermächtigt wird, 
Mittel eines Auftraggebers zu verwalten oder über 
diese zu verfügen. Das ist aber nicht der Fall, wenn 
einem Rechtsanwalt der einfache Auftrag erteilt 
wird, eine Forderung einzuklagen. Auch wenn, wie 
im vorliegenden Falle, der Rechtsanwalt durch die 
Vollmacht ermächtigt wird, eingehende Gelder in 
Empfang zu nehmen und er sich ferner verpflichtet, 
die eingehenden Beträge an eine bestimmte Stelle 
abzuführen, kann er hinsichtlich dieser Gelder nicht 
als Verwalter oder Verfügungsberech- 
tigter im Sinne des & 89 der Reichsabgaben- 
ordnung angesehen werden, da es sich insoweit bei 
ihm nur um durchlaufende Gelder handelt. 

Der Rechtsanwalt war hiernach im vorliegenden 
Falle berechtigt, die Auskunft zu verweigern. (RFH. 
vom 3. Dezember 1926 V A 741/26.) 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E.V. 


Die diesjährige ordentliche Hauptversammlung 
findet am Mittwoch. dem 22. Juni d. J., in Breslau 
statt. Der Verein wird diesmal wieder gemeinsam 
mit der Papier- und Pappenindustrie tagen. 


Handelspolitik. 
1. Frankreich. 


Auf Grund des am 16. Februar 1927 in Paris 
unterzeichneten Protokolls sind das am 20. Februar 
d. J. ablaufende deutsch- französische Handels- 
provisorium vom 5. August 1926 und das Saar- 
abkommen vom gleichen Tage bis zum 31. Mai 
1927 verlängert worden. Gleichzeitig wurde das 
ergänzende Saarabkommen vom 6. November 192%, 
das am 31. März 1927 abläuft. gleichfalls bis zum 
31. Mai 1927 verlängert. Die Verlängerung der be- 
stehenden Abkommen ist ohne jede Aenderung er- 
folgt. Soweit in den bisherigen Provisorien Kontin- 
gente enthalten waren, sind sie durch das neue Ab- 
kommen um 50% erhöht worden, d. h. es läuft das 
alte Kontingent weiter, zuzüglich 50 % der Höhe des 
alten Kontingents. Die Hauptschwierigkeiten bei den 
Verhandlungen über die Verlängerung der bestehen- 
den Abkommen bildete die französische Forderung 
auf Neuaufnahme des Weines. Die deutsche Regic- 
rung hat diese Forderung endgültig abgelehnt, weil 
zu fürchten stand, daß für Frankreich der stärkste 
Anreiz zum Abschluß eines endgültigen Handels- 
vertrags fortfiele, wenn der Druck des französischen 
Weinbaues durch Befriedigung seiner Wünsche 
schon durch das Provisorium ausgeschaltet würde. 
Aus diesem Grunde hat die deutsche Regierung aber 
auch davon absehen müssen, ihrerseits Zusätze Zu 
den bisherigen Provisorien vorzuschlagen. obwohl 
dies dringend notwendig gewesen wäre. Mit Rück- 
sicht auf die Nichterfüllung ihrer Weinforderung hat 
sich die französische Regierung ein Kündigungs- 
recht noch vor Ablauf der verlängerten Provisofien. 
also dem 31. Mai 1027. vorbehalten, wodurch sie em- 
seitig berechtigt ist. am 21. März die drei verlänzer- 
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ten Abkommen schon zum 31. März 1927 zu 
kundigen. Ein deutsches Kündigungsrecht besteht 
„icht. da es nach der allgemeinen Sachlage nicht er- 
iorderlich erschien. Da die Verlängerung der Pro- 
tien also vorerst nur unbedingt bis zum 31. März 
d | sichergestellt ist, besteht die Möglichkeit, daß 
wit diesem Tage zwischen Deutschland und Frank- 
reich wieder der vertragslose Zustand wie vor dem 
e ust 1926 eintritt, in welchem beide Länder die 
Maumai- bzw. autonomen Zollsätze zu entrichten 
haben. 

Anläßlich der Verlängerung der Provisorien hat 
& deutsche Regierung sich bereit erklärt, am 
n Februar d. J. die Verhandlungen über einen end- 
zungen deutsch-französischen Handelsvertrag in 
„fle wieder aufzunehmen. Ob es aber in absehbarer 
Jen gelingen wird, zu einem Handelsvertrag zu 
dummen, erscheint zweifelhaft, da die Basis eines 
~ chen Vertrags — der neue französische Zolltarif 
mmer noch nicht veröffentlicht ist und die Ver- 
z chiedung der Zolltarifnovelle in den französischen 
setzeebenden Körperschaften sicher noch erheb- 
che Zeit in Anspruch nehmen wird. Es ist daher 
~t der Möglichkeit zu rechnen, daß die Wiederauf- 
ame der Handelsvertragsverhandlungen in Paris 
vır.aufix kein greifbares Ergebnis zeitigen wird. Aus 
«er bisherigen lückenhaften Nachrichten über die 
'rarzösısche Zolltarifnovelle kann schon jetzt fest- 
gestellt werden, daß der neue Zolltarif eine weit- 
schende Aufspaltung des bisherigen Zolltarifschemas 
"rd starke Erhöhungen der Zollsätze auf fast allen 
teten, darunter auch für das Papierfach, bringen. 
wird 

3. Polen. 


| Die deutsch-polnischen Handelsvertragsverhand- 
„een, die in dritter Lesung am 7. Januar in Berlin 
xzornen hatten, sind auf unbestimmte Zeit unter- 
huchen worden. 

3. Norwegen. 


Der CGoldzollzuschlag von 30% (s. Nr. 31/26 
d Bli ist vom 10, Januar 1927 ab auf 20% er- 
mabızt worden. 

4. Palästina. 

Die Fortdauer der wirtschaftlichen Krisis ın 
Palistina läßt große Vorsicht im Geschäftsverkehr 
it der dortigen Firmen angezeigt erscheinen. So- 
em Fragen der Kreditgewährung wie vor allem 
ei Anbahnung neuer Geschäftsbeziehungen emp- 
nekt es sich, vorher Auskunft beim Deutschen 
tc rtalkonsulat in Jerusalem einzuholen. v. W. 


Verzeichnis der Diplomempfänger 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
(Fortsetzung.) 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G., Werk 
Odermünde 

Baticher, Paul. Schlackenfahrer (10 J.). 
Brandenburg, Friedrich, Maschinengehilfe (10 J.). 
Buß. Arthur. Maschinenführer (10 J.). 
Fiabrecht, Hermann, Maschinenführer (10 J.). 
Fritz. Friedrich, Schmierer (10 J.). 
Haserbark, Wilhelm, Glaser (10 J.). 
Klug. August, Schmied (10 J.). 
Noch, Gustav, Zimmermann (10 J.). 
r. Kosidowski, Hans, Maschinengehilfe (10 J.). 
Lenz, Otto, Elektriker (10 J.). 
Linse. Albert, 1. Maschinengehilfe (10 J.). 
. Hon, Karl, Isolierer (10 J.). 
Mrd. Karl. Wasserwerksarbeiter (10 J.). 
debmke. Hermann, Wasserwerksarbeiter (10 J.). 
Roprack. Wilhelm, Holländergehilfe (10 J.). 
chu ztz. Gustav, Schlosser (10 J.). 

Adoiph Fiegel, Papierfabriken, Berlin. 
ss Georg, Leiter der Offertenabteilung 
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Geßner & Kreuzig, Papierfabriken, Niederschlag. 
Hartmann, Friedrich, Holländermüller (25 J.). 
Schmiedel, Johann, Schöpfmeister (25 J.). 
Liebald, Theodor, Sortiermeister (25 J.). 
Schmiedel. Eduard, Holländermüller (25 J.). 
Hirsch, Wilhelm, Zurichtmeister (25 J.). 
Wächtler, Max, Zurichtmeister (25 J.). 
Wächtler, Oskar, Papiermaschinenführer (23 J.). 
Enderlein, Oswald, Fabrikarbeiter (25 J.). 
Wächtler, August, Fabrikarbeiter (25 J.). 

Julius Glatz, Papierfabriken, Neidenfels. 

Heckmann, Stephan, Schlossermeister (25 J.). 

Otto Günther, Papierfabrik, Greiz, Thür. 

Bochmann, Oscar, Kollergangmüller (10 J.). 

Hopfmann, Hermann, Gutsvogt (10 J.). 

Krauß, Georg, Holländerzuträger (10 J.). 

Piehl, Ludwig. Färbmaschinenführer (10 J.). 

Schaller, Josef, Kohlenschaufler (10 J.). 

Roediger, Heinrich, Holländerzuträger (10 J.). 

Engler, Kurt, Kalanderführer (10 J.). 

Elle, Georg, Papiermaschinengchilfe (10 J.). 

Zimmermann, Walter, Papiermaschinenführer 
(10 J.). 

Barth, Reinhard, kaufm. Angestellter (10 J.). 

Pich, Ernst, kaufm. Angestellter (10 J.). 

Eilenberger, Karl, Vorarbeiter (25 J.). 

Pampel, Frau Selma, Papiervorsortiererin (25 J.). 

Reinhold, Walter, kaufm. Angestellter (25 J.). 

Horlbeck, Walter, Papiermaschinenführer (25 J.). 

Raabe, Theodor, Vorarbeiter (25 J.). 

KießBling, Albin, Kalanderführer (25 J.). 

Gäbelem, Kurt, Fabrikschlosser (25 J.) 

Günther & Richter, Papierfabriken, Bockau. 
Frölich, Fuldon, Schlosser (25 J.). 

Leonhardt, Ernst, Packer (25 J.). 

Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau, vorm. 

Gebr. Woge, Alfeld. 
Flentje, Gustav, Holländerzuträger (25 J.). 
Bleckmann, Heinrich, Lokomotivheizer (25 J.). 
Bartens, August, Rollmaschinenführer (25 J.). 
Ziegenbruch, Karl, Kutscher (25 J.). 
Melzer, Bruno, Liniiermeister (25 J.). 
Mönnecke, Heinrich, Packer (25 J.). 

Gebr. Hoffsümmer, G. m. b. H., Düren. 

Floß, Martin, Kartonnagenarbeiter (50 J.). 
Sauerbier, Wilhelm. Packer (50 J.). 
Pohl, Heinrich Josef (25 J.). 

E. Holtzmann & Cie., A.-G., Weisenbachfabrik. 
Haitzler, Adolf, Holländerzuträger (25 J.). 
Schmitt, Wilhelm, Holländerzuträger (23 J.). 
Merkel III, Emil, Ausschußmüller (23 J.). 
Großmann, Alois, Rollapparatführer (23 J.). 
Bauer, Lukas, Holzschleifer (23 J.). 

Fritz, Paulus, Holländerzuträger (25 J.). 


Holzzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Neustadt. 
Woldrich, Karl, Klebmaschinenführer (10 J.). 
Barth, Hubert, 1. Gehilfe (10 J.). 
Bauer sen., Alois, Kollergangführer (ıo J.). 
Häfner. Frau Maria, Aufseherin (10 J.). 
Haßler, Fritz. Fabrikarbeiter (10 J.). 
Innerbichler, Franz, Klebmaschinenführer (10 J.). 
Kuhle. Alfred, Schleifer (10 J.). 
Keller, Otto, Buchhalter (10 J.). 
Meier, Jakob, Fabrikarbeiter (10 J.). 
Reinhardt, Josef, Elektriker (10 J.). 
Schumacher. Karl, Blechner (10 J.). 
Till, August. Schleifer (10 J.). 
Lickert, Emil, Prokurist (10 J.). 
Schmidt, Georg. Leimkocher (10 J.). 

Ludwig Keferstein, Papier- und Kartonfabrik, 

Weddersleben. 

Altvater. Karl. Packmeister (23 J.). 
Knopf. Karl, Maschinenwärter (11 J.). 
Unger. Christian, Maurer (1r J.). 
Köhler, Heinrich. Holländermüller (10 J.). 
Vogt. Hermann, Gärtner (10 J.). 
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August Koehler, Papierfabrik A.-G., Oberkirch. 
Gmeiner, Norbert, Planschneiderführer (20 J.). 
Ruh, Frau Emma. Papiersortiererin (20 J.). 
Müller, Xaver, Holzschleifer (20 J.). 

Paul Köhler, Guben. 

Schneider, Max, Maschinenführer (10 J.). 
Budach, Else, Arbeiterin (10 J.). 

Kübler & Niethammer, Kriebstein. 

Schreier. Emil, Vorarbeiter (30 J.). 
Meyer, Emilie, Botenfrau (30 J.). 

Storl, Robert, Maschinenführer (25 J.). 
Kirchhübel, Bruno, Packer (25 J.). 
Heinze, Heinrich, Heizer (25 J.). 

Jähnig, Hermann, Werkführer (25 J.). 
Dronigke, Oswald, Holzschäler (25 J.). 
Köhler, Oswald, Schmiedegehilfe (25 J.). 
Petzold. Bernhard, Zimmermann (25 J.). 
Krauß, Emil, Dampfturbinenwärter (25 J.). 

Gebr, Lang, Papierfabrik, Ettringen. 

Raffler, Johann, Vorarbeiter (23 J.). 
Scheed, Alois. Werkführer (15 J.). 
Gräßle sen., Paul, Maschinist (15 J.). 
Th. D. Lovis Söhne, Akt.-Ges., Papier- und Pappen- 
fabrik, Heiligenstadt. 
Inımenroth, August, Werkführer (23 J.). 

Lutz & Fenchel, Papierfabrik, Eislingen a. d. Fils. 
Eisele, Josef, Werkführer (23 J.). 

Eisele, Sebastian, Holländermüller (23 J.). 

Marggraff & Engel G. m. b. H., Wolfswinkel. 

Paul, Karl, Maschinenwärter (25 J.). 

Alfred Meishner, Papierfabrik, Jülich, 
Neffgen, Goswin, Werkmeister (35 J.). 

Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen. 
John, Vincenz, Feuchter (25 J.). 

Graf. Karl, Kalanderführer (25 J.). 

Mauchter, Anna, Papiersorticrerin (23 J.). 
Sauer, Fritz, Prokurist und Kassierer (25 J.). 
Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Arnstadt. 

König, Robert, Packer, (23 J.). 

Bank, Sophie, Papiersortiererin (10 J.). 
Jakobi, August, Holländermüller (10 J.). 
Dörnberg, Rudolf, Schmied (10 J.). 
Trutschel, Oskar, Holländerarbeiter (10 J.). 
Kramlinger, Therese. Papiersortiererin (10 J.). 
Gürtler. Oskar, Querschneidergehilfe (10 J.). 
Kästner, Martha, Papiersortiererin (10 J.). 
Orphall, Klara, Mustermacherin (10 J.). 

Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Priebus. 
Winterlich, Kurt, Vorarbeiter (10 J.). > 
Himpel, Ida, Botenfrau (10 J.). 

Leiteritz, Otto, Oberpacker (10 J.). 

Göttlicher. Josef. Querschneiderführer (10 J.). 
Schwanitz. Josef. Maschinenmeister (10 J.). 
Otto Naumann & Co. Aktiengesellschaft, Raguhn. 

Mantzsch, Otto, Mühlenarbeiter (25 J.). 

Neußer Papier- und Pergamentpapier-Fabrik Akt. - 

Ges., Neuß. : 
Fischer, Jakob, Papiersaalvorarbeiter (30 J.). 
Wehlen. Wilhelm, Querschneiderführer (35 J.). 
Kluth, Heinrich, Querschneiderführer (29 J.). 
Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke A.-G., Nie- 
derlassung Mühldorf. | 
Glatzel, August, Packer, (25 J.). 
Exner, Robert, Turbinenwärter (23 J.). 
Michalke, Josef, Schneidmaschinenführer (10 J.). 
Wolf, Wilhelm, Kalanderführer (10 J.). 
Müller Josef, Dreher (10 J.). 
Olbrich I, Wilhelm, Papiermaschinengcehilfe 
(10 J.). 
Janke, Anna, Fabrikarbeiterin (10 J.). 
Kürzel, Toni, Kontoristin (10 J.). 
Fischer, Adolf, Buchhalter (10 J.). 
Herrmann, Anton, Wächter (10 J.). 
Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke A.-G., Nie- 
derlass ung Wartha. 
Theilemann, Frau Anna, Aufräumefrau (25 J.). 
Schmidt, Franz, Kocherwärter (25 J.). 


Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke A.-G., Nie- 
derlassung Weltende, Hirschberg. 
Walter, Robert, Wächter (25 J.). 
Fichtner, Josef, Hoizschleifer (25 J.). 
Meißner, Hermann, Holländermüller (40 J.). 
Simmank, Max, Pappenabnehmer (40 J.). 
Papierfabrik Bruckmühl, Aktiengeselischaft, Bruck- 
mühl, 
Fischer, Xaver, Heizer (10 J.). 
Reiner, Josef, Maschinenführer (25 J.). 
Papierfabrik G. m. b. H. vorm. Brüder Kämmerer, 
Osnabrück. 
Schwegmann, Elisabeth, Sortiererin (25 J.). 
SAPIT APNE Hermes & Cie., Komm.-Ges., Düssel- 
dorf, 
Kemmerling, Franz, Maschinenführer (25 J.). 
Papierfabrik Köslin, Aktiengesellschaft, Köslin. 
Hannemann, Frau Emma, Privatsekretärin 
(25 J.). 
Papierfabrik Möckmühl, Act.-Ges., Möckmühl. 
Schupp. Wilhelm, Papiermaschinenführer (25 J.). 
Papierfabrik Oberschmitten W. & J. Moufang, Akt.- 
Ges., Oberschmitten. 
Müller, Friedrich Ludwig, Werkführer (25 J.). 
Papierfabrik Plattenthal, Brandt & Süreth, Wiesen- 
bad. 
Hermann, Albin, Papiersaalmeister (44 J.). 
Hermann, Paul, Holländermüller (25 J.). 
Buschmann, Otto, Werkführer (25 J.). 
Schuffenhauer, Hugo, Werkführer (25 J.). 
Wagler, Albin, Holländermüller (25 J.). 
Schaarschmidt, Oswald, Hofarbeiter (25 J.). 
Mey, Oswald, Packer (25 J.). 
Küchler, Woldemar, Kollergangarbeiter (25 
Küchler, Lothar, Papiermaschinenfüher (25 
Papierfabrik Steyermühle, C. Wendling, G. m. b. H., 
Steyermühle. | 
Hähnel, Richard. 1. papiermaschinengehilfe 
(30 J.). 
Grotjan, Otto, Dampfmaschinenwärter (41 J.). 
Erler. Ernst, 1. Papiermaschinengehilfe (37 J). 
Sachse, Heinrich. Holländermüller a. P. (28 J.). 
Friebe, Wilhelm, Papiermaschinenführer . R. 
(63 J.). 
Friebe, Emil, Geschirrführer (47 J.). 
Härtel, Theodor, Holzschäler (47 J.). 
Schmieder, Otto, Holzschäler (37 Ta: 
Müller, Robert, Holzschäler (31 J.). N 
Neidhardt. Oswald. Papiersaalmeister (43 J.. 
Papierfabrik Ullersdorf, G. m. b. H., Ullersdorf. 
Gerlach, Gustav, Holzschäler (10 J.). 
Müller, Hermann, Holzschäler (10 F); 
Kerber, Adolf, Kutscher (10 J). 
Penzel, Paul, Werkführer (10 J.). hen 
Papierfabrik Unterkochen, G. m. b. H., Unterkochen. 
Grandy, Karl, Holländermüller (24 J.) 
Schmid; Anton, Kalanderführer (22 J.) 
Gentner, Maria. Nachsortiererin (15 J.). 
Heiter, Johanna, Nachsortiererin (12 J.). = 
Papierfabrik zu Haynau, Hopp & Schmidt, Haynat. 
Mitzscherling, Heinrich, Saalmeister (25 
Ludwig, Gustav, Arbeiter (29 J.). 
Wagner. Auguste. Sortiererin (20 J.). 
Heider. Pauline, Sortiererin (25 J.). 
Papierfabrik zum Bruderhaus, Dettingen. 
Fritz, Wilhelm, Papierschneider (25 10 
Heinkel. Joh. Martin, Papierschneider (25 J.). 
Knerr, Karl, Fabrikwächter (25 J.). 
Fritz, Georg, Holländerer (25 J.). 
Beck. Barbara, Papierverleserin (25 J.). 
Patentpapierfabrik zu Penig, Penig. 
chen Friedrich Nobert, Holländermülſer 
(50 J.). 
Pfefferkorn, Bruno, Kalkulator (25 J.). 
Gahmig, Hermann, Bischoff-Roller (25 J.). ) 
Veit, Frl. Frieda, Papiersaalschreiberin (25 10 
(Fortsetzung folgt. 
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Kohle ist nidii Kohle! 
Die Beurteilung einer Kohle nach dem äuße- 


ren Aussehen ist Täuschungen unterworfen. 

Die im praktischen Betrieb wichtigen Eigen= _ 
schaften: Gasgehalt, Verhalten im Feuer, Flam= 
mentemperatur und Heizwert können nur durch 
sorgfältige Untersuchungen festgestellt werden. _ 

Im Gegensatz zu allen anderen europäischen 
Kohlenbezirken werden im Ruhrgebiet von den 
an ‚flüchtigen Bestandteilen reihen Gas-{und _ 
Gasflammkohlen bis zum gasarmen Anthrazit 
und völlig entgasten Ruhr-Zechenkoks Kohlen N 
in allen Zwischenstufen und =sorten gewonnen. W 


Die Ruhrkohle ist deshalb für alle Ver- ~ | 


wendungszwecke geeignet. 
Verlangen Sie unsere Druckschriften: _ 
»Die Ruhrkohle als Hausbrands N 
»Die Ruhrkohle und ihre Verwendung« ~ 
»Der Zechenkoks und seine Bedeutung« N 
»Die Ruhrkohle als Kesselkohle« 


N 

4 ; N 
»Die Ruhrkohle in Generatoren« N 
N 

À 


Wir stellen sie Ihnen gern kostenlos zu. 
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Deutsche Papiere auf den siamesischen Einfuhr- 
märkten, 


An Ländern mit augenblicklich noch geringerem 
Interesse für neuzeitliche Industrieprodukte, wie 
beispielsweise Siam, ist der deutsche Außenhandel 
zu seinem eigenen Schaden bisher viel zu achtlos 
vorübergegangen. Die deutschen Exporteure ziehen 
zumeist die größeren, vorwiegend absatzfähigen 
internationalen Märkte vor, auf die sie ihre ganze 
Werbekraft vereinigen. Aber jene überseeischen 
Länder, die wohl heute noch cine beschränkte Anf- 
nahmekraft für moderne Industrieerzeugnisse haben, 
verfügen über überaus starke Quellen natürlichen 
Reichtums. Mit wachsender Erschließung kommt 
zunehmend Kapital und damit fremder Kultureinfluß 
ins Land hinein. Als Wechselwirkung werden da- 
mit zu gleicher Zeit aber die Winfuhrmärkte für 
Güter industrieller Erzeugung Europas ständig auf- 
nahmefähiger. Der Absatz nach jenen Ländern ge- 
winnt für die maschinelle Warenerzeugung der mo- 
dernen Industriestaaten und damit auch in erster 
Linie für Deutschland entschieden eine größere Be— 
deutung. Um nun recht zeitig die reichen Möglich- 
keiten zu erfassen, die sich in Zukunft für den inter— 
nationalen Außenhandel — eigentlich auf allen Ge- 
bieten — ergeben werden, ist es selbstverständlich, 
daB die deutschen Häuser so früh als möglich den 
Konsum des Landes für sich bzw. für ihre Erzeug— 
nisse gewinnen müssen. Damit verschafft sich der 
deutsche Handel in der Bevorzugung deutscher 
Waren von vornherein bei der weiteren Eroberung 
des Verbrauchs wertvolle Stütz- und Ausgangs- 
punkte. 

Bereits heute bietet Siam für eine Reihe indu— 
strieller Erzeugnisse über den Durchschnitt gehende 
Aufnahmemöglichkeiten. Unter anderem ist Siam, 
dessen kulturelle ErschlieBung in Gewaltmärschen 
fortschreitet, schon ein aussichtsreicher Markt für 
Papier und Papierprodukte. Der seit 
einigen Jahren ständig zunehmende Bedarf an Pa- 
pieren hat bereits die Werbekraft führender Papier- 
ausfuhrstanten mobilisiert. Außer Deutschland be- 
mühen sich besonders Großbritannien, Japan, China, 
Singapur. Hongkong, Oesterreich und Dänemark 
um die siamesischen Papiermärkte. Die letzten Un- 
tersuchungen des Marktes ergaben, daß die für die- 
sen Platz aufgewandte Werbeenergie vorerwähnter 
Staaten immer größer wird, je mehr die Kaufneigung 
Siams zur Aufnahme von Papier und Papier- 
erzeugnissen wächst. Das Land hat seine Industrie- 
tätigkeit wohl auch bereits auf die Erzeugung von 
Papier ausgedehnt. Aber zunächst besteht nur eine 
einzige Papierfabrik, deren llöchstleistung so gering 
ist, daß sie täglich günstigenfalls 2½ Tonnen fertig- 
zustellen vermag. Diese Menge soll gerade aus- 
reichend sein, um den Bedarf der Regierung zu 
decken. 

Für die letzten Wirtschaftsjahre hat die sia— 
mesische Regierung den Papierhandel statistisch 
zu erfassen versucht. Das Ergebnis ist für die Aus- 
fuhrstaaten von Papier insofern besonders interes- 
sant, als die Einfuhr nachweislich regelmäßig fort- 
gesetzte Steigerungen erfuhr. 

Das Schwergewicht der Nachfrage liegt zur 
Zeit auf un bedruckten Papieren. Hier 
zeigen die Importe eine stetig aufsteigende Linie. 
Der letzte Jahresbedarf umfaßte letzthin bereits 3000 
Tonnen und hat sich in der Folgezeit wieder weiter 
erhöht. Der Papierhandel in unbedrucktem Papier 
ist für die deutschen Außenhandelskreise insofern 
besonders interessant, als es nämlich der Energie 
deutscher Propagandaarbeit gelang, die japanische 
Vorzugsstellung zu erschüttern und an Stelle Japans 
in Führung zu gehen. Die Ausdehnung des deut- 
schen Handels ist hier ganz beträchtlich. Während 
früher der deutsche Papierexport am Papiergeschäft 
mit Siam zu etwa 12% beteiligt war, beträgt der 


deutsche Anteil heute 22%. Etwa 12% der Papier- 
importe nach Siam kommen aus Japanischen Papier- 
fabriken. Großbritannien hat letzthin weniger glück- 
lich gearbeitet und im Absatz von Papier nach Siam 
Gelände verloren. Trotz aller Anstrengungen haben 
die Engländer ihren Anteil in der Papiereinfuhr des 
Vorjahres nicht mehr zu halten vermocht. Heute 
hat Großbritannien, das einst vor Deutschland zu 
den führenden Papierversorgern Siams gehörte, nur 


noch etwa 18% vom  Gesamtpapiereinfuhrhandel 


inne. Unbedrurktes Papier wurde im letzten Wirt- 
schaftsjahre auch in steigenden Mengen aus Oester- 
reich eingeführt. Augenblicklich sind die Oester— 
reicher ein ernstzunehmender Papierlieferant Siams. 
15 % aller nach Siam eingeführten Papiermengen 
waren österreichische Erzeugnisse. Erheblich an 
Kinfluß eingebüßt hat in der letzten Zeit Dänemark. 
Der dänische Handel hat gegen einst 9% kaum 
noch 1% Anteil an der Gesamteinfuhr. 

Die Tendenz auf den siamesischen Papier- 
einfuhrmärkten ist allerdings noch nicht einheitlich, 
Im letzten Jahre hat sich nämlich die Einfuhr von 
verarbeitetem Papier rückläufig bewegt. 
Wenn auch die Verringerung des Tinfuhrhandel- 
umfanges hier nur 100 Tonnen betrug. so ist die 
Menge doch beachtlich, da nämlich der Gesamt- 
bedarf nur etwa 600 Tonnen ausmachte. Auf die 
siamesische Einfuhr bedruckter Papiere hat 
Japan noch immer den größten Kinflub. Unver- 
ständlicherweise ist hier der Anteil Deutschlands 
noch ziemlich unbedeutend. Diese Tatsache über- 
rascht um so mehr, als nach dem führenden Japaner. 
der etwa 29% hier im Gesamteinfuhrhandel konttol— 
liert — die Einschränkung gegenüber der früheren 
Ausdehnung des japanischen Handels in bedrucktem 
Papier machte etwa 30% aus —, als nächster bedeu- 
tender Konkurrent in der Belieferung Siams mit be- 
drucktem Papier Großbritannien folgt. Etwa den 


E 


a 


fir 


IE 


Lieben Freunden sei mitgeteilt, daß 


Herr 


Generaldirektor Hol 


Niederlößnitz 


am 22. Februar seinen 60. Geburtstag 
gefeiert hat. 

Herr Generaldirektor Holz kann mit 
Genugtung auf seine an großen Erfol- 
gen reiche Papiermacherlaufbahn und 
vor 4 Jahren auf eine 25jährige Tätig- 
keit bei der Ammendorfer Papierfabrik 
zurückblicken. Auch heute noch stellt 
er diesem Unternehmen seine Erfah- 
rungen und vorzüglichen Fackennt- 
nisse als Delegierter des Aufsichtsrates 
zur Verfügung und hat hohen Anteil 
an dem guten Namen der Ammen- 
dorfer Papierfabrik. 

Wir wünschen Herrn Generaldirek- 
tor Holz weiterhin beste Gesundheit 
und Wohlergehen. 
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vierten Teil der Gesamtimporte nehmen jetzt hier 
die Engländer für sich in Anspruch. Gegen 12% 
vom Einfuhrhandel mit bedrucktem Papier entfallen 
auf Lieferungen aus chinesischen Fabriken. Zurück- 
gegangen sind auch die Transitlieferungen über 
Singapur. Trotzdem machen diese Mengen immer 
rich etwa 25% der Gesamteinfuhr an bedrucktem 
Papier aus. Ein Vergleich des letzten Statistischen 
Rides mit dem der Einfuhrleistungen der Vor- 
jahre zeigt. dab Deutschland hier anscheinend 
Boden verlor. Der deutsche Anteil am Einfuhr- 
handel ping um 2% von 9 auf 7% zurück. Trotz- 
dem ist nach dem Urteil maßgebender Einfuhr- 
händler in Siam der deutsche Außenhandel zum 
wenigsten sich gleichgeblieben. Die Erhöhung des 
Papiereinfuhrhandels über Hongkong von 5 auf 7 
stützt sich fast ausschließlich auf eine Steigerung 
der Einfuhr deutscher Papiere, die auf diesem Weg 
r Stam Eingang fanden. 

Der stamesische Papierimport hat ein ganz 
usgesprochenes Interesse für Druckpapiere, 
die erfahrungsgemäß in relativ hohen Mengen auf 
den Auslandsmärkten eingehandelt werden. Die 
Druckpapiere finden vorzugsweise als Verpackungs- 
material Verwendung. Bei der Beurteilung des 
Umfanges des Außenhandels Siams an Druck- 
papieren muß man sich in der Hauptsache auf 
Schätzungen verlassen, denn statistisch wird der- 
wuges Material unter Druckereibedarf, im beson- 
deren unter „allen anderen Druckmaterialien“ auf- 
zeführt. Das Zahlenergebnis des siamesischen Ein- 
inhrhandels weist hier allein annähernd 3000 Tonnen 
m Jahre auf, die sich — wie bereits vorerwähnt — 
in der Hauptsache aus Einfuhrmengen von Druck- 
papieren zusammensetzen. 

Die wachsende Aufnahmemöglichkeit für 
rende Industriegüter Siams an sich, wie gerade 
das Interesse der siamesischen Einfuhrhändler für 


Papier im besonderen, verdient jetzt die vornehm- 
ste Aufmerksamkeit des deutschen Exporteurs. 
Schwierigkeiten besonderer Art bietet der Markt 
nicht. Trotz allem wird natürlich auf cin eingehen- 


des Studium der Absatzverhältnisse in keinem 
Falle zu verzichten sein. Eine Hauptaufgabe 


bleibt dabei für den deutschen Außenhandel, ständig 
die Bewegung vorwiegend konkurrenzfähiger Pro- 
dukte anderer aussichtsreicher Industriestaaten zu 
überwachen. 


Nachrichten aus Skandinavien und Finnland. 


An das staatlich betriebene große Sägewerk in 
Veitsiluoto (Finnland) soll zur Verwertung der in 
demselben entstehenden Abfälle die Angliederung 
einer Zellstoffabrik und Holzschleiferei ins Auge gc- 
faßt sein. Ob nach dem sauren oder alkalischen Ver- 
fahren gekocht werden soll, ist noch nicht ent- 
sehieden. 

Die Erweiterung der Zellstoffabrik in Svanö 
(Schweden) ist nun so weit gediehen, daß die durch 
dieselbe beabsichtigte Produktion von 35 000 Tonnen 
jährlich nicht nur erreicht, sondern sogar über- 
schritten ist. 

Um die Einfuhr Finnlands an kaustischer Soda 
zu dämmen (1926 betrug sie 1800-1900 Tonnen im 
Werte von 5 bis 6 Mill. Finn. Mark), haben sich die 
Firmen KRymmene A. Bol. und Diesen Wood 
Comp. entschlossen, ihre zur Herstellung von 
Bleichflüssigkeit (elektrolytisch) bestehenden An- 
lagen so auszubauen und umzuändern, daß es ihnen 
ermöglicht ist, die Herstellung von kaustischer Soda 


aufzunehmen. Die Anlagen sollen so dimensioniert 
sein, daB ihre Kapazität der bisherigen Einfuhr 
wleichkommt. Finnland macht sich damit in diesem 


Produkt vom Ausland unabhängig. 
Wohl als eine Folge des seit längerer Zeit 
immer mehr schwindenden Interesses für maschinen- 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH - FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Al b. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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glattes Kraftumschlagpapier haben sich die beiden 
finnischen Papierfabriken Bj oer ne bor gs Pa p- 
persbruks A. Bol. und Walkiakoski A. 
Bol. entschlossen, ihre Papiermaschinen für die 
Herstellung einseitig glatter Kraftpapiere umzu- 
bauen. 

Die geplante Fusion der Läskelä Bruks 
A. Bol. und der Leppäkoski Fabriks A. Bol. 
(Finnland) wird nun zur Wirklichkeit. Die Tätig- 
keit beider Werke wird gleichfalls eine Erweiterung 
erfahren. Im Zusammenhang damit steht zweifellos 
eine Notiz in der schwedischen Fachpresse, wonach 
der Erwerb der Läskelä A. Bol. von 180000 Hektar 
Wald zu einer Kaufsumme von 13 Mill. finn. Mark 
stattgefunden hat. 

Im westlichen Östergötland, in der Nähe von 
Vadstana (Schweden), in einem Gebiet mit 
reichlichem Zugang an Stroh, ist die Errichtung 
einer Strohzellstoffabrik in Erwägung gezogen. 

Östanå Pappersbruk (Schweden) plant 
nach Ausbau verschiedener Wasserkraftanlagen die 
Errichtung einer Sulfitzellstoffabrik. Die neulich ge- 
machten Angaben über den Anfall von Fichtenholz 
in Skäne deuten darauf hin, daß sich die Holz- 
beschaffung für eine solche Fabrik nicht unmöglich 
stellen würde. Schd. 


— — 


MARKT-BERICHTE 


Vom Papierholzmarkt. 


Die Absatzmöglichkeiten für Nadelpapierholz 
gestalteten sich weiterhin für den Waldbesitz 
günstig, und die Preisrichtung liegt sehr fest, teil- 
weise ist der bisherige Bewertungsstand über- 
schritten worden. Verschärft wird die Tendenz da- 
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durch, daß sich auch am Nadellangholzmarkt die 
Aufwärtsbewegung der Preise fortgesetzt hat; indes 
ist das Tempo der Aufwärtsbewegung ein lang- 
sameres geworden, und man darf annehmen, daß 
die Nadellangholzpreise im Monat Januar den 
Rekordstand nach oben erreicht haben und dem 
durch nichts berechtigten Auftrieb der Preise mög- 
licherweise ein Rückschlag folgen wird. Die weitere 
Tendenzgestaltung am Rundholzmarkt ist jeden- 
falls äußerst unsicher; die ganze Haussebewegung 
beruht auf der Voraussetzung höherer Schnittwaren- 
preise, eine Voraussetzung, die sich bislang zwar 
nicht in ausreichendem Maße bestätigt hat, die aber 
in der Rundholzbewertung überreichlich voraus- 
eskomptiert wurde. Daß die aufstrebende Tendenz 
des Rundholzmarktes auch den Papierholzmarkt bis 
zu einem gewissen Grade beeinflussen mußte, ist in 
unseren Berichten des öfteren dargelegt worden. — 
Was die Preisbewegung am inländischen Papier- 
holzmarkt im einzelnen angeht, so ist der Sub- 
missionsverkauf der Regierungsforstkammer Augs- 
burg mit einer Angebotsmenge von etwa 7200 rm 
aus verschiedenen Forstämtern Schwabens beson- 
ders erwähnenswert. Erzielt wurden zwischen 123 
bis 160 % der Landesgrundpreise, im Durchschnitt 
etwa 145,5 %, demnach also durchschnittlich für ent- 
rindetes Holz I. Kl. 17,40 M., II. Kl. 14,50 M., III. KI. 
11,60 M. je Raummeter ab Wald. Weitere Verkäufe 
kleineren Ausmaßes seitens bayerischer Forstämter 
brachten Preise zwischen 120—140 %, meist über 
140 % der Grundpreise von 12, 10 und 8 M. für ent- 
rindetes Holz I. bis III. Kl. bzw. 11, 9 und 7 M. für 
Holz mit Rinde je Raummeter ab Wald. Aus 
badischen Staatsforsten sind folgende Verkäufe be- 
kannt geworden: Forstamt Neckarschwarzbach 
1400 rm zu 155 ., Forstamt Heidelberg 400 rm zu 
151 %, Forstamt Säckingen 135 rm zu 135 %, Forst- 


Am 17. d. Mts. vershied nach kurzem Krankenlager unser Vorstands- 


mitglied Herr 


Direktor Curt Staebe 


aus Aschaffenburg im 52. Lebensjahre. 


Seit mehr als 12 Jahren gehörte der Verstorbene der Leitung unserer 
Gesellschaft an. An der Entwickelung unseres Unternehmens hat er durch 


sein umfangreiches Wissen, besonders auf dem Gebiete der Banktechnik und 
des Finanzwesens in erheblichem Maße Anteil gehabt. 


Wir erleiden durch den Tod dieses mit hervorragenden Eigenschaften 
ausgerüsteten und infolge seines liebenswürdigen Wesens allgemein beliebten 
Mannes, dem wir stets ein ehrendes Andenken bewahren werden, einen 


schmerzlichen Verlust. 


Aschaffenburg, den 17. Februar 1927. 
Aufsichtsrat und Vorstand 
der Aktiengesellschaft für Zellstoff- und 
Papierfabrikation 
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amt Gengenbach 232 rm zu 150%, Forstamt Kan- 
dern 170 rm zu 130%, Forstamt Pforzheim 698 rm 
zu 158% der vorgenannten süddeutschen Grund- 
preise. Ein Verkauf von etwa 700 rm aus badischen 
Gemeindeforsten durch das Forstamt Walldürn 
brachte zwischen 140—148 % derselben Grundpreise, 
während in den nahe der Schweizer Grenze ge- 
genen Gemeindewaldungen Pfullendorf und Vil- 
lingen für eine Angebotsmenge von etwa 730 rm 
1o bzw. 161% erlöst wurden, wobei dem Ver- 
nehmen nach Schweizer Firmen als Käufer auf- 
traten. Die württembergische Staatsforstverwal- 
tung erlöste nach dem offiziellen Bericht der Forst- 
direktion im Monat Januar für Papierholz I. Kl. 
19,20 M., II. KI. 16,20 M., III. Kl. 13,20 M. je Raum- 
meter ab Wald, also ebenfalls sehr hohe Preise. Im 
Lande Preußen ist die Preisbewegung für Fichten- 
papierholz im Monat Januar folgende gewesen: I. Kl. 
&30—16,60 M., im Mittel 12,40 M., II. Kl. 7—14,35 
Mark, im Mittel 11,35 M., III. Kl. 10— 15,95 M., im 
Mittel 13,25 M., alles je Raummeter ab Wald. Die 
niedrigsten Preise sind in den Provinzen Pommern 
und Schleswig-Holstein bezahlt worden, wodurch 
übrigens auch die Durchschnittspreise nach unten 
beeinflußt wurden, so daß der Monatsdurchschnitt 
für Januar gegenüber Dezember um etwa 0,40 M. 
je Raummeter niedriger liegt, während in Wirklich- 
keit die Preislage durchaus stabil geblieben ist. Das 
Angebot aus Polen und Finnland ließ in letzter Zeit 
einen Rückgang erkennen, Tschechische Ware war 
im bisherigen Umfange angeboten. Auch an den 
ausländischen Märkten herrschte Festigkeit vor. — 
Im Monat Dezember hat Deutschland 121 836 t 
Papierholz eingeführt gegenüber 186 604 t im No- 
vember. Von der Dezembereinfuhr entfallen auf 
Polen 43613 t, Tschechoslovakei 28 369 t, Rußland 
756% Finnland 14388 t, Oesterreich 2069 t, 


Elektro: 
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Einfachste Konstruktion 


Nur d Stinrader, sämtlich mit Aulenverzahnung. nur 
2 Achsen sal Kugel- berw. Roileniagern. das gesamte 
Geinene — ri laufend, ohne umständliche Stauffer- 

bei geringsier Wartung zuverlässig. 
Ser Betrieb und höchster Wirkungsgrad Getriebe und 
Motor mit Sechster sind in je einem Gehäuse unter- 
gebracht, jeden für sich abnehmbar. Durch Bremslüft- 
nee Bandbremse Bewährte Seiführung 
ù mit selbstutgem Endschahter gekuppelt. 


Gedrungene Bauart 


geschlossenes Gehäuse, Schutz für Ge- 
biede und eth, Ausrüstung gegem alle äußeren 
Einflüsse. Verwendung besten Materials, Tragelemente 
S und Stahlguß verburgen größte Be- 
betnucherhet. Geringes Gewicht, ble date Boumade 


Vielseitigste 
Verwendungsmöglichkeit 


Bamag-Zug wird entweder mit Aufhängeöse oder 
enen Anbringung sowie auch mit Hand- oder elek- 
Inchem Fahrwerk ausgerusiet 


ssung der 


, 


2 2 2 * 


Bauart Professor Gensel 


Flaschenzuge in Betrieb: Leipziger Messe, Stand 506, Messhalle 9 u. Stand 89b 
| Strasse des 18. Oktober 


. — Maschinenbau Aktiengesellschaft Dessa i 


Litauen 308 t. Verringert gegenüber dem Vor- 
monat sind insbesondere die Bezüge aus Finnland 
um 46000 t, Polen um 20630 t, während die Tsche- 
choslovakei und Oesterreich, insbesondere aber 
Rußland, ihre Lieferungen steigern konnten; Ruß- 
land um 7897 t. — Die Gesamteinfuhr im Jahre 1926 
betrug ı 833 275 t gegenüber 2 108 657 t im Jahre 1925. 
Es ist also ein Rückgang gegenüber dem Vorjahre 
um 275382 t zu verzeichnen. Ausgeführt wurden 
im Dezember 2297 t gegenüber 2827 t im Vormonat. 


Mitteldeutschland. 

Der Geschäftsgang der mitteldeutschen Papier- 
industrie kann als zufriedenstellend bezeichnet wer- 
den. Er spiegelt die allgemeine Geschäftsbelebung 
wieder, die in allen Zweigen der Industrie, des Han- 
dels und des Verkehrs wahrnehmbar ist. Diese Be- 
lebung des Geschäfts zwingt auch wieder zu größe- 
ren Ausgaben für Reklame aller Art und diese Rück- 
wirkung bei den Druckereien ist überall spürbar. 
Auch das sonstige Papier verarbeitende Großgewerbe 
bekundet starken Bedarf an Papier aller Art. Aller— 
dings hat sich damit der Kampf um die Aufträge 
auf Kosten der Preise eher noch verschärft; 
dies gilt insbesondere für holzfreie Papiere, die 
in letzter Zeit wieder lebhafter abgerufen wurden. 
Dabei liegt gar kein Grund dafür vor, die Preise 
stark herabzudrücken, denn selbst das benachbarte 
Tschechien könnte zu ähnlich billigen Preisen nicht 
liefern. Wenn alle Fabrikanten einig wären, würde 
die Kundschaft gar nicht einmal zögern, auch bessere 
Preise zu bezahlen, obwohl anerkannt werden soll, 
daß die Geschäftslage der Verlagsbuchdruckereien, 
die vornehmlich gute holzfreie Papiere verbrauchen, 
noch immer derart ist, daß man sich überlegen muß, 
ob für loo kg Papier ı Mark mehr oder weniger 
aufzuwenden sei. Noch weniger erfreulich liegen die 


í 


Aus unserer Zeugnismappe 


dad die im Vorjahre gelieferten 2 Moruge, 
250 kg Tragkraft. zu unserer Zufriedenheit 
arbeiten, und wir bisher noch keine Störung 
oder Beanstandung hatten 

"0. . mit dem im Frühjahr gelieferten Mozug 
sehr zufrieden. 

dd der Elektro-Flaschenzug zu unserer 
größten Zufriedenheit arbeitet 

“+ = . geheferten 2000 kg Mozug ganz außer- 
ordentlich zufrieden bin. Die Maschine ist 
täglıch mindestens 8 Stunden in Gebrauch und 
arbeitet in jeder Beziehung einwandfrei Repa- 
raturen daran sind bisher noch nıcht entstanden 
» 0. . Auch heute noch mit der Leistungstähig- 
keit und Hantierung des Mozugs voll und ganaz 
zulrieden bin 


orf ungefahr Jahresfrist zwei Elektraauf- 
zuge erhalten, die wir hauptsächlich für den Transport 
zum und vom Lager unserer schweren Zeitungspapier- 
rollen verwenden. Wir sind ın jeder Beziehung mit der 
Leistung der Maschinen zufrieden. 


’ 


Meguin Aktiengesellschaft 
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Verhältnisse für die Feinpapiere, da diese durch 
die billigeren holzhaltigen Kunstdruckpapiere ziem- 
lich zurückgedrängt worden sind. Die holzhaltigen 
Druckpapiere für die illustrierten Beilagen der 
großen Zeitungen sind jetzt von so hervorragend 
feiner Qualität und guter Satinage, daB sie satiniert 
holzfrei Illustrationsdruck zu ersetzen vermögen. 
Lebhaft gefragt bleiben satiniert hochweiß Tiefdruck 
und maschinenglatt holzfrei Offsetdruck, ebenso 
feinst weiß Offsetdruck, die Papiere werden auch ın 
Zukunft sehr großen Markt haben, weil ihre Ver— 
wendungsmöglichkeit äußerst vielseitig ist. Auch 
das Lxportgeschäft hat an Lebhaftigkeit verloren, 
weil die Preise für die gewöhnlichen Normalpapiere 
1ı— 4b, für feinere Post- und Kanzleipapiere, für feine 
Wertzeichen- und Banknotenpapiere sowie für Hart- 
postpapiere mit und ohne Wasserzeichen den Fabri- 
ken noch immer recht beschränkten Nutzen lassen. 
Kinige umfangreichere Geschäfte kamen in hoch- 
geglättetem, schwach holzhaltigem IIlustrations— 
druck für einige Leipziger Großverlagsgeschäfte und 
merkwürdigerweise für Holland zum Abschluß; das 
holländische Geschäft ist sogar sehr bedeutend und 
es ist wahrscheinlich, daß hier weitere sehr umfang- 
reiche Abschlüsse nachfolgen werden. Ueberhaupt 
ist das Geschäft in Spezialitäten mit dem Aus- 
lande als gut zu bezeichnen. während Standard- 
marken dauernd unter scharfem Preisdrucke 
stehen, da insbesondere die skandinavischen Papier— 
fabriken wieder scharf ins Geschäft gehen und hin- 
sichtlich der Preise das äußerste Entgegenkommen 
zeigen. Das gilt auch vom Packpapiermarkt, 
der jetzt, soweit das Exportgeschäft in Betracht 
kommt, in ruhigere Bahnen eingelenkt hat. Die so 
lebhafte Nachfrage nach starkzellstoffhaltigen Pack- 
papieren, besonders nach feinen, dünnen pergament- 
artigen Papieren für Ueberseeverpackungen, ist 
zurückgegangen, weil schwedische und norwegische 
Fabriken ihre Preise für Kraftpapiere zurückgesetzt 


Börsenbericht. 


Bezeichnung der mn Kurs Kurs 
Aktien - Gesellschaft 975 a vom vom 
Mill. Mk. | 15. Febr. | 22. Febr. 


A.-O. für Pappenfabrikation®). . . 1.8 36,00 381 
Alfeld-Oronau )))) 2,5 91,00 91,00 
Ammend. Papierfbo. ) 4 262,00 240,75 
Aschaffenbg. Buntp. MK — 171.00 104.00 
Aschaffenbg. Papierfb.)h 14.4 188 176,00 
Chemn. Papierfb. Einsiedel Oo — 22.00 21.00 
Chromo Nalorx ) 1.002 105,00 102,00 
Cröllwitzer Papierfb. ) 1.35 155,00 153.00 
Dresdn. Chromo u. KA.“ )))) 7 149,0.) 142.00 
Elsenthal Papier M ... . — 62.00 62.0 
Feldmühlee ). 9.0 233,00 221,00 
Papierfabrik Hegge K. — 82.00 83,00 
Heidenauer Papierib.“) ). 1.4 76,00 75,00 
Kartonp. Oroß-Särchen ... . . . 1,08 = = 
Kostheimer Cellulose) 0,96 119,75 115,00 
Kurz Pap. 0. — 73,00 = 
Leykam-Josefsthal ........ — — Pe 
Limmr. Steina”) l. — 160,60 159,00 
München-Dachau*)M. ... . . - — 101.00 96,00 
Natronzells toff u. P.) 5.5 187.50 183.00 
Peniger Pat.-Pap. D.....-- — 130.00 130,00 
Preßsp. Untersachs“ ) )) 1,32 99.50 90,00 
Reisholnzyꝰ)))))))))))᷑ „ „l 291,00 293,50 
Sachs. Cartonnagen*). ). f 16 71,25 69,10 
Schles. Cellulose) . + +» 3,2 155.00 151. C0 
Simonius sche Cellulose fabrik. — — = 
Stettiner Pap. u. Ff. 1,2 DA 49.00 
Teisn. Papierfb. i — 96,00 94,00 
Thode Papierfb. 0) — 82,50 81,00 
Varziner Papierlb.*?) ))): 4,8 141,00 130. 
Verein. Bautzner?) 3.15 8 7. 75.00 
Verein. Strohstoff )  - — 334,50 327,00 
weißenb. Papierfb. ). > 18800 N 
Zelistofl-Verein 22 27 158. 155,01 
7.5 281.25 209,09 


Zellstoff-Waldhof?) . . .»...- 


53300 
. s Kapitals in Goldmark durchgeführt. 

N burger Börse ö L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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Früher 
oder später 


wird jeder Feinpapiermacher 
daran denken müssen, zu prü- 
fen, ob es für ihn nicht von 
Vorteil ist Holländermesser 
aus rostsicherem Stahl zu ver- 
wenden. Was verlangen Sievon 
einem guten Holländermesser? 
1. Rostsicherheit, 

2. absolute Säurebeständig- 

keit, 


hohe Festigkeit u. trotzdem 


4. große Zähigkeit (die Messer 


Qə 


dürfen nicht ausspringen), 
5, die Abnutzung und die 

Mahlarbeit müssen gleich- 

mäßig seın. 
Kein Material vereinigt aner- 
kanntermaßen so vollkommen 
diese Eigenschaften, wie der 
von uns verwendete Sonder- 
stahl. Er braucht nicht ge- 
härtet, geschliffen und poliert 
zu werden. Er besitzt die 
obigen Eigenschaften schon 
von Natur kraft seiner hoch- 

wertigen Legierung. 

Verlangen Sie unsere fach- 


männische Beratung. 


Klingelnberg 


Maschinenmesserfabriken 


Anfragen an: 
W. Ferd. Klingelnberg Söhne 


Zentrale Remscheid 
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hiben, angeblich, weil England sowohl für seinen 
Inland wie für den Kolonialbedarf verminderte Auf- 
nahwefähigkeit an den Tag lege. Dahingegen war das 
twschaft in Braunholzpapieren und ebenso in den 
hilizeren Schrenz und Strohpapieren durchaus 
ebhaft, das Inland rief große Posten dieser Ver- 
nckungsstoffe ab und auch das Auslandsgeschäft 
Wich zufriedenstellend. Gebessert hat sich die Nach- 
axe nach festem, zähem, starkem Sackpapier und 
ch fertigen Paptersäcken. die von der mittel- 
deutschen Zementindustrie in großen Posten 
werd angefordert werden. Auch die Nachfrage 
tach Tapetenpapieren bessert sich langsam, die Aus- 
sichten in der Bauindustrie werden wieder zuver- 
sichtlicher beurteilt. DI. 


Von ausländischen Papierholzmärkten. 


Aus der Stimmung am tschechoslovaki- 
schen Schleifholzmarkt spricht eine recht zuver- 
vchtiche Beurteilung der Lage, die dadurch gestützt 
wird. dab die Produktion im heurigen Wadel erheh- 
ch germeer ausfällt als in den vorhergehenden 
Jiheen. Der Waldbesitz kommt mit seinem An- 
bot nur zogernd heraus, weil man glaubt, durch 
Zasarten zu einem besseren Resultat zu kommen. 
\nch das Angebot der Exporteure ist in der letzten 
Zeit nicht chr groB gewesen. Gemeldet wird, daß 
sich che deutsche Nachfrage gebessert habe, auch 
em Emvernehmen über die Preise leichter zu er- 
reichen sch Mehrere Abschlüsse nach Sachsen sind 
kunt geworden. Die inländischen Verbraucher 
schreiten jetzt ebenfalls zu erweiterten Bedarfs- 
Kanfen und beteiligten sich lebhaft an den letzten 
Forstverkänfen, wurden aber hierbei vielfach von 
der. heimischen Sägeindustrie überboten. Was die 
wicklung saussichten betrifft. so beurteilt man 
dese — wie bereits erwähnt — recht zuversichtlich. 
ike Hoffnungen auf eine stärker einsetzende Ein- 
daufstattekeit seitens Deutschlands und im Zu- 
mmenhang hiermit auf Durchführung höherer 
une hat man noch nicht aufgegeben. Derzeitig 
deim Exportgeschäft mit Deutschland teilweise 
were Preise zu erzielen, als sie die Inlandsver— 
braucher zu zahlen gewillt sind, doch ist es zu- 
ircost sehr fraglich. ob sich die Erwartungen, 
turn Erhöhungen der Exportnotierungen durch- 
Ihren zu können, realisieren lassen. Die zuletzt 
im Verkehr mit Deutschland als erzielbar genann- 
ten Presse betragen auf Frachtbasis Erzgebirge- 
atoter 150-1355 Ke.. Tetschen-Bodenbach 140 bis 
25 hc. Oderberg 103—108 Ke., alles je Raummeter 
wtuhriren, deutscherseits unverzollt. 

Am polnischen Schleifholzmarkt hat sich 
% Aufwärtsbewegung der Preise, allerdings in 
(em zemäßirteren Tempo, fortgesetzt. Da die 
Verhältnisse am polnischen Holzmarkt nach wie vor 
eie ubersichtlich sind, läßt sich im Augenblick 
auch noch nicht übersehen, inwieweit die Hausse- 
% am Rundholzmarkt den Schleifholzpreis 
»:terhin beeinflussen wird. In der letzten Zeit ist 
ihr viel minderwertige Ware angeboten und zum 
Ic anch verkauft worden, allerdings zu niedrigen 
Posen, während Ware bester Beschaffenheit kaum 
ch unter 3.25 3.50 Dollar je Raummeter, ausfuhr- 
"tt deutsch-polnischer Grenze, beschafft werden 
„lte; dagegen sah man recht häufig höher ge- 
ha tene Forderungen. die aber wenig Erfolgsaus— 
uchtin hatten. 

Aus Oesterreich wird gemeldet. daß die 
Gortigen Waldbesitzer die Ausformung von Schleif- 
AR stark einschränken, weil bei der anhaltend ge- 
achten Preislage für dieses Sortiment keine be- 
nedigenden Erlösmöglichkeiten geboten sind. Bei 
etaten Verkäufen der bundesstaatlichen Forstver- 
satungen sind Preise zwischen 18—21.30 Schilling 
e Festmeter waggonverladen der Versandstation 
zahlt worden. Der Inlandsmarkt ist nach wie vor 
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nur schwach aufnahmefähig, trotzdem der Beschäf- 
tigungsgang in der verarbeitenden Industrie letzt- 
hin besser war. Deutschland kauft ebenfalls nur in 
mäßigem Umfange, ebenso ist der Export nach 
Italien und der Schweiz nicht über den kleinen 
Rahmen hinausgegangen. Die offiziellen Notierun- 
gen für handelsübliches Schleifholz lauteten auf 
etwa 23 Schilling je Festmeter ab niederösterrei- 
chischer Station. 


Exportmöglichkeiten 
für die deutsche Papierindustrie. 


Die Firma Gustaf Lindstedt in Karlstad. 
Schweden, sucht eine deutsche Bezugsquelle für 
maschinenglatten, ungebleichten, nicht fettdichten 


Pergamentersatz (Imitation Greaseproof), 70 X 100 
em, 40/43 g. 


AUSLANDSSCHA 


Zusammenstellung der Exportziffern der skandina- 
vischen Papier- und Papierstoffabriken während des 
Jahres 1926. 


Schweden: 1913 


19241925 1926 
Holzstoff, feucht tons tons | tons tons 
(tr. Ser) 264 049 339 595 328 515 354 126 
Holzs toff, trocken.. 59 198 47 506 47 236 35 815 
Sulfitzellstoff, gebl. 20 690 79 453 82 310 91 306 
Sulfitzellstoff. | | 
ungebl.,feucht.... 58549| 43237| 32144, 43 754 
Sulfitzellstoff. | 
ungebl., trocken. 508 134 | 680 014 | 629 848 658 637 
Sulfatzellstoff, | | 
gebl.,trocken..... 10 972 1442 513 407 
Sulfatzellstoff. | 
ungebl., trocken .. 85 921241 307 | 247 734 317 986 
Pappe 25 917 25 710 30 061 31 473 
Zeitungspapier... 61 650 165 262 173 299 174 039 
Schreib- Bücher- u. 
Umschlagpapier .. 125 108 172 141 183 840 | 193 935 
Norwegen: 19151923 1925 1926 
Holzstoff, feucht ö | 
(tr. ger.) 258 504 239 192 298 954 254 505 
Sulfat- und Sulfit- | | 
zellstoff.......... 221 260 223 602 236 840 215 356 
Pappe u. Karton... 5998. 10221 12 598 10829 
Umschlagpapier... 101 260 66380 81102: 73231 
Druckpapier ...... 105 171 | 145 022 203 473 184 166 
| | 


| 
|| 


Finnland: '1924 1925 19286 
Holzstoff, feucht | 
(tr. Ser 40 346 35 290 29 988 
Holzstoff, trocken.. 37 793 26 535 34691 
Sulfitzellsto ff. 202 615 215 431 247 004 
Sulfatzellstoff ..... 59 029 56 929 66 207 
VVVVFCCC — 216 806 213 293 
Paäpfpfe 3 31781 51 064 41424 
| Schd. 


GESCHÄRTS NACHRICHTEN 


Bankerott eines Londoner Strohpappenimpor- 
teurs. Philip Cohen, 96 New Gate Street, Lon— 
don E. C. 1, der unter der Firma Philip Cohen & 
Sons die Einfuhr von Strohpappen betrieb, ist vor 
kurzem für bankerott erklärt worden. In dem Kon- 
kurs stehen 10 000 Lstr. Passiven nur Aktiven mit 


1000 LStr. gegenüber. Soweit bekannt, befinden 
sich unter den Kreditoren auch deutsche Forde— 
rungen. („I. u. H.“, 20. Jan.) 


E R S O N A LI E 


Eier rt nen M — — 


Direktor Curt Staebe 7 


Wie aus der Todesanzeige in diesem Hefte er- 
sichtlich, hat die Aktiengesellschaft für Zellstoff- 
und Papierfabrikation in Aschaffenburg den plötz- 
lichen Tod des Herrn Direktors Curt Staebe zu be- 
klagen. Der Verstorbene war früher im Bankfach 
tätig, u. a. bei Pachaly in Breslau, und kam seiner- 
zeit von Düsseldorf, um speziell das Finanzressort 
des Aschaffenburger Konzerns zu übernehmen. Er 
war eine tüchtige Arbeitskraft und erfreute sich 
wegen seines jovialen und netten Wesens allgemein 
groBer Sympathien. Es liegt eine gewisse Tragik 
darin, daß er in verhältnismäßig jungen Jahren so 
schnell seinen beiden Kollegen Naucke und IIgner 
im Tode nachfolgen mußte. Für Aschaffenburg be- 
deutet dieser neue Schicksalsschlag einen schweren 
Verlust. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt eine Werbedruck- 
sache der Firma Schiff & Stern, Leipzig-Eu., über 
selbsttätige Heißwasser-Kesselspeiseanlagen bei, die 
wir der Aufmerksamkeit unseres Leserkreises bestens 
empfehlen. 
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Abwärmeverwerfung, Lufibeleudılung 


Pneumatische Absang- und 
Iransporianlagen von Hadi- nnd Schal 
spänen, Papicrabfällen, Lampen eic. 


Geringste Betriebskosten / Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDI 


u) Installations-Abilg., Berlin-Lichfenber$ 


DAQUA-Eninebelungsanlage für eine Papierfabrik Man verlange Spezialkatalog PE 102 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Berliner Vertreter 


hervorragend eingeführt bei Gros- 
sisten u. Grossverbrauchern wünscht 
noch eine 


Papier- resp. Pappenfabrik 


zu vertreten. Beste Referenzen vor- 
handen. Gef. Offerten erbeten unter 
P. F. 150 an die Geschäftsst. d. BI. 


Süddeutsche Tapierfabrik sucht einen 


Betriebsaffiftenten 


mit Kodschulbildung und Fraris. Ausführliche Angebote 
unler P. F. 147 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Weißer 


Holzstoff 


feucht, Feinschliff 40°/, ig. 
abzugeb. Gebote frei Ver- 
braucher - Station erbeten 
unter P. F. 142 an die Ge- 


Fabrik- Grundstück schäftsstelle dies. Blattes. 


cu am, davon bebaut ca. 3200 am mit herrsch. Wohnhaus, großen, hellen = — i En — 
Fabrikräumen, 200 PS Wasserkraft, 500 PS Dampfkraft, elektr. Licht- u. Krait- 
anlage für alle Industrien geeignet, besond. für Pappen- od. Papierfabrik, Bahn- 
anschlußgleis. Dazu gehörig Holzschleiferei mit 240 PS Wasserkraft, 
noch im Beirieb, an Hauptstrecke und Kreuzungspunkt verschiedener Bahnlinien 
gelegen, nähe Großstadt, soll im Ganzen oder geteilt verkauft werden. 
Gul Anfragen unter P. F. 120 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten, 


bebrauchter, 
guterhaltener 10 walziger 


Kalander 


Bauart Haubold, 


von etwa 2000 mm Arbeitsbreite so- 
fort zu kaufen gesucht. Gefl. An- 
gebote erbeten unter J. P. 206 an 
Invalidendank, Halle a. d. Saale. 


aus hartem Ouarzit- Sandstein, 
bestem sächsischen Granit und 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und (irundwerke 


ollenspunde 


liefert als Spezialität 
Waggonweise billigst 


OTTO CHOTZEN 


Spundfabrik / Ziegenhals (Schlesien) 


EEE, @US zweckentsprechender Basaltlava 


5 Pirnaer Schleiisteinwerke G. m. b. H. + Pirna i. Sa. 


— 


D. R. P. Nr. 440185 u. Auslandspatent ang. 


MaliveTroplichutzdächer | | Ausschußpapiere 


für Nebelbetriebe 


ie tearen Sheddächer ||| u. Rollenabschnitte 


sondern bill. Sonnenschutzdächer 


= 
Industriehaufen von hochgebleicht Pergamyn und Seiden 


projektieren das egen Kasse zu kaufen 
Bauingenieur- und Architektur - Büro . Saul gesucht, 
Löwe & Wäntig, Zittau 3 i.Sa. Zuschr. unt. P.F.919 an die Geschäjtsst. ds. Blattes. 
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E. PASCHKE & CO. 


FREIBERG (SACHSEN 


EISENGIESSEREI, MASCHINENFABRIK UND KESSELSCHMIEDE 


Die zweite Explosion 
bei Hoesch & Co. vor Gericht. 


Beide Beschuldigte freigesprochen. 

Vor kurzem war vor dem ge- 
meinsamen Schöffengericht Dres- 
den ein größerer Strafprozeß an- 
gesetzt, der sich mit dem zweiten 
Explosionsunglück bei der Firma 
Hoesch & Co. in Heidenau zu be— 
fassen hatte. Wie wir bereits 
früher berichteten, waren am 
11. November 1926 bei Schweiß- 
arbeiten durch Explosion einer 
Azetylenflasche ein Arbeiter ge- 
tötet und zwölf Arbeiter zum 
Teil schwer verletzt worden. Die 
Anklage richtete sich gegen den 
Schweißer Paul Bruno Ludwig 
und den Monteur Karl Ernst 
Berger, denen fahrlässige Tötung 
und fahrlässige Körperverletzung 
zur Last gelegt wurde. Das Ge- 
richt konnte auf die Vernehmung 
der zahlreichen Zeugen und der 
Sachverständigen verzichten und 
die Verhandlung vorzeitiger be- 


enden. Beide Beschuldigte wur- 
den freigesprochen. W. 8. 
Unglücksfall. 
In der Papierfabrik 


Hermes in Düsseldorf blieb 
eine der großen Zerkleinerungs- 
maschinen, die nach erfolgter 
Reparatur wieder in Betrieb ge- 
nommen wurde, plötzlich stehen. 
Erst jetzt fiel den Arbeitern auf, 
daß eine 23 jährige Arbeiterin 
Broix verschwunden war. Man 
fand die Unglückliche völlig zer- 
stückelt in der Maschine. Nach 
den bisherigen Feststellungen 
sollen die Schutzvorrichtungen 
ungenügend gewesen sein. („Ger- 
mania“, 8. Februar 1927.) 


— 


Carl Ackermann, Steinbruchbesitzer, Köln, 


Gegründet 1825 


aus Basalt-Lava und Granit 


Filzengraben 17 


Gegründet 1825 
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werke / Segmente 


in allen Größen 
aus Basaltlava 
liefert 


Einziger Schutz gegen Undichr 
werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 

-W E Verlängerung der Lebens 
RESTE dauer gebrauchter und neuer 


Unentbehrlich dei Abgas. 
Oelfeuerug usw. 


Gustav Schlick Dresden15 N6. 


TOLL 
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tzhülsen (Brandringe) 


D. Zervas Söhne GmbH 


Abt. Basaltlavagruben in Kottenheim, 
Mayen, Ettringen, Niedermendig, Pla! | 
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Mitteilungen 
‚ des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. v. 
`t . Papieraus fuhr nach Spanien. 


Von amtlicher Seite wird uns mitgeteilt. daß der 
deutsche Reichsangehörige, Herr Kurt Panten, 
fcelona, calle de Vich 16, Vertretungen 
cher Firmen (evtl. auch auf eigene 

echnung) in Papier jeder Art, vornehmlich für 

tungsdruck, feinere Druckpapiere und Packpapier 
en Panten ist Fachmann mit guter Kundschaft. 
r war früher selbständiger Vertreter der Papier- 
wen ıst dann längere Zeit Angestellter einer 
1 deutschen Firma der graphischen 

. gewesen und will sich jetzt wie- 
„ machen. Er ist dem Generalkonsulat 
a = gut bekannt. . Nach eingegangenen Infor- 
5 Panten für einen tüchtigen, fleißigen, 
N und gut eingeführten Kaufmann ge- 

en, über den Nachteiliges nicht bekannt ist. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
* Eil Die Steuerstelle. 

Eiakommensteuer. R 
Schin Fr Steuerabschnitts ) (Bewertung für den 
ee tungsvorschriften des Einkommen- 
unklar Es 1925 sind in vielen Punkten reichlich 
1 wir durch die Praxis 
h . insbesondere des Reichsfinanz- 
„ zu einer hoffentlich wirtschaftlich und steuer- 


rechtlich in gleicher Weise begründeten Auslegung 
des Gesetzes kommen. Heute wollen wir ein über- 
aus wichtiges Urteil des Reichsfinanzhofs vom 
14. Dezember 1926, VI A 575/26 (RFH Bd. 20 
S. 87 ff) unseren Mitgliedern zur Kenntnis bringen. 
Nach $ 19 Absatz 1 ist für die einzelnen, dem Be- 
triebe gewidmeten Gegenstände für den Schluß des 
Steuerabschnitts der gemeine Wert zugrunde zu 
legen. Bei der Ermittlung des gemeinen Wertes 
von Gegenständen, die nicht zum Verkauf bestimmt 
sind, ist nicht der bei der Veräußerung jedes Ge- 
genstandes im einzelnen erzielbare Preis zu ermit- 
teln, vielmehr ist davon auszugehen, daß der Gegen- 
stand auch fernerhin der Fortführung des Betriebes 
dient, dem er zur Zeit der Bewertung angehört. In 
dem vom Reichsfinanzhof entschiedenen Fall war 
streitig, mit welchem Betrage ein Neubau und ein 
Teil der Geschäftseinrichtung in die Bilanz einer 
offenen Handelsgesellschaft einzusetzen sei. Dar- 
über war man sich einig, daB der gemeine Wert zu- 
grunde gelegt werden solle und daß der gemeine 
Wert niedriger als die Anschaffungs- und Her- 
stellungspreise derselben Gegenstände sei. Während 
nun der Steuerpflichtige sich auf das Gutachten 
eines Sachverständigen berief, versuchte das Finanz- 
gericht, den gemeinen Wert aus den tatsächlichen 
Anschaffungs- und Herstellungskosten ableiten zu 
können. 

Der Reichsfinanzhof beschäftigt sich mit der 
Frage, ob das Finanzgericht von einer zutreffenden 
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Auffassung des Begriffs „gemeiner Wert“ aus- 
gegangen ist und ferner, ob bei Ermittlung der für 
die Wertschätzung in Frage kommenden Umstände 
und ihrer Bedeutung hierfür zutreffend verfahren 
wurde. 

Zu dem ersten wichtigsten Punkt, was man 
unter dem Begriff „gemeiner Wert“ im 8 19 Absatz I 
des Einkommensteuergesetzes 1925 zu verstehen 
habe, äußert sich der Reichsfinanzhof wie folgt: 

„Nach Ansicht des Senats liegt der angefoch- 
tenen Entscheidung eine richtige Auffassung von 
dem nach 8 19 Abs. 1 Satz 2 EinkStG. zu ermitteln- 
den gemeinen Werte zugrunde. Sie führt zutreffend 
aus, daß nicht etwa der Liquidationswert zu ermit- 
teln sei. Bei einem zu einer wirtschaftlichen Einheit 
gehörenden Gegenstand ist in der Tat scharf zu 
unterscheiden zwischen dem Werte, den der Gegen- 
stand als Teil der wirtschaftlichen Einheit hat, kurz 
gesagt, dem Teilwert, und dem Werte, den er aus 
dem Zusammenhange gerissen für sich haben würde, 
kurz gesagt, dem Einzelwerte. Die Vorentscheidung 
hält diese Begriffe richtig auseinander, sie hat zu- 
treffend anerkannt, daß der große Wertverlust einer 
neu erworbenen Maschine in der ersten Zeit nur den 
Einzelwert, nicht den hier maßgebenden Teilwert 
betrifft. Der Teilwert bestimmt sich nach dem- 
jenigen Betrage, den ein Käufer des ganzen Unter- 
nehmens vermutlich — genaue Kalkulation unter- 
stellt — weniger für das Unternehmen geben würde, 


wenn der betreffende Gegenstand nicht zu dem Un- 


ternehmen gehörte., Ist ein Unternehmen gutgehend 
und steht der Gegenstand in einer solchen Beziehung 
zu ihm, daß es nützlich wäre, ihn im Falle des Ver- 
lustes wieder zu beschaffen, so fällt der Teilwert 
mit dem sogenannten Wiederbeschaffungswerte 
(Reproduktionswert), d. h. dem Betrage der Wieder- 
beschaffungskosten, zusammen. Nur ist zu beach- 
ten, daß, wenn der Gegenstand nicht anzuschaffen, 
sondern erst herzustellen wäre, einerseits der Um- 
stand, daß er bereits vorhanden ist, zu einer Er- 
höhung, anderseits der Umstand, daß einigermaßen 
gleichnützliche Gegenstände vielleicht billiger zu 


kaufen sind, zu einer Erniedrigung führen mug. 
Geht das Unternehmen aber nieht gut oder ge- 


währt der Gegenstand nicht den erwähnten Nutzen, 
so wird der Teilwert zwischen dem Wieder- 
beschaffungswert und dem Einzelwerte liegen oder 
mit letzterem zusammenfallen. Der beste Weg zur 
Ermittlung des Teilwerts ist in der Regel, daß man 
zunächst den Wiederbeschaffungswert ermittelt und 
die beiden zuletzt genannten Möglichkeiten, kurz 
gesagt: die Unrentierlichkeit des Betriebes und die 
Unrentierlichkeit des Gegenstandes im Betriebe, so- 
dann berücksichtigt. Die Vorinstanz ist nun von 
den tatsächlichen Herstellungs- und Anschaffungs- 
kosten ausgegangen. Sie hat aber nicht verkannt, 
daß diese mit dem Teilwert nicht übereinstimmen. 
Sie hat vielmehr erwogen, inwieweit hiervon ein 
Abschlag zu machen sei. Es liegt dieser Berechnung 
die richtige Anschauung zugrunde, daß man den 
Wiederbeschaffungswert an einem bestimmten Tage 
ermitteln kann, indem man die tatsächlichen Her- 
stellungskosten einer früheren Zeit feststellt und 
erwägt, inwieweit sich die Kosten für die Her- 
stellung derartiger Gegenstände seitdem erhöht oder 
verringert haben. Voraussetzung für die Richtig- 
keit des Ergebnisses ist natürlich, daß die tatsäch- 
lichen Herstellungskosten nicht nach den damaligen 
Zeit- und Ortsverhältnissen zu hoch oder zu niedrig 
waren: daß also z. B. nicht zu teuer gebaut ist. Eine 
Behauptung der letzteren Art ist nicht aufgestellt, 
es ist das auch nicht anzunehmen. Der Hinweis 
auf die Ueberschreitung des Voranschlags bedeutet 
dies nicht, es ist im Gegenteil bei einer Ueber- 
schreitung des Voranschlages anzunehmen, daß die 
Baukosten den Zeitverhältnissen entsprachen, da 
dann der Bauunternehmer zu einer besonders vor- 
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sichtigen Rechnung genötigt ist. Frage der tat- 
sächlichen Feststellung ist es sodann, inwieweit ein 
Zurückgehen der Herstellungskosten anzunehmen 
ist. Es ist auch nicht zu beanstanden, wenn die 
Vorinstanz ein Zurückgehen der Arbeitslöhne nach 
dem Bilanzstichtage deshalb nicht berücksichtigt, 
weil dieses Zurückgehen nach ihrer tatsächlichen 
Feststellung nicht voraussehbar war. 

Die Vorinstanz hat auch nicht verkannt, daß 
der Teilwert bei Unrentierlichkeit des Betriebes oder 
Unrentierlichkeit des Gegenstandes im Betriebe mit 
dem Wiederbeschaffungswerte nicht übereinstimmt. 
Sie hat Unrentierlichkeit des Betriebes verneint und 
Unrentierlichkeit des hergestellten Fabrikgebäudes 
mit Rücksicht darauf, daß es zur Zeit nicht voll 
benutzt werde, als in geringem Maße gegeben 
unterstellt, aber als durch den Abschlag vom tat- 
sächlichen Herstellungspreise gedeckt angesehen. 
Es ist Tatfrage, ob eine Nichtbenutzung als dauernd 
oder mehr oder minder vorübergehend anzusehen 
ist, und wie hoch bei diesem Umstand der Minder- 
wert zu bemessen ist. Ein Rechtsirrtum der Vor- 
instanz war danach nicht festzustellen.“ 

Das Urteil des Finanzgerichts ist dann doch 
aufgehoben worden, weil die eigene Sachkunde des 
Finanzgerichts zur Beurteilung der Verhältnisse 
nicht für genügend erachtet wurde. 

An Stelle des gemeinen Werts hätte nun 
der Steuerpflichtige auch den Anschaffungs- oder 
Herstellungspreis unter Abzug der gesetzlich zu- 
lässigen Absetzungen für Abnutzung und Substanz- 
verringerung .einsetzen können. In vielen Fällen 
wird man zu dem gemeinen Wert gerade um des- 
willen greifen, weil durch die Einstellung in die 
Schlußbilanz wegen der Kontinuität auch für den 
Anfang der neuen Bilanz der gleiche Wert ge- 
nommen werden muß. Die hier besprochene Ent- 
scheidung des Reichsfinanzhofs scheint uns den 
wirtschaftlichen Belangen zu entsprechen. 


Verlängerung der Gültigkeitsdauer der Ausnahme- 
tarife 52 und 88. 


Die Gültigkeitsdauer der durch den Nachtrag 6 


vom 1. Februar 1927 zum Heft CII bekanntgeg® 


benen widerruflich und zeitlich begrenzt gewährten 
besonders ermäßigten Frachtsätzen zu den Aus- 
nahmetarifen 52 (Papier und Pappe) und 88 (Holz- 
schliff und Holzzellstoff usw.) wird bis zum 
31. März verlängert (siehe Nr. 7 d Bl) 
v. W. 


Handelspolitik. 
Frankreich. N 


Am 2. März sind im französischen Handels- 
ministerium in Paris die Verhandlungen über einen 
endgültigen deutsch- französischen Handelsvertres 
wieder aufgenommen worden. Da der neue franz. 
sische Zolltarif nach der Zustimmung des Minister 
rats noch der Annahme durch die Kammer bedarf, 
werden sich die Verhandlungen vorerst nur auf all- 
gemeine Fragen beschränken müssen. Das Schicks 
des Zolltarifentwurfs ist noch ungewiß. Bei Beginn der 
Handelsvertragsverhandlungen soll aber der deut- 
schen Delegation der Gesetzentwurf für den neuen 
französischen Zolltarif zur Kenntnisnahme über- 
reicht werden. Auf Grund besonderer Informationen 
folgt untenstehend ein Auszug aus diesem neuen 
französischen Zolltarifentwurf, Papier und Pappe be- 
treffend. Die Angaben für die Papierhalbstoffe 
werden voraussichtlich in der nächsten Nummer yers 
öffentlicht werden können. Ein Vergleich mit 1170 
jetzt gültigen französischen Zolltarif (siehe Nr. 33/2 
dieser Zeitschrift) ergibt, daß sich sowohl das Zoll- 
tarifschema als auch die Zollsätze durchgehend Be 
ändert haben. Durch die sehr weitgehende Au. 
teilung des Schemas (rund 1750 statt 1000 Pos 
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tionen) erhält die Zolltarifnovelle den Charakter 
eines völlig neuen Zolltarifs. Die Zollsätze stellen 
im allgemeinen eine Verdoppelung der Vorkriegs- 
sätze dar und sind in Form von festen Sätzen unter 
Wegfall des bisherigen Koeffizienten in Papier- 
franken festgesetzt. Die Anpassung an den 
jeweiligen Geldwert ist dadurch vorgesehen, daß die 
Regierung ermächtigt ist, im Falle des Bedürfnisses 
jeweils am Ende eines Vierteljahres eine Aenderung 
der Zollsätze im Ausmaß der Veränderung des 
durchschnittlichen Großhandelsindexes vorzunehmen. 
Eine solche Aenderung der Zollsätze darf aber nur 
vorgenommen werden, wenn der Großhandelsindex 
im Laufe eines Vierteljahres eine Veränderunsr von 
mindestens 20“ nach oben oder unten erfahren hat. 
Dabei ist die Ermäßigung der Zollsätze dahin ein- 
zeschränkt, daß die Zollsätze des neuen Tarifs in 
keinem Falle um mehr als 60 % ermäßigt werden 
dürfen. Eine Bindung des Zollniveaus ist also ledig- 
lich im Rahmen dieser Anpassung an die Kaufkraft 
des Papierfranken möglich. Die neue Regelung ent- 
spricht den in dem geltenden deutsch-französischen 
Provisorium vom 5. August 1926 vorgesehenen Be- 
stimmungen über die Bindung der Zölle im Rahmen 
des Großhandelsindexes. 

Das System des Doppeltarifs (Minimal- und 
Generaltarif) ist beibehalten worden. Der General- 
tarif ist aber nicht mehr wie bisher das Vierfache 
der Sätze des Minimaltarifs, sondern das Dreifache. 
Da Deutschland mit Frankreich nur auf der Grund- 
lage gegenseitiger Meistbegünstigung einen end- 
gültigen Handelsvertrag abschließen wird, kommen 
für deutsche Waren nur die Minimalsätze in Frage. 


Auszug: 
Chapitre XXVII. 

22 Papier et ses applications. Droits 
S Anis 2 E 
* .. * s ©. ° hund 
Designation des Marchandises., co TE 
33 2 5 8 82 E N 
2° Unités de perception 100 kilos. 2 RE 


1196 Papier ou carte autre que de fan- fr.. fr. 
taisie (A): a ; 
Papier à cigarettes même imprégné 
de goudron, de jus de réglisse ou 
d'une substance analogue et. bardé 
d'une pellicule de liège ob d’un 
filet métal autrement que par im- 
pression (1): 
En bobines, rouleaux ou rames . 
En cahiers, y compris la couverture, 
ou bien enroulés en gaines ou en 
C 
1197 Papier sulfurisé, simili-sulfurisé, per- 
Ramyn (pergamine), cristal, papier 
dialytique et tous papiers imper- 
méables aux corps gras et le papier 
dit cellulose parcheminée . 85 
1198 Papier de l'espèce des papiers dits 
Kraft et similaires (2) . Fea 
10 Papier dit Presspan, seulement lustre 
1200 Papiers isolants imprégnés de résine 
artificielle genre bakélite et ana- 
n logues . Voir le n’ 1722 
] Papier vulcanise, dit americain . 


(A) 


348 116 


432 144 


348 
258 86 
216 72 


„ 216 72 


On ne considère comme papier ou carte que 


1 

Kd ri 5 
ee ou carte à la forme, à la main ou à la 
0 pesant moins de 350 grammes le mètre 


; 155 Le papier à cigarettes imprégné ou enduit 
9 de Sauce de tabac est prohibe.. Le papier 
ettes imprimé en metal suit le régime des 
Mpressiong en métal 
( es 
2) Des Echantillons seront déposés dans les 


r ` . 
3 eaux de ouane pour servir à la vérification des 
Piers de l'espèce importés. 


© 
ban 1 
© 
= 
a 


Désignation des Marchandises. 
Unités de perception 100 kilos. 


Tarif 
generaj 
Tarif 
minimum 


1202 Papier imitant le cuir ou autre en fr. 
ouate, cellulose ou matière vegetale 
amalgamede avec caoutchouc, balata, 
gutta-percha, etc. > Voir le no 1255 

1203 Non denomme ci-dessus, qu'il soit ou 
non réglé en long ou en large (3): 

A la forme ou la main avec barbes 
sur tout le pourtour; papier à la 
forme ou autre; doublé sur machine 
ou composé de deux ou plusieurs 
feuilles blanches ou colorées dans 
la masse; gommé ou dextrine apres 
fabrication: gaufre, crepe, filigrane 
au dandy roll ou à la molette en 
cours de fabrication . 

A la mécanique: 

En bobines. de 35 centimètres de lar- 
geur et audessous et du format de 
8 decimetres carrés de surface et 
moins pesant par mètre carte: . 

Plus de 35 grammes a har 

35 grammes et au-dessous 

Autre, pesant au mètre carré: 

Plus de 35 grammes et contenant (4): 
Plus de 60% de påte mécanique et 
moins de 15% de charge . s 

De 60 à 15 % de päte mécanique . 
Moins de 15 % de påte mecanique 
35 grammes ou moins: nen 
Papier bible, support de carbone, de 
cellulose, pour condensateur, pour 


wi 
=. 
* 


330 110 


198 65 
258 86 


AI: EU 


stéréotypie 130 


Autres „ 
1204 Papier ou carte classé dans les nu- 
méros précédents: a 
Decoupe et non spécialement taxé 
en cet état et ouvrages en papier 
ou carte non dénommés ailleurs: 
papier à lettres, cartes - lettres, 
cartės de visite, enveloppes, sacs, 
sachets, pochettes, cornets, conte- 
nants en papier, copies, étiquettes, 
decoupages, lettres, patrons pqur 
vetements, confettis, scellés, serpen- 
tines, etc., y compris les papiers 
perfores pour ..tyPographie, 
pochoirs, frisquettes ‚ou autres, 
mais à l’exclusion des dandes et 
bandelettes pour l’emballage et la 
télégraphie (( 


540 180 


etc. u 
211 


(3), Les papiers micacés ou bien Emirisés, verres 
ou silekés sont specialement taxcks. 

. (4) Papiers A la mécanique aùtre pesant plus 
de 35 grammes au mètre carré destinés à l'impression 
des journeaux et publications périodiques .— tarif 
général 15, tarif minimum 10 les 100 kilos, destinés 
à l'édition > tarif général 37, tarif minimum 25 les 
100 kilos. Sauf les papiers d’alfa et de chiffons et 
sous réserve des mesures de contrôle par les mini- 
stères competentes. i 

(5) Des échantillons seront déposés dans les 

bureaux de douane pour servir à la vérification des 
papiers importés. 
g (6) Les Papiers imprimés en noir, en couleur ou 
en metal suivent le régime des impressions, selon 
l’espece, sauf dispositions spéciales contraires. — 
Les papiers à lettres. ou autres revêtus d’initiales, de 
vignettes fleurs, dessins, encadrement, etc., à exclu- 
sion des motifs obtenus par gaufrage ou estampagne, 
sans couleur ni metal, rentrent dans les litographies 
ou dans les imprimés selon le cas. 


8 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


Heft 10, 1927 


O 
C) 
© 
= 
“ 


Designation des Marchandises. 
Unites de perception 100 kilos. 


Numeros 
Tarif 
minimum 


N 
n du tarif 
général 


Tarif 


De 
~ 
Sa, 
-~ 


Cartons en feuilles, plaques, rou- 
leaux ou bobines, enroulées (7): 
Brut à päte de couleur naturelle, 
meme revetu de papier ordinaire, 
y compris le carton fabriqué avec 
herbes, pailles, fibres, filaments 
bagasses ou déchets d'origine 
végétale, autre que la soie artifi- 
cielle et les matières analogues 
meme compressés, mais non vul- 
canises n s 1068 56 

Lustre, à presser les draps (Press— 
span) découpé ou non . . . . 195 65 


etc. 
1218 Carton decoupe ou faconné (8): 
Carton autre que de fantaisie, sans 
assemblage autre que la super- 
position de feuilles de papier . Droits du 
F carton brut en feuilles, majores de 50 % 
v. W 


Verzeichnis der Diplomempfänger 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


(Fortsetzung.) 


Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G., 
Cunnersdorf. 
Hartmann, Hermann, Querschneiderführer (25 J.). 
Felix Heinr. Schoeller, Feinpapierfabrik, Düren. 
Koch, Martin, Tagelöhner (26 J.). 
Hohenschon, Fr. Clara, Papiersortiererin (25 J.). 
Brandt, Stephan, Entlader (25 J.). 
Rothhanns, Fr. Sofia, Papiersortiererin (25 J.). 
Hugo Albert Schoeller, Feinpapierfabrik, Düren. 
Viethen, Josef, Arbeiter (50 J.). 
Felix Schoeller & Bausch, Neu-Kaliß. 
Schmidt, Gustav, Papierzähler (25 J.). 
Bull, August, Hadernsortierer (25 J.). 
C. G. Schönherr, Floßmühle., 
Uhlig, Fritz, Zimmerpolier (40 J.). 
Quandt, Paul, Querschneidemaschinenführer 
(33 J.. 
Wagner, Louis, Brettschneider (32 J.). 
Schmidt, Wilhelm, Schlosserei-Vorarbeiter (31 J.). 
Berger, Edmund, Fabrikarbeiter (30 J.). 
Uhlig, Heinrich, Packer (30 J.). 
Fritzsche, Edwin, Werkmeister (30 J.). 
Oehme, Oswald, Holländergehilfe (30 J.). 
Flade, Hugo, Papiermaschinenführer (30 J.). 
Gebert, Hermann, Pappenabnehmer (30 J.). 
Findeisen, Carl, Schmied (30 J.). 
Naumann, Oswald, Querschneidemaschinen- 
führer (30 J.). 
Schroeder sche Papierfabrik, Gebr. Schroeder, 
Golzern. 
Müller, Hermann, Maschinenwärter (25 J.). 
Kunadt, Karl, Kupferschmied (zs J.). 
Schillig. Otto, Maschinenführer (25 J.). 
Seiler, Ernst, Aschefahrer (25 J.). 
Seidenpapierfabrik Eislingen Moriz Fleischer, Eis- 
lingen. 
Handschuh, Hilda, Papiersortiererin (10 J.). 
Hirsch, Julie, Sekretärin (10 J.). 


(7) On considère comme carton, le carton ou la 
carte pesant au moins 350 grammes par mètre carré. 

(8) Les bourres en papier ou carton comportant 
ou non du fentre, du liege ou d'autres matières pour 
armes protatives & feu ou pour cartouches sont 
taxées ad valorem à 54% au tarif general et à 18 % 
au tarif minimum. 


Kurz, Maria, l.ageristin (10 J.). 
Späth, Creszentia, Papiersortiererin (10 J.). 
Zwicker, Eugenie, Papiersortiererin (10 J.). 
Lohrmann, August, Schlosser (10 J.). 
Siegel & Haase, Kommanditgesellschaft, Papier- 
fabriken, Grünhainichen. 
Oehme, Franz, Holzschleifer (20 J.). 
Breyer, Emil, Maschinengchilfe (20 J.). 
Preißler, Paul, Kalanderführer (20 J.). 
Wittig, Paul, Holländereinträger (20 J.). 
Uhlig, Max, Holzschleifer (20 J.). 
Flade, Oskar. Holzschleifer (20 J.). 
Rehwagen, Willi, Holzschleifer (20 J.). 
König, Anna, Fabrikarbeiterin (10 J.). 
Seifert, Elisabeth, Papiersortiererin (10 J.). 
Martin, Marie, Papiersortiererin (10 J.). 
Kluge, Elisabeth, Papiersortiererin (10 J.). 

Heinrich Sieger, Papier- und Pappenfabrik, Zülpich. 
Müller, August, Papiermaschinenführer (25 J.). 

F. W. Strobel, Aktiengesellschaft, Wilischthal. 
Haase, Robert, Kollergangführer (53 J.). 
Nestler, Moritz, Schnellroller (35 J.). 
Haase, Emil. Kontorist (33 J.). 

Hunger, Karl, Zimmermann (33 J.). 
Sieber, Friedrich, Maurer (32 J.). 

Seifert, Louis, Zimmermann (31 J.). 
Horn, Emil, Saalmeister (30 J.). 

Kreher, Anna, Kehrfrau (30 J.). 

Meyer, Max, Färber (27 J.). 

Bilz. Rudolf, Schaltwärter (27 J.). 
Mehner, Theodor, Maschinist (27 J.). 
Zienert, Guidor, Rollenfahrer (27 J.). 
Oertel. Hermann, Packer (26 J.). 
Reichel, Helene, Sortiererin (26 J.). 
Reichel, Otto. Umroller (25 J.). 

Reuter, Oswald, Umroller (26 J.). 
Haase, Georg. Schleifer (25 J.). 
Mehner. Hermann, Zimmermann, (34 J.). 
Stülpner, Hulda. Sortiererin (35 J.). 
Haase, Paul, Querschneiderführer (33 J.). 
Kreher, Albin, Kollerganggehilfe (30 J.) 
Pröger, Paul, Kollerganggehilfe (28 J.). 
Roscher, Heinrich, Kalanderführer (27 J.). 
Endesfelder, Oswald, Querschneiderführer (30 J.) 
Fritzsche, Max, Maschinenführer (34 J.). 
Mehner, Moritz, Holländergehilfe (32 J.). 

Varziner Papierfabrik, Hammermühle. 
Wockenfuß, Otto, Fabrikarbeiter (31 J.). 
Bauske, Otto, Elektriker (28 J.). 

Winkel, August, Schneidmaschinengehilfe (as J.). 

Verein für Zellstoff-Industrie, Zweigniederlassung 

Ober-Leschen. 
Schubert, Oskar, Papiersaalmeister (as J.). 
Irrgang, Adolf, Maurer (25 J.). 

Julius Vorster, Papierfabrik, G. m. b. H., Hagen. 
Stindt, Fritz, Schlossermeister (25 J.). 

W. J. Wehrfrits Sohn, Papierfabrik, Sobernheim. 
Frett, Johann, H andpapiermacher (32 J.). 
Brenk, Christian, Handpapiermacher (31 J.). 

F. E. Weidenmüller Aktiengesellschaft, Papierfabri- 

ken, Dreiwerden, 
Jehmlich, Liebreich, Holzschäler (25 J.). 
Sachse, August, Holzschäler (25 J.). 
Ranft, Paul, Holzschäler (25 J.). 

Wiede’s Papierfabrik G. m. b. H., Rosenthal Reni. 
Voigt, Paul, Saalmeister (25 J.). 

Weinrich, Heinrich, Kalandermeister (25 J.). 

Schönfelder, Hedwig, Musterleserin (25 J.). 

Bayer, Johann, Hofaufräumer (25 J.). 

Grüner, Eduard, Oberheizer (25 J.). 

Hager, Ernst, Packer (25 J.) 

Horn, Georg, Kesselreiniger (25 J.). 

Jahn, Adam, Erdenauflöser (as J.). 

Knöchel, Gustav, Maschinenwärter (25 J.). 

Köhler, Heinrich, Schälmaschinenarb. (25 J.). 

Langheinrich, Ernst, Erdenauflöser (25 J.). 
(Fortsetzung folgt.) 
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Mehrmotoren-Antrieb 
Siemens-Harlan 


N - ** ~ - 2 . 


tür " 
Papiermaschinen 


Keine kraftübertragenden 
Konus-Riementriebe 

Energieersparnis in Höhe 
von 15-20 v. H. 

Platzersparnis 

Genaueste Einhaltung der 
Papierzüge 

Hebung der Qualität des 
Papieres 


Steigerung der Produktion 

Höchste Wirtschaftlichkeit 8 Antriebe System 
Siemens - Harland 

A, durch Fachingenieure in Betrieb oder Bau; 

'gebote und Drucksachen Weitere 45 Antriebe der Harland 


ıostenlos 


Comp. im Ausland in Betrieb 


SIEMENS-SCHUCKERT 


BERLIN-SIEMENSSTADT 


— 


222 0—— LT—¾᷑ an ma DD in T—¾. ee? 


Mr — C— — ¶——ꝓ — — — — —— — — 


170 DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 10, 1927 


Preisnotierungen der laufenden Woche 


Altpapier, Großhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 
je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündeltet Form. Gültig 
ab 11. Februar 1927 bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in 

Waggonmengen ewa 10—150|, höher. 


weide holzfreie Späne RR sese. 24.— bis 25.— 
weiße holzhaltige Späne..... FREE „ 9.— bis 11.— 
Akten, rein weib 3 VF 9.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, otigin lla een 8.— bis 9.— 
gebündelte Tageszeitungen 5.— bis 6.— 
Bücher und Zeiischriftee nn 4.— bis 5.— 
Lederpappen-Ab fälle a erh 6.— bis 7.— 
Holzpappen- Abfälle. VVV 7.— bis 8.— 
Kartonnagen-Abfälle............... EEE . . 4d.— bis 4.50 
gemischte Abfälle CCC 3.75 bis 4. — 


Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 26. Februar 1927 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrau:hsstation. 


Neu weiß J. 79.— b. 84.— Weiß Leinen II.. . 38.— b. 40. — 
Altweiß 1......... 44.— b. 47.— Grau Leinen. 20.- b. 33.— 
Alt weiß II. 33.— b. 35. — Kragen und Man- 
Altweiß III. . 20.— b. 22.— schetten ....... 42.— b. 45. - 
Altweiß IV..... . . 15.— b. 10.50 Jute e 8.— b. 9.— 
Hell Kattun ...... 19.— b. 22.— Bunte Putzlappen. 32.— b. 30. — 
Mittel Kattun..... 13.— b. 14.50 Weile Putzlappen 62.— b. 60. — 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila— 
Schrenz......... 11.— b. 12.50 aul!!! 24.— b. 20.50 
Rot u. blau Kattun 14.— b. 15.50 Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 13.— b. 14.— Sionstauuuuuua, 17.— b. 20. — 
Weiß Leinen I.. . 47.— b. 51.— Manila Netze, hell 11.— b. 14.— 


Papierholz. Richtoreise vom 19. Februar 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland 1. Kl. 17--19.— [l. Kl. 14 10. III. Kl. 11—13.-- 
Preußen l. Kl. (über 14 cm)..10—16.— II. Kl. (7 bis 14 cm) ..7—12.— 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation ohne deutschen Ein- 
gangszoll): 
Tetschen-Bodenbaoc hh. 143.— bis 147.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 153.— bis 156.— Kc. 


Polen, frei polnisch-deutscher Grenze . .... $ 3.30 bis 3.50 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 2. März 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


Oballen drahtgepr. Roggenstroh ............ ee . 1.20 bis 1.55 
15 55 Haferstroů nn 0 bis 1.15 
in m 2 Gerstenstroh............ e . . . 90 bis 1.15 
15 5 Weizenstroůuunnun .. . 1.05 bis 1.45 
Roggenlangstroh..... JJ ã ĩð EVEN 1.75 bis 2.— 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenst ron . 1.20 bis 1.55 
ie ⁵ ² ⁰ AV 2.05 bis 2.30 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl. .25.— M! la bleichfähig ....29.75 N 
Ib ungebl. — 2550 S kg Sekunda gebl.....34. — \ 10 Kg 
La normal. . 27.50 la gebleicht. . 35.50 J 100 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 26. Februar 1027 RM I00 kg. 
Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg. Lübeck, unverzollt. 


feste Natron-(Kraft-) Cellulose . 24. — bis 26.— 
bleichfähige Natfon-Cellulo asse 26.50 bis 30.— 
hochgebleichte Natron-Cellulose .......... 2... . . . 34.— bis 35.— 


Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabri- 
kanten E. V.: 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927. . . .17.— RM/100 kg 


Leim und t Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-O., 
Chemikalien | Hamburg Il vom 27. Februar, RM 100 kg: 


Knochenleim in Perlen. 84.— Kaliumbichromat...... 79.50 
Lederleim ........- 118.— Kalialaun in Stücken . .. 17.50 
Aetzkali 88/92 % . . 50. 20 60. 10 do. Kristallmehl. . . 15.75 
Aetznatron 125 888. 28.— Natronwasserglas 38,40 % 10.50 
Antichlor krist .. . 18.— Oxalsäure 98100. 56.— 
Bleiglätte, rein 77.— Pottasche 96:8 % . . 49,60,53.60 
Bleiweiß pul- 79.50 Salzsaure 3.75 
Chiorbarium krist. 98 100% 17.— e 35 so . 19.50 
: u 0. 1,32 % . 13.50 

Chlorkaik (II Ion. = Soda calc. 9698... | 13.50 
Formaldehy % e+.. 02.—  Tonerde, schwefels., 14/15 10.75 
do. 49 % . + 84. — do. do. 17,18 12.— 
Glaubersalz calc. ..... 7.50  Zinkweiß, Rotsiegel.... 78.— 


Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kart 
offel- 
Kartoffel- | stärkeindustrien E.V. vom 26. Februar 1927, 


stärkemehl 100 kg RM: 
Dextrin superior 64.— prima 63.— lssliche Stärke 61.— 
j hochfeine Spezialinarken .. 53.— bis 54.— 
Kartoffelstärkemehl Süper 8 49.— bis 51.50 
. RTT 47.— bis 49.— 


Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 
Hamburg 1 vom 24. Februar 1927: 


Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50:52? 100 kg $ 12.75 bis 13.— 
> weiß. amerik. Par.-Schuppen 50,520 100 kg 8 11.75 bis 12, - 
y weiß. poln. Tafelparaffin 50.520... 100 kg S 12.50 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56 100 kg 8 23.25, 58 600 100 kg $24.75 
Ozokerit 58,60 100 kg S 27.75, weiß 54500 100 kg $ 24.25 
Bienenwachs: sh 172/— bis 195;— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 92!— p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 148/— p. cwt., courantgrau sh 141:— bis 
140,/— p. cwt., Zoll für WOKg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55. - 
Holzöl: E 86.— bis 88.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg 5 11.70 bis 11.90, amerik. 100 kg $ 11.50 bis 11.75 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser. Hambg. 30. v. 25. Febr. 27, 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 40.75. 


Cassin. Bericht der Fa. Lehmann & Voß, Hamburg 1, v. 18. Dezemb. 
b. a.w. U. S. A.: £ 57-61. Frankreich: Fres. 875. — 


Oel. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dezbr. 1926 
je 100 kg Reingewicht RM bis auf weiteres: 


Amerikanische und russische Maschinenöl-Raffinate: 


Vise. 3—4 IV era KM 33.— bis 34.50 

Mise es bs .. e 39. 

Vise. 0% b.. 8 . 30. — bis 37.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt. 280290 C. .. . RM 38.— bis 42. - 
Heißdampf- i a „ 300 310 C. . ... 44.— bis 50. - 

Fipkt. über 310 ç⅜h0ůůůuůTM᷑ t RM 54.— bis 65.— 

cons. Maschinen fett „ 37.— bis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 

bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM 14.50. 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
. ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher: 


Einfach: RM f. d. am RM f. d. or- 
STD. ua REN 12.20 9010 ss 10.50 
r E 13.00 101.410. 23234335 we 18: 
„2 nen 15.— 111/120 20.— 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert....... . 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— f 
56 bis 60'180 ........ 18.50 66 bis 70 210 . 20.50 
Oi „ 65/1999 19.50 71 „ 75/225. . 21.50 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 

Trockenfilze aus Baumwolle........ e e 7.50 

Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per am. „10.21 


Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität . -9.90 —15.50 
Filtrierschlauch, Filtriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapieret zeugung serertre ee ee 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßiilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Sıebfilze für die Papiermaschine. 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15.50 
Feine Naßfilze, d. h. solche aus B- und B, C-Wollen. im Gewichte 
von 50) g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen pie as 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit o. ssessosesess et — 
Hochfeine Pilze einschließlich aller Filze unter 500 g per qm 22.& 
Glatte Obertücher. . „22.2 ceececun en la ee 22.00 
Oerippte und gemusterte Obertücher ........ a re .25.— 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages 

Stopfgarn für Trocken file PU 4 
Stopfgarn für Naßfilee·UU U. ken ee 10.— 
Prebfäden ER / een ae 5.— 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm X nachstehender 


Wertzalil !) vom 21. Januar 1927 Wertzahl 
| Unter e mm 

6 mm Dicke und mehr 
Nab gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.04 0 
* * s reine Grubengerbung 35 1.24 1.25 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung....... 0.93 0.98 
8 i * gemischte Gerbung 0.96 1.02 


) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5% Aufschlag 
Sonderriemen wenigstens 10% Aufschlag. 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 26. Februar 

der Metall- und Rohstoff -Gesellschaft m. b. H., Berlın SO l6, le 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 100 kg. 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4.— 


Altkupfer ....... 102.— bis 105. — neue Zinkabfälle 52 — bis 54.— 
Altrotguß....... 88.— bis 90.— ER bis 47. 
Messıngspäne.., 73.— dis 75.— Altweichblei.... 45.—bis 4 
Gußmessing ... . 75.— bis 76.— Aluminiumblech- 
Messingblechabf, 89.— bis 92. — abfälle 98/99 0% 168.— bis 170.— 


Altzink ......... 42.— bis 44.— Alte Bronzesiebe 85.— bis 86.- 
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GESCHAFTS„- NACHRICHTEN 


Meßausstellung moderner Transportanlagen. Die 
bekannte Spezialfabrik für Transportanlagen, Wil- 
heim Stöhr. Offenbach a. M., wird zur tech— 
„ichen Frühjahrsmesse in Leipzig die neuesten 
Transporteinrichtungen vorführen. Auf den Ständen 
It. 124 bis 138, unter freiem Himmel, links neben 
dem „Hause der Elektrotechnik“ vor Halle ıı 
werden u. a. folgende Transporteure im Betrieb zur 
Schau gestellt: Ein Kreistransporteur, der um den 
zanzen Platz herumführt, etwa 110 m lang, mit den 
verschiedensten Mitnehmern ausgerüstet, welche 
«lie möglichen Fördergüter tragen, mit eingebauter 
automatischer Auf- und Abgabe vorrichtung mittels 
Rollenförderer und Bandtransporteur. Ein Wander- 
tisch für Fließarbeit mit kombiniertem Antrieb für 
ruckweisen und kontinuierlichen Betrieb mit ver- 
schiedenen Geschwindigkeitssteuerungen. Ein Form- 
kastentransporteur nach dem Paternostersystem. 
tm fahrbares Förderband mit selbsttätiger Zubring- 
\srrichtung für 30 cbm Stundenleistung. Eine Sack- 
stapelanlage. Ein fahrbares Förderband mit Förder- 
einne Delta vereinigt, so daß das Fördermaterial 
emen dauernden Kreislauf darin macht. Da heute 
tür jeden industriellen Betrieb die Bewältigung des 
üterumlaufs überhaupt und die wirtschaftliche Be- 
“erkstellikung aller Transporte von einschneidender 
ein, nd, werden die Messebesucher gern die 
dis kennenzulernen wW „die n. 11 5 

| ‚was die moderne Fördertechnik 
da verschiedensten Betrieben zur Verfügung stellt. 


August Schumann Preßs 

; ; 5 pan-, Pappen- und 
"»pierwarenfabriken, Rohr bei Meiningen, Am 
„AMT 1027 ist Herr Bankprokurist Paul 


a . af I . . š 8 
Vatter als Teilhaber in die Firma eingetreten. 


Börsenbericht. 
— — 


Oold- 
Bezeichnung der mark- Kurs 
Aktien -Oesellschafi Kapital vom 
l. März 


A. 0. für p 1 
Aileld ron enlabrikation Be 


j 387 36,75 
d. eld. 9 
Aschaflenbg. Bantp, 1 240.75 247.00 
Aschaffenbg. Papierfb. 164.00 103.0 
ever. Papierfb, Pinsiedel į a 
Chrome Najory,  siedel C 21,09 15,00 
Öwitzer Papier. 102,00 100,00 
. Chromo 1. .. 153,1 0 151,00 
Fe er -E 201 | oem 
Papierfabrik netze 4 l 221,00 | 222.00 
eidenauer Papierfb, 9. 83,00 82,00 
lane. Oroß-Särch i 75,00 69,00 
Kar pa" Cellalose i 187 19 80 
Mat Sema Il... a 
Furchen, Dschan Mi... 0 159,10 159,00 
wroozellstof g, pp. 3 96,00 96,00 
— Ge- rd ee 183.00 178.00 
dend cb. 3 130,00 128.00 
TE we l 99,00 102,00 
Schles Cenagen ES i 293,50 285.10 
„ Celzloe 00 68.00 
0 ter, s 
reer Dan deploteinbrik. l . 0 19500 
dee. Papier y 922. 49. 51 
ieee Bu % | o c 
deen nebel. l 81.00 Ti 
reren Banızner e 5 130.70 1 15 
Weesp beef E 3 75.00 75.1 
0. Ve, erb D -9 2 327,00 356.0 1 
al Ha Ba = 118,00 118,00 
eee 155,00 154,00 
en 269,00 274.5 
Center Börse L-Leipzi 
Börs D. renker Borse M - Münchner Börse 


fesdner Börse H-Hambu rger Börse 
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Einlauf der nassen Pappen 


Flach-Band-Trocknor 


für Pappen 


(D. R. P. a. u. Auslandspatente a.) 
N 


Erstaunliches Trockenergebnis! 


Das Urteil eines Kunden: 

„Wir waren über das Ergebnis des Versuches, 
den wir mit ca. 2000 kg trocken gedachten 
Pappen vorgenommen haben, erstau nt, wo- 
bei wir besonders das gute Aussehen und die 
Geschmeidigkeit der Pappen nach dem Trocknen 
hervorheben möchten. 

Nicht allein die kurze Trockendauer, — 
unsere 80er Pappen durchliefen den Apparat 
in ca. 20 Minuten -- sondern auch die gleich- 
mäßige Trocknung, die ein sofortiges Sa- 
tinieren und Weiterverarbeitung der Pappen 
gestattete, war überraschend. 

Dabei blieb das Schwinden der Pappen inner- 
halb der normalen Grenzen. 

Die Pappen verließen den Apparat in einem 
völlig flachen Zustand, ohne Anzeigen von 
Welligkeit, was wir bisher bei keinem der uns 
bekannten Trockenapparate feststellen konnten, 
und was wohl als einer der Hauptvorteile des 
Bandtrockners bezeichnet werden muß.“ 


Fordern Sie unverbindlich 
Unterlagen und Ingenieurbesudı 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeid H.-N. 


— —— — äää— : . tritt ab 1. April d. J. in die Dienste der Dresdner 
D E R S O N A L I E N Chromo- und Kunstdruckpapierfabrik Krause & 
P E Saee Baumann A.-G. in Heidenau bei Dresden über. 


Herr Ingenieur Georg H. Golbs, unseren Beilagenhinweis. 
Lesern als Mitarbeiter des „Papier-Fabrikant' Der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen 
bestens bekannt. gibt seine Tätigkeit als selb- wir die beiliegende Werbe drucksache der Firma 


ständiger Projekt- Ingenieur bei der Eisengießerei Schneider & Helmecke in Magdeburg üb: 
und Maschinenfabrik A.-G., Bautzen, Sa., auf und schwimmer-Ventile. 


Inland Ausland 
Feinpapierfabriken 


Anerkannt erstklassiger Papier iachmann. 
E $ 0 2 c mann Ingenieur mit17 jähriger Praxis ın rerom- 
unerten Fabriken sucht sich zu verändern als 


(Techniker oder Meister) Technischer Direktor 
Technischer Leiter 


Spezialist in der ErZzengunx feiner und feinster 


Große Aktiengesellschaft 
sucht 


Umfangreiche praktische Er— 


fahrungen im Zellstoff- Papiere. Reiche Erfahrung in der Herstellung 
Herstellungsbetrieb von Esparto-Zellstoff und Verarbeitung 
sind unerläßlich. Angebote zu hochfeinen Kunstdruckpapieren. Versiert 
mit Lebenslauf, Zeugnissen, in Neu- und Umbauten. Wärme-Ökonome 


und vertraut mıt modernster Betriebsführung 
Derzeit techn. Direktor mit nachweisbarem 
besten Erfolg in noch ungekündigter Stellung. 


Bild usw. werden erbeten an 


Geil. Zuschriften unt. P. F. 156 an die Geschäftsstelle d. Blattes: 


Dr. J. Stöckly, Teltom-Seehof, Kantstrabe 15 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Hallea.d.S. 
C. RICHARD AUERBACH 


MASCHINENFABRIK 


DRESDEN-RADEBEUL 


Abdampfverwertung mit 
= Gegendruck - Dampf - Turbinen 
Licht, Kraft und Heizung kostenlos 
Dampf-u. Luftturbinen für 
alle Verwendungszwecke 


Turbo-Generatoren 
Turbo-Speisepumpen ° Turbo-Kompressoren 
Turbo-Gebiäse -° Turbo-Ventilatoren 


Keine Leimschwierigkeiten. 
aber größte Ersparnisse! 


Harzleimfabrik 
Dr. Ernst Krause / Leipzig Cl 


Generalvertreter: Jacob Gerner, Leipzi 


Gummi Walzen Bezüge 


— 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Die argentinische Papiererzeugung 
unter deutscher Beteiligung. 

Aus Buenos Aires wird uns 
eschrieben: 

Die drei größten argentini- 
schen Zeitungsunternehmen „La 
Presta“, „La Nacion“ und „Ia 
Racon“ haben zusammen mit der 
Banco Germanico de la America 
del Sud ein Syndikat gebildet und 
dis nötige Kapital aufgebracht, 
em die Wälder des Nordgebictes 
des Territoriums Misiones für die 
inwentinische Papierfabrikation 
-utzbar zu machen. 

Mit der Untersuchung der 
Verhältnisse war der deutsche 
Chemiker Dr. Paul Lehmann be- 
traut worden. dessen günstiger 
jericht dazu geführt hat, daß 
eunmehr dem argentinischen 
Kunureß ein Antrag unterbreitet 
wurde, dem Syndikate für die 
Dauer von 50 Jahren die Konzes- 
am für das Fällen der in den 
Wäldern von Misiones weitver— 
heeiteten Araucaria-Kiefer zur 
Verarbeitung des Holzes zu Pa- 
piermasse zu erteilen. Die Gesell- 
schaft erklärt sich bereit, der Re- 
zu rung für den Kubikmeter Holz 
zo Centavos (Papier). etwa I RM., 
und a Centavos für den Kubik- 
meter Weichholz zu Heizzwecken 
zu zahlen. 

Das in Betracht kommende 
Gebiet umfaßt einen Umkreis von 
15 Kilometer um die Stadt San 
Pedro Gleichzeitig ist der An- 
kauf von Land zu den üblichen 
Preisen für den Bau von Fabriken 
vorgesehen, ebenso der Bau von 
Straßen und Bahnen, die zollfreie 
Fırführung der nötigen Maschi- 
ch und Chemikalien für die Pa- 
tlabrikation. 

Die Konzession wird aller 
Voraussicht nach auf keinerlei 
Widerstand stoßen. da die Ein— 
richtung von Papierfabriken einem 
rationalen Bedürfnis entspricht, 
denn in den Jahren von 1021 bis 
t23 ist sowohl die Einfuhr von 
Pıptermasse, als auch von Zei- 
'snespapter ganz bedeutend ge- 
tegen. Es wurden 1921 rund 
1227 Tonnen und 1925 rund 
1717 Tonnen Papiermasse ein- 
setuhrt. Für Zeitungspapier haben 
sch die Ziffern 1921 auf 41700 
Ternen und 102; auf 101 400 
Tornen gestellt. Die auberordent- 
che Steigerung der Einfuhr von 
Letungspap'er im Jahre 1925 war 
anf besonders günstige Einkaufs— 
‚reise zurückzuführen, denn 1924 
Ratte sich die Einfuhr nur auf 
Main Kilogramm gestellt, sie 
wird 1926 70% % Tonnen über- 
schritten haben. 

Vot dem Kriege war bereits 
ur anderer Plan in Aussicht ge- 
rommen worden. Man wollte da- 


HIN) meet 


Karton- 
Bobinen 
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Stanz-Automaten 


schneidet und wickelt 
Jagenberg 


Rollenschneide - Maschine 
Modell VII S. 


Haarscharfer, nicht staubender 
Scheerensdhnitt. Leicht verstellbare 
Messer. Exakte, harte Wicklung, 

bis 800 mm Durchmesser. 
Große Leistung, Serienmaschine. 


Schnell lieferbar. 


JAGENBERG-WERKE:E 


Maschineniabrik Düsseldorf. Zweiswerk Siegmar l. Sa. 
ANDARA at LEL tett ON E 7 


arees 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
m m 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
un 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
= 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 


Ilie 


tunen 


=l 


t 


Leipziger Messe vom 6. bis 12. März Stenzlers Hof 1, Stand 151. 


Kollergangsteine, Raffinieursteine, 
Steinwalzen und Grundwerke 


aus Basalt-Lava und Granit 


CarlAckermann, Steinbruchbesitzer, Köln, 
Gegründet 1825 Filzengraben 17 Gegründet 1825 


Sorgfältige Hackschnilzel -Sortierung 
| * Kein Verstecken der 
| Siebe 
5 Angenehmer, 
un a o- zuverlässiger Betrieb 


AAN TN SE TAG We 
Große Raumersparnis 
Geringer Kraftbedarf 


Rollsichter 
„ TU. 


Rolisichter TW. 


Albert Bezner, Maschinenfabrik, Ravensburg (Wrtt.) 
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Ausschußpapiere 
U. Rollenahschnitte 
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Cheikonsirukicur 


„„ „„ ar 


für den gesamten Papierherstellungs-Maschinenbau 
von bedeutender Maschinenfabrik gesucht. 


Nur Herren, welchen langjährige Erfahrungen schon aus der 
Vorkriegszeit zur Seite stehen, und die in den Nachkriegs- 
jahren ununterbrochen im Fach tätig waren, sowie es ver- 8 
stehen, ein großes Konstruktionsbüro erfolgreich zu leiten. 
wollen Anfragen oder Bewerbungen, die streng vertraulich 
behandelt werden, an Herrn Dr. Ilgenstein, Düsel- 
dorf, Uhlandstraße 18 (früher Geschäftsführer des Papier» 
herstellungsmaschinenverbandes) richten, der vor Weiter- 
leitung derselben sich mit den Bewerbern in Verbindung setzt. 


von hochgebleicht Pergamyn und Seiden 


gegen Kasse zu kaufen gesucht. 
Zuschr. unt. P.F.919 an die Geschäftsst. ds. Blattes. 


.— ———⅛m——nñ——— EEE 
% % %% O ¶ O ꝙ %% %% ‚ % III %%%, 


Betriebsleiter 


für mittlere Filztuchfabrik für sofort gesucht. Erforderlich sind 
vollständige Kenntnisse der gesamten Filztuch-Fabrikation. Offert. 
unter P. F. 153 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Papiertechnisches 


Laboratorium 


eventuell mit 


andpapier- 
und Diskose-Kunstseide- 
Dersudseinrichtung 


preiswert zu verkaufen 
Lutz . Rathenow - Alberisheim 
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Zwei tüchtige, zuverlässige 


Kalanderführer 


zur Bedienung von mehreren 12- und 14-Walzen-Haubold-Kalandern 
für Cellulosepack- und Pergamynpapier für das Ausland sofort 
gesucht. Ausfihrliche Bewerbungen erbeten unter P. F. 154 an die 

Geschäftsstelle dieses Blattes. l 


Berliner verireier 


Ae e eingeführt bei Gros- 
sisten u. Grossverbrauchern wünscht 
noch eine 


Papler- resp. Pappenfabrik 


zu vertreten. Beste Referenzen vor- 
handen. Gef. Offerten erbeten unter 
P. F. 150 an die Geschäftsst. d. BI. 


Brillanigrün 


conc. Basis. Originalware 

ca. 70 kg unter Werk preis abzustoßen. 

Offerten unter P. F. 165 an die Ge- 
schäftsstelle dieses Blattes. 
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Wir geben ab: 


Eine neuwertige, liegende Heißdampf - Tandem Maschine, m! Pröll 
Ventil-Steuerung, für 12—14 Atm. Betriebsdruck, Leistung 450-550 PS, für Gegendruc 
bis 113 Atm. und Zwischendampfentnahme bis 1200 kg stündlich. Entnahme mit de 
Hand regulierbar, mit Oberflachenkondensation. Gekuppelt mit Drehstromgeneraton 

| % KVA. 525 Oder 220/380 Volt, mit kompletter Schalttafel und allem Zubehör, Fabrika 
Thyssen-Bergmannn. 

Eine liegende Einzylinder-Hoißdampf-Ventilmasohine, mit neuer Colmar 
Steuerung, Fabrikat Borsig, für Gegendruck- und Auspuffbetrieb. Leistung 100—150 
bei 10-12 Atm. Betriebsdruck. 


Rudolf Beck G.m.b.H., Wiesbaden 


Gehranchter, 


guterhaltener 10 walziger 


Kalander 


Bauart Haubold, 


von etwa 2600 mm Arbeitsbreite so- 
fort zu kaufen gesucht. Gefl. An- 
ge bole erbeten unter J. P. 206 an 
Invalidendank, Halle a. d. Saale. 


HENKEL & Cie., A.-G., DUSSELDORF 


Fabrik- Grundstück 


ca, 26000 um, davon bebaut ca. 3200 qm mit herrsch. Wohnhaus. großen, hellen 
Fabrikräumen, 200 PS Wasserkraft, 500 PS Dampfkraft, elektr. Licht- u. Krait- 
anfage für alle Industrien geeignet, besond. für Pappen- od. Papierfabrik, Bahn- 
anschlußgleis. Dazu gehörig Holzschlelferel mit 240 PS Wasserkraft, 
noch im Betrieb, an Hauptstrecke und Kreuzungspunkt verschiedener Bahnlinien 
gelegen, nähe Großstadt, soll im Ganzen oder geteilt verkauft werden. 
Geil. Anfragen unter P. F. 120 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten, 


„Marke Henkel“ 


filtriert in allen Stärken 


Wasserglas 
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mals die Ausbeutung der Wälder 
am Fuße der Kordilleren im Ter- 
ritorium Neuquem in die Wege 
leiten. Jedoch wurde dieses Pro- 
ekt wegen der damit in Verbin- 
dung stehenden Transportschwie— 
rigkeiten wieder aufgegeben. 

Von Misiones aus können da- 
gegen die Erzeugnisse billig auf 
dem Flusse Parana verschifft 
werden. (Hagener Z., 8. Febr.) 


Reklame und Behörden. 


Am 1b. Februar 1927 fand im 
Pienarsanl des Reichswirtschafts- 
rates, Berlin, eine gut besuchte 
versammlung von Reklameinter- 
essenten statt, die der Verband 
Deutscher Reklamefachleute E. V. 
zemeinschaftlich mit anderen 
Verbänden einberufen hatte. Auch 
die Vertreter zahlreicher Behör— 
den waren der Einladung gefolgt. 
ebenso verschiedene Mitglieder 
der eesctzgebenden Körperschaf- 
ten. Nach vier fachmännischen 
Referaten, die sich mit der Er- 
schwerung und Unterdrückung 
der Reklame durch die Behörden ae 
und besonders mit dem Entwurf see zur automatischen Stoffkastenentleerung. 
zum Städtebaugesetz, das dem 9 — 2 


Preußischen Landtage vorliegt, x Sämilidhe Transporfanlagen 


befaßten, fand eine angeregte Aus- ja : > . . 
sprache statt, an = sich Auch für die Papier- u. Zellstoffindustrie 


mit zustimmenden Erklärungen 
Mitglieder des Preußischen Land- 
tages beteiligten. Am Schluß | 
wurde folgende Entschließung Wilhelm Stöhr Offenbach /Main 


unstimmig angenommen: Spezisifabrik Tronsporfantagen 
— für — - 


Entschließung. 

Die behördlichen Verfügungen 
egen Beschränkung und Er- 
.chwerung bei der Anbringung 
and Entfernung von bereits be- 
“chenden Außenreklamen haben 
„ Zuständen geführt, unter denen 
desc Art der Reklamebetätigung 
„  wecrordentlich leidet. Weiteste 
Kreise der Reklame verbraucher, 
| Reklamchersteller und Reklame- 

'schleute sind davun betroffen. 

di Die Kundgebung vom 16. Fe- 
> nur 1927 des Verbandes Deut- 
scher Reklamefachleute unter 
Mitwirkung des Reklameschutz- 
verbande- und zahlreicher Or- 
eationen bezweckt die Klar- 
telung und Wahrnehmung der 
»trechtigten Interessen der Außen- 

| walime gegen ungerechtiertigte 
| "sördliche Verfügungen und Be- 
heide. Sie weist aus diesem 
tende die Oeffentlichkeit. be- 

det den Preußischen Landtag, 

i ut die Gefahren hin, die der 
„ deutschen Wirtschaft drohen, 
enn der Entwurf zum preuß. 
NMädtebaugesetz in der vorliegen- 
en Form Gesetz werden sollte. 

Die ernsten Reklameinteres- 
aten aller Kategorien erwarten 
vm den Behörden, daß die zur 


cus SCHLICK, DRESDENIEN6 


und Bescheiden 


Paul Wegner, Hagen -Delstern (Wesif.) 
Telephon 1686 : Telegramm-Adresse: Wegma Hagenwestfalen : Gründungsjahr 1903 
— EREEEEREIEEEEEE 


$pezialfahrik für Holländer- und Grundwerkmesser 
in jeder Art, sowie 
tertige Grundwerke aus Stahl od.Phosphorbronze 


z 
Nahflose! 


\ Kesselrohr-Reiniger y 
\ TURBO’ \AUSBLASE- 
* ge; gesch. $ Mefallschlauche 
\ fürWosserrohr.: Russ-u.flugaschen- bis 90 Atri. 
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die wirtschaftliche Notwendig- 
keit der Außenreklame sorg- 
sam zu beachten, 

die ästhetischen Anforderungen 
hinter der Rücksicht auf die 


Zweckmäßigkeit, Zweckdien- 
lichkeit und Kosten der 
Außenreklame zurücktreten 
zu lassen, 


sowie bei Anwendung und Aus- 
legung der landes- und orts- 
gesetzlichen Vorschriften 
Schädigungen der Interessen 
der Reklameinteressenten tun- 
lichst zu vermeiden, 
Anderseits stehen die Re- 
klameinteressenten nicht an, zu 
erklären, daß sie selbst Schulter 
an Schulter mit den zuständigen 
Behörden für Ausschaltung aller 
Auswüchse in der AuBenreklame 
einzutreten bestrebt sein werden. 


Erweiterungsbauten 
der Kartonpapierfabriken A.-G. 
Groß-Särchen. 


Zu den Kurssteigerungen der 
Aktien erfahren wir von Verwal- 
tungsseite, daß der Geschäftsgang 
im abgelaufenen Jahre durchaus 
zufriedenstellend war. Ob das 
Unternehmen, das seit einiger 
Zeit voll beschäftigt arbeitet. da- 
gegen eine Dividende verteilen 
wird, läßt sich zur Zeit noch nicht 
absehen. Der erzielte Reingewinn 
wird unter Umständen zur Durch- 
führung begonnener Erweite— 
rungsbauten verwandt werden. 


Errichtung einer Papierfabrik 
in der Türkei. 


Wie wir erfahren, besteht die 
Absicht, in Konia eine große 
Papierfabrik zu errichten. Es 
sind diesbezügliche Eingaben an 
das türkische Handelsministerium 
eingereicht worden, und man er- 
wartet in Kürze einen definitiven 


Entscheid über das Projekt. N.R. 
Spezialriemen. 
In der kurzen Abhandlung 


über dieses Thema in IIeft 4 un- 
serer Zeitschrift vom 23. Januar 
auf Seite 69 ist ein Druckfehler 
stehengeblieben, den wir hier— 
durch berichtigen. Der Sitz der 
Firma Gebrüder Köhler ist 
Aschaffenburg am Main. 
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Eintrag- Stelle 


Wasserkasten 
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Kontinvierlich arbeitender 


Auflöse-Holländer 


für Papier- Ausschuß, unsortiertes_ Altpapier 
(gebundene Bürher - Akten - etc.) und andere Halbstoffe. 
Jn- und Auslandschutz angemeldet. —— 
Grössen von 2-80 tons Leistung / Tag. Umbau alter Holländer. 


Maschinenbau -Werkstätte Niefern an. 


Niefern in Baden. 


Spezial-Riemen für Papicr- u. 
Tellsioll-Fabriken 


volls tänd. wasserdicht u. wärmebeständig 


SPEZIALITÄT: | 
Chromled.-Kautschuk-Treibriemen 
und wasserdichte Textilriemen 


2 | tt 
i 
Vereinigte Ch i 
Filialfabriken: g = m ottefa b ri Ke n 


Halbstadt » Böhmen 


Markt- Redwitz . Bayern Stamm- 4 a a p a u 


Hochfeuerfeste la M 


Futtersteine für Zelluloseko 


fabrik 
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sowie säurebeständige Produkte jeglicher Art 


cher Kocherhälse - Filterplatten 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 

Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 

der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 

Papiermacher-Beruisgenossenschaften 

VPerein Deutscher Papierlabrikanten | | 
Verein Deutscher A Sehr Verein Deutscher Zellstofiabrikanten / Verein Deutscher 
Bolzstoflabrikanten/ Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen . Gesamt- 
ensschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der deutschen Papierindustrie 

Fach vereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 5 
AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


k Hlauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel Westend 485 % 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern Cellulose chemie , begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 


herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringshei m. Berlin W62, Landgrafenstr. 5, 
Nachdruck nur mit Oenehmigung des Verlages unter vollständiger und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte RM. 0.60. 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
len. Bezugspreis: vierteljäbrlich für Inland RM. 6.—, für Ausland Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m b.H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
FERNSPRECHER: AMT MORITZPLATZ NUMMER 5040, 5041, 5042, 5043 und 5044 / TELEGRAMM-ADRESSE: ELSNERDRUCK 
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Die Bestimmang der Kupferzablsccnccnnnnnnnnaeneeeeneneen Seite 157 Ausnahmetarif K 7 für Druckpspiern»n . Seite 180 
einant von Papier Seite 161 Handelspolitik — 2 . n EEE T EE Seite 180 
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222. neun Seita170 Marktberichte „nun anne u SSESEEZT Seile 185 
rsenbericht...... 8 een i 
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Hauszinssteuer auf gewerblich genutzte Eigenräume. 


Die Frage der Hauszinssteuer auf gewerblich 
genutzte Eigenräume war seinerzeit außerordentlich 
streitig, da in der Dritten Steuernotverordnung zwar 
vwm bebauten Grundbesitz gesprochen 
wurde, nicht aber die gewerblich genutzten 
Eigenräume darunter verstanden sein konnten, 
wel ein Mietverhältnis hier gar nicht in 
Frage kam und die Steuer im Zusammenhange mit 

Regelung des Mietwesens erhoben 
werden sollte. Durch das Reichsgesetz über Aende- 
mungen des Finanzausgleichs zwischen Reich, Län- 
dern und Gemeinden vom 10. August 1925 Artikel II 

1) ist dann ausdrücklich folgendes bestimmt 
worden: | 

„Die Länder, und nach näherer Bestimmung 

des Landesrechts die Gemeinden (Gemeindever- 
binde), erheben von dem bebauten Grundbesitz 
eine Steuer. Zu dem bebauten Grundbesitz im 
Sinne dieser Vorschrift gehören auch gewerblich 
genutzte sowie landwirtschaftliche Gebäude. Die 
Länder ‚treffen Bestimmung darüber, ob und 
mwieweit landwirtschaftliche Gebäude von der 
steuerung auszunehmen sind.“ 

Wir hatten aus dieser nachträglichen Bestim- 
bu die die Dritte Steuernotverordnung mit Wir- 
j y Jom 1. April 1926 ändert, den Schluß gezogen, 
ab für die Zeit vor dem 1. April 1926 eine Berech- 


tigung, Hauszinssteuer auf gewerblich genutzte 
Eigenräume zu erheben, für die Länder nicht ge- 
geben sei. Das Preußische Oberverwaltungsgericht 
hat nun in seiner soeben zugestellten Entscheidung 
vom 12. November 1926 entgegengesetzt entschieden 
(VII D 188/25). 

Die Gründe des Oberverwaltungsgerichts, um es 
gleich vorwegzunehmen, sind wenig überzeugend. 
Das Oberverwaltungsgericht geht davon aus, daß 
nach der Preußischen Steuernotverordnung vom 
1. April 1924 die Hauszinssteuer von allen in Preußen 
belegenen bebauten Grundstücken erhoben wird, die 
nicht dauernd land- oder forstwirtschaftlichen oder 
gärtnerischen Zwecken zu dienen bestimmt sind. 
Nach dieser Verordnung ist es gleichgültig, ob das 
bebaute Grundstück zu Wohn-, gewerblichen oder 
sonstigen Zwecken benutzt wird, wenn es nur nicht 
landwirtschaftlich. usw. benutzt wird. Unerheblich 
ist es demgemäß auch, ob und inwieweit das bebaute 
Grundstück vermietet ist oder vom Eigentümer 
selbst benutzt wird. Durch die Hervorhebung im 
$ ı der Preußischen Steuernotverordnung, daß die 
Hauszinssteuer „im Zusammenhange mit der Rege- 
lung des Mietwesens“ erhoben wird, ist nach Ansicht 
des Oberverwaltungsgerichts nicht vorgeschlagen, 
daß lediglich vermietete oder sonst der Regelung 
des Mietwesens unterworfene bebaute Grundstücke 


j 
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der Steuer unterliegen, vielmehr ist damit nur analog 


dem $ 26 der Dritten Steuernotverordnung des 
Reichs programmatisch zum Ausdruck ge- 
bracht, daß die Durchführung des Geldentwertungs- 
ausgleichs mit der Regelung des Mietwesens in 
einem inneren Zusammenhange steht. Diese Rechts- 
sätze wird man dem Oberverwaltungsgericht nicht 
abstreiten können bis auf den letzten Satz, der zu 
Zweifeln Anlaß gibt. Ganz grundsätzlich aber sind 
nun die nachstehenden Ausführungen, die sich damit 
befassen, ob die Preußische Steuernot- 
verordnung mit dem Reichsrecht ver- 


einbarıst. Hier sagt das Oberverwaltungsgericht 
wörtlich folgendes: 


„Daß ferner die Regelung der Preußischen 
Steuernotverordnung nicht dem Reichsrecht wider- 
spricht, sondern mit diesem übereinstimmt, hat der 
Gerichtshof bereits in einer anderen Sache (VII D 
18/25, Entscheidung vom 13. Juni 1926) festgestellt. 
Wie dort dargelegt, ist in Artikel III § 26 Ab- 
satz ı der Dritten Steuernotverordnung des Reichs 
vom 14. Februar 1924 („Reichsgesetzblatt“ Teil ı, 
Seite 74) bestimmt, daß die Länder und nach 

näherer Bestimmung des Landesrechts die Ge- 
meinden (Gemeindeverbände) im Zusammenhange 
mit der Regelung des Mietwesens von dem „be- 
bauten Grundbesitz“ eine Steuer erheben Hier 
ist also ganz allgemein lediglich vom bebauten 
Grundbesitze gesprochen. Demgemäß hat auch 
der Reichsfinanzminister in seinem Rundschreiben 
an die Landesregierungen vom 27. Februar 1924 
— III B K 2201 —, siehe Markoll, Dritte 
Steuernotverordnung, Heft 2, Seite 167, erklärt, es 
sei durch die Verordnung nicht entschieden, ob 
die einem Gewerbebetriebe gewidmeten bebauten 
Grundstücke den Vorschriften über den Geldent- 
wWertungsausgleich bei bebauten Grundstücken 
` unterlägen. Der Gesetzgeber habe auch insoweit 
die Abgrenzung des Begriffs „bebaute Grund- 
stücke“ den Ländern überlassen. Ein gesetzliches 
Hindernis, auch die einem Gewerbebetriebe ge- 
widmeten bebauten Grundstücke den Vorschriften 
der 88 26 bis 32 zu unterwerfen, bestehe jedenfalls 
nicht. Im Hinblick auf die finanzielle Bedeutung, 
welche der Ausdehnung der Besteuerung auf die 
gewerblichen bebauten Grundstücke zukomme, 
werde auf diese Steuer, soweit sie mit dem Er- 
tragssteuersystem der Länder vereinbar sei, um 
so weniger zu verzichten sein, als die einem Ge— 
werbebetriebe gewidmeten bebauten Grundstücke 


auch bisher zur Wohnungsbauabgabe herangezogen 
worden seien.“ 


Man wird uns zugeben, daß die hier aufgestellte 
Begründung wenig durchschlägt. Das Oberverwal- 
tungsgericht stützt sich eigentlich nur darauf, daß 
das Reichsrecht das Gegenteil nicht verboten habe, 
und daß die finanzielle Bedeutung zugunsten einer 
Erstreckung der Hauszinssteuer auf die gewerblich 
genutzten Eigenräume spreche. Nach unserer Mei- 
nung hätte umgekehrt aus dem Reichsrecht die Er— 
laubnis festgestellt werden müssen, die Hauszins- 
steuer als eine Steuer vom bebauten Grundbesitz 


auch von den gewerblich genutzten Eigenräumen zu 
erheben. 


Ebenso schließt sich das Oberverwaltungsgericht 
den beiden weiteren Einwendungen nicht an, nicht 
einmal dem Rückschluß aus dem oben von uns 
erwähnten Reichsgesetz über Aenderungen des 
Finanzausgleichs. Während tatsächlich durch die 
neue Bestimmung klargestellt werden sollte, daß 


das Reichsrecht die Erfassung der gewerblich ge- 
nutzten Eigenräume durch die Hauszinssteuer ge- 
statte, also nach unserer Meinung im Gegensatz zu 
früher nunmehr etwas ausdrücklich Neues bestimmt 
wurde, sagt das Oberverwaltungsgericht, daß der 
Gesetzgeber lediglich die Klarstellung gewünscht 
habe, ohne damit irgend etwas Neues einzuführen. 
Das Oberverwaltungsgericht erblickt also in der 
ursprünglichen Fassung des $ 28 Absatz ı der 
Dritten Steuernotverordnung kein Hindernis für die 
Länder, gewerblich genutzte Gebäude zu dem be- 
bauten Grundbesitz zu rechnen. Der fernere Ein- 
wand, daß in der Dritten Steuernotverordnung doch 
allenthalben nur von vermietetem Grundbesitz ge- 
sprochen werde, wird vom Oberverwaltungsgericht 
ebenfalls nicht anerkannt. Trotz aller dieser Einzel- 
bestimmungen legt das Oberverwaltungsgericht das 
Reichsrecht dahin aus, daß der Schluß ungerecht- 
fertigt sei, daß derartige Grundstücke der Hauszins- 
steuer überhaupt nicht unterliegen sollen. 
Wenn im Gesetz nun sogar von einer Friedensmiete 
im Einzelfall die Rede ist, wo gar keine Friedens- 
miete bestanden hat, so will das Oberverwaltungs- 
gericht für die am Stichtage (1. Juli 1914) nicht ver- 


mieteten Gebäude einen Friedensmietwert besonders 
festsetzen lassen. 


Das Oberverwaltungsgericht ist letzte Instanz 
für die Preußische Steuerrechtsprechung, so daß ein 
erneutes Angehen dieses höchsten Gerichts natür- 
lich nicht möglich ist, nachdem in diesem Urteil und 
noch in einem anderen Urteil vom ı3. Juni 1926 
VII D 18/25 die Uebereinstimmung der Preußischen 
Steuernotverordnung mit dem Reichsrecht aus- 
gesprochen worden ist. 


Die Stellungnahme des Preußischen Oberver- 
waltungsgerichts, die seinerzeit von so außerordent- 
licher Bedeutung war, hat heute nur noch in wenigen 
Fällen praktischen Wert, weil eben inzwischen das 
Reichsrecht selbst zuungunsten der Steuerpflichtigen 
geändert worden ist. Von vielen Seiten wird immer 
wieder auf die volkswirtschaftlich unerträgliche Be- 
lastung des Grundbesitzes mit der Hauszinssteuer 
hingewiesen. Besonders kraß erscheint uns die Be- 
lastung der gewerblich genutzten Eigenräume, die 
nun nicht erst seit dem ı. April 1926, sondern schon 
vorher, in Preußen wenigstens, durchgeführt Ist. 
Es mag sein, daß, solange das Reich unter den 
Daweslasten finanzielle Schwierigkeiten zu über- 
winden hat, die Länder derartige Steuern, wie die 
Hauszinssteuer, schwer entbehren können. Vom 
wirtschaftlichen Standpunkt aber muß dringend ge- 
wünscht werden, daß es gelingen möge, die Dawes- 
lasten wenigstens zeitlich so zu begrenzen, daß sie 
zu übersehen sind. Andernfalls wird auch die Haus- 
zinssteuer sich verewigen und damit zu einer Son- 
derlast des gesamten bebauten Grundbesitzes Wer 
den, wobei dieser Last nicht ein kapitalkräftiger 
Grundbesitz gegenübersteht, sondern die volkswirt- 
schaftlich notwendige Kapitalbildung durch der- 


artige scharfe Steuereingriffe naturgemäß unter- 
bunden wird. 


Es bleibt nur zu hoffen, daß das neue Preußische 
Grundvermögen- und Gewerbesteuerrecht auf diese 
Gesichtspunkte ausreichend Rücksicht nimmt. Eine 
Wirtschaft kann, wenn sie blüht, wie man an Se 
Staaten sieht, vom Ertrage selbst recht erheblie ° 
Steuerlasten zahlen. Man darf ihr aber die Ausdet 
nungsmöglichkeit und die Arbeitsfähigkeit durc 
Verschüttung der Kapitalquellen nicht nehmen. 

Dr. Sch. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat Februar 1927. 

Die Lage der papiererzeugenden Industrie hat 
sich im Februar gegenüber dem Vormonat im großen 
ganzen nicht geändert. — Die Betriebswasserverhält- 
nisse waren ungünstiger. — Die Preise für Papier- 


holz zogen weiter an. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher 55 E. V. 


Nr. ı8 Bekanntgabe der Tarif änderun- 
gen durch die Reichs bahn. 


Mit dem 1. Februar 1927 ist eine Neuausgabe des 

Deutschen Eisenbahn-Gütertarifs, Teil I, Abteilung 
B, erschienen, durch welchen die gleichnamige Aus- 
gabe vom ı. August 1925 mit den Nachträgen I—V 
aufgehoben werden ist. Während in dem Vorwort 
des früheren Tarifs darauf hingewiesen war, daß die 
Frachttarifveränderungen im Deutschen Reichs- und 
Preußischen Staats-Anzeiger und in der Zeitung des 
Vereins Deutscher Eisenbahn-Verwaltungen be— 
kannteegeben würden, lautet das Vorwort nunmehr 
wie folgt: 
Die Ausgabe der Teile IA und IB und der 
dazu erscheinenden Nachträge wird in dem Tarif- 
und Verkehrsanzeiger für den Güter- und Tier- 
verkehr der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft 
und der deutschen Privateisenbahnen (TVA l.) 
und in der Zeitung des Vereins Deutscher Eisen- 
bahnverwaltungen bekanntgemacht. 

Aenderungen und Ergänzungen der Teile IA 
und IB können auch durch Abdruck ihres Wort- 
lautes in dem genannten Tarif- und Verkehrs- 
anzeiger bekanntgemacht werden; auf derartige 
Bekanntmachungen wird in der Zeitung des Ver- 
eins Deutscher „Eisenbahnverwaltungen hin- 
gewiesen. 

Für die Gültigkeit der Bekanntmachungen ist 
lediglich die Veröffentlichung in dem Tarif- und 
Verkehrsanzeiger für den Güter- und Tierverkehr 
der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft und der 
deutschen Privateisenbahnen maßgebend. 

Die Reichsbahn-Gesellschaft benutzt also nun— 
mehr für ihre Veröffentlichungen nicht mehr den 
Deutschen Reichs- und Preußischen Staats-Anzeiger, 
sondern nur noch den Tarif- und Verkehrs-Anzeiger. 


Nr. 19. Ausländische Kaufgesuche. 


Unter Bezugnahme auf Nr. 14 unserer Mitteilun- 
ken (s. Nr. 9 d. Bl.) geben wir weitere Kaufgesuche 


bekannt: 


3397. Papierfabriken will in Bulga- 


rien vertreten Firma in Sofia, auch E. R. 
— Bankref. — Korr.: F., D. 

3313. Packpapier zum Einwickeln von 
Bananen. Santa Cruz de Tenerife (Ka- 
narische Inseln). — V. — Holl. u. Bankref. 
— Korr.: D. 

33415. Zeichen- und OL FIN farbi- 
Les Seidenpapier. Vertreterfirma in 
Funchal (Madeira). — Engl. u. Schweiz. 
Ref. — Korr.: E., P. 

33421. Papier und Karton. Fabrikvertretun- 
gen für Griechenland übernimmt Firma in 
Piräus. — Ausk. liegt vor. — Korr.: F. 

3422 Packpapier. Limassol (Cypern). — V. 
— E. R. — Bankref, — Korr.: E., F. 

3435. Packpapier. Guayaquil (Ecuador). 

85 — E. R. — Deutsche und Bankref. Korts 
pan. 

‘34%. Druckpapier für Zeitungen. Lon- 
don. — V. — E. R. — Bankref, — Korr.: E. 


Nr. w. Lieferung nach Aegypten. 


; Wir geben nachstehend einen Auszug aus dem 
atenheft zur Ausschreibung des ägyptischen 
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Finanzministeriums bezügl. Papiers für das Jahr 
1927/28 bekannt und bitten die interessierten Fi irmen, 
sich an den Außenhandelsverband (Han- 
delsvertragsverein), Berlin W 9, Köthener 
Straße 28/29, wegen der Ausschreibungsbedingun- 
gen möglichst umgehend zu wenden, da der 
Meldungstermin außerordentlich kurz gestellt ist, 
Etwa ‚2500 kg Wasserzeichen-Schreibpapier, Hadern, 
fein geleimt, 72X50 cm, Ioo g.per qm. 

Etwa 4000 kg Schreib- und Druckpapier, 50 % Ha- 
dern, weiß, holzfrei. 

Etwa 6500 kg maschinengeleimtes Schreibpapier, 


kräftig, weiß. 

Etwa 5000 kg maschinengeleimtes Schreibpapier, 
kräftig, gelb, grün und rosa. 

Etwa 312000 kg kräftiges, mäschinengeleimtes 
Schreibpapier für Register und Formulare, weiß, 
in versch. Formaten, 95, 75 und 65 g per qm. 

Etwa 23700 kg desgleichen, 45 g per qm. 

Etwa 81600 kg kalanderglattes Druckpapier, ge- 

leimt, holzfrei, in versch. Formaten, 80 g per qm. 

Etwa 14 500 kg farbig, holzfrei, geleimt, 77 g per qm. 

Etwa 4000 kg Bristol- Karton, holzfrei, 50X66 und 
56X76 cm, 300 g per qm, weiß. 

Etwa 8800 kg farbig Bristol- Karton, 43X59 em, 
300 g per qm. RR, 
Etwa 5800 kg Bristol-Karton für Umschläge, nicht 
kalandert, grau, 170 g per qm, 68X86, 50X66, 

63x86 und 56X76 cm. 

Etwa 8800 kg Manila-Bristol-Karton, lederfarbig 
und grau, 66X100 cm, 240 g per qm. 

Etwa 60000 kg weiß Umschlagpapier, nicht kalan- 
dert, geleimt, geschnitten und in Rollen 112 cm 
breit, 127 g per qm. 

Etwa 244 000 kg Formularpapier, weiß, hinreichend 
geleimt für Schreibzwecke, in versch. Formaten 
und Rollen. 

Etwa 63 000 kg desgl., jedoch lederfarben, in versch. 
Formaten und in Rollen, 73 g per qm. ` 

Etwa 154700 kg weiß Zeitungsdruck, maschinen- 
glatt, 66X100 cm, 67 g. 

Etwa 110 kg marmoriertes Papier, schwarz und grün 
oder schwarz und rötlich, 50X66 em. 

Etwa 1870 kg Umschlagpapier, grün, gelb und blau, 


56X76 cm. 
Etwa 69600 kg grau Pappe, 1,1 mm und 2,2 mm 


dick, 85X115 cm. 
Etwa 24000 kg Strohpappe, 0,8, 1,1 und 2,2 mm 

stark, 70X 100 cm. 

Etwa 3800 kg Umschlagpapier, einseitig glatt, hell- 

grün, 66X 100 cm, 85 g. 

Nr. 21. Ausnahmetarif 39 für Stückgut 
(auch Eilgutstück) zur Ausfuhr 
über See nach außerdeutschen 
Ländern. 

(Entnommen aus dem Schiffsfrachtendienst.) 

Für Güter der allgemeinen Stückgutklasse und 
der ermäßigten Eilgutklasse (Kl. I und Ile) wird 
bei Frachtbriefvorschrift: „Zur Ausfuhr über 
See nach außerdeutschen Ländern“ ge- 
mäß Ausnahmetarif 39 der Frachtsatz der Klasse 
As berechnet, bei Gütern der allgemeinen Eilgut— 
klasse (Kl. Ie) der doppelte Frachtsatz A 5. 

Wie oft muß man nun als Tarifeur erleben, daß 
viele binnenländische Kunden diesen wichtigen Aus- 
nahmetarif nicht kennen. Bei weit über der Hälfte 
aller ankommenden, zur Seeausfuhr bestimmten 
Güter fehlt der auf den Frachtbriefen anzubringende 
Vermerk. Die Fisenbahn berechnet dann die ge- 
wöhnliche Fracht, und es hält außerordentlich 
schwer, ist oft ganz unmöglich, auf dem Rekla- 
mationswege nachträglich den Unterschied (der 
etwa 20 % ausmacht!) zurückzuerhalten. 

Namhafte Beträge gehen auf diese Art den 
Verfrachtern verloren, denn: Unkenntnis der 
Tarifeschütztnichtvordenhierdurch 


entstehenden Schäden! 
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uii „ Ausnahmetarif K 7 für Druckpapier. 

e Mit. Gültigkeit vom t. März 1927 bis zum 
20. Februar 1928 ist für Druek papier (Zeitungs- 
druckpapier), unbedrucktes, maschinenglattes, holz- 
haltiges, zum Druck von Zeitungen und Zeitschriften 
im Deutschen Reich bestimmt, für Sendungen von 
Schongau nach München Hbf. sowohl für die 
Hauptklasse wie auch für die 10-Tonnen-Neben- 
klasse, dr Ausnahmetarif K7 inKraft gesetzt 
worden. Die Anwendung dieses Ausnahmetarifs 
tritt aber nur unter bestimmten Bedingungen, und 
zwar in erster Linie bei der Auflieferung einer 
Mindestmenge von 8500 Tonnen in einem Zeitraum 
von zwölf aufeinanderfolgenden Monaten in der im 
Geltungsbereich bezeichneten Stationsverbindung ein. 
u 885 5 Es ; V. 


Handelspolitik. 
I. Britisch Indien. 


Der Einfuhrtarif für Britisch-Indien, der in 
Nr. 45 dieses Blattes veröffentlicht wurde, ist am 
1. Januar 1927 nicht unerheblich geändert worden. 
Untenstehend folgt ein Auszug, Papier und Pappe 
betreffend: 


Auszug aus dem Einfuhrzolltarif für Britisch- 
Indien vom ı. Januar 1927. 


22 > 
a Fu 85 
2 Y Bezeichnung der Waren 2 = 
. 0 98 * 2 
9 Ug aa a. 
3 s3 Papier, Pappe und ZX 8 
28 Schreibwaren. E 
99. 99 Papier und Waren aus Papier 
und Papiermaché, Pappe, 
starke 
155 Pappe und dünne Pappe, alle 
Arten, ferner Schreibwaren 


einschließlich Zeichen- und 


156 Vorlagenbücher, Etiketts, An- 
kündigungsschreiben, Abreiß- 
oder Tafelkalender und Alma- 
nache, Weihnachts-, Oster- 
und andere Karten einschlieB- 
lich Karten in Büchelchen- 
form, einschl. auch Altpapier 
und alte Zeitungen zum Ein- 
wickeln, ausgenommen alte 
Zeitungen in Ballen und 
Säcken, jedoch ausschließlich 
Handelskataloge und Ankün- 
digungsschreiben, die als 
Päckchen, Drucksache oder 
als Postpaket eingeführt wer- 
den, ferner gebrauchte oder 
ungebrauchte Briefmarken und 
auch ausgenommen die unten 
aufgeführten Arten . v. Werte 15% 


Alte Zeitungen in Ballen und 
Säcken. Zentner 5 8 — 15% 
Druckpapier, weiß oder farbig: 
Alle Arten, die weniger 
als 65% mechanischer 
Holzmasse enthalten, aber 
ausgenommen Chrom-, 
Marmor-, Flint-, Plakat- 
(poster) u. Stereopapier spezif. 
Pfund Zoll 1A 
Zeitungsdruckpapier, das 
nicht weniger als 65% 
mechanischer Holzmasse 
enthält, geglättet oder un- 
geglättet, weiß oder grau 
Pfund — 23 15 % 


Bezeichnung der Waren 


E a 


Lid. Nr. 
Nr. in der Statt- 
tarısch. Tabelle 


Papier, Pappe und 
Schreibwaren. | 
Andere Arten, einschließl. 
Chrom-, Marmor-, Flint-, 
Plakat- (poster) und Ste- 
reopapier . . V. Werte 15% 
Pack- und Einwickelpapier: 
Maschinengeglättete Preß- | 
papiere (pressings) Pfund — 26 15% 
Manilapapier, maschinen- 
geglättet oder ungeglättet, . 
sowie Sulfitpackpapier . ug 
Pfund — 29 ı5% 
Kraftpapier und nachge- En 
machtes Kraftpap. Pfund . — 29 15% 
Andere Arten, einschliehl. 


 Tarifschätzung 
TN . A 
Zolls atz 


Seidenpapier . v. Werte 15 
Schreibpapier, alle Arten, 
einschl. linierter oder ge- 
druckter Formulare, sowie 
Rechnungs- u. Manuskript- 
bücher sowie deren Ein- spezif. 
bände . Pfund Zoll 1A 
Strohpappe . Zentner 7 — — 15% 


a. Paraguay. 

Wie in Nr. 22/26 dieses Blattes berichtet wurde, 
war der Meistbegünstigungsvertrag zwischen 
Deutschland und Paraguay vom 21. Juli 1887 von 
der paraguayschen Regierung am 26. Februar 1926 
zum 26. Februar 1927 gekündigt worden. Da die 
Verhandlungen über einen neuen Handelsvertrag bis 
zu dieser Frist noch nicht abgeschlossen waren, ist 
die Geltungsdauer des alten Vertrags durch Verein- 
barung zwischen beiden Regierungen um ein Jahr 


— also bis zum 26. Februar 1928 — verlängert 
worden. v.W 


Verzeichnis der Diplomempfänger 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
(Schluß.) 

Wiede’s Papierfabrik G. m. b. H., Rosenthal-Reuß. 

n Hermann, Papiermaschinenführer 
25 J.). 

Narr, Georg, Aufräumer (25 J.). 

Neumeister, Johann, Vorarbeiter (25 J.). 

Otto, Heinrich, Handschäler (25 J.). 

Rennert, Heinrich, Dreher (25 J.). 

5 Christian, Feuchtmaschinenführer 
25 J.). 

Sell, Heinrich, Stoffabnehmer (25 J.). 

Stumpf, Martin, Zimmermann (25 J.). 

Triebel, Adolf, Schlosser (25 J.). 

Vogel, Emil, Fahrstuhlführer (25 J.). 

Wiede & Söhne, Papierfabrik, Trebsen, 
Köhler, Bruno, Papiermaschinenführer (25 J.). 
Müller, Otto, Dampfmaschinenwärter (25 J.). 
Wittig, Otto, Vorarbeiter (25 J.). 

Wetzig, Emil (25 J.). 

J. H. Woge, Elze. 
Köllemann, Fritz, Maschinenführer (39 J.). 
Rode, Fritz, Heizer (33 J.). 

Gericke. Hermann, Werkmeister (31 J.). 
Ebeling, Fritz, Heizer (26 J.). 
Boesehans, Wilhelm, Maschinenführer (22 J). 
Gerke, Carl, Maschinenführer (20 J.). 
Glenewinkel, Fritz, Heizer (14 J.). 
Spörhase, Heinrich, (19 J.). 

Howind, Georg (11 J.). 

Meyer, Karl (27 J.). 

Klingenberg, Heinrich (10 J.). 
Reinecke, Heinrich (II J.). 

Lehmann, Friedrich (13 J.). 

Bethe, Heinrich (12 J.). 
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3 Die Werke der 


Abt. Filztücher und Metalltücher für die Papierfabrikation 


vormals A. Volpini & Söhne. 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


m a 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-Cellulose und 
verwandten Industrien. 


mit der Fezmarke 


Ea AGAMN INAANO DATADA Spezialitäten e ihnen 


Patent-Manchon „ADOF“ Kombination von Filz und Gewebe / Rotationsdruck-Naßfilze 
leder Breite Feinpapierfilze für die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylinder- 
maschinen von unerreichter Laufdauer / Markierobertücher und Markiersteigfilze / Siebe 
aus erstklassigen Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier : Extra 


~= starke geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. —— 


Die modernsten 
Fiiztuch- u. Metalltuchfabriken! 
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Preisnotierungen deriaufenden Woche 


Altpapier, Großhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware. 
je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig 
ab 11. Februar 1927 bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in 

Waggonmengen ewa 10—15°|, höher, 


weiße holzireie Späne ee . 24.— bis 25.— 
weiße holzhaltige Späne. ER. 9.— bis 11.— 
Akten, rein Weiss SET ee 9.— bis 10.— 
Akten und Skripturen, originallda. BIER 8.— bis 9.-— 
gebündelte Tageszeitungen 5.— bis 6.— 
Bücher und Zei schriften 4.— bis 5.— 
Lederpappen- Abfälle VCC . . . . 0.— bis 7.— 
Holzpappen-Abfälle . F 7.— bis 8.— 
Kartonnagen-Abfälle...............- ee re 4.— bis 4.50 
gemischte Abfälle A EEE 3.75 bis 4.— 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 5. März 1927 für 


100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß I........ 80.— b. 84.— 


Weiß Leinen II... 41.— b. 43.— 
Altweiß 1......... 47.— b. 50.— rau Leinen 30.— b. 33.— 
Alt weiß III. . . . 34.— b. 36.— Kragen und Man— 
Altweiß III.. .. 20.— b. 22.— schetten .. . . . 43.— b. 40. — 
Altweiß IV....... 15.— b. 10. — MM ias 8.— b. 9.50 
Hell Kattun ...... 20.— b. 22.— Bunte Putzlappen. 33.— b. 37.— 
Mittel Kattun..... 13.— b. 14.50 Weiße Putzlappen 63.— b. 65. — 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Schrenn 10.— b. 11.— al * . 24.— b. 27.— 
Rot u. blau Kattun 14.50 b. 10.— Manıla Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 12.— b. 13.— sionstauuu e. 18.— b. 20. — 


Weiß Leinen I.. . 50.— b. 52.— Manila Netze, hell 11.— b. 14.— 


ierholz. Richtpreise vom 5. März 1927 bis auf weiteres für 
Fap = entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland I. Kl. 17-19 — II. Kl. 14— 16.— III. Kl. 11 —13.— 
Preußen I. KI. (über 14 cm) 10.20—16.— [I. Kl. (7 bis 14 cm) 7.20 —12.— 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation obne deutschen Ein- 
gangszoll): 


Tetschen-Bodenbackc h . . 143.— bis 147.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 153.— bis 150.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. .... $ 3.50 bis 3.70 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 2. März 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
ballen drahtgepr. Roggenstroh ............» ee er 1.20 bis 1.55 
0 * . Haferstroh......... —I— renenree —.90 bis 1.15 
IR ar OGerstenstronn 00. .—.90 bis 1.15 

"i u Weizens tro. g 125 85 8 
Roggenlangstrooůunn . 11. E ; is 2.— 
Bindiadengepr. Roggen- und Weizenst rcon 1.20 bis 1.55 
Häcksel....... ren ec 2.05 bis 2.30 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 


la bleichfähig.....29.75 \ 


RM’ 
Sekunda gebl.....34.— (100 kg 


Sekunda ungebl...25.— RM! 
1b ungebl. —. 42587 100 kg bl i h 5.50 
la normal 27.50 a gebleicht. . 3 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 5. März 1027 RMIW kg. 

Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck, unver zollt. 
feste Natron-(Kraft-) Cellulose N 24. — bis 26.— 
bleichfähige Natton-Cellulooyoe ess 25.50 bis 30.— 
hochgebleichte Natron- Cellulose“... 34.— bis 35.— 


Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1920 ab bis Ende Juni 1927.....17.— RM, 100 kg 


Leim und \ Börsennotierungen der Car! Heinr. Stöber K.-Q., 
Chemikalien | Hamburg Il vom 5. März, RM 100 kg: 


Knochenleim in Perlen . 87.25 Kaliumbichromat .. 79.50 
Ledetrle im 118.— Kalialaun in Stücken 17.50 
Aetzkali 8892 0% . 50. 20/60. 10 do. Kristallmehl. . . 15.— 
Aetznatron 1258. 27.50 Natronwasserglas 38,40 % 10.50 
Antichlor kriste ...... 18.— Oxalsäure 98 10). 6.— 
Bleiglätte, rein 79.— Pottasche 96 8 % . . 49, 60,53. 60 
Bleiweiß pulv.. d. 70.50 Fal Sue a 3.75 
Chiorbarium krist. 98 100% 17. — Schwefelnatrium 60762 %% . 19.50 
Chlorkalk (110 115) .... 22. — So ca 90% . 1 50 
0 . IO e e a e o ‘s . 
Formaldehyd 30 % .. . 62.— Tonerde, schweſels., 14/15 10.75 
do. 40 0% . 84.— do. do 17:18 12 
Glaubersalz calc. ..... 7.50 i i sE 


Zinkweiß, Rotsiegel. . . . 78.— 


Dextrin und 
Kartoffel- 


Preise des Verbandes der gewerblichen Kartofel- 
stärkemehi | 


stärkeindustrien E.V. vom 26. Februar 1927, 


100 kg RM: 
Dextrin superior 64.— prima 63.— lösliche Stärke 61.— 
hochfeine Spezial 53.— bi 
Kartoffelstärkemehl | superior 5 EN se 55 a 
pri Y 47.— bis 49:— 


Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 


Hamburg I vom 3. März 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Taſelparaffin 50 52? 100 kg $ 12.25 bis 12.50 
á weiß. amerik. Par.-Schuppen 50,52“ 100 kg 8 11.— bis 11.25 
8 weiß. poln. Tafelparaffin 50 52%... 100 kg $ 12.50 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54 56° 100 kg S 23.25, 58 60° 100 kg 8 24.75 
Ozokerit 58 60% 100 kg S 27.75, weiß 54 560 100 kg 8 24.25 
Bienenwachs: sh 172,— bis 195, — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 92 — p. ewt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 140% — p. cwt., Courantgrau sh 141,— bis 
140, — p. cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55. — 
Holzöl: £ 86.— bis 88.— p. engl. ion 
Harz: franz. 100 kg $ 11.50 bis 11.70. amerik. 100 kg $ 11.— bis 11.50 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser. Hambg. 30, v. 7. März 27, 
2 100 kg ab Lager Hamburg: RM 38,50. 


Caseln. Bericht der Pa. Lehmann & Voß, Hamburg I, v. 18. Dezemb. 
b. a. w. U. S. A.: 4 57-61. Frankreich: Fres. 875.— 


Oel. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dezbr. 1926 


je 100 kg Reingewicht RM bis auf weiteres: 
Amerikanische und russısche Maschinenöl - Raffinate: 


FC M 33.— bis 34.50 
Visc. Car /// A a „ 35.— 


• „„ „„ „ „„ 


Heißdampf- a pi „ 300 3100 C. . .. „ 44.— bis 50.— 
Flpkt. über 3100 —ͥ—u— . RM 54. — bis 65.— 
cons. Maschinen fett „ 37.— dis 42. — 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 
bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM 14.50, 


Metalitücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. qm M f. d. am 
rr / Va) 967/10 ee 16.50 
76 88 U 13.60 101/110 ....... BE 18.— 
„% en 15.— Hie q ⁊̃ 20.— 

Alle Nummern doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert......... 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 18.50 66 bis 70/210 ........ 20.50 
Ol „ 65/195 ...... . . 19.50 II 24504054 21.50 


Filztüocher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 
Trockenfilze aus Baumwoll. . . 7.50 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm . .. 1.2 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt. 9. 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilz wolle 4 9.4 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität . . . 9. 9015.50 

Filtrierschlauch, Filtriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
Stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapiererzeugung -...... een ae ae 1.7 
Manchons, unwezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn. 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen. 
einschließt. sämtlicher groben Sıebfilze für die Papiermaschine. , 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15.56 
Feine Naßfilze, d.h. solche aus B- und B, C-Wollen, im Gewichte 
von 501 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Filze 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit. eere 3 
Hochfeine Pilze einschließlich aller Fılze unter 500 g per qm An 
Glatte Obertücheᷣ ur . e — — BET 
Gerippte und gemusterte Obertücher e 25, 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages Ja 
Stopfgarn für Trocken file.. re EEE m 
Stopfgarn für Nah fil e UU UU nr nn tt 5.— 
Prebiaden ' 


„..Ļ... 
Pau er re „„ „„ „ „ ur BE Sr SE Zu Ze Zu Zu Zu 


Ledertreibriemen nach den verbandslieterungsbedinme der 
in Pf. aus Breite X Dicke des Riemens in mm X nachste 


Wertzahl i) vom 21. Januar 1927 Wertzahl 
‚Unter e mm 
6 mm Dicke und ne! 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.04 12 
5 u 1 reine Grubengerbung .. 1.24 098 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung....... . 0.93 57 


gemischte Gerbung 0.96 1.08 


— 23 Für 
1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). iag 

wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5% 
Sonderriemen wenigstens 10 Aufschlag. 
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Marz 
Altmetall Finkaufspreise nach dem Marktbericht Ran ©; 1 je 
der Metall- und Rohstoff- Gesellschaft m. b. H., Berlin ; 100 Kg 
nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in Rn 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM N. 


Altkupfer ....... 104 — bis 100. — neue Zinkabfälle 52.— bis RB 

. . 90.— bis 92.— Altweichblei 40.— bis . 
essıngspäne... 75.— bis 77.— BB 8 

Gußmessing .... 78. bis 80.— Aluminiumblech 


7 is 175.— 
abfalle 98/99 % 170. bis 17 


Messingblechabf. 92.— bis 94.— F 
Alte Bronzesiebe 85.— bis 87 


Altzinnkk 42.— bis 44.— 


Co; 
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Spezialitäten: 
Farbstoffe für licht-, wasser-, 
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Papiere 


Technische Unterstutzung jederzeit. 
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Farbenindustrie Aktiengesellschaft 


— 


Inn 
m m 


2 Leverkusen bei Köln a. Rh. = 
nme neee 5 


— — — 
. ĩ ——ꝛ— . — — 


184 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


Heft 11, 1927 


Beiträge zur Berufsgenossenschaft. 


Die Papiermacher-Berufsgenossenschaft forderte 
in diesen Tagen von ihren Mitgliedern eine Ab- 
schlagszahlung auf den Beitrag für 1926, und zwar 
in Höhe von 25 % des Beitrags für 1925 an. In den 
Anforderungsschreiben sind die Gründe für diese 
Maßnahme bereits kurz angegeben. Es dürfte in- 
dessen für die Unternehmer wie überhaupt für die 
Leser dieser Zeitschrift nicht unwillkommen sein, 
wenn die Frage der Beiträge zur Berufsgenossen- 
schaft einmal von einem etwas allgemeineren 
Standpunkte aus hier erörtert wird und daran auch 
einige Bemerkungen über die Tätigkeit der Berufs- 
genossenschaft geknüpft werden. 

Bis zum Ende des Krieges fand die Beitrags- 
anforderung der Berufsgenossenschaft so gut wie 
keine Beanstandung, obgleich die Erhebung des 
Beitrags für das ganze Jahr auf einmal erfolgte. 
Dabei waren die Beiträge, auf 1000 Mark Lohn be- 
rechnet, teilweise erheblich höher wie in den beiden 
letzten Jahren. Sie betrugen z. B. im Jahre 1915 
21,43 M., 1916 23,56 M., bewegten sich aber auch 
in den Jahren 1900—1910 zwischen 22 und 23 M. für 
1000 Mark Lohn, während für 1924 bei gesunkener 
Kaufkraft des Geldes nur 16,97 M. und 1925 nur 
19,20 M. erhoben wurden. Der Vorstand der Bce- 
rufsgenossenschaft kennt die gespannte geldliche 
Lage der letzten beiden Jahre und hat ihr dadurch 
Rechnung getragen, daß er einmal die Anforderun— 
gen an Beiträgen so niedrig wie möglich hielt, ins— 
besondere von der Ansammlung von Rücklagen 
gänzlich Abstand nahm, und zweitens, indem er die 
Zahlung des Beitrags in zwei Raten einführte. In 
besonderen Fällen wurden auch drei oder mehr 
Raten gewährt, gegen Erstattung der Zinsen. Vor 
der Inflation besaß die Berufsgenossenschaft eine 
Rücklage von 7,6 Millionen Mark, deren Zinsen für 
die Deckung der Ausgaben mit verwendet werden 
konnten; heute ist diese Einnahmequelle ver— 
schwunden. Das Gesetz schreibt zwar die Ansamm- 
lung von neuen Rücklagen vor, und zwar in Höhe 
der dreifachen Summe der Jahresentschädigungen 
(8743 RVO), die Berufsgenossenschaft hat aber 
mit Genehmigung des Reichsversicherungsamtes 
wegen der wirtschaftlichen Lage vorerst von der 
Erhebung von Zuschlägen zur Rücklage abgesehen, 
ist aber infolgedessen natürlich auch ausschließlich 
auf die laufenden Einnahmen aus 


Beiträgen an- 
Lewiesen. 


Die Hauptsumme der Ausgaben der Genossen- 
schaft bilden die Entschädigungen. Im Jahre 1925 
steckten in der Umlagesumme von 3 504977 M. 
3007 380 M. Entschädigungen. Diese Entschädigun— 
Len setzten sich zusammen aus den Zahlungen, die 
im Jahre 1925 erfolgt waren, von 1774389 M., und 
aus den Beträgen, die der Post, die für die Berufs- 
genossenschaft die Auszahlung der Renten besorgt, 
für die laufenden Zahlungen mehr zur Verfügung 
zu stellen waren, von 1323000 M., sogenannte Post- 
vorschüsse. Es sei bemerkt, daß früher, d. h. bis 
zum Jahre 1909, die Postverwaltung die Ent- 
schädigungs zahlungen, die sie nach den Anweisun— 
gen der Berufsgenossenschaft zu leisten hat, für das 
ganze Jahr vorlagsweise zahlte, wobei die 
Zinsen auf Kosten des Reichs gingen. Von 1900 ab 
müssen die Berufsgenossenschaften der 
Post die Mittel für die Entschädigungszahlungen 
im voraus monatlich überweisen. Infolgedessen 
ist die Berufsgenossenschaft genötigt, nunmehr in 
die Umlage einzusetzen: 1. die Entschädigungen des 
vergangenen Jahres; 2. den Betrag, um den sich die 
Zahlungen an die Post bis zur nächsten 
Umlage erhöhen. Dazu kommen dann die 
übrigen Kosten, auf die wir noch zurückkommen. 
Dieses Verfahren erschwert dem Außenstehenden 


außerordentlich das Verständnis für das ganze 
Finanzgebaren der Berufsgenossenschaft. Deshalb 
sei an einem Beispiel, und zwar für das Jahr 1925, 
die Berechnung erläutert. Die Entschädigungen, die 
aus Unfällen der vergangenen Zeit im Jahre 1025 
zu leisten waren, waren infolge der Inflation wesent- 
lich zurückgegangen, obgleich man während der 
Inflationszeit versucht hatte, durch Gewährung von 
Zulagerenten die Geldentwertung etwas auszu— 
gleichen. Infolgedessen waren auch die an die Post 
zu leistenden monatlichen Vorschüsse verhältnis- 
mäßig gering. Sie waren für 1925 auf 1779 200 M. 
festgesetzt. Die wirklichen Entschädigungsleistun- 
gen betrugen 1774389 M. Durch das Gesetz vom 
14. Juli 1925 trat eine volle Aufwertung der alten 
Renten ein, außerdem brachte dies Gesetz auch noch 
Erweiterungen der Leistungen gegenüber der bis- 
herigen Rechtslage. Aus diesem Grunde berechnete 
die Postverwaltung auf Grund der von den einzelnen 
Postämtern und Oberpostdirektionen gelieferten 
monatlichen Zusammenstellungen über die Renten- 
zahlungen für unsere Berufsgenossenschaft die an 
sie für 1926 zu leistenden Vorschüsse auf 1323000 
Mark mehr, als für 1925 an Entschädigungen zu 
zahlen waren. Infolgedessen stellt sich der Gesamt- 
aufwand an Entschädigungen, der bei der Umlage 
für 1925 aufzubringen war, auf 1774 380 + 1323009, 
zusammen auf 3097389 M. Die 
schüsse sind 
der 


Postvor- 
also hiernach kein von 
Berufsgenossenschaft angesam— 
meltes Kapital, das ihr nun dauernd als Ver- 
mögen zur Verfügung steht, sondern sie sind cin- 
fach der zur Bestreitung der laufenden Zahlungen 
erforderliche Betricbsstock für die Zahlungen an die 
Post, der im Laufe des Jahres aufgebracht wird, am 
lende des Jahres wird mit der Post auf Grund der 
genauen Zahlungsnachweise abgerechnet, sodann 
die wirkliche Entschädigungssumme in die Umlage 
eingestellt zugleich mit dem Mehrbetrag, der zur 
Deckung der erhöhten Anforderungen des neuen 
Jahres etwa nötig ist. Beide Beträge zusammen 
bilden dann den neuen Postbetriebsstock. 

Für das Jahr 1927 werden weitere Erhöhungen 
der sogenannten Postvorschüsse nicht ausbleiben, 
denn die Auswirkungen des neuen Gesetzes mit 
seinen Mehrleistungen machen sich natürlich immer 
mehr bemerkbar. Außerdem erhöht sich. die Zahl 
der entschädigungspflichtigen Unfälle. Die Berul“ 
genossenschaften haben ja jetzt die Unfälle. die 
eine längere als achtwöchige Erwerbsunfähigkelt 
zur Folge haben, vom ersten Tage an zu entschädt- 
gen, ferner haben sie zu entschädigen die Unfälle 
auf dem Wege zur und von der Arbeit und eine 
Reihe sogenannter Berufskrankheiten. Mit emer 
weiteren Erhöhung der Lasten ist also zu rechnen. 
wenn nicht die Anträge, die voraussichtlich die 
Spitzenverbände der Wirtschaft wegen ander- 
weitiger Regelung einer Reihe von Leistungen dem— 
nächst stellen werden, Erfolg haben. 9 

Bei der Beitragsberechnung für 1028. die im 
Mai 1020 vorgenommen wurde, sind nun die ver 
aussichtlichen Zahlungen für 1920 bis 
einschließlich April 1027 mit ; 
veranschlagt worden. Tatsächlich sind 
aber infolge der Nachforderungen der 
Post für erhöhte Zahlungen bis Ende MI 
Mai 1927 erforderlich... .. 3574738 &. 
sonach mehr en e 2 
Dazu kommen Ausfälle durch Kredite 
und Geschäftsaufsichten usw, an der Of 
Umlage für 1925 von voraussichtlich . Ri 
und der Mehrbedarf für direkte Zah- 
lungen aus der Genossenschafts- und 
den Scktionskassen (Unmfallunter- 


3102 200 M. 


cha@küngsteststellung, 
i g usw.) 120000 M. 
$ zur nächsten Umlage fehlen 730 138 M. 
pü von der Gesamtumlage für 1925 (3 594 977 
Ark) rund 25%. Diese 25% müssen durch eine 
Bschlägszahlung (vom Gesetz „Vorschuß“ ge- 
Bat) auf den Beitrag für 1926 alsbald eingezogen 
a öh ein Wort über die sonstigen 
en der Berufsgenossenschaft. Die „sonstigen 
Paben“ bestehen aus den Kosten der Unfall- 
Brsuchung und Entschädigungsfeststellung, den 
en für das Rechtsmittelverfahren, den Kosten 
Binfallverhütung und den Verwaltungskosten. 
Ktere vorweg zu nehmen, so betrugen sie bei 
nlape für 1025 281868 M., das sind 7,8% der 
Btumlage. Eine besondere Bedeutung kommt 
Unfalluntersuchungs- und Fest- 
lungskosten sowie den Unfallver— 
ung skosten zu. Erstere (für 1926 46 305 
dienen dazu. was gerade bei der neuen Ge— 
ag außerordentlich wichtig ist, festzustellen, 
h wirklich um einen zu entschädigenden 
f ebeni.l! handelt und wie hoch die Entschädi— 
ru bemessen ist. Häufig sind dazu eingehende 
Bon. und die Einziehung von Gutachten erster 
Bischer Sachverständiger nötig. Die Unfall- 
ing-kosten (34 384 M.) sind als unmittelbar 
E Aufwendungen anzusprechen, denn sie 
Eu. Einrichtungen in den Betrieben zu 
die Zahl und Schwere der Unfälle ver- 
2 sollen. Auf diesem Gebiete ist noch sehr 
eisten, und der Genossenschaftsvorstand der 
acher-Berufsgenossenschaft hat gerade in 
In Sitzungen Beschlüsse gefaßt. die eine 
ie Tntfaltung der hierfür zur Verfügung 
den Kräfte verbürgen, Dabei sei erwähnt, daB 
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auch die gesamte Heilfürsorge von den Be- 
rufsgenossenschaften stärker in die Hand genom- 
men wird. Die Möglichkeit hierzu hat ihnen das 
neue Gesetz gegeben. Wir werden hierauf und auf 
andere Gebiete der Tätigkeit der Berufsgenossen- 
schaften in einem späteren Aufsatz zurückkommen. 
Jedenfalls dürften die vorstehenden Darlegun- 
gen gezeigt haben, daß die Anforderung einer Ab- 
schlagszahlung auf den Beitrag für 1926. der im 
April endgültig berechnet wird, notwendig ist, und 
daß er nur so hoch bemessen ist. wie es die näch- 
sten Verpflichtungen, die der Berufsgenossenschaft 
aus dem Gesetz erwachsen, unbedingt erfordern. 


MARKT-BERICHTE 


Hessen-Nassau. 

Der Geschäftsgang ist nicht ganz einheitlich, im 
allgemeinen aber doch wohl als lebhaft anzusprechen, 
wenngleich es nicht an gewissen Pausen fehlt. die 
ungleichen Auftragseingang bringen. Trotz alledem 
ist zu sagen, daß die Papierfabriken noch immer zv- 
friedenstellend beschäftigt sind und somit auch die 
nächsten Wochen in Ruhe warten können, welche 
Entwicklung der Markt in seiner Gesamtheit an- 
nimmt. Die Druckpapierfabriken sind verhältnis- 
mäßig am besten beschäftigt, in den Markt für 
Packpapiere ist eine gewisse Ermattung gekommen. 
die wohl auf das schwierige Auslandsgeschäft zu- 
rückzuführen ist, über das übrigens die skandina- 
vischen Packpapierfabriken auch klagen, der Preis 
für Kraftpapier in Skandinavien ist etwas zurück- 
gegangen, und dies alles dürfte wohl auch das in- 
ländische Geschäft nachteilig beeinflussen. Trotz- 
dem sind in unserem Berichtsbezirk die Packpapier- 
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fabriken noch auskömmlich beschäftigt, und es Ist 
wohl anzunehmen, daß das Frühjahrsgeschäft die 
jetzige leichte Ermattung des Marktes schnell über- 
windet. Nicht alle Packpapiere sind überdies von 
dieser Ermattung betroffen worden. Fettdichte 
Packpapiere sind sogar sehr gut gefragt, und auch 
für pergamynähnliche billigere Packpapiere ist die 
Nachfrage sehr umfassend und dringlich, während 
in Braunholzpapieren, natur- und ockerfarben oder 
blau, das Geschäft vielfach nicht so flott als im 
Vorjahre zur gleichen Zeit ist. Die Preise haben 
sich durchaus halten können, sie sind etwas besser 
als im Vorjahre, wenigstens soweit die niedrigeren 
Preislagen in Betracht kommen. Das Angebot ist 
auch in der Tat nirgends als übermäßig zu be- 
zeichnen, der Großhandel zeigt indessen eine 
abwartende Haltung und nimmt nur das unbedinst 
Notwendige aus dem Markte, nicht um die Preise 
zu drücken, sondern weil es die finanziellen Ver- 
hältnisse noch nicht gestatten, schr große Mittel im 
Lager festliegen zu lassen. Außerdem kommt hinzu. 
daß die Fabriken so rechtzeitig zu liefern imstande 
sind. daß bei einigermaßen rechtzeitigem Dispo- 
nieren die Wünsche der endgültigen Verbraucher 
durch den Großhandel ohne weiteres erfüllt werden 
können, so daß sehr bedeutende Lagerunterhaltun- 
zen auch gar nicht mehr erforderlich sind. Die 
Lieferfristen sind allgemein wieder verkürzt wor- 
den. Zeitungs- und andere holzhaltige Druckpapiere 
erfreuen sich verhältnismäßig beständigen Geschäfts, 
so daß die Fabriken auf längere Zeit hinaus aus- 
kömmlich beschäftigt sind: in neuerer Zeit ist zu 
bemerken, daß auch hier die Aufträge wieder leb- 
hafter eingehen, so daß vielfach Stimmen laut wer- 
den. die bereits wieder Anzeichen einer langsamen 
Besserung der Verhältnisse wahrnehmen wollen. 
Inwieweit dies nun zutreffend ist. wird ja wohl 
schon die nächste Zukunft erkennen lassen. Be- 
merkenswert ist jedenfalls, daß die Preise allgemein 
nicht ganz befriedigen, da selbst bei rationellstem 
Arbeiten nur ein ganz kleiner Gewinn übrigbleibt. 
der zumeist gerade hinreicht, um den Anforderungen 
der Steuerbehörden gerecht werden zu können. Das 
Geschäft in holzfreien weißen Papieren will noch 
immer nicht richtig in Zug kommen. Vor allen 
Dingen bleiben die Preise äußerst umstritten. Die 
Nachfrage nach Buchpapieren läßt noch nichts von 
einem Ostergeschäft erkennen. Der Markt in Fein— 
papieren liegt sehr still und die Preise sind ge- 
drückt. Selbst in Spezialpapieren ist das Geschäft 
fast ohne sonderlichen Verkehr. nur das Ausland 
hat etwas größeren Bedarf in hochwertigen Seiden— 
und Blumenpapieren, da für diese Stoffe die Saison 
jetzt wieder beginnt. Auf dem Pappenm arkt 
ist noch immer jede Regung zu einem erößeren Auf— 
triebe zu vermissen, und auch die Preise befrie- 
dieen nicht in dem Umfange, daß man hoffen dürfte, 
daß der Kampf auf Kosten der Preise zum Still- 
stand gekommen ist. Der Anfallan Holzstoff 
ist auch so reichlich, daß viele Pappenfabriken mehr 
erzeugen, als dem Gesamtmarkt bekömmlich ist. DI 


Berlin. 
. Der Geschäftsgang hat keine wesentlichen Ver- 
änderungen erlitten. Wohl zeigten sich N 
Schwankungen, doch blieb die Haltung, e 
vom Standpunkt der Fabrikation aus tësche un- 
verändert fest. Das Druckgewerbe ist in einen 
verschiedenen Zweigen befriedigend beschäftigt und 
gibt seine Aufträge an die Erzeuger weiter. Viel- 
leicht nicht mehr in dem Umfang, wie in der ersten 
Hälfte des Januar. wo alle Lücken der Lager aus 
zufüllen waren, aber doch sichtbar und für den a 
ie genden Bedarf bestimmt. Auch die holzfreien 
Papiere besserer Gattungen werden bemerkbar Le- 
fragt, und die Fabriken, die darin Lager 
werden schr stark in Anspruch genommen. Sawahl 
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die Anzeigen in den Zeitungen und Zeitschriften 
wie andere Werbemittel werden stark benutzt. 
Die Reklame findet auf vielen Gebieten wieder Àn- 
wendung, wo sie längere Zeit geruht hat. Man ver- 
spricht sich wieder davon Wirkungen, die vor 
Jahresfrist ausgeblichen waren. Die Luxuspapier— 
fabrikation sicht auch wieder vertrauensvoller in 
die Zukunft, es zeigen sich Merkmale, die auf die 
Rückkehr zu einem Zeläuterten Geschmack hin- 
weisen. Der Leipziger Messe sicht man dieses Mai 
mit gewissen Erwartungen entgegen, die Zurüstun- 
Zen dazu waren in größerem Ausmaß getroffen. 
Schneidet hier die Verarbeitung günstig ab, so wird 
auf neuen Zugang von Aufträgen zu rechnen sein. 
Hier handelt es sich überwiegend um die edleren 
Papiersorten. Zeigen diese gesteigerte Nachfrage, 
so ist das ermutigend für das ganze Fach. — In 
Packpapieren und Pappen war die Nachfrage 
weniger rege. Hier spricht die wechselnde Witte— 
rung mit. Die Bekleidungsindustrie erwartet für die 
Entwieklung ihres Geschäfts jetzt freundliche, milde 
Witterung, um mit dem Frühjahrs- und Osterbedarf 
einsetzen zu können. Aber der stetige Wechsel ın 
der Witterung hat diesen noch nicht einsetzen 
lassen. Daher sind Stockungen eingetreten. Für 
die Fabrikanten machen sie sich nicht fühlbar, weil 
diese noch mit zahlreichen Aufträgen versehen sind, 
aber im Ortsgeschäft machen sie sich bemerkbar. 
Für Pappen sprechen noch immer die im Vorbericht 
erwähnten Gründe mit, die die Entwieklung hemmen. 
So lange die Fabrikanten dieser Sorten den viel- 
fach gesuchten Zusammenschluß nicht herbeiführen 
können. bleibt die Unsicherheit bestehen. Die 
Furcht. der gesteigerte Wettbewerb könnte zu nam- 
haften Preisrückgängen führen, bestimmt die Käufer 
zu größter Zurückhaltung, selbst auf die Gefahr hin, 
damit die rechtzeitige Versorgung ihres Bedarfs zu 
gefährden. Darum macht sich auf dem gesamten 
Pappenmarkt eine gewisse Nervosität geltend und 
die Angebote sind drängender als auf anderen 


NJlarktgebieten. Die vielen Kleinbetriebe in der 


Pappenherstellung können naturgemäß eine längere 
Unterbrechung im ingang der Aufträge nicht er- 
tragen und suchen diese auf jede Art und Weise 
zu erhalten. Der erste Schritt dazu ist gewöhnlich 
die Preisherabsetzung. Eine einzelne würde den 
Markt nicht erschüttern. aber eine größere Anzahl 
macht sich doch recht fühlbar. Trate der Bedarf 
stärker auf, so müßten die Verarbeiter sich den 
ſeistunssfähiven und Kiderstandsfähigeren Betfieben 
zuwenden. Bei der schwachen Konjunktur können 


sie aber die Jangsameren Lieferungen auch der 
kleineren abwarten. tr. 
Vom Papierholzmarkt. 
Bei rege gebliebener Kauflust erwies sich die 
Preislage am Inlandsmarkt durchaus fest. Die Zahl 


der Verkäufe ist in den letzten Wochen gestiegen 
doch waren es meist nur kleinere Mengen, die fort 
seitig zum Ausgebot gebracht wurden. Verkaufs 
mengen über 1000 rm sind verhältnismäßig selten, M 
der Mehrzahl der Fälle handelte es sich um Posten 
zwischen 260500 rm, die aus einer Oberförsterel 
bzw. einem Forstamt jeweils angeboten wurden. 
Teilweise haben allerdings Sammelverkäufe statt- 
Lefunden. wobei die Verkaufsmengen verschiedene? 
Reviere gemeinsam zum Ausgebot standen. In 
Süddeutschland, besonders in Oberbayern. ist nac 
wie vor überwiegend freihändig verkauft worden. 
Seitens der badischen Stantsforstverwaltuns sit 
in der Zeit vom 3. bis 10. Februar folgende Ver 
kaufe gemeldet worden (Erlöse in Prozenten er 
Landesgrundpreise von 12. 10 und 8 M. für ent- 
rindetes Holz, bzw. 11. 9 und 7 X. für Holz mit 
Rinde je Raummeter I. bis III. Nl. ab Wald!: 
Forstamt Kirchgarten 10% rm zu 157%. Forst- 
amt: Innstetten 400 rm zu 155 8 Forstamt Frer 


— 
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burg 438 rm zu 159%. Weiter wurden bei einem 
Verkauf im Kreise Konstanz 156% erlöst. Bei 
Verkäufen durch die Verkaufsabteilung des badi- 
schen Waldbesitzerverbandes aus Gemeinde- und 
Privatforsten bewegten sich die Erlöse zwischen 
1335—16 M. je Raummeter ab Wald. Das Angebot 
der bayerischen Staats sforstverwaltung ist letzthin 
wieder etwas größer gewesen. Hier haben in der 
Zeit vom 4. bis 15. Februar folgende Verkäufe 
stattgefunden (Erlöse in Prozenten der Landes- 
grundpreise; Landesgrundpreise wie bei Baden): 
Forstamt Garmisch 596 rm zu 130 %, Forstamt 
München-Forstenried 215 rm zu 143,5 %, Forstamt 
Isen 290 rm zu 130 %, Forstamt M: arquartstein-West 
g0 rm zu 135 N, Forstamt Sauerlach 190 rm zu 
140,5%, Forstamt Traunstein 380 rm zu 137%, 
Forstamt Siegsdorf 1200 rm zu 135 bzw. 137 %, 
Forstamt Ramsen 437 rm zu 125% und 190 rm zu 
% % (Anfuhr 4 M. je Raummeter), Forstamt 
Schongau 51 rm zu 140“ ‚ Forstamt München-Süd 
1200 rm zu 142 % erst tamt Steben 2200 rm zu 
158,4 %, Forstamt Bamberg-West 610 rm zu 157%, 
ea Wallenfels 900 rm zu 144 %, Forstamt 
Steinwiesen 160 rm zu 152,5 %, Forstamt Weißen- 
stadt 075 rm zu 149%, Forstamt Kelheim-Süd 
95 rm zu 150% 


Die württembergische Staats forst 


Börsenbericht. 


Oold- 


Bezeichnung der mark- Kurs Kurs 
Aktien-Oesellschaft Kapital vom vom 
Mill. Mk. | 1- März | 8. März 


A.-Q, für — 


Alfeld-Grona 36,75 34,00 


* è 5 [ > 
Ammend. Palerw. BUT AOA 98 05 
Aschaffenbg. Buntp. M. 32 R 1 740.0 
Aschaffenbg. Papierib, ae E 150 an 
Chemn. Papi 3 19,0 71,75 
Chrome Nu Dane Einsiedel * 1.35 15.00 18.00 
Geöllwitzer Papiefbvbvbd. 1,062 100,00 96,00 

Dresdn. Chromo u. K. ee, 1,35 151,00 = 
Elsenthal PapierM M. 5 9 72 N 136,75 
Peldmühle ee E 62,00 62,00 
Papierfabrik Hegg A rel 222,00 211,00 
leidenauer Papierfb, „ DR 87,00 
artonp, Utof-Sarchen 50 69.00 68.50 

ostheimer 5 FIER 1,08 114,50 

Karz 2 Pap, D TENE EN 15 130,00 133,00 
mmr, Steina 1. ee à Dar 78.00 
nchen-DachauM mm er 0,934 159,00 171.00 
Natronzellstof u Beet AA e. 90,0% 99,00 
enger Pat. -Pap. D 5 á * 8.5 178.00 168,00 
i sp. ‚Untersachs... r : 3,6 128.0 124.50 
1 1.2 102.00 101.00 
Sch, Cern „ 6,18 285,00 282,00 
Schles, Cellulose, . t't 1 1,66 68,00 63,50 
Swonlus sehe Ceiluloseiat 3l 155,00 152,75 

Stettiner Pap R 1,5 Ž — 
— Papierfh, an: Pr 1,206 51,00 55,25 
ode Papierfb, D ` : a 1,927 92,50 86,00 
—— Papierſb. tes 1.125 77,00 75,00 
erein, Bautzner ELEND 9 137,00 129.75 
19 5 Strobstofl D` h BTE 3,183 75,00 74,00 
Zahn Papiertb, * z 1,6 356.00 455,00 
Zee -Verein PET Sr 2,4 118,00 119,00 
lol. -Waldho k- 12 ' 96 3.8 s 154,00 144,75 
— e 1.835 274.50 260,50 


A-A Augsburg: 
ger 
ec bemnitzer Bone L- -Leipziger Börse 


resdner Börse M - Münchner Börse 


H-Hamburger Börse 


ver altune s a 

12. Fe ruar verkaufte in der Zeit vom 10 bis 
KI. 40813550300 n mit 17, 7618,56 M fiir 
tur III 1,00 M. für II Kl., 12.65 — 12.76 M 


von 100 — Je Raummeter ab W ald 
1 36 M „mentrindetes Holz III. 

+, Kaummeter 
en seit 


Ein Posten 
Kl. wurde mit 
bewertet. Im Lande 
ende Verkäufe a erem letzten ericht fol- 
rakow Pom | altgefunden: Oberförsterei \lt- 


7% M. für H. K 7 fm zu 9,76 N. für I. Kl. und 


14 tm ll 1 * Oberfe 
M ke” orsterei Puppen (Ostn 
besen * gem, zu 8,10 M., be rförs 10 Ei 
4 12,79 M. îi 910 en zu 16, 21 M. 
Ar für I. Nl. 
Harz) % r rm T Kl., Iberförste rei Wernige as 
je 12,60 M., Überlörsterei 
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Früher 
oder später 


wird jeder Feinpapiermacher 
daran denken müssen, zu prü- 
fen, ob es für ihn nicht von 
Vorteil ist Holländermesser 
aus rostsicherem Stahl zu ver- 
wenden. Was verlangen Sie von 
einem guten Holländermesser ? 
1. Rostsicherheit, 

2. absolute Säurebeständig- 

keit, 
3. hohe Festigkeit u. trotzdem 


4. große Zähigkeit (die Messer 
dürfen nicht ausspringen), 


die Abnutzung und die 


un 


Mahlarbeit müssen gleich- 

mäßig sein. 
Kein Material vereinigt aner- 
kanntermaßen so vollkommen 
diese Figensc halten, wie der 
von uns verwendete Sonder- 
stahl. Er braucht nicht ge- 
härtet, geschliffen und poliert 
zu werden. Er besitzt die 
obigen Eigenschaften schon 
von Natur kraft seiner hoch- 

wertigen Legierung. 

Verlangen Sie unsere fach- 


männische Beratung. 


Klingelnberg 


Maschinenmesscrfabriken 


Anfragen an: 
W. Ferd. Klingelnberg Sahne 


Zentrale Remscheid 
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Murow (Schles.) 300 rm zu 12,0 M. für I. Kl. und 
10,50 M. für II. Kl., Oberförsterei Hess.-Lichtenau 
(Bez. Kassel) 220 rm zu 13 M. für I. Kl. und 12, 60 
Mark für II. Kl., alles je Raummeter ab Wald. 


AUSLAND SSH Al. 


Norwegen. 


In der am 16. Dezember 1926 in den Räumen der 
Universität Oslo abgehaltenen Generalversammlung 
der „Papirindustriens tekniske Forening“ wurde der 
erste und zweite Vorsitzende, die Herren Disponent 
Magnus Christiansen und Ingenieur Bioern 
Fougner, wiedergewählt. Nach Aufnahme einer 
Lanzen Anzahl neuer aktiver Mitglieder zählt der 
Verein nunmehr ı Ehrenmitglied, 167 aktive und 
Ii passive, zusammen 179 Mitglieder. Das Ver- 
mögen des Vereins betrug bei Abschluß des Rechen- 
schaftsjahres 18 800 Kr. Schd. 


Alls eine Folge des durch die ungünstigen Valuta— 
verhältnisse verursachten Mangels an Bestellungen 
nat Ankers Holzschleiferei und Papierfabrik mit 
Wirkung vom 2. Februar 100 Mann der Belegschaft 
gekündigt. 

Am 15. März laufen die zwischen Arbeitgebern 
und Arbeitnehmern getroffenen }.ohnvereinbarungen 
ab. Das Abkommen ist bereits von beiden Seiten 
gekündigt. Von Arbeitgeberseite ist die Herab- 
setzung der bisher geltenden Löhne mit ungefähr 
25% in Aussicht gestellt, eine Maßnahme, welche 
von Arbeitnehmerseite entschieden abgelehnt wer- 
den dürfte. 

Die Papierfabrik Nr. ı in Borregaard ist in der 
Nacht auf den 11. Januar von einem umfangreichen 
Brand heimgesucht worden. Vom Papiersaal aus- 
gehend, der in der zweiten Etage gelegen, ver- 
breitete sich das Feuer sehr rasch und verursachte 
infolge der intensiven Löscharbeiten an den dar- 


unter liegenden zwei Papiermaschinen großen 
Wasserschaden. Der Gesamtschaden beläuft sich 
auf etwa 200 000 Kr. Schd. 


PERS 


ONALTIE 


25 Jahre Hirschberger Maschinenbau. 

Im Juli dieses Jahres werden es 59 Jahre, daß 

in Hirschberg die Gründung der Maschinenfabrik 
Starke & Hoffmann durch die Ingenieure Max 
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Alexander Starke und Richard Hoffmann erfolgte. 
Aus dieser ursprünglichen Privatgründung ist die 
Maschinenbau-Aktiengesellschaft vormals Starke & 
Hoffmann hervorgegangen, welcher seit dem 1. Fe- 
bruar 1902 als alleiniger Leiter und heutiger Ge- 
neraldirektor Herr Dr. Ing. h. c. Max Schmidt vor- 
steht. Was dieser Mann in rastloser Arbeit in 25 
Jahren geschaffen hat, geht aus einer vornehm ge- 
haltenen Druckschrift hervor, welche die Firma an- 
läBlich dieses Jubiläums herausgebracht hat. Nicht 
allein, daß es diesem genialen Erfinder gelang, die 
Fabrik stets auf neuzeitlicher lebensfähiger Höhe 
zu halten, hat das Werk auch durch seine Initiative 
und seinen Weitblick einen ganz bedeutenden Auf- 
schwung genommen. Hirschberger Maschinen findet 
man heute in allen Teilen der Welt und der Name 
Max Schmidt ist mit diesem großen Erfolge unlös- 
bar verbunden! 

Allen, die sich mit Maschinenbau befassen, sel 
daher dieses jqubiläumsheft angelegentlichst emp- 
fohlen, denn mehr vielleicht, wie aus den. modern- 
sten Erzeugnissen auf diesem Gebiete, ist aus der 
Geschichte und dem Werdegang einer Fabrik, den 
das vorliegende Heft trefflich illustriert, zu lernen. 

Dem Jubilar selbst aber wünschen wir von 
Herzen, daß es ihm noch recht viele Jahre ver- 
gönnt sei, die Hirschberger Maschinenbauanstait 
auch weiterhin von Erfolg zu Erfolg zu führen und 
damit den Ruf der deutschen Maschinenindustrie 
im In- und Auslande zu festigen und zu vermehren. 

Dr. O. 

In Frankreich starb Paul Hippolyte Henry 
Theodore Boucher, Mitglied verschiedener Körper- 
schaften und Ehrenpräsident des Syndikats fran- 
zösischer Papierfabrikanten. 


Beilagenhinweis, 


Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant” 
ist eine Werbedrucksache der Maschinenfabriken 
Schiff & Stern, Leipzig-Ku., über Wasserstands- 
regler beigefügt, die wir der Aufmerksamkeit 
unserer Leser empfehlen. 


Radkämme 


aus la trockenem 
Weißbuchenholz, nach 
Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


Wurmbach, Uckersdorf 


Dillkreis (Nassau) 


Holzkammfabrik 


N 
Lufiheizung, Enincbelung, 
Abwärmeverwerfung, Lutibefeudhtung 


Pneumatische Absaug- und 
Transporianlagen von Hadi- und Schal- 
spänen, Papierabfällen, Lumpen cic. 


Geringste Betriebskosten / Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDI 


m| Installations-Abfig., Beriin-Lichfenbet$ 


DAQUA -Enfnebelungsanlage für eine Papierfabrk Han verlange speziaikatalos PF 102 
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Empichlenswerte 
Bücker iir den Papiermadıer. 


Zu beziehen durch Otto Elsner Verlags- 

gesellschaft m. b. H., Abteilung Sortiment, 

Berlin S 42, ebenso wie alle übrigen Bücher 
und Zeitschriften. 


Andés, Louis Edgar: Die Fabri- 
kation der Papiermaché- und 
Papierstoff-Waren. Mit 132 Abb. 
26 Bogen. Geh. 5 M., geb. 6 M., 

Porto 20 Pfg. 

Das verhältnismäßig geringe Gewicht 

des Papieres, seine Erweichbarkeit im 

Wasser, und die Möglichkeit, aus dieser 

erweichten, breiartigen Masse mit oder 

ohne Zusatz anderer Materialien die ver- 
schiedenartigsten Gebrauchsgegenstände zu 
fertigen, hat schon vor langen Jahren den 

Grundstein für eine beginnende Papier- 

mache-Industrie gelegt. Wohl beschränkte 

sie sich damals darauf, nur kleinere Ob- 
jene herzustellen. Dagegen hat man mit 
ilfe vervollkommneter aschinen ange- 
fangen, selbst große, umfangreiche Gegen- 
stände aus den Rohmaterialien anzufer- 
tigen, ebenso wie man auch Bahneh fer- 
tigen Papieres, Pappe zur Herstellung 
außerordentlich widerstandsfähiger, dabei 


aber leichter Produkte benützt, die auch 


wasserdicht den verschiedensten Zwecken 
dienen und sich immer mehr Bahn brechen. 


Andés, Louis Edgar: Papier- 
spezialitäten. Praktische An- 
leitung zur Herstellung von den 
verschiedensten Zwecken dienen- 
den Papierfabrikaten. Zweite, 
vermehrte und verbesserte Auf- 
lage. Mit 54 Abb. Geh. 5 M., 
geb. 6 M., Porto 20 Pfg. 

Die zahllosen Verwendungen eines un- 
serer unentbehrlichsten Materialien — des 
Papieres — in ein geordnetes und über- 
sichtliches Ganzes zusammenzubringen und 
so den Papier verarbeitenden Gewerben 
ein brauchbares Werk vom praktischen 
Standpunkte aus in die Hand zu geben, 
ist der leitende Gedanke des Autors bei 
der Verfassung dieser Arbeit gewesen und 
er ist demselben auch in vollem Maße 
erecht geworden. Die Fabrikation des 
e welches zu den man- 
nigfachsten Zwecken dient, ist in erster 
Linie ausführlich behandelt. An diesen 
Fabrikationszweig schließen sich Ver- 
fahrungsweisen zur Herstellung von Ab- 
ziehpapieren, konservierenden Papieren, 
Fladerpapieren zur Imitation von Hölzern, 
feuersicheren und Sicherheitspapieren, so- 
wie die Gegenstände aus Papier an, welch 
letztere ja heute bedeutende Industrien 
bilden, 


Blasweiler, Th. E.: Verwendung 
von Wasserglas zum Leimen 
von Papierstoff. 1,25 M., Porto 
20 Pfg. 

Die verdienstvolle Arbeit, die vom 

Verein der Zellstoff- und Papierchemiker 


und ingenieure durch Erteilung eines 
Preises ausgezeichnet wurde, hat folgen- 
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4 liefern 
Kaolinwerke 


GEWERKSCHAFT MARGARETHE / chodau b. Karlsbat 


Zentralbureau: PRAG V11/773 Kartellfrei reiegr.-Adr.: MARGARETHE PRAG 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glättpressen, Pack- 
pressen, Kalander- 
Walzen pressen usw. 


Press pumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 
F. B. Rucks & Sohn 


Pressen - Fabrik 
Glauchau (Sachsen) 


ZACK? 


RN Schlick’ sche % ; 
AStreudüsen | 


Staubbekämpfung, 
Kühlung u.s.w. 
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7 


für Luft u. Waren- 
Befeuchtung 
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Gustav Schlick Dresden 15 NG. 


Kollergangsteine 


1. aus hartem Ouarzit- Sandstein, 
ASNI bestem sächsischen Granit und 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Grundwerke 


aus zweckentsprechender Basaltlava 


feinst geschlämmt, 
in Stücken und gemahlen 
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vereinigte Er 
3 
| AD 
Armaturen -Gesellschall ak, 
wie LAGER 
Mannheim = 
š FETTSCHMIERUNG 
„ RINGSCHMIERUNG 
er erke: 
E L LAGERUNG 
Bopp D Reuther G. m. b. H., 1 . 
Mannheim-Waldhof PEEVES 
* aan D Becker A.-G.. TRI EBWERKSTEILE 
ranken a Li RN WIR IN BEWAHATEA AUSFOHNH. 
i Põrringor B Schindler, Zweibrücken und NACH DIN-ABMESSUNGEN PREIS. 
d * Maschinen- und Armaturenfabrik WERT SOFORT AB LAGER 
\ i vorm. H. Breuer D Co., 
Pd Höchst a. M. 
Mai j AmegHilpert-Pegnitzhüße, 
Nörnberg 


I. L. G. Dohne, Halle 


Armaturen für Wasser u. das 
Feuerlösch- 


Armaturen 


VOGEL: SCHLEGEL 


MASCHINENFABRIK G-M-B-H 
MADRESDEN-PLAUEN -- 


— 


Wasserreinigung 


Enteisenung / Enthärtung 
Filtration / Entsäuerung 


wasser 
Dr. Drechsler 
Dresden - A, 1, 


Chemnitzer Str. 1. 
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RICHARD KNORR 


= Holzstoff- und Papierfabriken 


FAHRBRÜCKE i. 8. 


liefert in bester Qualität: 
Satinierte u. maschinenglatte weiße u. farbige 
Druck-, Beklebe- und Karionpapiere, sati. 
nierte miftelfeine Druckpapiere, satinierte 
Konzept- und Schreibädruckpapiere, sowie 
weiß und farbig imitiert gerippt Büttendruck in 
rotationsmäßig gewickelten Rollen u. Formaten 


Kommandit- Gesellschaft KARY 


remen, Bahnhofstraße 6 
Erste Referenzen Im In- und Auslande 


Vertreter in: Hamburg, Berlın, Frankfurt a. M., 
Düsseldorf, Hannover. Leipzig, 
Dresden, Chemnitz, Nürnberg. 

Briefadresse: Richard Knorr, Fährbrückei. S. 


mom 
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Sue. Düren H D = 
r. HermbBoach Dare — 
Serns2r Duren 30v 30 e 
den Inhalt: Reine mineralische Leimung. Ba 
Wasserglas und Herz. Wasserglas und — 
Fettsäuren. Tierleim. Stärke und Kasein. - 
Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zellu- 
loseprodukte und Kautschuk- 
surrogate, Zweite, umgearbeitete 1 
und verbesserte Auflage von l 
P. E. Altmann. Mit 31 Abb. — 
Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto Gegr. 1850 x 
20 Pfg. Tel.- Adr.: Wachsbecker id 
Die Zellulose gehört zu jenen Verbin- Fernspr.: C3, Centrum 0093 94 
dungen, die dazu berufen sind, einen Um- Mönckebergstraße 11 
schwung in unserem gewerblichen Leben 11 
herbeizuführen. Wir sind imstande, aus ie fert 
diesem Körper Gespinstfäden herzustellen, 
welche die Seide an Schönheit übertreffen. HAR 7 
Klemm, P.: Handbuch der Papier- 
kunde. Verwendung, Herstel- 
lung, Prüfung und Vertrieb von 
Papier. 408 Seiten mit zahl- 
reichen Textbildern und drei Carnaubawachs 
farbigen Tafeln. Dritte Aufl. St 
Geb. 20 M., Porto 30 Pfg. earin — 
Das Buch hat das Ziel, der Papierindu- ständig günstig ab verschiedenen 
strie zu dienen und eine Allgemeinüber- inländischen Lägern, auch für 


sicht über das zu bieten, was von Wich- 
tigkeit ist, besonders für die heranwach- ag 


sende jüngere Generation. Der reichhaltige 
Stoff und der Zusammenhang zwischen 
dem Gebrauchszweck und den für den Ge- 
brauch wichtigen Eigenschaften der Pa- T 
piere wird übersichtlich dargestellt. Im * 
Kapitel „Herstellung“ ist zu erwähnen: 
Rohstoffe. Halbstoffbereitung, Ganzstoff- 
bereitung, Papiermaschinen und Vollen- 
dungsarbeiten. Ebenso ausführlich sind die 
anderen Teile: Verwendung, Prüfung und 


Handel bearbeitet. 


Gum 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Zwei „Krause“-Jubilare. 

Der Fräser Emil Müller be- 
echt am 14. März das Jubiläum 
40 jähriger Zugehörigkeit zur 
Firma Karl Krause, Leipzig, 
während am 13. März der Ober- 
monteur Karl Riedel das 25 jäh— 
rige  Arbeitsjubilläum bei der 
gleichen Firma feiert. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


Ber. I.: Einkommensteuer (Ermäßigung 
wegen außerordentlicher Be- 
lastung durch Erziehung und 
Unterhalt der Kinder). 


Eine sehr interessante Entscheidung hat 
hieruber der Reichsfinanzhof in seinem Urteil vom 
24. November 1926 — VI A 494/26 — gefällt. Der 
Reichsfinanzhof hielt es für rechtsirrig, die An- 
wendung der Einkommensteuerermäßigungsvor- 
schrift im § 56 des Einkommensteuergesetzes da- 
von abhängig zu machen, ob die Berufsausbildung, 
die ein Steuerpflichtiger seinen Kindern zuteil 
werden läßt, nach den Standesverhältnissen geboten 
war oder nicht. Die Entscheidung darüber, welche 
Erziehung ein Kind haben soll, steht den Eltern 
bzw. den Inhabern der elterlichen Gewalt zu. Ob 
Aufwendungen für Berufsausbildung als eine wesent- 
liche Beeinträchtigung der Leistungsfähigkeit an- 
zuschen sind, kann nur nach den gesamten Um- 
stånden des Einzelfalls beurteilt werden. Ein 
Steuerpflichtiger allerdings, der seine Kinder trotz 
anzureichender Mittel studieren läßt, kann wegen 
der Tatsache solcher Aufwendungen für sich allein 
die Einkommensteuerermäßigung noch nicht ohne 
weiteres beanspruchen. Die Rücksichten auf die 
Allgemeinheit und den einzelnen müssen vielmehr 
m einen vernünftigen Ausgleich miteinander ge- 
bracht werden. Wenn jemand geltend machen kann, 
dab der Sohn 2. B. seit 1914 die höhere Schule be— 


sucht hat und daß er selbst bis zum Währungs- 
verfall sehr wohl in der Lage gewesen sei, den Sohn 
studieren zu lassen und, da der Sohn bei Ver- 
schlechterung der Verhältnisse bereits das Abiturium 
gehabt habe, nun notgedrungen die geplante Berufs- 
ausbildung habe weiter durchführen müssen, so ist 
in solchem Falle eine gewisse Zwangslage gegeben. 
Der Steuerpflichtige wird die Aufwendungen für das 
Studium des Sohnes auf sich nehmen, wiewohl sie 
eine außergewöhnliche Belastung für ihn darstellen, 
um ihn nicht zu einem unerwünschten Berufs- 
wechsel zu zwingen. Damit ist allerdings noch nicht 
gesagt, daß die verausgabten Beträge in vollem 
Umfange ersetzt werden. Es ist Sache des freien 
Ermessens des Finanzamts, festzustellen, inwieweit 
der Abzug nach Lage des Falls angemessen er- 
scheint. 


Betr. II.: Vermögensteuer 1924 (Bewer- 
tung eines noch unvollendeten 
Fabrikneubaus). 


Der Ausbau eines Fabrikneubaus war Ende 
November 1923 im Rohbau fertiggestellt, jedoch am 
31. Dezember 1923 nicht beendet. Die Finanz- 
behörden wollten den unvollendeten Neubau zum 
Anlagekapital rechnen und demgemäß mit dem 
Preise bewerten, der Ende 1913 zu seiner Her— 
stellung aufzuwenden gewesen wäre, Der Steuer- 
pflichtige erblickt hier ein sogenanntes schwebendes 
Geschäft. Er will die Teilleistung und Teillieferun- 
gen sowie den Anspruch auf die zur Fertigstellung 
des Gebäudes noch erforderlichen Leistungen und 
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Lieferungen mit dem gemeinen Wert aktivieren. Auf 
der Passivseite will er die am Vermögensteuerstich- 
tag aus dem Vertrage geschuldeten Beträge zum 
Abzug zulassen, im vorlicgenden Falle rund 128 000 
Reichsmark für die im Jahre 1924 geleisteten Ar- 
beiten. 

Der Reichsfinanzhof rechnet den am Vermögen- 
steuerstichtag noch nicht fertiggestellten Fabrik- 
neubau zum Anlagekapital. Das Erfordernis der 
Betriebswidmung kann auch dann schon erfüllt 
sein, wenn der Bau am Vermögensteuerstichtag un- 
vollendet ist und daher für den Betrieb noch nicht 
benutzt werden kann. Gehört aber ein Fabrikneubau 
auch vor seiner Fertigstellung zum Anlagekapital. 
so ergibt sich daraus die weitere Folge, daß er in 
dem Zustand, in dem er sich am Vermögensteuer— 
stichtage befand, nach den für die Bewertung des 
Anlagekapitals maßgebenden Bestimmungen zur 
Vermögensteuer heranzuziehen ist. Der Steuer— 
pflichtige hatte noch angeführt, daß sich der Bau 
infolge der allgemeinen schlechten wirtschaftlichen 
Verhältnisse an der Jahreswende 1923/4 nicht mehr 
in dem Maße für den Betrieb als nutzbringend er— 
weisen könnte, als bei seiner Inangriffnahme im 
Mai 1923 anzunehmen war. Der Reichsfinanzhof er— 
kennt demgegenüber, daß die durch die allgemeine 
Wirtschaftslage bedingten Einflüsse auf die Wert— 
gestaltung bei der Bewertung von Anlagegegen- 
ständen zur Vermögensteuer 1924 überhaupt nicht 
berücksichtigt werden. Der Gesichtspunkt, daB es 
sich im vorliegenden Falle um ein schwebendes Ge— 
schäft handelt. könnte nach Ansicht des Reichs- 
finanzhofs lediglich noch hinsichtlich der im Jahre 
1924 geleisteten Ausbauarbeiten Bedeutung haben. 
Die Bewertung des Anspruchs und die Verbindlich- 
keit aus dem am \Vermögensteuerstichtag noch 
beiderseits unerfüllten Geschäft würde nur dann auf 
die Höhe des steuerbaren Vermögens einen wert- 
mindernden Einfluß ausüben können, wenn die Ver- 
pflichtung aus dem Geschäft hinter dem auf ihm 
beruhenden Anspruch zurückbleiben würde. Das 
wäre etwa der Fall, wenn aus den Preisverhältnissen 
am Stichtag, dem 31. Dezember 1923, die Möglich- 
keit bestanden hätte, den Ausbau billiger als für 
128000 M. bewerkstelligen zu lassen, der Betrag 
von 128000 M. also den objektiven Preis über- 
schritten hätte. (Urteil vom 30. November 19236 
I A 357/26.) 


Handelspolitik. 
1. Deutschland. 


Am ıı. März waren als Sachverständige der 
Papierindustrie die Herren Generaldircktor Gott- 
stein, Kommerzienrat Glatz und v. Wussow 
vor die 5. Arbeitsgruppe (Wandlungen im deut- 
schen Außenhandel) des Unterausschusses I für 
allgemeine Wirtschaftsstruktur des Ausschusses zur 
Untersuchung der Erzeugungs- und Absatzbedin- 
gungen der deutschen Wirtschaft (Enquete-Aus- 
schuß) geladen. Die Vernehmung erstreckte sich 
auf alles, wodurch die Wettbewerbsfähigkeit der 
deutschen Papierindustrie auf dem Weltmarkt seit 
dem Kriege günstig oder ungünstig beeinflußt 
worden ist, insbesondere die Zollpolitik Deutsch- 
lands und des Auslandes, die Rohstoff- und Halb- 
stoffversorgung, die Fracht- und Kreditlage sowie 
die soziale und steuerliche Belastung usw. und 
ergab ein klares Bild der schweren Hemmungen der 
deutschen Papierausfuhr. Hoffentlich gelingt es. 
die gewonnenen wertvollen wirtschaftlichen Er- 
kenntnisse zugunsten der deutschen Papierindustrie 
in die Praxis umzusetzen. 


2. Finnland. 


Das Komitee zur Begutachtung des von der 
Zollverwaltung ausgearbeiteten Entwurfs eines 


neuen finnischen Zolltarifs hat die ihm übertragene 
Arbeit bisher noch nicht fertigstellen können. Die 
Arbeit des Komitees wird wahrscheinlich noch 
längere Zeit in Anspruch nehmen und vor Ablauf 
des Jahres 1927 kaum beendet sein, so daß die 
finnische Regierung auch im Jahre 1928 den jetzigen 
Zolltarif (siehe Nr. 11/25 und 30/26 d. Bl.) gelten 
lassen wird. 
3. Frankreich. 


In Nr. 10/27 d. Bl. wurden die Zollsätze des 
Entwurfs zum neuen französischen Zolltarif für die 
Papierpositionen bekanntgegeben. Untenstehend 
folgen im Auszuge die Zollsätze für Lumpen sowie 
Holzschliff und Zellstoff. Während im jetzigen 
Zolltarif nur zwischen trocknem und feuchtem 
Holzstoff unterschieden wurde, ist im neuen Zoll- 
tarif diese Unterscheidung auch für Zellstoff durch- 
geführt. v. W. 

Auszug: 
Chapitre XIV. 
Produits et déchets divers. 


Droits 

SE = E 
23 Designation des Marchandises 25 ZE 
En aË g= 
zo Ho a- 
262 Drilles, y compris les vieux cor- fr. e. fe 

dages, goudronnés ou non, les 

chiffons de fibres végétales 

autres que la soie artificielle et 

tous articles similaires ne pou- 

vant servir que pour la fabri- 

cation du papier; chiffons de 

laine vieux sans mélange . — Exempts 


263 Pätes à papier et pätes de cellu- 
lose (A): 
Mécaniques et mi-chimiques (påtes 
brunes) (1): 
Humides, c'est-à-dire contenant au 
moins 50% d'au (2) .... 6 2 
Autres, sous réserve de perfo- 
ration dans les conditions déter- 


minées par l' Administration (3) 12 4 
Chimiques: 
Humides, c'est-à-dire contenant au 

moins 50% d’eau (2) . ... 12 4 


Autres, sous réserve de perfo- 
ration dans les conditions déter- 
minées par l' Administration (3) 24 8 


Städt. Friedrichs-Polytechnikum und Gewerbe- 
Hochschule Cöthen. 

Die Verbandsprüfungen des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten am Städt. Friedrichs-Polytechni— 
kum, Köthen, für das Wintersemester 1926/27 fanden 
am 1. und 2. März statt. Als Kommissare des 
V. D. P. wohnten diesen die Unterzeichneten bei. Es 


hatten sich nur zwei Kandidaten zur Prüfung ge— 
meldet, und zwar: 


(A) Reduction de 75%, sous les conditions 
fixées par l’Administrations compétentes, pour les 
pates autres que d’alfa et de chiffons importees en 
vue de la fabrication des papiers destinés à l'im- 
pression des journaux et publications periodiques 
ainsi qu’à l'édition: papier autre que de fantaisie 
a la mécanique au-dessus de 35 grammes le mètre 
carré, papier dit de fantaisie autre couché en blanc. 

(1) Les pätes de demi-fabrication telles que 
celles dites alfa desagrege acquittent la moitie du 
tarif des pätes mécaniques selon l’espece. 

(2) Avec faculté pour le Gouvernement 
d’autoriser des tolerances en moins jusqu’à 10%. 

(3) Avec faculté pour le Gouvernement 
d'autoriser des derogations sous les mesures de 
controle qu'il déterminera. 
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Rudolf Dieh! aus Bayern, 22 Jahre alt, mit 6 
Semestern Studium und 35 Monaten Praxis, und 
Unno Coponen aus Finnland, 26 Jahre alt, mit 
5 Semestern Studium und 54 Monaten Praxis. 
Außerdem erfüllten zwei Herren aus dem vor- 
jährigen Examen einige Nachprüfungen. 


Die mündlichen Prüfungen erstreckten sich auf 
de Fächer: Maschinenelemente, Maschinenbau, 
Chemie, Papierfabrikationsmaschinen, Papierfabri- 
kation. Papierfabrikanlagen, Chem. Technologie des 
Papiers und Papier- und Materialprüfung. 

Die schriftlichen und zeichnerischen Arbeiten 
der beiden Kandidaten umfaßten die Zeichnung und 
Berechnung einer Sulfitstoffabrik für 6o Tonnen 
Tagesleistung und einer Druckpapierfabrik mit 
Hoizschleiferei für 30 Tonnen Tageser zeugung. 


Die Ergebnisse der mündlichen Prüfungen ließen 
diesmal zu wünschen übrig, so daß nur einer der 
Kandidaten das Prädikat „bestanden“ erhalten 
konnte. 


Gleichzeitig mit dem Verbandsexamen fanden 
die Ingenieur-Hauptprüfungen für die Papier— 
abteilung statt, und es war den Kommissaren vom 
V. D. P. Gelegenheit geboten, auch diesen bei- 
zuwohnen. 

Diese Ingenieurprüfungen, die ein volles sieben- 
dis achtsemestriges Studium voraussetzen, werden 
wegen der hierbei gebotenen gründlichen Ausbildung 
in letzter Zeit vermehrt abgelegt, und es scheint 
fast, als ob die Studierenden dem Verbandsexamen 
des V.D.P. nicht mehr das Interesse beilegen wie 
jrüher. Das Vollstudium führt unserer Industrie 
ratürich Nachwuchs mit vollkommenerer Aus- 
bildung zu, und wir dürfen daher wohl zufrieden 
sein, wenn so viele Studierende sich finden, die mehr 
Zeit für ihre volle Ausbildung aufwenden. Während 
die Verbandsprüfung nur eine Hauptarbeit fordert, 
haben die Studierenden des Vollstudiums für die 
Abschlußprüfungen entweder eine konstruktive 
Hauptarbeit und eine experimentelle Semestralarbeit 
oder eine experimentelle Hauptarbeit und eine kon- 
struktive Semestralarbeit zu leisten. 


Acht Kandidaten, hierunter zwei Ausländer, 
batten sich zu diesen Examinas gemeldet. Die 
Leistungen in den mündlichen Prüfungen waren voll 
beiriedigend, ebenso ließen die schriftlichen und 
zeichnerischen Konstruktionen, sowie experimen- 
tellen Haupt- und Semestralarbeiten regen Fleiß 
vnd intensive Arbeit erkennen. 


Die einzelnen Aufgaben für die Kandidaten 
hatten die Herren Prof. Dr. von Posanner und 
Ingenieur Hoyer gestellt und lauteten: 


I. Büttner, Richard. 

a) Aufgabe: Entwurf eines Umbaues einer be- 
stehenden Papierfabrikanlage und Erhöhung 
der Leistung von 7200 auf 40 000 kg täglich. 

b) Semestralarbeit: Untersuchung der Aen- 
derung der Festigkeitswerte verschiedener 
Halbstoffe, wie Leinen, Baumwolle, Sulfit- 
und Sulfatcellulosestoffe, bei der Mahlung 
im Holländer und in der Lampenmühle. 


2 Heiberg, Eivind. 

a) Aufgabe: Entwurf, Bau und Berechnung 
einer Handeisholzschleiferei für 40000 kg 
trocken gedachter Tagesleistung. Standort 
Norwegen. 

b) Semestralarbeit: Experimentelle Prüfung 
10 Sodaschmelze und Kaustizierung der- 
Selben. 


3 Hovland, Gunstein. 

a) Aufgabe: Projekt einer Handelsholzschlei- 
ferei für 60000 kg trocken gedachter Tages- 
leistung mit elektrischem Betrieb (Strom 
von der Ueberlandzentrale), Standort Nor- 
wegen. 


b) Semestralarbeit: Es ist an einem Holz- 
schliff der EinfluB des Lagerns auf die 
Stoffmahlung experimentell zu untersuchen. 

4. Kade, Carl-Victor. 

a) Aufgabe: Entwurf einer Hartpappenfabrik 
von 8-10 O00 kg/24 Std. unter Verwendung 
der Grundmauern einer abgebrannten Fabrik. 

b) Semestralarbeit: Vergleichende Unter- 
suchungen auf dem Gebiete der Papier- und 
Pappenprüfung. 

5. Kehrer, Emil. 

a) Aufgabe: Umbau einer älteren Papierfabrik 
nach einem vorliegenden Plan. 

b) Semestralarbeit: Untersuchung eines ge— 
bleichten Natron- bzw. Sulfatzellstoffes in 
bezug auf Ausbeute des Füllstoffes bei 
1. steigendem Füllstoffgehalt, 2. zunehmen- 
dem Mahlungsgrad und 3. verschiedener 
Leimung. 

6. Haag, Alfred. 

a) Aufgabe: Wie verhalten sich Halbzellstoffe 
verschiedener Herkunft gegen Hlolzschliff- 
reagenzien. 

b) Semestralarbeit: Entwurf und Berechnung 
einer Holzschleiferei, angegliedert an eine 
Rotationsdruckpapierfabrik mit 80000 kg 
Tagesleistung. 

Hennig, Günther. 

a) Aufgabe: Es ist der Einfluß verschiedener 
Bleichmethoden auf einen Sulfitzellstoff 
experimental zu untersuchen. 

b) Semestralarbeit: Berechnung einer Laugen- 
station für eine Sulfitzellstoffabrik für 60 
Tonnen Tagesleistung. 

8. Klotz, Georg. 

a) Aufgabe: Vergleichende Untersuchungen 
der Festigkeitseigenschaften von Grob- 
pappen. 

b) Semestralarbeit: Für eine vorhandene 
Braunholzfabrik von einer Tageserzeugung 
von 50000 kg ist für den Holzplatz eine 
Fördereinrichtung zu wählen unter Berück- 
sichtigung der größten Wirtschaftlichkeit. 

Bei diesen Arbeiten war zum großen Teil um— 
fang reiches experimentelles Material zusammen- 
gestellt worden, und es zeigen die Ergebnisse teil- 
weise neuartige interessante Wirkungen. — Herr 
Professor Dr. von Pos anner hat in Aussicht 
gestellt, einige dieser Arbeiten in den Fachzeitungen 
zu veröffentlichen. 

Es ist als besonders erfreuliche Tatsache fest- 
zustellen, daß mit der Errichtung des neuen che- 
misch-technischen Institutes der Papierabteilung in 
ihren neuen gut eingerichteten Laboratorien ge- 
lungen ist, so interessante wissenschaftliche Auf- 
gaben in Bearbeitung übernehmen zu können, und 
es steht zu erwarten, daß in den kommenden 
Semestern noch weitere ähnliche Aufgaben in Ar- 
beit genommen werden, die der Praxis und unserer 
Industrie hoffentlich Nutzen bringen. 

Die Laboratorien der Papierabteilung haben in- 
zwischen einige, wertvolle Ergänzungen an Versuchs- 
apparaten erfahren, insbesondere stehen jetzt u. a. 
zur Verfügung: 

ı Sulfitkocher von 800 I Inhalt, 

ı Drehkocher gleicher Größe, 

ı Holzdämpfer mit etwa 200 | Inhalt, 

3 Mahlholländer mit Eisen- und Steinwalzen ver- 

schiedener Größe, 

ı Propeller-Bleichholländer für etwa 10 kg Stoff- 

eintrag. und 

ı Kollergang mit 10 kg Eintrag. 

Zur Aufstellung kommt in nächster Zeit noch 
eine Versuchspapiermaschine von soo mm Arbeits- 
breite mit Rundsiebzylinder, Presse und Trocken- 
zylindr von Banning & Seybold, ein drei- 
walziger, schmaler Kalander vom Bruderhaus, 
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sowie ein Versuchsschleifer von Voith mit einem 
Schleifstein von 600 mm Durchmesser und einstell- 
barer Arbeitsbreite, die maximal 250 mm beträgt. 


Diese Einrichtungen sind zum größten Teil 
Stiftungen der Herstellerfirmen. Es beteiligten sich 
hieran außer den bereits genannten insbesondere 
die Firmen Wagner & Co, Cöthen, Escher, 
Wys & Co., Knöckel, Schmidt & Co. und 
andere. Es handelt sich hierbei nicht nur um Vor- 
führungsmodelle, sondern um voll betriebsfähige 
Apparate, welche gestatten, entsprechende Versuche 
damit durchzuführen. 


Besonders erwähnt sei noch, daß inzwischen 
auch die neue Hochdruck-Dampfkraftanlage des 
Friedrichs-Polytechnikums in Betrieb gekommen 
ist. Der Kessel ist von der Dampfkesselfabrik 
Fr. Kurth in Köthen geliefert. Es ist ein Steil- 
rohrkessel von go qm Heizfläche und 35 Atm. Be- 
triebsdruck, ausgerüstet mit einer Treppenrost- 
feuerung mit Vergasungsschacht von der Firma 
Topf, Erfurt. Die Gegendruck-Dampfturbine 
stammt von den Kuhnertwerken in Meißen 
und ist gekuppelt mit einem Gleichstromdynamo 
100 kW von Pöge, Chemnitz. Die Anlage ist 
ständig im Betrieb und liefert den Strom zur Be- 
leuchtung und den Abdampf zur Beheizung des ge- 
samten Instituts. — Die Anlage ist mit allen nur 
erdenklichen Hilfsmitteln und Meßinstrumenten aus- 
gerüstet. Sie macht in ihrer Gesamtheit einen vor- 
züglichen Eindruck und stellt eine wertvolle Be- 
reicherung des Instituts dar. 


Der Besuch des Friedrichs-Polytechnikums im 
Wintersemester 1926/27 weist insgesamt 1411 Stu- 
dierende auf, hierunter 50 Auslandsdeutsche und 80 
Ausländer. Die Papierabteilung hat 104 Studierende, 
hiervon 10 Auslandsdeutsche und 10 Ausländer. Be- 
trachtet man aber die Semesterzahl der Studieren- 
den der Papiertechnik, so sind die beiden jüngsten 
Semester geringer besetzt als die höheren Semester, 
so daß jedenfalls eine weitere Zunahme des Stu— 
diums der Papiertechnik nicht festzustellen ist. 

Den 14. März 1927. 

Dr. Willi Schacht, 
Weimar. 


Erich Illing, 
Halle-Cröllwitz. 


AUSLANDSSCHAU 


Der britische Papieraußenhandel im Januar 1927. 


Der Papieraußenhandel Großbritanniens zeigt 
nach den Berichten der englischen Fachpresse im 
ersten Monat des neuen Jahres ein verhältnismäßig 
günstiges Bild. Die Gesamteinfuhr an Papieren 
aller Art beläuft sich auf 1365021 cwts bzw. 
1 328 173 Lstr. Gegenüber dem Januar 1926 be- 
deuten die Ziffern eine Zunahme um 1s bzw 9,6 %. 
Die erste Stelle im Import nimmt Druckpapier ein 
(384 082 cwts), welches in der Hauptsache aus 
Skandinavien, vor allem aus Norwegen, bezogen 
wurde. Deutschland lieferte diesmal an Druck— 
papieren 36922 cuts, gegenüber dem gleichen 
Monat des Vorjahres ein Mehr von 17 528 cuts. 
Bei den Lieferungen von Pack- und Umschlagpapier 
folgt Deutschland mit 60918 cwts an zweiter Stelle 
hinter Schweden. — Der britische Papierexport be- 
trägt im Januar gewichtsmäßig 377 323 cwts und 
wertmäßig 782 179 Lstr. Beim Vergleich mit dem 
[anuar des Vorjahres ergibt sich ein Plus von 
6,4 bzw. 3.4 % zugunsten des Berichtsmonats. Mit 
264 731 cwts nimmt auch hier wieder Druckpapier 
den wichtigsten Posten ein; 60 % davon gingen nach 
Australien. weitere größere Mengen nach Neu— 
Seeland, Südafrika, Britisch-Indien und Ceylon. — 


An Rohmaterialien zur Papierherstellung wurden 
162 680 t eingeführt, d. h. 37 916 t mehr als im vor- 
jährigen Januar. Aus Deutschland kamen 79 t 
trock. gebleichter chem. Zellstoff (i. V. 120 t) und 
6294 t trock. ungebleichter chem. Zellstoff (i. V. 
5654 t) 


Die Druckpapierproduktion Nordamerikas 
im Jahre 1926. 


Die kanadische Papierindustrie erzeugte im 
letzten Monat des vergangenen Jahres 163717 t 
Druckpapier. In den Vereinigten Staaten belief 
sich die Produktion auf 135069 t. Unter Hinzu- 
rechnung von Neufundland (17215 t) und Mexiko 
(1514 t) ergibt sich für ganz Nordamerika eine Ge- 
samtdruckpapiererzeugung von 317515 t. 

Inzwischen sind auch die Jahresziffern bekannt- 
geworden. Danach belief sich die nordamerikanische 
Druckpapierherstellung im Jahre 1926 auf 3 768 315 t, 
die sich wie folgt verteilen: Kanada 1881737 t, 
U. S. A. 1686695 t, Neufundland 186471 t und 
Mexiko 13 412 t. Die Zunahme gegenüber dem 
Jahre 1925 beträgt 606 511 t bzw. 19 %; im einzelnen 
betrachtet, ergibt sich bei Kanada ein Mehr von 
24%, U. S. A. 10 %, Neufundland 93 , Merike $ Ge, 

E 


Schweden. 


Zum näheren Studium der vom schwedischen 
Zellstoffverein angeregten Frage über die Ein- 
setzung einer Professur für Zellstofftechnik usw. 
an der technischen Hochschule in Stockholm, und 
für welche die Vereinigung einen Betrag von 
250000 Kr. veranschlagt hat, setzte der Zellstoff- 
verein ein Komitee ein, bestehend aus den Direk- 
toren Chr. Storjohann, Holger Nilsson, G. Sund- 
blad, G. Magnusson und als Repräsentant des Ver- 
eins der Papier- und Zellstoffingenieure Ober- 
ingenieur Fr. Grewin. Das Komitee soll auch den 
Behörden zu Diensten stehen, falls Auskünfte 
irgendwelcher Art von demselben verlangt wurden. 

Da die Verwirklichung der behandelten Frage 
eine sehr dringliche ist, stellt der Zellstoffverein 
anheim, dag die Regierung einen Vorschlag zur 
Anweisung von 35000 Kr. für das nächste Budget- 
jahr zur Errichtung einer Professur für Zellstoff- 
technik und Holzchemie an der technischen Hoch- 
schule einbringen möge. Gleichzeitig ist das An- 
suchen gestellt worden, daß die Regierung bei evtl. 
zukünftigen Vorschlägen für den Ausbau der tech- 
nischen Hochschule vorschreiben möge, daß erfor- 
derliche Räumlichkeiten für Zellstofforschung vor- 
gesehen werden sollen. 

Entgegen früheren Mitteilungen ist es das Ver- 
dienst von Direktor G. Sundblad in Iggesund, die 
Initiative zur Behandlung der Frage vor dem schwe- 
dischen Zellstoffverein ergriffen zu haben. 

Im Zusammenhang hiermit sei angeführt, daß 
die Ingenieurwissenschaftliche Akademie Prof. Karl 
Kullgren, Professor in chemischer Technologie an 
der Technischen Hochschule in Stockholm, einen 
Betrag von 1500 Kr. für Untersuchungen über die 
Einwirkung von Natriumsulfit bei der Herstellung 
von Sulfatzellstoff bereitgestellt hat. 

Es handelt sich bei dem Verfahren um ‚den 
bereits seit einiger Zeit in kanadischen Fabriken 
eingeführten Keebra-Prozeß, benannt nach den Er- 
findern Edw. P. Mc. Keefe und Linn Bradley, der 
sich zum Aufschluß des Holzes neutralen Natrium“ 
sulfits bedient (kanadisches Patent Nr. 219557 voM 
13. Juni 1922; Zeitschriftenschau „Pap.-Fabr.“ 1, 12 
[1927]). 

Die Aussetzung des Betrages für genannten 
Zweck beweist, daß sich auch die schwedische Indu- 
strie für die Methode zu interessieren 
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5000 kVA-Gegendruck-Turbosatz 
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Turbo-Sätze 


für Entnahme- und Gegendruckbetrieb für 
Kraft-Erzeugung und gleichzeitige Koch- 
und Heizdampflieferung 


Ruths-Speicher 
für den Ausgleich stark schwankender 
Kesselbelastungen 


Druckschriften und fachmännische 
Beratung kostenlos 
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Altpapier, Oroßhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 
je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündelter Form. Gültig 
ab 9. März 1927 bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf in 

Waggonmengen ewa 10—15°, höher. 


weiße holzfreie Späne e - ⁊ . 24.— bis 25.— 
weiße holzhaltige Spannen 5 . 10.— bis 11.50 
Akten, rein ge. a soseo EES 9.— bis 11.— 
Akten und Skripturen, original. „ .. 8.— bis 10.— 
gebündelte Tageszeitungen .. 6.— bis 6.50 
Bücher und Zeiischriftenn ee ne Den DIS 5.50 
Lederpappen-Abfällueie . unnene 7.— bis 7.25 
Holzpappen-Abfälle......... e .. 4 8 bis 9.— 
Kartonnagen-Abfällldadgadqddeui. 4 . . . .I 5.— bis 3.50 
gemischte -ADlälle os eee . . . 4.— bis 5.— 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 13. März 1927 für 


100 kg in RM. gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 


Neuweiß I........ 80.— b. 84.— Weiß Leinen II... 38.— b. 40.— 
Altweiß I......... 49.— b. 51.— Grau Leinen...... 30.— b. 33.— 
Altweiß II. . . . 38.— b. 40. — Kragen und Man- 
Altweiß III.. . . . 20.— b. 22.— schetten ....... 44.— b. 46. — 
Altweiß IV ........ 15.— b. 16.— Jute .. . 9 .— b. 10.— 
Hell Kattun ...... 20.— b. 22.— Bunte Putzlappen. 34.— b. 37.— 
Mittel Kattun..... 13.50 b. 14.50 Weiße Putzlappen 63.— b. 66.- - 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 

Schrenz ........ 10.— b. 11.— Au! u... 24.— b. 27.— 
Rot u. blau Kattun 14.— b. 15.— Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 12.— b. 13.50 sionstau........ 19.— b. 21.— 


Weiß Leinen I.. . 51.— b. 53.— Manila Netze, hell 12.— b. 14.— 


Papierholz. Richtpreise vom 5. März 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland I. Kl. 17-19 — Il. Kl. 14—16.— III. Kl. 11—13.— 
Preußen I. KI. (über 14 cm) 10.20 — 10.— II. Kl. (7 bis 14 cm) 7.20 12.— 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation obne deutschen Ein— 
gangszoll): 

Tetschen-Bodenibach ..... . :. 343.— bis 147.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 153.— bis 156.— Kc. 


Polen, frei polnisch-deutscher Grenze.. . $ 3.50 bis 3.70 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 10. März 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


ballen drahtgepr. oggens ton. 1.20 bis 1.55 


= ie Haferstroh.....eoocsocenesnerenene —.90 bis 1.15 
i 0 Oerstenstronnn Be .—.90 bis 1.15 
. i Weizenstroh............ ERST s... 1.65 bis 1.45 
Roggenlangstroh..... EEE EEE RER UNE 1.75 bis 2.— 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh............. 1.20 bis 1.55 
Haie!!! ³ðĩĩ 8 F 2.05 bis 2.30 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl...25.— | RM’ La bleichfähig 89.75] RM’ 
Ib ungebl. ef 100 kg Sekunda gebl..... 34.— 100 ke 
la normal. 27.50 la gebleicht. . . 35.50 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 12. März 1927 RMI kg. 
Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck, unver zollt. 


ſeste Natron-(Kraft-) Cellulose 2 . . 24. — bis 26.— 
bleichfahige Natron- Cellulose e 25.50 bis 30.— 
hochgebleichte Natron- Cellulose. . . 34.— bis 35.— 


Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff - Fabri- 
kanten E. V.: 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab, Schleifer- 
statıon von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927..... 17.— RM. 100 kg 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., Hamburg 11 
vom 12. März, RM 100 kg: 


Knochenleim in Perlen 87.25 Lederleim 


Chemikalien Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
Hamburg 1. vom 12. März 1927. 


RM. per 100kg Formaldehyd 4N % 84. — 
Ameisensäure techn. 85% . 80.— Kalialaun in Stücken 17.50 
Antichler, chriSn— 18.— 3 Kristallmehl. .... 15.75 
Blesvlätte, treenmnnnn¶dd 82. Klee 8. 
Bleiweiss, pull 84.— Natronwasserglas 38 400%, 10.50 
clini Chay sure 11.— Oxalsaure 68 e . . . . ... 58. — 
Chlorbattum ist 987100 % . 18.— bottasche 90 980 . ..... 53.— 
Chlorcalcſum. 70/759. .... 7.— Soda cale USW ... .... 14.75 
Formaldehyd 30% .. . 62.— Jink weib. feot siegel. 88.— 
Casein. Argentinisch..... £ 68. —, Französisch Fres...... 845.— 


Tendenz sehr fest, Preise steigend! 


reisnotierungen der laufenden Woche 


Dextrin und 
Kartoffel- 
stärkemohl 


Dextrin superior 64.— 


Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 
stärkeindustrien E. V. vom 11. März 1927, 
| 100 kg RM: 


lösliche Stärke 6l.~ 
j hochfeine Spezialmarken ... 53.— bis 54.— 
Kartoffelstärkemehl superior . 49.— bis 51.50 
| prima Der vr „ „ 6 66 „% %%⁷ „„ oo‘ 47.— bis 49.— 


Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 
Hamburg I vom 10. März 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffın 50:52? 100 kg $ 12.— bis 12.25 
G weiß. amerik. Par.-Schuppen 50:520 100 kg 8 10.75 bis 11.— 
1 weiß. poln. Tafelparaffin 50 52°... 100 kg $ 12.50 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 5450 100 kg $ 23.25, 58 60° 100 kg $24.75 
Ozokerit 58 60 100 kg $ 27.75, weiß 54 50% 100 kg 8 24.45 
Bienenwachs: sh 172, — bis 195 — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 93 — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 149/— p. cwt., courantgrau sh 14, bis 
146/— p. cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55. - 
Holzöl: £ 85.— bis 88.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 11.50 bis 11.70. amerik. 100 kg $ 11.— bis 11.59 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser. Hambg. 30, v. 12. März 27. 
di 100 kg ab Lager Hamburg: RM 30,75. 
l. 


Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11. v. 18. Dezbr. 1920 
Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 


prima b...’ s... 63.— 


je 100 kg Reingewicht RM bis auf weiteres: 


Vise. 3—4 50 U RM 33.— bis 34.50 
Visc. ca. 5 BEN. nenn „ 35.— 
Vise. 66-7 b S0 ·ͥ(̃̃T Laaa. „ 30.— bis 37.50 


Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Flpkt. 280 290 C. . . . RM 38.— bis 42.— 
Heißdampf- a 8 „ 300,310 C. . .. „ 44.— bis 50.— 

Fipkt. über 310%ꝙ U RM 54. — bis 65.— 

cons. Maschinenfett.............. „ 37.— bis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 

bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM 14.50. 


Metalitücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. qm f. d. ar 
Sr ... 12.20 96/100 e 10.50 
VVV . . 13.00 il 8 18.— 
80 9 5 e i000 ² s. 20.— 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drillıert....... . 2L- 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 „....... 18.50 66 bis 70:210 ........ 20.50 
Ol „ 065/1955 10.50 „ o 21.50 


Filztüchor. Preise der Vereinigung Deutscher Fılztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: _ 
Trockenfilze aus Baumwoll. . 7.50 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm . 1. 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt, 9.7 
Grobe Wıckelfilze (Trockentilzwolle).....222escesee-senenssert 9. 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität ....9.0-—-15.5 
Fıltrierschlauch, Filtriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
Stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapiererzeugung ` 11.7. 


.. 
„„ „ „% „„ „„ „ „ „„ „ 


Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze i 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßiilze aller Pressen. 
einschließl. sämtlicher groben Sıebiilze für die Papiermaschine. 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15. 
Feine Naßfilze, d.h. solche aus B- und B, C-Wollen, im Gewichte 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen BI a 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit BEE 5 ! 
Hochfeine Filze einschließlich aller Filze unter 500 g per qm 55 05 
Glatte Obertüche r „ APATE „ 72 
Gerippte und gemusterte Obertüche nd . 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages 5 

Stopfgarn für Trocken file k7 ...... = 
Stopfgarn für Naßüilze.......... e LE 
Preßiäden ..orecseceeec cn. f A E E E EAE 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingu fn 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm aea € 


Wertzahl !) vom 21. Januar 1927 ertzahl 
Unter e mm 

| 6 mm Dicke und mo 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.04 125 
er 8 i reine Urubengerbung .. 1.24 1.4 
Trocken gestreckte Riemen FaßBgerbung....... 0.93 115 
- dj * gemischte Gerbung 0.96 2 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). 19 
wasserbeständiw gekittete und für ınınrägnierte Riemen 5% Aulst 

Sonderrieinen wenigstens 10% Auischlag. „ März 
Altmetall Einkauispreise nach dem Marktbericht ON 10 5 
der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin $ 
nach Menge, Beschafienheit und Lieferungsmodus in 1 

bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis R 


y — dis 54.— 
altkupfer 104 — bis 0. — neue Zinkabfälle 52—05 b. 
Altrotguß....... 90.— bis 92.— Altweichblei.... 40.— IS W. 
Messingspäne... 75.— bis 77.— ns ch- 
Gußmessing .... 78.— bis 80.— 3 170 — bis 175.— 
Messingblechabf. 92.— bis 94.— abfälle 2 k . bis 87.— 
Alt iag.n˖‚d 44.— bis 40.— Alte Bronzesiebe 85. 
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Maschinenfabrik a. d. Brenz, Württ. 
Schwesterfabrik in St. Poelten, Niederösterreich 


rk 


WARNUNG 


an die Käufer von Stetigen Holzschleifern. 


Nach mehrfachen erfolglosen Versuchen, mit der Firma Füllner in 
der Weise eine Einigung herbeizuführen, daß beide Firmen die Möglichkeit 
. hätten, Stetige Holzschleifer zu bauen, sahen wir uns izu gericht- 
ichem Vorgehen gezwungen, das zu folgender Sachlage geführt hat: 


Wir sind die Inhaber der deutschen Patente 243738 und 369088. Durch 
D.R.P. 243738 ist jeder stetige Holzschleifer geschützt, bei welchem die Mit- 
nehmer die Holzstücke an ihrem Umfang erfassen und auf diese Weise dem 
Schleifstein zuführen. Das D.R.P. 369088 schützt bei solchen Holzschleifern 
allgemein den Gedanken, daß der auf die Holzstücke im Zufuhrschacht aus- 


Kur Druck und damit die Dichtigkeit des Holzstapels im Bereich des 
chleifsteins erhöht wird. 


Wegen Verletzung dieser Patente haben wir die Firma Linke- 
Hofmann-Lauchhammer A.-G., Abteilung Füllnerwerk, Warmbrunn, verklagt. 
Durch Urteil der bekannten Patentkammer des Landgerichts I Berlin vom 
4. Februar 1927 ist diese Firma in erster Instanz zur Unterlassung, Rechnungs- 
egung und zum Schadenersatz verurteilt worden. Die Zwangslizenz, 
welche die genannte Firma zur Ausführung ihres sogenannten Dauerschleifers 
1 hat, ist ihr mangels Vorliegens eines öffentlichen Interesses 
ai die soeben erlassene Entscheidung des Reichspatentamtes vom 
: März 1927 in erster Instanz versagt worden. 


Im erwähnten Urteil des Landgerichts I Berlin ist zum Ausdruck ge- 
men, daß der Erfindungsgedanke des D.R.P. 243738 


f „ich auf alle Förderorgane, gleichviel welcher Konstruktion, 
: ý daS t, welche eine stetige Zuführung und Heranpressung 
Sr chleifgutes an den Schleifstein heran bewirken und die 

olzstücke am Umfang erfassen“. 


Hieraus ergibt sich, daß auch 
TORRT sämtliche Stetigschleifer anderer Herkunft, 
sie den Holzstapel aniden Langseiten der Hölzer erfassen, unter 


unser genanntes Patent fallen. | 
| 
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von Holen unter Mitteilung des obigen Sachverhalts sämtliche Inhaber 
nannten oder fereien, patentverletzende Stetigschleifer von der oben ge- 
erechtigt „‚eineranderen Firma zu beziehen. Wer dies trotzdem tut, ist nicht 
gegebenenfall patentverletzenden Maschinen zu gebrauchen. Wir werden 
eden, der di s mıt den uns zu Gebote stehenden gesetzlichen Mitteln gegen 
i ie patentverletzenden Maschinen in Gebrauch nimmt, vorgehen. 


Heidenheim Brenz, den 15. 3. 1927. 
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Rheinland-Westfalen. 

Die Auftragseingänge sind etwas zurückge- 
gangen, doch bleibt die Lage der Papierindustrie 
insofern günstig, als die Werke noch ausreichend 
beschäftigt sind. Insbesondere sind die Auftrags- 
eingänge aus dem Auslande schwächer ge- 
worden. Die Preise sind heftig umstritten, und im 
Zusammenhang damit ist eine Verschiebung des 
Auftragseinganges nach der Richtung zu ver- 
zeichnen, daß jetzt die billigeren Sorten der Quali- 
tätsware bevorzugt bleiben. Dies gilt auch vom 
Packpapier markt, der jetzt unter einem 
gewissen Druck eines verstärkten skandinavischen 
Angebots auf dem Weltmarkte steht, der auch die 
Verkaufspreise für Kraftpapiere in weichender 
Richtung beeinflußt hat: es ist aber damit zu 
rechnen, daB mit der zunehmenden Verbesserung 
der Geschäftslage in England auch wieder der 
Weltmarkt für Packpapiere aufnahmefähiger wird. 
Das Geschäft in Braunholzpapieren, naturfarbig und 
gefärbt. war verhältnismäßig günstig, und es hat 
den Anschein, als ob hier doch wieder ein flotterer 


Zug ins Geschäft kommen wird, der gleichfalls 
vom Auslandsmarkte ausgeht. Das Geschäft ın 
Zeitungsdruckpapier war etwas ruhiger 


geworden, und auch dies hängt mit der Verfassung 
des Auslandsmarktes zusammen, der unter einem 
gewissen Druck steht. so daß die Preise leicht rück- 
läufig sind. Aber auch hier zeigen sich schon 
wieder gewisse Anzeichen zu einer Besserung, die 
bereits die guten Qualitäten erfaßt hat, denn auch 
hier ist die Aufnahmefähigkeit Englands ziemlich 
schnell und nachhaltig größer geworden. Der In- 
landsmarkt zeigte sich für Zeitungsdruckpapier 
noch ziemlich aufnahmefähig. Dahingegen ist das 
Geschäft in Feinpapieren wenig erfreulich. 
Feinste Kunstdruck- und Autotypiepapiere, Chromo- 
kunstdruck- und Ia- Flfenbeinkartons sind kaum 
noch zu verkaufen, denn diese feinen und teueren 
Papiere sind durch die billigeren holzhaltigen 
Kunstdruckpap'ere ziemlich erheblich zurückge— 
drängt worden. Etwas Geschäft war in letzter Zeit 
in satiniert hochwesß Tiefdruck und maschinenglatt 
holzfrei Offsetdruck: für diese Papiere bleibt auch 
das Ausland dauernd im Markte. Für Schreib- und 
Sormalpapiere war das Geschäft sehr eng; auch 
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feinere Post- und Kanzleipapiere, Bütten und Hart- 
post waren fast geschäftslos, leider hat auch die 
Ausfuhr in sehr erheblichem Maße nachgelassen. 
Holland nahm ganz kleine Posten Schreib und 
Normal aus dem Markte, zeigt aber in jüngster 
Zeit verhältnismäßig großen Bedarf in hochge- 
glätteten schwach holzhaltigen IIlustrationsdruck— 
papieren, leider bleiben die Preise noch immer 
scharf umstritten. Das gleiche ist für feine, weiße 
holzhaltige Kunstdruckpapiere der Fall, die für 
hervorragend guten Illustrationsdruck seitens hol- 
ländischer Großhändler aufgenommen werden; diese 
Papiere könnten unbedingt bessere Preise bringen. 


— — 


Börsenbericht. 


Oold- 
u Kurs 
Bezeichnung der mark- KETS 
Kapital vom vom 


Aktien - Gesellschaft 
15. März 


A.-G. für Pappenfabrikation 1,86 31,00 
Alfeld-Oronau E 2.505 99,10 
Ammend. Papierfb.. . . 2 22... 4,036 247.00 
Aschaffenbg. Buntp. ..... 2,8 166,50 
Aschaffenbg. Papierfb. . ..... 14,4 175.00 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. . 1.35 17,00 
Chromo Najork. ... 2... á 1,662 95,00 
Cröllwitzer Papierfb.. ...... 1,35 154,00 
Dresdn. Chromo u. K. 7 138,25 
Elsenthal Papier M. 0,72 62.00 63,00 
Peldmühle . 8 S 12,815 211.00 218.00 
Papierfabrik Hegge aK. 1.512 87.00 80,00 
Heidenauer Papierfb. o.. 1,84 68,50 67.50 
Kartonp. Oroß-Särchen 1.08 — = 

Kostheimer Cellulose 1,5 133,00 | 125,0 
Kurz Pap. .. . 1.525 78.00 74.50 
Limmr. Steina JJ. i 0,934 171,00 174.00 
München-Dachau WK. 3,01 99,00 101.0 
Natronzellstoff u. P b.. 5,5 168,00 176,55 
Peniger Pat.-Pap. ....... 3.0 124.50 123,01 
Preßsp. Untersachs.. . ... . e 1,2 101,00 102,00 
Reisholz . - 2 2: 2220. ` 6,18 282,00 295,0 
Sächs. Cartonnagen. 1,66 63,50 63,00 
Schles. Cellulose . ee a i 3,21 152,75 151,50 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . 1,5 — Be 

Stettiner Pap. u. P. . 1,206 55,25 57.00 
Teisn. Papierfb. K. 1.927 80.00 92.00 
Thode Papierfb. 0. 1.125 75,00 Ze 

Varziner Papierfb. . - 2 2 .. 5 129,75 136,00 
Verein. Bautzner 3.183 74.00 73 1h 
Verein. Strohstoff bd. 1,6 455,00 494,0) 
Weißenb. Papierfb. ... ... 2,4 119,00 115,00 
Zellstoff- Verein 58 3.8 144,755 | 152.25 
Zellstoff-Waldho l 27.535 260.50 | 260% 


A-Angsburger Börse 


M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse 


L-Leipziger Börse 
H-Hamburger Börse 


D-Dresdner Börse 


Die Direktion der Fabricä de Celulozä Zärnesti 
erschüttert Nachricht, daß ihr technischer Direktor, Herr 


Lucian 


S.-A. gibt tief- 


Jaczko 


Mitglied des Verwaltungsrates, Ritter des königl. rum. Kronordens etc. 


am 25. Februar 1927, vormittags, von langem, schwerem Leiden durch den Tod 


erlöst wurde. 


Der Verstorbene hat den technischen Betrieb unserer Fabrik 36 Jahre mit 
großer Umsicht und Hingebung geleitet und sich um unser Unternehmen unver- 
gängliche Verdienste erworben. 

Seine hervorragenden Eigenschaften, sein großes Fachwissen und seine rast- 
lose, aufopfernde Tätigkeit lassen uns seinen Tod überaus schmerzlich empfinden. 

Wir werden sein Andenken stets in Ehren halten! 
Brasov, den 26. Februar 1927. 
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I wenn die Fabrikanten fester auf ihren Forderungen 
‚stehen würden. Buchpapiere hatten gleichfalls noch 
ter emer allgemeinen Geschäftsunlust zu leiden, 
‘ci das Buchverlagsgeschäft noch ausgesprochen 
u liegt und für die nächste Zeit auch kaum Aus- 
Acht auf eine großzügige Geschäftsbelebung zu be- 
„cher scheint. DI. 


Vom Papierholzmarkt. 

%% Aufwärtsbewegung der Preise scheint nui- 

“ar zum Stulstand gekommen zu sein. M eitere 
‚zusstäigefüngen treten im allgemeinen nicht menr 

“= Nor, dagegen haben sich bei der anhaltend guten 
achttage die bisherigen Preise voll behaupten 

I onma. Im Lande Preußen liegt der Gesamt- 
a ztchschnitt der Erlöse aus Februarverkäufen fur 
Nassen gegenuber dem Vormonat um O, 20 XI. 
et. eme Abweichung, die bei der weiten Be- 
„tungs»panne innerhalb der einzelnen Verkaufs- 
xote onne Belang ist. In den einzelnen Pro- 
onzen let die Bewertung folgende gewesen (Durch- 
vitt om Klammern): Ostpreußen 8,25—8,70 M, 
mern. 0.4095 M., Schlesien 9,80— 12,85 M. 
00. Sachsen 12.00 17,00 M. (14,90), Hannover 
% M., Hessen- Nassau 12,40 — 15, 80 M. 
Ra, alles je Raummeter ab Wald. Bei Ver- 


“un in Bayern erzielte das Forstamt Stadt- Der neue 


‚winach für eme Angebotsmenge von 050 Raum- 


eiern Fichtenpapierholz 1/ III. Klasse im Frei- 

ndverkauf: l. Klasse 17,42 Ml., II. Klasse 14,74 M., æ = 
| 1 Klasse 11,39 M. je Raummeter ab Wald; Ver- 
“eung mit Rinde, Anfuhrkosten 2,50—3,50 M. je 


* ter. Seitens . A . 22 
5 Seitens des oberbayerischen Forstamts für Pappen 
dort sind für 1340 Raummeter 1./ III. Klasse 


Einlauf der nassen Pappen 


105 der Landesgrundpreise erzielt worden (Lan- "DIR: Era U Auslands patentea.) 
ie 12. 10 und 8 M. für centrindetes 
z J. —III. Klasse je Raummeter ab Wald, für * 


Holz mit Rinde des 

„ de desgl. 11, 9 und 7 M.). Weiter 2 
le „e das Forstamt Ruhpolding-Ost 1100 Raum. Erstaunliches Trockenergebnis! 
er eu 130% der genannten Grundpreise. Das een 


Er 1 erzielte für 92 Raummeter Das Urteil eines Kunden: 
Atseihen Grunden 3 Raummeter mit Rinde, 133 % „Wir waren über das Ergebnis des Versuches, 
1 Forstamt 9 In Oberfranken verkaufte den wir mit ca. 2000 kg trocken gedachten 
dar Jord 277 Raummeter zu Pappen vorgenommen haben, erstaunt, wo- 
EIRAN, das i 3920 5 bei wir besonders das gute Aussehen und die 
1 a zu 143% und 148 1 5 Geschmeidigkeit der Pappen nach dem Trocknen 
Fertrin t, + : et « 8 
H 15 : 1386 Se gleicher Grundpreise. hervorheben möchten. 

adischen Staatsforstverwaltung Nicht allein die kurze Trockendauer, — 


15 1 an bis zum 23. Februar etwa unsere 80er Pappen durchliefen den Apparat 
km Forstamt ee worden, und zwar aus in ca. 20 Minuten — sondern auch die gleich- 
aue dem Forstamt Todime Raummeter zu 150%, mäßige Trocknung, die ein sofortiges Sa- 
„ Tarne zu 143% au 950 Raummeter mit f tinieren und Weiterverarbeitung der Pappen 
ve Raummeter (Tanne) zu e, dem Forstamt Lahr gestattete, war überraschend. 


P INNE) zu 135 &. ans 1 9 : 
Mebkirch ae R. r „ ee, dem Forstamt Dabei bli as Schwinden der Pappen inner- 
MM Furiuang N MELER zu 150%, aus dem Forst- RUN IED.dES SE er 


ri 


. ye Runen 350 Raummeter zu 110 f (Aruhe halb der normalen Grenzen. BES 

>15 Kaumm meter), aus dem Forstamt Neustadt Die Pappen verließen den Apparat in enem 
e 10 115 zu 162% der Landesgrundpreise völlig flachen Zustand, ohne Anzeigen von 
Fine. Verkauf, anenswert ist auch das Ergebnis Welligkeit, was wir bisher bei keinem der uns 
Forstamt a des Fürstl. Fürstenbergschen bekannten Trockenapparate feststellen konnten, 
merge von 1 0 W der für eine Angebots- und was wohl als einer der Hauptvorteile des 
n lan een, 13% tan einen Durchschnitts- Bandtrockners bezeichnet werden muß.“ 

achte a > T l.andesgrundpreise 


dus Gremeind 
ters der Cn; nge- und Institutsforsten si 
er Spitalverwalt tsforsten sind 
* y 


Aneehot menue on ang Pfullendorf für eine Fordern Sie unverbindlich 
` 375 Raummetern 161,8 , Unterlagen und Ingenieurbesudh 


der Gemei 
ce ande i dorf für 170 Raummeter 
erkäufe in Wa Ndpreise erlöst worden, Letzte 
B Schilde 
sche l i 
> Weiterhin n Schleifholzmarkt wies die Ten- Maschinenbau Akt.-Ges. 
etzthin du Srobe Festigkeit vor, und es sind 


„tember g brachten folgende 
r 
Auch die E here Forderungen gestellt Hersfeld N. N. 


u ; . ir * 
“iR, M. III l M., II. Klasse 14.30 bis 
portnotierungen für pol- 


asse 12,56_ E ; 
| klein > 12,07 M. Die Angebots- 
Naki, KeWesen. — Am tschecho- 


En En oa «* ̃ĩ⅛ 


— o mp — 
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nische Ware haben durchweg Erhöhungen er- 
fahren, und es dürfte heute unter 3,5 Dollar je 
Raummeter ausfuhrfrei deutsch-polnischer Grenze 
kaum noch anzukommen sein; in den meisten 
Fällen sind 3,60--3,70 Dollar verlangt worden. 


— —. —— ... — ̃ — 


GESCHAFTS. NACHRICHTEN 


þem 


Franz J. R. Heinrich, Hannover. Der bisherige 
Mitinhaber der Firma I. H. Lerch & Co., Herr Franz 
Heinrich, Hannover, Limmerstraße 2D, hat unter 
obiger Firma ein Spezialhaus für technische Gummi- 
fabrikate und Treibriemen für die Papier- und Cellu- 
loseindustrie eröffnet, wobei er den Alleinverkauf 
bestimmter Artikel mit in seine neue Firma über- 
nommen hat. Die Geschäftsräume befinden sich im 
Georgspalast, Georgstraße 23. 

25 jähriges und 50 jähriges Arbeits jubiläum. Die 
Firma J. W. Zanders, Bergisch-Gladbach, feierte, 
wie alljährlich am 9. März, dem Geburtstag der 
durch ihre Wohltätigkeit und Arbeiterfürsorge über 
die Grenzen Bergisch-Gladbachs hinaus heute nöch 
bekannten Frau Maria Zanders, das Jubiläum der 
seit 25 Jahren tätigen Arbeiter. Es waren diesmal 
sechs Arbeiter und eine Arbeiterin. Gleichzeitig 
wurde das 50 jährige Dienstjubiläum des Meisters 
M. Rodenberg gefeiert, der am 10. März 1877 als 
Maschinenjunge eingetreten war. 

Im Konferenzsaal des Hauptverwaltungs— 
gebäudes hatten sich neben den Inhabern der Firma 
die Direktoren und leitenden Beamten versammelt. 
Herr Dr. J. W. Zanders hielt eine Ansprache, in der 
er nach einem Rückblick auf die Vergangenheit die 
Notlage und die noch zu überwindenden Hemmnisse 
der Nachkriegswirtschaft kennzeichnete, und die 
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Notwendigkeit eines engen Zusammenarbeitens 
zwischen der Geschäftsleitung und den Arbeitern 
betonte. Wie das Vertrauen des deutschen Volkes 
zu seinen Führern die schlimmsten Zeiten über- 
winden ließ, so müsse auch heute das gegenseitige 
Vertrauen zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern 
die Not der Zeit überwinden helfen. 

Frau Kommerzienrat Zanders überreichte den 


Jubilaren die Ehrengaben und Anerkennungs- 
schreiben. Meister Rodenberg erhielt ein Erinne- 
rungsblatt, in welchem der Herr Reichspräsident 


von Hindenburg ihm seine herzlichsten 
Glückwünsche und seine besondere Anerkennung 
für die 50 jährigen treuen Dienste ausspricht. Im 
Namen der Jubilare dankte Herr Wisdorf, indem 
er das traditionelle gute Einvernehmen zwischen der 
Firma und ihren Arbeitern hervorhob. 


Leop. Wiener, Wien I., Getreidemarkt 12. Zu 
den Opfern, welche die allgemeine Wirtschaftskrise 
der letzten Jahre forderte, gesellt sich, wie wir 
soeben erfahren, nun auch eine der ältesten und 
bestangesehenen Engrosrepräsentanz- und Export- 
unternehmen der Papierbranche, die seit 65 Jahren 
in Oesterreich bestehende Firma Leop. Wiener, 
Wien-Prag, die gezwungen ist, den gerichtlichen 
Ausgleich anzumelden. Zu den Ursachen, welche 
den Ruin dieses, weit über die Grenze der ehe- 
maligen Doppelmonarchie bekannten und best- 
renommierten Hauses herbeigeführt haben, zählt in 
erster Linie der Zusammenbruch des alten Oester- 
reich-Ungarn und die in den Nachfolgestaaten er- 
richteten Zollschranken, welche die Firma Wiener 
zwangen, das auf breitester Basis aufgebaute Ge- 
schäft mit einer Anzahl von Filialen in den ein- 
zelnen Kronländern bedeutend einzuschränken. 
ferner die Entwertung der Krone und die damit im 
Zusammenhange stehenden, sehr bedeutenden Kurs- 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechla & Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaft 


Gera 


liefert 
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verluste an den in ausländischen Währungen ein- 
gegangenen Engagements (tschech. Kronen). 

Die Passiven betragen etwa 1 800 000 Schilling, 
welchen Aktiven im Werte von etwa 800 000 Schil- 
ing gegenüberstehen. Die Firma strebte vor An- 
meldung des Ausgleichs eine Fusionierung mit 
einer anderen bedeutenden Exportfirma der Papier- 
branche an, um einen stillen Ausgleich mit den 
Gläubigern durchzuführen und das Unternehmen 
sodann in eine A.-G. unter Beteiligung der einzel- 
nen Fabriken umwandeln zu können. Diese Ver- 
handlungen sind trotz des der Firma allseits be- 
wiesenen Enigegenkommens letzten Endes geschei- 
tert, und so war die Firma Wiener gezwungen, den 
gerichtlichen Ausgleich anzumelden, auf Grund 
dessen sie den Gläubigern eine Quote von 35%, 
zahlbar in sechs Monatsraten, beginnend sechs 
Monate nach Annahme des Ausgleiches, anbietet. 
Zum Ausgleichsverwälter wurde Direktor C. R. 
Mohrstedt. Wien III. Oetzeltgasse 3, ernannt. Die 
Anmeldungsfrist der Forderungen ist bis 23. März 
d J. terminiert: die erste Ausgleichstagssitzung 
findet am d. April um 1211 Uhr vormittag statt. 
l Man bringt diesem alten Unternehmen allseits 
Wohlwollen und Sympathien entgegen, was hoffen 
laßt, dab es nach Beendigung des Ausgleichs die 


Geschäfte auf gesunder Grundlage wird weiter fort- 
führen können. 


Carl Jagenberg, Papierfabrik in Reisholz bei 
Düsseldorf, Die Prokura des Heinrich Woge ist er- 
schen. Dem Martin Keutmann ist Gesamtprokura 
derart erteilt, daß er die Gesellschaft in Gemein- 
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schaft mit einem anderen Prokuristen vertreten 
kann. 

Dürener Papierfabrik, G. m. b. H., Hoven bei 
Düren. Der Direktor Wilhelm Bracht ist zum 
weiteren Geschäftsführer bestellt. 

Siegel & Haase, Kommanditgesellschaft in Grün- 
hainichen. An Stelle des verstorbenen Herrn Paul 
Haase ist dessen Bruder, der bisherige Rommanditist 
Herr Ewald Haase, als persönlich haftender Ge— 
sellschafter in das Unternehmen eingetreten. Die 
Fortführung der Firma erfolgt in unveränderter 
Weise, getreu den bisherigen Grundsätzen. 


PERSON LI E N 
i 


Am 25. Februar starb, wie wir erst jetzt er- 
fahren, der technische Direktor der Zernester Cellu- 
lose Fabrik, Herr Lucian Jaczko. Der Ver- 
storbene hat 36 Jahre lang den Betrieb geleitet und 
sich große Verdienste um das Unternehmen er- 
worben. Er war Mitglied des Verwaltungsrates und 
Ritter hoher Orden. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift ist 
eine wirkungsvolle Werbedrucksache der Maschinen- 
bau-Anstalt Humboldt, Köln-Kalk, betr. Dampf- 
turbinen, beigefügt, die wir der Beachtung unserer 
Leser bestens empfehlen. 


ADRESS-SPEDITEURE 


der Papierindustrie für den mitteldeutschen Industriebezirk 


SPEDITION UND LAGERUNG 
ANSCHLUSS: „ALTER ZOLLSCHUPPEN“ 


Patent-Anwalf 
HeinrichSchaaf 
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Tagespreisen 
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G. Harpien, Olmütz VII | 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Suche Posten als 


BLEILOTER Inland Ausland 


Bin 34 Jahre alt, mit Familie. Gefl. Anträge sind zu richten an Feinp ap ierfabri ken 


M. SAKOSCHEK, Gratkorn, Steiermark Anerkannt erstklassiger Papier fachmann. 
Ingenieur mit17 jähriger Praxis in renom- 
mierten Fabriken sucht sich zu verändern als 


Technischer Direktor 
Technischer Leiter; 


Spezialist in der Erzeugung feiner und feinster 
Papiere. Reiche Erfahrung in der Herstellung 
von Esparto-Zellstoff und Verarbeitung 
zu hochfeinen Kunstdruckpapieren. Versiert 
in Neu- und Umbauten, Wärme-Okonomie 
und vertraut mit modernster Betriebsführung 
Derzeit techn. Direktor mit nachweisbarem 
besten Erfolg in noch ungekündigter Stellung. 


Chemische Fabrik hat ihre 


Dertretung für den Derkauf 


Blanc -fire in Teigform 


zu vergeben. Reflekti. müssen 
bei der Papierindustrie bestens 
eingeführt! sein. Gefl. Angebote 
unter J. J. 164 an die Geschäfts- 
stelle dieses Blattes erbeten. 


Gefl. Zuschriften unt. P. F. 156 an die Geschäftsstelle d. Blattes. 


SELMAN E 
welche als Spezialität Papier- = eriahrene In enieure = 
Maschinen herstellt, sucht = = 
€ 11 â h ren en = ſür Papiermaschinen- und Holzschleifereibau. Gut bezahlte Dauer- = 

= stellung mit Reisetätigkeit kann zugesichert werden. Ausführliche = 

= Bewerbungen mit Lebenslauf, Zeugnisabschriften und Angabe = 
Konstrukt Our = von Referenzen erbeten unt. P. F. 150 an die Geschäftsstelle d. Bl. = 
NAA A 


bei guter Bezahlunr. An- Wir geben ab: 


gebote mit lückenlosem Le- Eine n ti i de u hi it Pröll 
nz ne euwortige, liegende Heißdampf - Tandem - Maschine, mi 
benslauf, Gehaltsansprüchen, Ventil-Stenerung, für 12914 Atm. Betriebsdruck. Leistung 450-550 PS, für Gegendruck 


frühesten Eıntrittstermin sind bis 1'3 Atm. und Zwischendampfentnahme bis 1200 kg stündlich. Entnahme mit aA 
einzureichen unter P. F. 158 an Hand regulierbar, mit Oberflachenkondensation. Gekuppelt mit Drehstromgenerator. 


400 KVA, 525 oder 221,380 Volt, mit kompletter Schalttafel und allem Zubehör, Fabrikat 
die Geschäftsstelle d. Blattes. Ihyssen-Bergmann. 


Eine liegende Einzylinder-Heißdam f-Vontilmaschine, mit neuer ps 
Steuerung, Fabrikat orsig, für Gegendruck- und Auspuffbetrieb. Leistung 100 — 150 


bei 10-12 Atm. Betriebsdruck. 


Rudolf Beck G. m. b. H., Wiesbaden 


Anpierschmied 


ledıg. in allen einschlägigen 
Arbeiten der Papier- und Zellu- 
loseindustrie bestens bewandert. 
(zur Zeit noch in Stellung) 


Fabrik- Grundstück 


ca. 26600 qm, davon bebaut ca. 3200 qm mit herrsch. Wohnhaus, großen, hellen 


sucht Dauer 0 t Fabrikräumen, 20% PS Wasserkraft, 560 PS Dampfkraft, elektr. Licht- u. Kraft- 
J 8 ef anlage für alle Industrien geeignet, besond. für Pappen- od. Papierfabrik, Bahn- 

ım Inn- oder Auslande. e Dazu gehörig Holzschlelferel mit 240 PS Wasserkraft, 

Gefl. Zuschriften unter P. F 163 an noch im Betrieb, an Hauptstrecke und Kreuzungspunkt verschiedener Bahnlinien 


gelegen, nähe Großstadt, soll ım Ganzen oder geteilt verkauft werden. 


die Geschäftsstelle d. Blatte j 
S erbet, Gefl. Anfragen unter P. F. 120 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten, 


Gustav Kirb ach, Metallgewebe-Fabrik Tel. 2312 


Papiermaschinen - Langsiebe 
einfach, doppelt und drilliert 


Gegründet 1866 Freiberg/ sa. 
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nach unserm neuen, bedeutend ver- 
größerten Betriebmit Gleis-Anschluß. 
Von der einfachsten bis zur feinsten 
Sortierung, wie überhaupt 


~ Das Altpapier -Das liefern wir! 
, 
-die neue Adresse 


— Hohenlohe · drucke, afd Hoch- 
„Stadtbahn Warschauer- rücke. 


ROHSTOFF-WERKE, 
ecke 
Berlin O7 


HohenloheBrücke 
Ecke Rudollstr. 


Positiv-Film- 
Papier 


Welche Fabrik liefert „Positiv - Film - Papier“ in 
Rollen für Lichtpauszwecke 


Angeb. unt. P. F. 167 an die Geschäftsst. d. Bl. erb. 


SCREEN REIKI 


sehstläliße Entnebelonden 
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Georg Schreider + Saalfeld a. S. 
Lüftungstechnisches Büro 
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Tun 7 
ee ne ey eat 


Radkämme 


aus la trockenem 
Weißbuchenholz, nach 


Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. Emil Wurmbach, Uckersdorf 


Holzkammtabrik Dillkreis (Nassau) 
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KRAFT und HEIZUNG 


DURCH HOCHDRUCK u. VERBUND 


LOKOMOBILEN 


für jeden Gegendruck / für Zwischendampfentnahme 
für jedes Brennmaterial. 


ENSCHEL z 


Große Ersparnisse. — Kurzfristige Tilgung 
bis zu 80% Gesamtbrennstcffausnutzung. 


HENSCHEL&SOH 


CASSEL 


Ausschußpapiere 
u. Rollenabschnitte 


von hochgebleicht Pergamyn und Seiden 
egen Kasse zu kaufen gesucht. 


Zuschr. unt. P. F. 919 an die Geschäſtsst. ds. Blattes. 
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E einfache, doppelte, drillierte u. 
MASCHINEN er SIEBE dreikettige in jeder Schwere 


WASCHTROMMEL- UND EGOUTTEUR-BEZÜGE 
feinste Gewebe bis zu Nr. 300 liefern 


Ratazzi & May + Frankfurt a. M.-West 
— ———— r— — — — 


GEGRÜNDET 1778 


Generalvertreter: Emil Th. Wa gner Papiertechn. Büro, Arnstadt, Roonstr.6 
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t 
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Empichlenswerte 
Bucher für den Papiermadker. 


Zu beziehen durch Otto Elsner Verlags- 

gesellschaft m. b. H., Abteilung Sortiment. 

Berlin S 42, ebenso wie alle übrigen Bücher 
und Zeitschriften. 


Heß: Praxis der Pappenverarbei- 


tung. Br. 5 M., geb. 6,50 M., 
Porto 20 Pfg. 

Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 
— Das Formen des Pappenbogens. — 
Wissenswertes über die Prũ ung und Ver- 
arbeitung der Pappe. — Die Beurteilung 
und Verwendbarkeit der Pappen. — Zu- 
sammenstellung der Verwendbarkeit der 
Pappen. — Das Prä parieren der Grau- 
pappe. — Die Verwendung der Stroh- 
appe. — Die. Pappen in der Kartonnagen- 
In ustrie. — Die Prüfung der Pappe. — 
Die Prüfung der Pappe unter Benutzung 
instrumentaler Hilfsmittel. — Die Her- 
stellung der Wellpappe. — Die Verede- 
lung der Pappe. — Das Prägen und 
Stanzen der Pappe. — Die Verarbeitung 
des Holzstoffes zu Bierglasuntersetzern. — 
Die ‚Verarbeitung der Pappe zu Handels- 
artikeln. — Sonderheiten der Pappe ver- 
arbeitenden Industrie. — Die Herstellung 
der Papphülsen. — Das Ziehen der Pappen. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


— — 


Treue Dienste. 


Linke-Hofmann-Werke, Aktien- 
gesellschaft, Abteilung Füllner- 
werk, Bad Warmbrunn. 

Am 7. März d. J. beging der 
Werkmeister Friedrich Schoen 
sein 40 jähriges Werkzugchörig— 
keits- Jubiläum. 

Vom Herrn Reichspräsidenten 
ging aus diesem Anlaß dem Jubi- 
lar ein Glückwunsch- und An- 
erkennungsschreiben zu. Die Han- 
delskammer ehrte ihn durch ein 
Diplom für gojährige treue Dienst- 
zeit, und die Direktion des Werks 
überreichte -ihm mit anerkennen- 
den Worten ein Fhrengeschenk. 

Vertreterjubiläum l 

bei Karl Krause, Leipzig. 

Der Ingenieur Herr Wilhelm 
Römisch in Prag H, Jecna 30, 
beging am 15. März das Jubiläum 
seiner 25jährigen Tätigkeit für 
die Firma Karl Krause, Leipzig. 
Herr Römisch bearbeitete früher 
ganz Oesterreich, ist heute Gene- 
ralvertreter für das Krause-Werk 
in der Tschechoslovakci und eine 


Spezial-Riemeu für Papier-u. 
Zellsiofi-Fabriken 


vollständ.wasserdicht u. wärmebeständig 


SPEZIALITÄT: 
Chromled.-Kautschuk-Treibriemen 
und wasserdichte Textilriemen 
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A.KÜNNEHÄSPE w 


Holländermesser aus Phosphorbronze und Stahl. 


Säurebeständiger Guß aus Phosphorbronze, Rotguß, 
Messing- und Aluminiumguß absolut porenfrei, nach 
jedem Modell bearbeitet und roh. 
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leiter Dampikessellabrik und Apparate- Bauanstalt G. Schumann 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Drahtanschritt: Schumann Kesselfabrik Zeitz Fernsprecher Nr, 47 
Dampikessel, hydraulisch genietet, für jed. Betriebsdruck, Schumanns Holzkocher 
Abhitzekessel mit innerem Kupferschutzmantel 


Dampfüberhitzer 
Feuerungen, pen u. Muldenrost-Feuerungen 
2 Flugaschenfänger 
Kugel ne i Turbinen- Rohrleitungen 
Behälter u. Apparate 
Harzleimkocher ” 


Gegründet 1872 


auf dem Gebiete der graphischen 
papierverarbeitenden Industrie an- 
erkannte Persönlichkeit. Nicht 
nur, dab er durch seine umfassen- 
den Kenntnisse allen Geschäfts- 
freunden ein stets willkommener 
Ratgeber ist, hat er es auch ver- 
standen, in den langen Jahren 
seines erfolgreichen Wirkens einen 
Stamm treuer Kunden um sich 
zu scharen. Möge es dem Jubilar 
vergönnt- sein, noch viele Jahre 


eine ersprießliche Tätigkeit aus- | P, 6 7 7 
zuüben, zum Wohle der graphi- | 7} 
schen Kunst und der Papierver- | A 4 
arbeitungsindustrie, in welchen | 145 ir 


Erwerbszweigen der Fachmann N 
Römisch sein Wissen allen be— N 
teiligten Kreisen uneigennützig 
zuteil werden läßt, rastlos und 
immer bemüht, dem Kunden und 
der Wirtschaft zu dienen. 

1 — _. | 


Eu never, mustergültiger Sortier- 
betrieb | 

sieht durch die nach fertiggestell- 
2 em Neu- und Umbau bald er- 

folgende Geschäftsverlegung der 
i Firma S. Bareinscheck & Co. 
| Berlin — der Vollendung ent- 

gegen, 

Schon längst haben sich die h 
bisherigen Betriebsräume bei der Horhleistungs Ast- Splitter- U. Knoten- 


%o gegründeten Firma als nicht 


mehr ausreichend erwiesen. — o 

Jetzt soll, wie der Berliner zu Aussch eide- 77 

x pilegt, „alles da sein“ — rommel, 
Ausmaß der Räume — Anzahl ür Koller-, Sulfit- , Sulfat- und Stroh- 

der Gleisanschlüsse — und Groß- J i £ y Stoff. 


zügigkeit aller für ein mo- Vorteile: 75% der Trommelflähe gesmlitzt. Ständiıges Kullern 


dernes Rohstoffwerk erforder- der Aeste etc. und sanftes, restloses Abwälzen des guten 

lichen technischen Hilfsmittel. Stoffes, daher aussortierte Aeste frei von gutem Stoff ! 
Wir werden nach der Eröff- 

nung darüber noch berichten. Der Maschinenbau - Werkstätte Niefern GM b. V. 


neue Betrieb befindet sich im 
industriereichen Osten Berlins, 
Hohenlohebrücke, Ecke Rudolf- 
strabe, dicht am Hoch- und 
Stadtbahnhof Warschauer Brücke. 


Niefern in Baden. 


| 
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Original 


nausser-Drest 


Unerreicht in Leistung und dauernder 
Betriebssicherheit. 


Naß-, Pack-, Giätt-, Präge-, Ballen-Pressen 


usw. usw. 


Original = 


Täler Dabu 


| für Hand- und Kraftbetrieh 
mit automatischer Druckregulierung arbeiten | 
zuverlässig und ohne Störung. a 
Glänzende Zeugnisse über nahezu 30 Jahre arbeitende, 
als auch neuerdings gelieferte Anlagen zu Diensten. 


Kostenanschläge, Ingenieurbesuch ohne Verbindlichkeit. 


. Häuser, „zes; Nast 


(Rheinpfals.) 

Geschäftsgründung 1852. 
Leipziger Messe, 6.-13. März 27, Halle 8, Stand 36.37 
m 


chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Akeingan) 


liefern als langjährige Spezialität 


ul => NUSSBEIZE < 


leicht löslich! Saftbraun stark leimend! 
Kristalle, Schuppen u. Teig 
bester Farbstoff zum Braunfärben von Papier und Pappen 


Munten 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 
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Gefahr- und Spesenklauseln in der Papierindustrie. 


Ir. der letzten Zeit sind wieder eine ganze Reihe 
von Zweifeln über die Bedingungen aufgetaucht, die 
n der Regel in der Papierindustrie in Form be- 
‘tmmter Klauseln für die Regelung der Transport- 
“eahr und für die Regelung der Transportkosten 
«eroen werden. Es erscheint daher angebracht. 
aber die rechtliche Bedeutung der Klauseln einige 
nähere Darlegungen zu machen. 

Wir gehen natürlich von unseren Geschäfts- 
"dingungen vom 17. Juni 1925 aus und finden dort 
we: maßgebliche Bestimmungen im $ 2, Abs. 2, 
‘onach Erfüllungsort für die Liefe- 
rung die Fabrik ist, und in & 3, Abs. 1. wonach 
de Kosten der Abnahme und Versen- 
dung der Ware nach einem anderen Ort als 
dem Erfüllungsort, von der Versandstation 
n dem Käufer zur Last fallen. Unsere Ge- 
“häitsbedingungen sind Inlands-Geschäftsbedingun- 
‘en, und so beschränkt sich unsere Erörterung zu- 
“achst nur auf die Inlandslieferung. Wenn die Fabrik 
and nicht der Sitz der Firma zum Erfüllungsort für 
55 Lieferung gemacht ist, so bedeutet das für die 

'tfahrtragung die gleiche Regelung, wie sie 
auch das Bürgerliche Gesetzbuch kennt. Der Ver- 
Geier hit seine Lieferungspflicht lediglich in der 
eri eelbst zu erfüllen. Der Käufer muß zu ihm 


hinkommen, um sich die Ware übergeben zu lassen. 
Mit der Uebergabe der Ware an den Käufer geht 
dann die Gefahr des zufälligen Untergangs und der 
zufälligen Verschlechterung auf den Käufer über. 
Wenn auch nun für die Papierindustrie der Fall der 
unmittelbaren Uebereignung auf dem Fabrikhof 
sehr selten sein wird, so ist doch auch der Regel- 
fall der Versendung der Ware mit der Bahn oder 
mit dem Schiff rechtlich für die Gefahrtragung 
durch unsere Geschäftsbedingungen unter Anlehnung 
an 8 447 des Bürgerlichen Gesetzbuches ganz ähnlich 
geregelt. Die Gefahr geht hier auf den Käufer über, 
sobald der Verkäufer die Sachen dem Spediteur, 
denı Frachtführer oder der sonst zur Ausführung 
der Versendung bestimmten Person oder Anstalt — 
Eisenbahn — ausgeliefert hat. Das Reichsgericht 
dehnt diese Bestimmung des $447 des Bürgerlichen 
Gesetzbuches auch auf den Fall aus, daß der Ver- 
käufer die Ware selbst zum Abgangsbahnhof 
schaffen läßt. Zur Begründung wird darauf hin- 
gewiesen, daß es unbillig sein würde, den Verkäufer 
der auf Verlangen des Käufers und in dessen In- 
teresse die Versendung der verkauften Waren nach 
auswärts nach einem anderen Ort als dem für ihn 
als Erfüllungsort in Betracht kommenden besorgt 
und damit eine ihm als Verkäufer an sich nicht 


— —— — 


obliegende Leistung übernimmt, länger die Gefahr 
des zufälligen Untergangs tragen zu lassen, als in 
den Fällen der unmittelbaren Uebergabe der Sache 


an den Käufer. Der Käufer soll also die Gefahr 


auch dann stets tragen, wenn er nicht am Erfüllungs- 
ort sich die Ware übergeben läßt; ganz gleich von 
wem die Ware hingeschafft wird, sei es von einer 
dritten Person oder Anstalt, sei es von dem Ver— 
käufer selbst oder von einem seiner Leute. Hier- 
nach ist die Gefahr auf den Käufer schon über- 
gegangen, wenn der Papierfabrikant zum Zwecke 
des Weitertransportes die Ware mit dem Kraft- 
wagen zum Abgangsbahnhof bringen läßt, oder 
wenn er mit dem Anschlußgleis durch seine Loko- 
motive den beladenen Waggon zum Abgangsbahn- 
hof fährt. 


Betrachtet man diesen Rechtszustand, so sollte 
man glauben, daß die vielfach außerordentlich 
zweifelhaften und jedenfalls in ihrer Bedeutung un- 
klaren Klauseln. des Handelsverkehrs überhaupt 
nicht mehr in der Papierindustrie zur Anwendung 
kommen würden. Dem ist aber nicht so, und daher 
müssen wir uns im folgenden noch näher mit diesen 
Klauseln befassen. Zunächst aber wollen wir die 
zweite wichtige Frage, nämlich die der Trans- 
portkosten, nach unseren Geschäftsbedingungen 
zu klären versuchen. Die Kosten der Abnahme und 
Versendung der Ware nach einem anderen Ort als 
dem Erfüllungsort fallen von der Versand- 
station an dem Käufer zur Last. Wir 
sehen hier also, daß die Papierfabrikation in ihren 
Geschäftsbedingungen erst von einem ganz bestimm- 
ten Zeitpunkt an dem Käufer die Kosten zur Last 
schreiben will. Der Teilpunkt für die Kosten ist 
die Versandstation. Die Versandstation deckt 
sich keinesfalls mit dem Erfüllungsort. Eine ganze 
Reihe von Unkosten trägt nach den Geschäfts- 
bedingungen also der Papierfabrikant. Zunächst die 
Kosten des Transportes innerhalb des liefernden 
Werkes, dann aber auch alle Kosten, die für die 
H inschaffung der Ware bis zur Versandstation ent- 
stehen. Eine ganz besondere Bedeutung hat nach 
unseren Geschäftsbedingungen noch die Verein- 
barung frachtfreier Lieferung, auf die späterhin noch 
einzugehen sein wird. 


Schließlich enthalten unsere Geschäftsbedingun- 


gen nichts über die Frage, wer die Transport- 
versicherungskosten zu tragen hat. Keines- 
falls kann aus den Bestimmungen des & 2 oder $ 3 
unserer Geschäftsbedingungen etwas über die Ver- 
sicherungspflicht geschlossen werden. Bei 
einer kürzlich bei dem Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten angestellten Rundfrage hat sich heraus- 
gestellt, daß ein Handels brauch, wonach der 
Verkäufer beim Versendungskauf die 
Kosten der Versicherung der Ware ent— 
weder ein für allemal oder doch wenigstens auf 
Wunsch des Kunden zu tragen habe, nicht 
besteht. Ein Rechtsanspruch des Käufers, den 
Verkäufer beim Versendungskauf in seinem Inter- 
esse zur Versicherung zu zwingen, genau so wie er 
ihn zu einer ordnungsmäßigen Versendung zwingen 
kann, läßt sich nirgends begründen. 


Wenn wir nunmehr auf die verschiedenen 
Klauseln übergehen, die in der Papierindustrie 
bei den Verkäufen für das Inland und für das Aus- 
land gewählt werden, so sind wir uns darüber klar, 
daß diese Aufzählung und Besprechung keineswegs 
vollständig sein kann. Wir wollen auch nur die 
hauptsächlichsten derartigen Klauseln heranziehen 
und in ihrer rechtlichen Bedeutung erörtern. Dabei 
werden wir bei jeder einzelnen Klausel auf die Frage 
der Transportgefahr, der Transportkosten und der 
Transportversicherungskosten noch besonders ein- 


Zehen. 
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I. Frei ab Fabrik. 

"Diese Klausel ist in erster Linte eine 
Spesenklausel und bedeutet, wenn sie neben 
anderen Geschäftsbedingungen steht, für die Gefahr- 
tragung nichts. Denn unsere Geschäftsbedingungen 
sagen selbst, daß die Fabrik Erfüllungsort für 
die Lieferung ist, so daß nach der Uebergabe der 
Ware am Erfüllungsort oder nach Uebergabe an 
die Transportanstalt beim Versendungskauf die Ge- 
fahr von. dem Papierfabrikanten genommen. ist. 
Wohl aber ändert diese Klausel die nach unseren 
Geschäftsbedingungen dem Verkäufer zur Last 
fallende Transportkostenpflicht zuungunsten des 
Käufers ab. Der Käufer hat bei dieser Klausel be- 
reits die Unkosten der Verbringung der Ware an 
die Versandstation zu tragen. Die Klausel .frei ab 
Fabrik“ oder „frei ab Werk“ ist aber. wenn sie 


selbständig ohne unsere Geschäftsbedingungen be— 


trachtet wird, auch eine Gefahrklausel. Wie 


die Gefahrenklausel aber ausgelegt werden soll. 


darüber herrscht große Unklarheit bei der bloßen 
Klausel „ab Fabrik“ oder „ab Werk“. Wir treten 
auf den Standpunkt des Reichsgerichts, daß jeden- 
falls nach der Handelsübung es in der Regel der 
Absicht der Vertragschließenden entsprechen wird, 
die Fabrik als Erfüllungsort für den Verkäufer zu 
vereinbaren (RG. Band 10, Seite 93: Band 34 
Seite 66; Band 102, Seite 140). Es bleibt also die 
schwierige Frage offen, ob die Zufügung des Wortes 
„frei ab Werk“ oder „frei ab Fabrik“ dem Verkäufer 
auch die Gefahr des Transportes auferlegt. Da 
auch die Handelskreise hierüber sich keineswegs 
einig sind, wie die verschiedenartigen Aeußerungen 
der Handelskammern zur Genüge beweisen, so wird 
man entweder diese Klausel als solche ohne unsere 
Geschäftsbedingungen nicht benutzen oder sie durch 
einen ganz klaren Zusatz erläutern, vielleicht durch 
die Worte „frei ab Werk, die Gefahr geht auf den 
Käufer über, sobald die Ware die Fabrik verläßt“ 


Ueber die Versicherungskosten spricht sich diese 
Klausel nicht aus. 


II. Frei Waggon Verladestation. 


Diese Klausel läßt sich herleiten oder ist doch 
verwandt mit den Grundklauseln „franko Waggon“ 
„bahnfrei“ oder „waggonfrei Verladestelle“, die da- 
her auch zunächst in ihrer Bedeutung besprochen 
werden sollen. Diese Klauseln sind reine 
Spesenklauseln und legen, genau wie unsere 
Geschäftsbedingungen, die Kosten der Verbringung 
der Ware bis an den Waggon auf der Versand- 
station dem Verkäufer auf. Mehr aber auch nicht. 
Diese Klauseln sagen nichts darüber, wer die Gefahr 
zu tragen hat und lassen auch offen, ob der Käufer 
die Wagen stellen muß. Nach unserer Auffassung 
wird nach diesen Klauseln der Käufer die Wagen zU 
stellen. haben. Dagegen muß der Verkäufer die 
Kosten der Verladung in diese vom Käufer gê- 
stellten Wagen tragen und in der Regel auch die 
Wagen beladen. Weitergehend ist nun die Klausel 
„frei (franko) Waggon Verladestation“, der soge- 
nannte „Fow-Vertrag“. Auch in diesem Falle ob- 
liegt dem Verkäufer jedenfalls, die bis zur Beendi- 
Lung der Verladung entstehenden Aufwendungen 20 
tragen. Der Verkäufer soll sich auch, nach eine! 
Entscheidung des Oberlandesgerichts Hamburg. uf 
die Wagengestellung bemühen. Das Reichsgericht 
legt, wenn auch nicht aus dieser Klausel heraus, 50 
doch nach dem Handelsbrauch. wonach bei Distan? 
käufen der Verkäufer die Ware dem Käufer 2 
dessen Wohnort oder gewerblichen Niederlassung 
zu übergeben hat, dem Verkäufer die Verpflichtunf 
auf, jedenfalls die gemeinhin üblichen Schritte 
zwecks Erlangung eines Waggons zu tun. a 
ordentliche Anstrengungen braucht der Verkäufer l 
dieser Richtung aber nicht zu machen (RG. Band 102. 
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Seite 130). Entstehen besondere Schwierigkeiten, 
so ist es Sache des Käufers, dafür zu sorgen, daß 
die Versendung ausgeführt werden kann. Ob diese 
Klausel gleichzeitig eine Gefahrklausel darstellt, ist 
ebenfalls, wie bei der vorigen Klausel, keineswegs 
unzweifelhaft. Wir möchten hier annehmen, daß 
aus $ 447 des Bürgerlichen Gesetzbuches der Käufer 
die Gefahr zu tragen hat, so daß also die Klausel 
tatsächlich auf die Bedeutung einer Spesen- 
klausel beschränkt wird. Ueber die Versiche- 
rungspflicht und damit über die Tragung der Ver- 
sicherungskosten sagt auch diese Bestimmung 
nichts. 
III. Franko Bestimmungsort. 


Mit dieser Klausel kommen wir zu denjenigen 
Bedingungen, welche unsere Geschäftsbedingungen 
ın bezug auf die Transportkostentragung verändern. 
Der Erfüllungsort bleibt auch bei dieser Klausel der 
gleiche, namlich die Fabrik. Die Klausel „franko 
Bestimmungsort“ ist also eine reine Spesen- 
klausel, verändert den Charakter des Ver- 
dendungskaufes nicht und überläßt die Gefahr dem 
Käufer (RG. Band 111, Seite 24; Band 106, Seite 214). 
Auch hier wieder sind eine ganze Reihe von anderen 
Auffassungen im Handel vorzufinden, doch ist die 
Rechtsprechung dem noch nicht gefolgt, und wir 
mpfehlen daher auch hier, wenn unsere Geschäfts- 
dingungen nicht zugrunde gelegt werden, eine 
hinreichende Klarstellung durch Zufügung einer 
Normierung über den Erfüllungsort. Als Spesen— 
\lausel wird der Verkäufer bei der Klausel „franko 
Bestimmungsort“ mit den sämtlichen tatsächlichen 
Verserdungskosten belastet. Unklar bleibt hier 
irelich, wie weit der Verkäufer die Kosten noch am 
Bestimmungsort“ zu tragen hat. Da aber im 
Zweifel nicht anzunehmen ist, daß der Verkäufer 
mehr übernommen hat an Versendungskosten als 
“ch dem Wortlaut diesem obliegt, so würden wir 
den È 448 des Bürgerlichen Gesetzbuches hier wieder 
anwenden und sagen, daß die Kosten der Abnahme 
zum Beispiel: der Entladung des Waggons, der Ab- 
tollung vom Bahnhof) den Käufer treffen. Ueber 
die Versicherungskosten spricht sich die Klausel, 
„e aile vorherstehenden, nicht aus. 


IV. Frei Bestimmungsort. 


Diese Klausel ist auch in erster Linie eine 
Spesenklausel, indem sie dem Verkäufer die 
Verpflichtung, die gesamten Versendungskosten bis 
rum Bestimmungsort zu tragen, auflastet. Dagegen 
ist hier im Gegensatz zur Franko-Klausel in aller 
Rezel auch die Gefahrübernahme für den 
Verkäufer in dieser Klausel mitenthalten (RG. 
Band 106, Seite 213). Man könnte hier entgegen- 
taten. dab ein rechtlicher Unterschied zwischen 
der Franko-Klausel und der Frei-Klausel nicht be- 
dent Gegenüber einer bestehenden Handelsauf- 
sung kann man aber mit derartigen logischen Er- 
“arunven nicht kommen. Das wirtschaftliche Leben 
“t em selbständiger Organismus, der sich nicht 
Carım kümmert, welche logischen oder juristischen 
“rundsàtze durch seine Betätigung über den Haufen 
:tworfen werden. Am allerwenigsten kann man 
dahin kommen, daß man aus der Uebernahme der 
Versendungskosten eine Versicherungspflicht des 
Verkzuiers ableitet und daraus folgert, daß der Ver- 
„clunespflichtige entsprechend die Transport- 
vetahr zu tragen habe. Der Ausgangspunkt ist un- 
zutrefiend. Die Klausel „franko Bestimmungsort“ 
ind „frei Bestimmungsort“ sind genau so wenig 
Nlauseln, die über die Versicherungspflicht des Ver- 
“aulers etwas aussagen, wie alle bereits genannten 
Nauseln, Die beiden Klauseln verändern unsere 
veschäftsbedingungen hinsichtlich der Versendungs- 
“sten: die Klausel . frei Bestimmungsort“ auch 
noch hinsichtlich der Gefahrtragung. Das be— 
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ruht aber einzig und allein auf der weit über- 
wiegenden Auffassung der Handelskreise überhaupt 
und kann nur im Einzelfalle durch einen Sonder- 
handelsgebrauch oder durch Sonderbestimmungen 


ausgeschaltet werden. So ist kein Zweifel daran, 
dag die Klausel „frei Bestimmungsort“, wenn sie 
neben unseren Geschäftsbedingungen steht, als 


bloße Spesenklausel ausgelegt werden muß. Noch 
viel mehr würde das gelten, wenn etwa der Zusatz 
gemacht würde, „frei Bestimmungsort, Erfüllungsort 
bleibt Fabrik X“. Damit ist der Charakter der 
Klausel „frei Bestimmungsort“ als Spesenklausel in 
ihrer ganz ursprünglichen Form wieder hergestellt. 
Sind derartige Hinweise auf einen anderen Er- 
füllungsort aber nicht ausdrücklich vereinbart, so 
nimmt die Handelswelt und ihr folgend die Recht- 
sprechung jetzt an, daß der Verkäufer die Ver- 
bringung der Ware an den Bestimmungsort auf 
seine Kosten und Gefahr übernommen hat. 
Dieser Auslegung muß sich jeder bewußt sein, der 
die Klausel „frei Bestimmungsort“ benutzt. Betont 
sei nochmals, daß auch die Klausel „frei Be— 
stimmungsort“ und die gleich zu besprechenden 
Klauseln, die mit ihr nahe zusammenstehen, eine 
Versicherungspflicht des Käufers nicht auslösen. 
Genau wie bei der Klausel „franko Bestimmungsort“ 
können auch bei der Klausel „frei Bestimmungs- 
ort“ Zweifel entstehen, wie weit der Verkäufer die 
Versendungskosten übernommen hat, und deshalb 
finden wir vielfach genauere Klarstellungen, zum 
Beispiel „waggonfrei Bahnhof X“, „frei Bahnstation 
Bestimmungsort“, ‚frei Lager X“. Diese Klauseln 
sind alle nicht anders zu verstehen, als die Frei- 
klausel an sich, bedingen nur eine mehr oder weniger 
genaue Umschreibung des Zeitpunktes, an dem nun 
wieder der Käufer die Abnahmekosten zu tragen 
hat. Soweit Bestimmungen hierin nicht getroffen 
werden, ziehen wir den $ 448 des Bürgerlichen Ge- 
setzbuches an, der dem Käufer die Kosten der 
Abnahme der Ware gibt. l 


V. Frachtfrei Bestimmungsort. 


Diese Klausel ist eine reine Spesen- 
klausel., Das ergibt sich aus der ausdrücklichen 
Anziehung des Wortes „Fracht“ neben dem Worte 
„frei“, belastet also den Verkäufer nur mit den Ver- 
sendungskosten, verändert aber sonst an m Er 
füllungsort und damit auch an der Gefahrtragung 
nichts (RG. Band 106, Seite 214). In unseren Ge- 
schäftsbedingungen heißt es bei der > rechten 
Klausel“, daß in solchen Fällen eine unfreie Ver- 
sendung stattfindet, der Käufer die Fracht und die 
unmittelbar dazu gehörenden Nebenkosten zu ver- 
auslagen hat mit dem Recht, sie später vom Rech- 
nungsbetrage zu kürzen. Das ist wieder nur eine 
Auslegung der „Frachtfrei“-Klausel dahin, ob der 
Verkäufer von vornherein die Sendung tatsächlich 
freizumachen hat oder ob erst später eine Verrech- 
nung über die Versendungskosten stattfindet. 
Unsere Geschäftsbedingungen haben im letzten 
Sinne entschieden; andernfalls ist der Verkäufer bei 
allen Frei-Klauseln grundsätzlich zur wirklichen 
Frankierung verpflichtet. Daß auch die Klause! 
„frachtfrei Bestimmungsort“ über die Versicherungs- 
pflicht nichts sagt, kann keinem Zweifel unterliegen. 


VI. Frei Dampfer. 


Wir erwähnen diese Klausel neben der Klausel 
„frei Bestimmungsort“ nur um deswillen, weil sie 
eine gewisse selbständige Bedeutung besitzt. Sie ist 
nicht nur eine Abart der Klausel „frei Bestimmungs- 
ort“, indem hier die Reise zu Wasser vor sich 
sehen soll, die aber schon vor Erlangung des Be- 


stimmungsortes durchschnitten wird. Die Ware 
soll vom Verkäufer auf seine Kosten auf den 
Dampfer geschafft werden, der dann weiter auf 


Kosten des Käufers die Ware bis zum Bestimmungs- 
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ort bringt. Dadurch ergibt sich auch eine Teilung 
der Gefahrtragung. Bis zur Verbringung an 
Bord des Dampfers trägt der Verkäufer die 
Gefahr, von da ab der Käufer. Vielfach werden 
hier besondere Bestimmungen getroffen, welche den 
Charakter dieser Klausel als reine Spesenklausel 
wieder herstellen, zum Beispiel die Bestimmung, daß 
Erfüllungsort nach wie vor die Fabrik ist. Dann 
trägt der Käufer die Gefahr schon für den Trans- 
port bis an Bord des Dampfers. Es kommt hier 
wieder nur auf die grundsätzliche Bedingung der 
Klausel an, und Klarstellungen sind durchaus zu 
empfehlen, wenn irgendwelche Zweifel an der Trag- 
weite der getroffenen Vertragsverbindlichkeiten be- 
stehen. Mit der Versicherungspflicht des Ver- 
käufers hat die Klausel nichts zu tun. 


VII. Frei an Bord (fob). 


In der Regel findet sich die fob-Klausel nicht 
bei Inlandsgeschäften, somdern bei Auslandsze- 
schäften und bringt für den Verkäufer die Ver- 
pflichtung mit sich, die Ware bis an Bord des 
Seeschiffes zu bringen und die dadurch entstehenden 
Kosten zu tragen. Lange Zeit hat die Recht- 
sprechung, namentlich das Oberlandesgericht Ham- 
burg, entgegen vielfachen Auffassungen in Handels- 
kreisen streng daran festgehalten, daß die fob- 
Klausel eine reine Spesenklausel sei, daß also weder 
der Erfüllungsort noch der Uebergang der Gefahr 
dadurch berührt werde. Neuerdings hat die Recht- 


sprechung aber infolge des berühmten Urteils 
des Reichsgerichts, Band 106, Seite 212 ff., eine 
Schwenkung gemacht, indem die fo b-Klausel 
nicht mehr als bloße Spesenklausel 


aufgefaßt wird. Man ist davon ausgegangen, daß 
die Beförderung zum Schiff ein Stück der dem Ver- 
käufer obliegenden vertraglichen Leistung sei, daß 
er also noch so lange die Gefahr tragen müsse, bis 
die Ware auf das Schiff verbracht sei. Die Ent- 
scheidung des Reichsgerichts, welche hiernach die 
fob-Klausel zugleich als Gefahren- 
Klausel auffaßt. ist von der Handelswelt allge- 
mein begrüßt worden und entspricht der internatio- 
nalen Auffassung der fob-Klausel. Ob sich nun mit 
der fob-Klausel auch der Erfüllungsort verschoben 
hat. kann man nicht so ohne weiteres bejahen oder 
verneinen, es hängt das sehr von den einzelnen Um- 
ständen ab. Jedenfalls muß es nicht der Fall sein; 
die fob-Klausel verträgt sehr wohl einen inländi— 
schen Erfüllungsort, so daß mindestens je nach den 
Vertragsbedingungen eine verschiedenartige Ge- 
staltung nach der fob-Klausel möglich ist. Daß 
entsprechend durch besonderen Ausschluß der Ge- 
fahrtragung für den Verkäufer auch die fob- 
Klausel wieder zur reinen Spesenklausel werden 
kann, ist gar nicht zu leugnen. Die neue Auffassung 
des Reichsgericht ist aber die so weitaus herr- 
schende geworden, daß eben nur anderweite Ab- 
machungen den Verkäufer von der Gefahrtragung 
bis an Bord des Seeschiffes befreien. Erwähnt sei 
noch. daß im Verhältnis des Befrachters zum Ver- 
frachter die fob-Klausel bedeutet, daß der Befrachter 
die Güter kostenlos längsseit des Schiffes zu liefern 
hat, während der Verfrachter die Kosten der Ein— 
ladung in das Schiff zu tragen hat. Auch die fob- 
Klausel sagt nichts von einer Versicherungspflicht 
des Verkäufers, wenngleich schon das Reichsgericht 
in der obengenannten Entscheidung mit Recht be- 
tont, daß der Verkäufer bei der Verpflichtung, die 
Ware an das Schiff zu bringen, allein in der Lage 
ist, darüber zu entscheiden, ob eine Versicherung 
überhaupt genommen werden soll, während dem 
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Käufer die Vorkommnisse bis zum Verbringen der 
Ware an das Schiff gänzlich fernliegen. Und tat- 
sächlich werden auch meist die fob-Lieferungen 
vom Verkäufer versichert, weil er eben die Gefahr 
bis an Bord des Schiffes trägt und wegen der Eigen- 
art der hier in Betracht kommenden Auslands- 
geschäfte zumeist das größte eigene Interesse daran 
hat, gegen Rückschläge gesichert zu sein. Jedoch 
betonen wir, daß die fob-Klausel als solche ihn zu 


einer Transportversicherung nicht nötigt. 


VIII. Cif-Klausel. 


Die eif-Klausel ist, wie schon ihre Auflösung 
(cost, insurance, freight) besagt, die einzige von 
uns bisher besprochene Klausel, die dem Ver- 
käufer eine Versicherungspflicht auf- 
erlegt. Der Verkäufer muß eine Seeversicherung 
nehmen, und zwar in der Art, wie sie handelsüblich 
genommen wird. Zu allermeist lautet die Versiche- 
rung bei cif-Geschäften „für Rechnung, wen es an- 
geht“. Heute ist man sich im Gegensatz zu 
früheren Auffassungen klar, daß die cif-Klausel, ab- 
gesehen von der Versicherungspflicht des Ver- 
käufers, keine reine Spesenklausel ist. Bei Ablade- 
geschäften spricht eine tatsächliche Vermutung 
dafür, daß der Verkäufer im Verschiffungshafen zu 
erfüllen hat und daß das Risiko der Seereise vom 
Käufer getragen werden muß. Oft genug wünschen 
aber die Parteien gerade den Ankunftshafen als Er- 
füllungsort, wenn die cif-Klausel Verwendung findet. 
Die cif-Klausel findet sich aber vor allem, auler 
bei den Abladegeschäften, auch bei den Geschäften 
nach Uebersee, und ihr hat das Reichsgericht bei 
Uebernahme der Versendungspflicht die weiter- 
gehende Bedeutung gegeben. daß der Verkäufer die 
Verschiffung nach dem überseeischen Bestimmungs- 
ort zu übernehmen habe und dementsprechend dic 
Gefahr für die Seereise tragen müsse (RG. Band &. 
Seite 37 und Seite 74). Doch darf nicht vergessen 
werden, daß das cif-Geschäft, als Abladegeschäft 
wenigstens, dem Käufer die Gefahr grundsätzlich 
beläßt, während das cif-Geschäft als Uebersee-Ge- 
schäft mindestens oft genug vertraglich so ab- 
geändert wird, daß der überseeische Bestimmunss- 
platz als Bestimmungsort anzusehen ist. Es hindert 
somit auch hier nichts, selbst bei dem cif-Geschäft, 


die Fabrik als Erfüllungsort zu belassen, dem aus- 


ländischen Käufer also die Gefahr zu überbürden. 
Ob das praktisch möglich erscheint, ist etwas 
anderes. 


Für das sogenannte Kostfrachtgeschäft (cf oder 
c & f) gelten die gleichen Grundsätze wie beim cif- 
Geschäft, doch fällt hier selbstverständlich die in 
der cif-Klausel liegende Versicherungspflicht fort. 

Ueberblicken wir die vorstehend von uns be⸗ 
sprochenen Klauseln, welche in der Papierindustrie 
üblich sind, so kann nicht gesagt werden. daß jede 
einzelne Klausel eine Prägung erhalten habe, die 
ein für allemal und ohne jeden Zweifel im Handels- 
verkehr als feste Münze ausgegeben werden kann. 
Es bieten sich vielmehr so verschiedenartige AU" 


fassungen der besprochenen Klauseln, daß ihre 
Anwendung stets mit Vorsicht geschehen sollte ut 
jedenfalls ihre Anpassung an die Geschäftsbe- 


dingungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
nachzuprüfen ist. Die Verbreitung derartige" 
Klauseln beruht auf der Handlichkeit ihrer An- 
wendung. Wichtiger als die Handlichkeit und 
Schnelligkeit der Verwertung bleibt aber die 
Sicherheit des Verkäufers, und darum 
lieber ein Wort zuviel in die Auftragsbestätigunf 
aufgenommen, als zu wenig! Dr. Sch 
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Abt. Filztücher und Metalltücher für die Papierfabrikation 


vormis A. Volpini & Söhne. 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke sind die besten 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-Cellulose und 
verwandten Industrien. 


l NANNI MAMINNI Spezialitäten: III 


— „ADOF" Kombination von Filz und Gewebe / Rotationsdruck-Naßfilze 
‚der Breite Feinpapierfilze für die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylinder- 
maschinen von unerreichter Laufdauer Markierobertücher und Markiersteigfilze / Siebe 
aus erstklassigen Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier Extra 
mr starke geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. — 


Die modernsten 
Fiiztuch- u. Metalltuchfabriken! 
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Altpapier, Großhandels-Einkaufspreise für reine sortierte Ware, 

je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in gebündeiter Form. Gültig 

ab 9. März 1927 bis auf weiteres in RM. Bei Einkauf m 
Waggonmengen ewa 10—15°j, höher. 


weiße holzfreie Späne . 24.— bis 25.— 
weiße holzhaltige Späne W 3 10.— bis 11.50 
Akten, rein weiß ......... e E EE E EEN 9.— bis 11.— 
Akten und Skripturen, originalů ll... 8.— bis 10.— 
gebündelte Tageszeitungen 6.— bis 6.50 
Bücher und Zeitschriften Vü EE 5.— bis 5.50 
Lederpappen-Ab fälle „„ e 7.— bis 7.25 
Holzpappen- Abfälle e TE 8.— bis 9.— 
Kartonnagen- Abfälle „„ 5.— bis 5.50 
gemischte Abfälle e 4.— bis 5.— 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 19. März 1927 fur 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß 1I........ 80.— b. 84.— Weiß Leinen II... 40.— b. 42.— 
Altweiß I........ . 49.— b. 51.— Grau Leinen 30.— b. 34.— 
Altweiß III. 38.— b. 40.— Kragen und Man- 
Altweiß III.. . 20.— b. 23.— schetten 44.— b. 46. — 
Altweiß IV....... 15.— b. 16.— Jule . 9.— b. 10.— 
Hell Kattun ..... . 20.— b. 22.— Bunte Putzlappen. 34.— b. 37.— 
Mittel Kattun 13.50 b. 14.50 Weiße Putzlappen 63.— b. 66. - 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Schrenz ........ 10.50 b. 11.50 IS vars 24.— b. 27.— 
Rot u. blau Kattun 14.50 b. 15.— Manila Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 12.50 b. 14.— SIONStAU. 2.2... 19.— b. 21. — 
Weiß Leinen l... . 51.— b. 53.— Manila Netze, hell 12.— b. 14.— 


Popler holz. Richtpreise vom 5. März 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland l. Kl. 17-19 — Il. Kl. 14 — 16.— III. Kl. 11—13.— 
Preußen 1. Kl. (über 14 em) 10.20—16.— II. Kl. (7 bis 14 cm) 7.20 12.— 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation ohne deutschen Ein- 
gangs zoll): 
Tetschen-Bodenb ach . . . 143.— bis 147.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 153.— bis 156.— Kc. 


Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. .... $ 3.50 bis 3.70 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 23. März 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


Diballen drahtgepr. Roggenstroh ............ ee . 1.20 bis 1.55 
” * Haferstron nn e — . 90 bis 1.15 
” fi Qerstenstro n sn - 90 bis 1.15 
ss Sn Weizenstroů nn . 1.05 bis 1.45 
Rot genlangstro˙.kkn en 1.75 bis 2.— 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenst ron 1.20 bis 1.55 
Häcksel........ a ee ee ae 2.05 bis 2.30 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1927 
gemacht werden. 


Sekunda e RM! „ RM’ 
Ib ungebl. .......£6. ekunda gebl..... 34.— | 
la normal 27.50 J 100 K ja gebleicht 35.50 f 100 kg 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 19. März 1927 RM100 kg. 

Trockengehalt 88: 100. cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 
feste Natron-(Kraft-)Cellulose ............ n 24. — bis 26.— 
bleichfähige Natron-Cellulosasse 25.50 bis 30.— 
hochgebleichte Natron-Cellulose 34.— bis 35.— 


....n. . 0.0 2001000. 


Holzsohliff Richtpreis des Vereins 
kanten E. V 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927..... 17.— RM/100 kg 


Deutscher Holzstoff - Fabri- 


im Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., Hamburg 11 
Le vom 17. März, RM 100 kg: 


Knochenleim in Perlen 87.25 Lederleim 


hemikalien Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
c Hamburg 1, vom 12. März 1927. 


RM. per 10kg Formaldehyd 40 84. — 
Ameisensäure techn. 85% . 860.— Kalialaun in Stücken. 17.50 
Antichler, chris 18.— . i Kristallmehl..... 15.75 
Bleiglätte, rein 82.— Rao 8 8.— 
Bleiweiss, pu 84.— Natronwasserglas 38 40%. 10.50 
China e . 11.— Oxalsaure 58 l. .. ... 58.— 
Chlorbarium 6 ist 98/100 % . 18 — Dottasche 90 8 6 . 53.— 
Chlorcalcıum, 70 75%. .. 7.— Soda calc 608 % . ..... . 14.75 
Formaldehyd 30% ..... . 62.— Zinkweiß, Rotsiegel ...... 88. — 
Caseln. Argentinisch... . £ 68.—, Französisch Frcs.. ... 845,— 


Tendenz sehr fest, Preise steigend! 
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Strohpapiererzeugſunnng.k»L˖aLLsLsLsss.· q Z on. 


Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 

Kartoffel- stärkeindustrien E. V. vom 11. März 1977, 
stärkeomehl 100 kg RM: 

Dextrin superior 64.— prima........63.— lösliche Stärke 61.- 

j bochfeine Spezialmarken ... 53.— bis 54.— 

Kartoffelstärkemehl i superiorõr . 49.— bis 51.50 

brim nn . . 47.— bis 49.— 


Wachs, Molzöl, Harz. Notlerungen der Firma E. N. Becker, 
Hamburg 1 vom 17. März 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50,522 100 kg $ 11.75 bis 12.— 
> weiß. amerik. Par.-Schuppen 50:520 100 kg $ 10.50 bis 10.75 
n weiß. poln. Tafelparaffin 50:52°... 100 kg $ 11.75 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56 100 kg 8 23.25, 5860 C 100 kg $ 24.75 
i Ozokerit 58 60 100 kg $ 27.75, weiß 54,50 100 kg 8 24.28 
Bienenwachs: sh 172,— bis 195/— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.- 
Japanwachs: sh 93:— p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 150/— p. cwt., Courantgrau sh 144;— p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55. -, Holzöl: 
£ 95.— bis 100.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 11.60 bis 11.90, amerik. 100 kg $ 10.70 bis 11.— 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser, Hambg. 30, v. 22. März 27, 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 39.50. 
Oel. Bericht der Pa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dezbr. 1920 
je 100 kg Reingewicht RM bis auf weiteres: 
Amerikanische und russische Maschinenödl - Raffinate: 
Vise. 3—4 bS5ͥ ðD t KM 33.— bis 34.50 
Visc. ca. 5 b 50 35.— 
Visc. 611,—7 b:50 


HeiBdampf- 3 5 „ 300,310 C.. .. „ 44.— bis 50.— 
Fipkt. über 3100 Ml. RM 54.— bis 65.— 
cons. Maschinenfet „ 37.— bis 42.— 


Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 
bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM 14.50. 


Metalitücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : R 


Einfach RM f. d. am M f. d. an 
o A 12:20 96/100 ........ ess... 16.50 
VE . 13.60 101/1100 „ 18.— 
BO o nesas —. . 15.— Hier > 


Alle Nummern: doppelt 14.50 


einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert......... 2l.- 
Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180... 18.50 66 bis 70/2 10 20.50 

6l „ 65/1999 19.50 71 „ 75/225. 21.50 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 

Trockenfilze aus Baumwolle „ een x 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm 1 900 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. dart. 9. 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilz wolle ꝛꝛ . .. er an 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität „ «e ,9.90—15. 
Filtrierschlauch, Filtriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz. 
stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- 8 
Manchons, unvezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obıgen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen. 
einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine, z ii 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze i 
Feine Naßfilze, d.h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 501 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Filze 8.50 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit . 1 
Hochfeine Filze einschließlich aller Filze unter 500 g per qm 22.00 
Glatte Obertücherõ . ee nr 11 5 
Jerippte und gemusterte Obertü cher N A 
Pür Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages 7.— 
Stopfgarn für Trockenfilzz e. „ 115 
Stopfgarn für Naßfil zee e e 5 
Frehlag ens, ETN 1 . 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedinglähl, 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm X nachs 
Wertzah 
Unter m 
6 mm Dicke ina mehi 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.04 
5 m 8 reine Grubengerbung .. 1.24 
Trocken gestreckte Riemen Faßger bung . 0. 
a 5 5 gemischte Oerbung 0.90 


SS Ste SS Für 
1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittunt) isg 

wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen lo 
Sonderriemen wenigstens 10% Aufschlag. : 


5 ärz 
Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 12. je 
det Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Bein je 100 kg. 
nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM 4— 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. - bis : 


Wertzahl !) vom 21. Januar 1927 


— bis 34.— 
Altkupfer . . 104.—bis106.— neue Zinkabfälle 52.7 Dr . 
SE e 90.— bis 92.— Altweichblei...- 46.— DI 
essingspäne... 75.— bis 77.— ini h- 
Qußmessing .... 78.— bis 80.— Aluminiumblech 170 — bis 175.— 
Messingblechabf. 92.— bis 94.— abfalle 98/99 0 „ bis 87.— 
Altzinnk .... 44.— bis 40.— Alte Bronzesiebe 85. 
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Billige Dampipreise 
und hohe sc Damp p die Folgen 
~ 


des hohen Heizwertes der Ruhrkohle und der 
mit ihr erzielten hohen Flammentemperaturen. 
Kohlenart und Feuerraumabmessungen stehen 
in bestimmten Verhältnissen zueinander, die erst 
neuerdings mehr und mehr beachtet werden. ~ 
Die niedrigen Feuerräume der älteren Kessel- 
anlagen verlangen in erster Linie Magerkohlen, ~ 
die mit Unterwind sih sehr wirtschaftlich und ~ 
rauchlos verfeuern lassen. N 
Achtfache Verdampfung und Wirkungsgrade \ 


von 75 % lassen sich ohne Mühe erreichen. 


Magerkohlen werden’in allen Korngrößen So- 


fort geliefert. 


Unsere wärmetechnishe Abteilung und die 
Feuerungsingenieure unserer Handelsgesellshaften 
unterstützen Sie in allen Fragen der Ver- 
feuerung von Ruhrkohle und bei Umstellungen 
auf Ruhrkohle bereitwilligst und kostenlos. 
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Verband der Bayerischen Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoffindustrie E.V., München. 
Dienstag, den 29. März, vor m. 10 Uhr: 
Sitzung der Lohnkommission und Lohnverhandlun- 

gen in München, Hotel Union. 
Donnerstag, den 28. April, 


11 Uhr: Jahreshauptversammlung, 
Handelskammer, 


vorm. 
München, 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Nr. 22. Bestimmungen über die bei der 
Deutschen Reichsbahn zu ver- 


wendenden Papiersorten vom 20. 
Februar 1927. 


Mit Wirkung vom ı. März 1927 ab gilt für die 
Beschaffenheit und Verwendung von Papier fol- 
gendes: 

1. Von den Dienststellen der Reichsbahn wer— 
den künftig nur noch Papiersorten beschafft und 
verwendet, die in dem „Verzeichnis der für Behörden 
bestimmten Papiere“, herausgegeben von der 
Reichsdruckerei, enthalten sind. Dieses Verzeichnis 
(Musterbuch) ist der Deutschen Reichsbahn-Gesell- 
schaft Gruppenverwaltung Bayern in München und 
den Reichsbahndirektionen vom Eisenbahn-Zentral- 
amt bereits zugesandt worden. 

Wegen der Abmessungen der Papiere (Din— 
Format) wird nochmals auf die Verfügung vom 
7. Juli 1924 — 2. 1618 — verwiesen. 

2. Die am Schlusse des Musterbuches abge- 
druckten „Vorschriften für die Lieferung von 
Papier vom 10. Januar 1926“ sind, soweit sie Ein- 
teilung, Wasserzeichen, Prüfung und Lieferbedin- 
gungen behandeln, auch im Bereich der Deutschen 
Reichsbahn-Gesellschaft sinngemäß anzuwenden, Die 
Bestimmung darüber, inwieweit bei der Papier- 
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beschaffung Prüfungen auf Stoffzusammensetzung, 
Festigkeit und Leimung (Ziff. 3b S. 4 dieser Vor- 
schriften) durch die staatlichen Materialprüfungs- 
ämter oder sonstige anerkannte Stellen in den 
Ländern vorzunehmen sind, bleibt der Beschaffungs- 
direktion überlassen. 

3. Die Beschaffungsstellen haben bei der 
Papierbeschaffung darauf zu achten, daß die Liefe- 
rungen genau dem Musterbuche entsprechen. 

4. Grundsätzlich dürfen keine besseren Papier- 
sorten verwendet werden, als sie für bestimmte 
Schriftstücke im Musterbuche und in den hier am 
Schluß abgedruckten Verwendungsvorschriften vor- 
gesehen sind. 

5. Die Aufnahme der Druckpapiere — Normal- 
klassen 8a, 8b, 8c und 8d — in das Musterbuch 
wird noch veranlaßt werden. 

6. Die zur Zeit noch bestehenden besonderen 
Vorschriften für einzelne Bezirke werden hiermit 
aufgehoben. Die vorhandenen, von den Bestim- 
mungen des Musterbuches abweichenden Papier- 
sorten sind aufzubrauchen. 

7. Gegen Mißbrauch sind die Papiere der Nor- 
malklassen 1, 2a, 2b, 3, 4a, 4b und 8a — neben 
dem Wasserzeichen des Herstellers — durch ein 
besonderes Behörden-Wasserzeichen zu sichern, das. 
wie bei den Reichsbehörden, der Reichspost und 
anderen Verwaltungen, einheitlich „Behördeneigen- 
tum“ lautet. Abgesehen von besonderen Ausnahme- 
fällen sind künftighin Papiere dieser Klassen nuf 
mit einem solchen Wasserzeichen zu beschaffen. 

Bei den geringwertigen Papieren der Klassen ® 
und 8 (mit Ausnahme von 8a) ist es jedoch zweck- 
mäßig, von der Anbringung dieses Behördenwasser- 
zeichens abzusehen. l i 

Die Lieferer sind unter Festsetzung einer Ver 
tragsstrafe bei Zuwiderhandlungen zu verpflichten. 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH - FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Cari Book s REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Suddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Al b. Roeder, Troppau, Olmutzer Str. 13 
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Papiere mit dem Wasserzeichen „Behördeneigen- 
sum" nicht an Private abzugeben. 


Verwendungsvorschriften. 

Für jeden Verwendungszweck ist die geringste 
Papiersorte zu verwenden, die noch allen berech- 
sten Ansprüchen genügt. 

Musterblattı (Normalklasse 1): Hadernpapier 
von besonders großer Festigkeit für Schriftstücke 
von unbegrenzter Lebensdauer. 

Musterblatt 2 (Normalklasse 2a): Hadern— 
papier für besonders wichtige Urkunden. 

\Insterblatt 3 (Normalklasse 2b): Hadern- 
papier für wichtige Urkunden. 

Musterblatt 4 (Normalklasse 3): Papier aus 
Hadern mit höchstens 50% Zellstoff für lange 
aufzubewahrende Schriftstücke, wie Bestallungen 
u. dal. 

usterblatt 5 (Normalklasse 4a): Holzfreies 
Kanzleipapier für Reinschriften von Berichten 
und Schreiben der Zentralbehörden und sonstige 
Schreiben, bei denen auf die Form Wert zu 
gen Ist. . 

Musterblatt 6 (Normalklasse 4b): Holzfreies 
Entwurfpapier. 

Musterblatt 7 (Normal ba, 80 g/qm): Leicht 
holzhaltiges Entwurfpapier für untergeordnete 
Zwecke. 

Musterblatt 8 (Normal 6b, 70 g/qm): Holz- 
haltixes Entwurfpapier für Schriftstücke von 
untetgeordneter Bedeutung (auch als Schreib- 
maschinenpapier verwendbar). 

Musterblatt 9 (Normal 6e, 60 g/qm): Holz- 
haltiees Entwurfpapier für Schriftstücke von 
untergeordneter Bedeutung (auch als Schreib- 
maschinen, Durchschlag- und Umdruckpapier 
verwendbar). 

Musterblatt 10 (entsprechend Normalklasse 3, 
am): Schreibmaschinenpapier für wichtige 
Schriftstücke. 

Nusterblatt 11 (entsprechend Normalklasse 4a, 
30 f am): Schreibmaschinen-Durchschlagpapier. 

Musterhlatt 12: Durchschlagpapier, mit Tinte 
nicht zu beschreiben. 

Musterblatt 13: Vervielfältigungspapier. 

Ansterblatt 14 bis 16 (Normalklasse 5a): 
Hulzfreies Papier für Umschläge und Packpapier. 

Musterblatt 17 und 18 (Normalklasse 5b): 
Leicht holzhaltiges Papier für Umschläge und 
Packpapier. 

Nnsterhlart 10 bis 23 (Normalklasse 7a): 

i STKE Aktendeckel für häufig gebrauchte Akten. 
"sterblatt 24 bis 28 (Normalklasse 7b): 
h Aktendeckel für weniger gebrauchte 
Anten. 

Nusterblatt 29. l.öschpapier in Bogen und 

i “reiten für Schreibunterlagen und Löscher. 

e 30: Löschpapier besserer Art in 
re Streifen für Schreibunterlagen und 


— — 


Deutschlands Papieraußenhandel im Januar 1927. 


„ 1 deutsche Außenhandelsbilanz im 
e Bild „ Jahres im allgemeinen kein 
lesen 1 1 15 da die Ausfuhr wiederum ab- 
hr en. infuhr ‚dagegen einen Zuwachs er- 
Ir Papier: 1 5 die Verhältnisse in bezug auf 
sadert Zune enhandel nicht schr wesentlich ver- 
Put aa N hat der Im- und Export von 
e De een hat dagegen die Ein- und 
"aporti apierholz. Holzschliff wurde stärker 
iert. dagegen ließ der Export nach. 


J. Die Einfuhr. 


a r Aini bezog im Januar an Holz- 
DARS dem Auslande 2903 dz im Werte von 
. Dem Vormonat gegenüber ist ein Zu- 


~ Jransmissionen 


‘ Betriebssicher und kraitsparend È 


Hervorragend geeignet 
tür Papierfabriken N 

Hochwertiges Material N 

Vollendete Ausführung 

Mä gige Preise 


Eisenmatthes A.-G., Magdeburg B55 


Bösdorf-Leipzig V 


D.R.P. 432 703 


Patent-Ausschußpapier- und Pappen- 
Zerreiß- und Transport-ExhaustorD.R.P. 


+ 


Pneumatische Transport-Anlagen 
+ 


Trockenfliz-Trocknungs-Anlagen 


+ 


Luftheizungs- und Entnebelungs-Anlagen 
Verlangen Sie Drucksache Nr. 38 kostenlos 
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wachs um 1362 dz bzw. 18 000 RM. festzustellen. 
Im Januar des Vorjahres betrug der Import nur 
1037 dz. Aus Schweden kamen im Berichtsmonat 
700 dz Holzschliff. — Die Einfuhr von Zellstoff 
hat mit 87956 dz bzw. 2033000 RM. ebenfalls zu- 
genommen, und zwar um 7166 dz. Der Zellstoff- 
import des vorjährigen Januar belief sich auf 
37 601 dz. Als Hauptbezugsquellen sind im Be— 
richtsmonat zu nennen: die Tschechoslovakei mit 
34 275 und Finnland mit 24 478 dz. — Der Import 
von Papierlumpen und -abfällen wurde mit 
21107 dz im Werte von 498000 RM. ermittelt; der 
Vormonat hatte hier 23 522 dz, der Januar 1926 
9325 dz aufzuweisen. Bedeutende Posten an Papier- 
lumpen lieferten im Berichtsmonat Belgien (3655 dz) 
und die Niederlande (3090 dz). — Die Einfuhr von 
Papierholz ging weiterhin zurück: 1095446 dz 
(3858000 RM.) gegen 1218357 dz im Dezember 
und 1866041 dz im November 1926. Die be- 
deutendsten Lieferanten waren: 


Januar 1927 Dezember 1926 


Ostpolen Fe 618843 dz 420 058 dz 
Tschechoslovakei 301 678 „ 283 694 „ 
Rußland 109 797 „ 275 464 „ 
Finnland . eh — 143 875 „ 
Die Einfuhr von Altpapier, Papierspänen 


und Einstampfpapier umfaßt diesmal 44639 dz im 
Werte von 392000 RM.; davon wurden 26419 dz 
aus Großbritannien bezogen. Im Vormonat be- 
zifferte sich der Import in Altpapier auf 33 289 dz 
(272000 RM.); der vorjährige Januar ergab 86099 dz. 
— An Leder-, Stroh-, Schrenz-, Braunholz- und ande- 
ren groben Pappen wurden im Berichtsmonat 
3786 dz und wertmäßig 84000 RM. nach Deutsch- 
land eingeführt, davon allein aus Finnland 3177 dz. 
Der Dezemberimport war etwas höher (4000 dz 
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bzw. 09000 RM.). — Die Büchereinfuhr ging 
stärker zurück, Sie wurde für J 


anuar mit 2706 d 
und wertmäßig mit 008000 R Fr 


| M. errechnet. Der 
Dezemberimport bezifferte sich auf 3405 dz 


und 
1095000 RM. Aus der Schweiz kamen im Laufe 


des Berichtsmonats 1024 dz Bücher (einschließlich 
Gebetbücher). 


II. Die Ausfuhr. 


Der Papierholzexport ist weiterhin stark ge- 
sunken und umfaßt nur noch 16008 dz im Werte 
von 44000 RM. Zum Vergleich seien verschiedene 
vorangegangene Monate angeführt: 


Januar 1926 10 949 dz 
Oktober 1926 34000 „ 
November 1926 28 265 „ 
Dezember 1926 22068 „ 
Januar 1927 16 008 „ 


Von dem diesmonatigen Papierholzexport fanden 
12 772 dz Absatz in der Schweiz. — Die Ausfuhr 
von Druckfarbe beläuft sich 


auf 893 dz 
(188000 RM.), was ungefähr dem Stande vom 
Januar 1926 entspricht. Im Dezember des Vor- 


jahres wurden 1156 dz Druckfarbe ausgeführt. Die 
Niederlande nahmen im Berichtsmonat 142 dz ab. — 
Der Export von Holzschliff hat gewichts- 
mäßig nachgelassen. Er wurde mit 6863 dz im 
Werte von 77000 RM. festgestellt, während der 
Vormonat 7450 dz aufzuweisen hatte, die sich wert- 
mäßig nur auf 72000 RM. stellten. Die Ausfuhr 
von Holzschliff im vorjährigen Januar belief sict 
auf 19677 dz. Von der diesmonatigen Ausfuhr ent 
fallen ungefähr je die Hälfte auf Frankreich un 
Holland. — Die Ausfuhr von Zellstoff steig 
noch immer: nachdem im November 1926 141 183 d. 
und im Dezember 163 169 dz Zellstoff zum Expor 


7 
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Einfachste Konstruktion: 
Nur 4 Stirnräder, sämtlich mit Außenverzahnung, nur 
2 Achsen auf Kugel- bezw. Roilenlagern, das gesamte 
Getriebe im Oed laufend. ohne umständliche Stauffer- 
schmierung, daher bei geringster Wartung zuverlässig- 
ster Betrieb und höchster Wirkungsgrad. Getriebe und 
Motor mit Schalter sind In je einem Gehäuse unter- 
gebracht, jedes fur sich abnehmbar. Durch Bremsiüßt- 
magnet betätigte Bandbremse. Bewährte Seilführung 
tor Schrägzug. mit selbstiatigem Endschalter gehuppelt. 


Gedrungene Bauart 


VoRkommen geschlossenes Gehäuse, Schutz für Ge- 
triebe und elektrische Ausrüstung gegen alle äußeren 
Einhusse. Verwendung besten Materiais, Tragelements 
aus Schmiedeeisen und Stahlguß verburgen größte Be- 
Wiebssicherheit Geringes Gewicht, kleinste Baumaße. 
Vleiseitigste 
Verwendungsmöglichkeit 
Der Bamag-Zug wird entweder mi Aufhängsöse oder 


für ortsieste Anbringung sowie auch mit Hand- oder elek- 
trischem Fahrwerk ausgerüstet. 


_ 
. 
_ 
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ElaktroFlaschonzug | 
Bauart Professor Gensel 


Aus unserer Zeugnismappe 


0... Gab dhe im Vorjehre gelisterten 2 Mozüge, 
SO kg Tragkraft unserer Zulriedenheill 


. 20 
arbeiten, und wir 
oder Beanstandung 


... . . MR dem 4 Frühjahr gelisterien Monig 
Sahe zufrieden 


x... daB der Eisktro-Flaschenzug zu unseref 

größten Zufriedenheit arbeitet. 

. ._.. . gelelerisn 2000 anz außer- 

ordentlich . Maschine ist 
ich mindesiens 8 Stunden in Gebrauch vad 

uinwendirei Reps 


uin Ak tengesellscha 
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‚eargt waren, hat der Januar die Ziffer von 
h dz aufzuweisen, wertmäßig 5215000 RM. 


. u tabnehmer waren: 
Januar 1927 Dezember 1926 
50 403 dz 30 400 dz 


. Idritannien 


F ᷣ are 50, 52833 „ 
Fe. brei ch... 30317 „ — 


Ihe Ausfuhr von Packpapier hat nach dem 
„rbchen Rückgang im Dezember 1926 (65 556 dz) 
‚der zugenommen und stellt sich auf 88 016 dz 
- Werte von 3823 RM. Die Packpapierausfuhr 
asrihriven Januar bezifferte sich auf 179 855 dz. 
- stärksten wurden wieder beliefert: Groß- 
rien mit 35016 dz (Dezember 23 302 dz) und 

ci mt R&R dz (Dezember 14 189 dz). 
- Druckpapierausfuhr lieg wiederum 
"as nach: sie bleibt mit 115 708 dz (3 823 000 RM.) 
- 22 dz (253000 RM.) hinter dem Dezember- 
: zuruck. Die Ausfuhr im Januar 1926 belief 
Saul 175473 dz. Im einzelnen bezogen: 


Januar 1927 Dezember 1926 
24 358 dz 21 710 dz 


te c tinien 
eder inde. . . 16 274 „ 14654 „ 
- Idtitannien .. 11 263 „ 


` 2 ard r E — 8 663 „ 


Der Export von Seidenpapier umfaßte im 
chem bat 4636 dz (Dezember 4217 dz) im 
c vrt 478 0 RM. (Dezember 410000 RM.) 
-anrmen nahm 1657 dz Papier dieser Art ab. 
Schreib- und Briefpapier kamen dies- 
215.00 dz (1082000 RM.) zur Ausfuhr, wäh- 
“2 der Dezember 22007 und der vorjährige 
var 3 4% dz aufzuweisen hatten. Am stärksten 
ut beiefert Argentinien (3109 dz) und Groß- 
"un (2060 dz). — Zugenommen hat dagegen 
e Ausfuhr von Braunholz-, Leder-, Stroh- 
“ver und anderen groben Pappen. Sie 
niert sich im Januar auf 40 542 dz, d. i. 5252 dz 
e im Vormonat und etwa 9000 dz mehr als 
-12 Monaten. Wertmäßig stellt sich die dies- 
uge Ausfuhr von Pappen dieser Sorten auf 
„ RM. Nach Großbritannien wurden 
"td (Dezember 16375 dz) geliefert. — Der 
von Dach- und Steinpappe umfaßt 
2a zur „ dz im Werte von 41000 RM. Im 
ar am wurden 1988 dz, im Vormonat 1425 dz 
5 und Steinpappe ins Ausland abgesetzt. — 
Audohr von Preßspan-, Kunstleder- und 
er Pappen ist dagegen etwas gestiegen. 
et mit joy dz (295000 RM.) um 310 dz über 

A Bezemberergebnis und um 712 dz über dem 
gen Januarergebnis. Großbritannien nahm 
en Monat dieses Jahres 875 dz feine Pappen— 
“al Dezember 672 dz). — Schließlich meldet 
ut roch die Ausfuhr von 4820 dz (329 000 
mark) unter der Bezeichnung „Pappen aller 


2 tavun XR dz auf Rechnung englischer Fir- 


N Vormunatsabsatz betrug 4598 dz (346 oto 
al — An Buntpapier gelangten 17 928 dz 
| = RMO ins Ausland, u. a. 3983 dz nach 
ie und 287 dz nach Holland. Der Vor- 

bitte hier die Ziffer von 17 250 dz bzw. 
m RM. aufzuweisen. — Gestiegen ist der Ex- 

“r Kartanpapier, der sich im Berichts- 
„ e : dz und 87000 RM. stellt, während 
monat 140532 dz und 750000 RM. aufzu- 
a Erwähnenswert ist die Lieferung von 
ev Arron pa pier nach China. — Die Ausfuhr 
55 . Einstampfpapier geht weiter 
„ Nachdem sieh der Export im November 
TA 5 0 dz und im Dezember auf 26610 dz 
bringt der Berichtsmonat nur noch 
u 978 dz (191000 RM.). Bedeutend- 
oh Fa war Westpolen mit 3663 dz. — 

* wiederum eine Zusammenstellung wei- 
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Fachleute 
unter sich. 


Auf der vorjährigen Jahres- 
Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Ingenieure fand 
vor einem Gremium erster 
Fachleute eine eingehende 
Aussprache über rostsichere 
Stähle statt. Es ergab sich 
dabei die Tatsache, daß die 
Frage der Rostsicherheit und 
Säurebeständigkeit bisher am 
besten durch eine Material- 
marke gelöst worden ist, die 
wir als rostsicheres Material 
unseren Geschäftsfreunden zu 
liefern pflegen. Dieses Material 
hat die weitere Eigenschaft, 
daß es ungewöhnlich hohe 
Festigkeit mit außerordentlich 
Zähigkeit verbindet. Deshalb 
ist es in besonderem Maße für 


Holländermesser 
für die Feinpapier'abrikation 
geeignet, hauptsächlich dort, 
wo besonders hohe Ansprüche 
in der Mahlarbeit, große Säure- 
beständigkeit, lange Haltbar 
keit und geringe Abnutzung 
gestellt werden 
Verlangen Sie unsere fac! 


männische Beratung 


Klingelnberg 


Maschinenmesserlfabriken 


Anlragen an 
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terer beachtenswerter Ausfuhrposten in tabellari- Januar 1927 Dez. 1926 
scher Uebersicht: dz dz 
Tüten, Beutel, Säcke . . . . . 2328 2042 
Januar 1927 Dez. 1926 Briefumschläge . .. 1604 16% 
3 , dz dz Geschäftsbücher und Alben.. 903 1021 
Zeichen- und Zeichenkartonpapier . 1402 8680 Postkarten mit Bilddruck . . . . . 696 = 
l.öschpapier . . . 2 222200. 860 749 Papierwaren . 5578 — 
Pergamentpapier. . 4599 4971 MI. 
Hartpapierw aren 2375 2232 - — = -o 
Schreibhefte und Preisverzeichtiisse 5407 6106 Beilagenhinweis. 
Bücher einschließlich Giebetbücher 4189 7026 Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
Musiknoten 928 1121 ist eine Werbedrucksache des Krupp-Grusonwerkes 
Besuchs- und Wunschkarten 


. . 3545 3454 A.-G., Magdeburg, über Hartgußwalzen beigefügt. 
Tapeten EA SEEE" 


t : 8 10 386 9755 
Gelatine-, Paus- und Blaupapier 1093 1308 


Anderen. JEBB BROTHERS, LTD. 


Sl Kurs Kurs NEWCASTLE-ON-TYNE 
Bezeichnung der 155118 SE = 

Aktien - Gesellschaft in ğ 0 (Keine Verbindung mit anderen Firmen gleichen Namens) 
Mill. Mk. 15. März 22. März 

: Wett 
A.-O. für Pappenfabrikation 1,86 31,00 31,50 
Alteld-Gronau E 2.505 99,00 102,00 

Ammend. Papierfb.. 


Sn ne Ye air AR 4,036 247.00 249,00 
Aschaffenbg. Buntp. M i 


e a aa A 2,8 166,50 165,50 8 a 
Aschaffenbg. Papierfb. . . . . I 14.4 175.00 175,25 Sämtliche Sorten 
Chemn. Papierfb. Einsiedel C. Pp 1.35 17.00 16.00 
Chromo Nalo kk 1.602 95,00 87,25 ) ee 
Cröllwitzer papierib RE WEITER 1,35 154,00 153,25 
Dresdn. Chromo u. 5 a 7 138,25 = 
Esenta Papier M . E 0,72 63,00 63,00 
Feldmühle . a a a 12,815 218,00 210,25 
Papierfabrik Hegge A. e 1.512 80.00 80,00 
Penn Bann b. D. 8 1798 67,20 68,00 
artonp. Groß-Särchen . . . .. . i — — 
nun u ae ng 1355 EN uen holzfrei und holzhaltig 
urz ap. © a ù „ où» o o o „ 5 . 1 
Limmr. Steina Il. 0.934 174,00 | 163.00 in maschinenfertigem Zustand sortiert 
Munchen-Dachau KK 3.01 101.00 1016,00 
Natronzellstoff u. P e 5.5 176,25 171,00 
Peniger Pat.- Pap. 0. 3.0 123.00 123,09 
Preßsp. Untersachs.. . 0... 1,2 102,00 101,00 
Reisholz ...... „ 6,18 295,00 299,75 x 
Sächs. Cartonnagen. .....- » ; 1,66 63,00 62 ½ 
Schles. Cellulose 3,21 151,50 140.00 
Simonius’sche Cellulose fabrik 1.5 = 2 
Stettiner Pap. u. Pf.. 1,206 57,00 55,50 
Teisn. ep. D . 1325 92,00 >. 
Thode Papierfb.))))))0Q) : , — , l 
Varziner Papierfb. ........ 5 136,00 | 135,00 Generalvertretung: 
Verein. Sieg 8 r Ta 8 ds 080 r j ; 
Verein. Strohstof[f B) „ ‚Ol g 
Weißenb. Papierfb. o: 2.4 115.00 | 107,50 Sigfried Lev Jr., Hamburg, 
Ustoff- Verein re 5 ; 40 5% 
Zellstoff. Walqhot . ee e ee 27.535 260 5% 260,00 Papenhuder Strasse 42 


9 Telegr.-Adr.: Lumpenstof Tel.: Hansa 4336, Nordsee 2395 
A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 


C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


= DAQUA- Anlagen 


= Lnttheizung, "Entnchelung, 
— Abwärmeverwertung, Latibelendiiuns 


Pncumatische Absang- und 
Transportanlagen von Hadi- und aso 
-| spänen, Papicrabiällen, Lumpen € 


Geringste Betriebskosten / Weitgehendste Garantie 


i | | | DANNEBERG & QUANDI 
IIInstallallons-Ablig., Berlin- Iiduenbert 


t ; 2 
DAQUA-Enfnebelungsanlage für eine Papierfabrik Man verlange Spezialkatalo$ pr 10 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zeatralausschuß der Papier-, Pappen“, Zellstoii- und Holzstoifindustrie / Arbeitgeberverband - - 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. r 
Papiermacher-Beruisgenoss 
Verein Deutscher Páapieriabrikanten 


Fachvereinigung 


ten / Verein Deutscher Zellstofiabrikanten / Verein Deutscher 
che Vereinigung der deutschen Fang an area er Gesamt- 


susschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der 
Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 


eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und - Ingenieure 


* _Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 % 


mit den. wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemie«, begründet von Prof. Dr. Emil. Heuser 
herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W62, Landgrafenstr. 5. | | 


Nıchdrack nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Pabrikant«e erscheint wöchent- 


Ich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte RM. 0.60. 
Abbestelluagen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. ' 


8 Mitteilungen i 

| des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 

Ft. e Ausländische Kaufgesuche. 

Enter Bezugnahme auf Nr. 19 unserer Mit— 
talungen (siche Nr. 11 d. Bl.) geben wir weitere 
Kauizesuche bekannt: | 
. Papier für alle Zwecke. — Fabrik- 

offerten Chios (Griechenland). — V. — E. 

N R. — Korr.: E., F 

J. Gegautschter Faltschachtel 

karton mit einseitig weißer 

Decke für Zigaretten packungen. 
— 24X32 inches. — Muster beim Ausland- 
verlag. — Larkana Sind (Indien). — E. R. 

N — Bankref. — Korr.: E. 

. Papier aller Art: Schreib- und 
Druckpapier usw. — Fabrikvertretun- 
zen für Südbrasilien übernimmt Firma in 

Sao Paulo. — Bankref. — Korr.: P., F. 

IS. Braunes Pergamyn, 8cm breit, in 
endlosen Rollen, für eine Zigaretten- 
fabrik. — Muster beim Auslandverlag. — 
Nur cif-Fabrikofferten einschl, 10% Prov. 
an deutsche Vertreterfirma in Montevideo. 
Ausk. liegt vor. — Kasse gegen Dokumente 

SE Montevideo. — Korr.: D. 

"45 Papier, Schreibwaren, Stroh- 
Pappe. — Fabrikvertretungen übernimmt 

trma in Bombay, die vor Geschäftsabschluß 
Ref. gibt. — Korr.: E. Zn 


Stark geteerte Pack- und Hanf- 
papiere zum Bedecken großer 
Kisten bei Autotransporten usw. — Turin 
(Italien). — E. R. — Korr.: J. 5 
Papier aller Art, namentlich 
für Druckereien, alle Druckerei- 
bedarfsartikel, Schreibwaren. 
— Agra (Indien). — E. R. — Korr.: E. 
Papier und Pappe. — Damaskus 
(Syrien) — V. — Deutsche und Bankref. — 
Korr.: F. = 
53479. Papierfabriken will auf Malta 
vertreten Firma in Valletta. — Deutsche 
Ref. — Korr.: E 
53480. Druckpapier für Zeitungen — 
Gerona (Spanien). — E. R. — Bankref. — 
Korr.: Sp. 
Nr. 24. Der englische Zoll auf Um- 
schlagpapier. 

In der schwedischen Zeitschrift „Svensk Export“ 
ist folgendes zu lesen: Der 16?/s % des Wertes be- 
tragende englische Zoll auf Umschlagpapier ist nun 
bereits ein halbes Jahr in Kraft gewesen, doch haben 
sich dessen Wirkungen schon recht verderben- 
bringend gezeigt, und zwar für England selbst. Es 
tritt immer deutlicher hervor, daß es kein Zoll auf 
ein Fertigfabrikat ist, sondern eine verteuernde Zu- 
gabe auf ein für eine große Anzahl wichtiger eng- 
lischer Industriezweige unentbehrliches Rohmaterial. 
Weiterhin hat sich gezeigt. daß dieses Produkt, für 


53 460. 


53 474. 
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welches Zollschutz gefordert wurde, nicht zufrieden- 
stellend im eigenen Lande erzeugt werden kann, 
weshalb auch die ursprüngliche Absicht eines Zolles, 
die englische Umschlagpapierfabrikation zu schützen, 
vollständig verfehlt ist. Die Einfuhr von auslän- 
dischem Kraftpapier nach England ist wohl etwas 
zurückgegangen, seitdem der Zoll in Kraft getreten, 
doch dürfte dies mehr auf die durch den Kohlen- 
arbeiterstreik in England verschlechterten Konjunk- 
turen, als darauf zurückzuführen sein, daB die Kon- 
sumenten auf einheimisches Fabrikat übergegangen 
wären. 

Die Herstellung von Papiersäcken, die jährlich 
einem Verbrauch von 60 000 t ausländischem Papier, 
hauptsächlich Kraft- und Sulfitumschlagpapier, 
gleichkommt, hat dessen Preisbilligkeit ihr Aufblühen 
zu verdanken. Die Säckefabrikanten behaupten, daß 
es für sie ein Ding der Unmöglichkeit sei, das aus- 
ländische Papier durch englisches zu ersetzen. Deren 
Behauptung wird durch die Tatsache unterstrichen, 
daß die englischen Papierfabriken, die ebenfalls 
Papiersäcke erzeugen, hierfür immer noch früher aus 
dem Auslande importiertes, hauptsächlich aus Skan- 
dinavien stammendes Kraftpapier verwenden. Aehn- 
liche Beispiele können aus anderen Industrien an- 
geführt werden, die ebenfalls auf das ausländische 
Papier angewiesen sind. 

Was die Anwendung des Zolles betrifft, herrscht 
hier ein vollständiges Chaos. Es kommt sehr oft 
vor, daß Papier, das beispielsweise in London zoll- 
frei eingeht, in Hull mit Zoll belegt wird, und daß 
Papier, das eine Woche mit Zoll belegt wird, die 
kommende Woche nicht verzollt zu werden braucht. 
The English Textilose Manufacturing Co. in Man- 
chester, die sehr viel schwedisches Kraftpapier ver- 
arbeitet hat, sieht sich gezwungen, ihren Betrieb 
wesentlich einzuschränken, da sich die Erzeugungs- 
kosten ihrer Produkte, Papiermatten, Papierschnüre 
usw., zu hoch stellen und beispielsweise ersteres 
Produkt zollfrei eingeführt werden kann. 


Verbandsprüfung Altenburg. 


Am 24. März fand in der Ingenieurschule Tech- 
nikum Altenburg das Verbandsexamen für das 
Wintersemester 1927 der Papiermacher-Abteilung 
unter dem Vorsitz des Staatskommissars Herrn Re- 
gierungsbaurat Klautzsch statt. 

Von den gemeldeten ı3 Kandidaten war einer 
auf Grund des ungenügenden Ergebnisses der schrift- 
lichen Prüfung zur mündlichen Prüfung nicht zu- 
gelassen. Von den übrigen zwölf Herren bestanden 
zwei mit Auszeichnung, zwei mit sehr gut, zwei mit 
gut, zwei mit genügend. 

Geprüft wurde Technologie der Papier- und 
Zellstoff-Fabrikation, Holländer und Papiermaschi- 
nen, analytische Chemie und allgemeine Maschinen- 
lehre. Sämtliche Kandidaten hatten eine mindest 
zweijährige, zumeist aber vier- bis zehnjährige 
Praxis in Papier-, Zellstoff- und Maschinenfabriken 
hinter sich. Von den Herren, welche mit Erfolg die 
Prüfung abgelegt haben, waren acht deutsche 


Staatsangehörige, zwei Estländ i i 
i an re, ` er, ein Schweizer un 
ein Britisch-Indier. i an 


Aenderungen des allgemeinen Eisenbahn- 
Gütertarifs. 


Der am 1. April 1927 in Kraft tretende Nach- 
trag 1 zum Deutschen Eisenbahn-Gütertarif, Teil 1 
Abteilung B, vom ı. Februar 1927 enthält u. a fol- 
nn Aenderungen: 1 

I. In dem Warenverzeichnis der ermäßi 
Stückgutklasse (Kl. Il) erhält die Ze 0 
folgende neue Fassung: 
70. Papierisolierröhren und Röh- 
renverbindungsteile mit Papier- 
isoliereinlage, sämtlich mit Mantel aus Eisen 


oder Stahl, dieser auch mit anderen Stoffen, 
ausgenommen edle Metalle, überzogen, 

2. Die Tarifstelle „Papierisolierröhren“ 
der Klasse B erhält folgende Fassung: 

Papierisolierröhren und Röhrenverbindungs- 
teile mit Papierisoliereinlage, sämtlich mit 
Mantel aus Eisen oder Stahl, dieser auch 
mit anderen Stoffen, ausgenommen edle 
Metalle, überzogen. 

3. In Ziffer 3 der Erläuterungen zur Tarifstelle 
„Holzschliff und Holzzellstoff“ sind 
in der ersten Zeile die Worte: 

„über 100 g“ zu ändern in „Ioo g und mehr“, 
und in der vierten Zeile statt: 

„von Ioo g und weniger“ zu setzen, „von 

weniger als 100 g“. 

4. In der Ziffer 2 der Erläuterungen zur Tarif- 
stelle „Pappe“ ist in der zweiten Zeile nach 
„besonders aufgeführt“, nachzutragen: 5 

v. 


Handelspolitik. 
ı. Frankreich. 


Die am 2. März in Paris wieder aufgenom- 
menen Wirtschaftsverhandlungen, die deutscherseits 
von Herrn Ministerialdirektor Dr. Posse geführt 
werden, betreffen in erster Linie die Frage der wei- 
teren Verlängerung des Wirtschaftsprovisoriums vom 
5. August 1926, das durch das Protokoll vom 
16. Februar 1927 (siehe Nr. 9/27 d. Ztschr.) bis zum 
31. Mai 1927 verlängert worden ist, falls es nicht 
von französischer Seite zum 31. März gekündigt 
würde. Da mit Sicherheit damit zu rechnen ist, daß bis 
zum 31. Mai der Abschluß eines endgültigen deutsch- 
französischen Handelsvertrages auf Grund des neuen 
französischen, noch von der Kammer zu beratenden 
Zolltarifs nicht möglich ist, war eine weitere Ver- 
längerung des geltenden Provisoriums zur Vermei- 
dung eines vertragslosen Zustandes zwischen beiden 
Ländern nötig. Die Hauptschwierigkeit bei diesen 
Verhandlungen beruht auf der französischen Forde- 
rung der Gewährung eines Weineinfuhrkontingentes 
zu den Italien und Spanien von Deutschland zu- 
gestandenen Vertragsätzen. Als Kompensation 
wurde deutscherseits eine Ausdehnung des Pro- 
visoriums auf weitere deutsche Industrieerzeugnisse 
verlangt. Die Verhandlungen sind augenblicklich in 
ein kritisches Stadium getreten, da die französischer- 
seits gemachten Zugeständnisse sich nur auf Ma- 
schinen und in ganz geringem Maze auf Elektro- 
technik, Chemie, Bier und Rohholz beziehen. Die 
Forderungen der deutschen Papierindustrie sind 
nicht berücksichtigt worden. Innerhalb der vor- 
gesehenen dreimonatigen Laufzeit des neuen Pro- 
visoriums ab 11. April würde zweifellos das franzö- 
sische Weinkontingent in Deutschland gut abzu- 
setzen sein, während für die deutschen Erzeugnisse 
erst ein Absatzgebiet in Frankreich gefunden werden 
müßte. Da bei diesem Provisorium Frankreich er- 
heblich im Vorteil zu sein scheint, so ist es fraglich, 
ob es von Deutschland in der vorliegenden Form 
angenommen werden wird. Die Entscheidung mu 
jedenfalls vor dem 31. März gefallen sein. 


2. Polen. 


Im Zusammenhang mit dem Inkrafttreten des 
Handelsvertrags zwischen Polen und der tschec e 
slovakischen Republik ist vom Reichsfinanz- 
ministerium ein Verzeichnis der Waren, die N 
vertragsmäßige Zollermäßigung genießen, am u is 
vember 1926 in Geltung getreten. Das Verzeichnis 
enthält sämtliche Waren, für die die Sätze des 55 
nischen Zolltarifs gemäß dem Handelsvertrag Bon 
mit Frankreich, Griechenland, Ungarn 7 die 
Tschechoslovakei ermäßigt wurden und gilt für 
Staaten, die mit Polen Handelsverträge mit ben 
Meistbegünstigungsklausel abgeschlossen ha 
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Also vorerst nicht für Deutschland. Im Auszuge 
folgen die in Frage kommenden Papierpositionen 
unter Hinweis auf den in Nr. 48/1925 und 1/1926 
d. Ztschr. bekanntgegebenen polnischen Zolltarif. 
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Auszug aus dem jetzt gültigen Einfuhrzolltarif für 
das englische Mandatsgebiet Palästina. Die spezi- 
fischen Zollsätze sind in Piaster gestellt, und zwar 
bedeutet 1 Piaster = 0,21 RM. 


Auszug aus dem Verzeichnis der Vertragszollsätze. 


= All- | 
Zoltanit 420. 1 zoll fur 
5 1 0 m gung 
Er Warenbezeichnung für 100 kg in % 100 kg 
Zloty Zloty 
aus 176 Als Holzstoff in Form von durchlöcherter Pappe | 
Anmerkung | wird solche Pappe angesehen, in der die Entfernung 
zwischen den Löchern 15 cm nicht übersteigt. 
aus 177 Pappe, Papier und Waren aus Pappe und Papier: | 
P.4 Packpapier im Gewicht von mehr als 28 g auf Ä 
ı qm, von natürlicher Farbe, nicht gefärbt in ` 
Bogen: | 
aus a nicht satiniert (auch nicht auf einer Seite), aus | 
gekochtem Stroh oder gekochtem Holz (so- 
genannter brauner Papiermasse), Packpapier aus | 
ungebleichter Papiermasse, nicht satiniert (auch 
nicht auf einer Seite). j a ne e 25.— 30 17,50 
aus b I auf einer Seite satiniert, aus gekochtem Stroh oder 
gekochtem Holz (sogenannter brauner Papier- 
masse) g ] a aoh ee 35.— 25 26, 25 
II auf einer Seite satiniert, aus anderen Materialien | 
als aus gekochtem Stroh oder Holz o) 35-- 15 29,75 
aus P.8 b Papier in Bobinen, im Gewicht über 28 g auf 1 qm, | 
von nicht mehr als 120 mm Breite: 5 
ii das in den Tarif-Nr. 177, P. 4, 5, 6 angeführte. . | 65,— 10 58,50 
I Kreppapier „ ee ee a rn 115,— 25 86,25 
P. 16a Bristolkarton, in Tarif-Nr. 177, P. ı5, angeführt, 
anders als in der Masse gefärbt; der in P. ı5 
dieser Tarifnummer genannte Karton, mit 
Wasserzeichen oder mit auf der ganzen Ober- 
fläche gepreßten Dessins bzw. Mustern; Karton 
aller Art zu Karten und Streifen geschnitten . 150, — 20 120.— 
3. Brasilien. Warenbenennung. Zollsatz 
Fach einer Verordnung der brasilianischen Re- Mengeneinheit: Kilogramm. Menge P. T. ) 
dietung vom 18. Dezember 1926 beabsichtigt Bra- Gruppe Q. 
zilien, zur Goldwährung überzugehen. Die Münze Papier und Pappe. 
wird Cruzeiro genannt und soll in Centesimos Zigarettenpapier: 
geteilt werden. Zu Scheidemünzen sollen Silber, in Rollen 100 kg 200 
anderer Art 100 kg 300 


Nickel und Kupfer im angemessenen Verhältnis 
verwendet werden. Das gesamte, gegenwärtig 
m Umlauf befindliche Papiergeld im Betrage 
von 2569304350,5 Milreis soll in Gold auf der 
Grundlage von 200 Milligramm für 1 Milreis um- 
zewandelt werden. Tag und Art der Umwandlung 
sollen sechs Monate vorher durch Verordnung der 
ausübenden Gewalt festgesetzt werden. Die Ein- 
fuhrzälle in Gold und Papier werden im gleichen 
Verhältnis wie gegenwärtig weiter erhoben. 


4. Griechenland. 


Die griechische Handelskammer in Deutschland 
empfiehlt, Geschäftsverbindungen in Griechenland 
‚or mit solchen Firmen anzuknüpfen, die bei den 
Industrie- und Handelskammern in Griechenland 
emgetragen sind. Sie rät ferner, vor der Anknüp- 
fung von Geschäftsbeziehungen mit unbekannten 
11 n Firmen, über diese Auskünfte ein— 

n. 


5. Palästina, 


A Mit Wirksamkeit vom 2. Dezember 1926 ist die 
usdehnung des deutsch-englischen Handels- und 
Schiffahrtsvertrages zwischen dem Deutschen Reich 
und den Vereinigten Königreichen von Groß- 
Atannien vom 2. Dezember 1924 auf das Mandats- 
gebiet Palästinas erfolgt. Nachstehend folgt ein 


Papier zum Verpacken von 
Orangen — frei 
Anderes Packpapier 100 kg 20 
Druck papier 100 kg 30 
Dachpappe, geteerte, oder andere v. Werte 12 v. H. 


Papier anderer Art. v. Werte 12 v. H. 
6. Uruguay. 


Durch ein Dekret vom 13. Dezember 1926 sind 
in Uruguay Zuschlagzölle auf eine Reihe von Ein- 
fuhrwaren, darunter auch Zigarettenpapier, fest- 
gesetzt worden. v. 


Die deutsche Papierausfuhr nach China 1925. 


Nach der chinesischen Seezollstatistik belief 
sich die Gesamteinfuhr nach China im Jahre 1925 auf 
965 090593 Hk. Tis**) gegenüber 1039 102 150 
Haikuan Taels im Jahre 1924. An erster Stelle der 
Hauptlieferanten Chinas steht Japan mit 299,7 Mill. 
Haikuan Taels, das seine Ausfuhr nach China im 
Vergleich mit 1924 um 65 Mill. Hk. Tis., und zwar 
ausschließlich auf Kosten der anderen Mächte, er- 


*) Tarifpiaster. 
**) Wert in Haikuan Taels (1 


3,50 RM.). 


Hk. TI. etwa 
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Haikuan Taels gegenüber 190,9 Mill. Hk. Tis. im 
Jahre 1924 und Großbritannien mit 93 Mill. Hk. TIs. 
gegenüber 126 Mill. Hk. Tis. im Jahre vorher. An 
vierter Stelle steht Deutschland, dessen Einfuhr von 
386 Mill. Hk. Tis. im Jahre 1924 auf 32,5 Mill. 
Haikuan Taels im Jahre 1925 zurückgegangen ist. 

Was nun Deutschland betrifft, so dürfte der 
Wert der von Deutschland nach China eingeführten 
Waren in Wirklichkeit größer sein als 32,5 Mill. 
Haikuaft Taels, weil ein Teil der Waren über Hol- 
land nach China ausgeführt und infolgedessen in der 
chinesischen Seezollstatistik nicht unter dem Her- 
kunftsland, Deutschland, sondern als Einfuhr aus 
Holland nachgewiesen wird. Ebenso werden die 


über Hongkong nach China eingeführten deutschen 


Waren in der chinesischen Seezollstatistik nicht 
unter ihrem Ursprungsland, sondern unter der Her- 
kunftsbezeichnung Hongkong aufgeführt. 

Der Anteil Deutschlands an der direkten Ein- 
fuhr für Papier nach China im Jahre 1925 war 
folgender: Chinas Deutschl. 

OGesamteinfuhr Anteil 
Zigarettenpapier auf Spulen oder 
in Rollen . an dus 
Papier, ein- oder beiderseitig ge- 
strichen bzw. dick und glänzend 


1 521619 12292 


gestrichen 564 542 57610 
Gewöhnliches Druckpapier (Holz- TE Se 

schliff), satiniert oder nicht 8 . 

satiniert, geleimt oder ungeleimt 5 100 693 237 371 
Papier, Glanz- (mit Steinglätte, 

Friktionsglätte, plattensatiniert) 

und marmoriertes Papier 288916 39 059 
Einseitig glattes Cappapier, vor- 

wiegend aus Holzschliff her- 

gestellt r 3507026 480 105 
Pack- und Umschlagepapier 851091 82 076 
Druckpapier, holzfrei. . . . 2096794 132047 
Schreib-, Zeichen- Kunstdruck, Di | 

Banknoten-, Pergament-, Per- „ 

gamyn- und fettdichtes Papier. 1 571 889 111 572 
Papier, nicht anderweit auf- a 

geführt 3064633 159082 

V. W. 


Gewerbehygiene und Unfallverhütung. 
Die Deutsche Gesellschaft für Gewerbehygiene 
veranstaltet vom 25. bis 29. April in Stutt- 
gart, Neubau der Technischen Hochschule, mitt— 
lerer Hörsaal (Saal 54), Keplerstr. 10, für das Süd- 
westdeutsche Industriegebiet einen Vortra gs- 
kurs über wichtige Fragen der Ge- 
werbehygiene und Unfallverhütung 
verbunden mit einer Besichtigung gewerblicher Be- 
triebe. Programme und Teilnahmebedingungen sind 
von der Geschäftsstelle der genannten Gesellschaft 
Frankfurt a. M., Viktoria-Allee, zu beziehen. 


Reichspräsident v Hindenburg an der Spi 
id A itz 
Ehrenpräsidiums der Dresdner Tahresschau“ 8 
»Das Papier“. u 

Der Herr Reichspräsident v. Hindenb 
der Jahresschau mitgeteilt, daß er gern 8 = 
das Ehrenpräsidium der Jahresschau Deutscher 
Arbeit 1927 „Das Papier“ zu übernehmen. 


Der Zellstoff- und Papierexport Kanadas 
im Jahre 1926. 

Nach den Mitteilungen der Kanadi 
stoff- und Papieriabrikanien e ee Taste 
sich die Ausfuhr von Zellstoff im vergangenen 
Jahre auf 52 077 122 Dollar und der Export von 
Papier auf 121 414 513 Dollar, insgesamt also auf 
173 491635 Dollar. Gegenüber dem Jahre 1925 b 
deutet die Ziffer eine Zunahme um 18 935 684 Doll 8 
Den bedeutendsten Zuwachs erfuhr die Ausfuhr vor 


Zeitungsdruckpapi 
5 papier. Im einzelnen kamen zur 
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Zellstoff. 

1920 | 1925 : 

Mechan. Masse 382 077 t 360205 t 
Sulphat ; 165 433 t 149 722 t 
Sulphit, gebl. 200 995 t 185 890 t 
Sulphit, ungebl. 254 576 t 263 845 t 
1003 081 t 959 662 t 

Papier. 

Zeitungsdruckpapier 1731986 t 1401655 t 
Umschlagpapier . 18 522 t 20 535 t 

Bücherpapier 60 545 cwts 47765 cwts 
Schreibpapier 19 044 t 12371 t 


E R S O N A L. I E N 


Am 1. April dieses Jahres begeht Herr Kar! 
Biagosc h, Mitinhaber der weltbekannten 
Maschinenfabrik Karl Krause, Leipzig, die 
25. Wiederkehr seines Eintrittstages in die von 
seinem Großvater Karl Krause im Jahre 1855 ge- 
gründete Firma. Die erste Zeit in der Firma war 
der .praktischen Arbeit in den Werkstätten, wie 
Schlosserei, Dreherei usw., gewidmet. Dieser 
grundlegenden Ausbildung folgte ein Studium an der 
Technischen Hochschule Charlottenburg.“ Mehrere 
anschließende Studienreisen, unter anderem nach 
Nordamerika, boten Gelegenheit, die bisher ge- 
wonnenen praktischen und theoretischen Kenntnisse 
und Erfahrungen zu erweitern und zu vertiefen. 
Zurückgekehrt, übernahm Herr Karl Biagosch die 
technische Leitung des Werkes. Das bisher Gehörte 
und Gesehene veranlaßte ihn, an der Verbesserung 


und Vervollkommnung des Werkes und der Erzeug- 


nisse zu arbeiten und zunächst neue zeitgemäße 
Fabrikationsmethoden einzuführen. Bereits im 
Jahre 1007 wurde ihm während einer Weltreise 
seines Vaters und damaligen Firmeninhabers, des 
Herrn Geheimrats Biagosch, und der beiden Brüder 
die alleinige Leitung des großen Werkes übertragen. 


© Späterhin folgten weitere Auslandsreisen, die immer 


dem Studium der wirtschaftlichen Verhältnisse und 
der Ausbreitung des Namens Karl Krause dienten. 
Mit dem Kriegsbeginn 1914 setzten die allgemein be- 
kannten Schwierigkeiten ein, wie Materialnot, 
Mangel an geschulten Kräften, Erschütterungen 
durch Revolution, Inflation, Deflation und Krisen, 
die mit ihrem Auf und Ab ein ganzes Können er- 
forderten, um das Werk unversehrt hindurch- 
zubringen. Der am 20. April 1924 erfolgte plötzliche 
Tod des Vaters riB. eine besonders empfindliche 
Lücke in schwerer Zeit. Auch galt es, die durch den 
Krieg und die nachfolgende Zeit gehemmte Vor- 
wärtsentwicklung aufzuholen und die gewonnenen 
technischen Erfahrungen für die Wirtschaft aus 
zuwerten. Der Erfolg dieser Arbeit zeigt sich darin, 
daß nach einem Umsatz von 4405 Krause-Maschinen 
im Jahre 1921 bereits 1924 6102 und 1925 7218 
Maschinen in die Welt gingen, womit nahezu def 
höchste Umsatz des Werkes vom Jahre 1912 mit 
7278 Maschinen erreicht wurde. Herr Karl Biagosch 
befindet sich gegenwärtig auf einer längeren Aus- 
landsreise (Afrika, Indien, China, Japan, Amerika), 
um die Beziehungen des Auslandes zur Firma zu 
festigen und zu erweitern sowie an Ort und Stelle 
die fremden Wirtschafts- und Arbeitsverhältnisse 70 
studieren. 


Ihre am 24. März 1927 vollzogene Vermählunf 
geben bekannt: Dipl.-Ing. Hans Roesc h und Frau 
Anna Elisabeth geb. Jost in Rosenthal-Reuß. 


Herr Generaldirektor Dr. Alexander Kumpf, 
miller, Hann.-Münden, vollendet am 3. a 
sein 70, Lebensjahr. Wir wünschen dem Jubilar, dad 
es ihm noch lange vergönnt sein möge, in unge mu 
derter Schaffensfreude an der Spitze der von 
geleiteten Unternehmen zu stehen. i 
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MARKT- BERICHTE 


Berlin, 

Das Geschäft hat in den letzten Wochen einen 
auffallenden Rückgang zu verzeichnen. Während 
vom Beginn des Jahres mit geringen Ausnahmen 
bis gegen Ende Februar eine recht lebhafte Nach- 
frage herrschte, ist zur Zeit eine empfindliche Stille 
vorhanden. Dies ist um so auffälliger, als längst 
der Oster- und Frühjahrsbedarf hätte einsetzen 
müssen, Das wärmere Wetter hat schon eingesetzt; 
die Leipziger Messe ist weit erfreulicher als seit 
Jahren verlaufen, und doch dieser unerklärliche 
Stillstand. Dabei wird aus dem Reich berichtet, daß 
dort überwiegend das Geschäft zufriedenstellend ist, 
in mancher Beziehung sogar sehr flott. Aber der 
Berliner Markt ist hiervon nicht berührt. Auf diesem 
ist man an einen bestimmten zeitlichen Verlauf der 
Saison gewöhnt, und diese versagt vorläufig. Aller- 
dings haben wir hier in dieser Beziehung schon 
Ucherraschungen erlebt, die Saison hatte sich ver- 
schoben, wie im vergangenen Herbst. Für den Be- 
ginn der Frühjahrssaison sprechen aber andere Mo- 
mente mit und können nicht zum Vergleich heran- 
gezogen werden. Dagegen kann nicht gut angenom- 
men werden, daB im Reich befriedigendes Geschäft 
herrscht und Berlin davon unberührt bleibt. Die 
Welle dieser Konjunktur muß einmal den großen 
Industrie- und Handelsplatz Berlin erreichen, der 
für so viele Gewerbe tonangebend ist. Vorläufig 
aber wird der Leerlauf schwer empfunden. Das 
lebhafte (ieschäft Ende vergangenen und Anfang 
dieses Jahres hatte die Abnehmerschaft veranlaßt. 
ihre Aufträge reichlicher zu erteilen. Diese sind 
ausgeführt, aber der Absatz versagt, und nun sitzt 
man auf den stark angeschwollenen Lägern fest. 


— 


Sie müssen bezahlt werden, und es gibt keine Ein— 
gänge. Dadurch ist wieder die ärgerliche und lust— 
lose Stimmung entstanden, die lähmend auf Handel 
und Wandel drückt. Die Papierfabriken merken 
diesen Umschwung noch nicht, weil sie noch mit 
langfristigen Aufträgen versehen sind, aber der 
Nachschub bleibt aus. Anders ist es bei den Pappen- 
fabriken. Hier prägt sich die Situation viel schärfer 
aus. Die Verarbeitung ist sehr stark zurückgegangen 
und die Produktion hat eine erhebliche Zunahme 
erfahren. Dazu kommt der regellose, durch keine 
Vereinbarungen gehemmte Vertrieb, so daß die Lage 
recht unerfreulich ist. Die Abnehmer bewahren die 
größte Zurückhaltung, sie können es, weil sie zur 
Zeit reichlich mit Vorräten versehen sind. Die Er- 
zeugung drückt aber immer dringender auf den 
Markt mit dem Versuch auf Absatz. Obwohl dieser 
nur gering ist, schwinden die Preise, und bei den 
Abnehmern bleibt der Findruck, daß sie noch weiter 
nachgeben werden. Die Situation ist hier also ganz 
verfahren und nur eine lebhafte Nachfrage könnte 
hier eine Wendung zum besseren bringen. Dafür gibt 
es noch keine Anzeichen, und so bleibt die Stimmung 
getrübt. 
Nordbayern. 

Der Bedarf an Papieren hat sich auf der ganzen 
Linie gehoben. Die erzielten Preise, sowie vor allen 
Dingen auch die Regulierungen seitens der Kund- 
schaft, lassen viel zu wünschen übrig; ein Zeichen 
dafür, daß der Produktionsanfall noch zu groß ist, 
um reibungslos aufgenommen zu werden. Viele 
Händler und Verbraucher haben das Bestreben, 
durch Hinausziehen des Zieles und Durchholen be- 
sonders günstiger Zahlungsbedingungen ihren Un- 
ternehmungen so wenig als irgend möglich Betricbs- 
mittel zu entziehen, vielfach wohl in der besten Ab- 
sicht. um auch ihrerseits dem Druck ihrer Abnehmer 
nach crleichterten Zahlungsbedingungen Rechnung 


Die bekannten Bautzner 


Schleudersorüi Erer 
Fisondieherei Maschinenfabrik 


Aktiengesellschaft 


Bautzen i. Sa. 


haben eine bedeutende Verbesserung 


durch Einbau eines Düsenspritzringes (D.R.P.) 
Vorteile: 


Feinste Qualitätssortierung, 
hohe Leistung, geringer Kraftbetrieb 


Die Neuerung kann in je den Bautzner 
Schleudersortierer ohne Mühe und 
lange Betriebsunterbrechung eingebaut 


werden. 


Sie verbessern kostenlos die 


Qualität Ihrer Fabrikate und haben dadurch 
in dem heutigen scharfen Konkurrenzkampf 


die größten Vorteile 
; —...ñ̃̃ññxꝝ EEE rn 
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tragen zu können. Soweit eine sichere Unterlage 
durch Immobilienbesitz und Warenlager gegeben 
ist, läßt sich dagegen nichts einwenden, denn jeder 
Kaufmann und Fabrikant sucht nach Mitteln und 
Wegen, über die jetzigen schweren Jahre hinweg- 
zukommen. 

Anders liegt der Fall dort, wo die Geschäfte 
gewissermaßen dadurch mit fremdem Geld bzw. 
Warenhereinnahme finanziert werden sollen, und 
hier dürfte wohl in vielen Fällen Vorsicht in der 
Kreditgabe am Platze sein. 

Auf dem Pappenmarkte hält sich der Bedarf in 
bescheidenen Grenzen. Die Fabriken klagen hier 
durchwegs über unauskömmliche Preise. Das gleiche 
gilt für billige Packpapiere und Schrenz. 

Am meisten gefragt sind maschinenglatte und 
satinierte Druckpapiere in den niederen Preislagen, 
insbesondere auch für Zeitungen und Zeitschriften, 
für welche ein guter Absatz vorhanden zu sein 
scheint. | 

Im allgemeinen gesprochen ist der Verdienst im 
Verhältnis zu den Steuerlasten und Unkosten zu ge- 
ring und ein Kapitalaufbau nur in den wenigsten 
Fällen möglich und durchführbar. ng. 


Von ausländischen Papierholzmärkten. 


Am tschechoslovakischen Schleif- 
holzmarkt hat sich die Lage seit unserem letzten 
Bericht nicht wesentlich geändert, d. h. die feste 
Stimmung dauert an, und man ist fortgesetzt be- 
müht. die Exportnotierungen auf ein höheres 
Niveau zu bringen. Die Exporteure sehen auch 
weniger auf sofortigen Verkauf als auf Durchfüh— 
rung höherer Preise, so daß bei vorkommenden 
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Belüftungsfilter, Enteisenung, Enthärtung, Filtration, Entsäuerung 
on Sn nn ne ee nn en 


PAUL KROPP G. m. b. H. tür Wasserreiniger- Filter- n. Stoflänger-Ba 


Der wirksamste Stoffänger der Gegenwart. Restloser Rückgewinn aller 
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Abschlüssen wohl oder übel Preisaufbesserungen 
bewilligt werden mußten und dementsprechend 
auch die letzten Notierungen um ein geringes 


Es kann aber sehr wohl sein, dad 
die zurückhaltende Verkaufspolitik sich auch im 
heurigen Jahre als ein Fehlschlag erweist, daß 
genau wie im Vorjahre die günstigste Verkaufs- 
gelegenheit verpaßt Kird. Denn auch am Schleif. 
holzmarkt müssen die Preissteigerungen einmal 
eine Grenze finden, und wenn — wie zu erwarten 
steht — in einigen Monaten den deutschen Inter- 
essenten Gelegenheit geboten ist. ihren Bedarf in 
Finnland und Rußland unter günstigeren Bedin- 
gungen eindecken zu können, dann wird das 
zweifellos eine Abschwächung der Tendenz am 
mitteleuropäischen Markt zur Folge haben, und die 
tschechischen Exporteure werden auf ihren teuer 
eingekauften Beständen sitzen bleiben. Der In- 
landsmarkt zeigte letzthin erweitertes Kaufinter- 
esse und dürfte auch weiterhin gut aufnahmefähig 
bleiben, da infolge gesteigerter Kapazität der 
heimischen Fabriken der Verbrauch in der Zu- 
nahme begriffen ist. Die zuletzt genannten Export- 
notierungen betragen ausfuhrfrei Erzgebirge-Ueber- 


höher liegen. 


gangsstationen 153—156 Kc., Tetschen-Bodenbach 
143—147 Kc., alles je Raummeter, deutscherseits 
unverzollt. 


Am polnischen Rundholzmarkt scheint m- 
zwischen ein Stillstand in der Aufwärtsbewegung 
der Preise eingetreten zu sein. Die Preissteige- 
rungen, wie sie am Inlandsmarkt in Erscheinung 
getreten sind, haben sich in den Exportnotierungen 
bisher noch nicht voll ausgewirkt, vielmehr sind die 
Exportnotierungen, die 3,30—3.50 Dollar je Raum- 


— — — 


„„ =(. 


DRESDEN-A., Münchner Str. 1 


Telephon 41930 Gegründet 1893 


Hocleistungs-Stollange 


neuester Konstruktion 


System „KROPP“ D. R. P. u. A.P. 


in Eisen in Eisenbeton 
ev. mit Tonfliesen ev. mit Tonfliesen 


105 IMAVA PVA | 


Schaumvermeidende 


Spezial - Konstruktion 


für stark leim- und kaolinhaltige Wässer 


Spezial - Konstruktion 


für Braunschliff und unbeschwerte Zellstoffaser. 


Erfolgreiher UMBAU veralteter und anderer 
Systeme nach den neuesten Patenten. 


Anlagekapital in wenig Monaten bezahlt. 
Baer AED EFRER ERBE 
Auf Wunsch Zahlungserleihierungen. 


Mehrere hundert Anlagen im 
In- und Ausland im Betrieb. 


Für In- und Ausland komplette Aus- 
führungszeichnungen. 


23889 m >BuTLUPIONON 


Mindestgarantie: 99,8 

: „8% aller Fasern, 99 2, aller Mineral 
EinwandfreieWasserklärung den behördlichenVorschriften A 
Referenzen und behördliche Zeugnisse zu Diensten. 


[LANGJÄHRIGE ER FAHRUNG]| 


Abwasserreiniger, Chemische Kläranlagen. Abortgruben 
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meter ausfuhrfrei deutsch-polnischer Grenze be- 
tragen, gegenüber den inländischen Verkaufspari- 
täten zurückgeblieben. Es ist dies um so mehr 
bemerkenswert, als auf dieser Preisbasis bis in die 
jüngste Zeit hinein noch Abschlüsse auf Sukzessiv- 
lieferungen bis Herbst 1927 zustande kommen 
konnten, 

Die Haltung am österreichischen Schleif- 
holzmarkt blieb matt, obwohl zwischenzeitlich die 
Preise eine leichte Befestigung erfahren haben. 
Gegenüber den Vorwochen ist die amtliche Notie- 
rung der Wiener Holzbörse für handelsübliches 
Schleifholz von 221 sh auf 24 sh je Festmeter ab 
steiermärkischer Station gestiegen. Vereinzelt sind 
aber auch höhere Notierungen bis herauf zu 28 sh 
je Festmeter genannt worden. Das Exportgeschäft 
mit Deutschland bewegt sich in engen Grenzen, 
ebenso ist auch der Export nach der Schweiz und 
rach Italien nicht über den mengenmäßig engen 
Rahmen hinausgegangen. Auch die inländischen 
Verbraucher halten mit Einkäufen zurück, da sie 
roch über hinreichende Vorräte verfügen. 

Der rumänische Schleifholzmarkt wird — 
«weit der Export in Frage kommt — durch zwei 
Momente ungünstig beeinflußt, einmal durch den 
bestehenden Waggonmangel, dann aber auch durch 
die Schwankungen des Leikurses, die naturgemäß 
Unsicherheit in das Geschäft hineintragen. Der 
Waggonmangel ist so groß, daß beispielsweise im 
Dezember mehr als 50 % des angeforderten Wagen- 
HVõf konnten. Dem Ver- 
maßiennz 1 der Regierung eine Fracht- 
5 ussic t genommen, um den Export 

en, da insbesondere in Papierholz noch be- 


trächtliche unverkaufte Vorräte im Lande vor- 
handen sind. 


Seitens der 
Anlage eines 
Mündung unwei 


Sowjet- Regierung ist die 
Holzausfuhrhafens an der Louga- 
en 1995 N in Aussicht genommen. 
en 5 0 ieses Hafens Sägereien und 
„ Estabriken errichten und damit einc 

re Verwertung der Holzproduktion erreichen. 


Bezeichnung der mark- 


Aktien Gesellschaft 


A.-Q. für Pa ixati 
Alleld Orons eafabrikation 1.80 31.50 33.00 
Ammend. Pabierſdod. 2.505 102.00 102 * 
Aschafenbe Punto y 4,036 249,0 | 251.00 
Cement. Papierfb, ` ' 7: 5 „„ 
Canal: Papierfb. Entiedel C... 1.35 len 
0 0 £ ‚ .O. 0. 
Falter Papier el: | 1,662 87,25 94,50 
esda. Chromo u. K. 02O 1,35 153,25 | 153,00 
bal Papier NW. 7 = Loran 
Peldmähle | t 0,72 63.00 | 63.00 
Papierlabrik Hegge . 12,815 210,25 | 223,50 
Kedenauer Fapietid. 0. ee 900 0 
Kutonp. roB-Särchen | ` 1,84 68,00 67.00 
kum pb Cellalose 1 S 13 S 
; D. “oo 4 > Mg 114,75 — 
lum Steina 1! 1.525 74.50 74.50 
Uuneder achas M ; 0,934 163,00 | 165,10 
Pen mzellsioß u. P. 3.01 106.00 | 122, 
peager Pat-Pap, ) 5,5 171,0 | 175.00 
Reana Untersachs,, ` i 17 123,0) 121,0) 
ichs ORE ee 9515 299 e 106,60 
; i . 299,7: 1 
— Cellulose 8 e 1. 00 62 15 5 
fene“ sche Çellalosefabrik , 155 180 Ke 128000 
Bode Baierfb. . 1.206 55,50 | 55,50 
Yan Papierfb. )) 1.927 89.00 87 50 
Verp aet Papierfp, d. 1,125 72.25 73.75 
in. Bauizne n.. 5 135,00 | 140,10 
fede Pano D ` 2 „ 3.183 72.00 71.50 
Lelttoß. Ver erld. 00). F 490.00 [ 405.00 
a E T ES 2.4 107,20 | 107.00 
Wüdbo d.. 3.8 149°, | 153,00 
8 trese’ 27,535 260,00 274,51) 


Q demn L-Leipzi 
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DER PAPIER-FABRIKANT 


245 


Auslauf der getrockneten Pappen 


Flach-Band-Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 
D 


Ein Kunde schreibt: 

„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbe.tsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.” 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 
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Beilagenhinweis. 
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Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
AUSLANDSSCHA U ist eine Werbedrucksache der Firma Schneider & 
Helmecke, Magdeburg, über Kondenstöpfe bei- 
gefügt, die wir der Aufmerksamkeit unserer Leser 
empfehlen. 


Die russische Papierindustrie im Jahre 1925—26. 
S. Wilentschik, 


„Bumaschnaja Promischlennost“, Nr. 12, 1920. 
Die rege und dauernd steigende Nachfrage nach 


R 


F 


Papier zwang die Papierindustrie, ihre Anlagen LAUUUUUCCCUUCCCCCOCCCCUCCCC COCCO 


Lelbsttätige Entuebelunden 


bis zum äußersten auszunutzen. Die Grenze der 
Leistungsfähigkeit derselben ist erreicht und ist nun 
nur durch größere Umbauten zu erhöhen. Obwohl 
die genehmigten Mittel für diese Zwecke wesent- 
lich gekürzt wurden, wurden dessenungeachtet 
mehrere Umbauten vollendet. 

Es arbeiteten im Berichtsabschnitt 87 Unter— 
nehmungen mit 111 Papiermaschinen, in welchen 
20 900 Arbeiter und 3300 Beamte beschäftigt wur- 
den. Die Anlagen erzeugen: Papier brutto 257 300 
Tonnen, Karton 26 300 t, Zellstoff 68 400 t, Holz- 
schliff 68000 t, Lumpenhalbmasse 12 600 t. In An- 
betracht dessen, daß die Industrie im Zusammen- ©? 
hang mit der Produktionserhöhung zur Neuein— 
stellung von unqualifizierten Arbeitern schreiten 


non... 1666606660066 1090866666667“ 


projektiert 


Georg Schreider + Saalfeld a. S. 
Lüftungstechnisches Büro 


Mme 


u 
kaer 
kae 
re 
m 
eee 
u 
ea 
en 
ee 
ee 
en 
er 
u 
es 
ee 
a 
eee 
ea 
— 
. 
— 
Mst 
— 
. 
eee 
— 
Rensa 
—— 
u 
a 
u 
Wa 
era 
e 
— 
u 
— 
— 
e 
— 
. 


Trennen 
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0o 
mußte, schwankte auch die Arbeitsleistung pro N A kämme 
Mann. Erst am Ende des Berichtsjahres hatte die N Ñ , Rad 
Leistung Grenzwerte erreicht. Das Verhältnis von e A ü aus la trockenem 
i ; ; 127 a . . h; Weißbuchenholz, nach 
Lohn und Leistung ist dasselbe wie dasjenige der G. e Ma Zeichnung oder Muster 
Vorkriegszeit. Gegenüber 1924/25 wurden 50000 t liefert billigst 


für 23,3 Mill. Rbl. mehr erzeugt und mehr ein- 2 

geführt 28000 t für 17,3 Mill. Rbl. Die Erzeugung H. Emil Wurmbach, Uckersdorf 
der von Privaten gepachteten Anlagen betrug Holzkammfabrik Dillkreis (Nassau) 
14000 t für 3,6 Mill. Rbl. Die Anlagen arbeiteten 
rentabel. Der Gewinn beträgt 29,5 Mill. Rbl. oder 
23 % der kommerziellen Selbstkosten. Auch ist eine 
bessere Liquidität der Anlagen — ungeachtet der 


. . . T” . . — 
staatlichen langfristigen Kredite für Umbauten — 
in bezug auf Anlagekapital, Umbaufonds und bare 
Mittel festzustellen. Die russische Papierindustrie 


beginnt das neue Produktionsjahr in günstigen — —————— 
materiellen Verhältnissen. Ee. 


Sr | U. Rollenahschnitie 


ee ...n O 


Die Firma Jakob Gerner, Leipzig, Richard- von hochgebleicht Pergamyn und Seiden 
Wagner-Straße 10, hat die Vertretung der bekann- gegen Kasse zu kaufen gesucht. 


ten Großhandelsfirma Georg v. d. Busche, Hamburg, 
für Harz, für die Bezirke Freistaat Sachsen, Anhalt Zuschr. unt. P.F.919 an die Geschäftsst. ds. Blattes. 


und Thüringen, sowie für die Provinzen Sachsen 
und Schlesien übernommen. 


Braune 
Packpapiere 


färbt man am billigsten mit Casseler 


LAACHER-SEE-VULKANSTOFFE- WERKE 6. M. B. H. 4 (0. 


— NIEDERMENDIG RHLD, Sumene 
Nußbeize(Saftbraun)wasserlöslichv. 


Koll ine · teine 
G. k. Nabien' Söhne ergangsteine + Raffineurs 


Grundwerke und Segmente 
V 
No e | aus Ia Basaltiava 


Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen" 


Schmidt& Brösel. Halle a. d. S. 


II 


u Hek 14, 1907 


Teilkammer-Wasserrohr-Kessel 
Erzeugnis M.A.N. 


500 qm Heiziläche, 12 atm. Betriebsdruck, mit Überhitzer, Wander- 


EE g 
te 


rostieuerung, Fabrikat Weck, fabrikneu, umständehalber billigst zu 
verkaufen. Anfragen an Ing.-Büro Mickert, Nürnberg, Zi egelgasse 41. 
2 
Fabrikat AEG, 1912 erbaut, 1916 renoviert und mit automatischer 
* 22 f i : 
Generator A Leistung, 3150 Volt Spannung. Die Turbine ist ausgerüstet mit 
tn — können ihr stündlich 10— 18000 kg Dampf bei 2", atil, 
Anzapidruck 


rr 
1 — versehen, 14 Atm. Betriebsdruck, 350 Grad C Ueberhitzung, mit 
eninommen werden. Umdrehungszahl pro Minute 3000, 


f 
l 


| Gegendruck: Turbine, Fabrikat AEG, 500 KW, 625 KVA, 3000 Volt, 3000 Umdreh- 
P in der Minute für 15 Atm, Betriebsdruck und 2½ 4 atü. Gegendruck. 
Berde befinden sich in neuwertigem Zustande. 

neue te Wasserrohrkessel, System Melzer, je 300 am Heizfläche, 


H Atm, bsdrock, noch nicht montiert komplett mit Ueberhitzer und EKonomiser, 
mort für die Haltte des Anschaffungspreises lieferbar. 


. | Rudolf Beck, G.m.b.H., Wiesbaden 
e en 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 
A.-G. für Lifhoponetabrikafion, Triebes 


un 


— 


Mit Sparschäler und Schnellschäler 
Sparsame Schälerei 


Etwa 


1600 Stück 


im Betrieb 


Viele Nachbestellung. 


x 


Albert Bezner 


Maschinenfabrik 
Ravensburg (Writbe.) 
74 


AT Å Wegner, Hagen -Delstern (Westf.) 
B N : Wegma Hagenwestfalen : 


en 2 


Gründungsiahr 1903 


Fk für Holländer. und Grundwerkmesser 
-d in jeder Art, sowie 


"aus Stahl od. Phosphorbronze 
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Ein in der Fapierbrandıe des ganzen 
Landes anerkannter, ersiklassiger 


Fachmann 


übernimmt die Dertretung von erst- 
rangigen Fabriken. Nur erste HKünde, 
anerkannt solide Firmen, die au 
gesunde Geschäfte reflektieren, mol. 
len sich an Alexander Földmär, 
Budapest, 1. Attila utca 7 menden. 


Aelterer selbständig arbeitender Fach- 
mann sucht bis 1. Juli d. J. Stellung als 


Werkführer 
oder Betriebsleiter 


in Holzstofi- oder Holzpappentabrik. 
Suchender ist von Jugend auf beim Fach, 
mit Großkrait-, Wasser-, Dampf- und 
elektr. Betrieb sowie mit allen einschläg. 
Arbeiten voll vertraut und führt vor- 
kommende Reparaturen selbst aus. 
Werte Zuschriften erbittet 


Aug. Felgner 
Thode’sche Papieriabrik A.-G. 


Hainsnber? i. Sa. 


mn. 


Leistungsfähige Industrie sucht 


Vertreter 


welche bei Chromopapier-Fabriken gut ein- 
geführt sind. Offerten mit Reierenz- 
angabe unt. „„Feinstprodukt 2079“ an 
Rudolf Mosse Wien l., Seilerstätte2. 


— 


Etwa 83000 kó Altpapier | 


zum Einstampfen und 


etwa 18000 kó Altpapier 


zur freien Verwendung, lagernd in 
Altona (Elbe) soll in 4 Losen ver- 


kauft werden. Bedingungen und An- 
gebotsbogen liegen im Zimmer 143 
unseres Gieschäftsgebäudes aus, S c 
können von dort Legen Zahlung von 
1,00 RM in bar bezogen werden. Ver- 
schlossene Angebote mit der Auf 
schrift: „Angebot aut Ankauf von 
Altpapier“ sind an uns, Zimmer 414, 
einzusenden, 
Altona, den 24. März 1927 


Reichsbahndirektion Altona. 


in Schrenzpaı 60, 70 und BO 
qr schwer, SOWIE alle Anderen 
Packpapiere. Leder- und Grau 
pappen,Wickelpappen,.Pac kkrepp 


usw. gesucht 


Angeb. mit Muster 


unter . F. 173 an die Geschäfts- 
stelle dieses Blattes. 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Der nordische Papierholzmarkt. 


Von den drei nordischen Pro- 
duzenten an Papierholz, Finnland, 
Schweden und Norwegen, ist erst- 
genanntes Land das einzige, das 
für einen Papierholzexport in 
großem Maßstabe in Betracht 
kommt. Ein kurzer Vergleich 
mag dies erklären. Während die 
Papierstoffindustrie Finnlands 
jüngeren Datums und noch be- 
deutend erweiterungsfähig ist, ist 
der jährliche Anfall an Papier- 
holz ein weit größerer, als was 
die Industrie zu verbrauchen im- 
stande ist. Der Ueberschuß an 
solchem ist für den Export be- 
stimmt. Seit mehreren Jahren ist 
derselbe ein immer größerer ge— 
worden; er ist mit dem Jahre 1926 
auf etwa 1700000 fm angewachsen. 
Der schwedische Export ist in- 
folge des Gleichgewichts zwischen 
Angebot und Nachfrage im In- 
lande ein ganz unbedeutender, er 
belief sich vergangenes Jahr auf 
19000 cbm, wovon 4500 cbm nach 
Norwegen und 14500 cbm nach 
Spanien exportiert wurden, was 
gegenüber dem Jahre 1925 einen 
Rückgang um mehr als das Drei- 
fache bedeutet, ein Zeichen ge- 
steigerter Nachfrage im Inland. 
Die schwedischen, Papierholz 
exportierenden Gebiete sind rest- 
los solche, die im Norden des 
Landes liegen, wo lokaler Ueber- 
schuß vorhanden ist, der infolge 
Fehlens einer größeren Industrie 
nicht Absatz finden kann. Was 
schließlich Norwegen betrifft, so 
kann der inländische Nachwuchs 
den Verbrauch nicht mehr allein 
decken. Norwegen gehört daher 
bereits heute zu den Abnehmern 
finnischen Papierholzes. Aus 
einer bestimmten Gegend Nor- 
wegens nur, dem Gebiet um 
Trysil, findet ein nahe an die 
100000 fm heranreichender Export 
nach Schweden statt. Es handelt 
sich hier um die Erträgnisse von 
Waldgebieten, die im Bereich 
eines nach Schweden zustreben- 
den Flußsystems liegen. Der 
Trysil-älv, ein Nebenfluß des 
Klar-älv, führt daher oben ge- 
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Elatrag - Stelle 


Wasserkasten 


Kontinvierlich arbeitender 


Auflöse-Holländer 


für Papier- Ausschuß, unsortiertes Altpapier 
(gebundene Bürher - Akten - etc.) und andere Halbstoffe. 
— Jn- und Auslandschutz angemeldet. —— 
Grössen von 2-80 tons Leistung / Tag. Umbau alter Holländer. 


Maschinenbau -Werkstätte Niefern «mbH. 


Niefern in Baden. 


Spezial-Riemen für Papier- l. 
Zellstoii-Fabriken 


vollständ.wasserdicht u. w ärmebeständig 


SPEZIALITÄT: 
Chromled.-Kautschuk-Treibriemen 
und wasserdichte Textilriemen 


A Gebrüder Köhler, Treibriemenlaht 
Aschaffenburo am Main / Fernrul In 


Halbstadt . Böhmen 


Hochfeuerfeste la M 


Vereinigte chamottefabriken 


Markt- Redwitz . Bayern Stamm- 
fabrik 


Auf zahlreichen Ausstellungen prämiiert 
aterialien sowie säurebeständige Produkte jeglicher Art 


Futtersteine für Zellulose 


Saarau Ne vormals C. Kulmiz gm 


kocher - Kocherhälse - Filterplatten 
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nannte Holzmengen alljährlich 
chwedischen Verbrauchern in der 
provinz Värmland zu. 

Finnland ist daher praktisch 
denommen als einziges Papierholz 
exportierendes Land im Norden 
zu betrachten. Der Anteil 
Deutschlands am finnischen Pa- 
pierholzexport betrug 1926 etwa 
o fm, Die meisten Großein- 
käufer finnischen Papierholzes 
verfügen über eigene Einkaufs- 
firmen im Lande, die besonders 
den Eisenbahnlinien und Fluß- 
läufen entlang, also an den Sam- 
melpunkten für Papierholz, eine 
rege Tätigkeit entfalten. Gegen- 
über früher häufen sich die Fälle, 
ın denen die einheimischen Käufer 
Preise anzulegen bereit sind, die 
den Exportfirmen das Zustande- 
kommen von Verkäufen nach dem 
Auslande erschweren. Die meisten 
ausiändischen Käufer sind dazu 
übergegangen, nur ganz entrin- 
detes, bastfreies Papierholz zu 
kaufen, was den Verkäufern durch 
den Mangel an geübten Arbeitern 
zum Schälen des Holzes bedeu- 
tende Schwierigkeiten verursachte. 


So ist es denn wiederholt vor- 2 A 
vekommen, daß der Verkäufer sein 7 zur automatischen Stoffkastenentleerung. 


Holz ein zweites Mal nachschälen ; z 

lassen mußte. Während sich im Fämiliche Iransporianlagen 
Frühjahr 1926 ein Ueberschuß an für die Papier- u. Zellstoffindustrie 
Papierholz im Lande vorfand, wo- 
durch die Preise auf etwa 750 finn. 


Mark für bastfreies und 650 finn. 
Mark für halbgeschältes Holz pro 


Klafter fielen, = sie im Sommer Wilhelm Stöhr einn 
vergangeren Jahres, veranlaßt S ezialfabrik ransporianiagen 
durch große Einkäufe größerer 22 für — & Aufzüge: 


deutscher Konzerne in Südfinn- 
and für bastfreies Holz auf 760 
bs 770 finn. Mk. fob gestiegen, 


und zwar dei Leistung einer so- 2228827226 5852558 on BngnsuSassauususansunannsgssunsansäns 
tortigen Anzahlung m . 2 — 1 
ung. Für halb ry B E HEH 


zeschältes Holz war beinahe gar 
kein Interesse. Da für dieses 
Jahr in Südfinnland kaum mit 
einer größeren Ueberproduktion 
zu rechnen ist, dürften die Preise 
eine Steigerung erfahren oder sich 
zum mindesten auf gleicher Höhe 
halten. Dagegen scheinen in 
Nordiinnland die Abholzungen 
das gewöhnliche Maß zu über- 
schreiten. Nach einer über- 
chlägigen Berechnung werden für 
den Export in der Provinz Uleä- 
borg allein etwa 600000 fm zur 
Verfügung stehen. 

Der jährliche große Papier- 
halzexport Finnlands läßt bei den 
verantwortlichen Stellen immer 
wieder Bedenken aufkommen. Die 


Pror. 
Saen. 


Om Stoffkonsistenz- Regulator, Pat. Trimbey, beseitigt jede 

Gewirhtsstwankung' (625 geliefert ) 

I Stoffeintrag- Meß- und Mischapparat, Pat Thimbey & Notts, 

srhaltet in Pappen- Karton- und Drurkpapier- Fabriken den 

Holländersaal aus! (0 geliefert) 
Ununterbrorhen arbeitender Auflöse- und Mahl- Holländer 

Pat. Griley e Unkle, (1050 geliefert ) 

faser-Kino, Pat Thommel, mikroskopiert automatish und 
kinematisch laufende Stoffströme n Halbstoff- u Papierfabriken. 


Projekte und Mostenanschläge kostenfrei. 
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folländermesser ausbeitbevährkr 
Phosph orbr ONZ und Jpe crl Si Fark! 


Maschinen mestrer jeder Anf 


Carl Wilk. Gust. Hemecker, Hohenlimburg k 
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PERN Schaumzerstörung — 
' \ N Pappenbefeuchtung — 

Luitbefeuchtung > 


N \ — 
| 0 N Firma Paul Lechler, Sugar! N 


Abteilung Apparatebau Ren 
\ NW * ho x TA ` N. 
XXX N R N * 


Die Verwertung 
der Abfallwärme 


erreichen Sie in sehr ra- 
tioneller Weise mit Groß- 
raum-Vorwärmern neben- 
stehender Konstruktion 
mit eingehängten Heiz- 
rohrbündeln, die zur Reini- 
gung und Ausbesserung 
einzeln herausnehmbar 
sind. — Durch die Ver- 
wendung von Kupfer- und 
Bronzerohren und durch 
gesteuerten Flüssigkeits- 
umlauf wird gegenüber 
älterenSystemen ein 5-10 
fach gesteigerter Wärme- 
Übergang erzielt. Sie 
kommen mit wesentlich 


| | Ä 

I»! geringerer Heizfläche aus > > 

| und verbilligen den Be- d < A en 
I trieb. Wir gewährleisten Rn 


1 — oer u Braunſchweig 


Verlangen Sie kostenlose 
7 
ktiengesellschaft 


Vorschläge, auch über 
Oker am fari. 


Aluminiumsulfat ; 
14/15°/, — 17/18°%/, — 180% 


Al, O; 


Satinweiß — Blankfixe 


Schnellstrom - Vorwärmer 

und über den Umbau alter 

Dampfkessel in Wärme- 
speicher. 


Prometheus-Werke . a. 


Hannover - Herrenhausen P. 


A Fortnightly Norwegian Review of Paper-Maklug and Trade 
SUOMEN PAPERI- JA PUUTAVARALENTI 


Sole Official Journal for a 
Norwegian Paper and pulp engineers 

(The Finnish Paper and Timber Journal) Published by 
e Norwegian Papermakers Associafion 
Einzige Finnische Fachzeitschrift in sämtl. Holzfragen. Subscription: Kr. 25.- per ennum, pott free. D 


Papir- Journalen“ is the best Advertising Medium 
in Norway, with its large Hom and Foreign Circulation | 


Write for Specimen Copies and Advertising Rates. 4 
| "Papir-Journalen”, Ruitfeldis ft 1. Oslo, Norway ||, 


ie beste Zeitachrift für Insertion, 
. für Käufer und Verkäufer. 


ür © Jahr Fmk 160: — . 1 Jahr Fmk 80; - 
Abonnement Ines auf Wunsch. 


||| Ce 2 „ j 
PAPPERS- K, TRÄVARUTIOSKRIFT P apir-Journalen |i 
FÜR FINLAND 


Helsingfors - Finland - Annegatan 32. 


— 
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einheimische Industrie glaubt sich 
durch die große ausländische 
Nachfrage bei ihren Einkäufen 
von Papierholz im Preise über- 
vorteil. Gewih geht die ein- 
heimische Papierstoffindustrie 
durch einen solchen Export un- 
veredelter Rohware des Verede- 
lungsgewinnes und einer damit 
verknüpften ausgedehnteren Be- 
schäftigung einheimischer Arbeits- 
kräfte verlustig. So lange aber 
ein solch großer Holzproduktions- 
überschuß vorhanden ist, wird die 
einheimische Industrie nicht gerne 
die Preise anlegen wollen, die von 
ausländischen Käufern geboten 
werden. Der Tag, an welchem die 
finnische Papierstoffindustrie die 
Mengen 1 selbst aufzu— 
arbeiten vermag, die sich heute 
noch den Weg nach dem Aus- 
ande suchen, und gleichzeitig 
eigen ebenso hohen Preis anzu- 
egen vermag wie die auslän- 
dischen Abnehmer, dürfte den 
Export unveredelter finnischer 
are von selbst erlahmen 
Schd. 
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Patenl-Anwalf 
II COTHEN’AWeinf-Str28 


Als 
Haupierzeugnisse 


sämtliche Holzarlikel 
für die 


Papierindustrie 


Rollenspunde 


Jagenberg ; a 


Rollenschn eidu.Umroll- 


Maschinen 
an die namhaftesten Betriebe 
der Papierverarbeitung geliefert. 


Vorzüge: | | 
Staubfreier Scherenschnitt | 


E Ein y, 
S K unde "chreibt i 
20 Johre 
ohne Reparaturen 
$ arbeitet bei uns Tog für Tag ` 
3 eine Jogenberg 
é Rollenschneide-Moschine. 
è und deshalb dürfen Sie ` 
k Stolz auf unser vorbehall-: 
b loses Zeugnis sein 


& 85 Homburg 20. =? $ 


Völlig getrennte Rollen 
Gleichmäßig harte Wicklung 
Spannungsausgleich 


Bequeme Papiersteuerung 
Ausschußfreie Rollen 


Die gangbaren Maschinenbreiten 


sofort ab Lager lieferbar 


| L 


Ja genberg- Werke Akt: des 


Moschinenfabrik Düsseldorf 


re PII 
Rundstangen = 
are Schutzhülsen (Brandringe) 2 
randrınge) w 
Rilferholzwolle TET ponnn 
| ý . Einziger Schuizodgen Undichr a 
liefert werden der Kesselrohre und * 
schnell und sorgfältigst Rohrboden. a 
das Spezialwerk Verlängerung der Levens 2 
dauer gebrauchter und neuer g 
BUCHALY & THOM ich d 2 
Unentbehrlich dei Abgas. 
Inldreherei und Bolzwollewerk Oelfeuerug usw - 
Samiedeberg i. Rsgh. Gustav Schlick Dresden!5N6. m 
Drabtwort: Butom.: Fernsprecher 207 9 £ 
LLILLITIILLILILITITITITTTLTLL 
Papier- 
ap Maschinen zur Herstellung von Bunt- und Luxuspapleren, Lichtpaus-, Icer-, Carbon- u: 
Wachspapieren ; Kartonlackiermaschinen (auch für Kofierpappen), K repp» Färbmas hin i 
er für Seidenpapiere; Schneide- u. Perioriermaschinen ur Kl papierrollen; Län gS Ou 85 
* schneildemaschlnen: Kreiskartenscheren ; ie een e wie alle lle Hilfsmaschinen für 
die Wellpappkartoniabrikation; Pappenbeklebemaschinen für ein- u. do aopeiselt. it, Bekledung 
8 Hülsenwickelmaschinen, Farbbandmaschinen etc, in nur neuen FHochleistungs-Konstruktio nen. 


Maschinen 


Mr. Wilhelm Kutzscher, Maschineniabrik-Eisengieferei, Freital-Deuben, Bez. Dresden 
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L. Paschke abb. 


Freiberg (Sachsen) 


Maschinen fur die 
Papierindustrie 


pen 105 am EN 
Fun) 
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FRANZ HOF P — M P E N 


pa FÜR HOCH-, MITTEL- U. NIEDERDRUCK 


ZENTRIFUGALPUMPEN 
KOLBEN- U. PLUNGERPUMPEN 
| LUFTPUMPEN - KOMPRESSOREN 
VENTILLOSE NASSLUFTPUMPEN 


PRESS-PUMPEN 
AKKUMULATOREN 
HOCHDRUCK-ARMATUREN 


KESSELEINMAUERUNGEN STOFF-PUMPEN 


BENZIN-MOTORSPRITZEN 
gage mac ee Be Maschinenbau -Aktiengesellschaft 


EMEN „ Dech antat b 


N Kriegs tr. 206 BALCKE 


BOCHUM 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- Industrie für 
den Monat März 1927. 

n Die Absatzverhältnisse haben sich gegen den 
Vormonat wenig geändert und sind weiter als durch- 
rangig befriedigend zu bezeichnen. Bei stark ge- 
druckten Papierpreisen macht sich ein Anziehen der 
Löhne sowie der Rohstoffpreise — insbesondere des 
Papierholzes — bemerkbar. 


l Mitteilungen. 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Ir. 25. American Chamber of Commerce 
in Germany in Berlin. 


(Mitteilungen des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 

Dem Reichsverband wird mitgeteilt, daß die 
American Chamber of Commerce in Germany, 
Berlin WR, Friedrichstr. 59-60, an eine größere An- 
zah! von Einzelfirmen und Verbänden Werbungs- 
schreiben versandt hat. Vielfach sind die Verbände 
dabei aufgefordert worden, diesem Institut ihre 
Niteliederlisten zu übersenden. Der Reichsverband 
enpliehlt seinen Mitgliedern, dieserhalb mit ihm 
u Verbindung zu treten. 

If. 20. Absenderangabe auf Brie fum- 
schlägen, 

‚ Durch eine am 1. April 1026 in Kraft gesetzte 

Verfügung des Reichspostministeriums (Amtsblatt 

de> Keichspostministeriums Nr. 28/20 vom 26. März) 


ist angeordnet worden, daB Absenderangaben in 
keiner Weise die Deutlichkeit der Anschrift sowie 
die Anbringung der Stempelabdrücke und der dienst- 
lichen Vermerke beeinträchtigen dürfen und daher 
auf die Rückseite oder das linke Drittel der Vorder- 
seite der Briefumschläge usw. beschränkt bleiben 
sollen. Für den Aufbrauch der Vorräte an Brief- 
umschlägen, die über das zulässige Maß mit Angaben 
versehen sind, wurde eine Frist bis zum 1. Oktober 
1927 gewährt. Da anscheinend diese Bestimmung 
und die Aufbrauchsfrist innerhalb der Papierindustrie 
zum Teil überschen worden ist, machen wir an 
dieser Stelle hierauf aufmerksam, gegebenenfalls 
müßte die Reichspostverwaltung ersucht werden 
die Aufbrauchsfrist noch hinauszuschieben, weil an 
manchen Stellen noch größere Vorräte von Brief- 
umschlägen vorhanden sind, die den neuen Bestim- 
mungen nicht entsprechen und durch deren Verbot 
empfindlicher Schaden entstehen könnte. 


Nr. 27. Rußland. 

In der Papierindustrie wird der Bau der Balach- 
ninsker, des Sjassjker und des Kondaposher Papier- 
kombinats, sowie der Bau der Balachninsker Karton- 
fabrik fortgesetzt. Außerdem beginnt in diesem Jahr 
der Bau eines Papierfabrikkombinats in Grusien. 
Für die Neubauten sind im laufenden Jahre 22.6 
Millionen Rubel angewiesen. 

Nr. 28. Ausländische Kaufgesuche, 

Unter Bezugnahme auf Nr. 23 unserer Mitteilun- 
gen (siehe Nr. 12 d. Bl.) geben wir weitere Kauf- 
vesuche bekannt: 
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53 484. Papierfabriken (Schreib- und. 
Druckpapier usw.) will vertreten 
Firma in Santiago, Dominikanische Repu- 
blik. — Korr.: Sp. 

53491. Gelbe Pappe. — Casablanca (Franz. 
Marokko). — V. — E. R. — Korr.: E. 

53 497. Druckpapier für Zeitungen — 
Fabrikvertretungen für Zentralamerika sucht 
Firma in Leon (Nicaragua). — Ref. — 
Korr.: Sp. 

53 498. Papier aller Art. — Reykjavik 

(Island). — V. — E. R. — Deutsche und 

Bankref. — Korr.: E. 

53 502. Mit Papierfabriken sucht Verbindung 
Firma in Puerto Padre (Cuba). — V. — 
E. R. — Korr.: D. 

53 510. Photogr. Papier und Kartons — 
Rawalpindi (Indien). — E. R. — Korr.: E. 

53517. Papier aller Art: Packpapier, 


Schreib- u Druckpapier,Blocks, 
Rechnungen, Tapeten. — Reykjavik 


(Island). — E.R. — Deutsche u. Bankref. — 
Korr.: D. 


Handelspolitik. 
| I1. Frankreich. 

Die Erweiterung und Verlängerung des deutsch- 
französischen Handelsprovisoriums vom 5. August 
1920, worüber in Nr. 14/27 berichtet wurde, ist in 
letzter Stunde, und zwar am 31. März in Paris 
unterzeichnet worden, wodurch ein vertragsloser 
Zustand zwischen Deutschland und Frankreich ver— 
mieden wurde. Das Provisorium läuft nunmehr bis 
zum 30. Juni d. J. Da der Inhalt des Provisoriums 
in weiten deutschen Wirtschaftskreisen keineswegs 
befriedigt, wird für Deutschland nach dem 30. Juni 
nur ein neues Provisorium auf völlig anderer Grund— 
lage und mindestens auf ein Jahr oder der Abschluß 
eines endgültigen Handelsvertrages in Frage kom— 
men. Die Verhandlungen werden am 5. April in 
Paris wieder aufgenommen. Als Vertreter des 
Reichswirtschaftsministeriums wird statt Herrn Ge— 
heimrat Matthies Herr Geheimrat Claußen — der 
jetzige Referent für das Papierfach — der deutschen 
Delegation angehören. Mit größtem Nachdruck muß 
gefordert werden, daß die Papierindustrie über die 
ihr im Provisorium für einzelne Papierpositionen zu- 
gestandenen Zwischentarife hinaus bei einem neuen 
Wirtschaftsabkommen für die wichtigsten Papier- 
sorten, insbesondere Zeitungsdruckpapier, die Meist- 
begünstigung erhält. 


2. Mexiko. 


Der deutsch- mexikanische Freundschafts-, Han- 
dels- und Schiffahrtsvertrag vom 5. Dezember 1882, 
der zunächst bis zum 21. April 1927 verlängert wor- 
den war (siehe Nr. 44/26 d. Bl.) ist bis zum 3 1. De- 
zember 1927 nochmals verlängert worden. 


3. Siam. 


Am 27. März 1927 ist ein neuer siamesischer 
Zolltarif in Kraft getreten, durch den der allgemeine 
Einfuhrzoll von 3% auf 5% ad valorem erhöht wor- 
den ist. Alle Ausfuhrzölle mit Ausnahme von Reis 
sind gleichzeitig aufgehoben worden. v. W. 


Ausnahmetarife K 9, K 10 und K 11 für Papier. 

Mit Gültigkeit vom 1. April 1927 bis auf jeder- 
zeitigen Widerruf sind für Papier, nicht weiter 
verarbeitet, in Bogen oder Rollen, auch ein- oder 
zweiseitig einfarbig gestrichen, zur Ausfuhr 
über See nach außer deutschen Län- 
dern, bei Auflieferung einer bestimmten Mindest- 
menge in einem Zeitraum von zwölf aufeinander- 
folgenden Monaten ın der im Geltungsbereich be- 
zeichneten Stationsverbindung für die Hauptwagen- 


ladungsklasse sowie die 10-t- und 5-t-Nebenladungs- 
klassen, die Ausnahmetarife K 9, K jo und K II von 
Kriebethal, Golzern und Nerchau- 
Trebsen nach Riesa Hafen, Riesa Ufer 
in Kraft gesetzt worden. v. W. 


Abzugsfähigkeit der Vermögenssteuer der offenen 
Handelsgesellschaft bei der Einkommensteuer der 
Gesellschafter? 


Die in der Ueberschrift aufgestellte Frage ıst in 
letzter Zeit wiederholt Gegenstand der Erörterung 
gewesen und hat zu der Meinung geführt, daß die 
offenen Handelsgesellschaften in dieser Hinsicht 
völlig den juristischen Personen gleichstünden, so 
daß bei der Einkommensteuer der Gesellschafter die 
Abzugsfähigkeit der von der offenen Handelsgesell- 
schaft bezahlten oder geschuldeten Vermögensteuer 
bzw. eine Rückstellung dafür in der Bilanz zu be- 
jahen wäre. Wir kommen zu einer anderen Auf- 
fassung und wollen versuchen, zur Klärung dieser 
gewiß nicht einfachen Rechtslage im folgenden bei— 
zutragen: N 

Die Rechtslage wird dadurch schwierig, daß die 
Einkommensteuer von den Gesellschaftern erhoben 
wird, während die Vermögensteuer nach der aus- 
drücklichen Bestimmung des $2 Ziffer 2c des Ver- 
mögensteuergesetzes von der offenen Handelsgesell- 
schaft als solcher zu tragen ist. Ausgehen kann man 
wohl davon, daß eine Abzugsfähigkeit bei der Ein- 
kommensteuer nur dann als berechtigt anerkannt 
werden kann, wenn vom Standpunkt der 
Einkommensteuer eine abzugsfähige Aus- 
gabe vorliegt, denn der $ 13 des Einkommensteuer- 
gesetzes schreibt vor, daß auch bei denjenigen 
Steuerpflichtigen, die Handelsbücher nach den Vor- 
schriften des Handelsgesetzbuches zu führen ver— 
pflichtet sind, bei der Ermittlung des Gewinnes die 
Vorschriften über die Entnahmen aus dem eigenen 
Betrieb und vor allem die Vorschriften über die ab— 
zugsfähigen Ausgaben zu beachten sind. Als ab— 
zugsfähige Ausgaben sind nun anerkannt die Wer- 
bungskosten. Zu den Werbungskosten gehören nach 
der ausdrücklichen Bestimmung des §16 Absatz 5 
des Finkommensteuergesetzes die Steuer vom 
Grundvermögen und vom Gewerbebetrieb sowie 
sonstige öffentliche Abgaben, soweit diese Auf- 
wendungen zu den Geschäftsunkosten oder Ver- 
waltungskosten zu rechnen sind. Es unterliegt nun 
keinem Zweifel, daß als Steuer vom Grundvermögen 
und Gewerbebetrieb, also als Realsteuer, die 
Vermögensteuer nicht aufgefaßt werden kann. 

Dem steht allerdings ein wichtiges Moment ent- 
gegen. Vom Standpunkt der offenen Handelsgesell- 
schaft, die ja jetzt die Vermögensteuer genau wie 
eine andere juristische Person aus ihren Mitteln zt 
tragen hat, gehört die Vermögensteuer zu den all- 
gemeinen Unkosten des Betriebes. Eine andere 
kaufmännische Auffassung können wir uns gar nicht 
denken. Ob man nun das Unkostenkonto noch 
näher einteilt und ein besonderes Steuerkonto dafür 
errichtet, bleibt sich für die hier zu entscheidende 
Frage gleich, denn auch das Steuerkonto ist letzten 
Endes ein Unkostenkonto. Für das Betriebsver 
mögen bestimmt nun der 8 28 des Reichsbewertungs 
gesetzes, daß zur Ermittlung des Tinheitswertes des 
gewerblichen Betriebes von dem Rohvermögen die 
Schulden abzuziehen sind, soweit sie mit der Ge- 
samtheit oder mit einzelnen Teilen des gewerblichen 
Betriebes im wirtschaftlichen Zusammenhange 
stehen. Auch Steuerschulden sind also abzugsfähige 
Schulden für die Ermittlung des Ver- 
mögens. Jedoch gehören zu den abzugsfähigen 
Schulden die Steuerschulden nur dann, wenn sie 4” 
Stichtag schon entstanden sind. Der Stichtag Ist 
nun für die Vermögensteuer nicht der Abschluß tas 
der Bilanz, sondern im Gegenteil der Beginn der 
neuen Bilanz. Während also der Abschlußti- dei 
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Bilanz auf den 31. Dezember 1925 fällt, wird die 
Vermögensteuer auf den Stichtag vom 1. Januar 
10 festgestellt. Die Vermögensteuer desselben 


Jahres ist daher nicht abzugsfähig, wohl aber eine 
etwa tückständige Vermögensteuer. Hier dreht es 
sich nun um die Vermögensteuer 1925, die also auf 
den Stichtag vom 1. Januar 1925 festgestellt wurde 
und somit für die offene Handelsgesellschaft eine 
schwebende, noch nicht festgestellte Schuld dar- 
stellt. Der Reichsfinanzhof hat nun stets daran fest- 
gehalten, dab Schulden in die Bilanz desjenigen 
Jahres, in dem sie entstanden, aber auch nur in die 
Bilanz eben dieses Jahres aufzunehmen sind (RFH 
Bd. 11 S. 180. 336, Bd. 12 S. 107, Bd. 13 S. 227, Bd. 
17 S. 38), und daß Rücklagen für Ausgaben künfti- 
zer Jahre echte steuerpflichtige Reserven dar— 
stellen (RF H. Bd. 2 S. 101. Bd. 15 S. 5). Demnach 
werde eine Rücklage für die Vermögensteuer 1926 
unbedingt steuerpflichtig sein. Für die Rücklage 
voder, anders ausgedrückt, für die Abzugsfähigkeit 
der Vermögensteuer 1025 spricht vieles. Beim Ver- 
gleich der offenen Handelsgesellschaft mit einer 
sorst vermögensteuerpflichtigen juristischen Person 
(z. B. Aktiengesellschaft) wäre wohl kein Zweifel 
daran. dab die Abzugsfähigkeit zu bejahen wäre, 
weil die juristische Person und der steuerpflichtige 
Aktionär zum Beispiel zwei ganz verschiedene, ge- 
trennte Persönlichkeiten darstellen, wobei der Ak- 
tonar eben nur das erhält, was die Gesellschaft an 
Dividenden ausschüttet, und dementsprechend eine 
Höher- oder Minderbewertung seiner Aktien er- 
fährt. Zu diesem Ergebnis kommt denn auch der 
Diplom-Steuersachverständige Pickler in den Mit- 
teiurgen der Steuerstelle des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie 1926 Seite 132. 


Wir selbst können uns aber dieser Auffassung 
nicht anschließen, Man muß bei jeder Steuerart be- 
sonders streng untersuchen, ob eine vom kauf- 
männichen Standpunkt aus getätigte Art der Ver- 
buchung, zum Beispiel wie hier über Unkosten, auch 
»teuerrechtlich zu einem Abzug führe. Aus Zweck- 
mabiekeitseründen ist schon im bürgerlichen Recht 
ae ofiene Handelsgesellschaft einer juristischen 
Person fast völlig gleichgestellt worden. Trotzdem 
tst sie keine juristische Person. Ganz ähnlich 
macht es jetzt das Steuerrecht. Die Schwierigkeiten 
der Anteilsbewertungen der offenen Handelsgesell— 
heiter im Verhältnis zu den übrigen Gesell- 
‚cäaltern brachten erhebliche steuerliche Schwierig- 
eiten mit sich, so daß nunmehr die offene Handels- 
ser 'Ischaft als solche vermögensteuerpflichtig ge- 
werden ist. Demgegenüber bestimmt dann der $ 46 
des Reichsbewertungsgesetzes, daB Anteile an in- 
„dischen ofſenen  Handelsgesellschaften oder 
Kenmanditgeselischaften nicht zum Vermögen des 
bescschafters gehören. Für die Vermögensteucr 
itt also nur eine einmalige Besteuerung des gesam- 
ten Sordervermögens der offenen Hande!szesell- 
schaft ein und nicht eine Besteuerung der einzelnen 
Gesellschafter mit ihren Anteilen. Für die Eir- 
kommensteuer ist eine ganz andere Rechtslage nach 
ur serer Auffassung gegeben. Der §65 des Ein- 
kumimensteitergesetzes bestimmt, daß bei Gewerbe- 
betrieben der Geschäftsgewinn einer Gesellschaft, 
an der mehrere Personen als Unternehmer (Mit- 
ternehmer des Betriebes) beteiligt sind, einheitlich 
testxestelit werden soll. Wenn das Einkommen- 
Steuergesetz diese Bestimmung gibt, so lag 
dau der wichtire Grund vor, daß der Gewinn bei 
der. ver<chiederen Teilnehmern nicht verschieden 
fer- tert werden sollte. Diese Möglichkeit war. 
na entlich wenn mehtere Finanzämter in Betracht 
Kamen, durchaus gegeben. Damit zieht das Ein- 
bn mensteuerrecht nun wieder eine andere Kon- 
“ebenz als das Vermözensteuerrecht. Das Ver- 
"tenstenerrecht behandelt die offene Handels- 
er lechft 4, juristische Person, obwohl sie es 
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nicht ist. Das Einkommensteuerrecht dagegen be- 
handelt die offene Handelsgesellschaft als Gesell- 
schaft zur gesamten Hand, was sie ihrer rechtlichen 
Struktur nach tatsächlich ist. Wenn somit lediglich 
vom Gesichtspunkt des Einkommensteuergesetzes 
aus die Gewinnermittlung stattzufinden hat, so kann 
die Vermögensteuer, welche von der offenen Han- 
delsgesellschaft als solcher gefordert wird, wieder 
nur als Personalsteuer der einzelnen Gesellschafter, 
allerdings zusammengefaßt in ihrer Gesamtheit, be- 
trachtet werden, so daß das strenge Verbot des $ ı8 
Absaz I Ziffer 3 des Einkommensteuergesetzes 
durchgreift, wonach die von dem Steuerpflichtigen 
entrichtete Einkommensteuer sowie sonstige Per— 
sonalsteuern nicht abzugsfähig sind. Es kann also 
weder eine Rückstellung für die Vermögensteuer 
1925 eintreten, noch kann ein Abzug vom Gewinn 
stattfinden. 

Diese auf den ersten Blick befremdende Er- 
scheinung findet ihren Grund darin, daß in Wahr- 
heit die Vermögensteuer ja doch nur aus Zweck- 
mäßigkeitsgründen von der offenen Handelsgesell- 
schaft als solcher erhoben wird. Das Vermögen- 
steuerrecht fingiert also die offene Handelsgesell- 
schaft als juristische Person, was zur notwendigen 
Folge hat, daß diese Fiktion in dem Augenblick zer- 
splittern muß, wo die Frage nach dem realen Gewinn 
auftaucht, denn dann schieben sich sofort wieder 
die Einzel persönlichkeiten der Gesellschafter in den 
Vordergrund, die eben nicht anders dastehen können 
als der gewöhnliche Einzelkaufmann, der ebenfalls 
seine eigene Vermögensteuer nicht abziehen darf. 
Die Gleichstellung der offenen Handelsgesellschaft 
und Kommanditgesellschaft mit den wirklichen 
juristischen Personen ist also nur im Vermögen- 
steuerrecht durchgeführt, keinesfalls aber auf andere 
steuerrechtliche Gebiete auszudehnen. Daß diese 
Meinung vielfach auf Widerstand stoßen wird, ist 
sicher. Sie kann aber nach unserer Auffassung nur 
dann bekämpft werden, wenn man die offene 
Handelsgesellschaft und Kommanditzesellschaft 
nicht mehr als eine Zweckgemeinschaft mehrerer 
Gewerbetreibender ansieht, bei der die Einzel- 
persönlichkeit noch nicht hinter der Firma ver- 
schwunden ist. Das aber ist auf anderen Gebieten 
gerade der Vorteil und die Kraft der offenen Handels- 
gesellschaft und Kommanditgesellschaft, daB eben 


die Gesellschafter selbst Unternehmer sind und 
nicht nur Teilhaber an einem juristisch verselb— 
ständigten Vermögen. Dr. Sch 


l Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg, Thüringen. 


Adressenänderungen. 
Um Angabe der neuen Adressen werden ersucht; 
AH 57 Reinhold, Kurt, bisher Wilkau, Sachsen. 
Kirchstr. 104 B. 2 
Aenderungen: 
130 Büchler. Jacob. Monheim, Schwaben. 
AH 227 Frenzel, Helmut, Remse a. d. Mulde. 
AH 160 Hammer, Otto, Reisewitz, Wohnung Penig 
Wiesenstr. 1. f 
106 Kaltschmidt, Kurt, Grünhainichen, Sachsen 
AH 205 Klemm, Willy, Langenberg, Rheinland. 
Bonsfelder Str. 2. f 
Spitzer, Heinrich, Winsen a. d. Luhe, Prov. 
Hannover. 
Täubrich, Walter, Herzberg, Harz. 
Wernicke, Karl, wurde zur Zentrale nach 
Fockendorf, Kr. Altenburg, Thür., versetzt 
Privatadresse: Altenburg, Zwickauerstr. 48. 
Neuaufnahme, 
Blume, Albert, Betriebsleiter, 
a. d. Saale, Feldstr. 3. 
Beitrag 1927. 
Derselbe ist in Höhe von 10 RM. fällie, und 
bitten wir, die Einzahlungen auf unser Postscheck- 
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Weißenfels 
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Papierfabriken (Schreib- und 
Druckpapier usw.) will vertreten 
Firma in Santiago, Dominikanische Repu- 
blik. — Korr.: Sp. 

53491. Gelbe Pappe. — Casablanca (Franz. 
Marokko). — V. — E. R. — Korr.: E. 

53 497. Druckpapier für Zeitungen — 
Fabrikvertretungen für Zentralamerika sucht 
Firma in Leon (Nicaragua). — Ref. — 
Korr.: Sp. 

53 498. Papier aller Art. — Reykjavik 

| (Island). — V. — E. R. — Deutsche und 

Bankref. — Korr.: E. 

53 502. Mit Papierfabriken sucht Verbindung 
Firma in Puerto Padre (Cuba). — V. — 
E. R. — Korr.: D. 

53510. Photogr. Papier und Kartons — 
Rawalpindi (Indien). — E. R. — Korr.: E. 

53 517. Papier aller Art: Packpapier, 


Schreib- u. Druck papier, Blocks, 
Rechnungen, Tapeten. — Reykjavik 


(Island). — E. R. — Deutsche u. Bankref. — 
Korr.: D. 


Handelspolitik. 
ı. Frankreich. 

Die Erweiterung und Verlängerung des deutsch- 
französischen Handelsprovisoriums vom 5. August 
1926, worüber in Nr. 14/27 berichtet wurde, ist in 
letzter Stunde, und zwar am 31. März in Paris 
unterzeichnet worden, wodurch ein vertragsloser 
Zustand zwischen Deutschland und Frankreich ver- 
mieden wurde. Das Provisorium läuft nunmehr bis 
zum 30. Juni d. J. Da der Inhalt des Provisoriums 
in weiten deutschen Wirtschaftskreisen keineswegs 
befriedigt, wird für Deutschland nach dem 30. Juni 
nur ein neues Provisorium auf völlig anderer Grund- 
lage und mindestens auf ein Jahr oder der Abschluß 
eines endgültigen Handelsvertrages in Frage kom- 
men. Die Verhandlungen werden am 5. April in 
Paris wieder aufgenommen. Als Vertreter des 
Reichswirtschaftsministeriums wird statt Herrn Ge- 
heimrat Matthies Herr Geheimrat Claußen — der 
jetzige Referent für das Papierfach — der deutschen 
Delegation angehören. Mit größtem Nachdruck muß 
gefordert werden, daß die Papierindustrie über die 
ihr im Provisorium für einzelne Papierpositionen zu- 
gestandenen Zwischentarife hinaus bei einem neuen 
Wirtschaftsabkommen für die wichtigsten Papier- 
sorten, insbesondere Zeitungsdruckpapier, die Meist- 
begünstigung erhält. 


2. Mexiko. 


Der deutsch- mexikanische Freundschafts-, Han— 
dels- und Schiffahrtsvertrag vom 5. Dezember 1882, 
der zunächst bis zum 21. April 1927 verlängert wor— 
den war (siehe Nr. 44/26 d. Bl.) ist bis zum 31. De- 
zember 1927 nochmals verlängert worden. 


3. Siam. 


Am 27. März 1927 ist ein neuer siamesischer 
Zolltarif in Kraft getreten, durch den der allgemeine 
Einfuhrzoll von 3% auf 5% ad valorem erhöht wor- 
den ist. Alle Ausfuhrzölle mit Ausnahme von Reis 
sind gleichzeitig aufgehoben worden. v. W. 


Ausnahmetarife K 9, K 10 und K 11 für Papier. 

Mit Gültigkeit vom 1. April 1927 bis auf jeder- 
zeitigen Widerruf sind für Papier, nicht weiter 
verarbeitet, in Bogen oder Rollen, auch ein- oder 
zweiseitig einfarbig gestrichen, zur Ausfuhr 
über See nach außerdeutschen Län- 
dern, bei Auflieferung einer bestimmten Mindest- 
menge in einem Zeitraum von zwölf aufeinander- 
folgenden Monaten in der im Geltungsbereich be- 
zeichneten Stationsverbindung für die Hauptwagen- 


ladungsklasse sowie die 10-t- und 5-t-Nebenladungs- 
klassen, die Ausnahmetarife Kg, K 10 und K ıı von 
Kriebethal, Golzern und Nerchau- 
Trebsen nach Riesa Hafen, Riesa Ufer 
in Kraft gesetzt worden. v. W. 


Abzugsfähigkeit der Vermögensteuer der offenen 
Handelsgesellschaft bei der Einkommensteuer der 
Gesellschafter? 


Die in der Ueberschrift aufgestellte Frage ist in 
letzter Zeit wiederholt Gegenstand der Erörterung 
gewesen und hat zu der Meinung geführt, daß die 
offenen Handelsgesellschaften in dieser Hinsicht 
völlig den juristischen Personen gleichstünden, so 
daß bei der Einkommensteuer der Gesellschafter die 
Abzugsfähigkeit der von der offenen Handelsgesell- 
schaft bezahlten oder geschuldeten Vermögensteuer 
bzw. eine Rückstellung dafür in der Bilanz zu be- 
jahen wäre. Wir kommen zu einer anderen Auf- 
fassung und wollen versuchen, zur Klärung dieser 
gewiß nicht einfachen Rechtslage im folgenden bei- 
zutragen: . 

Die Rechtslage wird dadurch schwierig, daß die 
Einkommensteuer von den Gesellschaftern erhoben 
wird, während die Vermögensteuer nach der aus- 
drücklichen Bestimmung des § 2 Ziffer 2c des Ver- 
mögensteuergesetzes von der offenen Handelsgesell- 
schaft als solcher zu tragen ist. Ausgehen kann man 
wohl davon, daß eine Abzugsfähigkeit bei der Ein- 
kommensteuer nur dann als berechtigt anerkannt 
werden kann, wenn vom Standpunkt der 
Einkommensteuer eine abzugsfähige Aus- 
gabe vorliegt, denn der $13 des Einkommensteuer- 
gesetzes schreibt vor, daß auch bei denjenigen 
Steuerpflichtigen, die Handelsbücher nach den Vor- 
schriften des Handelsgesetzbuches zu führen ver- 
pflichtet sind, bei der Ermittlung des Gewinnes die 
Vorschriften über die Entnahmen aus dem eigenen 
Betrieb und vor allem die Vorschriften über die ab- 
zugsfähigen Ausgaben zu beachten sind. Als ab- 
zugsfähige Ausgaben sind nun anerkannt die Wer- 
bungskosten. Zu den Werbungskosten gehören nach 
der ausdrücklichen Bestimmung des 8 16 Absatz 5 
des Einkommensteuergesetzes die Steuer vom 
Grundvermögen und vom Gewerbebetrieb sowie 
sonstige öffentliche Abgaben, soweit diese Auf— 
wendungen zu den Geschäftsunkosten oder Ver— 
waltungskosten zu rechnen sind. Es unterliegt nun 
keinem Zweifel, daß als Steuer vom Grundvermögen 
und Gewerbebetrieb, also als Realsteuer, die 
Vermögensteuer nicht aufgefaßt werden kann. 

Dem steht allerdings ein wichtiges Moment ent- 
gegen. Vom Standpunkt der offenen Handelsgesell- 
schaft, die ja jetzt die Vermögensteuer genau wie 
eine andere juristische Person aus ihren Mitteln zu 
tragen hat, gehört die Vermögensteuer zu den all- 
gemeinen Unkosten des Betriebes. Eine andere 
kaufmännische Auffassung können wir uns gar nicht 
denken. Ob man nun das Unkostenkonto nach 
näher einteilt und ein besonderes Steuerkonto dafür 
errichtet, bleibt sich für die hier zu entscheidende 
Frage gleich, denn auch das Steuerkonto ist letzten 
Endes ein Unkostenkonto. Für das Betriebsver- 
mögen bestimmt nun der $ 28 des Reichsbewertungs 
gesetzes, daß zur Ermittlung des Einheitswertes des 
gewerblichen Betriebes von dem Rohvermögen die 
Schulden abzuziehen sind, soweit sie mit der Ge- 
samtheit oder mit einzelnen Teilen des gewerblichen 
Betriebes im wirtschaftlichen Zusammenhange 
stehen. Auch Steuerschulden sind also abzugsfähige 
Schulden für die Ermittlung des Ver- 
mögens. Jedoch gehören zu den abzugsfähigen 
Schulden die Steuerschulden nur dann, wenn sie aT 
Stichtag schon entstanden sind. Der Stichtag le. 
nun für die Vermögensteuer nicht der Abschlußtas 
der Bilanz, sondern im Gegenteil der Beginn der 
neuen Bilanz. Während also der Abschlußtu- der 
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Barz auf den 31. Dezember 1925 fällt, wird die 
\ermögersteuer auf den Stichtag vom Januar 
lab festgestellt. Die Vermögensteuer desselben 


Jières ıst daher nicht abzugsfähig, wohl aber eine 
etwa tuckständige Vermögensteuer. Hier dreht es 
sch gun um die Vermögensteuer 1925, die also auf 
cer Stientuaz vom 1. Januar 1925 festgestellt wurde 
vrd somit fur die offene Handelsgesellschaft eine 
shuchende. noch nicht festgestellte Schuld dar- 
stelt. Der Reichsfinanzhof hat nun stets daran fest- 
schiter, dab Schulden in die Bilanz desjenigen 
hars, in dem sie entstanden, aber auch nur in die 
buanz eben dieses Jahres aufzunehmen sind (RFH 
Bd. 11 S. 190. 336, Bd. 12 S. 107, Bd. 13 S. 227, Bd. 
17 S. 38), und daß Rücklagen für Ausgaben künfti— 
et Jahre echte steuerpflichtige Reserven dar- 
teen (RF H. Bd. 2 S. 101. Bd. 5). Demnach 
wurde cine Rücklage für die V'ermögensteuer 1926 
staat steuerpflichtig sein. Für die Rücklage 
der, anders ausgedrückt, für die Abzugsfähigkeit 
der Vermögensteuer 1925 spricht vieles. Beim Ver- 
reich der offenen Handels gesellschaft mit einer 
d vermogensteuerpflichtigen juristischen Person 
2 B. Aktien gesellschaft) wäre wohl kein Zweifel 
drar, dab die Abzugsfähigkeit zu bejahen wäre, 
wei die juristische Person und der steuerpflichtige 
artena zum Beispiel zwei ganz verschiedene, Ke- 
tree Personlichkeſten darstellen, wobei der Ak- 
torar cher nur das erhält, was die Gesellschaft an 
Iidenden ausschüttet, und dementsprechend eine 
ii het. oder Minderbewertung seiner Aktien er- 
hrt Ju diesem Ergebnis kommt denn auch der 
„ ine-Stenersachverständige Pickler in den Mit- 
recen der Stenerstelle des Reichsverbandes der 
Jerucher Industrie 1926 Seite 152. 


Wir selbst konnen uns aber dieser Auffassung 
echt inschicken. Man muß bei jeder Steuerart be- 
sendera streng untersuchen, ob eine vom kauf- 
rascher Standpunkt aus getätigte Art der Ver- 
ee zum Beispiel wie hier über Unkosten, auch 
ie an veh zu erem Abzug führe. Aus Zweck- 

eitserunder Ist schon im bürgerlichen Recht 
we „tere Hardeiszesellschaft einer juristischen 
Person fast vollig xieschzestellt wurden. Trotzdem 
„ de keine juristische Person. Ganz ähnlich 
echtes jetzt das Steuerrecht. Die Schwierigkeiten 
ee Anteisbenertungen der offenen Handelsgesell— 
xiter im Verhältnis zu den übrigen Gesell- 
Olten brachten erhebliche steuerliche Schwierig- 
seten mit sich. so daß nunmehr die offene Handels- 
e schaft als solche vermögensteuerpflichtig ge- 

er t. Demgegenüber bestimmt dann der $ 46 
KE Reisbenertungskesetzes, daß Anteile an in- 
ches offenen Handelsgesellschaften oder 
`r marditzeselischaften nicht zum Vermögen des 
wrischaftere zehoren. Für die Vermögzensteucer 
"a nur eine einmalige Besteuerung des gesam- 
o Surdervermögens der offenen Harnde!sgesell- 
h “ten urd nicht eine Besteuerung der einzelnen 
ER after wit ihren Anteilen. Für die Eir- 
‘ netter Ist eine ganz andere Rechtslage nach 
er Auffassung gegeben. Der 865 des Ein- 
“Ttrstorergesttzes bestimmt, daß bei Gewerbe- 
n der Gnschaftsgewinn einer Gesellschaft. 
as mehrere Personen als Unternehmer (Mit- 
1 . de» Betriebes ) beteiligt sind, einheitlich 

tt: wet den soll. Wenn das Einkommen- 
„ diese Bestimmung gibt, so lag 
a a vor, daB der Gewinn bei 
„ ven eilnehmern nicht verschieden 
„erden sollte. Diese Möglichkeit war, 
ed wern mehrere Finanzämter in Betracht 


1 
b f pn 


E a gewchen. Damit zieht das Ein- 
= ruertech: nen wieder eine andere Kon- 
ar Be Vermözensteuerrecht. Das Ver- 

A ~ t b: handelt die offene Handels- 
C gerstische Person, obwohl sie es 
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nicht ist. Das Einkommensteuerrecht dagegen be- 
handelt die offene Handelsgesellschaft als Gesell- 
schaft zur gesamten Hand, was sie ihrer rechtlichen 
Struktur nach tatsächlich ist. Wenn somit lediglich 
vom Gesichtspunkt des Einkommensteuergesetzes 
aus die Gewinnermittlung stattzufinden hat, so kann 
die Vermögensteuer, welche von der offenen Han- 
delsgesellschaft als solcher gefordert wird, wieder 
nur als Personalsteuer der einzelnen Gesellschafter, 
allerdings zusammengefaßt in ihrer Gesamtheit, be- 
trachtet werden, so daß das strenge Verbot des $ 18 
Absaz ı Ziffer 3 des Einkommensteuergesetzes 
durchgreift, wonach die von dem Steuerpflichtigen 
entrichtete Einkommensteuer sowie sonstige Per- 
sonalsteuern nicht abzugsfähig sind. Es kann also 
weder eine Rückstellung für die Vermögensteuer 
1925 eintreten, noch kann ein Abzug vom Gewinn 
stattfinden. 

Diese auf den ersten Blick befremdende Er- 
scheinung findet ihren Grund darin, daß in Wahr- 
heit die Vermögensteuer ja doch nur aus Zweck- 
mäßigkeitsgründen von der offenen Handelsgesell- 
schaft als solcher erhoben wird. Das Vermögen- 
steuerrecht fingiert also die offene Handelsgesell- 
schaft als juristische Person, was zur notwendigen 
Folge hat, daß diese Fiktion in dem Augenblick zer- 
splittern muß, wo die Frage nach dem realen Gewinn 
auftaucht, denn dann schieben sich sofort wieder 
die Einzelpersönlichkeiten der Gesellschafter in den 
Vordergrund, die eben nicht anders dastehen können 
als der gewöhnliche Einzelkaufmann, der ebenfalls 
seine eigene Vermögensteuer nicht abziehen darf. 
Die Gleichstellung der offenen Handelsgesellschaft 
und Kommanditgesellschaft mit den wirklichen 
juristischen Persunen ist also nur im Vermögen- 
steuerrecht durchgeführt, keinesfalls aber auf andere 
steuerrechtliche Gebiete auszudehnen. Daß diese 
Meinung vielfach auf Widerstand stoßen wird, ist 
sicher. Sie kann aber nach unserer Auffassung nur 
dann bekämpft werden, wenn man die offene 
Handels gesellschaft und Kommanditgesellschaft 
nicht mehr als eine Zweck gemeinschaft mehrerer 
Gewerbetreibender ansieht, bei der die Einzel- 
persönlichkeit noch nicht hinter der Firma ver- 
schwunden ist. Das aber ist auf anderen Gebieten 
gerade der Vorteil und die Kraft der offenen Handels- 
gesellschaft und Kummanditgesellschaft, daB elen 
die Gesellschafter selbst Unternehmer sind und 
nicht nur Teilhaber an einem juristisch verselb- 
ständigten Vermögen. Dr. Sch. 


Alte Herren- Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg. Thüringen. 


Adressenän derungen. 

Um Angabe der neuen Adressen werden ersucht: 
AH 57 Reinhold, Kurt, bisher M'ilkau, Sachsen, 
Kirchstr. 104 B. 

Aenderungen: 
Büchler. Jacob, Monheim, Schwaben. 
Frenzel, Helmut, Remse a. d. Mulde. 
Hammer. Otto, Reisewitz, Wohnung Penig, 
Wiesenstr. 1. 
Kaltschmidt, Kurt, Grünhainichen, Sachsen. 
Klemm, Willy, Langenberg. Rheinland, 
Bonsfelder Str. 2. 
Spitzer, Heinrich, Winsen a. d. Luhe, Prov. 
Hannover. 
Täubrich, Walter, Herzberg, Harz. 
Wernicke. Karl, wurde zur Zentrale nach 
Fockendorf, Kr. Altenburg. Thur., versetzt, 
Privatadresse: Altenburg, Zwickauerstr. 48. 


Neuaufnahme. 
Blume. Albert, Betriebsleiter, 
a. d. Saale, Feldstr. 

Beitrag 1927. 

Derselbe ist in Höhe von 10 RM. fällig, und 
bitten wir, die Einzahlungen auf unser Postscheck- 


AH 130 
AH 227 
AH 160 


AH 205 


AH 238 
AH 133 


AH 242 Weißenfels 
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konto, Leipzig 80026 oder an den Kassierer Herrn 
Gerhard Schlenzig, Krumbach bei Mittweida, 
Sachsen, vorzunehmen. Stellungslose AH erhalten 


auf Grund nachzuprüfender Unterlagen und Antrag 
Stundung. 


Eigenes Nachrichtenblatt. 

Infolge verzögerter Papier- und Umschlag- 
beschaffung gelangt Heft 1 „Der Altenburger Pa— 
pierer“ erst Anfang April zur Ausgabe und folgt das 
nächste Heft für das 2. Quartal im Mai. Es werden 
darin besonders Artikel aus Mitgliederkreisen und 
interne Angelegenheiten gebracht werden. Den Um— 
schlag jeden neuen Heftes soll eine andere Ansicht 
unserer Musenstadt Altenburg zieren. Der Druck 
erfolgt auf feinstem Kunst druckpapier und -umschlag. 
Wir bitten die einzelnen Hefte gut aufzubewahren 
und werden wir später auch eine Mappe zur Samm— 
lung herausgeben. Heft ı wird an alle Mitglieder 
versandt werden, die folgenden Nummern nur an 
diejenigen Mitglieder, welche ihre Beiträge und In- 
sertionskosten bis einschließlich Ende 1926 bezahlt 
haben oder Stundung bewilligt erhielten. 


Jahresbericht. 


Derselbe ist im Druck und kommt baldigst an 
alle Mitglieder zum Versand. 


Hauptversammlung. 

Wir machen wiederholt darauf aufmerksam, daß 
unsere HV im August in Dresden anläßlich der 
Jahresschau stattfindet und bitten wir unsere Mit- 
glieder, sich für diesen Zeitpunkt einzurichten, be- 
sonders haben wir als Tagungsort Dresden gewählt, 
um unseren ausländischen Mitgliedern Gelegenheit 
zu geben, der HV beizuwohnen und gleichzeitig die 
Fachausstellung zu besuchen, für welche letztere 
wir fachmännische Führung besorgen. 

Neuweistritz, den 27. März 1927. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Th. 
gez. Schürk, Geschäftsführer. 


Vom russischen Lumpen- und Hadermarkt. 


Die während der letzten Jahre vor dem Kriege 
ziemlich stark anwachsende Ausfuhr von Lumpen 
und Hadern aus Rußland erreichte 1913 etwa 
16000 t. Nach Unterbrechung durch den Krieg ge- 
langten 1922 wieder die ersten Lumpen (200 t) zur 
Ausfuhr. Die Ausfuhr (über die europäische 
Grenze) während der darauffolgenden Jahre ent- 
wickelte sich folgendermaßen (1000 Rbl. = 2160 M.): 


—ſ— —— 


1924 1925 1926 
1000 t | 1000 t 1000 
Rbl. Rbl. bl. 


Flachs- und Leinenab fälle... 119 8 2302 457 2 124 378 
Hanfabfälle e 299 22 4329 750 4 220 665 
Papierab fälle — — 3552 423 83 | 14 
Lumpen und Hadern aus 
Pflanzenfas ern 0 0 1768 262 2 440 401 
Sonstige 
Insgesamt 2579 |14027| 2 241 


Die Ausfuhr hat sich also schnell dem Vor- 
kriegsstand genähert. Der kleine Vorsprung des 
Jahres 1925 gegenüber 1926 erklärt sich aus der ein- 
maligen Ausfuhr größerer Mengen von Papier- 
abfällen. 

Unter den russische Lumpen einführenden 
Ländern steht 1026 Lettland mit dem Wert von 
943000 Rbl. an der Spitze. Es folgten England 
(545000 Rbl.), Deutschland (307 00 Rbl.), U. S. A. 
(221 000 Rbl.) und Italien (203 000 Rbl.). 

Die Gesamtproduktion Rußlands betrug in der 
Vorkriegszeit etwa 100 O00 t (60 i Leinenabfälle, 
22% Baumwollabfälle und 20° W ollabfälle). . 

Die in den Dörfern Rußlands durch Krämer 
gesammelten Lumpen wurden größtenteils durch 


ausländische Firmen exportiert, zum Teil wurde die 
Ware von russischen Firmen an verschiedene 
Fabriken nach dem Auslande geliefert. 

Während des Krieges sank die Lumpeneinsamm- 
lung auf etwa die Hälfte und kam dann fast ganz 
zum Stillstand, bis die Neuorganisation ein all- 
mähliches Aufleben brachte. 

Gegenwärtig ist das wichtigste Unternehmen 
auf dem russischen Lumpenmarkte die A.-G. 
„Lumpen und Hadern“, die 1926 auf dem inneren 
Markte etwa 18 230 t im Werte von 2 137009 Rbl. 
beschaffte. 

Der Beschaffungsplan wurde damit zu 982% 
erfüllt. Es ist der Gesellschaft im abgelaufenen 
Wirtschaftsjahr gelungen, regulierenden Einfluß 
auf den Beschaffungsmarkt auszuüben. Vielfach 
haben sich inländische Privathändler und Genossen— 
schaften der Leitung der Gesellschaft unterstellt. 
Als Erfolg sind auch die mit den größten Trusten 
der Papierindustrie geschlossenen Abkommen be- 
hufs Uebernahme des gesamten Lumpeneinkaufs 
dieser Truste durch die Gesellschaft zu verzeichnen. 

So übernimmt die Aktiengesellschaft ab ı. April 
1027 die völlige Versorgung des I.eningrader 
Papiertrustes. Ein analoger Vertrag läuft mit dem 
Zentrobumtrest (Zentralpapiertrust). Für 1927 sieht 
der Beschaffungsplan der Gesellschaft die Aufbrin- 
gung von Lumpen im Gesamtwerte von über 2,5 Mill. 
Rubel vor. Die Angaben über den Verlauf der Be- 
schaffung im ersten Quartal 1927 bestätigen die 
Durchführungsmöglichkeit des Programms. 

Während des Krieges wurde die Sammlung 
von Lumpen eingeschränkt (auf etwa die Hälfte der 
Vorkriegsquantitäten). Die Nomenklatur der Ware 
ist sehr umfangreich, da die Lumpen in vielleicht 
100 verschiedene Sorten eingeteilt werden. In 
großen Umrissen kann man von folgenden Gruppen 
sprechen: 1. wollene Lumpen und Hadern, 2. halb- 
wollene Lumpen. 3. baumwollene Lumpen, 4. Leinen- 
lumpen und Hadern. s. Abfälle der Baumwoll— 
industrie, 6. Abfälle der Leinenindustrie. 7. Abfälle 
der Hanfspinnereien, 8. die sogenannten Hanf- 
bauernschuhe und altes Tauwerk (eingeteilt in ge- 
teertes und ungeteertes). 

Die Ware kommt, gut abgestaubt. getrennt. 
gewaschen und streng sortiert. zum Export. 
Wollene Lumpen werden nach Sorten und Farben 
sortiert, so z. B. Strumpflumpen in „weißer 
Strumpf“, „grauer Strumpf“ und „bunter Strumpf“ 
(schwarz und braun). Die gleiche Sortierung nach 
Farben wird mit Bauerntuch vorgenommen, ferner 
mit Handschuhen und Bauernrock. Bei Militär- 
tuch unterscheidet man altes und neues Nilitärtuch: 
beides wird in aufgetrenntem Zustande (d. h. nach 
Entfernung der Nähfäden) exportiert. Bauern- 
schuhe werden nur in entstaubtem Zustande (ge- 
klopft) zur Ausfuhr gebracht. 

Die Leinenlumpen werden größtenteils ge- 
waschen exportiert und in weiße und blaue (farbige) 
Sorten eingeteilt. 

Die größten Exportorganisationen sind: 

Die genannte Aktiengesellschaft „Lumpen und 
Hadern“, deren Hauptaktionär das Allrussische 
Textilsyndikat ist: ferner das „Lumpen- un 
Knöchen“-Kontor des Sewsapgostorg: der Ge- 
nossenschaftsverband „Zentrosojus“ und einige ge- 
mischtwirtschaftliche Gesellschaften. 
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PERSONALIEN 


Herr Georg Elsner Dr. phil. h. c. 

Der Verleger unseres Blattes, Herr va 
buchhändler und Handelsgerichtsrat Georg 1125 
ner, ist von der philosophischen Fakultät der u 
versität Marburg zum Ehrendoktor ernannt Werden 
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LINKE-HOFMANN-WERKE AKTIENGESELLSCHAFT 


EMU FÜLLNERWERK, BAD WARMBRUNN scHuesien 


Erwiderung 


auf die in Nr. 12 dieses Blattes erschienene Warnung 
der Firma J. M. Voith an die Käufer von 


Dauerschleifern 


Die Warnung der Firma Voith braucht unsere Kundschaft nicht 
zu beunruhigen, denn das Füllnerwerk in Bad Warmbrunn baut und 
liefert seit Jahr und Tag keine Dauerschleifer mehr in Deutschland. 
Die Veröffentlichung ist daher nur als eine billige Reklame anzusehen. 


Es ist unrichtig, daß das Füllnerwerk es abgelehnt hat, die Hand 
zur Einigung zu bieten. Das Füllnerwerk hat lediglich die von Voith 
verlangte Lizenzgebühr von 20% auf den Verkaufspreis der Schleifer 
als zu drückend empfunden und um Ermäßigung ersucht, weil es eine 
Belastung in solch ungewöhnlicher Höhe seiner Kundschaft nicht zu- 
muten konnte. 


Die von Voith bezeichneten gerichtlichen Entscheidungen sind 
in erster Instanz gefällt worden; das Füllnerwerk hat sofort Berufung 
eingelegt. Die gleichzeitig von Voith angestrengte Nichtigkeitsklage 
gegen das Dauerschleiferpatent Nenzel ist abgewiesen worden. 


Der Bau von Dauerschleifern nach Patent Nenzel ist im Aus- 
lande statthaft. Gegenteilige Ausstreuungen sind unwahr und werden 
vom Füllnerwerk verfolgt werden. 


Das Füllnerwerk bedauert, daß die Firma Voith entgegen ihrer 
früheren Gepflogenheit den Patentstreit völlig unnötigerweise in die 
Affentichkeit zieht und eine Pressefehde heraufbeschwört. 


FÜLLNERWERK 


BAD WARMBRUNN 
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Wirtschaftliches aus Skandinavien. 


Der aufmerksame Leser unserer während des 
vergangenen Jahres veröffentlichten skandinavischen 
Wirtschaftsberichte muß den Eindruck gewonnen 
haben, daß der Beschäftigungsgrad der Papier-, Zell- 
stoff- und Holzstoffindustrie ein recht befriedigen- 
der war. Dieser Zustand hält bis heute noch an, 
wenn auch mit dem Unterschied, daß in dem Maße 
der Effektuierung bereits übernommener Aufträge 
der Orderzustrom bei weitem nicht der gleiche ist 
wie früher, d. h. daß der Grad der Beschäftigung 
nachgelassen hat. Dies gilt ganz besonders für 
Zellstoff und Holzstoff. Während noch vor einem 
halben Jahre kaum die Möglichkeit bestand, Be— 
stellungen für sofortige Lieferung effektuiert zu er- 
halten, häufen sich bereits die Fälle, die in dieser 
Hinsicht auf den Wunsch der Konsumenten Rück- 
sicht nehmen können; ganz besonders sind die 
norwegischen Erzeuger in der Lage, solchen Wün- 
schen gerecht zu werden, da für sie ja keine Ver- 
schiffungsschwierigkeiten bestehen, Wie sie öfters 
während der Winterzeit bei ihren östlichen Nach- 
barn aufzutreten pflegen. Die geringe Nachfrage 
nach Zellstoff hält nun schon einige Monate an und 
die Fabrikanten beginnen über die Interesselosig- 
keit an ihren Produkten von seiten der Käufer un- 
ruhig zu werden, wenngleich, wie bereits schon 
früher erwähnt, hierzu eigentlich noch kein Anlaß 
vorliegt, da ja während des vergangenen Jahres 
schon 65% der diesjährigen Produktion fest zum 
Verkauf gebucht werden konnte. Immerhin ist die 
Besorgnis der Erzeuger zu einem Teil verständlich. 
Sie sahen sich seit nahezu zwei Jahren einer sich 
immer mehr steigernden Nachfrage ihrer Produkte 
gegenüber; ein plötzlicher Abbruch dieser Hausse 
muß sie daher stutzig machen. Man frägt sich nach 
den Ursachen und beantwortet die sich gestellten 
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Fragen damit, daß man die Verbraucher ım Besitze 
großer Lagervorräte glaubt, was zu einem Teil 
richtig sein kann. Ein weiterer Umstand scheint 
jedoch für die Käufer hier mitzusprechen. -Es ist 
innen nicht unbekannt geblieben, welche Erweiterung 
die Lieferungsmöglichkeiten skandinavischer Zell- 
stoffwerke durch die vorgenommenen Um- und 
Neubauten erfahren haben. Ob dieselben in dem 
Maße berechtigt waren, wie sie vorgenommen WOT- 
den sind, um angeblich Angebot und Nachfrage in 
ein besseres Verhältnis zueinander zu bringen, mag 
die Zukunft sagen. Jedenfalls sind heute schon 
Stimmen laut geworden, die einer allzu großen Ex- 
pansionslust entschieden entgegentreten und es für 
richtig halten, Einhalt zu gebieten, nicht nur mit 
Rücksicht auf die Gefahr einer Ueberproduktion, 
sondern auch in Anbetracht der von Jahr zu Jahr 
damit mehr brennend werdenden Frage der Beliefe- 
rung von Rohmaterial. Unter allen diesen Ein- 
drücken ist es daher dem Käufer nicht schwer ge- 
macht worden, sich ein Bild darüber zu machen. 
wie sich die zukünftige Gestaltung des Zellstoff- 
marktes entwickeln dürfte. Sie sehen daher offen- 
bar von der bisherigen Taktik, Käufe auf weite 
Sicht abzuschließen, ab und decken nur den je- 
weiligen, für kürzere Zeit erforderlichen Bedarf. Ob 
ihnen diese neue Taktik Glück bringt, werden dic 
nächsten Monate zeigen. Denn verharren sie noch 
weiterhin längere Zeit so zurückhaltend wie bisher, 
dann wäre eine Abbröckelung der jetzt zwar noch 
sehr festen Preise nicht undenkbar. Die ins neue 
Jahr mit hinübergenommenen Lagervorräte an Zell- 
stoff übersteigen entgegen den bisherigen Annahmen 
die ins Jahr 1926 mitgebrachten etwas. Doch ist 
dies nicht etwa auf Absatzstockung zurückzuführen. 
sondern vielmehr auf den durch den englischen 
Kohlenstreik verursachten, ungünstigen Frachten- 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH -FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Book + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 | 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
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markt, und schließlich mögen die größeren Lager- K ARM utamu uenen een 
vorräte auch insofern direkt mit dem Streik in Be- p I In e e 
ruhrung stehen, als eben doch eine ganze Anzahl | Inkl Ranen e NIN ee 
Fabriken der Zellstoff verbrauchenden Papierindu- | i) e ee Mee 
strie in England aus Kohlenmangel die Betriebe i N | e hi INN 10 e eee 0 INIA N 
vorübergehend oder auch längere Zeit eingestellt Me TA NUNG he e HIST ac 
haben mögen und daher die Abrufe skandinavischer 05 e eee 


Halbstoffe nicht so fließend erfolgen konnten, als 
wie man es unter normalen Umständen gewohnt 
var. Was anderseits die Schwierigkeiten der Un 
terbringung der vergrößerten skandinavischen Pro- 
duktion betrifft, so dürften sich dieselben während 
des laufenden Jahres kaum bemerkbar machen, da 
ein großer Teil der in Angriff genommenen Objekte 
erst in der zweiten Hälfte des Jahres oder noch 
‚päter fertiggestellt sein dürfte und daher erst im 
Jahre 1928 eine wesentlich höhere Produktion er 
reicht werden wird. Die diesjährige schwedisch: 
Steigerung wird sich aller Voraussicht nach in un 
vebleichtem Sulfitzellstoff nicht höher als 25 000 bis 
30100 Tonnen und im Sulfatzellstoff auf 40 000 bis 
3 Tonnen berechnen lassen, ein Quantum. 
dessen Absatz den schwedischen Produzenten kein 
weiteres Kopfzerbrechen zu machen scheint. 


Unter der Voraussetzung voller Ausnutzung der 
norwegischen Zellstoff erzeugenden Werke und mit 
ies et auf vorgenommene Erweiterungen und 
amui ist dieses Jahr mit einer wesentlich 
Aa Produktion zu rechnen als das vergangene. 
gehe durch den siebenwöchigen Streik ein sehr 
‚chlechtes Endresultat sowohl mit Rücksicht auf 
1 auch erzielten Betriebsgew inn Lezeitigt 
5 g 1. Deflationskrisis, die das Land durch- 
1 a „ noch nicht Lanz überstanden 
des Landes an in das gesamte industrielle Leben 
HE vae Knifen; das Ansteigen der nor- 
vor eich gemana t 50 regellos und überraschend 
Enidoktionank daß das Preisniveau und die 
nur annähernd 1 nicht Zeit erhielten, sich auch 
1925 sind Eis he Pfundkurs anzupassen. Seit 
wegischen 5 ische Pfund im Verhältnis zur nor- 
veichzeitig die Arbe, 40 % gestiegen, während 
War erst nach na eitslöhne nur um 16%, und 
zcfallen sind. M: ‚chiedsgerichtlicher Entscheidung 
vernehmen, daß . ist daher gar nicht erstaunt, zu 

„daß das bis 15. März d. J. geltende 


ohnabkomm 
en zwische : : 
nehmer bere chen Arbeitgeber und Arbeit- 


Rt worden ist, 
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Kein Material vereinigt aner— 
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diese Eigenschaften, wie der 
von uns verwendete Sonder- 
stahl. Er braucht nicht be- 
härtet, geschliffen und poliert 
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obigen Eigenschaften schon 
von Natur kraft seiner hoch- 
wertigen Legierung 
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An die 
deutſche Napier Induſtrie 


Aus Anlaß der diesjährigen Papiermachertagungen, 
die im Juni ds. Js. in Breslau stattfinden, erscheint 
in der bekannten bewährten Weise das Fest- und 
Auslandheft 1927 „Der Papier-Fabrikant“. 
Auch dieses Heft wird wieder, wie seine Vorgänger, 
Zeugnis von der Leistungsfähigkeit der deutschen 
Papierindustrie ablegen und in aller Welt bei Papier- 
Großhändlern, -Großverbrauchern, -Exporteuren im 
Inlande, -Importeuren im Auslande und den amt- 
lichen deutschen Handelsvertretungen für den Ab- 
satz der deutschen Papier-Erzeugnisse werben. 


Es bietet sich also hierderdeutschen Papier-Industrie 
eine hervorragende Möglichkeit, ihre Leistung® 
fähigkeit und Lieferungsmöglichkeit in ent- 
sprechender Weise anzukündigen, umsomehr als 
die inserierenden Firmen kostenlos in dem Inse- 
renten-Verzeichnis und indem viersprachigen Bezugs- 
quellenregister des Festheftes aufgenommen werden, 
wodurch im Bedarfsfalle und zur Anknüpfung von 
neuen Geschäftsverbindungen sofort die 


einschlägige Lieferfirma festgestellt werden kann. 


Tarıf 
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Die Aufnahme der Anzeigen erfolgt nach neben- 
stehendem Tarif. Wenn Sie Wert darauf legen, in 
unserem Fest- und Auslandheft 1927 mit einer 
erfolgverheißenden Werbung nicht zu fehlen, dann 


100 RM 


— r erteilen Sie bitte sofort Ihren Anzeigenauftrag a" 
38 9 te - = . T 

; 5 —.— Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin 842 
50 RM | 40 RM 
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für sich erzielte, recht niedere Preis gar nicht ge— 
schäftsermutigend wirkt, da für Kontrakte in unge- 
bleichtem Sulfitzellstoff nach Amerika (diesjährige 
Lieferung) 295 bis 3,05 Dollar ex dock U.S.A. 
erzielt worden sind. 

Aus früher schon an dieser Stelle erwähnten 
runden steht dem Absatz von Sulfatzellstoff, ganz 
besonders nach Amerika. kein Hindernis im Wege. 
Die immer größeren Umfang annehmende con- 
turer-board-Industrie in der Ver. Staaten sichert 
dem Sulfatzellstoff einen dauernden, von Jahr zu 
lihr mehr kaufkräftigen Abnehmer. Eine Veröffent- 
schung des Gewinns, den nach amerikanischen 
Mitteilungen die Hudson Motor Car Co. pro Jahr 


p 
Börsenbericht. 
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gemacht hat, indem sie Faserkartons- statt Holz- 
kistenverpackung anwendet, zeigt deutlich, daß hier 
ein weites Anwendungsgebiet für Sulfatzellstoff, der 
zweifellos hier mit eingesetzt wurde, noch offen ist. 
Der Gewinn betrug allein an Ersparnissen für die 
Verpackungskosten 20000 Dollar. 

Die eingangs erwähnte Interesselosigkeit am 
Geschäft dehnt sich auch auf Holzstoff aus. Wäh- 
rend in Feuchtschliff gar keine Abschlüsse zustande- 
kommen, liegt Trockenschliff eine Kleinigkeit besser. 
Doch ist die Beschäftigung auf Grund großer, im 
Jahre 1926 für diesjährige Lieferung abgeschlosse- 
ner Kontrakte immer noch eine befriedigende. 

Bezeichnend für eine eventl. Ueberproduktion, 
der man auch in Norwegen vorbeugen will, ist der 
Unwille, welchem man begegnet, wenn es sich um 
die Bewilligung der Errichtung neuer Anlagen 
handelt. Die Pläne des norwegischen General- 
direktors Blakstad, mit denen wir die Leser un— 
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serer Zeitschrift bereits an anderer Stelle vertraut 
machten, gehen dahin, außer der Erweiterung der 
Rısoer Trämassefabriker auf 50000 Ton- 
nen die Konzession für den Bau einer weiteren, mit 
englischem Kapital zu errichtenden Holzschleiferei 
zu erlangen. Sie soll eine Kapazität von 60 000 
Tonnen erhalten. Hierzu bemerkt die Zeitung 
„Farmand“ wörtlich, daß schon jetzt für die be- 
reits bestehenden Werke große Schwierigkeiten be- 
ständen, genügend Rohmaterial aufzubringen und 
viele Werke dasselbe in Finnland beschaffen müß— 
ten. Während der letzten Jahre hat der Verbrauch 
an Papierholz so zugenommen, daß z. B. gegen- 
wärtig der Verbrauch in Sörland den Nachwuchs 
übersteigt, und es ist von zuständiger Seite der 
Vorschlag gemacht worden. das Projekt unbedingt 
abschlägig zu behandeln. Es wird weiter darauf 
hingewiesen, daß infolge der Ausdehnung der finn:- 
schen Holzveredelungsindustrie der Tag kommen 
könne, wo die Holzausfuhr von Finnland erschwert 
oder unmöglich gemacht würde, und Norwegen da- 
her auf die Einkünfte aus seinen eigenen Wäldern 
angewiesen sei, die schon jetzt nicht mehr hin- 
reichend seien. 

Der finnische Papierholzmarkt hat im Jahre 
1926 einen weiteren Rekord von 1700009 cbm = 
2 300 000 Raummeter im Export gebracht. Bei Ver- 
edelung im Lande ergäbe dies eine Zellstoffproduk- 
tion von etwa 300000 Tonnen. 

Der Papiermarkt zeigt ein recht uneinheitliches 
Gepräge. Die beiden Hauptprodukte, Zeitungspapier 
und Kraftpapier., lassen langsam zunehmendes In- 
teresse der Käufer erkennen. Zeitungspapier. das 
längere Zeit recht vernachlässigt war, verdient so- 


wohl quantitativ wie auch im Preise eine durch- 
vreifende Erholung. Während in Finnland ein solch 
niederer Preis wie 12,10 Lstr. akzeptiert zu werden 
scheint, werden für schwedisches Zeitungspapier 
12,15 bis ı3 Lstr. gefordert und es hat auch den 
Anschein, als ob kleinere Bestellungen auf dieser 
Preisbasis gebucht worden wären. Der Versuch der 
schwedischen Zeitungspapierfabriken, für die rus- 
sıschen Zeitungspapierorders gemeinsam vorzugehen 
und die dafür erforderlichen langfristigen Kredite 
zu gewähren, waren bisher noch von keinem Erfolg 
gekrönt. 

Die zwischen den norwegischen, schwedischen 
und finnischen Kraftpapierproduzenten getroffene 
Preiskonvention für Lieferungen nach den curo- 
päischen Märkten hat vor einigen Monaten einen 
Preis von 22.15 Lstr. als Richtlinie für erstklassiges, 
einseitig glattes Kraftpapier angenommen. Man 
hat sich offenbar auf einen zu hohen Preis geeinigt 
und zu wenig auf die derzeitige Marktlage Rück- 
sicht genommen, was sich auch prompt im Zurück- 
wehen des Geschäfts erwies. Tine neuliche Zusam- 
menkunft hat den Preis auf 22.5 Lstr. ermäßigt und 
gleich danach hat auch eine eifrige Nachfrage ein- 
gesetzt, die zu größeren Geschäften geführt hat. 
Im großen und ganzen ist jedoch der Beschäf- 
tigungsgrad immer noch ein flauer, und wenn man 
den Mitteilungen aus den verschiedenen Export- 
märkten Glauben schenken darf, so dürfte sich vor 
Mitte bis Ende März kaum größere Nachfrage 
zeigen. 

Feinpapier ist nach wie vor auf dem Export- 
markt schlecht und zu wenig auskömmlichen Preisen 
beschäftigt. Schd. 
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Der wirksamste Stoffänger der Gegenwart. Restlose 
Fasern und Mineralien 
Mindestgarantie: 99,8% aller Fasern, 59.2 


EinwandfreieWasserklärung den behördlichenVorschrii aller Mineralien. 


iften ent chend. 
Zeugnisse zu Diensten | LANGJÄHRIGE ERFAHRUNG 


Referenzen und behördliche 


Abwasserreiniger, 


„„ Belüftungsfilter, Entelsenung. Enthärtung, Filtration, Entsäuerung 
U Knopp 6. „m.b. II. für Wasserreiniger- Filter- u. Stoflänger-Bat 
2 N 4 * 


r Rüde gewinn aller 


Chemische Kläranlagen, Abortgruben 


DRESDEN - A., Münchner Str. 1 


Telephon 41930 Gegründet 1893 


noaleistungs-SIolänDE 


neuester Konstruktion 


System „KROPP“ D. R. P. u. A. P. 


in Eisen in Eisenbeton 
ev. mit Tonfliesen ev. mit Tonfliesen 


Schaumvermeidende 


Spezial- Konstruktion 


für stark leim- und kaolinhaltige Wässer 


Spezial - Konsiruktion 


für Braunschliff und unbeschwerte Zellstoffaser. 


Erfolgreicher UMBAU veralteter und anderer 
Systeme nach den neuegten Patenten. 


Anlagekapital in wenig Monaten bezahlt. 
— — ———— — 
Auf Wunsch Zahlungserleichterungen. 
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Mehrere hundert Anlagen im 
In- und Ausland im Betrieb. 


Für In- und Ausland komplette Aus- 
führungszeichnungen. 
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KLEINE MITTEILUNGEN 

Jubiläum bei der Wiener Krause- V k 
ERS an der Verpac ung 

it Jagenb 

weilte der Ingenieur Herr Karl mit G A erg 

Richter, Wien VII, Lerchen- 

rigen Tätigkeit für die Firma Kar! 

Krause, Leipzig. Herr Richter hat 

werkes für Oesterreich inne und 

ertreut sich in den Kreisen seiner 

schens und Vertrauens, daß er 

ich während seiner 18 jährigen 

fingen konnte. Der Jubilar stellt 

“ch ja auch voll und ganz mit 

Nissen auf dem Gebiete der gra- 

phischen und Papierverarbeiten- 

"er Kundschaft und erteilt Rat- 

“Mare, wann und wo es immer 

noch lange Jahre seiner erspieß- 

ichen Tätigkeit beschieden sein. 


Sie spar i 9 

— sparen bis 70% 
Anläßlich der Frühjahrsmesse 

telderstraße, in Leipzig und be- R 7, 

zing bei dieser Gelegenheit ‚die 8 0 & 

Feier des Jubiläums seiner 25h N 

die Generalvertretung des Krause- Ò 

Gwschäftsfreunde des größten An- 

erfolgreichen Arbeit in Wien er- 

einem ausgezeichneten Fach- 

den Maschinen in den Dienst sei- 

wut sei. Mögen Herrn Richter 


i Treue Dienste. 

Am 1. April 1927 beging der 
Maschinist Martin Gla s der Pa- 
ſuerſabrik Ismaning in voll. 
ster Rüstigkeit sein 


f \erkzugehörigkeits-Juhiläum 
om Herrn Reichspräsidenten 


2 AKA — 4 T . AHU, , DE „ 
E ,,, ,,,, e,, ,. 
G 


; Panzerhart verkleb erPapiermantel 
mit Kantenwulsten 


nn m = — 
W 
S 


extra widerstandsfähiger Schutz gegen Ver- 
stoßen, Zerreißen, Wasser und Schmutz. 


Ilüc Wunsch- und nerkennungs- 4 Kein Holz, Bandeisen, Schnüre. Bretter u. dergl. G 
El zu. Der Verein Deut G Je nach Größe der Rollen verpacken 2 Mann 250 bis 350 Rollen A 
. 1 a 2 . g A 

a Papierfabrikanten und der Z in 8 Arbeitsstunden, 9 
Y N „ 2 2 

i 9 0 ustriellen- Verband Z h 

siin eine gem md] fO JAGENBERG-WERKE A.-G. 

teneste a T e F Maschinenfabrik Düsseldorf 

i i „, Der Inhaber i 
err A 0 2 

rie hte Al Š 2 K urz , über- ,,,, A TT“ eee, ß ,, WG, 
orten a mil anerkennenden 

um. daß F-hrengeschenk in der | m z = — 
% dab auf . 

Jubilar Lebzeiten für den 


und dessen Ehefrau 
M, 


ge- © 
£ en i ai 1 +o 2 2 

ie drei Ben e für die Papier- und 
S] f en argentini- - Fabrikation 
. en Leitung sunt 8 l Pappen a ri a 0 
Ace € ernehm 
Fe a Lar conne“ ans r mit Ober- und Unterdruck, 
der anen adeten Kemeinsam mit mit und ohne Wagenbetrieb 

C x S .. 
"del ne la Ame- Glättpressen, Pack- 
CAp k n su a . 
sy Aiersendikar DEn pressen, Kalander- 
Vordai Rt die Wälder des walzenpressen usw. 
Misione . CS erritori i 
Se Pop, ie damen resspumpen 
nach Ja, ne nutzbar zu ft mai Scher Nis iind. Einräzskumn: 
x itRentinis Syndikat hat hei mit automatisch vr 
zee “Rlerung eine s R 
ia für de a ei F. B. Rucks & Sohn 
Var 1 Wil T auf die Pressen -Fabrik 
50 LAT JA 

o Syndikat WEN Mächgesucht 


Glauchau (Sachsen) 
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Bau von Straßen und Eisenbahnen 
durchführen. Die Regierung 
wurde ersucht, die zollfreie Ein- 
führung der erforderlichen Ma- 
schinen und Chemikalien zu be- 
willigen. Die Regierung hat 
die Konzessionserteilung bereits 
vrundsätzlich zugesagt. 
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Kollergangsteint] 


aus hartem Quarzit- Sandstein, 
bestem sächsischen Oranit und 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Nolländerwalzen und Grundwerke 


GESCHAFTSNACHRICHTEN 


aus zweckentsprechender Basaltlava 


A.-G. für Cartonnagenindu- 
strie, Dresden. Nach Abschrei- 
bung von 154876 (i. V. 151 608) 
Mark ergab sich ein Reingewinn 
von 391757 (331623) M. Die 
Verwaltung beantragt, wiederum 
6% Dividende auf die Vorzugs- 
aktien und 7 (6) / auf die Stamm- 
aktien zu verteilen bei einem Ge- 
winnvortrag von 38757 (28634) 
Mark. Auftragsbestand und Be- 
schäftigungsgrad sind in allen 
Abteilungen befriedigend, und bis- 
her hat das neue Geschäftsjahr 
erheblich gesteigerte Umsätze er- 
bracht. 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 
A.-G. für Lithoponetabrikafion, Triebes 


Erhöhte Dividende der Feld- 
mühle, Papier- und Zellstoffwerke 
A.-G., Scholwin. Die Gesellschaft 
erzielte im Jahre 1926 nach Ab— 
schreibungen von 1,31 Mill. RM. 
einen Reingewinn von 1.43 (0,95) 
Mill, RM:, aus dem 6% Dividende 
auf die Vorzugsaktien und Genuß- 
scheine und 12% (io) auf die 
Stammaktien zur Verteilung ge- 
langen. Die Bilanzziffer ver- 
zeichnet die ziemlich erhebliche 
Steigerung von rund 227 Mill. 
auf 25,8 Mill. RM. Dies erklärt 
sich ziffernmäßig durch das ver- 
mehrte Aktienkapital von 


Tel.- Adr.: Wachsbecker 
Fernspr.: C 3 0093 
Mönckebergstraße 11 


| 


liefert 


HARZ 
PARAFFIN 


Carnaubawachs 


— 


12.5 

Mill. RM. (96 Mill.), außerdem ständig günstig ab verschiedenen 
erscheint als neue Position die inländischen Lägern, auch für 
im Jahre 1926 aufgenommene 


Export ab Lager Hamburg 
350 000 1.str.-Anleihe mit 7 140 000 
RM. Dagegen sind Gläubiger 
einschließlich Bankschulden und 
Bauverpflichtungen auf 2,93 (0,91) 
Mill. RM. zurückgegangen. Auf 
der Aktivseite figurieren Anlage- 
werte mit insgesamt 14,54 (12,61) 
Mill. RM. Schuldner mit 4.7 


Fordern Sie unverbindliches Angebot für 


Rundsiebzylinder 


in bekannt dauerhafter Konstruktion bei billigsten Preisen und kürzester Lieferzeit von 


Rudolf lehmann, Rundsiebwerk, Raguhn 2 
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Mill. RM. Nach dem Bericht des 
Vorstandes waren im vergan- 
I genen Jahre sämtliche Werke 
der Gesellschaft gut beschäftigt. 
le. Ueber die Aussichten wird im 
E. Geschäftsbericht nichts gesagt. 
Í Freiberger Papierfabrik in 
1 Weißenborn, Der Aufsichtsrat 
beschloß, der für den 20. April 
einberufenen General versammlung 
vorzuschlagen, aus dem für das 
Geschäftsjahr 1926 ausgewiesenen 
Ua 
— 


f (388), Vorräte mit 6,27 (6,13) 
N 


Reingewinn von 111082 M. (i. V. 
zu 423 M.) gemäß der bei Ab- 
chlub des  Interessengemein- 
I sehaftsvertrages mit der Patent- 
A papierfabrik in Penig eingegan- 
zenen Verpflichtung, 95000 M. 
diem Reservefonds zuzuweisen und 
: den verbleibenden Rest auf neue 
g Rechnung vorzutragen. Es gce- 
—  'argt somit keine Dividende (i. V. 
— 8%) zur Verteilung. 
U 


Planschneider Moden a Haorpr 


140 cm Schnittlänge, 15 cm Einsatzhöhe 


Die Maschine für die Papierfabrillation zum genau rechtwinkligen Be 
schneiden ungefalzter Papier- oder Kartonbogen an vier Seiten bei 
einmaligem Einpressen. Vorrichtung zum Teilen beschnittener Stöße. 


KARL KRAUSE G.M.B.H. BERLIN € 19, SEYDELSTR.1I(/2 


steinhart 
gewickelt 


mit rundem 
A oder O-Loch 


né lieferbar 
Jagenberg'Werke 8. 


DÜSSELDORF aR U 


D C Be Tee ) TANTE 


I = — eoe 
— 
4 Säurebeständige 
ARMATUREN u.ROHGUSS 
Cellulose-Kocher- FRANKFURT ?/maın 
Ausrustungen. GAUNDUNGSJAHR 1860 TEL: KUPFERARMATUREN, 
Türen Tore,Oberlichte. Kollergangsteine, Raffinieursteine, 
pae Steinwalzen und Grundwerke 
Ä Zimmermann aus Basalt-Lava und Granit 
FensterwerK carl Ackermann, Steinbruchbesitzer, Köln, 


Bautzen. Gegründet 1825 Filzengraben 17 Gegründet 1825 
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GSS m/f Beschrankfer Aa 


Düren (BRaernland) 


e. Heimbach Doren RAld 
Jernsor Duren 30v 50 


GUMMIWALZEN-BEZUGE 


In schwarzer Para-Glanz-Quallität 


Siebleder I Paragummi- 
aus Gummi, Wachs- A | Deckelriemen mit 
tuch, Baumwolle und ohne Einlage 


* x 


Spezialität: Papiermaschinen-Schläuche in roter Para-Ausführung, wofür ich besondere Gewährleistung übernehme 


Franz J. R. Heinrich, Hannover, Georgspalast 


E. PASCHKE & CO. 


FREIBERG (SACHSEN) 
EISENGIESSEREI, MASCHINENFABRIK UND KESSELSCHMIEDE 


Kocher - Kollergänge - Holländer 
Papier- und Pappenmaschinen - Pressen 
Trockenzylinder Walzen aller Art. Umbauten 


. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion III. 


Die Mitgheder der Sektion III werden hiermit 
Nachruf zu der diesjährigen ordentlichen 
Sektionsversammlung 


Am 3. April verschied im Alter von 
siebzig Jahren 


auf Sonntag, den 8. Mai 1927, vorm. n, Uhr, 
im Bahnhof-Hotel Friedrichshof in Bruchsal, 
ereebenst eingeladen. 

Tagesordnung: 
1. Geschäftsbericht für 1920. 
2. Kassenbericht für 1026. 
3. Feststellung des Voranschlags für 1028. 
J. Wahl der Rechnungsprüfer für 10277928. 
5 
. 


Herr Kommerzienrat 


Eduard Mann 


in Ebertsheim. 


Verschiedenes. Anträge. 
reiburg i. Br., den 15. April 1927. 
Der Vorstand: R. Buhl, Vorsitzender. 


* 


Wir verlieren in dem Heimgegangenen 
einen eiitigen Förderer der Papierindustrie, 
einen treuen Anhänger unseres Vereins 
und langjähriges Vorstandsmitglied, dessen 
vomehmer, lauteter Charakter ihm die 
Hochachtung seiner Fachkollegen erwarb. 


Wir werden dem Verstorbenen ein 
treues Gedächtnis bewahren. 


Ratenänderungen. 


Mitgeteilt von der Interot Speditions G. m. b. II. 
Hamburg 36, Gänsemarkt 44. 

Für alle Dampfer der deutschen Levante linie. 
die ab 1. Mai 1927 abgefertigt werden, tritt folgende 
Kenderung im Rabattsystem ein: 

Bisher wurde auf die Nonferenzraten ein Rabatt 
von 10% am 1. April bzw. 1. Oktober ausgezahlt. 
Ab I. Mai werden auf alle Raten erst 10 Zuschlag 
erhoben, die dann unter den bekannten Bedingungen 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


E. v. als Treurabatt zurückgezahlt werden. Dies bedentet 
Klingspor v. Wussow also eine Erhöhung um 10 Die adriatischen 
Vorsitzender Geschäftsführer Häfen sind von dieser Aenderung ausgeschlossen, 


% daß die Fracht-sätze und Bedingungen nach 
diesen Plätzen unverändert bleiben. 
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Einheitsbewertung und W assernutzungsrechte. 


Die große Streitfrage der steuerlichen Bewer- 
tung der Wasserkraft als solcher, der Wasserkraft— 
anlagen und der Wassernutzungsrechte ist allmäh- 
lich einer immer weiteren Klärung zugeführt wor- 
den. Die bisherigen Entscheidungen des Reichs- 
ſinanzhofs haben eigentlich durchgängig, wenn auch 
nicht ausdrücklich, so doch stillschweigend an- 
erkannt, daß die Wasserkraft als solche 
keinen steuerpflichtigen Vermögens- 
gegenstand bildet, daß sie also in dieser Hin- 
sicht genau so zu behandeln ist wie andere frei 
wirkende Kräfte, wie die Dampfkraft, wie die Elek- 
trızität, die Windkraft oder die Sonnenstrahlen. Für 
die Vermögenssteuer 1924 ist außerdem anerkannt 
durch ein von uns bereits besprochenes Urteil des 
Reichsfinanzhofs, daB die Bewertung eines Wasser- 
nutzungsrechts über die PS-Zahl der Wasserkräfte 
nicht zulässig ist. Bei diesem Rechtszustand mußte 


es von besonderem Interesse sein, wie für die Kin- 
heitsbewertung ein 


Unternehmen, welches mit 
Wasserkraft arbeitet, zu bewerten wäre. Lange Zeit 
hat das Reichsfinanzministerium auf dem Stand- 
punkt gestanden, dab es 


keinerlei Bestimmungen 
allgemeiner Art darüber herausgeben würde, so daß 
die Wasserkraft nutzende Industrie bisher wiederum 
darauf angewiesen gewesen wäre, den Reichsfinanz- 
hof anzurufen, wodurch entweder die endgültigen 
\Vermögenssteuerveranlagungen für 1925/26 in weite 
Ferne herausgerückt wurden oder unter Umstän— 
den materiell ungerechtfertigte Vermögenssteuer- 
bescheide mangels dieser Entscheidung des Reichs- 
finanzhofs ergehen mußten. Spät, wenn auch noch 
nicht zu spät, hat sich der Reichsfinanzminister ent- 
schieden, in seinem Erlaß vom 15. Januar 
III » 220 sich über die Bewertung 
nutzungsrechten auszusprechen. 

Wir begrüßen diesen Erlaß. Die zentrale Stel- 
jungnahme, welche der Reichsfinanzminister seiner- 
zeit für die Vermögenssteuer in dem Runderlaß vom 
l. März 1025 — IlI C 3 10206 eingenommen hatte. 
hat sich zweifellos trotz mancher widerstrebender 
Anschauung zugunsten der Steuerpflichtigen 


1027 
von Wasser- 


Aaus- 
gewirkt, Nichts ist schlimmer als die Ungewißheit 
auf steuerlichem Gebiet. 


Daher bringt uns der neue 
'Erlab die ersehnte Möglichkeit, festen Boden unter 
den Füßen zu finden, bringt auch die Möglichkeit. 
Kritik an denjenigen Bestimmungen zu üben, die uns 
mit den Rechtserundlagen des Reichsbewertungs- 
gesetzes nicht voll vereinbar oder die sonst von der 
Praxis aus als nicht annehmbar erscheinen. 

Der neue Erlaß des Reichsfinanzministers be- 
zeichnet als Bewertungsobjekt für die 
Feststellung der inheitswerte vor- 
behaltlich einer anderen Entscheidung des Reichs- 
finanzhofs nicht die Wasserkraft als 
solche, sondern die Wasserkraftanlage 
einerseits und das Wassernutzungsrecht 
anderseits. Damit ist dem Streit, ob die Wasser- 
kraft als solche im Sinn des Reichsbewertungs- 
gesetzes überhaupt zum Betriebsvermögen gehört, 
Was wir stets verneint haben, praktisch die Spitze 
abgebrochen. Die Finanzämter werden auf Grund 
dieses Erlasses eben nur die Wasserkraftanlagen 
und das Wassernutzungsrecht in die Einheitsbewer- 
tung einzubeziehen haben. Uns liegt nichts an einem 
theoretischen Streit. Vielmehr begrüßen wir den 
nach unserer Meinung auch theoretisch richtigen 
Standpunkt des Reichsfinanzministeriums, 

Der Erlaß des Keichsfinanzministeriums ist 
schließlieh in der Hinsicht beachtenswert und ein 
entschiedener Fortschritt, als er nach unserer Mei- 
nung von der bisher vielfach üblichen Bewertungs- 
methode bei Festsetzung eines Einheitswertes für 
die Pferdestärke vollkommen abrückt. 


Gerade die 
allgemein gültigen, fest normierten 


FEinheitssätze 
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für die Pferdestärken ohne irgendwelche indivi- 


duellen Unterschiede hatten seinerzeit die Besitzer 
von Wassernutzungrechten zunächst auf den Plan 
gerufen. Der Reichsfinanzminister gibt hier in 
seinem neuen ErlaB gewisse Möglichkeiten einer 
individuellen Bewertung. 

Auch der scharfe Unterschied, den der Erlaß 
zwischen subjektiv-dinglichen und sub- 
Jektiv-persönlichen Wassernutzungs- 
rechten macht. ist nicht nur vom juristisch be- 
Lrifflichen Standpunkt aus zutreffend, sondern hat 
auch seine wesentlich praktische Bedeutung. Das 
subjektiv-dingliche Wassernutzungs- 
recht gehört sciner Rechtsnatur nach als Bestand- 
teil des Grundeigentums dem jeweiligen Eigentümer. 
Die Veräußerung des Grundeigentums läßt das 
Wassernutzungsrecht auf den Nachfolger übergehen. 
Solcher Art sind zumeist die Wassernutzungsrechte, 
die wir von früher her in Preußen, Bayern und 
Württemberg kennen. Auch Sachsen muB man in 
diese Gruppe rechnen, obwohl dort noch weiter- 
gehend das Wassernutzungsrecht nicht mehr als 
selbständiger Bestandteil des Grundeigentums er- 
kannt werden kann, sondern das Wassernutzungs- 
recht ein Ausfluß des Grundeigentums selbst ist. 
Demgegenüber sind in vielen Fällen, wenn auch 
keineswegs überwiegend, in neuerer Zeit subjektiv- 
persönliche \Wassernutzungsrechte verlichen wor 
den, so insbesondere auch in Baden. Solche sub- 
Jektiv-persönlichen Wassernutzungs- 
rechte sind unabhängig vom Grundeigentum und 
werden einer Person schlechthin ohne jede Bindung 
an ein bestimmtes Grundstück verliehen. Damit ver- 
trägt sich eine Beschränkung des persönlichen 
Wassernutzungsrechts auf eine gewisse Zeit. ks 
verträgt sich auch eine gewisse Lokalisierung. Es 
kann aber niemand dem persönlich Nutzungsberech- 
tigten verwehren, sein Grundstück zu veräußern und 
das ihm für einen bestimmten Flußlauf verlichene 
Wassernutzungsrecht an anderer Stelle auszuüben, 
wenn es nicht wieder in der Verleihungsurkunde so 
eng lokalisiert worden ist, daß er praktisch von der 
Stelle, an der er sich befindet, nicht abrücken kann. 
Kin Uebergang des subjektiv-persönlichen Wasser 
nutzungsrechts auf den Rechtsnachfolper findet 


nicht statt, mindestens nicht ohne Genehmigung dei 
Verleihungsbehörde. Diese 


wesentlichen Unter 
schiede spielen nun auch für die Einheitsbewertung 
der Wassernutzungsrechte eine ausschlaggebend 
Rolle. 


Wir wenden unsere Betrachtungen zunächst den 
subjektiv-dinglichen Wassernutzungsrecht zu, wel 
ches wohl den Hauptteil aller in Händen von Papier 
fabriken befindlichen Wassernutzungsrechte dar 
stellt. Für die Kinheitsbewertung 1925 und 1024 
wohl auch noch für 1027 kommt der Grundsatz. de 
das Reichsbewertungsgesetz für die Einheitsbevef 
tung von Grundstücken aufstellt, die einem gewerD 
lichen Zwecke dienen, noch nicht zur Entfaltuas 
Bebaute Grundstücke, die zu gewerblichen Zwecke 
dienen, sollen nämlich mit dem Ertragswert 
bewertet werden. Da ist ja die große Neuerunt 
die uns das Reichsbewertungsgesetz gegenüber de 
bisherigen Vermögenssteuergesetzen gebracht hi 
Der Ertragswert eines gewerblich genutzten Grun 
stücks umfaßt wirtschaftlich und begrifflich aue 
das subjektiv-dingliche Wassernutzungsrecht. Wir 
dieser Ertragswert festgestellt, so bedarf es kent 
weiteren Bewertung des subjektiv-dinglichen Mader 
nutzungsrechts mehr. Diese Art der Bewerten 
nach dem Ertragswert gibt es aber nur bei den N 
genannten nicht zwangs bewirtschaftete 
Grundstücken. Als bebaute nicht zwans? 
bewirtschaftete Grundstücke gelten I! 
die Einheitsbewertung alle bebauten Grundstück 
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deren Gebäude nach dem 30. Juni 1018 bezugsfertig 
Ebenso auch die umgebauten oder 
hizuzebauten Teile des Grundstücks, wenn durch 
die bauliche Veränderung eine wesentliche Wert- 
thahung eingetreten ist und wenn durch die Um- 
der Zubauten nach dem 30. Juni 1918 bezugsfertig 
zeordene Räume geschaffen worden sind. 

In der weit überwiegenden Mehrzahl aber wird 
das osmbiektiv-dirgliche Wassernutzungsrecht nicht 
mt mem Grundstück dieser Art verbunden sein, 
sordern mit einem sogenannten zwangsbewirt- 
sehafteten Grundstück. Das sind alle be- 
unten Grundstücke. die zu einem gewerblichen Be- 
ehe Echo ren., sofern die Gebäude vor dem 1. Juli 
„ bezugsfertig geworden sind. Gebäude, die mit 
Jnechusseh aus den für die Wie derherstellung der 
sährend des Krieges zerstörten Gebäude bereit ge- 
nellten Mitteln errichtet sind, sind ebenfalls zwangs- 
“wwirtschaftet, auch wenn sie erst nach dem 30. Juni 
wA bezuestertig wurden. Um- oder Zubauten, die 
ich dem 30. Juni 1918 bezugsfertig geworden sind, 
mysen als zwanebewirtschaftet behandelt werden, 
ehr durch die bauliche Veränderung eine wesent- 
che Werterhöhung nicht eingetreten ist. Ist das 
sshiektiv-dingliche Wassernutzungsrecht mit einem 
kerurtiwen zwangsbewirtschafteten Grundstück ver- 
bunden, so ist der Einheitswert leicht zu finden. 
Maßeeblich ist bei der Feststellung des Einheits— 
ateo der Wehrbeitragswert. Der Papier- 
nbrkant muB also untersuchen, ob sein Wasser- 
otwzungstecht im Woehrbeitragswert mit enthalten 
wir, Laßt sich das feststellen, wie es zumeist wohl 
en der Fall sein wird. wenn schon am 31. Dezem- 
er otg, dem Stichtag des Wehrbeitragswertes, das 
Wussernutzunzsrecht bestand, so fehlt es überhaupt 
r der Moglichkeit einer Sonderbewertung des 
W.ssernutzungsrechtes. Der Wehrbeitragswert um- 
“bt Grundstück und Wassernutzungsrecht zugleich. 
Nur wenn das Wassernutzungsrecht als subjektiv- 
Sngiehes erst nach der Ermittlung des Wehrbei- 
'raoswertes zum Grundstück hinzugetreten ist oder 
enn aus sonstigen Gründen der Wehrbeitragswert 
Wis ubjektiv-dingliche Wassernutzungsrecht nicht 
D umfibte. bedarf es einer Neuermittlung des 
Yhrbeitrauswerten, 

Fur das subjektiv-dingliche Was- 
ernutzungstecht ergeben sich also 
Grundlagen der Finheitsbewer- 
entweder der Ertragswert oder 
nur Wehrbeitraegswert. Fine andere 
der Benertuneserundlage gibt es 
nicht. 

Ganz anders wird man sich stellen müssen bei 
„ Beurteilung des Erlasses des Reichsfinanz- 
"sten soweit er die subjektiv-persönlichen 
Nissernntzungsrtechte betrifft. Mit dem Ausgangs- 
ee, daB solche subjektiv-persönlichen Wasser- 
zurasrechte mit dem gemeinen Wert zu be- 
outer sind, kann man sich einverstanden erklären. 
kr Vereuch aber, einen Anhaltspunkt für die tr- 
ng des gemeinen Wertes zu finden, muß nach 
tter Meinung wenigstens dann scheitern, wenn 
man Stelle des gemeinen Wertes el Norm 


orden sind. 


„„ 
1 1 


* 


eine 
che die Grundlage des Ersatzwertes im 
Praoswert sucht. Der gemeine Wert ist vielfach 
sech dem Anschaffung»wert. Tatsächlich aber ist 
er Durch-chnttsverkaufspreis, und die Schwierig- 
eisen soschen Durchschnittsverkaufspreis für 
tlyertiv-persönliches Wassernutzungsrecht zu 
hr. sollte nuch unserer Meinung nicht dazu 
wren an Schema aufzustellen. Die subjektiv- 
“ersenischen Wassernutzungsrechte beruhen häufig 
nt Vereihureen, seltener auf vertraglichen Bestel- 
waen, und sind jedenfalls in ihrer Art und Natur 
“verschwden, daB man nur mit äußerster Vorsicht 
e gerneisen Wert wird feststellen können. Das 


sch, i — . „* y 
nest ja aber nichts. Der gemeine Wert großer 


+ 
Kt, 


t 


Seltenheiten in Sammlungen, der gemeine Wert von 
Kunstwerken des Altertums muß ja auch gefunden 
werden und wird gefunden. Wir halten es daher 
prinzipiell für nicht erforderlich. an Stelle des vom 
Gesetz normierten gemeinen Wertes einen Ersatz 
zu suchen. Der Reichsfinanzminister gibt selbst zu. 
daB die von ihm zur Verfügung gestellte Berech— 
nungsart nicht immer den gemeinen Wert ergibt. 
Wir müssen aber auch weiter in Abrede stellen, daß 
sie überhaupt einen wertvollen Anhaltspunkt für d'e 
Ermittlung des gemeinen Wertes bildet. 

Der Krlaß des Reichsfinanzministers sicht einen 


Anhaltspunkt für die Ermittlung des gemeinen 
Wertes in dem Kapitalwert der Jahresrente des 
subjektiv-persönlichen Wassernutzungsrechts. Der 


Reichfinanzminister findet die Jahresrente des sub- 


jektiv-persönlichen Wassernutzungsrechts vermöge 
einer besonderen Formel in der Weise, daß die 
durchschnittliche jährliche Strommenge mit dem 


durchschnittlich erzielbaren Preise vervielfacht und 
hiervon die durchschnittlichen Jahresunkosten ab— 
gezogen werden. Aus der Jahresrente wird dann 
der Kapitalwert vermöge der Rentenformel gefun- 
Die Formel, die der Reichsfinanzminister für 


den. 
die Berechnung der Rente zur Verfügung stellt, 
lautet: 
er C „ 9 — B . g 
r (Jahresrente des Nutzungsrechts) = 107 
X 


Wir wollen hier nicht darauf eingehen, ob diese 
Formel sachlich allgemeinberechtigt ist. ob sie den 
Erfahrungen entspricht, die man bei Wasser- 
nutzungsrechten und bei der Berechnug ihrer Ren- 
tabilität sonst gemacht hat, sondern wir wollen nur 
vom Gesichtspunkt des Papierfabrikanten aus die- 
jenigen Faktoren dieser Formel kurz beleuchten, 
deren Anwendbarkeit uns praktisch schwierig oder 
gar unmöglich erscheint. 

Zunächst der Faktor „C“, der die durchschnitt- 


liche Jahresarbeit in Pferdekraftstunden darstellt. 
berechnet aus der während einer längeren Zeit 
(z. B. 10 Jahre) ausnutzbaren mittleren Wasser- 


menge und dem jeweils vorhandenen Gefälle, wird 
für die papiererzeugende Industrie anders als bei 
praktischen Schwierig— 


den HKlektrizitätswerken zu 
keiten führen. Der Erlaß des Reichsfinanzministers 
verlangt hier womöglich ein Leistungsdiagramm. 


Für die Papier erzeugende Industrie wird es sehr 
schwer sein, die durchschnittliche Jahresarbeit in 
Pferdekraftstunden hier klarzustellen, zumal be- 
kannt ist, wie stark schwankend die zur Verfügung 
stehenden Wassermengen bei vielen Werken sind. 
Die Wasserzuführung ist so unterschiedlich, daß 
der Ermittlung einer durchschnittlichen Jahresarbeit 
in Pferdekraftstunden fast unüberwindliche Schwie— 
rigkeiten entgegenstehen. 

Bei dem Faktor „p“ ist gedacht an den durch- 
schnittlich erzielbaren Preis einer Pferdekraft- 
stunde ab Werk. Man ging also auch hier in erster 
Linie von den Klektrizitätswerken aus, welche ihren 
veräußern. Der Erlaß des Reichsfinanz- 
ministers führt ein Beispiel an, in dem er den 
Faktor „p“ = 1.0 Pfg. setzt. Damit soll gewiß nicht 
gesagt sein, daB jede Pferdekraftstunde ab Werk 
einen Preis von 1.6 Pfg. haben soll Doch bildet 
diese Angabe für die Finanzämter wohl vielfach 
einen Ausgangspunkt. obwohl man in sachverstän- 
digen Kreisen die Auffassung vertritt. dab 1,06 fg. 
für die Pferdekraftstunde bedeutend zu hoch xc- 
griffen ist. Nun hat der Erla Reichsfinanz- 
ministers selbst für den Fall. daB eine Stromerzen- 
gung nicht vorgenommen wird zum Zwecke des Ver- 
kaufs des Stroms, sondern daß die Triebkraft des 
Wassers für eigenen Bedarf verwendet wird, sei es 
zum unmittelbaren Antrieb von Maschinen, sei es 
mittelbar nach vorheriger Umwandlung in elek- 
trische Energie, eine andere Art der Berechnung 
vorgeschrieben. Es soll cin Durchschnittspreis fest- 


Strom 


des 
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gestellt werden. Zunächst wird ermittelt, was der Be— 
sitzer zählen müßte, wenn er für seine Betriebszwecke 
Strom von einem anderen Werk bezöge oder auf 
andere Weise (durch Dampfkraft oder durch Diesel- 
motor) erzeugen würde. Dann ist zu ermitteln, zu 
welchem Preis der Papierfabrikant selbstgewonnene 
elektrische Energie an andere abgeben könnte. Aus 
dem Mittel dieser beiden Beträge will der Erlaß 
den Faktor „p“ für die Formel errechnen. Wir sind 
der Auffassung, daB sehr zu unrecht hier wieder 
mit fiktiven Werten gearbeitet wird, die niemals in 
Wirklichkeit bestehen. Dadurch treten so starke 
Unsicherheiten und Fehlerquellen in der Berech- 
nung auf, daß man lieber die ganze Formel fallen 
lassen sollte. Dies um so mehr, als die Ersatz- 
erzeugung des Stroms durch Dampfkraft oder durch 
Dieselmotor (wie bei der früheren Berechnung des 
Wertes der Wasserkräfte überhaupt) mit heran- 
gezogen wird. Wir fürchten, daß hier für die Papier 
erzeugende Industrie unter Umständen verhältnis- 
mäßig hohe Beträge herauskommen würden. Jedoch 
wird in dem Erlaß selbst die Möglichkeit geboten, 
auf Sonderverhältnisse Rücksicht zu nehmen, indem 
jeweils die besonderen Umstände bei dem einzelnen 
Wasserkraftwerk unter Ausschaltung zufälliger Mo- 
mente zu berücksichtigen sind. Art und Größe der 
Wasserkraft, Absatzmögrlichkeiten, Lage der Wasser- 
kraft zum Verwendungsgebict und dergl. mehr 
sollen nach dem Erlaß gebührend berücksichtigt 
werden. ö 

Den Faktor „B“ bilden die Baukosten der 
Wasserkraftanlagen. Zu diesen Baukosten gehören 
die Kosten für den Erwerb des Grund und Bodens, 
für das Stauwchr. Ober- und Unterwasserkanal, 
Rechenanlagen, Kinlaufbauwerke. Abflußbauwerke, 
Turbinen- und Gencratorenhaus einschließlich Tur- 
binen und Generatoren sowie Schaltanlagen. Die 
Baukosten für Werkstätten. Maschinen- und Ver— 
waltungsgebäude gehören hierher nur, soweit diese 
Einrichtungen zur Erzeugung der Kraft benötigt 
werden. Wenn die Anlage vor dem Kriege errichtet 
worden ist. so soll zur Ermittlung der heutigen 
Baukosten ein der Teurung entsprechender Zuschlag 
gemacht werden (heute etwa 50%). 

Während die Baukosten immerhin noch in ge- 
wissem Umfange positive Unterlagen haben, ist der 
Faktor „g“, zu dem wir uns nun wenden, gleich dem 
Gestehungsfaktor in einem Hundertsatz der Bau— 
kosten der Tirzeugungsanlage auszudrücken. Hier 
soll berücksichtigt werden die Verzinsung und Til- 
vung des betreffenden Anlagekapitals, Trneuerun- 
ven, Abschreibungen. Betriebskosten. General— 
unkosten, Steuern und Wasserzins. Für die Fest- 
stellung der Tinheitswerte auf den 1. Januar 1023 
will der Reichsfinanzminister den Gestehungsfaktor 
mit 14% der Anlagekosten bemessen. Man wird 
wohl sehr viel streiten, ob diese 14 % als normal bc- 
zeichnet werden müssen oder nicht. 


Jeder Unternehmer in der Papier erzeugenden 
Industrie muß also aus dem vorstehenden sich den 
Steuerwert seines subjektiv-persönlichen Wasser- 
nutzungsrechts zu errechnen versuchen. Soweit 
Schätzungen in größerem Umfange hier notwendig 
sind. muß die Zuziehung von Sachverständigen er- 
folgen. 

Wir fürchten, daß diese Schematisierung in der 
Bewertung der subjektiv-dinglichen Wasser- 
nutzungsrechte zu nicht unbedenklichen Folgerun- 
zen führen wird. Wir glauben, daß das berechtigte 
Bestreben der Wasserkraftbesitzer, die Wasserkraft 
als solche unbesteuert zu erhalten, bei genauer 
Durchführung dieser Formel doch scheitern kann, 
weil eben so viele fiktive Momente hineinspielen. 
die dann im Ergebnis doch einer Schätzung der 
lebendigen Wasserkraft und ihrer steuerlichen Be- 
rücksichtigung gleichkommt. während der Reichs- 
finanzhof unseres Erachtens mit vollem Recht die 


Wasserkraft als solche bisher zur Vermögensteuer 
nicht herangezogen hat. Betont sei jedenfalls, dab 
das Wassernutzungsrecht, selbst wenn es subjektiv- 
persönlicher Art ist, in seinem Steuerwert nicht 
über diese Formel berechnet werden muß. Das 
Gesetz schreibt die Ermittlung des gemeinen 
Wertes in diesem Falle vor, und mit Hilfe von ge- 
eigneten Sachverständigen dürfte es möglich sein, 
den gemeinen Wert mindestens in den Fällen als 
Steuerwert durchzusetzen, wenn die Berechnung nach 
dem Formelschema zu materiell unbefriedigenden 
Ergebnissen führt. Dr. Sch. 


Verband Deutscher Kartonfabriken G. m. b. H. 


Am 4. April 1927 ist der Verband Deutscher 
Nartonfabriken G. m. b. H. gegründet worden, mit 
dem Sitz in Charlottenburg 2. Neue Grolmanstr. b. 
Die unterzeichneten Mitglieder des Verbandes 
haben mit Wirkung vom 1. Mai 1927 den Verkauf 
der von ihnen erzeugten Maschinenholzkartons 
aller Art dem Verbande übertragen. Ab 1. Mai d.]. 
sind Anfragen und Aufträge nicht mehr an die ein- 
zelnen Firmen, sondern an den Verband zu richten. 
Bis zum 1. Mai d. J. übernehmen die Firmen die 
Erledigung von Anfragen und Aufträgen nur noch 
für Rechnung und im Auftrage des Verbandes. 

Die Papier- und Kartonfabrik Köttewitz G. m. 
b. II. hat sich bezüglich des Vertriebes ihrer 
Maschinenkartons dem Alleinverkauf durch den 
Verband angeschlossen. 

Papierfabrik Reisholz Aktiengesellschaft Abt. Ruhr- 
werke, Arnsberg i. W. 
Papierfabrik Baienfurt. Baienfurt, Württemberg. 
Oskar Böttcher, Thüringer Maschinenpappenfabrik. 
Porstendorf bei Dornburg a. S. 
Hirschberger Papierfabrik G. m. b. Hù 
Hirschberg i. Schles. 
Muldentalwerke Kktien gesellschaft. Grossenhain. Sa. 
Kartonpapierfabriken Aktien- Gesellschaft. Grob- 
Särchen, Kr. Sorau N.-L. 


— 
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München-Dachauer Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft. Der langjährige erste Vorstand des 
Unternehmens, Gch. Kommerzienrat Hans Kullen. 
trat am 1. April in den Ruhestand. Er wird dem 
Unternehmen auch weiterhin seinen Rat zur Ver— 
fügung stellen. Sein Nachfolger wird General- 
direktor Dipl.-Ing. Hans Rinderknecht. Nach Voll- 
endung seiner Hochschulstudien wurde er in den 
elterlichen Papierfabriken ausgebildet. kam dam 
nach mehrjähriger Tätigkeit bei Siemens-Schuckef! 
und der Nettingsdorfer Papierfabrik als technischer 
Generaldirektor zur Papierfabrik Reisholz A.-G. 
Düsseldorf und wurde von dort als Vorstand zuf 
Papierfabrik Baienfurt (Württemberg) berufen, die 
er zu einer der modernsten Papierfabriken Deutsch- 
lands ausbaute. 
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Berichtigung. 


In der Anzeige des Füllnerwerkes Warm: 
brunn auf Seite 263 von Heft 15 unserer Zeitschrift 
(10. April 1927) ist durch ein bedauerliches Versehen: 
wenigstens in einem Teile der Auflage, ein Sm“ 
störender Druckfehler unterlaufen. Es muß matt“ 
lich in der letzten Zeile der Erwiderung heten: 


„Gf fentlichkeit“. 


* . * .r i, 
Der „Papier-Fabrikant“, Anzeigenverw altung 
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An die 
deulſche Gapier⸗Indeſtrie 


In welcher Weise das alljährlich zu den Tagungen der deutschen 
Papiermacherverbände erscheinende Fest- und Auslandheft 
„Der Papier-Fabrikant“ für die Interessen der deutschen 
Papierindustrie wirbt, zeigen die nachstehenden Aner- 
kennungen, die dem Verlage über die Ausgabe 1926 zuge- 
gangen sind. Es ergibt sich wohl daraus die zwingende Not- 
wendigkeit für die deutschen Papierfabriken, sich mit 
entsprechenden Ankündigungen an dem Fest- und Aus- 
landhefı 1927 zu, beteiligen, das — wie schon heute fest- 
gestellt werden kann — seinen Vorgängern nicht nachstehen wird. 


Da ich Werbe- und Zeitschriften aller europäischen Papier- 
exportländer erhalte, bin ich wohl in der Lage, darüber ein 
objektives Urteil abgeben zu können. Es freut mich, Ihnen 
bestätigen zu können, daß Ihr Auslandheft allen anderen weit 
voransteht und durch seinen wertvollen Inhalt und gleichzeitig 
Papierproben enthaltenden, umfangreichen Inseratenteil 
jeder Papierfirma im Auslande nur willkommen sein 
und als würdiger Repräsentant der deutschen Papier- 
industrie dienen kann. Artur Geisler, Constantinopel. 


Das Heft stellt eine äußerst originelle und wirkungsvolle Art 
der Reklame dar, welche sicherlich ihren Zweck erfüllen wird. 
Es gehört nicht zu den Geschäftsdrucksachen, welche man 
nach Durchsicht beiseite legt, sondern wird als Handbuch dem 
Importeur stets gute Dienste leisten. Erich Ney, Jaffa. 


Zögern Sie also nicht und erteilen Sie noch heute Ihren 
Anzeigenauftrag an Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Berlin S 42 zu nachstehendem Tarif. Die Druckfläche 
einer Seite umfaßt 235 mm Höhe und 155 mm Breite. 


Tarıf 
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Frachtänderung. Neuenburg (Baden) Grenze nach Frankreich auf- 

Der Ausnahmcetarif 46a, über den in Nr. 51/26 geliefert werden. 3 l 
berichtet wurde, ist mit Gültigkeit vom 1r. April Geltungsbereich und Frachtberechnung: 1. Die 
1927 erweitert worden und hat folgende Fassung Fracht wird gemäß 80 (1), (3) und (5) der Allge- 
erhalten: meinen Tarifvorschriften nach folgenden Stations- 


Ausnahmetarif 46a frachtsätzen berechnet. 2. Der fünfprozentige Zu- 
fü schlag für die Beförderung in bedeckten Wagen 
, 8 PER: wird nicht erhoben. (Siehe folgende Tabelle.) 
l. Druckpapier, nicht ausschließlich aus 
Lumpen hergestellt, nicht weiterverarbeitet, in Er 
8 * Handelspolitik. 


m ee Betr.: ErhöhungderKonsulatsgebühre 
II. Zeitungsdruckpapier, gewöhnliches, a a N 
unbedrucktes, holzhaltiges, w Rolen, Die Gebühren für Beglaubigung der Konsulats- 
(Gültig bis auf jederzeitigen Widerruf.) fakturen für zollpflichtige Waren sind mit sofortiger 
Anwendungsbedingungen: Die Sendungen Wirkung von 5% auf 10% erhöht worden, während 
müssen mit direkten Frachtbriefen über die Ueber— 


für zollfreie Waren der Satz von 3% bestehen ge- 
Langspunkte Breisach Grenze, Kehl Grenze oder 


blieben ist. v. W. 


Stationsirachtsätze 
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in Reichspfennig für 100 kg: 


nach ' - f Neuenburg 

Wagen Breisach Grenze Kehl Grenze (Baden) Grenze 

verzeichnis f T 7 

Nr. aupt- Haupt- aupt- 

von 10 t klasse 10 t klasse 10 t klasse 
Albbrück. .s...u.uss 8004 f lI — — 164 156 — — 
Baienfurt, Zu 88882 I 264 — 210 202 212 205 
Baienfurt, Zu gs 11 255 247 209 201 212 204 
Langenbrand-Bermersbach ..... 11 — ~- 87 82 134 128 
Weisenbach....... V 11 — — 84 79 130 125 

l v. W. 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechla & Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaftt 


Gera 


liefert. 
erstklassige Filztücher G 
jeder Art e 
Ye, i 8 N 
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Mitteldeutschland. 


Das Geschäft auf dem mitteldeutschen Papier- 
markte ist nicht einheitlich. Es wird allgemein ge- 
klagt, dab die Aufträge lückenhafter eingehen. End- 
zültige Verbraucher, wie Großhändler, sind in letz- 
ter Zeit entschieden vorsichtiger geworden. Die Er- 
wartungen, die auf das Ostergeschäft gesetzt wor- 
den sind, wurden enttäuscht, besonders für gute 
hoizhaltige Druck- und Gebrauchspapiere, für 
Kunstdruck- und holzfreie Feinpapiere war das Ge— 
chäft viel stiller, als in den Monaten Januar und 
Februar. Die Fabriken sind zwar noch größtenteils 
zusreichend beschäftigt, aber doch nur da durch, daß 
“c aus dem Auslande unter vieler Mühe be- 
deutende Aufträge hereingeholt haben, die ihnen 
senn auch nicht immer lohnende, so doch wenig- 
ens knapp auskömmliche Beschäftigung der Ma- 
hinen lassen. Das Inland ist in der Hauptsache 
mt billigeren satinierten und maschinenglatten, 
h“zhaltigen Druckpapieren in ganz billigen Preis- 
en im Markte, bessere holzhaltige Buchpapiere 
"nd holzhaltige Kunstdruck- und Illustrationsdruck— 
inere sind zwar dauernd gefragt, doch bewegen 
den die Abschlüsse in engen Grenzen, weil die Ver- 
tardigung über die Preise nicht immer glücken 
wi. Die Aufnahmefähigkeit des Büc her- 
"arktes ist noch immer begrenzt, so daB die 
Vereger gezwungen sind, aufs allersorgfältigste zu 
Kihulieren. Man merkt aber an den fortgesetzten 
Mren, daß der Inlandbedarf doch dring- 
scher und auch umfassenden wird. Das Aus! and 
ier iet besonders für Pack papiere ständig mit 
seem Bedarfe im Markte. doch hat auch die 
Nachfrage des Inlandes allmählich eine erfreuliche 
Zunahme erfahren, besonders in starkzellstoff- 
hutien, fettdichten Pack- und Umschlagpapieren 


—— — — — 
Börsenbericht. 
Qold- Kurs Kurs 
Bezeichnung der 1 co So 
Aktien - Gesellschaft ia . 
Mill. Mk. 5. April | 11. April 
A-Q. für Pappenfabrikation 1,86 33,00 31% 
Ons u : 2,505 103,00 102,00 
Aumesd. Papierfb.. .... . . .. 4,036 257,75 254,00 
Mchaleabg. Patty. MW. 28 140, 0 165,00 
Achalenbg. Papier d. [14.4 181,50 185,75 
Cema. Papierfb, Einsiedel c. . | 1.35 17,50 16,00 
Caremo MIO. . . 1.662 90,00 95,00 
vier Pupierb. 1,35 155.00 155.00 
Dresda. Chromo u. K i 7 134 % 137,25 
kerle Papier 4. 1,72 73,00 68.00 
kane. . 12.815 227.25 jà 
Pagiertabrik Hegge A. . - . . 1.512 88.00 81,00 
Hedegsuer Papierfb.D, . . R 1,84 68,001 66,75 
Kartogp. Qro8-Särchen R 1,08 110.00 
Kostbeimer Cellulose.. . 1.5 = = 
Kera Pao. D...) 1.525 = — 
Laar. Nen 1. 0,934 173,00 174,60 
Minchen-Dachau. . . . . . . 30 120,00 120,00 
deen Pit. P. e 180.00 176,50 
-Pe.D.......1 36 124,00 121.0 
Prebsp.Untersachs.. . . . >. . . 12 102,00 103.50 
57 |., .. . 6.18 310,00 298,00 
icin Cartoanagen. . . . . 1 1.66 65,50 = 
cler Cellulose. . 3.21 158,00 153. 00 
Smponlns sche Cellnlosefabrik. . , 1,5 — — 
Siettuer Pap. l. FF. 1,216 53,00 53.00 
Jean Papierfb.M . 1.927 95.50 93,10 
e Papierlb.D.. . . . . . . 1.125 78.00% 77.50 
Varziser Papierſb. 5 147.75 140.00 
erein. Bastzuer . f 3,183 80.00 79.00 
erem. Strohstol ). 1,6 515,00 504,00 
Ze Faser, Den, 2,4 113.00 | 11 100 
ne er, S. 157,00 156,0 
Zeistoß-Waläkol. . 27,535 275,50 [ 278.50 
Lunberter Börse L-Leipziger Börse M-Münchner Börse 


D-Dresdaer Börse H-Hamburger Börse 
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Auslauf der getrockneten Pappen 


Flach-Band-Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 


Ein Kunde schreibt: 

„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen: Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.“ 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 
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aller Art. Die billigen Packpapiere, besonders Te 
Schrenz- und teilweise auch Braunholzpapiere, A u SL A N D S S C HA u 
naturfarbig und gefärbt, sind nn im Presse er 
scharf umstritten, weil sich infolge der günstigen ; a i i 
Wasserverhältnisse das Angebot a H 9 12 stoff Die Papiereinfuhr der U. d. S. S. R. im Jahre 1925—26. 
sehr verstärkt und viele Packpapierfabriken ver- Die importierten Papiermengen (135230 t) 
leitet hat, über den tatsächlichen Bedarf hinaus haben den Stand derjenigen von 1913—14 (142 272 t) 
namentlich Braunholz papier herzustellen, so erreicht. An der Einfuhr sind Druck- und Schreib- 


daß die Lager schneller überfüllt wurden, als man papier hauptsächlich beteiligt. Die Einfuhr erfolgt 
angenommen hatte, und die Verknappung der Be- in der Hauptsache aus Finnland, Schweden, Est - 
triebskapitalien nun dazu zwingt, zu jedem Preise land, Norwegen und Deutschland. Aus beiden 
abzustoßen, um dringliche Verpflichtungen zu er- letzteren Ländern werden die besseren Papiersorten 
füllen. In gewisser Weise geht es zahlreichen eingeführt in Anbetracht der hohen Qualität ihrer 
Pappenfabriken ebenso. Die mittel- Erzeugnisse. Der finnische Anteil an dem Import ist 
deutsche Kofferin dustrie, die um diese infolge von Differenzen zwischen dem Zentrobum- 
Jahreszeit große Mengen bester, starker Pappen trust und dem finnischen Syndikat zurückgegangen. 
aufnahm, ist in diesem Jahre überhaupt nicht her- — Auf der Kondrowsky-Zellstoffabrik wurde die 
vorgetreten. Aber auch auf andern Gebieten der von der Lurgi gebaute Cotrell- Kammer in Betrieb 
Pappenverarbeitung ist eine gewisse Stagnation zu genommen. Dieses ist die erste derartige Anlage In 
verzeichnen, und so ist leider damit zu rechnen, daß Rußland. Die Anlage besteht aus zwei Kammern, 
der Pappenmarkt sich nicht so schnell erholen wird, welche die Kiesofengase bis zu 98% vom Flugstaub 
wenn nicht die Betriebe selbst dazu übergehen, befreien sollen. Die Gase treten mit 400-450“ ein. 
ihre Erzeugung zu vermindern, um auf Die Temperatur darf nicht unter 250° fallen in An- 
diese Weise das Angebot dem verminderten Be- betracht der Schwefelsäurebildungsgefahr. Die Kam- 
darfe anzupassen, was um so nötiger ist, weil auch mer hat fünf geerdete Netzelektroden und 16 Chrom- 
das Auslandsgeschäft auf der ganzen Linie voll- 


sen nickelelektroden aus 2-mm-Draht. Die Spannung 
kommen unbefriedigend liegt. Dl. beträgt 50 000 Volt. Ee. 


Ausschußpapiere 
u. Rellenabschnitte 


von ganzen Einrichtungen oder 
auch einzelner Maschinen aus 
Papier-Fabriken zur Herstellung 
von Zeitungsdruckpapier und 
einseitig glatte Packpapiere 


Angebote unter P. F. 182, an die Geschäftsstelle | 
dieses Blattes erbeten 


von hochgebleicht Pergamyn und Seiden 


gegen Kasse zu kaufen gesucht. 
Zuschr. unt. P.F.919 an die Geschäftsst. ds. Blattes. 


(E 


NEERA EE E EE 
OUUU CCEC CCCKK CLCC CUCUS 


Selbsttätide Entnebelungen 


PTIIENTTTITTTTNTTTIEENTEENTTTETNTIEITITTTTTITITITTTIINTTTIIT TILL 


aus la trockenem 
Weißbuchenholz, nach 
n Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. Emil Wurmbach, Uckersdorf 


Holzkammfabrik 


am mi, Radkämme 


i 


A f 
N 
9 Gil $ val 


Ag 


projektiert 


Georg Schreider + Saalfeld a. $. 
Lüftungstechnisches Büro 


KÄÜLLKRLRLRRKERRRRARLRRRRRLRRORROLLRRRRKAN 


Dillkreis (Nassau) 


( 


2 


7 


Lede M 


a a aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baum wone eit. 
pi emen in alterprobter Güte liefern prompt 
Schmidi & Brösel 


Telegromm - Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 u. 26434 Hallle A. a Saale a 


Wassergl as ‚Marke Henkel“ 


filtriert in allen Stärken aa 


HENKEL & Cie., A.-G., DUSSELDORI 


sr 


I 
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INE MITTEILUNGEN 


Das Sachlieferungskontingent des 
Saargebietes. 

Wie wir hören, hat die Repa- 
rationskommission am 26. v. M. 
in Paris die Erneuerung des Sach- 
lieferungskontingentes des Saar- 
gebietes für die Zeit vom 1. April 
1927 bis 31. März 1928 in der alten 
Höhe von 5 Mill. RM. beschlossen. 
Ueber die Unterteilung auf die 
einzelnen empfangsberechtigten 
Länder sind zwar Einzelheiten 
noch nicht bekannt, es ist jedoch 
anzunehmen, daß es bei der alten 
Verteilung geblieben ist, nach der 
+25 Mill. auf Frankreich, 700 000 
Reichsmark auf Belgien und 
%00 RM. auf Jugoslavien ent- 
allen. Auch das Transferkomitee 
hat sich bereits am 28. v. M. mit 
diesem Abkommen beschäftigt. 

Außer mit dem Saarabkommen 

aben sich diese Reparationsbe- 
örden nur noch mit weniger be- 
deutungsvollen laufenden Repara- 
Nonsangelegenheiten befaßt, mit 
usnahme vielleicht einer Zei- 
lungsdruckpapier - Lieferung für 
fankreich im Umfang von etwa 
No t. (I. u. H., ı April.) 


Ausstellungsmesse. 

Der in Würzburg gegründete 
N. H. Bund für Fabrikanten, 
Klein- und Heim-Industrielle 
unsthandwerker und Erfinder. 
win näftsstelle: Fabrikstraße 46, 

f m diesem Jahre eine Aus- 
Baete air alle Branchen 
En en. Mit dieser Aus- 
ung fällt das berühmte frän- 
sehe Kilianfest zusammen. Der 


‚emdenzustrom dürft. 
BTOB sein dürfte deshalb 


OS Tae n 
GESCHAFTSNACH RICHTEN 
S 


Ch * . 
Wedel üitzer Papierfabrik zu 
1 Die or- 
alversammung ge- 
s vorgelegte Rech- 
nd erteilte Vorstand 
he itsrat Entlastung. Der 
chiftsja C abgelaufenen Ge- 
„Waltsjahres eträgt 580 328 M 
| ! ammenlegung 
a. m Verhä tnis von 
350.000 M. auf 270 000 
eseitigt ) . 
> 14 ; y e i Ba 
teuer Vorzug r Ausgabe 
en Wid ines AT. egen 
eines Aktionärs 


Papier- 
arhe 


— — 


Molländer-und 


Grundwerkmesser 
sowie Schaber 


I” 


— 


ur, 
2 
l. 
Eingetragene 
Schutzmarke 


rr 
ESS SS 


@ 5 


selles 
K 


Srl 
BRAU 


Dürener Metallwerke Ad. Düren pı 


| f — Maschinenfabrik 


COSWIG IN SACHSEN 


empfiehlf als Spezialität 


„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 
hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 
öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 
Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 

und Wasser rasch entfernt. 


a Maschinen zur Herstellung von Bunt- und Luxuspapieren, Lichtpaus-, Icer-, Carbon- uni 


Vachspapieren: Kartonlackiermaschinen (auch für Kofferpappen), Krepp- AIRES NER 
für Seidenpapiere; Schneide- u. Perforiermaschinen für Kloseitpapierrollen Längs- u 0 en 
schneidemaschinen : Kreiskartenscheren : W ellpappenmaschinen, sone t e e fü r 
die Wellpappkartonlabrikatlon; Pappenbeklebemaschinen für ein- u. doppelseit. gene — 
Hülsenwickelmaschinen, Farbbandmaschinen etc. in nur neuen Mochleistungs-Konstruktionen. 


' Masthinentabrik-Eisengiegerei, Freital-Deuben, Bez. Dresden 


— — — 
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Vertretung 


Leistungsfähiges 
Böhmisches Kaolinwerk 


sucht für Sachsen, 
Thüringen, Bayern, 
Württemberg, Baden, 
Schlesien und die an- 
grenzenden Gebiete 
tüchtige und solide 


Vertreter- 


firmen. 


Bedingung ist ein 
ständiger persön- 
licher Kontakt mit 


Bewer- der Papierindustrie. 
bungen mit Firmen, welche 
Referenzen bereits Filztuch-, 
u. allen nö- Sieb- oder sonstige 
tig. Details Fabriken vertreten 
unt. P. F. 168 und ihren Wohnsitz 
an die Ge- in diesen Gebieten 
schäftsst. d. haben, werden be- 


Blatt. erbet. vorzugt. 


GESUCHT 
EEE 


werden einige tüchti ge, auf 
schnellaufende Druckpapier-Ma- 
schinen gut eingearbeitete 


MASCHINENFÜHRER 


und 


I. GEHILFEN 


zum baldigen Antritt. 


Offerten mit Zeugnisabschriften 
sind zu richten an die 


Betriebsdirektion des Werkes 
Odermünde der Feldmühle, 
Papier- u. Zellstoffwerke Aktien- 


„ Post Scholwin in 
ommern 


Adressen 


der gesamten Papier- und verwandten 
Branchen des gesamten In- und Aus- 
landes liefert billigst 


8. N. Friedel, Adressen-Vorlag 


Lelpzig, Birkenstraße 12. Gegr. 1910. 


im „Papier-Fabrikant“ und Sie treten mit der 
Papierindustrie aller Länder in Verbindung. 


Heft 16, 1927 


STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 
EEE RE EEE EEE H— ͤ—— ——ö EEE Tr 


Zur Leitung einer Papier-Verkaufsstelle wird für sofort 


erstklassige Kraft 


gesucht. Bewerbungen sind schriftlich an den Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie, Berlin- 
Charlottenburg 2, Neue Grolmanstraße 5,6 zu richten. | 
(Persönliche Vorstellung und telefonische Anrufe zwecklos) 


Chemiker 


wird für eine größere Papierfabrik in der Nähe Dresdens 
gesucht. Bewerber, welche derartige Stellen schon be- 
kleidet haben, belieben ausführliches Angebot unter 
P. F. 184 an die Geschäftsstelle dieses Blattes zu richten 


Öhemior. | 


Münden Dadauer Fapierfabriken 
Aktiengesellschaft in Mündhen 


$ suchen e En und umsichtigen 
fapierfadhmann 


der gleichzeitig im Druckgewerbe bewandert ist, 
zur selbständigen Leitung der Muster- und Reklame- 
Abteilung. © Bewerbungen mit lückenloser Be- 
schreibung des Lebenslaufes u. Zeugnisabschriften 
an die Direktion. 


AMERIKANISCHES 
HARZ 


Platzvertreter, welche bei Verbrauchern gut ein- 
geführt sind, für provisionsweisen Verkauf ge- 
sucht. Ausführl. Offerten mit Referenzen unter 
P. F. 185 an die Expedition dieses Blattes erbeten 


— 
2 
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Zeitzer —— — und Apbareie- 
Bauanstalt G. Schumann 


Gegründet 1872 Zeitz 13 (Prov. Sachsen) Fernsprecher Nr. 47 


an, — 3 — — 
— — > ~ 


zugestimmt. Ueber das neue Ge- 
schäftsjahr wurde vom Vorstand 
mitgeteilt, daß sich der Geschäfts- 
gang in den letzten Monaten ent- 
schieden belebt habe, wenn auch 
die Preise noch nicht im Verhält- 
nis zu den Warenherstellungs- 
kosten stehen. Der Vorstand 


— 
- 


hofit, dad das neue Geschäftsjahr ~ N 

ein besseres Ergebnis bringen EA TE a i- 2 

werde. — u. 2 ` * 1 o $ A 
Chromopapier- und Karton- >, * > EEE 

fabrik vorm. Gustav Najork A.-G., „ DEE = 

Leipzig, Die Generalversamm- 3 - 2 85 A 7 Á 

ung genehmigte Geschäftsbericht Le.» 2 3 2 5 

und Abschluß und setzte die Di- 2 5 7 2 > 

vidende für die Vorzugsaktien 2 33, 

uf 7% fest; der Rest von 30 433 98 AL 

Mark wird auf neue Rechnung BE 

vorgetragen. Die bis ins neue 2 

Jahr hinein reichende Besserung 


‘es Geschäftes hält noch jetzt an, 
bei der in den letzten 11% Jahren | 
durchgeführte Ausbau dem Werke 
zut zustatten kommt. Die Ge- 
lischaft hofft, die Interessen 
r Aktionäre zu fördern und ein 
tiges Ergebnis zu erzielen. 
Gebesserter Geschäftsgang der 
Papierfabrik Köslin A.-G. Die 
Gesellschaft, die, wie erinnerlich, 
as Geschäftsjahr 1024/25 mit 
"nem Verlust von 103 500 M. ab- 
chloß und sich Ende 1925 unter 
\wschäftsaufsicht begeben mußte, 
schließt, wie wir erfahren, das 
betriebsjahr 1925/26 nach Vor- 
nahme von Abschreibungen in 
‘orma.er Höhe mit einem Rein- 
Kt winn von 54000 M. ab, der in 
ger Rechnung vorgetragen 
aird. Der Geschäftsgang, der im 
verflossenen Jahre zunächst noch 
unter der allgemeinen Wirt— 
chaftektise zu leiden hatte, hat 
Ach in letzter Zeit ganz wesent- 
Ich gebessert, so daß auch für 
las laufende Jahr mit einem gün- 
stigen Abschluß zu rechnen ist. 


Die anerkannt besten Apparat © mit Frazisıons- 
Einstellung und Moment-Ein- und-Aussrhaltung Fl die 


Herstellung 


künstlimher Wasserzeim en 
una Wasserlinien Ois 


m fast allen Papieren (aum Pergamyn) 


direkt auf der Fapiermaschine vna 
bei selbst hörhster Masrhiınengesmhwindigkeit 


baut : 
Maschinenbau - Werkstätte Niefern cmon 


Niefern in Baden. 
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CELLULOSE 
HOLZSTOFF 
HARZ 


MAX 
SCHULER&CO 


HAMBURG 
Mönckebergstr. 9 


Telegramm-Adresse, Inland: Schülerko, Hamburg 
Ausland: Casapapel, Hamburg 


* 


—  — 
—— —42 En 0 


Ya LECHLER$ 
ia d 
end 
I N Schaumzerstörun Eee 
À Pappeeisuchtung J 
\ 

N 


Firma Paul Lechler, Stuttgart N 


Abteilung Apparatebau 


W NNVVVN VNV N" 


KRAFT und HEIZUNG 


DURCH HOCHDRUCK u. VERBUND 


LOKOMOBILEN 


für jeden au für Zwischendampfentnahme 
ür Jedes Brennmaterial. 


Große Ersparnisse. - Kurzfristige Tilgung 
bis zu 80°, Gesamtbrennstoffausnutzung. 


HENSCHEL SOR 


CASSEL 


Aluminiumsulfat 
14/15°/, — 17/18%/, — 18% 


Al: Os 


Satinweiß — Blankfixe 


Shremifche gabrife 
Oker Braunfshimeig 


Aktiengesellschaft 
Oker am ari. 


r» 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstotferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion 7. 


Scktionsversammlung Dienstag, den 
7.Mai,nachmittagsı Uhr, inBadHarz- 
burg, Bodes Hotel (vorm. Hotel Asche). 


Tagesordnung: 
l. Bericht über das Jahr 1926 sowie geschäftliche 
Mitteilungen. 
2 Prüfung und Abnahme der Rechnung über die 
Verwaltungskosten für 1926. 
2) Endgültige Aufstellung des Voranschlages der 
Verwaltungskosten für 1927. 
b) Vorläufige Feststellung des Voranschlages der 
Verwaltungskosten für 1928. 
Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung 
über die Verwaltungskosten für 1927. 
Mitteilungen über die Auswirkung des zweiten 
Gesetzes über Aenderungen in der Unfallver- 
sicherung vom 14. Juli 1925 sowie der seitdem 
ergangenen weiteren Gesetze und Verordnungen 
(Gesetz vom 25. Juni 1926, Verordnungen vom 
14 Juni 1926). 

sprechung des Gesetzes vom 8. April 1927 über 
Wahlen nach der Reichsversicherungsordnung. 
Laufende Verwaltungsangelegenheiten und An- 
trage aus der Mitte der Versammlung. 

u zahlreichem Besuch wird er- 
dedenst eingeladen, vorherige Anmel- 
dung erwünscht, 

Berlin-Charlottenburg, den 23. April 1927. 

Der Sektionsvorstand: 

Kommerzienrat Ferd. E ppen, Vorsitzender. 


Cas 


> 


22 


m 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion 8, 


Sektionsversammlung Montag, den 
23. Mai, nachmittags ı Uhr, in Dessau, 
Hotel Goldener Beutel. 


Tagesordnung: 

1. Bericht über das Jahr 1926 sowie geschäftliche 
Mitteilungen. 

2. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die 
Verwaltungskosten für 1926. 

3. a) Endgültige Aufstellung des Voranschlages der 

Verwaltungskosten für 1927. 
b) Vorläufige Feststellung des Voranschlages der 
Verwaltungskosten für 1928. 

4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung 
über die Verwaltungskosten für 1927. 

5. Mitteilungen über die Auswirkung des zweiten 
Gesetzes über Aenderungen in der Unfallver— 
sicherung von 14. Juli 1925 sowie der seitdem 
ergangenen weiteren Gesetze und Verordnungen 
(Gesetz vom 25. Juni 1926, Verordnungen vom 
14. Juni 1926). 

6. Besprechung des Gesetzes vom S. April 1927 über 
Wahlen nach der Reichsversicherungsordnung. 

7. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 

Zu zahlreichem Besuch wird er- 
gebensteingeladen, vorherige Anmel- 
dung erwünscht. 

Berlin-Charlottenburg, den 23. April 1927. 

Der Sektionsvorstand: 
Gustav Stoltze, Vorsitzender. 
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Handelspolitik. 
1. Oesterreich. 


Infolge des Ablaufs der Kündigungsfrist treten 
die Zusatzabkommen vom 27. November 1924, vom 
27. Juli 1925 und vom 23. Juni 1926 zum Handels- 
übereinkommen zwischen Oesterreich und der 
Tschechoslovakei vom 4. Mai 1921 außer Kraft. 
An Stelle der in diesem Zusatzabkommen verein- 
barten Vertragszölle kommen vom 15. April 1927 ab 
die autonomen bzw. die in dem Handelsvertrage mit 
anderen Staaten enthaltenen Zollsätze in Geltung. 

Unter Hinweis auf die Veröffentlichung in 
Nr. 52/24 d. Bl. folgen nachstehend die Positionen, 
bei welchen die der Tschechoslovakei (T) gewähr- 
ten Vertragssätze nunmehr außer Kraft treten und 


dafür die allgemeinen Zollsätze wieder Geltung er- 
halten. 


3 5 Zollsatz 
2 in Kronen (Gold) 
8 8 für 100 kg 
FIR 98 22882 
SN z Se 
Q. . . 8 ; 8 2 er 
238 Packpapier im Gewicht von 30 8 S SEJE 
. EN — 
oder mehr auf ı qm ungebleicht, s 


ungefärbt oder in der Masse gefärbt, 
auch auf einer Seite geglättet: 
a) Strohpapier . 2 2 2 220.003 
b) anderes a u RN 
243 Pergamentpapier und andere fett- 
dichte Einschlagpapiere ee 12 
246 Zigaretten- und Seidenpapier: 
in Bogen, Rollen und in Bobinen, 
Zellstoffwatte, nicht zu Heil- 
zwecken vorgerichtet. 
a) Zigarettenpapier: 
1. glatt in Rollen von mehr als 
5 cm breiten Bogen . „ „% 30 22 T 
2. glatt in Bobinen 
ferner alle filigranierten, ge— 
musterten oder gepreßten Zi— 


— 
-4 
D 
— e 
— 


garetten papiere 30 25 T 
b) Zellstoffwatte, nicht zu Heil- 
z wecken vorgerichtet . . . . 30 20 T 
248 Papier, nicht besonders benanntes: 
a) glatt 


Packpapier im Gewichte von 45g 
oder mehr auf 1 qm, ungebleicht, 
ungefärbt oder in der Masse ge- 
färbt, auf beiden Seiten geglättet 10 7 


2. Tschechoslovakei. 


Gleichzeitig kommen auch die seitens der 
Tschechoslovakei Oesterreich (Oe) zugestandenen 
Vertragssätze für Oesterreich und damit auch für 
Deutschland in Fortfall. Die außer Kraft gesetzten 
Papiervertragssätze sind: 


z Zollsatz in Ke. 
= für 100 Kg 
= — ' — — 
S 2 4252 
i 80 2 2 2 
287 Papier: Si 
Packpapier im Gewichte von 30 g 7 S 
und mehr per Quadratmeter: 
a) ungefärbt (868) . 108 72 Oe 


b) in der Masse gefärbt oder ge— 

tcert (860) .. 150 100 Oe 

206 Papier, nicht besonders benanntes: 
a) glatt 


1. Zeitungspapier in Rollen 180 84 Oe 

2. anderes, mit Ausnahme von 
Zigaretten- und Seidenpapier 180 120 Oe 

3. Seidenpapier . 180 180 Oe 


Kreppapier, Seidenpapier . 360 252 Oe 


3. Frankreich. 

In Vervollständigung des in Nr. 11/27 d. Bl. 
schon gebrachten Auszuges aus dem neuen franzö- 
sischen Zolltarifentwurf folgt nachstehend noch die 
Bekanntgabe der Nr. 1209, da in dieser Position 


außer Papierwaren auch Kunstdruckpapier und 
barytiertes Papier enthalten sind: 


he Droits 

C 2 P L z 2 

2 2 Designation 288 o 

— des Marchandises seen 8 8 E 

2 2232% 8 HE 
fr. c. fr 


1209 Autre: couché en 
blanc (1) ou en cou- 


leur; colorie; bico- 
lore; indienné; qua- 
drille ou rayé au 


rouleau; émaillé; pa- 
pier ou carte porce- 
laine; couché, colo- 
rić; papier de deuil 
ordinaire ardoisé; 
prepare à l'huile ou 
a l'essence; préparé 
pour decalcomanies; 
enduit ou imprégné 
de magnésium, de 
chlorure de calcium, 
de gélatine, de gom- 
me laque, de blanc 
de baleine, de cire, de 
glycérine, de corps 
gras, de poudre de 
riz parfumée ou non, 
de savon, de stéarine; 
papier gaufré, crépé 


ou filigrane autre- 
ment qu'en pate: 
crocodile; estampe 


sans couleur; papier 

cellulaire; papier ou 

carte verni etc. 100 kilos 600 c. 200 C. 

(1) Papier couché en blanc destiné à lımpre® 
des publications périodiques: tarıf general, 

45 fr.: tarif minimum, 30 fr. les 100 kilos: destine & 

édition, 112 fr. et 75 fr.; sauf le papier d'alfa et de 

chiffons et sous reserve des mesures de controle 

arretees par les ministres compétentes. | 


sion 


4. Rumänien. 
Nach zuverlässigen Nachrichten wird Bun 
am 14. April d. J. einen neuen Zolltarif in Ta 
setzen, dessen Bekanntgabe erfolgen wird, soba 
die offizielle Veröffentlichung vorliegt. Alle Waren, 
dic nach den Faktururkunden bis zum 13. April 120 
einschließlich abgesandt werden, sollen nach 55 
alten Zolltarif behandelt werden, sofern sie nn 
23. April 1927 in Rumänien angekommen und bei í i 
Zollämtern deklariert sind. Deutschland genie 
nach wie vor die rumänische Meistbegünstiguns. 


5. Jugoslawien. es 
Die jugoslawische Regierung hat den En. 
zoll für Rotationspapier (Pos. 445, ı) für . 
der, die mit Jugoslawien in einem Handels erg 5 
verhältnis stehen, also auch für Deutschland. 
8 Golddinar herabgesetzt. 


6. Türkei. Pe 

Der deutsch - türkische Handelsvertn® von 

12. Januar 1927 (siehe Nr. 3/27 d. Ze a be- 

der Türkei ratifiziert worden. Dieser NEL ne 

ruht auf gegenseitiger unbeschränkter N 100 tritt 

stigung und einigen wenigen Tarifabrece i jons- 

einen Monat nach Austausch der mn dann 
urkunden in Kraft und läuft zwei Jahre un 
eintretender sechsmonatiger Kündigungsfrist. 
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7. Brasilien. 


Durch Dekret vom 26. Januar 1927 ist der Zoll- 
satz für das Papier „couché“ sowie das satinierte 
oder geglättete Papier zum Druck, sofern es für 
Zeitschriften oder illustrierte Zeitungen bestimmt 
ist (siehe Nr. 39/26 d. Ztschr.), dem für Zeitungs- 
druckpapier gleichgestellt, mithin eine Herabsetzung 
von 300 Reis auf 10 Reis per Kilo erfolgt. Zugleich 
sind Gewichtsgrenzen festgesetzt worden; es soll 
das Papier „couché“ höchstens 130 g, das satinierte 
ı» g und das gewöhnliche Papier für Zeitungen 
bis 75 g (bisher 65 g) wiegen. v. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papier fabrikanten E. V. 
Ir. 209. Neue Papierfabrik in Griechen- 
land. 

Wie aus zuverlässiger Quelle mitgeteilt wird, 
wird in nächster Zeit in Patras eine neue Papier- 
ibrik gegründet, die den Namen „Patras Paper 
Mili“ führen wird. Der diesbezügliche Kontrakt ist 
vorgestern unterschrieben worden. Die Gründer sind 
anzeschene und wohlhabende Geschäftsleute in Pa- 
tras. Das Kapital der Gesellschaft ist auf 50 000 
englische Piund festgesetzt. Mit dem Bau der 
Fabrik soll in etwa zwei Monaten begonnen werden 
und nach Ablauf von weiteren zwölf Monaten soll 
sie betriebsfähig sein. Es sollen vorerst zwei mo— 
derne Maschinen aufgestellt werden, und zwar eine 
so Gramm und eine 20/60 Gramm. Die Fabrik 
soll sich vorerst nur mit der Herstellung von 


Schreibpapier befassen. 


— —̃ä — 
AUS LAN D S S C H A l. 


Russische Papiererzeugung 1926. 


Die Erzeugungsmöglichkeiten der russischen 
Papierindustrie sind bereits Ende 1925 durch Inbe- 
triebrahme bisher stillstehender Fabriken und Ein- 
führung der Dreischichtenarbeit in den größten Be- 
ben vollständig ausgenutzt. Die 1926 erzielte 
Zunahme ist in der Hauptsache auf technische Ver- 
vikummnung der Erzeugung zurückzuführen. 


Produktion in Bruttotonnen 


Fal brikat e | Halbfabrikate 


Zellulose Holzmasse 


Papier 


1926 in z. 1925 


Unter Umrechnung von Pappe und Halb- 
fabrikaten auf Papier bezifferte sich die Gesamt— 
erzeugung 1926 auf 344 450 t gegen 296451 t im 
Vorjahre (— 16, 2 %). 1913 betrug die Papier- 
produktion auf dem heutigen Gelände Rußlands 
238 287 Nettotonnen, wonach die Produktion 1926 
die Vorkriegsleistung bedeutend überholt hatte. Die 
Zahl der Maschinen-Stundenleistungen ım Jahre ist 
um 10,8% gestiegen (von 638 500 auf 707 200). Die 
Versorgung der russischen Papierwerke mit den 
wichtigsten Rohstoffen, Papierholz und Lumpen, 
verlief ohne Stockung. 

Das Assortiment der Erzeugung wies, ver- 
glichen mit dem Vorjahr, gewisse Veränderungen 


auf: 


— —H . — — 


— 


1925 19286 
Brutto- Brutto- ; 
tönnen 1 “ho Onnen | in / 


Zusammen ....... 214 893,8 100, 0257 897,5 | 100,0 
davon: 

Schreibpapier. 42 964.3] 20,2 | 54 342,6 | 21,6 

Druck papier 32 531,1 15.3 21 517.1 8,6 

Zeitungspapier .. . | 13 496, 1 6,3] 8 744.3 3,5 

Packpapier 54 964,8 21,1 70 399,1 28,0 


Die stärkste Zunahme — absolut und relativ — 
weist Packpapier auf, wogegen die Erzeugung von 
Druck- und Zeitungspapier einen Rückgang zeigt, 
der im wesentlichen durch den Import ausgeglichen 
wurde. Die russische Einfuhr von Papier und Pappe 
belief sich 1926 auf 128196 t gegen 117 874,8 t im 
Vorjahre. 

Der in den letzten Jahren auf dem russischen 
Markte zu beobachtende Papiermangel hat 1926 eine 
merkliche Abschwächung erfahren. Der Gesamt- 
absatz bezifferte sich 1926 auf 111 722000 Rubel 
gegen 85 314000 Rubel in 1925. C. P. 


Exportbedingungen. 


Die Geschäftsbedingungen des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten vom 17. Juni 1925 bedeuteten 
etwas Besonderes in der Reihe der sonst üblichen 
‚eschäftsbedingungen, weil sie mit dem Deutschen 
Pipiergroßhändler-Verband, also einem Teil der Ab- 
"chmer der Papierindustrie vereinbart waren. Die 
truher geübte Form der Herausgabe von Geschäfts- 
Eingungen vermochte eben durch die einseitige 
“teressenwäahrung die Abnehmer in den allermeisten 
“en nicht zufrieden zu stellen. Daß der neue 
Weg, vereinbarte Geschäftsbedingungen zu schaffen, 
“cche den Interessen der Fabrikanten und der Ab- 
eimer in gleicher Weise dienen, erheblich schwie- 
“zet ast und oft jahrelanger Vorbereitungen bedarf, 
wschtet ein. Diese Schwierigkeiten sollten aber 
tem Hindernis dafür bilden, den Weg gegenseitigen 
Verständnisses zu suchen, Es ist naturgemäß un- 
ozich. für jeden einzelnen Fall einer derartigen 
‚erabredung ein Musterbeispiel aufzustellen. Die 
Praxis ist sehr vielgestaltig, die Interessengegen- 
sitze lassen sich nicht immer in gleicher Weise über- 
ecken. Darum muß nicht, was in einem Fall voll- 
rommen gelungen ist, im anderen Falle in gleicher 
e vof sich gehen. Vielfach genügt eine ständige 
Verbindung zwischen Herstellern und Abnehmern, 


wenn beide in freundschaftlicher Weise bereit sind, 
auf die Interessen des anderen einzugehen. Dadurch 
schon lassen sich mancherlei Verbesserungen herbei- 
führen, die dann in der weiteren Auswirkung das 
gegenseitige Verständnis anregen, fördern und 
erhalten. 

Die Geschäftsbedingungen des Vereins Deut— 
scher Papierfabrikanten sind lediglich für das Inland 
zugeschnitten. Wenn sie in der Praxis gleichwohl auch 
für den Export vielfach verwertet werden, so ist zu- 
zugeben, daB manche Bestimmung dann nur in über- 
tragenem Sinne verstanden werden kann. da eine 
unmittelbare Verwendbarkeit für diesen Zweck nicht 
angestrebt war. Das weite Gebiet der Exportbedin- 
gungen damit aber überhaupt von einer bedingungs- 
mäßigen Regelung durch die Verbände aus- 
zuschließen, wäre sicherlich wirtschaftlich verfehlt. 

Die neuere Entwicklung auf dem Gebiet des 
indirekten Exportes bedeutet wiederum einen inter- 
essanten und wesentlichen Fortschritt, der allerdings 
in ganz anderer Weise begonnen und erreicht wurde, 
als vielleicht manchem vorgeschebt haben mag. 
Der Verband Deutscher Exporteure hatte bereits 
jahrzehntelang Auftragsbedingungen herausgegeben 
die einseitig aufgestellt waren und Abnehmerbedin- 
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gungen darstellten, weil sie dem Auftragsschreiben 
beigefügt wurden mit dem Bemerken, daß diese Be- 
dingungen von den Herstellern anerkannt werden 
möchten. Durch den zuständigen Verein Deutscher 
Papierfabrikanten war eine offizielle Anerkennung 
der früheren Auftragsbedingungen des Verbandes 
Deutscher Exporteure nicht erfolgt, so daß man auch 
nicht davon sprechen kann, daß diese Auftragsbedin- 
gungen sich schon zu einem Handelsbrauch aus- 
gebildet hätten. Um so mehr war es zu begrüßen, 
daB Besprechungen stattfanden zwischen den Indu- 
strieverbänden und dem Verband Deutscher Expor- 
teure mit dem Ziel einer Anpassung der Auftrags- 
bedingungen an die beiderseitigen Interessen. Es 
ist nicht gelungen, eine für alle Industriezweige maß- 
gebende Fassung dieser Bedingungen zu erzielen. Es 
lag das wohl an den allzu verschiedenartigen Inter- 
essen, die die einzelnen Industriezweige am Export 
hatten, wodurch sich eine generelle Zusammen- 
fassung als mehr oder minder unmöglich erwies. 
Das hinderte aber nicht, daß einzelne Industrie- 
zweige weiter gingen und zu einer Sonderabmachung 
mit den Exporteuren kamen. 


Die maßgebenden Organisationen, der Verein 
Deutscher Papierfabrikanten und der Gesamtaus- 
schuß der Fachgruppen der Papierindustrie, haben 
nun mit dem Verband Deutscher Exportcure für den 
Papierexport eine derartige Sonderabmachung ge- 
troffen, und zwar zunächst bis zum 31. Dezember 
1928. Diese Auftragsbedingungen des Verbandes 
Deutscher Exporteure folgen nachstehend. 


Wir hoffen, daß die Vereinbarungen zwischen 
den beiden beteiligten Verbänden auf Grundlage von 
zutreffenden Erwägungen erfolgt sind, so daß all- 
mählich aus diesen Auftragsbedingungen jene Ver- 
bundenheit herauswächst, welche die beste Grund- 
lage für die Anwendung und Auslegung aller Auf- 
tragsbedingungen überhaupt bildet. 


Auftragsbedingungen 
des Verbandes Deutscher Exporteure. 


(Vereinbart zwischen dem Verein Deutscher Papier- 

fabrikanten, dem Gesamtausschuß der Fachgruppen 

der Papierindustrie und dem Verband Deutscher 
Exporteure für den Papierexport.) 

1. a) Für Geschäfte, die nicht ausdrücklich als 
Fix-Geschäfte abgeschlossen wurden, gelten 
bezüglich der Folgen des Lieferverzuges die 
gesetzlichen Bestimmungen. 

b) Erfolgt bei Fix-Geschäften die Lieferung 
nicht rechtzeitig, so steht es dem Auftrag- 
geber frei, entweder auf Lieferung ganz zu 
verzichten und Schadenersatz wegen Nicht- 
lieferung zu verlangen, oder auf nachträgliche 
Lieferung zu bestehen, wobei der durch die 
nicht rechtzeitige oder unvollständige Liefe- 
rung dem Auftraggeber nachweislich entstan- 
dene Schaden diesem einschließlich sämt- 
licher Spesen unverzüglich zu ersetzen ist. 
Etwaige Deckungskäufe können vom Auf- 
traggeber ohne Beobachtung besonderer 
Förmlichkeiten vorgenommen werden. 


2. Bei Geschäften „fob“ oder „frei Schiffsseite“ 
nat der Verkäufer die Ware auf seine Rechnung 
und Gefahr an Bord bzw. längsseits des Schiffes 
zu liefern. 

3. Die Rechnungen müssen genau nach den Vor- 
schriften des Auftrages aufgemacht werden. Bei 
Nichtausführung oder unrichtiger Ausführung 
dieser Vorschrift haftet der Verkäufer für jeden 
daraus entstehenden Schaden, einschließlich 
etwaiger Zollstrafen. 

4. Sofern nicht besondere entgegenstehende Ver- 
einbarungen getroffen sind, müssen die Waren, 
ihre Aufmachung und Verpackung streng neu- 
tral sein, ohne Firma oder Abzeichen. Auch 


darf in die Kolli nichts gepackt werden, was die 
Herkunft der Waren erkennen läßt. Etwa ge- 
wünschte Muster, Kataloge und Drucksachen 
sind stets getrennt von der Ware dem Auftrag- 
geber zu übersenden. 

Für allen Schaden, welcher dem Auftrag- 
geber oder seinen Abnehmern daraus erwächst, 
daß die verwendeten Marken, Zeichen, Etiketten, 
Muster, Konstruktionen usw., gegen bestehende 
Rechte anderer verstoßen, hat der Verkäufer, 
sofern nicht die Marken usw. ausdrücklich vom 
Auftraggeber vorgeschrieben sind, aufzukommen. 

5. Sofern die Lieferung von Mustern aus der An- 
fertigung im Kaufvertrage ausbedungen ist, sind 
diese spätestens mit der Faktura zusammen zu 
senden: zu ihrer Prüfung ist der Auftraggeber 
nicht verpflichtet. 

6. Die Verpackung gefährlicher, insbesondere feuer- 
gefährlicher oder explosiver Waren hat den 
dafür gültigen Bestimmungen für Verladungen 
mit Kauffahrteischiffen gemäß stattzufinden. 
Die Waren sind in der Auftragsbestätigung und 
in der Faktura als wefährlich bzw. feuerwefähr- 
lich oder explosiv ausdrücklich kenntlich zu 
machen. 

7. Fakturierte Waren gelten nach Bezahlung als 
dem Auftraggeber übereignet. Sie müssen von 
den übrigen Beständen ausgesondert als dem 
Auftraggeber gehörig aufbewahrt werden. 

Das Risiko der Feuer- und Diebstahlgefahr 
wird bis zum Verlassen der Fabrik durch den 
Lieferanten versichert, auch wenn die Ware 
bereits Eigentum des Auftraggebers geworden 
ist. Im letzteren Falle hat der Auftraggeber die 
Kosten der Versicherung zu tragen. 

8. Als Ort der Ablieferung und Untersuchung 1M 
Sinne der $$ 377 und 378 des Handelsgesetz- 
buches gilt der endgültige ausländische Bestim- 
mungsplatz. Die Waren brauchen nicht vor 
vier Wochen nach Ankunft am endgültigen aus- 
ländischen Bestimmungsplatz und jedenfalls 
nicht vor vier Wochen nach stattgehabter Ver- 
zollung untersucht zu werden. Fine innerhalb 
dieser Frist an den Auftraggeber abgesandte 
und von ihm binnen acht Tagen. nach Erhalt 
weitergegebene, wenn auch nur allgemein ge 
haltene Mängelanzeige ist ausreichend und recht- 
zeitig unter der Voraussetzung, daß sie in an- 
gemessener Frist nachträglich genau speziali- 
siert wird. í 

Die Bestimmungen des Absatzes I gelten für 
Lieferung seemäßig verpackter Ware. Bei 
Lieferung nicht seemäßig verpackter Ware 
bleiben Vereinbarungen im Einzelfalle vor- 
behalten. 

Durch Bezahlung gilt die Lieferung nicht 
als genehmigt. , 

9. Bei Qualitäts-, Sortiments- und sonstigen Liefe- 
rungsdifferenzen sind für beide Teile die Fest- 
stellungen der überseeischen sachkundigen 
Experten maßgebend. welche in Uebereinstim- 
mung mit den am Bestimmungsort herrschenden 
Usancen zu ernennen sind. 

10. Die Verjährungsfrist gemäß den Å 477 Abs. I 
und 638 Abs. ı des Bürgerlichen Gesetzbuches 
beträgt 6 Monate von der Ablieferung der Ware 
am ausländischen Bestimmungsplatz. _ 

11. Alleiniger Gerichtsstand für beide Teile ist der 
Ort der Niederlassung des deutschen Auftrag- 
gebers. 

NB. Für das ostasiatische Geschäft erhält der 

zweite Satz der Ziffer 8 folgende Fassung: h 
„Die Waren brauchen nicht vor vier nn 

nach Ankunft am endgültigen ausländischen € 

stimmungsplatz und jedenfalls nicht vor 100 192 

nach Ankunft im überseeischen Bestimmung at: : 

untersucht zu werden.“ Dr. Sch. 
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Feuerraum und Ronlenart 


müssen in richtigem Verhältnis zueinander stehen, 
wenn die in der Kohle enthaltene Wärme voll 
ausgenützt werden soll. 

Diese Erfordernisse werden neuerdings weit- 
gehend berücksichtigt. 

Bei den älteren Anlagen aber sind meist sehr 
niedrige Feuerräume vorhanden. 

In solchen Feuerräumen lassen sich Mager- 
kohlen sehr wirtschaftlich verfeuern. 

Wirkungsgrade von 75% bei achtfacher Ver- 
dampfung werden mühelos erzielt. 

Unsere wärmetechnische Abteilung und die 
Feuerungsingenieure unserer Handelsgesellschaften 
unterstützen Sie mit Rat und Tat bei Ver- 
wendung von Ruhrkohle jederzeit gern kostenlos. 

Auch unsere Druckschrift »Die Ruhrkohle als 
Kesselkohles gibt wertvolle Hinweise. Bitte 
verlangen Sie sie. 


EBISCH-WESTEÄLISCHES KOHLEN-SYNDIKAT 
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Deutschlands Papieraußenhandel im Februar 1927. 


Die Außenhandelsbilanz hat im Februar wie- 
derum ein Anwachsen des Warenimports und ein 
Nachlassen der Warenausfuhr zu verzeichnen. Auf 
rund 300 Millionen RM. beläuft sich der Einfuhr- 
überschuß. Im Papieraußenhandel sind sowohl im 
Import als auch beim Export teilweise recht um- 
fangreiche Veränderungen festzustellen. Besonders 
bemerkenswert ist der Rückgang der Ausfuhr von 
Papierholz, Holzschliff und Zellstoff. 


IJ. Die Einfuhr. 


An Holzschliff bezog Deutschland im Fe— 
bruar aus dem Ausland 2828 dz im Werte von 38009 
Reichsmark; der Vormonat belief sich auf 2903 dz 
bzw. 46000 RM. Beachtenswert ist, daß Schweden 
im Berichtsmonat nur 47 dz Holzschliff lieferte, 
während sich der Import aus diesem Lande noch im 
Vormonat auf 700 dz bezifferte. — Die Einfuhr von 
Zellstoff hat nachgelassen: sie wurde mit 71 334 
Doppelzentner und wertmäßig mit 1915000 RM. 
ermittelt, während der Januar 87956 dz bzw. 
203300 RM. ergeben hatten. Der Zellstoffimport 
des vorjährigen Februar betrug nur 27931 dz. Im 
Berichtsmonat lieferten die Tschechoslovakei 24 565 
Doppelzentner und Finnland 15 725 dz Zellstoff. — 
Der Import von Papier lumpen und Abfällen 
hat keine nennenswerte Veränderung erfahren; er 
beläuft sich im Berichtsmonat auf 21160 dz und 
wertmäßig auf 571000 RM., während der Januar 
21107 dz bzw. 298000 RM. aufzuweisen hatte. 
Die Papierlumpeneinfuhr des Februar 10:26 betrug 
nur 8247 dz. An den Lieferungen der Berichtszeit 
ist Frankreich mit 3001 und Holland mit 2834 dz 
beteiligt. — Ebenfalls etwas zugenommen hat der 
Import von Papierholz: 1137 707 dz (3800 009 
Reichsmark) gegenüber 1005 446 dz (3858000 RM.) 
im Januar. Im einzelnen lieferten: 


Februar 1927 Januar 1927 


Ostpo len . . 566 322 dz 618843 dz 
Tschechoslovakei 404 841 dz 301 678 dz 
Oesterreich . . . 93 564 dz — 

Die Einfuhr von Altpapier. Papierlumpen 
und Einstampfpapier umfaßt diesmal 46626 dz im 
Werte von 391000 RM. (im Vormonat 44639 dz 
bzw. 392000 RM.). Davon kamen 19210 dz aus 
(iroßbritannien und 12396 dz aus den Niederlanden. 
— An Leder-, Stroh-, Schrenz-, Braunholz- und an- 
deren groben Pappen wurden im Berichts- 
monat 4604 dz importiert, wertmäßig 127000 RM. 
3847 dz Pappen dieser Art kamen aus Finnland. Die 
vormonatige Einfuhr betrug nur 3786 dz bzw. 
84000 RM. 

Il. Die Ausfuhr. 

Einen neuerlichen ganz erheblichen Rückgang 
erfuhr im Februar die Ausfuhr von Papierholz: 
6121 dz im Werte von 1700 RM. Wir hatten schon 
im Januar auf das ständige Sinken der Papierholz- 
exportzahlen hingewiesen; das diesmonatige Ergeb- 
nis bleibt hinter dem Vormonat um 9787 dz zurück, 
hinter dem Dezember 1926 um 16847 dz. hinter dem 
November um 22144 dz und schließlich gegenüber 
dem vorjährigen Februar um 3195 dz. Die Schweiz 
nahm im Februar nur 4484 dz Papierholz ab, im 
Vormonat 12772 dz. — Der Export von Holz- 
schliff weist ebenfalls einen bedeutenden Rück- 
gang auf: 2531 dz im Werte von 16000 RM. gegen- 
über 6863 dz bzw. 77000 RM. im ersten Monat des 
Jahres. Der Februar 1926 hatte eine Holzschliff- 
ausfuhr von 10 173 dz aufzuweisen. Den stärksten 
Anteil an dem Holzschliffexport beanspruchten im 
Berichtsmonat wieder die Niederlande mit 1808 dz. 
doch betrug die Ausfuhr nach Holland im Vormonat 
3150 dz. — Im Export von Zellstoff ist nach 
den bedeutenden Steigerungen der letzten Monate 
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das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock $ REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. > 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße € 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl 


‚13 
Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Al b. Roeder, Troppau, Olmützer Str 
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auch ein Rückschlag eingetreten. — Die Statistik 

verzeichnet 1335 170 dz im Werte von 3612000 RM. 000 M WN he 0 MN! INN e ee 

was gegenüber dem Vormonat ein Minus von rund NN INN Il. e Mho 0 e awa 0 

e dz bzw. rund 2400000 RM. bedeutet. Die 100 | N) NW Miu 0 Ill | I) pi ii INN We Hill 

/eilktoffausfuhr des vorjährigen Februar bezifferte HIHI Null 5 e 6 

sich auf 190 784 dz. Unter anderem bezogen im Be- e W ce e e . 
The W 


nchtsmonat die Vereinigten Staaten 43011 dz Zell- 


stoff aus Deutschland. — Rückläufig ist ferner der 


Export von Packpapier, der für Februar 78852 


Dappelzentner und 3 384000 RM. festgestellt wurde, 
während der Vormonat old dz bzw. 3823 000 RM. 
ergeben hatte. Großbritannien nahm 29857 dz und 
Holland 18 002 dz Packpapier ab. — An Druck- 
papier gingen im Berichtmonat 140 322 dz über 
de Grenze, wertmäßig 4 506000 RM. Der Vormonat 
teilte sich auf 115 708 dz der vorjährige Februar auf 
aayy dz. Nach Argentinien wurden 34764 dz und 
vach Großbritannien 13 251 dz Druckpapier geliefert. 
Der Export von Seidenpapier umfaßt im 
Februar 1927 4109 dz im Werte von 400 wo RM. 
Dem Vormonat gegenüber ist ein Rückgang um 347 
Boppelzentner bzw. 72000 RM. zu verzeichnen. 
“robbritannien bezog in der Berichtszeit aus 
Deutschland 1082 dz Seidenpapier und Britisch- 
Indien b dz. — An Schreib- und Brief- 
papier gelangten diesmal 21021 dz (1404000 RM.) 
zum Export gegenüber 13269 dz (1082000 RM.) 
n Vormonat. Am stärksten wurden beliefert a, 
ritannien (4o48 dz) und Argentinien (2688 dz). 
Etwas zugenommen hat wieder die Ausfuhr von 
Sraucholz-, Leder-, Stroh-, Schrenz- und anderen 
«tohen Pappen. Nach der Statistik gelangten 
% dz im Werte von 201000 RM. zur Ausfuhr, 
m Vormonat 49 542 dz bzw. 1407000 RM. Haupt- 
abrehmer für grobe Pappen war Großbritannien mit 
2201. dz: nach Holland gingen 7099 dz. — Der Ex- 
„art von Dach- und Steinpappe umfaßt dies- 
nu 1428 dz. wovon 612 dz in Holland Absatz 
tinden. Wertmäßig stellte sich der Februarexport 
aui 440% RM., die Vormonatsausfuhr auf 41000 
Reichsmark (088 dz). — Die Ausfuhr von PrebB- 
span-, Kunstleder- und feinen Pappen hat nach- 
gelisen, Mit 2170 dz (201000 RM.) bleibt das Er- 
arbris des Berichtsmonats um 926 dz (94000 RM.) 
amter den vormonatigen Ausfuhrzahlen zurück. 
Nach Großbritannien lieferte Deutschland im Fe- 
bruar wm dz, nach Italien 206 dz Pappen der ge- 
nannten Kategorien. — Schließlich sei noch ver- 
merkt die Ausfuhr von 4573 dz Pappen aller 
\rt, davon 2271 dz nach. Großbritannien. Wert- 
ahn beläuft sich der Februarexport in dieser 
Öranche auf 94000 RM., das Vormonatsergebnis 
n d RM. — Zum Schluß noch einige be- 
"erkenswerte Ausfuhrposten in tabellarischer Form: 
Februar 1920 Januar 1926 


lit. und Einstampfpapier .. 22 152 dz 20755 dz 


untpapie l... ... 20 447 dz 17 028 dz 
Kartanpapier on... 15 004 dz 16082 dz 
Leichenpapet © 2 2 2 2 . . 1560 dz 1462 dz 
oschpapier . . 1084 dz 800 dz 
Pergamentpapier Be 2001 dz 4599 dz 
Schreibheite, Preisy erzeichnisäe 4937 dz 5 407 dz 
Tapeten . . 12542 dz 10386 dz 


liclatine-, Paus-, Blaupapier . 1110 dz 1093 dz 
Briefumschläge r 1524 dz 1 094 dz 
'wschäftsbücher, Alben. 689 dz 903 dz 


Besuchs, Wunschkarten . . 2760 dz 3545 dz 
MI. 


— ßsð5 u uua 
MARK „BERICHTE 
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Vom Papierholzmarkt. 


Am Markte für Nadelpapierholz vermochte sich 
die feste Stimmung zu behaupten. In der Bewer- 
tungshöhe ist eine Aenderung im allgemeinen nicht 


Fachleute 
unter sich. 


Auf der vorjährigen Jahres 
Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Ingenieure fand 
vor einem Gremium erster 
Fachleute eine eingehende 
Aussprache über rostsichere 
Stähle statt, Es ergab sich 
dabei die Tatsache, daß die 
Frage der Rostsicherheit und 
Säurebeständigkeit bisher am 
besten durch eine Material- 
marke gelöst worden ist, die 
wir als rostsicheres Material 
unseren Geschäftsfreunden zu 
liefern pflegen. Dieses Material 
hat die weitere Eigenschaft, 
daß es ungewöhnlich hobe 
Festigkeit mit außerordentlich. 
Zähigkeit verbindet. Deshalb 


ist es in besonderem Maße für 


Holländermesser 


für die Feinpapierlabrikation 
geeignet, hauptsächlich dort, 
wo besonders hohe Ansprüche 
ın der Mahlarbeit, große Säure- 
beständigkeit, lange Haltbar 
keit und geringe Abnulzung 


gestellt werden 


Verlangen Sic unsere fach- 


männische Beratung 


Klingelnberg 


Maschinenmesserſabriken 


Anſragen an 


W. Ferd Klingelnberg Söhne 


Zentrale 


R 1 
Lemscheid 
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eingetreten, und man darf annehmen, daß die Preise 
nunmehr den Höhepunkt erreicht haben. Bei Ver- 
käufen in Bayern sind in Oberfranken relativ die 
höchsten Preise bezahlt worden. Hier verkauften: 
Forstamt Kronach freihändig aus Schneebruch- 
beständen 190 Raummeter entrindetes Holz zu 
150%, Forstamt Weißenstadt 1800 Raummeter mit 
Rinde zu 155,8 %, Forstamt Bischofsgrün vor der 
Aufarbeitung 2800 Raummeter zu 150 %, Forstamt 
Geroldsgrün im Monat März an verschiedene 
Firmen insgesamt 20% Raummeter zu durchschnitt- 
lich 150,5 % der Landesgrundpreise von 12, 10 und 
8 M. für entrindetes Holz I. bis III. Klasse ab Wald 
bzw. 11, 9 und 7 M. für Holz mit Rinde, alles je 
Raummeter. In Baden verkaufte das Forstamt 
Wollbach 970 Raummeter zu 140 %, das Forstamt 
Buchenfeld 114 Raummeter zu 157 9 gleicher Grund- 
preise. Das Angebot der württembergischen Staats- 
forstverwaltung ist in den letztverflossenen Wochen 
größer gewesen. Die Bewertung schwankte für 
Schleifholz I. Klasse zwischen 17,65 bis 18.00 M., 
II. Klasse zwischen 14,95 bis 16,06 M., III. Klasse 
zwischen 12.15 bis 13.43 M., alles je Raummeter ab 
Wald. Im Lande Preußen sind erzielt worden bei 
Verkäufen in der Provinz Schlesien von der Ober- 
försterei Ullersdorf für 247 Raummeter Il. Klasse 
11 M., von der Oberförsterei Kreuzburg für ins— 
gesamt 240 Raummeter: I. Klasse 10,0 M., II. 
Klasse 8.90 M., von der Oberförsterei Nesselgrund 
für 700 Raummeter 1./11. Klasse gemischt 10,00 M., 
und von der Stadt Landeck 375 Raummeter I/II. 
Klasse gemischt 13.55 M., alles je Raummeter ab 
Wald. Relativ die höchsten Preise sind bei Ver- 
käufen in der Provinz Westfalen bezahlt worden. 
Hier erlöste die Oberförsterei Glindfeld im Bezirk 
Arnsberg für eine Angebotmenge von 1386 Raum- 
meter: I. Klasse 17.20 M., II. Klasse 14.20 M., die 
im gleichen Bezirk gelegene Oberförsterei Wünnen- 
berg für eine Angebotsmenge von 1710 Raummeter: 
1. Klasse 17.0 M., II. Klasse 15.40 M. je Raum— 
meter ab Wald. In der Provinz Hessen-Nassau er— 
zielte die Oberförsterei Frielendorf für 330 Raum- 
meter /I. Klasse gemischt 13,70 M., die Ober- 
försterei Reutershausen für 220 Raummeter 1.1. 
Klasse gemischt 13.50 M., die Oberförsterei Waldau 
für 425 Raummeter I/II. Klasse gemischt 12,90 M., 
die Oberförsterei Neukirchen für 810 Raummeter 
1./Il. Klasse gemischt 14.00 M., alles je Raummeter 
ab Wald. — Mit der Tschechoslovakei hat 
sich das Geschäft weiter belebt. Ausfuhrfrei der 
Hauptübergangsstationen Weipert und Reitzenhain 
sind etwa 150 Ke. je Raummeter ohne deutschen 
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ede 
Eingangszoll genannt worden, für erstklassiges — 
Material waren auch auf gleicher Frachtgrundlage 
bis zu 154 Kc. zu erzielen (100 Kc. = 12,45 RM.). 
Angebote in polnisc her Ware lauteten auf etwa 
3,20 Dollar frei ostpreußischer Grenzstation bzw. | 
3,3 bis 3.7 Dollar Makoschau, ausfuhrfrei, deutscher- -7 
seits unverzollt. An der Rigaer Holzbörse wur- 
den für Papierholz pro Kubikfaden (7X7 X7) 105 
bis 110 Lats notiert. 
Guheiserne N 
R e h “ b \ N N 
iemenscheiben 
maschinengeformt, fertig bear- 
beitet und Rohguß. Auch große | NN 
Serien in wenigen Tagen lieferbar.? 
S A eicher,leicht bearbeitungsfähiger AAA 
NN Guß. Sorgfältigste Bearbeitung. À D 
V Günstige Preise. V 
Eisenmatthes A.-G., Magdeburg B 5 
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aus Ia trockenem 
WeiBbuchenholz, nach 
Zeichnung oder Muster 
liefert billigst 


H. Emil Wurmbach, Uckersdorf 


Holzkammfabrik Dillkreis (Nassau) 


— 
+ 


für 
Lutfheizung, Eninchelung, 
Abwärmeverwertuns. Lafibeleuchlund ~ 


Pnenmalische Absang- und 


spänen, Papicrabiällen, Iumnen 
Geringste Betriebskosten / Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDI 
Installations-Abtig., Berlin-Liquienber6. 


DAQUA-Eninebelungsanlage für eine Papierfabrik Mam verlange Speziaikatales pr 10? 


DAQUA- Anlagen 
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Börsenbericht. 

Kurs 
vom 

19. April 


Gold- 
mark- 
Kapital 


Bezeichnung der 
Akten- Gesellschaft 


A.-O. für Pappenfabrikation 
Aleld-Oron use 22 
Ammend. Paplerſd. 
Aschaflendg. Buntp. M. ENE Ge 
Aschallenbg. Papiertb.  .... 
Chems. Papierfb. Einsiedel .. 
Chromo Najork. .... ahaa‘. 
Cröllwitzer Papierlb.. ..... 
Dresda. Chromo u. Kk. 


N mm 
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Kostbeimer Cellulose... . . .. 
wıPa.D....... 
Lammr. Steins I. 


Mänchen-DachauM.. . . . . 
Peniger Pat.-Pap. D j 5 
Preßsp. Untersachs.. .. 
Reisholz 
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Verein. Bautzner 9 
Verein. Strohstoll D 
Weißenb. Papierfb. D 
stoß-Verein 
Zellstoß8-Waldhof 
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A-Augsburger Börse 


L-Lei 
Chemnitzer Börse eipziger Börse 


D-Dresdaer Börse 


Einfachste Konstruktion: 


Nur 4 Stenf ger m ; 
CN m: 
2 Achsen qui Kuge berw, biegen dor und, nur 


ede im Oed; laule 


Amery x 
star Bet nG daher de: gerinzster Wartung Zuverläsug- 


Bewährte Seilluhrun 
gig. mu selbsttätigem Endschalter Geseke 


Gedrungene Bauart 


Vielseitigste 
Verwendungsmöglichkeit 
— 0 wird entweder mh oder 


ww ® A 
buchen F auch mii Hand- oder eich 


in ; 
Mill. Mk.II. April 


Elektro: 


Perin’Anhaltische Ma 


31,25 
100,00 
261,00 
108.00 
185.50 

10.00 

98.50 
155.00 
142 7% 

67.00 
237.00 

88.00 
66,0.) 


75,00 
170,00 
117,50 
178,00 
122,25 
105,00 
297,00 

59,25 
156,00 


93.00 
76,0!) 
147,00 
77,75 
541.00 
111.00 
160.00 
279.75 


M- Münchner Börse 
H-Hamburger Börse 


j j lischaft Dessau 
a tederlassung 1 — haft 


Flaschen 


auart Professor Gensel 
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Geschäftsabschlüsse 1926 in der skandinavischen und 
finnischen Holzveredelungsindustrie. 


Schweden. 


Billeruds A.-Bol. hat beschlossen, aus 
dem Gewinn des vergangenen Geschäftsjahres, 
4184970 Kr. (1025 = 3 23 190 Kr.), eine Dividende 
von 7!2 % zur Verteilung zu bringen. 1 500 000 Kr. 
werden auf das Erneuerungskonto zu- und 870 000 
Kronen auf Rohstoffe usw. abgeschrieben. 508 841 
Kronen werden für 1927 vorgetragen. Die Firma ist 
bekanntlich größter Erzeuger von Kunstseidezell- 
stoff in Schweden. 


A. Bol. Mölnbacka-Trysil weist ge- 
genüber 1925 ein wesentlich besseres Resultat auf. 
Der Nettogewinn beträgt 3 040 000 Kr. gegenüber 
1550000 Kr. im Jahre 1925 und 650 000 Kr. im Jahre 
1924. Die Gewinnsteigerung ist hauptsächlich auf 
die Steigerung der Sulfatzellstoff- und Kraftpapier- 
produktion zurückzuführen. Die bei Beginn des 
Geschäftsjahres 1920 gehegten Hoffnungen haben 
sich bestätigt; eine gegenwärtig rückgängige Ten- 
denz in sowohl der Papier- wie Zellstoffbranche 
wird nicht verkannt. Der Jahresgewinn findet für 
die Verringerung des Verlustsaldos, dieses Mal von 

770000 Kr. auf 3730000 Kr. Verwendung. Das 
Aktienkapital beträgt 13 890000 Kr. 


— — 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift ist 
eine wirkungsvolle Werbedrucksache der Maschinen- 
bau-Anstalt Humboldt, Köln-Kalk, betr. Dampf- 
turbinen, beigefügt, die wir der Beachtung unserer 
l.eser bestens empfehlen. 


TD 
DD 


Aus unserer Zeugnismappe 


» » - . dab die im Vorjahre gelieterten 2 Mozuge, 
250 kg Tra, att. zu unserer Zufriedenheit 
arbeiten, und wir bisher noch keine Storung 
Oder Beanstandung hatten. 

“.. - mit dem im Frühjahr gelielerten Mozug 
sehr zufrieden. 

“0. . daB der Elehtro-Flaschenzug ru unserer 
größten Zufriedenheit arbeitet. 

=... gehelerten 2000 hg Mozug ganz auber- 
ordentlich zufrieden bin. Die Maschine ist 
täglich mindestens 8 Stunden ın Gebrauch und 
arbeitet in jeder Beziehung einwandireı Repa- 
raturen daran sind bisher noch nicht entstanden. 
>. 0. auch heute noch mit der Leistungstahig- 
keit und Hantierung des Mozugs voll und ganas 
zufrieden din. 

vo ungefahr Jahresfrist zwei Elektroauf- 
züge erhalten, die wir hauptsachlich fur den Transport 
Zum und vom Lager unserer schweren Zeitungspapier- 
rollen verwenden Wir sınd ın jeder Beziehung mit des 
Leistung cer Maschinen zufrieden. 


A 
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München Dadıauer Fapierfabriken 
Aktiengesellschaft in Mündhen 


GESUCHT 
EEE EBEN 


werden einige tüchtige, auf 
schnellaufende Druckpapier- Ma- 
schinen gut eingearbeitete 


MASCHINENFÜHRER 
und 
l. GEHILFEN 


zum baldigen Antritt. 


suchen verlässigen und umsichtigen 


Tapierfadımann 


der gleichzeitig im Druckgewerbe bewandert ist, 
zur selbständigen Leitung der Muster- und Reklame- 
Abteilung. e Bewerbungen mit lückenloser Be- 
schreibung des Lebenslaufes u. Zeugnisabschriften 
an die Direktion. 


Offerten mit Zeugnisabschriften 
sind zu richten an die 


Betriebsdirektion des Werkes 
Odermünde der Feldmühle, 
Papier-u.Zellstoffwerke Aktien- 

eselischaft, Post Scholwin in 
ommern 


o o 0.0. EEE TEE TEEN, TR EEE TE TEE) 0.0.9 996600 
terre teten „„ f 


Fabrikneu! | 


12-Walzen-Rollenkalander Haubold 


2400 mm Walzenbreite, mit Auf- und Abwicklung 
für Tamboure, Antrieb durch Vorgelege, mit 
Friktionsscheibe für regelbaren Elektromotor, 
umständehalber sofort preiswert abzugeben. 


Interessenten erfahr. Näheres unt. P. F. 187 durch die Geschäftsstelle ds. Bl. 


Fichtenschleiiholz 
ee ee 


kräftig, 
guter Provenienzen 
liefert 


Simon Semler, Holzexpori, 


Pilsen + Tschechoslovakel 1 


III NIE RN 7.7.2 n A 
OS FESTE SEE SEE BO SE re 


AR, ja u p 
n RAE -Ea aus hartem Ouatzit- Sandstein, 
8 Ñ GN bestem sächsischen Oranit und 
PA E | bewährtester Basaltlava, ebenso 


Holländerwalzen und Qrundwefke 
aus zweckentsprechender Basaltlava 


É we 


hlelisteinwerke 6.m.b.H. + Pirna l. Sa. 9 


F lluacldhanſen u. Rollenabshnile 


FensterwerK 
- Bautzen. 


N A 
2 
er 
8 Wr d Ren 
RAME ~ a 
n Aati ER g Dh 
WIE. ~ 
— nn oen a T LUDO 


von hochgebleicht 


Zuschriften unt. Pergamyn und Seiden 
P. F. 919 an die 
Geschäftsstelle 


Geschäftsstelle gegen Kasse zu kaufen gesucht 


las „Marke Henkel” 


filtriert in allen Stärken aa 
HENKEL & Cie., A.-G., DUSSELDORF 


im,, Papier-Fabrikant“ und Sie treten mit der 
Papierindustrie aller Länder in Verbindung. | 
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Gesellschaft für Holzstoff- 
bereitung, Basel. Bei einem Be- 
triebsgewinn von 1.3 Mill. Fr. 
uor Mill.) schließt die Gewinn- 
und Verlustrechnung 1920 mit 
einem Reingewinn von 1,13 Mill. 
Fr. (R390304) ab. Die Dividende 
wird für die Prioritätsaktien auf 
10% (23 %) rückständige Divi- 
denden) und für die Stammaktien 
auf 15% (RT) festgesetzt. An 
die Reserven werden 350 700 Fr. 
(1e %) verwiesen. Das Aktien- 
kapital ist im Laufe des Berichts- 
jahres durch Ausgabe neuer 
Stammaktien von 3 300 000 Fr. auf 
4200000 Fr. erhöht worden und 
zerfällt nun je zur Hälfte in 
Stamm- und Prioritätsaktien. Der 
Reservefonds weist 1.31 Mill. Fr. 
(681 045), die Reserve für Um- 
bauten 140 % Fr., der Hilfsfonds 
“8437 Fr. (316193) aus. Die 
Hohe der Zunahme des Reserve- 
mds läßt erkennen, daB Zuwen- 
dungen erfolgt sind, die nicht aus- 
serien werden. Das Obliga- 
twnenkapital beträgt 2 500 000 Fr. 
Die Kreditoren haben 245 806 Fr. 
42 31%) beim Zentralbureau und 
2005 Fr. (10176) bei den Fa- 
hriken zu fordern. Die Fabriken 
ard mit 3.27 Mill. Fr. (3,1 Mill.), 
die Betriebsartikel mit 1,96 Mill. 
Fr. (1,4 Mill.). die Papiervorräte 
it 561223 Fr. (602 104) ver- 
zeichnet. Die Debitorenforde- 
"ungen der Fabriken belaufen 
sich auf 1,87 Mill. Fr. (1,7 Mill.). 
die des Zentralbureaus auf 1,07 
Mil. Fr. Wir entnehmen dem 
'wschäftsbericht: „Die Wasser- 
verhältnisse waren in allen drei 
Fabriken im Sommer und Herbst 
“es verflossenen Jahres schlecht. 
tr Beschäftigungsgrad war in 
Abdruck gut, in Carmignano 
sexen Schluß des Jahres leicht 
‚bzeschwächt, in Mandeure leid- 
a bis November und nachher 
m mfolge Steigens der Valuta. 
'r Carmignano wurden die Ar- 
"aten zur Sicherung unserer 
Wasserkraft gefördert. Die erste 
tydtvelektrische Zentrale ist aus- 
tehat und es kann zur Abgabe 
der Energie geschritten werden. 
In seiner Sitzung vom 9. August 
ah beschloß der Verwaltungsrat. 
“m die Fabriken der Gesellschaft 
dem heutigen Stand der Technik 
!:Iprechend auszubauen und ein- 
zurichten, in Albbruck eine neue 
apiermaschine nebst Zubehörden 
vaccks Steigerung und Verbilli- 
Fl der Produktion und in Man- 
“re neue Turbinen behufs Er- 
Be der Kraftleistung aufzu- 
een. Das für Bauten und Ma- 
chien benötigte Kapital be— 
chiob, gemäß dem Antrage des 
erwaltungsraten, die  außer- 
N Generalversammlung 
2. September durch Aus- 
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Die Herstellung von 


Papierrollen 


erfolgt am vorteilhaftesten 
auf einem 


Goebelschen 


Rollenschneider 


mit 
automatischer Papiersteuerung 


MASCHINENFABRIK GOEBEL / DARMSTADT 
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Preislisten und Druckstöcke liefert Olto Elsner, Berlin 5. 
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gabe von 1800 neuen Stamm- 
aktien zu beschaffen, Die Emis- 
sion wurde von einem uns nahe- 
stehenden Banken-Syndikat garan- 
tiert und mit Erfolg durchgeführt. 


iranlische Proson 


für die Papier- und 
— Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glättpressen, Pack- 
pressen, Kalander- 
walzenpressen usw. 


Presspumpen 


„ mit automatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Pressen - Fabrik 


Glauchau (Sachsen) 


Schlesische Papierfabrik A.-G. 
Die Schlesische Papierfabrik 
A.-G., Oberweistritz, weist für 
das am 30. September 1926 abge- 
laufene Geschäftsjahr, nach Ab- 
schreibungen in Höhe von 531938 
Reichsmark, einen Verlust von 
88832 RM. aus, der sich um den 
Gewinnvortrag aus 1924/25 von 
5635 RM. auf 83 197 RM. ermäßigt. 
Das Aktienkapital von 500 000 
RM. bleibt somit wieder dividen— 
denlos. 

Der uns vorliegende Bericht 
des Vorstandes führt dazu aus, 
daß die Wirtschaftskrise das Er- 
gebnis ungünstig beeinflußt habe. 
Die Preisreduzierung der Pack— 
und Seidenpapiere führte im Ver- 
ein mit der allgemeinen Absatz- 
krise, speziell in Packpapieren, zu 
einem verlustbringenden Abschluß. 
Die in der Packpapierabteilung 
notwendigen Betriebseinschrän- 
kungen im Frühjahr und Sommer 
1020 wurden zu größeren Repara- 
turen, Umbauten und Verbesse— 
rungen des Betriebes benutzt. 
Schwierigkeiten mit der Beleg- 
schaft führten im März v. J. zu 
einer vorübergehenden Stillegung 
des Betriebes, die dem Unter— 
nehmen weitere Verluste zufügte. 

Die am 30. März in Breslau 
abgehaltene ordentliche Haupt- 
versammlung genehmigte den Ab— 
schluß und beschloß, zur Deckung 
des Verlustes den Reservefonds 
von 60844 RM. aufzulösen und 
die restlichen 22353 RM. auf neue 
Rechnung vorzutragen. Um das 
Unternehmen zu sanieren, zumal 
bei der Goldumstellung die An- Qualitäten schafft. 
lagen zu hoch bewertet wurden 
und bei der bisherigen Höhe des KEIN HOLLÄNDER OHNE 
Aktienkapitals eine angemessene 


= : MAHLUNGSGRADPRÜFER! 
Verzinsung auch künftighin 
schwer zu erzielen sein würde, 
wurde weiterhin beschlossen, das 
Aktienkapital von 500 000 auf 
200000 RM. zusammenzulegen. 
Die Verwaltung hofft, bei dem 
reduzierten Kapital im laufenden 
Jahr ein zufriedenstellendes Er- 
webnis vorlegen zu können, um 
so mehr, als sich die erste Hälfte 
des neuen Geschäftsjahres gün- 
stiger angelassen habe. SchlieB- 
lich wurden noch zwei Satzungs- 
änderungen hinsichtlich der Her- 
absetzung des Stammkapitals und 
der gesetzlichen Vertretungs- 
befugnis angenommen. 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 
A.-G. für Lif'hoponefabrikafion, Triebes 


Forischrittliche 


m Papiermacher verlassen sich nicht mehr auf 
Schätzung, sondern überwachen ständig den 
Mahlprozess mit Hilfe des 
MAHLUNGSGRADPRÜFERS 
SCHOPPER - RIEGLER D.R.P. 
weil er die Voraussetzung für 
Erzeugung stets gleichmässiger 


Nordische Papier- und Zell- 
stoffwerke A.-G., Reval, Die Nor- 
dische Papier- und Zellstoffwerke 
A.-G. hat das Geschäftsjahr 1920 
mit einem Reingewinn von 30,8 
Mil. EMk. abgeschlossen. Als 
Dividende gelangen 2% zur Aus- 
schüttung. Die Gesellschaft hat 


Sa e 1 ndice c 
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im Berichtsjahr einen Umbau 
ihrer Revaler Cellulosefabrik vor- 
zenommen. Die neue Fabrik ist 
bereits fertiggestellt und wird 
ihren Betrieb demnächst eröffnen, 
wodurch die Jahresproduktion, 
die bisher durchschnittlich 14 000 
Tonnen Cellulose betrug, auf 
20 t erhöht wird. Von dieser 
Produktion sollen 23000 t Cellu- 
we nach Amerika und England 
ausgeführt werden, während der 
Rest im Inlande abgesetzt werden 
wird. Wegen der sich dauernd 
verschlechternden Konjunktur auf 
dem Papiermarkt wird die Papier- 
produktion von der Gesellschaft 
von 22000 t jährlich auf 15 000 t 
emecschränkt. Das Aktienkapital 
der Gesellschaft ist im Berichts— 
Jahr von 1250 Mill. auf 1400 Mill. 
EMk. erhöht worden. 


Jagenberg ‚Schleifer‘ 


die unüberfreffliane 


. Präzisions- 
| O Tellermesser- 
Schleifmaschine 


darf in keinem 
Rollenschneidebefrieb 
fehlen 


Die Hauptvorzüge 


Die Messerscheiben blei- Dadurch schnelles Auf- 
ben beim Schleifen auf setzen und Auswechseln 


ihren Naben 


Der Schliff ertolgf fein- Dadurch keine s’örende 
fühlig vom Außenrand Grafbildaung; der Außen- 
nach innen u. schlagfrei rand der Messer bleib! 
immer genau rund 


Papierfabrik Mark A.-G., 
Kabel, Westf. Die bekannte 
Papierfabrik Kabel G. m. b. H., 
Kabel, ist unter der Firma Pa— 
picriabrik Mark A.-G., Kabel, in 
une Aktiengesellschaft mit einem 
Aktienkapital von 400000 M. um- 
gegründet worden. Direktoren 
sind Direktor Beyer und Dr. 
Hoesch. Den ersten Aufsichtsrat 
bilden Kaufmann Heller, Willin- 
ven, Bankier Osthaus, Fabrikant 
Dr. Hoesch und Kaufmann 
Narekhoff, sämtlich in Hagen. 


Der Antrieb erfolgt durch Dadurch jegllche Verstell- 
elastische Spiralfedern barkeit u. Feineinstellung 
während des Berriebes 


möglich 
Die Maschine ist klein u. Dadurch geringer Raum- 
handlich und Kraffbedarf 


Der Abschluß der Varziner 
Papierfabrik. Bekanntlich verteilt 
die Gesellschaft aus einem Rein- 
zewinn von 403 000 (288000) RM. 
N Proz. (5 Proz.) Dividende. Die 
Frtragsrechnung ergibt einen 
Rohgewinn von 1.81 (1,67) Mill. 
Reichsmark, dem an Unkosten 
“4 (0,69) Millionen RM., Steu- 
etz 0.18 (0,25) Mill. RM. und Ab- 
hreibungen 0.46 RM. (wie im 
Vorzahre) gegenüberstehen. Im 
ıbxelaufenen Jahre waren sämt- 
che Werke gut beschäftigt. Die 
Verlängerung des Pachtvertrages 
ut Varzin wurde bis 1955 ge- 
wiert. In der Bilanz figurieren 
haude und Anlagen in Varzin 
2 (2.38) Mill. RM., in 
Kubsdamnit: mit 249 (2.61) 
Mil. RM, Fabrikationsbestände 
n „ (105) Mill. RM., Papier 
mit . (057) Mill. RM., Be- 
tehematerialien mit 0,43 (0.44) 
Millionen RM. Den Debitoren 
von 1355 (1,33) Mill. RM. stehen 
Areditoren mit 24b (1,16) Mill. 
Reichsmark u. a. gegenüber, Ak- 
twnkapital und Reserven be— 
tragen so Mill. bzw. 0,5 Mill. RM. 


Rollenschneide - Messer Dadurch genauer Schnitt 

werden fast mühelos und gute Rollenfrennung 

ständig scharf gehalten Wenig Ausschuß; Gewinn 
an Zeif und Geld 


Kleine einmalige Ausgabe — 
hohe Renftabilitäf! 


Kollergang- und Raffineur- 
Steine / teinwalzen / Grund- 
werke / Segmente 


in allen Größen 
aus Basaltlava 


liefert 


D. Zervas Söhne Gm b H 


Köln g Rh Abt. Basaltlavagruben in Kottenheim, 
Mayen, Ettringen, Niedermendig, Plaidt 


— k. 
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Kasein und 
aerfloted 


ARROW BLACK 
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Lehmann &Voss 
Hamburg, Bieberhaus 
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Zum Arbeitszeitgeseiz! 


In den nächsten Tagen erscheint eine 
eingehende Kommentierung der 
jetzigen auf Grund der Beschlüsse 
desReichstags zum Arbeitszeitgesetz 
veränderten Arbeitszeitverordnung 
nebst den Ausführungs-Vorschriften 
des Reichsarbeitsministers in Form 
der 3. Auflage des 


Kommentars zur 
Arbeitszeitverordnung 


von Dr. jur. Gerhard Erdmann 


Umfang zirka 200 Seiten kl. 8" 
Preis RM. 4,50 


... N ee 
Zu beziehen durch Jede Buchhandlung oder durch die 


Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H. 
Berlin $42 » Oranienstraße 140/142 
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JEBB BROTHERS, LTD. 
NEWCASTLE-ON-TYNE 


(Keine Verbindung mit anderen Firmen gleichen Namens) 


F 
Sämtliche Sorten 


Papicrahlälle 


holzfrei und holzhaltig 
in maschinenfertigem Zustand sortiert 


X 


Generalvertretung: 


Sigfried Levy jr., Hamburg, 


Papenhuder Strasse 42 
Telegr.-Adr.: Lumpenstof Tel.: Hansa 4336, Nordsee 2395 


nn km nn un 
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im „Papier-Fabrikant' und Sie treten mit 
der Papierindustrie aller Länder in Verbindung. 
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Das Arbeitszeitnotgesetz. 
Von Dr. Gerh. Leopold. 


Unter dem Titel „Gesetz zur Abänderung der 
Arbeitszeitverordnung“ ist am 14. April 1927 das 
»Menannte Arbeitszeitnotgesetz verkündet worden 
KB. S. 100). Dem Gesetz sieht man allenthalben 
den Kompromißcharakter an. Seine mangelhafte 
Formulierung wird zu Auslegungsschwierigkeiten 
führen und damit den Grund zu neuen Streitigkeiten 
zu schen Arbeitgebern und Arbeitnehmern legen. 
Wir geben nachstehend einen Ueberblick über die 
neuen Bestimmungen unter besonderer Berücksich- 
ugung der Arbeitszeitregelung in der Papiererzcu- 
duns industrie. Wer sich eingehender informieren 
wu sti auf den Kommentar zur Arbeitszcitverord- 
zung von Dr. G. Erdmann hingewiesen, der An- 
fang Mai d. J. in dritter Auflage erscheint und in 
dieser die Bestimmungen des Arbeitszeitnotgesetzes 
Mitberücksichtigt *). Der Gliederung des Gesetzes 
lolzend, ist folgendes zu bemerken: 

e t, Das Gesetz gibt zunächst an diejenigen Be- 
ae die befugt sind, im Falle des Fehlens einer 
arflichen Regelung der Arbeitszeit längere Arbeits- 
1 8 zu genehmigen, eine bindende Anweisung. 

ar namlich die Arbeitszeit tarifvertraglich geregelt 
——ů—— 

) Otto Elsner 5 ch; 

a Verlagsgesellschaft m. b. H. 

eriin $42 (siehe Anzeige in diesem Heft). 


und ist der Tarifvertrag seit nicht mehr als drei 
Monaten abgelaufen, so dürfen die genannten Be— 
hörden keine längeren Arbeitszeiten genehmigen, 
als nach dem Tarifvertrag zulässig gewesen wären. 
Sah also z. B. ein Tarifvertrag eine Wochenarbeits- 
zeit von 51 Stunden vor, so könnte nach Ablauf des 
Tarifvertrages ein Antrag der Arbeitgeber auf Ge— 
nehmigung der neunstündigen Arbeitszeit gleich 
54 Wochenstunden nicht genehmigt werden. Da in 
der Papiererzeugungsindustrie zur Zeit eine tarif- 
liche Regelung der Arbeitszeit besteht, spielt diese 
Vorschrift für unsere Industrie zunächst keine Rolle. 

2. Von besonderer Bedeutung ist die zweite im 
Gesetz geregelte Frage, nämlich die Vergütung 
für die über die achtstündige Arbeitszeit hinaus- 
gehende Mehrarbeit. Diese Materie war bisher 
überhaupt nicht gesetzlich geregelt. Die geltende 
Arbeitszeitverordnung beschränkte sich darauf, die 
Fälle der Zulässigkeit der Mehrarbeit anzuführen 
ohne aber zu der Frage der Sondervergütung hier 
für irgendwie Stellung zu nehmen. 

a) Demgegenüber bestimmt das neue Gesetz 
daB für die Mchrarbeit eine angemessene Vergütun« 
über den Lohn für die regelmäßige Arbeitszeit hin- 
aus zu zahlen ist, und zwar ein Zuschlag von 25% 
sofern die Beteiligten nicht nach dem Inkrafttreten 
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des Gesetzes eine andere Regelung vereinbaren oder 
besondere Umstände eine solche rechtfertigen. 

b) Die Sondervergütung entfällt für Mehrarbeit, 
die auch gemäß $ 2 der Arbeitszeitverordnung 
(wegen Arbeitsbereitschaft) zulässig wäre, ferner 
bei den sogenannten Vor- und Abschlußarbeiten des 
§ 4 der Arbeitszeitverordnung und bei Mehrarbeit, 
die lediglich infolge von Notfällen, Naturereignissen, 
Unglücksfällen oder anderen unvermeidlichen Stö— 
rungen erforderlich ist sowie bei den Vorbereitungs- 
und Ergänzungsarbeiten (siehe unter Ziffer 3). End- 
lich kann der Reichsarbeitsminister bestimmen, daß 
der Zuschlag für Mehrarbeit entfällt in sogenannten 
Saisongewerben, das heißt Gewerben, die ihrer Art 
nach in gewissen Zeiten des Jahres regelmäßig zu 
erheblich verstärkter Tätigkeit genötigt sind, soweit 
diese Mehrarbeit durch Verkürzung der Arbeitszeit 
in den übrigen Zeiten des Jahres ausgeglichen wird. 

c) Streitigkeiten zwischen gesamtvertragsfähigen 
Parteien über die Form, die Höhe oder die Art der 
Berechnung des Zuschlags, die nicht in freier Ver- 
handlung oder im Schlichtungsverfahren beigelegt 
werden, entscheidet auf Antrag der Schlichter, und 
zwar bindend. Auch Streitigkeiten darüber, ob eine 
der unter b) genannten Ausnahmen, die also einen 
Anspruch auf Sondervergütung nicht begründen, 
vorliegt. werden vom Schlichter bindend ent— 
schieden. 

d) War die Mehrarbeit schon am ı. April 1927 
tarıfvertraglich geregelt oder behördlich zugelassen, 
so gelten die Vorschriften über den Zuschlag von 
25% für die Mehrarbeit erst vom Ablauf des Tarif- 
vertrages oder der Genehmigung ab, spätestens 
jedoch vom 1. Juli 1927 an. Diese Vorschrift 
istfür die Papiererzeugungsindustrie 
von Bedeutung. Am 1. April d. J. bestand eine 
tarıfvertragliche Regelung der Arbeitszeit, die den 
Ueberstundenzuschlag anders regelt 


als das neue 
Gesetz. 


Mit dem 1. Juli 1927 würden an die Stelle 
der tariflichen Bestimmungen die neuen Gesetzes— 
vorschriften treten, wenn nicht vorher eine andere 
Regelung getroffen wird. Soweit wir unterrichtet 
sind, wird der Arbeitgeberverband die erforderlichen 
Schritte einleiten, um eine derartige Regelung her- 
beizuführen. Von den Betrieben ist also 
zu beachten, daß es auch nach dem 
Inkrafttreten des Arbeitszeitnot- 
gesetzes, das heißt nach dem i. Mai 
1927, zunächst bei den bisherigen 
tarıflichen Vorschriften über die 
Ueberstundenbezahlung verbleibt. 
Erst mit dem 1. Juli 1927 wird eine 
anderweitige Regelung ın Kraft 
treten, sei es die oben wiedergegebene gesetz- 
liche oder eine inzwischen auf einem der drei er- 
wähnten Wege (freie Vereinbarung, Schlichtungs- 
verfahren, Schlichterentscheidung) zustande ge- 
kommene. 

3. Die Höchstdauer der regelmäßigen täglichen 
effektiven Arbeitszeit war auch bisher schon auf 
10 Stunden festgesetzt. Dies wird vom Arbeitszeit- 
notgesetz beibehalten, das im übrigen bestimmt, daß 
eine Ueberschreitung dieser Grenze nur in Aus- 
nahmefällen aus dringenden Gründen des Gemein- 
wohls mit Genehmigung der zuständigen Behörden 
oder dann zulässig ist, wenn es sich um Vor- 
bereitungs- und Ergänzungsarbeiten 
handelt, die nicht unter die gesundheitsschädlichen 
Arbeiten des $ 7 AZV. fallen und bei denen eine 
Vertretung des Arbeitnehmers durch andere Arbeit- 
nehmer des Betriebes nicht möglich ist und die Her- 
anziehung betriebsfremder Arbeitnehmer dem Arbeit- 
geber nicht zugemutet werden kann. Welche Ar- 
beiten in diesem Sinne als Vorbereitungs- und Er— 
vänzungsarbeiten anzusehen sind, bestimmt der 
Reichsarbeitsminister nach Anhörung der Organi- 
sationen der Arbeitgeber und Arbeitnehmer. Diese 


hat bereits stattgefunden und steht der Erlaß der 
entsprechenden Ausführungsbestimmungen unmittel- 
bar bevor. Zu erwähnen ist zu diesem Punkte, daß 
die im $ 4 der geltenden Arbeitszeitverordnung 
bereits erwähnten Vor- und Abschlußarbeiten nach 
wie vor zulässig bleiben, und zwar, wie oben unter 
2b) schon gesagt, ohne Anspruch auf Ueberstunden— 
zuschlag. Der Unterschied ist nur der, daß die 
Arbeiten des $ 4 nur im Rahmen der Höchstgrenze 
von 10 Arbeitsstunden täglich ausgeführt werden 
dürfen, während für die hier erwähnten, in den Aus- 
führungsbestimmungen noch näher zu umgrenzen— 
den Vorbereitungs- und Ergänzungsarbeiten diese 
Höchstgrenze nicht gilt. 

4. Weibliche Arbeitnehmer müssen auf ihren 
Wunsch während der Schwangerschaft und Stillzeit 
von jeder acht Stunden übersteigenden Mehrarbeit 


befreit werden. Bisher waren sie auf ihren Wunsch 
nur „tunlichst“ zu befreien. 


5. Auch das Arbeitszeitnotgesetz läßt Ueber- 
arbeit für außergewöhnliche Fälle, die im Gesetz 
nicht alle katalogmäßig aufgeführt werden können, 
zu. Es heißt hierüber, daß die Beschränkungen der 
Arbeitszeit keine Anwendung finden auf vorüber- 
Lehende Arbeiten in Notfällen und außergewöhn- 
lichen Fällen, die unabhängig vom Willen des Be- 
troffenen eintreten und deren Folgen nicht auf 
andere Weise zu beseitigen sind, besonders wenn 
Rohstoffe oder Lebensmittel zu verderben oder 
Arbeitserzeugnisse zu mißlingen drohen. 

Das gleiche gilt, wenn eine geringe Zahl von 
Arbeitnehmern über 16 Jahre an einzelnen Tagen 
mit Arbeiten beschäftigt wird, deren Nichterledigung 
das Ergebnis der Arbeit gefährden oder einen un- 
verhältnismäßigen wirtschaftlichen Schaden Zur 
Folge haben würde und wenn dem Arbeitgeber 
andere Vorkehrungen nicht zugemutet werden 
können. Derartige Mehrarbeit ist gemäß Ziffer 2a) 
zuschlagspflichtig, es sei denn, daß sie infolge von 
Notfällen, Naturereignissen, Unglücksfällen oder 
anderen unvermeidlichen Störungen erforderlich ist. 

Der Vollständigkeit halber sei in diesem Zu- 
sammenhange noch darauf hingewiesen, daß auch 
die geltenden Bestimmungen des § 3 AZV. in Kraft 
bleiben, wonach der Arbeitgeber nach Anhörung der 
gesetzlichen Betriebsvertretung an 30 seiner Wahl 
überlassenen Tagen im Jahre Arbeitnehmer mit 
Mehrarbeit bis zu zwei Stunden beschäftigen darf, 
aber nur im Rahmen der Höchstgrenze einer zehn- 
stündigen täglichen effektiven Arbeitszeit. Auch 
diese Mehrarbeit ist in Zukunft zuschlagspflichtig. 

b. Mit dem Inkrafttreten des Gesetzes, also mit 
dem 1. Mai 1927, kommt folgende Bestimmung in 
Wegfall: 

„Der Arbeitgeber ist bei Duldung oder An- 
nahme freiwilliger Mehrarbeit, soweit es sich um 
männliche Arbeitnehmer über ı6 Jahre handelt. 
nicht strafbar, wenn die Mehrarbeit durch beson 
dere Umstände veranlaßt und keine dauernde ist. 
wenn sie weder durch Ausbeutung der Notlage 
oder der Unerfahrenheit des Arbeitnehmers von 
dem Arbeitgeber erwirkt wird, noch auch offen- 
sichtlich eine gesundheitliche Gefährdung mit 
sich bringt.“ 

7. Der Reichsarbeitsminister ist ermächtigt. 
außer den bereits unter Ziffer 3 erwähnten Ausfüh- 
rungsbestimmungen noch generelle Ausführung“ 
bestimmungen zu der gesamten Verordnung zu er- 
lassen, ebenfalls nach Anhörung der Verbände der 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer. , 

Sobald die Ausführungsbestimmungen erschienen 


sind, werden wir in einem weiteren Artikel übe 
diese berichten. 


. ` A S- 

Anmerkung: Um jeden Zw eifel A 
zuschließen, sei nochmals darauf hingewiesen, 155 
die neuen Vorschriften des Arbeitszeitnotgese ten 
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über den Zuschlag für Mehrarbeit für die Papier- 
erzeugungsindustrie erst mit dem 1. Juli 1927 in 
Kraft treten, und zwar entweder die gesetzlichen 
oder die bis dahin etwa vereinbarten oder durch 
den Schlichter festgesetzten. Für die Zeit vom 
I. Mai bis 30. Juni d. J. verbleibt es bei den gelten- 
den tarıflichen Bestimmungen für die Ueberstunden- 


dezahlung. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Hauptversammlung 19327. 

Die diesjährige Hauptversammlung findet in 

Breslau am 22. bis 24. Juni statt. 

Mittwoch, den 22. Juni: 

vormittags: Vorstandssitzung, Hotel Mo- 
nopol; 

abends: Begrüßungsabend, veranstaltet durch 
die schlesischen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industriellen im Restaurant der Jahr- 
hunderthalle; 

am Nachmittag ist Gelegenheit gegeben, an den 
Vorträgen der Sommerversammlung des Vereins 
der Zelistoff- und Papier- Chemiker und -In- 
zenieure teilzunehmen. 

Donnerstag, den 23. Juni: 

vermitties: Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten in der Hermann- 
Lowe. 

Während der Hauptversammlung findet für 
die Damen des Vereins eine Rundfahrt 
durch Breslau mit anschließendem Frühstück 
statt, ebenfalls veranstaltet von den schlesischen 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Indu- 
striellen, 

abends: Gemeinsames Essen mit Damen im Hotel 
Vier Jahreszeiten. 

Freitag, den 24. Juni: 

Fahrt mit Sonderzug nach Warmbrunn zur 
Besichtigung der Füllnerwerke mit anschließenden 
rfuhstück. 

Fahrt mit Kraftwagen zur Teichmann- 
Baude bei Krummhübel mit gemeinsamem Kaffee 
und Abendessen. (Für diejenigen Mitglieder, die 
noch am Abend abreisen wollen, ist gute Zug ver— 
bindung von Hirschberg über Görlitz.) 

Im Zusammenhang mit den Veranstaltungen 
unseres Vereins werden in diesem Jahre tagen: 

Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 

‚Ingenieure, 

Verein Deutscher Pappenfabrikanten, 
Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, 

und zwar: 
der Verein Deutscher Zellstoff-Fabri- 

kanten: 

m 21. Juni, vormittags: Vorstandssitzung, 

m 21. Juni, nachmittags: Hauptversammlung, 

Hotel Monopol; 
der Verein der Zellstoff- und Papier- 

Chemiker und -Ingenieure 

am 22. Juni, vormittags: Sitzungen des Fachaus- 

Chusses und Vorstandes, Hotel Monopol, 

am 22. Juni. 3 Uhr nachmittags: Sommerversamm- 

lung mit Vorträgen in der Hermann-Loge; 
det Verein Deutscher Pappenfabri- 

kanten 

am 22. Juni, vormittags: Vorstandssitzung und 

auptversammlung mit anschließendem gemein- 
samem Essen, Savoy-Hotel. 

Die Veranstaltungen des Vereins Deut- 
‘Cher Holzstoff-Fabrikanten werden 
1 größtenteils gemeinsam mit denen 
1955 ercins Deutscher Pappenfabrikanten statt- 

Alle genannten Verbände werden an dem Be— 
erubungsabend am 22. Juni teilnehmen. 
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Ferner wird die Papier macher- Berufs- 
Zenossenschaft ihre diesjährige Tagung in 
Görlitz abhalten, und zwar: 

Montag, den 20, Juni: 
nachmittags: Sitzung der Abteilung für Unfallver— 
hütung und des Preisausschusses der Dr.-Schacht- 


Stiftung, 
abends: Begrüßung auf der Landeskrone. 
Dienstag, den 21. Juni: 
vormittags 10 Uhr: Genossenschaftsvorstandssitzung 
und anschließend Genossenschaftsversammlung 


mit gemeinsamem Essen. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, IX. Sektion 
(Land Sachsen), Chemnitz. 

Die Mitglieder der IX. Sektion der Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft werden hiermit auf 
Grund des $ 23 der Genossenschaftssatzung zur 
Sektions-Versammlung für i 
Freitag, den 27. Mai 1927, mittags ı Uhr, 
nach Zwickau i. Sa, Hotel Kästner, gegen- 

über dem Hauptbahnhof, 
zur Erledigung der nachfolgenden 
Tages-Ordnung 


ergebenst eingeladen. 
1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1926. 


2. Vortrag und Beschlußfassung wegen Genehmi- 
gung der geprüften Rechnung über die Ausgaben 
1926 und Entlastung des Vorstandes. 
Aufstellung des Voranschlages 1927. 


3; 

4. Wahl des Rechnungsprüfungs-Ausschusses für 
1927. 

5. Verschiedenes und etwaige Anträge aus der 


Mitte der Versammlung. 

Anschließend: Gemeinsames Mittagessen. Be— 
sichtigung der Heilanstalt des Herrn Sanitätsrat Dr. 
Gaugele, Zwickau. 

Wir bitten um recht zahlreiche Beteiligung. 

Chemnitz, den 22. April 1927. 

Der Sektionsvorstand: 
Otto Schönherr, Vorsitzender. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr. 30. Ausländische Kaufgesuche. 
Unter Bezugnahme auf Nr. 28 unserer Mittei- 
lungen (siche Nr. 15 d. Ztschr.) geben wir weitere 

Kaufgesuche bekannt: 

53 520. Filtrierpapier. — Fabrikofferten. — Surat 
(Indien). — E. R. — Bankref. — Korr.: E. 

53 528. Geripptes M. G.-Kraftpapier, echt und Imita- 
tion, farbiges geblümtes Seidenpapier, Geld- 
kassetten aus Blech. — Fabrikofferten. — 
Madras (Indien). — E. R. — Auskunft liegt 
vor. — Korr.: E. 

53 529. Druckpapier für Zeitungen. — Fabrik- 
offerten an Zeitungsdruckerei in Cuenca 
(Ecuador). — E. R. — Korr.: Sp. 

53 531. Papier aller Art: Folio-, Druck-, braunes 
Pack-, Lösch-, Durchschlag-, Seiden- und 
Kohlepapier; Schreibmaschinen und Zube- 
hör: Farbbänder usw.: Bürobedarf und 
Schulutensilien; Spielkarten. — Firma in 
Karachi, die einen Einkäufer in Deutsch- 


land sucht. — E.R. — Auskunft liegt vor. 
— Korr.: E. 

53 533. Papierfabriken will in Indien vertreten Firma 
in Moradabad. — Auskunft liegt vor. — 
Korr.: E. 

53 538. Papierfabriken will in Nordindien vertreten 
Firma in Allahabad, die auf Wunsch Re- 
ferenzen gibt. — Korr.: E. 

53446. Packpapier. — Valletta (Malta), — V. — 
E. R. — Deutsche und Bankreferenzen. — 
Korr.: E. 
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53 549. Packpapier, Papiertüten mit und ohne Auf- 
druck, zum Packen von Früchten. — Fob- 
Preise mit Ballenmaßen und Gewichten für 


ein bestimmtes angenommenes Quantum an 
Firma in Hamburg erbeten. 


53 551. Verpackungspapiere, ähnlich dem Zellophan- 
Produkt für New York. — Offerten an den 
Einkäufer in Klingenthal i. Sa. erbeten. 

53 559. Papierfabriken will in Griechenland ver- 
treten Firma in Saloniki. — Bankreferenzen. 
Korr.: F. 

53 561. Packpapier, braun, beiderseitig satiniert; 


imitiert Pergamentpapier, beiderseitig sati- 
niert; farbiges Einwickelpapier für Flaschen; 
Schreibpapier aller Art: einfach, Leinen- 
papier usw. — Fabrikvertretungen gegen 


Provision übernimmt Firma in Saloniki 
(Griechenland). — Bankreferenzen. — 
Korr.: F. 


Nr. 31. Finnlands Cellulose ausfuhr im 
ersten Vierteljahr. 

Finnlands Celluloseexport betrug im ersten 
Vierteljahre 1927 72522 t gegen 57912 t in der ent- 
sprechenden Zeit des Vorjahres. Zur Ausfuhr ge— 
langten in der Berichtszeit 1927 55 585 t Sulfit- und 
11937 t Sulfatcellulose, in der gleichen Zeit 1926 
45 324 t Sulfit- und 12 588 t Sulfatcellulose. 

Im März dieses Jahres betrug der finnländische 
Celluloseexport 25 395 t und im gleichen Monat 1926 
27 238 t; im Berichtsmonat 1927 gingen nach Amerika 
8027 t, nach England 6288 t, in die UdSSR. 6117 t, 
nach Deutschland 1476 t, nach Belgien 1374 t, nach 


Süd-Amerika 702 t und nach den übrigen Ländern 
947 t Cellulose. 


Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Mitglie derver zeichnis. 
Solches ist in diesen Tagen zum Versand ge- 


langt. Sofern Mitglieder nach den Feiertagen nicht 


im Besitze desselben sind, wollen sich diese an den 
Schriftwart, 


AH Rudolf Richter, Hofheim, 
Taunus, Kapellenstr. 2, wenden. 
Nachstehende Adressen haben 


sich in der 
Zwischenzeit geändert und kann die neue Adresse 


in der freien Zeile darunter eingetragen werden. 

AH 130 Büchler, Jacob, Monheim, Schwaben. 

AH 227 Frenzel, Helmut, Remse an der Mulde. 

AH 183 Hammer, Otto, Reisewitz, 
Penig. Wiesenstr. 1. 

AH 106 Kaltschmidt, Kurt, Grünhainichen, Sachsen. 

AH 205 Klemm, Willy, Langenberg, Rhld., Bons- 
felder Str. 2. 

AH 80 Rath, Artur, Niederschlema, Sachsen. 

AH 201 Rehse. Heinrich, bei Postdirektor Bock- 
hold, Emden, Ostfriesland. 

AH 166 Richter, Kurt, Papierfabrik Niederkaufun- 
gen bei Cassel B. 

AH 107 Spitzer, Heinrich, Winsen, Luhe. Provinz 


Wohnung in 


Hannover. 
AH 238 Täubrich, Walter, Herzberg ım Harz. 
Nachstehende Druckfehler haben sich ein— 


geschlichen und sind zu berücksichtigen: Geschäfts- 
führender Vorstand, letzte Zeile: Bergstraße. — 
Betzler: Amt Geislingen. — Kauer: Sandhübel. — 
Moidl: Papierfabrik Hamburger. — Wagner: Andritz 
bei Graz. 

Gruppe Rheinland. 


Wir bitten alle im Rheinland ansässigen AH, 
sich an AH Esser, M.-Gladbach, Reyerhütter- 
straße 175, zwecks Gründung einer Gruppe Khein— 
land in Verbindung zu setzen. 


Hauptversammlung 1927. 


Für unsere diesjährige Tagung anläßlich der 
Jahresschau in Dresden sind folgende Sonntage in 
Aussicht genommen: 31. Juli. 7. und 14. August. 


Wir bitten die AH, sich an AH Fritsch, Dres- 
den-Weißer Hirsch, Hainweg ı, mit der Angabe zu 
wenden, welcher Termin ihnen am günstigsten sein 
würde. Termin für Einsendungen 10. Mai. 

Heft 4 unserer wissenschaftlichen 
Schriftenreihe soll „Holländer und deren An- 
triebe“ zum Titel und Inhalt haben; Fachartikel 
finden gern Verwendung. Wir machen wiederholt 
darauf aufmerksam, daß nur an diejenigen AH Ver- 
sand erfolgt, welche ihre Beiträge bis einschl. 1020 
bezahlten oder auf Antrag Stundung erhielten. Ein- 
zahlung von Beiträgen auf unser Postscheckkonto 
Leipzig 80026 oder an den Kassenwart AH Schlenzig, 
Krumbach bei Mittweida, Sachsen. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 

Neuweistritz, den ı5. April 1927. 

AHV der PTA gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Kartell der tschechoslovakischen Papierindustrie. 


Das tschechoslovakische Papierkartell, über das 
in Nr. 7/27 d. Ztschr. berichtet wurde, ist nach müh- 
samer Arbeit fast eines ganzen Jahres durch die 
konstituierende Plenarversammlung vom 6. April 
1027 in Form einer G. m. b. H. unter dem Namen 
„Verkaufsstelle der vereinigten tschechoslovakischen 
Papierfabrikanten“ mit einem Kapital von 1 Million 
Kronen von 35 Fabriken mit einer Jahreserzeugung 
von 17000 Waggons begründet worden. Es umfaßt 
sämtliche Papiersorten mit Ausnahme von Seiden- 
und Zigarettenpapieren und beschränkt sich vorerst 
auf den Inlandsabsatz. Es soll aber auch später eine 
Ausfuhr-Organisation geschaffen werden, die in 
erster Linie für die Nachfolgestaaten der öster- 
reichisch-ungarischen Monarchie bestimmt ist. Die 


Tätigkeit des Kartells soll möglichst am 1. Mai d.]. 
beginnen. v. W. 


Neuregelung der Beiträge in der Invaliden- 
versicherung. 


Das Gesetz über Leistungen und Beiträge in der 
Invalidenversicherung vom 8 April 1927 (RGBl. 
S. 08) bringt folgende Neuerungen, soweit sie für 
den Arbeitgeber von Interesse sind: 

1. Nach der Höhe des wöchentlichen Arbeits- 


verdienstes werden für die Versicherten folgende 
Lohnklassen gebildet: 


Klasse I bis zu 6 RM. 


„ II von mehr als 6-12 RM. 
% HI , 8 „ 12—18 „ 
„ SEV 0 5 „ 18—24 „, 
* V 5 * 5 24—30 * 
el. % a „ 30—30 „ 
„ VII „., A „ 56 RM. 


2. Als Wochenbeitrag werden erhoben: 
in der Lohnklasse I 30 Reichspfg. 
60 


> y 8 ĮI i 

y s III go „ 
w w 9 IV 120 5 
Be A = V 150 ji 
Ar a VI 180 ʻi 
1 ak x VII 200 


3. Die unter ı und 2 erwähnte Neuregelung ti! 
mit dem 27. Juni 1927 in Kraft, die Lohnklasse 
und der dazugehörige Wochenbeitrag von 2 
Reichspfennige gilt jedoch erst vom 1. Januat 
1028 an. Pis dahin wird für Versicherte mit 1 
wöchentlichen Arbeitsverdienst von mehr als 36 nn 
ebenfalls der Wochenbeitrag nach der Lohnklasse \ 
in Höhe von 180 Reichspfg. erhoben. e 

4. Vom 1. August 1027 an sind auch etwa für f 
Zeit vor dem 27. Juni 1027 noch zu entriehie 
Invalidenversicherungsbeiträge nach den © i 
stehenden neuen Vorschriften zu entrichten. Dr. l- 
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Elektrische 
ı Kraftanlagen 


für die gesamte Zellstoff-, 
Papier- u. Pappenindustrie 
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5000 kVA-Gegendruck-Turbosatz 
A 


AAA 


Turbo-Sätze 
für Entnahme- und Gegendruckbetrieb für 


Kraft-Erzeugung und gleichzeitige Koch- 
und Heizdampflieferung 


Ruths-Speicher 
für den Ausgleich stark schwankender 
Kesselbelastungen 


Druckschriften und fachmännische 
Beratung kostenlos 


Siemens-Schuckert 


Berlin-Slemensstadt 


F.i | P M 
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Altpapier, Oroßhandels-Verkaufspreise in Waxgonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- 
Gültig ab 21. April 1927 bis auf weiteres. 


bündelter Form. 


weiße holzfreie Späne i SOERSERRNIER: 20.— bis 32.50 
weiße holzhaltige Spͤünne nk F 13.— bis 15.— 
Akten, rein Weiggkdkzgdggggz . en nennen 14.— bis 17. — 
Akten und Skripturen, originalaallllll“k3kcgngcd 12.— bis 13.-- 
gebündelte Tageszeitungen 7.— bis 8.— 
Bücher und Zeitschriften. 7.— bis 7.50 
Lederpappen-Abfälldaaae.e ssenseo oo 9.— bis 10.— 
Holzpappen-Abfialttldgagaqdw . 12.— bis 13.— 
Kartonnagen- Abfälle Ee E ER 6.— bis 7.— 
gemischte Abfälle ....... sasssesssesssosssossss „ 5.— bis 6.— 


Lumpen. GroßBhandelsverkaufspreise vom 23. April 1927 
1 


Neuweiz Il. 82.— b. 85.— Weiß Leinen II.. 39.— b. 42. — 
Alt weiß Ill. 50.— b. 52.— Grau Leinen 30. — b. 35.— 
Altweiß III. 38.— b. 41.— Kragen und Man- 
Altweiß III.. . . 21.— b. 23.— schetten 43.— b. 45. — 
Altweiß IV....... 15.— b. 16.50 Jule... 10.— b. 10.75 
tiell Kattun ...... 22.— b. 24.— Bunte Putzlappen. 34.— b. 37. — 
Mittel Kattun..... 14.— b. 15.— Weiße Putzlappen 63.— b. 66.- - 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 

Schrenz ........ 11.— b. 12.— EAT 25.— b. 27 50 
Rot u. blau Kattun 15.— b. 17.— Manila Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 13.25 b. 14.— sionstau........ 18.— b. 20. — 
Weiß Leinen I... . 50.- b. 52.— 


Papierholz. Richtpreise vom 5. März 1927 bis auf weiteres für 


entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschland I. Kl. 17--19 — Il. Kl. 14 -16.— 


gangszoll): 
Tetschen-Bodenbach 
Reitzenhain Eger Weipert ..... 


Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. .... $ 3.50 bis 3.70 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 26. April 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


ballen drahtgepr. Roggenstroh ......ersurcccce. . 1.25 bis 1.60 
90 „ Haferstroh.. nasse — . 90 bis 1.15 
55 IR Oerstenstroununnn 0 .—.90 bis 1.15 
„ 70 Weizenstroůnnn . ... 1.05 bis 1.45 
Roggenlangsiroh gn 1.75 bis 2.— 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstro nn 1.20 bis 1.65 
Häekselll! JJ “T 2.05 bis 2.30 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Pabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 


gemacht werden. 


Sekunda ungebl. . . 25.— RM la bleichfähig . . . . 29.75 \ RM’ 
1b ungebl. .......26.50 100 kg Sekunda gebl..... 34.— 100 K 
la normal 27.50 la gebleicht. 35.50 2 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 23. April 


bleichfähige Natron-Cellulose 


lulose ase 25.50 bis 28.— 
hochgebleichte Natron- Cellulo as 32.— bis 33.— 


Holzscohliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff- Fabri- 


kanten E. V.: 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) luftttocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927..... 17.— RM. 100 kg 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., Hamburg 11 


vom 23. Aprıl, RM 100 kg: 
Knochenleim in Perlen . 91.50 Lederleim 


Chemikalien Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 


Hamburg 1, vom 20. März 1927, 


RM. per 100 kx Formaldehyd 40 ', 


er nanan , a EEE 84. — 
Ameisensäure techn. 85% . 80.— Kalialaun in Stücken. . . .... 17.50 
Antichlor, chris. 18.— ss Kristallmehl. . . .. 15.75 
Bleizlätte, rein . 82.— (Laon . . 8.— 
Bleiweiss, puls 84.— Natronwasserglas 38 400, 10.50 
China Clay . . 11.— Oxalsaure 8 10 . ..... 58.— 
Chlorbarium 6 ist 987/100 % . 18.— Pottasche 96 88, 53.— b. 54 — 
Chlorcalcium. 70/75 %. . ... 7.— Soda cale % . . . 4.75 
Formaldehyd 0% . . . 62. — Zink weib. KRots tegel. 88.— 


Casein. Argentinisch... . £ 72.—. Französisch Frcs.. 
Tendenz sehr fest, Preise steigend! 


für 
kg inRM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 


Manila Netze, hell 11.— b. 13.— 


III. Ki. 11—13.— 
Preußen I. Kl. (über 14 cm) 10.20 —16.— Il. Kl. (7 bis 14 cın) 7.20—12.— 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation ohne deutschen Ein- 


( 227 ** 143.— bis 147.— Kc. 
. . 153.— bis 156.— Kc. 


1027 M100 kg. 
Trockengehalt 88: 100. cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 


feste Natron-(Kraft-) Cellulose e 23.— bis 24.— 


Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 
Kartoffel- stärkeindustrien vom 23. Aptil 1927, 
stärkemehl 100 kg RM: 


Dextrin superior 64.— prima....63.— lösliche Stärke 60.— bis 6l.— 


j hochfeine Spezialmarken .. 51.— bis 52.— 
Kartoffelstärkemehl ? suber io . 48.50 bis 51.— 
| prima ......... serene 40.— bis 48.50 
Wachs, Molzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 
Hamburg 1 vom 21. April 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50,52? 100 kg $ 11.— bis 11.25 
m weiß. amerik. Par.-Schuppen 50/52? 100 kg $ 9.50 bis 9.75 
w weiß. poln. Tafelparaffin 50,520 ... 100 kg 8 10.75 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56 100 kg $ 22.75, 58 60° 100 kg $24.5 
Ozokerit 58 600 100 kg $ 27.25, weiB 54 50% 100 kg 8 23.45 
Bienenwachs: sh 172,— bis 195/— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 95, — p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 146/— p. cwt., Courantgrau sh 143,— p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55. -, Holzöl: 
£ 145.— bis 150.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 12.— bis 12.30, amerik. 100 kg $ 10.15 bis 10. 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. Q. L. Gaiser, Hambg. 36, v. 9. April 27. 
10) kg ab Lager Hamburg: RM 37.60. 
Oel. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dezbr. 1926 
je 100 kg Reingewicht RM bis auf weiteres: 
Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 
Visc. 3—4 bS00oo RM 33.— bis 34.50 
Visc. ca. 5 bs „ 35.— 


= b f „ 36.— bis 37.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Flpkt. 280/2900 C... . RM 38.— bis 42.— 
Heißdampi- n n „ 300,310 C. ... „ 4.— bis 50.— 
Fipkt. über 310% Q boo .... RM 54.— bis 65.— 
cons. Maschinen fett „ 37.— bis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 


bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM 14.50. 
Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Met alltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher:: 


Einfach: RM f. d. qm f. d. ar: 
T 12.20 96/ 10oooo— . 06.50 
76/85 ——— ——— 2 a 13.60 101/110 MERKEN EREEREEE 18.— 
86 95 ( 9 *V- 32 bece 15.— 111/120 „„ 66 6 6 20.— 


Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— 
Dreikettig: bis 55/165... 17.— 
56 bis 60/180 ........ 18.50 66 bis 70/210. . 20.50 
61 „ 65/1999. 19.50 71 „ 75/225 .. 21.50 


Fiiztüoher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 


ganz drilliert ........ 21. 


Grobe Wickelfilze (Trockenfilzwolle)........... 1 e 
Wickelfilzstreifen bis 15 em Breite, je nach Qualität .. . „9.90—15.50 
Filtrierschlauch, Filtriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßiilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz. 
stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und „ 
Strohpapiererzeugunnggzgz . en — 11-7 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn. 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine, i 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15.4% 
Feine Naßfilze, d.h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Qewichte 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Pilze 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit. . al 
Hochfeine Pilze einschließlich aller Filze unter 500 g per am 27% 
Glatte Obertücher. ........... aaa e Ze 
Gerippte und gemusterte Obertücher ..........rs 4 28 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages L- 
Stopfgarn für Trocken film ee Ken Be 
Stopfgarn für Naßfilze............ . e 155 
Preisen ‚· 6 666 ea 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingung 
in Pf. aus Breite X Dicke des Riemens in mm X ee 
Wertzahl !) vom 21. Januar 1927 Wertzä 
Unter 6 mm 
6 mm Dicke und meh! 
Naß gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.04 
4 8 AR reine Grubengerbung .. 1.24 * 
Trocken gestreckte Riemen Paßgerbun g . 0.93 r 


” * ” gemischte Gerbung 0.96 1.02 


. i i ür 
1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). ne 

wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 50% 
Sonderriemen wenigstens 10% Aufschlag. 


„ie 
der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin 0 ke 
nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in re 

bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. - bis RM 4. 


I 
Altkupfer ....... 104.— bis 16. — neue Zinkabfälle 50. bis o 
RL ee 90.— bis 92.— Altweichblei 44.— bis ®- 
essingspäne... 77.— bis 79.— un: 2 
Qubmessing .. .. 78.— bis 80.— Aluminiumblech 170.— bis 178. 
Messingblechabf. 90.— bis 92.— abfälle 98,9 % l 8 
Alt zink 


unten. 40.— bis 42.— Alte Bronzesiebe 85.— bis 87.— 


yp 
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Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., Cöthen. 
Bericht über das Winter-Semester 1926/27. 


Der Fachverein für Papiertechnik kann wieder 
auf ein arbeitsreiches Semester zurückblicken. 

Ueber die vier Generalversammlungen, die reich- 
lich Gelegenheit zur Mitarbeit der Mitglieder boten, 
sei auszugsweise berichtet. 

In der ersten ordentlichen Generalversammlung 
vom 5. November 1926 wurde mit Stimmenmehrheit 
beschlossen, das alljährliche Wintervergnügen in 
diesem Jahre ausfallen zu lassen, obgleich sich die 
Festlichkeiten des Fachvereins, besonders auch das 
Wintervernügen einer großen Beliebtheit in der 
Cöthener Gesellschaft erfreuen, Die für das Ver- 
gnügen veranschlagten Mittel sollen für fachliche 
Zwecke verwendet werden. Vorgeschlagen wurde 
eine Exkursion nach einem der umliegenden Groß- 
kraftwerke. 

Die erste außerordentliche Generalversammlung 
vom 14. Januar 1927 hatte sich mit dem bevorstehen- 
den Stiftungsfest zu beschäftigen. Die Festfolge 
wurde in der gewohnten Weise festgelegt. 

Die Jahreshauptversammlung anläßlich des 
Stiftungsfestes am 5. Februar 1927 brachte die Be- 
richte des Vorsitzenden und der einzelnen Abtei- 
lungen, die weiter unten im Auszuge mitgeteilt 
werden. 

In der zweiten ordentlichen Generalversamm- 
lung vom 18. Februar 1927 erfolgten die Neuwahlen 
der Vorstandschaft. Folgende Herren wurden in 
den Vorstand berufen: 

1. Vorsitzender: Heinz Holz hausen, 
stellv. Vorsitzender: Paul Schw arzer, 
. Schriftführer: Egon Kurzhals 

2 Schriftführer: Hans Sch uster, 

. Kassenwart: Hermann Mo sheim, 
2. Kassenwart: Götz H e ug, 
Geschäftsführer der Abt. A: 
Gustav Schacht, 
Hans Wallstein, 
Joachim Wehse, 
Bücherwart: Martin Müller. 
M irtschaftsamt: Wolfgang Haenisch, 
Feienstellenvermittlung: Walter Weller. 
achausschuß: Joachim Wehse. 
erienvertreter: Hermann Benzinger., 
‚eisitzer: Fritz Diller, Ernst Schmid t, 
ergnügungsausschuß: 
Eberhard Sobirey, 

Adolf Schmaehmann. 
kin, 
denen Abteilun 5 egen a Berichten der verschie- 

ie Kas 7 * 2 A h ~e F 

> . 3 SSE er Abt. C sınc 
ka unerordentliche Ausgaben, wie sie z. B. 
Imlagen er st notwendig sind, mußten durch 
eunig anvert werden. Die Kasse, die Herrn 

> taut war, wurde von den Rechnungs- 


per 5 stimmend befunden 
sich die ücherwart ‚ Herrn M. Müller, ließ 


Bücherei „"standhaltung und Ergänzung der 
Semester eine 7 N sen. Es wurde in diesem 
ersetzt un nzahl Bände durch Neuausgaben 
ei ratur angeschafft, wozu 
fü dt. A, welche zu diesem Zweck 
. an „Stehen, verwendet wurden. Der 
gie 0 im Laufe der Zeit erreicht, daß 
"eichhaltige hbi ‚der Gewerbehochschule eine 
tzung d 50 ibliothek besitzt. Die rege Be- 
Manche Bände er machte es notwendig, daß 
erden mußten eren Exemplaren angeschafft 


le „Wira“ - 
Eucerin, f das i 85 schaftsamt des 
olg zu r ~m Semester einen guter 
d verzeic ~ e guten 
der Leitung von He. Das Wirtschaftsamt. unter 
lligten Preisen La 8 Schwarzer, das zu ver— 
ratoriumsbedarf besorgt, war 


D 
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Auslauf der getrockneten Pappen 


Flach-Band-Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 
— — — — a aT E s 


Ein Kunde schreibt: 

„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.” 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 


— oi a a 
— 
— — — — 
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An die 
deutſche Bapier⸗Induſtrie 


Mitte Mai wird mit dem Druck des Fest und Auslandheftes 
1927 „Der Papier-Fabrikant“ begonnen. Es ist also keine 
Zeit mehr für die Entschließung der deutschen Papierfabriken 
W zu verlieren, die sich außer den bereits vorliegenden Aufträgen 
G noch mit einer entsprechenden Ankündigung ihrer Erzeugnisse 
N an dem Sonderhefte beteiligen wollen. Nochmals sei darauf 

> hingewiesen, daß die Verbreitung des Heftes sich nicht nur 
Aya auf die größeren Papierfabriken aller Länder erstreckt, sondern 
auch, im Interesse der deutschen Papierindustrie, in aller Welt 

auf Papier-Großhändler, -Großverbraucher, -Exporteure im In- 
lande und -Importeure im Auslande, sowie die amtlichen 
deutschen Handelsvertretungen. — Wie das vorjährige Heft 
aufgenommen wurde, zeigen zwei weitere Zuschriften: 


Wir erachten den Inhalt als sehr nutzbringend; von besonderem 
Werte dürfte das Bezugsquellenregister für den Großhändler 
sein, weil es ihm gut helfen wird, wenn er z.B. auf der 
Suche ist nach geeigneten Fabriken für angefragte Sorten, die 
er bislang nicht handelte. Gebr. Stern, Berlin. 


Ausstattung und Druckanordnung des Heftes geben ein vor- 
zügliches, in seiner Anschaulichkeit kaum zu überbietendes 
Bild der Leistungsfähigkeit unserer heimischen Papierindustrie 
und der Entwickelungsstufe des graphischen Gewerbes in 
Deutschland. Darüber hinaus bietet der stofflich übersicht- 
lich geordnete, reiche Inhalt des Heftes Interessenten Gelegen- 
heit zu gründlicher Orientierung über eine Reihe technischer, 
die Papierindustrie berührender Fragen und gibt ihnen die 
Möglichkeit schnellen Bekanntwerdens mit den einschlägigen 
Bezugsquellen. Deutsches Konsulat, Wladiwostok. 


Zögern Sie also nicht und erteilen Sie noch heute Ihren 
Anzeigenauftrag an Otto Elsner Verlagsgesellschaft m.b.H., 
Berlin S 42 zu nachstehendem Tarif. Die Druckfläche 
einer Seite umfaßt 235 mm Höhe und 155 mm Breite. 


Tarif 


1/4 Seite 


ELLE 


einfarbig 
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in diesem Semester sehr stark in Anspruch ge- Börsenbericht. 
i nommen. Auch Studierende anderer chemisch-tech- = 
nischer Abteilungen deckten ihren Bedarf bei der F 1 8093 = 
„Wira“ des Fachvereins für Papiertechnik. Durch Bezeichnung der mark- Kurs | Kurs 
einen kleinen Zuschlag zu den Selbstkosten konnte Aktien Geschschen Kapital vom vom 
ein netter Gewinn erzielt werden, welcher der i Ni 19. April | 26. April 
Hauptkasse zufloß. u 
Dank den Bemühungen der Abteilung Ferien- A.-G. für Pappenfabrikation TF 3125 en 
tellenvermittlung, die Herr Weller leitete, Alteld-Oronan „„ 2.505 100.00 98.00 
konnten die Mitglieder des Fachvereins, welche Ammend. Papierfb.. obo. 4,036 261,00 255,00 
ı während der Semesterferien Praktisch tätig sein l . ae = 150 11500 
A wollten, untergebracht werden. Wir möchten an hemn. Papierfb. Einsledel C. 1.35 10,00 16.00 
| dieser Stelle nochmals allen den Firmen danken, Chromo Nalor gz... 1,662 98,51) 100,00 
die einen Ferienarbeiter in ihren Betrieben auf. e . ii 11595 I 
| nahmen und so dem Papiermachernachwuchs er- Eisenthal Papier mW. 0.72 67.00 68,00 
|  möglichten, die praktischen Kenntnisse zu ver- Feldmühle ee 12,815 237.00 236,25 
;  Króßern, ee anrik Hegge 8 1.512 88.00 10 
i S ‚84 66,00 „l 
H Der Fachausschuß ‚ dem Herr Wehse vor- Ron Or E ten a 1.08 — 113.50 
‘tand, hatte hauptsächlich die Aufgabe, die Inter- Lars Pane Cellulose . 125 7806 140 
Sen 8 F 7 75 1 f 3 x ` Ae r urz ap. >e o e >> „„ „„ „„ „„ „„ D , , 
a „ y a den u der Limme. Steina 1. 0.934 | 170,00 | 167.00 
m da n zu vertreten, wozu er öfters Ge- München-Dachau M, „ 3.01 117,50 120,00 
exen atte. atronzellstofl u. P. ; ; ; 
5 Zum Leiter der Abt. A wurde im Laufe des Prester Pat.-Pap. D „5 = 16505 en 
a a Herr Schacht berufen, der sich haupt- Reisholz . ... ee 6,18 297.00 303.75 
= ‚achich zur Aufgabe machte, die Verbindung Sächs. Cartonnagen. ... . . .. 1,66 59,25 57.50 
7 | zwischen Abt. A und C aufrechtzuerhalten wos Schles. Cellulose... ...... 3,21 156,00 153,00 
f h! . l 2 , Simonius’sche Cellulosefabrik. ` 1,5 = = 
oe ehh auch die Zusendung der Cöthener „Hochschul- Stettiner Pap. u. PPP. 1,206 = 52,00 
9 zeitung” wesentlich beitrug. Teisn. Papierfb. . ....... 1,927 93,00 93,75 
i A Der Fachverein führte in diesem Semester re A 3 9 oo 15175 
E N Muldenstein, Raguhn und Verein. Bantzner 5 3.183 77.75 75.50 
. schornewitz durec über die bereits beri hte erein. Strohstof PP. 1,6 541,00 540,0) 
|. , e ereits erichtet : 
5 wurde, eben: 1 . 124: eißenb. Paplerfb. obo. 2.4 111.00 111,00 
een der Firma Kehren die, Besichtigung der An- Yunmenb, Paplerib.D. . 38 160,00 | 163,00 
15 er Firma Nebrich, Cöthen. Zellstoff- Waldhof. 27.535 279.75 287,50 


Das Stiftungsfest brachte neben seinem fest- 


| lichen Teil zwei Vorträge, von Herrn Dr. Klein und 
Herrn Dipl.-Ing. Hock. 


M - Münchner Börse 
H-Hamburger Börse 


L-Leipziger Börse 
D-Dresdner Börse 


A-Angsburger Börse 
C-Chemnitzer Börse 


, s zu den höchiten ee hehe rücken 


Weitere Erzeugnisse 


Dampfturbiner 
Dieseimotorer 

Eis. und Kühlmaschinen 
Hydr. Pressen 
Textilverediungsmaschinen 


(Bauart Gebauer) 


WAGGON- UND MASCHINENBAU | 
aKTIENGESELLSCHAFT GÖRLITZ” 


AB 
TEILUNG MASCHINENBAU GORLITZ 


D —— TIEREN 
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Die Stammtischabende des Fachvereins waren 
durchweg gut besucht. Neben fröhlichem Bei- 
sammensein wurde auch das Fach nicht vergessen, 


wovon Vorträge von Mitgliedern über aktuelle 
Themen zeugen. 


Ueber die Verbandsexamen und die Ingenieur- 


hauptprüfungen wurde bereits an dieser Stelle be- 
richtet. 


Zum Schluß möchten wir unsere Mitglieder der 
Abt. A nochmals um weitestgehendes Zusammen- 
arbeiten mit der Abt. C bitten. Für das Sommer- 
semester ist eine Exkursion nach Dresden zur 
Papierausstellung geplant, womit gleichzeitig cine 
Zusammenkunft der Abt. A und C verbunden sein 
soll. Wir werden nach Beginn des Sommer- 
semesters darauf zurückkommen, bitten aber heute 
schon unsere auswärtigen Mitglieder, sich beim Be- 
such der Ausstellung noch auf keinen bestimmten 
Termin festzulegen, sondern erst die Ankündigung 
der Fachvereinigung für Papiertechnik abzuwarten, 
um so die Tagung in Dresden nicht zu versäumen. 

Die Anschrift des Ferienstellenvertreters lautet: 
Herrn Hermann Benzinger, Cöthen, Neustadt 5 


J. 
Der Pressewart: R. A. Krauß. 
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MARK I= BERIC HI E 


Nordbayern. 


Die Lage auf dem Papiermarkt hat sich inso- 
fern etwas geändert, als durch die erhöhte Nach— 
frage, insbesondere in Druckpapieren, die Fabriken 
genötigt sind, längere Lieferfristen in Anspruch zu 
nehmen, und dadurch auch die Möglichkeit haben. 
Aufträge zu unauskömmlichen Preisen abzulehne:: 
Wenn man auch nicht davon sprechen kann, daß 
die Preise durchgehends angezogen haben, so isi 
doch wenigstens eine gewisse Stabilität eingetreten 
mit der Tendenz nach oben. 

Der Pappenmarkt liegt noch ungünstig; in 
Handlederpappen sind wohl Bestrebungen zu einem 
Zusammenschluß im Gange, welche jedoch Posi— 


tives noch nicht gezeitigt haben, dagegen hat ein 


fester Zusammenschluß mit neuen Preisfestsetzun— 
zen der überwiegenden Anzahl der Holzkarton- 
fabriken stattgefunden. 

In den Handpappen aller Art sind die Preise 
noch sehr gedrückt und werden durchwegs als un- 
auskömmlich bezeichnet. ng. 


Va ECH LER$ 


—gPÄRAL2 
>> VER * 


* 


N zur 

* Schaumzerstörung i 

\ N Pappenbefeuchtung — 

\ \\ Luftbefeuchtung k 
h 


| N Firma Paul Lechler, Stuttgart ER 
\ * Abteilung Apparatebau p i 
INS a ar a T, N, 
\ BEER Wer 


Ausser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Spezialität: 
:ıgjjeizads 


| Zum Arbeitszeitoesek! 


In den nächsten Tagen erscheint eine 
eingehende Kommentierung der 
jetzigen auf Grund der Beschlüsse 
des Reichstags zum Arbeitszeitgeselz 
veränderten Arbeitszeitverordnung 
nebst den Ausführungs-Vorschriften 
des Reichsarbeitsministers in Form 
der 3. Auflage des 


Kommentars Zur 
Arheitszeltverordnung 


von Dr. jur. Gerhard Erdmann 


Umfang zirka 200 Seiten kl. 8“ 
Preis RM. 4,50 


Zu beziehen durch jede Buchhandlung oder durch die 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H. 
Berlin $42 » Oranienstraße 140/142 


Gummi Walzen Bezüge 


nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrunge” 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


11 


E 
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Stoffänser 


(Abwass er-\ 
rift so | Klarkasten 
herige Vize-Zentraldirektor, Herr 

Alfred Vischer, wurde zum Zen- 


traldirektor befördert. Die Herren für 
Ing. Emil W. Hockenjos und . € 
Alfred Schwarzenbach wurden zu Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff-Fabriken, 


en Aufbereitungs-Anlagen, Färbereien, Brauereien, 
Hugo Hoesch, Papierfabrik, : i 
Königstein, Elbe, An Stelle des Chemische Fabriken 


in den Ruhestand getretenen 
Herm Albert Klotzsch wurde 
Herr Wilhelm Giebeler zum 
technischen Direktor ernannt und 
ihm gleichzeitig Prokura erteilt. 
Herr Giebeler wird in Gemein- 
schaft mit einem der bisherigen 
Prokuristen zeichnen. 


GESCHAFTSNACHRICHTEN 


Gesellschaft für Holzstoff- 
bereitung Basel, Schweiz. Herr 
Zentraldirektor O. Pupikofer ist 
infolge Todes aus der Direktion 
ausgeschieden und seine Unter- 
schrift somit erloschen, Der bis- 


U 
Äh 
BEH 
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s/offreies hass, 
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Stolwasser 


— mn 


nur der Fasern. 


Hollanderstulzen 
"195Seagy SEIN ‘uyg seg 


enthaltenen festen Bestandteile, nicht 
U3zu213jJ3%4 23188211843 
-JyJıs mu Urneg guszo 'aydejug 


Rückgewinnung 


Neue Maschinen, 


Die bekannte Firma Karl 
Krause, Leipzig, hat folgende 
Neuerscheinungen herausgebracht: 


Einen Patentschnell- Hans Reisert & G 


schneider, eine Register- Kommanditgesellschaft auf Aktien 


einschneide- und -druck- PP 
Köln - Braunsfeld 


maschine,eine Buchdruck- 
Fabriken in Köln und Hannover 


handpresse, eine neue Papp- 
undeinePerforiermaschine Vertretungen f.einige Bezirke an fachkundige Herren noch zu vergeben 


schere, eine Bündelpresse 
für Handbetrieb. 


Gummiwalzen-Bezüge. 
Die technisch einwandfreie und 


zweckentsprechende Beschaffen— B LAN C F 1 X F 1 A 
heit n Gummiwalzen-Bezüge ist T 
eine der größten Sorgen des Pa- F 2 
perfabrikanten. Deshalb bedeutet feinste Qualität 
es eine wesentliche Erleichterung A203, für Lifnoponelabrikafion, Triebes 
für ihn, wenn er nach vielen Ver- 
suchen einen Lieferanten findet, 
der auf Grund jahrelanger Tätig- 
keit in diesem Spezialartikel über 
alle Anforderungen, die man für 
die verschiedenen Zwecke an die 
Walzen stellen muß, unterrichtet 
st und die Garantie für Bestän- 
digkeit und Gleichmäßigkeit in 
Härte und für erstklassige 
Qualität des Gummis übernimmt. 
Diese und noch weitere Varteile. 
bietet die Firma Franz J. R. 
Heinrich, Hannover, Georgspalast. 


# 


22 — 
ge 
HH 

` I 

£ 

0 

a 

+ 

19 

++ 

i 

H 

‚Mi 

— +. 
I 

++ 

IT 


Anton D. Kuhn, Bad Liebenwerda Se. 


Sarhsen. 


(J — Stoffkonsistenz - Regulator, Pat Trimbey, beseitigt jede 


GS its g (625 geliefert ) 


(I) teens. Meß- und Mischapparat, Pat Trimbey € Tibbitts, 
schaltet ñn Pappen- Karton- und Drurkpapier- Fabriken den 


— — 
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lem Hause steht mehr als zojält- 2123 Holländersaal aus’ ( 80 geliefert ) 

nge Werkserfahrung zur Vetfit- HH (ME) — vonteroromen arbeitender Auflöse- und Mahl- Holländer 

Aan; es befaßt sich speziell mit [EA Pat. Griley e Unkle, [1050 geliefert j 
Ausrüstung der Papierfabri- ; (E) raser- xino. Pat Thommel wkroskopiert automatısh vad 
des In- und Auslandes in | | 


kinematısrh laufende Stoffströr Talbstoff- u Papterfabriken 


iwalzen, Deckelriemen, Sieb- 
jeden, Paraschläuchen usw. 

entsprechende Vorschläge 
und Angebote werden jederzeit 
gern unterbreitet. 


— —ũ—m—ä— — 
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Technischer 


Direktor 


für die Errichtung und 
Leitung einer bedeuten- 
den Zellstoff- u. Papier- 
fabrik für das Ausland 
gesucht. 


Argebote unter I. Z. 15586 an 
Rudolf Mosse, Berlin 319. 


Braune 
Packpaplere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize(Saftbraun)wasserlöslichv. 


G.E.Habich’sSöhne 
Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 


Patent-Anwalf 
Heinrich Schaaf C OTHENAWeiat:S$28 


Siebtuchdecke 


gesetzlich geschützt Nr. 708 230 
seit vielen Jahren bestens bewährt, 
besser und doch billiger als Gummi. 
Verlangen Sie bemusterte Offerie 
und Referenzen vom alleinigen 
Lieferanten 


faul Thum, Chemnitz i. J. 


== Filz- Se 
Waschmittel 


fabrizieren in anerkannt vorzüg- 
licher Qualität 


Günther@Haußner A.-G. 


Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz Kappel 


Kellensesuche 


und Stellenangebote haben im 


„Papier- Fabrikanf 


bei den weitreichenden Be- 
ziehungen dieses bedeutenden 
Fach- und Verbandsorganes 


gute Eriolge. 


— 
— PW 
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li 
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Horhleistungs Ast Splitter- u. Knoten- 
Ausscheide- Trommel, 


Jür Koller-, Sulfit- , Sulfat- und Stroh- Stoff. 
Vorteile: 75% der Trommelflähe gesmlitzt. Ständiges Kullern 
der Aeste etc. und sanftes, restloses Abwälzen des guten 
Stoffes, daher aussortierte Aeste Jrei von gutem Stoff ! 


Maschinenbau- Werkstätte Niefern ambn, 


Niefern in Baden. 


Druckstöche aus dem ‚Papieriahrikanf 


(techn. Teil) stehen Interessenten leihweise oder verkäuflich gern zur Verfügung. 


Astknorren 


Kleinholz- AL une 
zerleger Az. EEE 


Eckstücke 


von Zelluloseholz werden mit 
großem Vorteil in meinem 


Nleinhok 
zerleder Al. 


zur Verwertung zubereitet. 
* 
Albert Bezner 


Maschinenfabrik 
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Die Ausführungsbestimmungen zum Arbeitszeitnotgesetz. 
Von Dr. Gerh. Leopold. 


Die erwarteten Ausführungsbestimmungen des 
Reichsarbeitsministers zum sogenannten Arbeits- 
zeitnötgesetz sind am 29. April d. J. erschienen, und 
za ar in zwei Verordnungen, die eine betitelt „Aus- 
"shrungsbestimmungen zu $9 der Verordnung über 
die Arbeitszeit“, die andere „Ergänzung der Aus- 
tuhrungsbestimmungen vom 17. April 1924 zur Ver- 
nrdnung über die Arbeitszeit“. Beide sind abge- 
druckt im „Deutschen Reichsanzeiger“ Nr. 99/1027. 
Der Inhalt der wichtigsten Bestimmungen, die die 
Betriehsleitungen kennen müssen, ist folgender: 


7 8 = .. 
l. Vorbereitungs- und Ergänzungs- 
arbeiten. 


. Umgrenzung. Auf Grund der Aus- 
tugogsbestimmunxen gelten als Vorbereitungs- 
und Eryänzungsarbeiten: 

) Bedienung von Kraft-, Beleuchtungs-, Hei- 
zung s- und Aufzugsanlagen, Oefen und ähn- 
liehen Betriebseinrichtungen sowie Pflege von 
Arbeitstieren, soweit die Arbeit außerhalb der 
in dem Betriebe oder der Betriebsabteilung all- 
gemein bestehenden Arbeitszeit erforderlich 
st. um den vollen Betrieb in der nächsten 
Schicht aufzunehmen, einschließlich der Beauf- 
sichtigung dieser Arbeiten: 


b) Vorbereitung von Hilfsstoffen und Instand- 
setzung von Hilfsgeräten und sonstigen Be- 
triebseinrichtungen, soweit sich die Arbeit 
während des regelmäßigen Betriebes nicht 
ohne Unterbrechung oder erhebliche Störung 
ausführen läßt und soweit sie erforderlich ist 
um den vollen Betrieb in der nächsten Schicht 
aufzunehmen, einschl. der Beaufsichtigung 
dieser Arbeiten: 

c) Reinigen und Instandhaltung von Betriebs- 
räumen, Maschinen. Oefen und anderen Be- 
triebseinrichtungen. soweit sich die Arbeit 
während des regelmäßigen Betriebs nicht ohne 
Unterbrechung oder erhebliche Störung aus- 
führen läßt, einschl. der Beaufsichtigung dieser 
Arbeiten; | 

d) Arbeiten von Vorarbeitern, Werkführern und 
sonst bei Beaufsichtigung der Arbeitnehmer 
oder des Arbeitsvorganges Beteiligten, soweit 
ihre Tätigkeit unerläßlich ist, um die Arbeiten 
vorzubereiten oder abzuschließen oder die Ar- 
beit zweier unmittelbar aufeinanderfolgenden 
Schichten zu verbinden.“ 


2. Voraussetzung für die Vorbe 


2 reitungs— 
und Ergänzungsarbeiten ist. N 


daB es sich um Är- 


| 
| 


- = — EW2WVW 
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beiten handelt, bei denen weder die Vertretung des 
Arbeitnehmers durch andere Arbeitnehmer des Be- 
triebs möglicht ist, noch dem Arbeitgeber die Her- 
anziehung betriebsfremder Arbeitnehmer zugemutet 
werden kann. 

3. Die Dauer der Vorbereitungs- und Er- 
gänzungsarbeiten ist beschränkt insofern, als sie ins- 
gesamt die Dauer von einer Stunde täglich oder, 
sofern es sich um Arbeiten auf Grund der Ziffern 
1a) oder b) allein oder im Zusammentreffen mit 
Ausnahmen auf Grund einer der übrigen Ziffern 
handelt, die Dauer von zwei Stunden täglich nicht 
überschreiten darf. Die ein bezw. zwei Stunden für 
die Vorbereitungs- und Ergänzungsarbeiten kommen 
zu der für den Betrieb maßgeblichen regelmäßigen 
Arbeitszeit hinzu. Für einen Arbeiter mit einer 
regelmäßigen Arbeitszeit von 8 Stunden bedeuten 
sie also die 9. bzw. 10. Stunde, für Arbeiter mit 
einer regelmäßigen Arbeitszeit von 10 Stunden wür- 
den sie die ıı. bzw. 12. Stunde darstellen und für 
Arbeiter im Zweischichtensystem die 13. bzw. 14. 
Stunde der Betriebsanwesenheit. 

4. Der gesetzliche Mehrarbeitszuschlag 


kommt für Vorbereitungs- und Ergänzungsarbeiten 
nicht in Frage. 


JI. Mehrarbeit in außzer gewöhnlichen 
Fällen. 


In der Besprechung des Arbeitszeitnotgesetzes 
in Nr. ı8 dieser Zeitschrift ist unter Ziff. 5 bereits 
darauf hingewiesen worden, daß die Beschränkungen 
der Arbeitszeit keine Anwendung finden auf vor- 
übergehende Arbeiten in Notfällen und außer- 
gewöhnlichen Fällen. In den Ausführungs- 
bestimmungen wird darauf hingewiesen, daß auf 
Grund dieser Bestimmung lediglich die Beschrän- 
kungen nach der Arbeitszeitverordnung entfallen, 
nicht aber auch sonstige Schutzvorschriften, z. B. 
der Gewerbeordnung und des Kinderschutzgesetzes 
über die Beschäftigung von Frauen, Jugendlichen 
und Kindern. Selbst wenn also die Voraussetzungen 
für Mehrarbeit in außergewöhnlichen Fällen gege- 
ben wären, würden also z. B. Frauen nicht in der 
Nachtschicht beschäftigt werden dürfen. 

Ferner wird bestimmt, daß der Arbeitgeber ein 
Verzeichnis zu führen hat, in das 

I. die Zahl der in außergewöhnlichen Fällen 
über die regelmäßige Arbeitszeit hinaus be- 
schäftigten Arbeitnehmer, wobei die Zahl der 
weiblichen und jugendlichen besonders anzu- 
geben ist; 

2. die Dauer ihrer Beschäftigung, und 

3. die Art der vorgenommenen Arbeiten 

einzutragen sind. Das Verzeichnis muß den Ge- 
werbeaufsichtsbeamten auf Verlangen 


vorgelegt 
werden. 
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III. Weitere Ausnahmen von den 
Beschäftigungsbeschränkungen. 


Die früher den Demobilmachungskommissaren 
gegebene Befugnis, im öffentlichen Inter- 
esse weitergehende Ausnahmen von den Beschäf- 
tigungsbeschränkungen gewerblicher Arbeiter zu 
erteilen, ist für die obersten Landesbehörden auf- 
recht erhalten worden, aber mit der Einschränkung, 
daß Arbeitszeitverlängerungen nicht genehmigt 
werden dürfen, wodurch der praktische Wert dieser 
Befugnis natürlich sehr herabgemindert wird. Es 
kommen in der Hauptsache in Frage Ausnahmen 
bezüglich der Pausenregelung für Arbeiterinnen und 
jugendliche Arbeiter bei mehr als achtstündiger Be- 
schäftigung. In den Ausführungsbestimmungen ist 
gesagt, daß derartigen Anträgen auf Pausen- 


verkürzung nur dann stattgegeben werden soll, 
wenn 


„ı. die Belange der Gesamtarbeiterschaft (große 
Entfernung der Wohnungen von der Arbeits- 
stelle, günstige Zugverbindungen, unvermeid- 
liches Zusammenarbeiten der verschiedenen 
Arbeitergruppen, Heimgartenarbeiten und der- 
gleichen) es als besonders wünschenswert er- 
scheinen lassen; 


2. die Art der Beschäftigung der Arbeiterinnen 
und jugendlichen Arbeiter eine verhältnismäßig 
leichte und nicht gesundheitsgefährdende ist: 


3. hygienisch einwandfreie Arbeitsräume sowie 
für die Mittagspause ein genügender, im Win- 
ter erwärmter Aufenthaltsraum vorhanden 
sind; 


4. bei der Verkürzung der Mittagspause auf eine 
halbe Stunde unter gleichzeitigem teilweisen 
oder auch völligen Wegfall der Vor- und 
Nachmittagspausen für die Arbeiterinnen und 
jugendlichen Arbeiter, deren Gesamtarbeitszeit 
ohne Einrechnung der Pausen täglich nicht 
über achteinhalb Stunden, an den Tagen vor 
Sonn- und Festtagen ohne jede Pause nicht 
über fünfeinhalb Stunden beträgt.“ 


IV. Inkrafttreten 


Die Ausführungsbestimmungen treten gleich- 
zeitig mit dem Arbeitszeitnotgestz selbst, d. h. mit 
dem 1. Mai 1927, in Kraft. 


Nachdem wir nunmehr einen Ueberblick über 
den Inhalt des Arbeitszeitnotgesetzes und der Aus- 
führungsbestimmungen dazu gegeben haben, werden 
wir in einem Schlußartikel eine Zusammenstellung 
der für die Papiererzeugungsindustrie gegebenen 


tariflichen und gesetzlichen Möglichkeiten von 
Mehrarbeit bringen. 


— ne 
— —— ·—— — . — —— . — 


Verein Deutscher Papier fabrikanten E. V. 
Die Rechtsabteilung 


Charlottenburg 2, den 26. April 192 
Neue Grolmanstr. 5/6. 


Betr.: Versendungskauf (Weisungen an 
den Spediteur). 


Eine Schweizer Firma lieferte mit der Klausel 
„franko Waggon Karlsruhe“ eine Sendung an einen 
deutschen Abnehmer. Sie erteilte dem Spediteur 
die Weisung, nach Eintreffen der Sendung in Karls- 
ruhe die Schweizer Schutzdecken auf dem Wagen zu 
entfernen und durch reichsbahneigene Decken zu 
ersetzen. Der Spediteur befolgte die Weisung nur 
teilweise. Er entfernte wohl die Schweizer Decken, 
unterließ es aber, sie durch andere Decken zu er- 
setzen. Infolgedessen war die Ware bei der Weiter- 
heförderung der Nässe ausgesetzt und ist verdorben. 
Es fragt sich, ob die Verkäuferin im Verhältnis zu 


7. 


der deutschen Abnehmerfirma das Verschulden des 
Spediteurs zu vertreten hat. 


Das Reichsgericht hat in einer interessanten 
Entscheidung vom 21. Oktober 1926 (47125 III 
diese Frage bejaht. Die Verkäuferin hatte den Ver- 
tragsbedingungen entsprechend die Ware franko 
Karlsruhe geliefert und mit der Weiterbeförderune 
von dort aus den Spediteur beauftragt. Mindestens 
von da ab haftet nach $ 447 des Bürgerlichen Ge- 
setzbuches die Verkäuferin nicht mehr für die zu- 
fällige Verschlechterung der Ware und nicht mehr 
für ein Versehen des Spediteurs, soweit dieser es 
rein im eigenen Geschäftskreis begangen hatte. Die 
Verkäuferin hatte mit der Uebergabe an den Spedi- 
teur ihre Verpflichtung aus dem Kaufvertrage €r 
füllt. Die für die Beurteilung dieses Falles au“ 
schlaggebende Besonderheit liegt nun darin, da 
die Speditionsfirma das für den Schaden ursächliche 
Versehen unmittelbar in Ausführung einer Wetsuns 
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der Verkäuferin begangen hatte, einer Weisung 
suerdings, mit der die Verkäuferin nicht etwa die 
Interessen des Abnehmers wahrgenommen hatte, 
sondern lediglich ihre eigenen Interessen, wenn 
schon in durchaus erlaubter Weise, verfolgt hatte. 
Die Verkäuferin war auf Grund des Kaufvertrages 
dem Abnehmer gegenüber verpflichtet, die Ware 
in vertragsmäßiger Beschaffenheit zu übergeben, und 
dazu mußte sie die Ware ordnungsmäßig verwahrt, 
hier also mit Schutzdecken bedeckt, zur Beförde- 
rung bringen, Dieser Pflicht ist sie bis zur Ueber- 
gabe an den Spediteur nachgekommen. Mit dieser 
Urbergabe endete an sich jene Pflicht. Aber gerade 
in dem Zeitpunkt der Uebergabe hat die Verkäuferin 
noch mit der in Rede stehenden Weisung zwar in 
erlaubter und nicht schuldhafter Weise, aber immer— 
hin in Wahrnehmung ihrer eigenen Belange in den 
Beiorderungsverlauf eingegriffen, indem sie die bis— 
herige Bedeckung der Ware entfernen ließ. Tat sie 
das, so war sie auch verpflichtet, für anderweite 
Wiederbedeckung zu sorgen. Die Weisung war ein- 
hetich und untrennbar. Hat der Spediteur ver- 
senentich nur den ersten Teil der Weisung erfüllt 
und den zweiten unerfüllt gelassen, so hat er in Er- 
Frhang einer der Verkäuferin gegenüber dem Ab- 
rehmer obliegenden Vertragsflicht und insofern als 
Erriiiungsgehilfe der Verkäuferin gehandelt. Die 
Hitung der Verkäuferin hat das Reichsgericht 
daher aus $ 278 des Bürgerlichen Gesetzbuches 
beraht. 


Mitteilungen 

des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
II. 32. Internationale Wirtschaftskon- 

konferenz. 

Der Reichsverband der Deutschen Industrie gibt 
ese Veröffentlichung über die Internationale Wirt- 
schaftskonferenz heraus. Diese Schrift enthält neben 
einer eingehenden Vorgeschichte der Konferenz 
emen Fuhrer durch die außerordentlich umfangreiche 
Deätmentensammlung, die das Vorbereitende Ko- 
mite für die kommende Konferenz veranstaltet hat. 
Diese Dokumentensammlung enthält eine große Zahl 
von Denkschriften — etwa 8o Denkschriften sind 
züzckundiet — über die verschiedensten Fragen, die 
mit dem Thema der Konferenz zusammenhängen. 
bei der groben Zahl und dem teilweise erheb- 
“chen Umfange der einzelnen Denkschriften, die 
“engens nur in englischer und französischer Sprache 
eden. ist nicht damit zu rechnen, daß diese 
schriften in Deutschland diejenige Verbreitung 
fi-den, die sie nach Auffassung des Reichsverbandes 
verdienen. Der Reichsverband glaubt daher, daB 
„te Kreise des Handels und der Industrie eine 
arsteiung des Inhalts dieser Denkschriften inter- 
&»8icren würde. 

er Selbstkostenpreis der mindestens 100 

a umfassenden Broschüre stellt sich auf 
23 Mark. 


P apiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion II, 
Stuttgart. 
| Die diesjährige ordentliche Sektionsversamm- 
und am Samstag, den 21. Mai 1927, nach- 
1 Uhr im Kurhaus in Bad Mergentheim 
latiiınden, 
Tagesordnung: 
I Geschäftsbericht für 1926, 
2, Rechenschaftsbericht für 1926, 
3. Feststellung des Voranschlags für 1928. 
4 Wahl der Rechnungsprüfer für 1027, 
S Verschiedenes. | 
In zan reichem Besuch ladet ergebenst ein 
“er Vorsitzende des Sektionsvorstandes 


Erhard Grözinger. 


Ratenänderungen 


mitgeteilt von der Interot Speditions G. m. 
Hamburg 36. 
Betr. Niederländisch-Indien. 
Batavia, Cheribon, Samarang, Soerabaya. 
Die Raten sind einer Revision unterzogen und 
teilweise neu festgesetzt, wobei die Raten für 
Papier in Rollen und Ballen auf 26 Hfl. per cbm 
Pappe in Rollen u. Ballen, nicht 
gewellt und nicht geteert, auf 26 Hfl. per cbm 


ermäßigt worden sind. 


b. H. 


Lagebericht 


des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat April. 

Die Beschäftigung der Fabriken war im April 
allgemein zufriedenstellend, wenn auch nach dem 
Osterfest eine natürliche teilweise Abschwächung 
sich bemerkbar machte. 

Die Schere zwischen den durch Erhöhungen der 
Löhne und Preise für Rohstoffe — Papierholz, Lum- 
pen und Altpapier — steigenden Gestehungskosten 
und den zu erzielenden Verkaufspreisen hat sich 
besorgniserregend erweitert, so daß notwendiger- 
und berechtigterweise mit Preiserhöhungen in der 
Papierindustrie gerechnet werden muß. Die Papier- 
ausfuhr lag der Menge nach nicht unerheblich unter 
dem Monatsdurchschnitt des Jahres 1926. 


— 


AUSLAND 


SSCHA 


Geschäftsabschlüsse 1926 in der skandinavischen und 
finnischen Holzveredelungsindustrie. 
Schweden. 

Wifstavarfs A. Bols. Nettogewinn im 
Jahre 1926 beläuft sich auf 2000000 Kr. Die Divi- 
dende wird von 10 auf 11% erhöht. Mit Rücksicht 
auf die mehr ungewissen, derzeitigen Marktverhält- 
nisse, ist man bei der Bemessung der Dividende 
vorsichtig gewesen. 400 000 Kr. sind für zukünftige 
Steuern abgeschrieben worden. Die verschiedenen 
Produkte sind in den letzten vier Jahren in folgen- 
den Mengen hergestellt worden: 


a a r res 
0] 1828 1924 | 1925 | 1926 


Tonnen | Tonnen | Tonnen | Tonnen 
Sulfatzellstoff..... 15 900 | 19 600 | 22 700 | 25 400 
Sultitzellstoff..... 46 200 | 43 500 | 54 900 | 53 200 
Pappe und Papier 200 900 1 600 1 300 


standards standards] standards standards 


15 400 | 17000 | 16 600 | 18 300 


Holzwaren ....... 


Uddeholms A. Bol. weist bei einem Netto- 
ertrag von 2552506 Kr. eine Dividendenverteilung 
von 6% auf. Die Zellstoffproduktion hat sich im 
(seschäftsjahr 1926 um 15000 t erhöht. Neue 
Wasserkräfte sind im Ausbau begriffen. Das Konto 
für Neubauten hat im Jahre 1926 3707919 Kr 
erreicht. 

Norwegen. 

A. S. Greaker Cellulosefabrik, Oslo 
weist für das Geschäftsjahr 1026 einen Verlust von 
60000 Kr. auf. Die Gründe für den schlechten 
Jahresabschluß sind in der Steigerung der nor- 
wegischen Valuta, im englischen Kohlenarbeiter- 
streik und in einem sieben Wochen dauernden Streik 


zu suchen. 

A. S. Krogstad Cellulosefabrik 
Mjöndalen, hat im Geschäftsjahr 1026 on 
einem Verlust von 240000 Kr. gegenüber einem Ge- 
winn von 407990 Kr. im Jahre 1023 gearbeitet. 


r 
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A. S. Randsfjords Trämasse- och 
Papirfabrik, Randsfjord, zeigt in ihrem 
Buchschluß 1926 einen Verlust von 499117 Kr. 


A. S. Borregaard, Sarpsborg, stehen 

dem abgeschlossenen Geschäftsjahr 1926 
7016837 Kr. zur Verfügung, woraus 6% Dividende 
verteilt und 2516837 Kr. auf neue Rechnung vor- 
getragen werden. Die Gesamtproduktion der Firma 
einschl. Mölnbacka-Trysil A. Bol. betrug 1926: Ge- 
bleichter und ungebleichter Sulfitzellstoff 132 831 t, 
Sulfatzellstoff 38786 t, Sulfitpapier 41651 t, Sulfat— 
papier 26392 t. Das Jahr 1926 brachte die Ein- 
zahlung von 270000 Lstr. auf die Anleihe der The 
Kellner Partington Paper Pulp Co., Ltd., in London, 
und gleichzeitig wurde die Konvertierung des noch 
rückständigen Anleihebetrags vorgenommen. Die 
neue Anleihe, ebenfalls in England aufgenommen, 


geschah in einer Höhe von ı 230 000 Lstr. zu einem 
Zins von 6%. 


A. S. Gulskogen Cellulosefabrik 
weist für 1926 eine Unterbilanz von 171655 Kr. auf. 
Die Produktion betrug 12 373 t bleichbaren und 
starkfaserigen Sulfitzellstoff. Die Holzbestände sind 
beim Jahresabschluß mit 990000 Kr. und die Zell- 
stoffbestände mit etwa 1000000 Kr. aufgeführt. 


A. S. Kistefos Traesliperi hat nach 
Abzug von 74865 Kr. für Steuern mit einem Verlust 
von 68633 Kr. gearbeitet. 


A. S. Tofte Cellulosefabriks Rechen- 
schaftsbericht trägt in dem verringerten Bruttoein- 
kommen des Jahres 1926 den Stempel der nor- 
wegischen Valutasteigerung und der Kohlenverteue- 
rung. Der Nettogewinn beträgt 291498 Kr. gegen- 
über 587 567 Kr. im Jahre 1925. Die Dividende ist 
daher von 15 % auf 7% % reduziert worden. Die 
Produktion betrug 23 130 t gegen 26 250 t im Jahre 


1925. Für Lieferung 1927/28 sind 17400 t bereits 
verkauft. 


aus 


Finnland. 

Kymmene A. Bol. hat für das Geschäfts- 
jahr 1926 eine Dividendenverteilung von 90 finn. Mk. 
für eine alte und 45 finn. Mk. für eine neue Aktie 
beschlossen. 

G. A. Serlachius A. Bol. bringt eine Divi- 
dende von 15 % zur Verteilung. Unter der Voraus- 
setzung der Zurücksetzung der Stempelsteuer für 


Gratisaktien soll das jetzige Aktienkapital von 
13 600 000 finn. Mk. auf das Doppelte gebracht 
werden. Schd. 


Ausfuhr russischer Soda. 
Von Carl Heinrich Peters. 


In der Vorkriegszeit war die Ausfuhr der russi— 
schen Soda gering. Nach dem Weltkriege kam dann 
die Ausfuhr ganz zum Erliegen und sie wurde erst 
wieder in den letzten Jahren aufgenommen. 1924 
wurden 33992 t, 1925 11067 t kalzinierte Soda und 
Actznatron ausgeführt. Voriges Jahr ist die Aus- 
fuhr weiter gestiegen und für die nächsten Jahre 
ist mit einem noch weiteren Steigen zu rechnen. 


Vor dem Weltkriege kamen neben den balti- 
schen Ländern für die Ausfuhr noch die Länder des 
nahen Ostens in Frage, und zwar in erster Linie 
Persien, Bucharei, Afghanistan und die Türkei. 
Allein die Türkei nahm 1925 wieder etwa 5600 t 
Soda auf. 1926 fand auch ein sehr lebhafter Export 
von Aetznatron nach Deutschland statt, der mehrere 
1000 t erreichte. Ganz allgemein ließ sich im letz- 
ten Jahre ein Steigen in der Nachfrage sowohl nach 
Aetznatron und kalzinierter Soda wie auch nach 
Natriumbicarbonat, die in Rußland erzeugt waren, 
feststellen. 


Auch auf den Märkten des Fernen Ostens wie 
auf den innerasiatischen Märkten konnte sich das 


russische Aetznatron und die russische kalzinierte 
Soda weitere Absatzgebiete erwerben. Die Ausfuhr 
über See fand über die Häfen des Asowschen und 
des Schwarzen Meeres statt. Die Erzeugung an 
Aetznatron und Soda, die 1923 31648 t betragen 
hatte, war 1926 bereits wieder auf 168000 t an- 
gestiegen. Mit einer weiteren Steigerung der Er- 
zeugung ist 1927 zu rechnen. Auch für die kommen- 
den Jahre wird die Erzeugung ım Inland stark ge- 
steigert werden und daher einen Ueberschuß ab- 


werfen, der nach dem Auslande ausgeführt werden 
kann. 


Die Hauptwerke der Sodagewinnung befinden 
sich bei den Solquellen des Gouvernements Perm 
am Uralgebirge und im Donezrevier unweit des 
Steinsalzlagers von Bachmuth (Ukraine). Die Er- 
zeugung liegt in den Händen des chemischen Trusts 
Sewerochim (russischer staatlicher Chemischer 
Trust des Nordens) und des Trusts Chimugol, der 
die Herstellung im Donezbecken betreibt. 


Soda wird nach dem Ammoniakverfahren, Aetz- 
natron und Chlorkalk gewöhnlich nach dem elek- 
trischen Verfahren gewonnen. Die im Donezrevier 
hergestellten Sodaerzeugnisse eignen sich besonders 
für die Ausfuhr, da sie günstig zu den Häfen des 
Asowschen Meeres liegen und von dort aus leicht 
über See verfrachtet werden können. Der Ausgangs 
hafen für die Ausfuhr ist gewöhnlich Mariupol. 


Als Absatzgebiet für die russischen Sodaerzeug- 
nisse kommen neben den Ländern des fernen und 
nahen Ostens noch Italien, Deutschland und Eng- 
land in Betracht. Deutschland, das bis zum Welt- 
kriege eines der wichtigsten Exportländer für Soda 


war. ist zur Zeit zu einem Sodaimportlande ge- 
worden. 


Die Bezugsmöglichkeiten der russischen Soda- , 


erzeugnisse dürften voraussichtlich im Laufe der 
nächsten Jahre recht bedeutend steigen. Der Ver- 
trieb der Sodaerzeugnisse für Deutschland liegt ın 
der Hand der Abteilung Industrierohstoff-Ausfuhr 
der russischen Außenhandelsstelle in Berlin. 


Deutschland hat nach Rußland eingeführt: In 


1000 Rubel = 2160 M. zu Gegenwartspreisen: 
| 1025 19% 
Chemische Produkte . Eee 8896 12288 
Gerbstoffe Fe OO EEE BEER 1392 1200 
Farben und Farbstoffe . 15 605 13 N00 
Die Gesamtausfuhr aus Deutsch- 
land betrug „ Re i 101 602 172215 
Die Gesamtausfuhr nach Deutsch- 
land aus Rußland betrug . 87005 1109: 
Insgesamt 188607 283207 
Saldo zugunsten Deutschlands . 14 597 6122 


Ein Kompromiß in der norwegischen Papierindustrie. 


Im norwegischen Arbeitskonflikt ist ein Frit- 
densanzeichen zu buchen. Der Stillstand in i 
Papierindustrie ist durch ein vorläufiges Abkommen 
zwischen Arbeitern und Arbeitgebern abgewehrt, 
Man hat zunächst eine Lohnherabsetzung von 0 
vereinbart. Wie verlautet. hat die Regierung Lyk = 
an die Arbeitgeber appelliert, die Papierindustrie 
wieder in Gang zu bringen. Für die weitere en 
wicklung des allgemeinen Konflikts in No 
werden die Verhandlungen entscheidend sein., 2 
jetzt im Storting über die Einführung obliet 
torischer Schiedsgerichte bei Arbeitskonflikten j 
ginnen werden. Die in der Papierindustrie 1 
troffene vorläufige Uebereinkunft gilt als . 
des Friedenswillens beider Parteien und ist offen = 
mitbeeinflußt durch den Umstand, daß die nn 
rung in der Papierindustrie die norwegische 
rung ungünstig beeinflussen muß. 


LE) 
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Die Werke der 
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Kanima’ Te. 
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| per 
Abt. Filztücher und Metalltücher für die Papierfabrikation 


vormals A. Volplni & Söhne. 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


sind die besten 


mit der Fezmarke 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-Cellulose und 
verwandten industrien. 


L mE ; H = 
l enen Spezialitäten: nenn 


de beben „ADOF« Kombination von Filz und Gewebe / Rotationsdruck-Naßfilze 
a ' Feinpapierfilze für die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylinder- 
a ert von unerreichter Laufdauer / Markierobertücher und Markiersteigfilze / Siebe 
den Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier Extra 
> starke geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. === 


Die modernsten 
Ħiiztuch- u. Metalltuchfabriken! 
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Preisnotierungen der laufenden Woch 


Altpapier, Großhandels-Verkaufspreise in Waxgonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- 
bündelter Form. Gültig ab 21. April 1927 bis auf weiteres. 


weiße holzfreie Spanek. . 4 30.— bis 32.50 
weiße holzhaltige Späaähke nn . 13.— bis 15.— 
Akten, rein ei hass 14.— bis 17.— 
Akten und Skripturen, originlala l. 12.— bis 13.— 
gebündelte Tageszeitungen 7.— bis 8.— 
Bücher und Zeitschriften.. 7.— bis 7.50 
Lederpappen- Abfälle J 9.— bis 10.— 
Holzpappen-Abfällddgagd 3 12.— bis 13.— 
Kartonnagen-Abfaltnnunumĩiĩ 6.— bis 7.— 
gemischte Abfaälllle sn ae seo 5.— bis 6.— 
Lumpen. Oroßhandelsverkaufspreise vom 30. April 1927 für 


100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 


Neuweiß I1........ 8 0.— b. 84.— Weiß Leinen III. 38.— b. 40.— 
Alt weil Il. 50.— b. 53.— Grau Leinen 30.— b. 33.— 
Alt weil II.. . . 39.— b. 42. — Kragen und Man- 
Altweiß III... 21.— b. 23.— schetten ....... 44.— b. 40. — 
Altweiß ft 15.— b. 10.50 A 9.— b. 10.— 
Hell Kattun ...... 22.— b. 23.— Bunte Putzlappen. 33.— b. 36.— 
Mittel Kattun..... 13.50 b. 15. — Weiße Putzlappen 63.— b. 65.: - 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 

Schr enz 10.— b. 11.50 an!! 25.— b. 27.50 
Kot u. blau Kattun 15.— b. 10.50 Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 13.50 b. 14.— sionstau........ 18.— b. 21. — 
Weiß Leinen I... . 49.— b. 51.— Manila Netze, hell 11.— b. 13.— 


Papierholz. Richtpreise vom 5. März 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 


Süddeutschland I. Kl. 17-19 — Il. Kl. 14—16.— III. Kl. 11—13.— 
Preußen I. Kl. (über 14 cm) 10.20—16.— II. Kl. (7 bis 14 cm) 7.20—12.— 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation ohne deutschen Ein- 
gangszoll): 


Tetschen-Bodenbach ............- 143.— bis 147.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 153.— bis 156.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze . .. . . $ 3.50 bis 3.70 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 3. Mai 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


ballen drahtgepr. Roggenstroh ........ 


MENU EENWENEE 1.30 bis 1.05 

Ar Ar Haferstroh..... een . . . 95 bis 1.20 

M i: Gerstenstroh....esssseosessoeeo 95 bis 1.20 

m ñ Weizenstrconn 1.05 bis 1.45 
Roggenlangstroh....... n er ee ee LBN bis 2.05 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstronn 1.20 bis 1.65 
Hücksel......... ne Gßꝙſꝙ́ꝗh́ö́ͥök 2.05 dis 2.30 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff- Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl.. . 55. | RM! la bleichfähig 89.75 | RM/ 
Ib ungebl. 0 100 kg ra j 100 kg 
la normal........ 27.50 a gebleicht...... 35.50 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 30. April 1627 RM 100 kg. 
Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 


feste Natron-(Kraft-) Cellulose 56 23.— bis 24.— 
bleichfähige Natron- Cellulose 25.50 bis 28.— 
hochgebleichte Natton-Cellulo ase 32.— bis 33.— 


Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstofi - Fabri- 
kanten E. V.: 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927. ....17.— RM,100 kg 


Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 
Kartoffel- stărkeindustrien E. V. vom 23. April 1927, 
stärkemehl 100 kg RM: 


Dextrin superior 64.— prima....63.— lösliche Stärke 60.— bis 61.— 


j hochfeine Spezialmarken ... 51.— dis 52.— 
Kartoffelstärkemehl | superioõůDp:]t::%«n 48.50 bis 51.— 
| fill neca aires 40.— bis 45.50 


Papiorstärke D. A. G. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
Gesellschaft A.-G , Hamburg, vom 20. April 1927, % kg M. 40. — 


Chemikalien Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
ö Hamburg 1, vom 30. April 1927. 


RM. per 10 kx Formaldehyd 40% . 84.— 
Ameisensäure techn. 857% . 80.— Kalialaun in Stücken.. 17.50 
Antichlor, Christ 18.— 8 Kristallmehl..... 15.75 
Bleiglatte, re inn N2. - Naoltt nnse eo eh 
Bleiweiss, pu 81.— Natronwasserglas 38 400%, 10,50 
China g 8 n Y Oxalsaure 98 100% % .. .... R= 
Chlorbarium 6 ist 98/1004. 18.— Pottasche 90 98% .. 53.— b. 54.— 
Chlorcalcium. 70,75%. . ... 7.— Soda calec 00% 8 % 14.75 
Formaldehyd 0% ... . . .. 02.— Zinkweiß, Kot siegel. 84.— 


Casein. Argentinisch... £ 70 72.—, Französisch Frcs.. 
Tendenz sehr fest. 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-O., Hamburg 11 


vom 30. April, RM 100 kg: 


Knochenleim in Perlen . 90.50 Lederleim . 2 222., 123. - 


Wachs, Holzdöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 
Hamburg 1 vom 28. April 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50,52? 100 kg $ 11.— bis 11.25 
8 weiß. amerik. Par.-Schuppen 50/52 100 kg $ 9.50 bis 9.75 
m weiß. poln. Tafelparaffin 50 52°... 100 kg $ 10.75 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/560 100 kg $ 22.75, 58 60° 100 kg $ 24.50 
Ozokerit 58.600 100 kg $ 27.25, weiß 54 50 100 kg $ 23.25 
Bienenwachs: sh 171,— bis 195/— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 90 — p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 146/— p. cwt., courantgrau sh 143 — p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55. -, Holzöl: 
£ 125.— bis 140.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 12.10 bis 12.30, amerik. 100 kg $ 10.35 bis 10.40 
Herkules-Harz. Bericht d. Pa. O. L. Gaiser, Hambg. 30. v. 9. April 27, 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 37.00. 
Qol. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dezbr. 1926 
je 100 kg Reingewicht RM bis auf weiteres: 
Amerikanische und russische Maschinenöl -Raffinate: 


Visc. 3—4 BE Wen RM 33.— bis 34.50 
Visc. 61,—7 b 50 Du er . ũ272Hꝛ 33333 ” J. 


Heißdampf- S 


„ „ 3003100 C.... „ 44.— bis 50.— 
Fipkt. über 3100 C 


5 .. RM 54.— bis 65.— 
cons. Maschinen fett „ 37.— bis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 


bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines RM 14.50. 


Motalitücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Eintach: RM f. d. am RM f. d. am 
50,75 .. a . 12.20 96/100 kenne. 10W 
TORS zu. „13.00 10171100 seess 18.— 
86 95 ....1..n.....00.. . 15.— 111/120 „5 „ 6 „„ 6 „6 „66 20.— 

Alle Nummern doppelt 14.50 


einfach drilliert...... 18.— 


ganz drilliert........ . 21.— 
Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 . 18.50 66 bis 70/20 . 20.50 

61 „ 65%/1 999. . 19.50 71 „ 75/225 . . 21.50 


Filztüocher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 
Trockenfilze aus Baumwolle 8 . 7.50 


Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm 5. 10.2 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt. 9. 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilz wolleĩꝛꝛꝛꝛ . N 9.) 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität... 9. 9015.8 
Piltrierschlauch, Filtriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 0 
Strohpapierer zeugung „ l. 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn. 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Sıebfilze für die Papiermaschine. en 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15. 
Feine Naßfilze, d.h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Filze 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit... . . 120 
Hochfeine Filze einschließlich aller Fılze unter 500 g per am 22% 
Glatte Obertücher. ........... ‚·ꝗ 999 . ·• ——*ͤ̃x * . . 24 


Qerippte und gemusterte Obertücher .... . 45 i 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 


nungsbetrages 7.— 
Stopfgarn für Trocken fila nee te 
Stopigarn für Naßfilze....... BERN e 5 
ei, ð⅛ð A oraa e . 


; n 
Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingulä, 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm X nachste 


Wertzahl !) vom 21. Januar 1927 re 
6 mm Dicke ai T 
NaB gestreckte Riemen gemischte Gerbung .... 1.04 1.25 
s x € reine Grubengerbung .. 1.24 0.98 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung.....-. . 0.9 1.02 
x a „ gemischte Gerbung 0.96 


RR Für 
1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittungl ung 

wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen % 
Sonderriemen wenigstens 10% Aufschlag. 


l . April 
Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 7) 10. je 
der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Bein je 100 kg 
nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in REM 4.— 

bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis 


ER , — bis 51.— 
Alt kupfer 104.— bis 106.— neue Zinkabfälle 50. 5 1 
Aal EN 90.— bis 92. Altweichblei.... 49 
essingspäne... 77.— bis 79. iniumblech- 
Gubmessing .... 78.— bis 80. Aluminium 


. 75.— 
abfälle 98,99%, 170.— bis 1" 


Messingblechabf. 90.— bis 92. is 9. 
ıngble f IS Alte Bronzesiebe 85.- bis 87 


Alm 40. - bis 41. 


— 
— 
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Aktiengesellschaftf 
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Frankfurt a. M. Hoedhst a. M. / Leverkusen bei Köln a. Rh. / Ludwigshafen a. Rh. 


* 


Farbstoffe 


in jeder Echtheit und Nuance für die 
gesamte Papierindustrie 


Spezialitäten: 


Farbstoffe für licht-, wasser-, 
alkali-, säure-, reib- und dampfechte 


Papiere 


Technische Unterstützung jederzeit, 
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Verkaufsgruppe für Deutschland und Holland: 


I farbenindustrie Aktiengesellscha 1 


Leverkusen bei Köln a. Rh. 
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MARKT-BERICHTE 


Berlin. 

Der auffällige Rückgang des Geschäfts zu Ende 
März erfuhr kurz vor dem Osterfest eine geringe 
Aufbesserung, doch war kein richtiges Ostergeschäft 
zu verzeichnen. Die Gründe dafür können wohl nur 
in der geschwächten Kaufkraft des Publikums zu 
finden sein. Die hiesigen Industrien, die für unser 
Gewerbe in Frage kommen, beklagen sich lebhaft 
über das lustlose, wenig animierte Geschäft. Die 
große Zahl der Arbeitslosen drückt auf den Ver- 
brauch der großen Massengüter, auf den diese Indu- 
strien eingestellt sind. Deshalb hat sich das Tempo 
in der Nachfrage nach Pack- und Tütenpapier ver- 
langsamt. Besser steht es mit der Nachfrage nach 
den Papieren für die Druckindustrie. In Zeitungs- 
druck und den mittleren bis zu den holzfreien Sorten 
ist der Bedarf sogar recht lebhaft, die Besteller 
müssen mit längeren Lieferfristen rechnen. Für 
technische Papiere ist das Interesse wieder stärker 
geworden, besonders die Flektroindustrie stellt er- 
weiterte Ansprüche. Die feinen Papiere für Aus- 
stattungen werden gegenüber dem Vorjahr erheblich 
stärker gefragt. Es zeigt sich überhaupt, daß das 
Publikum jetzt wieder größeren Wert auf Qualitäten 
legt. Viele Fabriken, die durch den Mangel an Auf- 
trägen in besseren Stoffen gezwungen waren, sich 
den geringeren Sorten zuzuwenden, haben diese 
darum wieder fallen lassen. Besonders macht sich 
dies bei den Stoffen in den leichten Gewichten be- 
merkbar. Die unhaltbare Schleuderei in den Seiden- 
papieren zum Packen, in sogenanntem Durchschlag— 
papier hat wesentlich nachgelassen, zeitweise hat in 
diesen geringwertigen Papieren sogar Knappheit ge— 


herrscht. Die Abnehmer haben sich dazu verstehen 
müssen, Preisaufbesserungen zu bewilligen, um nur 
die Papiere wieder geliefert zu erhalten. Aber die 
Spanne zwischen diesen ganz geringen Sorten und 
den besseren ist verhältnismäßig so gering, daß die 
Verbraucher doch auf die geringsten Qualitäten ver- 
zichten. — Die Reklametätigkeit ist immer noch sehr 
rege, so daß die Kunstdruckereien und verwandten 
Betriebe gut beschäftigt sind. Weiter unbefriedigend 
bleibt das Pappengeschäft. Die Produktion ist stark 
gestiegen, aber die Kartonfabriken und die weitere, 
Pappen verarbeitende Industrie sind nicht genügend 
beschäftigt. Unter den Erzeugern fehlt jede Ver- 
ständigung, so daß der Wettbewerb sich ungehemmt 
auswirkt. Die Folgen bleiben naturgemäß nicht aus. 
Durch fortgesetzte Unterbietungen sucht jeder das 
bißchen Geschäft an sich zu reißen. Die Preise 
bröckeln immer mehr ab, so daß von einem Nutzen 
nicht mehr gesprochen werden kann. Wie lange sich 
diese selbstschädigende Handlungsweise noch fort- 
setzen wird, ist nicht abzusehen. Es scheint, daß alle 
üblen Erfahrungen der Vergangenheit vergessen sind 
und es erst wieder zu nicht mehr gutzumachenden 
Opfern kommen muß, ehe die beteiligten Kreise 
sich auf sich selbst besinnen. tr. 


Rheinland und Westfalen. 


Die Wochen vor dem Osterfest zeigten unge- 
wöhnlich stilles Geschäft. Der Markt in allen Pa- 
piersorten hat eine gewisse Unsicherheit an 
genommen, von allen Seiten wird berichtet, daß die 
Beschäftigung nachgelassen hat. Dies ist selbst auf 
dem Markte der holzhaltigen maschinenglatten Zel- 
tungsdruckpapiere zu spüren, und zwar zunächst 
nicht so sehr auf dem Inlandsmarkte, als besonders 
auf dem Auslands- und Ueberseemarkte. Es wird 
immer deutlicher, daß durch eine Uebererzeugung, 
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ist von uns nicht beabsichtigt. 


Patente entgegen. 
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Tatsächliche Berichtigung 


zur Erwiderung des Füllnerwerkes in Nr. 15 
dieses Blattes auf unsere Warnung 
an die Käufer von 


Stetigen Schleifern 


Unsere Veröffentlichung betreffend Stetigschleifer war eine notwendige 
Folge der bisherigen Prozeßentscheidungen. Eine Pressefehde war und 


Die Behauptung des Füllnerwerkes, daß der Bau von Dauerschleifern 
nach Patent Nenzel im Ausland statthaft sei, ist unzutreffend; vielmehr 
stehen dem auch in den meisten außerdeutschen Kulturstaaten unsere 


Heidenheim a. d. Brz., 28. April 1927 
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an der fast alle Länder Europas, die Papier erzeu- 
gen, beteiligt sind, das Angebot dauernd dringlicher 
und umfassender bleibt, als es für den Weltmarkt 
günstig ist. Nicht allein die europäischen Länder 
liden an dieser Uebererzeugung, sondern auch 
Nordamerika. das durch den von Jahr zu Jahr 
verschärften kanadischen Wettbewerb verhindert 
wird, zu den Preisen zu kommen, die notwendig 
waren, um den Papierindustriellen einen auskömm- 
lichen Gewinn zu lassen. So weist die International 
Paper Co. in New York in ihrem Jahresbericht 
192627 darauf hin, daß die Zeitungspapierfabriken 
m Jahre 1927 voraussichtlich ihren Betrie b gegen 
das Vorjahr einschränken müssen, da diese 
Maßnahme sich angesichts der Uebere rzeugung 
als notwendig erweisen dürfte. Der Durch- 
schnittspreis für Zeitungsdruckpapier be trug 
im Jahre 1926 für die Tonne 65 Dollar, während im 
Jahre 1925 im Durchschnitt 70 Dollar erzielt werden 
konnten. Nur dem wesentlich gesteigerten Absatz 
war es zu danken, daß der Reingewinn der Ge- 
se Ischaft sich von 2 550 000 Dollar auf 3 275 000 
Bear in 1926 erhöhen konnte. Auch die s K a nd i- 
sävischen Papierfabriken klagen über rückläufige 
Preise für Zeitungsdruckpapier, und es darf nicht 
verwundern, wenn auch unsere Betriebe über un- 
v»kömmliche Preise dauernd Klage zu führen 
mæn  Trotzalledem wird dem A uslands- 
eschäft scharf und erfreulicherweise auch er- 
„teich nachgegangen, es kommen auch fort- 
etzt Aufträge herein, so daß die Maschinen aus— 
chend beschäftigt sind. wenngleich die Preise zu 
azen ganz allgemein berechtigten Anlaß geben. 
den ooch fen bd rue , herstellenden Betriebe 
hen „n tur mehrere Wochen die Maschinen gut 
setat, auch für satinierte und ein- sowie zweiseitig 
an ale Druckpapiere, wie sie für den 
5 a Werkdr uck angefordert werden, 
en EN, Arbeit vorhanden, während das 
altigo 0 : cınpapiere und selbst für holz- 
9 ein graben piere anhaltend ermattet liegt. 
anden, nur der Bede kais * ibt 
wenig Hoffnung, dag 1 äußerst zurück und läßt 
durchereif, K, dab diese Verhältnisse sich bald 
greifend bessern werden. Für Offset- und 
Ta l and und England etwas 
1 aber 1 15 fehlt der flotte Zug, den 
- sterfes 
überhaupt das zeramte Geschäft gt alle, une et 
angekurbelt hätte Etw s Wenigstens etwas 
chäft in N was lebhafter war das Ge- 
haltnismz gie ,; lalpapieren; so wurde ver- 
"nsmäßig viel Seiden- 
den- und Blumenpapier 
| itens des Auslandes, wie auch 
ae steigend und schließlich 
lie einschlägigen Fab iber sehr umfassend, so dal 
se a zu tun hatten und 
‚ namentlich t beschäftigt sind: auch das 
„entlich wieder Holland und En land 
l „e mit bedeutend B ren 
uch die Nachfrage cem Bedarf im Markte. 
u nach Zigarettenpapie- 
en en besonders seitens des 
| ansprüche gestellt, ab Buaſitäten hohe 
e en Müssen mit kärz = ziemlich 
den kë F 
b dichte a Ú Sic as UGC- 
lein echlichen. betrachtet so ist der Gewinn sehr 
r trotzdem muß heute eben jedes 
schäft mitgenommen wer- 
1 8 N Die Hoffnun— 
i bung des Pack- 
sich nicht erfüllt. 
aus dem Auslande und 
In, aber sie gehen durch- 
| eny und die Preise bleiben 
1 umstritten. Dies gilt 
S zellstoffhaltigen Pack- 
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Früher 
oder später 


wird jeder Feinpapiermacher 
daran denken müssen, zu prü- 
fen, ob es für ihn nicht von 


Vorteil ist Holländermesser 


aus rostsicherem Stahl zu ver- 

wenden. Was verlangen Sievon 

einem guten Holländermesser ? 

1. Rostsicherheit, 

2. absolute Säurebeständig- 
keit, 

3. hohe Festigkeit u. trotzdem 

4. große Zähigkeit (die Messer 
dürfen nicht ausspringen), 

und die 


Mahlarbeit müssen gleich- 


un 


die Abnutzung 


mäßig sein. 
Kein Material vereinigt aner- 
kanntermaßen so vollkommen 
diese Eigenschaften, wie der 
von uns verwendete Sonder- 
stahl. Er braucht nicht Le- 
härtet, geschliffen und poliert 
zu werden. Er besitzt die 


obigen Eigenschaften schon 

von Natur kraft seiner hoch- 
wertigen Legierung. 

lach- 


Verlangen Sie unsere 


> 
männische Beratung 


Klingelnberg 


Maschinenmesserfabriken 


Anfragen an: 
W. erd. Klingelnberg Söhne 


Zentrale Remscheid 


eee 
NNi ah fiji | 
Ih A| Ki 
Mina 


333 


Yl) 
1317 


Mane 


— 
— 


FFP 1 


PPP 


334 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 19, 1927 


papiere, die auf dem Weltmarkte mit den einseitig 


glatten Kraftpapieren der großen skandinavischen Börsenbericht. 
Packpapierfabriken einen erbitterten Kampf um den - 


Absatz führen; die skandinavischen Kraftpapier- 


hersteller haben vermutlich um dieses Kampfes ar Kurs | Kurs 
5 . = 5 . 3 Bezeichnung der 

willen die Preise für einseitig glatte Kraftpapiere Aktien- Gesellschaft Kapital vom vom 
ermäßigt, und die deutschen Fabrikanten mußten sich 


gleichfalls dieser rückläufigen Preisbewegung an- 
schließen, um ihre mühsam erkämpften Absatz- 


: . : 2 .O. 9 1.8 301 35.75 
gebiete nicht zu verlieren. Das Geschäft auf dem e a 2505 98,00 105.00 
Pappenmarkte ist wenig erfreulich. Der Be- Ammend. Paplerſoo 4,036 255,00 0⁰ 
darf an Pappen aller Art hält sich in engsten Gren— W Buntp. MM. 175 Ken Din 
| | : : : k wi fs schaffenbg. Papiertb. . ..... ‚4 ' . 
zen, und die Preise bleiben nach wie vor aufs Chemn. Papiertb. Einsiedel C.. | 1.35 16,00 | 0.00 
äußerste umstritten, selbst auf dem Auslands- Chromo Nalor kg.. 1.662 100,00 112.00 
markte, der in letzter Zeit immer wieder mit Bedarf 9 Paplertbdd. 1,35 160,75 | 168, 
; ; . Chromo u. K.. 7 151,75 164,75 
hervortrat, ohne aber einen flotteren Zug in Gesamt- Eisenthal Papier MRM. 0,72 ‚00 70,50 
geschäft bringen zu können. Gefragt werden merk- Feldmühle V 12.815 =. 2 
würdigerweise immer und immer billige Pappen, Re TERRE A EEE 1,512 85. 60.00 
; 5 R : Br ; pierfb. 0 1,84 57,00 ' 
obwohl die besten Qualitäten eigentlich biliger sind, Kartonp. Qroß-Särchen . . . . .. 1,08 113,50 = 
als die in großen Mengen angebotenen ordinären, Kostheimer Cellulose . 1,5 = 121,00 
. 5 í Kurz Pap. D © è o ùo o o oo» o e 1,525 74,50 ER 
aber auf dem Pappenmarkte geht nun einmal der Cimmr. Steins È „ 0834 167.00 | 180,0 
groBe Zug in der Richtung: billig, nur billig, die München-Dachau . . . . 3,01 120,00 | 129,75 
Qualität spielt kaum eine Rolle. Der Bericht wäre Natronzellstofl u. ....... 5,5 184,25 | 208.50 
Ä „ , ; ; 3 x Peniger Pat.-Pap. 0 3.0 125,00 146,0 
nicht vollständig, wenn ihm nicht einige Worte Preßsp. Untersachs.. . . " 12 108.00 | 1180 
über die Geldknappheit und den äußerst Reisholz © 2.22... 6,18 303,75 | 329,00 
säumigen Zahlungseingang angefügt würden. Man Sn Cartonnaaen 1,66 57,50 | 533 
h Ne ; chles. Cellulose. e 3,21 153,00 = 
liest und hört immer von der großen Geldflüssigkeit, Simonius'sche Cellulosefabrik. | | 15 2 = 
aber davon ist im Papierhandel und selbst im Groß- Stettiner Pap. u. P. . 1,206 52.00 - 
handel noch immer wenig zu merken; im Gegenteil, Teisn. Papierfb.M . 1,927 93,76 | 100,50 
die Geldk heit bei d Kundschaft. abgeseh Thode Papierfb. P)). . 1,125 82, 97,00 
ie Geldknapp eit cı der undscna t, abgeschen Varziner Papierib. . . 2 . 22... 5 151,75 162,50 
von den großen Zeitungsverlagen, ist sehr groß, man Verein. Bautzner 3,183 75,50 95, 
kann kaum anders als gegen 90 Tage offenes Ziel Ween Strobstof D....... 1,6 540.00 a 
Get froh ich To Tagen endlich zen eibend. Paplerfb. 0. 2.4 111.00 
verkaufen und ist froh, na g Sein  Zellstof-Verein .... .. e... | 38 163,00 | 192,50 
Geld ohne Ausfälle kassiert zu haben. Von dieser Zellstoff-Waldbof. .. |` . . 1 27,535 287,50 | 368,00 
Not um das liebe Geld machen sich die meisten 
Papierfabriken ‚gar keine rechte Vorstellung, und A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M- Münchner Bone 
noch immer spürt man keine durchgreifende 5 C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse _H-Hamburger Börse 
rung. . 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH-FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Book + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
% 
Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
* 
Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden- A. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta- Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Al b. Roe de r, Troppau, Olmützer Str. 13 
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Vom Papierholzmarkt. 


Bei anhaltend rege gebliebener Nachfrage 
konnte sich die behauptete Tendenz voll aufrecht 
erhalten. Die forstseitig an den Markt gebrachten 
Mengen fanden ohne Schwierigkeiten Absatz, zumal 
das Angebot in der letzten Zeit nicht mehr schr 
bedeutend war. In Oberbayern erlöste das 
Forstamt Oberammergau für eine Angebotsmenge 
von 242 Raummetern 125.1 % der l.andesgrundpreise 
bei Anfuhrkosten von 3 bis 3,50 M. je Raummeter. 
Ein Verkauf im Forstamt Krünn brachte für 883 
Raummeter 122% der Landesgrundpreise bei An- 
fuhrkosten von durchschnittlich 3 M. je Raummeter. 
Bei den letzten Sammelverkäufen der Regierungs- 
jurstkammer Regensburg sind für 200 Raumnieter 
papierholz 16% der Landesgrundpreise erzielt 
worden. In Oberfranken erlöste das Forstamt 
Rothenkirchen im Vorverkauf für 1300 Raummeter 
aus Schneebruchbeständen 149% der Landesgrund- 
preise. das Forstamt Tettau für 367 Raummeter 
ebenfalls aus Schneebruchbeständen in zerstreuter 
lage 130% der Landesgrundpreise von 12, 10 und 
M. für entrindetes Holz bzw. 11, 9 und 7 M. für 
Holz mit Rinde I. bis III. Klasse je Raummeter 
ab Wald. Bei Verkäufen durch die Verkaufs- 
abteilung des Bayer. Waldbesitzerverbandes sind in 
Sudbayernetwa 14 M., in Nordbayern 15,50 
Mark je Raummeter ab Wald bezahlt worden. In 
Baden erzielte das Forstamt Staufen für eine An- 
zebotsmenge von 103 Raummeter Tannen-Papier— 
bez 143% der genannten Grundpreise. Aus den 
wufttembergischen Staatsforsten sind zu- 
t verkauft worden: Forstamt Einsiedel: 120 
Raummeter zu 18.65 M. für I. Klasse, 15,75 M. für 
II Klasse, 1285 M. für III. Klasse: Forstamt 
Heidenheim: 573 Raummeter zu 18.88 M. für 
l. Klasse, t6 M. für II. Klasse, 13 M. für III. Klasse: 
Forstamt Zwiefalten: 796 Raummeter zu 18 M. für 
l. Klasse, 18.20 M. für II. Klasse, 12.30 M. für III. 
lasse: Forstamt Mochental: 146 Raummeter zu 
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18.50 M. für I. Klasse, 15 M. für II. Klasse. 13 M. 
für III. Klasse; Forstamt Simmersfeld: 107 Raum— 
meter zu 18,2 M. für I. Klasse, 15,79 M. für Il. 
Klasse, 12,87 M. für III. Klasse: alles je Raummeter 
ab Wald. Die hessische Staatsforstverwaltung 
erlöste für eine Angebotsmenge von 674 Raum- 
metern I. Klasse, 945 Raummetern II. Klasse und 
1019 Raummetern III. Klasse durchschnittlich 
19,67 M. für I. Klasse, 16,51 M. für II. Klasse und 
13.37 M. für III. Klasse je Raummeter ab Wald. 
Im Lande Preußen erzielten die Oberförsterei 
Hohenwiese (Prov. Schlesien) für 350 Raummeter 
Fichten-Papierholz II. Klasse 12.60 M., die Ober- 
försterei Rotenburg-Ost (Prov. Hessen-Nassau) für 
350 Raummeter 1/ II. Klasse gemischt 14 M., die 
Oberförsterei Altmorschen (Prov. Hessen-Nassau) 
für 300 Raummeter II. Klasse 13.55 M., die Ober— 
försterei Hinternah (Bez. Erfurt) für 647 Raum- 
meter: I. Klasse 18,56 M., II. Klasse 14.28 M., für 
weitere 383 Raummeter anbrüchig: I. Klasse 12,90 
Mark, II. Kasse 10 M., die Oberförsterei Schmiede- 
feld (Bez. Erfurt): für 348 Raummeter J. und II. 
Klasse 15 M., alles je Raummeter ab Wald. — Das 
zweithändige Angebot in Papierholz inländischer 
Herkunft ist nicht sehr bedeutend gewesen. Ab 
Verladestation im Harz sind Preise zwischen 17 bis 
18 M. je Raummeter verlangt worden. 


MESSEN UND AUSSTELLUNGEN 


Gründung eines „Deutschen Ausstellungs- und 
Messe-Amtes“. 


In einer Aussprache zwischen Vertretern des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie, des Deut— 
schen Industrie- und Handelstages, des Zentralver— 
bandes des deutschen Großhandels, der Haupt- 
gemeinschaft des deutschen Einzelhandels und des 
Reichsverbandes des Deutschen Handwerks unter 


Ein Blick auf das 
Kesselschild genügt 


und Sie finden sofort den Weg zur Wirt 
schaftſichen Feuerführung une: Ane 
Belt Kosselleistung an die geforderte 
einheitli s ur das : Kesselschild bietet 

ohe und übersichtliche Zusammen- 


fassu 5 
— für den Betrieb erforderlichen 


des CO 


Dampf 
der jew 


W 


# Elektrische Rauchgasprüfer zum Feststellen 

dampf. Bus CO + H:- Gehaltes der Rauchgase. 

8 „uchgas-Temperaturmesser für überhitzten 

elige Chornstein-Abgase.  Dampf-Uhren zur Anzeige 

Fr Kesselbelastung. / Zug- und Druckmesser. 
müliche Apparate gestatten Fernübertragung. 


Drucksachen auf Wunsch! 


NS& HALSKE A.-G. 


è e m 
erwerk / , Berlin-Siemensstadt 
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dem Vorsitz des Präsidialmitgliedes des Reichs- 
verbandes der Deutschen Industrie, Direktor 
Kraemer, ist eine gemeinsame Interessenvertre- 
tung der deutschen Wirtschaft auf dem Gebiete des 
Ausstellungs- und Messewesens gegründet worden, 
die den Namen „Deutsches Ausstellungs- und 
Messe-Amt“ führen soll. Den Kern der neuen Orga- 
nisation wird das bisherige Ausstellungs- und Messe- 
Amt der Deutschen Industrie (früher Ständige Aus- 
stellungskommission für die deutsche Industrie) 
bilden, das während seines mehr als 20jährigen Be- 
stehens eine anerkannte und beachtliche Arbeit auf 
dem Gebiete des Ausstellungs- und Messewesens als 
Vertreter der industriellen Aussteller und darüber 
hinaus im Interesse des gesamten gewerblichen 
Lebens Deutschlands geleistet hat. f 


Filmvorführungen auf der Achema V. Unsere 

Auf der Ausstellung für chemisches Apparate- 
wesen (Achema V, 7. bis 10. Juni 1927) in Essen Kermann- Kupplung 
sollen Filme von Industriewerken in größerer Zahl X . X 
80 Eu ’ ist die ideale, zuverlässige Reibungs- 
vorgeführt werden. Es ıst Gelegenheit geboten, den N Kupplung für alle Betriebszwecke. 
Näheres sagt Ihnen unser ausführ- 


Fabrikationsgang verschiedener chemischer und an- 
derer Produkte zu zeigen und dabei die Wirkung 
der Maschinen und Apparate vorzuführen, Da zahl- N  Eisenmatthes A.-G., Magdeburg B5 
reiche Firmen solche Filme gerade in den letzten 
Jahren haben herstellen lassen, so wird es zweck- 
mäßig sein, wenn sie die Filme, die zur Verfügung 
gestellt werden und die laufen können, der Geschäfts- 
stelle der Achema in Hannover-Seelze mitteilen. 
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E Luttheizungġ, Entnebelung, 
_ Abwärmeverwertung, Latibefenchfung 


Pneumatische Absang- und 
Transporianlagen von Hadi- und Shi 
spänen, Papierablällen, Lumpen eic. 


Geringste Betriebskosten / Weitgehendste Garantie 


TE a DANNEBERG & QUANDI 
ee Installations-Abilg., Berlin-Lidhfenber$ 


DAQUA-Entnebelungsanlag® für eine Papierfabrık Man verlange Speziaikatalos! pr 102 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Nachruf 


Am 24. April 1927 verschied in Stutt- 


gait, im Alter von fast 87 Jahren unser 
verdienstvolles Ehrenmitglied 


Herr Kommerzienrat 


Alfred Beckh 


10 ihm ist ein Mitbegründer und treuer 
= nger unseres Vereins und ein eifriger 
5 erer der Papierindustrie aus unseren 
einen geschieden. 
Vir 
n werden unserem Ehrenmitgliede ein 


nkba 8 
1 0 Andenken über das Grab hinaus 


lm Namen des Vereins D 


fabrikanten E. v. 
Klingspor 


7 $ 
Vorsitzender 


eutscher Papier- 


v. Wussow 
Geschäftsführer. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Nr. 33. Ausländische Kaufgesuche, 
Unter Bezugnahme auf Nr. 30 unserer Mittei- 
lungen (siche Nr. 18/1027 d. Ztschr.) geben wir 
weitere Kaufgesuche bekannt: 

55565. Papier und Pappe aller Art. — Piracus 
(Griechenland). — V. — E. R. — Deutsche 
und Bankref. — Korr.: F. 

. Papier und Pappe, Kraft- und Packpapier. 
— Ahmedabad (Indien). — V. — E. R. — 

Bankref. — Korr.: E. 

VWulkanfiber, Lederpappe und Strohpappe zur 

Koffer- und Damenhandtaschen-Fabrikation. 

— Fabrik in Melbourne (Australien). — V. 

— FE. R. — Deutsche Ref. — Korr.: E. 

Einschlagpapier für Apfelsinen, bedruckt und 

unbedruckt. — Bemusterte cif-Fabrikofferte 

in LStr. einschließlich Provision, die in 

Separatbrief zu bestätigen ist, an deutsche 

Firma in Jaffa (Palästina). — V. — Aus- 

kunft liegt vor. — Korr.: D. 

Papierfabriken will in Südfrankreich ver— 

treten Firma in Lyon. — Bankreferenzen. —- 

Korr.: F. 

Druck- und Packpapier. Fabrikvertretungen 

für Syrien übernimmt Firma in Beyrouth. — 

Deutsche Ref. — Korr.: F. 

Geglättetes und ungeglättetes Pergamyn- 

papier, Zwiebelhautpapier, Strohpappen und 


53 600. 


53 603. 


53 614. 


Strohpapier. — Bemusterte Fabrikofferten. 
— New Orleans (U.S. A). — E. R. — Bank- 
referenzen. — Korr.: E. 
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Alte-Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Betr.: Abt. Stellennachweis. 

Die zur Uebersendung von Stellenanträgen er- 
forderlichen Fragebogen sind jetzt zu er- 
neuern. Alle AH, welche stellenlos sind oder sich 
zu verändern beabsichtigen, wollen von Unter- 
zeichnetem einen neuen Fragebogen einholen und 
denselben nach Ausfüllung wieder einreichen. Ins- 
besondere wollen sich Cellulose-, Pappen- und Roh- 
pappen-Fachleute melden. Ferner bitten wir wieder- 
holt um Mitteilung evtl, veränderter Adressen. 
Betr.: AHV-Nachrichtenblatt. 

Die Nr. ı unserer neuen Verbandsschrift „Der 
Altenburger Papierer“ gelangt demnächst zum Ver- 
sand. Sie wird nur denjenigen Mitgliedern zu- 
gestellt, die ihre Beiträge bis einschließlich 1926 
geleistet haben. Zahlungen auf unser Postscheck- 
konto Leipzig 80 026 erbeten. 

Stellennachweis und DAP-Schriftleitung. 
Paul Bein, Birkigt-Arnsdorf im Riesengebirge. 


Herabsetzung der Frachtstundungsgebühr. 


Die Stundungsgebühr für die eintägigen Fracht- 
stundungen der Reichsbahn ist mit Wirkung vom 
I. Mai d. J. von 1 v. T. auf % v. T. der Tagesschuld- 
beträge herabgesetzt worden. Die weitergehenden 
Wünsche der Wirtschaft auf völlige Beseitigung 
der Stundungsgebühr für eintägige Frachtstundun— 
gen hat die Reichsbahn bedauerlicherweise abge- 
lehnt unter der Begründung, daß die Stundungs- 
gebühr der Eisenbahn — neben einer gewissen Ver- 
zinsung der gestundeten Beträge — auch eine Ent- 
schädigung für die Arbeitsmehr- und Sonder- 
leistungen, die sie im Interesse der Stundungs- 
nehmer ausführen muß, gewähren soll. Diese 
Arbeitslast wird nach Ansicht der Reichsbahn 
durch die Prüfung und die Verwaltung der ange- 
botenen Sicherheiten derartig vermehrt, daß sie 
durch die jetzige Stundungsgebühr nicht im ent- 
ferntesten abgegolten würde. Trotz dieser Ableh- 
nung wird die Wirtschaft den Kampf gegen diese 
unberechtigte Stundungsgebühr weiterführen. v. W. 


Handelspolitik. 
1. Ceylon. 
In dem Einfuhrtarif für Ceylon vom Juni 1026 
sind folgende Papierpositionen enthalten: 


Tarif- Warenbenennung 
Nr. Maßstab: vom Werte Rup. 
216 Papier zum Drucken. 2% vH. 
217 Papier zum Schreiben (aber kein 
Löschpapier oder Löschunterlagen) 21% v. H. 
220 Pappe ER! 2% v, H. 


Zollsatz 
Cent. 


2. Mexiko. 

Durch Dekret vom 12. Januar 1027 sind im 
mexikanischen Zolltarif, der in Nr. 51/52/25 ver- 
öffentlicht wurde, folgende Aenderungen des 
Schemas und der Zollsätze eingetreten: 


Tarif- Warengattung. 
Nr Maßstab: Kilogramm. 


Papier und Waren daraus. 

II. Papier und Pappe (cartoncillos). 

280 Papier. weiß, naturfarbig in der Masse 
oder in der Masse gefärbt, im Ge- 
wicht bis 30 g auf 1 am 

OA Papier, weiß, naturfarbig in der Masse 
oder in der Masse gefärbt, im Ge— 
wicht von mehr als 30, aber nicht 
mehr als 50 g auf 1 qm. 

s8ı Papier, weiß, n. b. a., mehr als Jo v. II. 
mechanische Holzmasse enthaltend 
und im Gewicht von mehr als 50, 
aber nicht mehr als 100 g auf ı qm 


Zollsatz 
Pesos 


0,30 
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582 


583 


583 A Papier, 


584 


den. 


Alınimaltarifs. 


Papier, 


weiß, n. b. a., bis 40 v. H. 
mechanische Holzmasse enthaltend 
und im Gewicht von mehr als Fo, 
aber nicht mehr als 100 g auf ı qm 


Papier, 
mehr als 100 g auf ı qm. . 

weiß, handelsüblich 

riente), für Zeitungen j 


(cor- 


Papier, in der Masse gefärbt, im Ge- 
wicht von mehr als 50, aber nicht 


mehr als 100 g auf ı qm. 


Papier, in der Masse gefärbt, im Ge- 
wicht von mehr als 100 g auf ı qm. 


III. Papier, verarbeitet. 


Papier, marmoriert, bunt, gepreßt und 


mit Glanz, weder bronziert, 
goldet, noch versilbert 
3. Rumänien. 


ver- 
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weiß, n. b. a., im Gewicht von 


0,30 


Am 14. April ist in Rumänien, wie in Nr. 17/27 
berichtet, ein neuer Zolltarif in Kraft gesetzt wor- 
Nachstehend folgt ein übersetzter Auszug aus 
diesem neuen Tarif, die Position Papier betreffend. 
Auf Grund der bestehenden gegenseitigen Meist- 
begünstigung gelten für Deutschland die Sätze des 


Die Zollsätze sind in Gold gestellt 


und beziehen sich auf 100 kg. Ein Goldlei beträgt 
bei dem zur Zeit geltenden Multiplikator von 40 für 
die Umrechnung von Goldlei in Papierlei 1,08 M. 


Auszug aus dem rumänischen Zoll- 


Nr. des 
Artikels 


780 


700 


tarif vom 10. April 1927. 


Import-Zolitaxe 


Warenbenennung 


Kapitel IV. 
Papier. 


ı. Einfache und mit 
anderen Stoffen kom- 
binierte Cellulose. 


Nichtgebleichte Cellulose 


Gebleichte Cellulose . . 

Anmerkung: Wenn die Cellu- 
lose obiger Artikel in Rollen oder 
Blättern eingeführt wird, muß sie 
auf der ganzen Fläche von ı5 zu 
15 cm durchlocht werden, damit sie 
nur zur Erzeugung von Papier 
dienen soll. 


Konzentrierte Lauge von der Cellu- 
losefabrikation „ a 
Paste aus Fetzen, Lumpen und 
Gewebeabfälle usw., aus Pflanzen- 

fasern . . 
Mechanische Paste aus "Holz Er 


anderen Pflanzenfasern, dienend 

zur Papierfabrikation: 

a) Trockene, enthaltend weniger 
als 30 % Wasser. 


b) Feuchte, enthaltend 30 % oder 
mehr Wasser . 


Anmerkung: Wenn Paste in 
Blättern, Rollen oder Kastenform 
eingeführt wird, muß sie auf jeder 
Distanz von is bis 15 em durch- 
locht werden, so daß sie nur zur 
Papierfabrikation dienen soll. 

2. ArbeitenausPappe, 

Karton und Papier. 
Gewöhnliche, nicht satinierte, un- 

gefärbte Pappe aus mechanischer 
Holzpaste, Papierabfälle, ent- 


haltend auch Cellulose jeder Art 


oder in Naturgrau 


in Goldlei 
2 Be 
Eg 85 
- u 
Z je) 
12, 18.— 
17,26 25,89 
0,04 0.96 
2,50 63,75 
3,76 5,64 
2,50 3,75 
20.— 30 


0... 


der- 
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Import-Zolltaxe 
in Qoldlei 


Heft 20, 1927 
5 Warenbenennung 
Z< 


w1 Dieselbe satiniert, auf einer oder 


beiden Seiten, inkl. Kartons, 
zweifach und dreifach (Pappe) . 
rue Dieselbe, farbig 


703 Dieselbe, farbig an der Oberfläche, 
auf einer oder beiden Seiten 

u Kartons, enthaltend Cellulose, ge- 
bleicht, satiniert oder nichtsati— 
niert, ungefärbt, gebildet aus 
einem einzigen Blatt . 

705 Dieselben, farbig N 5 

7% Kartons aus Cellulose, aus mecha- 
nischer Paste, aus Holz, Papier- 
fetzen, Stroh und Lappen sowie 
anderen Materialien, die zur Er- 
zeugung von asphaltiertem Kar- 
ton dienen . u BER n A 

707 Kartons aus nicht gebleichter 
Cellulose und mechanischer Paste 
aus Holz, nicht gefärbt, satiniert 

708 Dieselben, gefärbt 8 

7 Dieselben, gefärbt us 

7% Gewöhnliches braunes Papier zum 
Verpacken. nicht gefärbtes, 
künstliches, nicht satiniert, ent- 
haltend nur Materialien aus 


Stroh oder mechanischer Paste 
aus Holz . 


&o Pack- und Druckpapier, nicht sati- 
mert und nicht gefärbt, im Ge- 
wicht von: 

a) über 56 g per m? . 


b) 56 bis 35 g per mr. 
e) unter 35 g per m? . 


Anmerkung: Die Gebühr für 
Druckpapier in Rollen, vorgesehen 
in diesem Artikel, wird auf ein 
Viertel reduziert werden, wenn die 
inländischen Fabriken den Bedürf- 
nissen der inländischen Zeitungen 
nicht Genüge werden leisten kön- 
nen. Die Einfuhr wird mit Bewilli- 
zung des Finanzministeriums und 
a Journalistensyndikates aus 

0 ukarest gemacht werden. | 
M Dasselbe, gefärbt 


We pick 
Pack- und Druckpapier, genannt 


>chreibpapier, satiniert auf einer 
oder auf beiden Seiten, aber 
nicht gefärbt, enthaltend Natur- 
cellulose. nicht gebleicht, und 


und mechanisch . 
Gewicht 1 e Holzpaste im 
T über 36 g per m? 


56 bis 35 g per m. 
unter 35 g per m? : 
Anmerkung: Die 


Druck i z 0 
papie 
DR pier in diesem 


ein Viertel her 
a 
den, wenn die D 


c) 


Taxe für das 
Artikel wird 

inli „ wer- 
k „ mlandischen Fabri- 
En Fedürfnissen des Schul- 
En und des Zeichenkunstsyndi- 
ates nicht werden Genüge leisten 


önn ; i 
Beuillie Die Einfuhr wird mit 
ums 7 des Finanzministeri- 
Syndikat Schulvereines und des 
e Buchdruckereien in 

r Dasselbe. 5 färbt werden 


Minimal 
Tarif 


j 


32,— 
40,— 


26,— 


37,50 
37,50 


31.— 
36,— 
40,— 


General 
Tarif 


2 w 
m. 
| | 


dJa 
80 
| 


48, — 
60, — 


39 Es 


56,25 
56,2 


27,50 


31,80 
36,— 
37.50 


. Mehrgebühr 20 % 
als auf nicht gefärbte 


46,50 


54 — 
60.— 


. Mehrzebühr 20 % 


Warenbenennung 


Nr. des 
Artikels 


804 Papier, enthaltend Cellulose, nicht 


gebleicht, genannt Velinpapier 
oder nicht satiniert, im Gewicht 
von: 


a) über 56 g per m? 
b) unter 56 g per m?. 
c) unter 35 g per m?. 


805 Dasselbe, gefärbt . . 

806 Papier für Buchbinder sowie auch 
das sogenannte Porzellanpapier, 
aus Kreide, marmoriert, auf 
Saffianart bereitet, satiniertes 
Papier 

807 Feine Kartons aus derselben Zu— 
sammensetzung wie die des vor— 
hergehenden Artikels, sowie Kar— 
tons, benannt: „Bristol“, „Ivory“, 
„Export“ usw., und die Kartons 
„Duplex“ und „Triplex“, un- 
gefärbt „ 

808 Dieselben, gefärbt... 

809 Papier und Kartons für Zeichnun- 
gen und Malereien und alle an- 
deren feinen unbenannten Papier- 


arten 
usw, 

811 Papier, enthaltend gebleichte Cellu- 
lose und bis Maximum 20 % 
Paste aus Weißbuche, satiniert 
oder nicht satiniert, sowie 
Zeichenpapier, Geschäftsbücher- 
papier, flach oder in Rollen usw., 
im Gewicht von: 

a) über 56 g per m?. 
b) 56 bis 35 g per m?. 
c) unter 35 g per m?. 

812 Dasselbe, gefärbt 

813 Papier aus Fetzen oder mit einem 
Gehalt von über 20% Fetzen: 

a) Papier mit Wasserlinien für 
Ueberschriften und Urkunden 


b) chinesisches oder holländi- 
sches Papier sowie Imita- 
tionen desselben, wenn es 
auch keine Fetzen enthält. 


c) Seidenpapier, Pelura- und 
Kopierbücherpapier : 
d) Pergamentpapier, pergamen- 


tiertes oder sulfurisiertes . 
814 Löschpapier a e ae a a 
815 Papier und Kartons zum Fil- 
trieren, einfach Br a 
816 Filtrierplatten aus Cellulosepaste, 
eingefaßt mit anderen gewöhn- 
lichen Stoffen . 
817 Cellulosewatte R 
818 Enbedrucktes Papier in Spulen 
oder in Rollen von einer Breite 
unter 30 cm: 
a) Klosettpapier in Spulen oder 


Paketen sowie solches für 
Friseure r a A 
b) in Rollen für Telegramme. 
gummiert oder nicht 5 ; 

c) für alle anderen Verwen- 

dungen 


8ıa Samtartig bereitetes Papier, bun- 


tes und Kreppapier 


. Mehrgebühr 


Import-Zolltaxe 


in Qoldlei 
= Se 
8 88 
= oO 
44.— 66,— 
50,60 75,90 
52,80 79,20 
20 I 
45,— 67,50 
49,— 73,50 
54.— 81.— 
50,.— 75,- 
60, — 90, — 
69, — 103.50 


72,— 108, — 


. Mehrgebühr 20 % 


120, — 180, — 
100,.— 1 50.— 
60.— 90.— 
50.— 75.— 
60.— a 
50,— 75.— 
60. — 00.— 
50.— 75 po 
60, — 90, — 
65 — 97.50 


. Mehrtaxe 20 o 
vom bezüglichen Papier 


125.— 187,50 


v. W. 
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Die Arbeitszeitregelung in der Papiererzeugungsindustrie*). 
Von Dr. Gerh. Leopold. | 


Da die maßgeblichen gesetzlichen Vorschriften 
für die Arbeitszeitregelung auf nicht weniger als 
drei Verordnungen (von 1918, 1923 und 1927) ver- 
teilt sind, wobei die in verschiedenen Gesetzen ent- 
haltenen Sondervorschriften, wie z. B. in der Ge— 
werbeordnung, im Kinderschutzgesetz usw., noch 
außer Betracht bleiben und daneben für die Papier- 
erzeugungsindustrie tarifliche Arbeitszeitbestim- 
mungen Geltung haben, ist die Uebersicht über das, 
was in dieser Beziehung rechtens ist, nicht leicht. 
Es dürfte deshalb zweckmäßig sein, einmal sämt- 
liche tariflichen und gesetzlichen Möglichkeiten der 
Arbeitszeitregelung für die Papiererzeugungsindu- 
strie nach dem Stande vom Mai 1927 zusammen- 
zustellen. Hierbei ist zu beachten, daß die tarif- 
liche Regelung auf Grund der von der Reichsarbeits- 
verwaltung ausgesprochenen Allgemeinverbindlich- 
keit auch für die außerhalb der vertragschliceßen- 
den Verbände stehenden Arbeitgeber und Arbeit- 
nehmer Gültigkeit hat: ausgenommen sind lediglich 
die Betriebe in Ostpreußen, die eine eigene, etwas 
abweichende tarifliche Regelung besitzen. 


l. Grundsatz. 


Die regelmäßige Arbeitszeit ausschließlich aller 
Pausen beträgt 48 Stunden in der Woche. Schieds- 
spruch vom 5. März 1924, A I. | 


II. Abweichungen. 


A. Tarifliche. Die tarifliche Regelung 
hat nach der Tendenz des Gesetzes überall den 
Vorrang. l 

ı. Für Schichtarbeiter Zweischichten- 


system, eingeführt 

a) auf Grund einer Betriebsvereinbarung. Ver- 
bandsvertreter haben das Recht, an den Ver- 
handlungen hierüber teilzunehmen, sind aber 
nicht stimmberechtigt. Schiedsspr. v. 5. März 
1924 A 2c; 

b) auf Grund eines Schiedsspruchs des Sonder- 
tarifamts, verlängert durch die späteren Ver- 
einbarungen und Schiedssprüche. Schiedsspr. 
vom 5. März 1024 A2c Abs. 3. Vereinbarung 
vom 16. Dezember 1924 / 10. Februar 1925 JI. 
Schiedsspr. vom 14. August 1025 und 16. De- 
zember 1925; 

c) beruht die Einführung des Zweischichten- 
systems weder auf Betriebs vereinbarung, noch 
auf Schiedsspruch des Sondertaritamts, so ist 
diese Formverletzung geheilt, wenn die Ein- 
führung vor dem ı. Februar 1925 erfolgte und 
nicht die Entscheidung des Tarifamts auf 
Grund der Ziffer III der Vereinbarung vom 
16. Dezember 1924 / 10. Februar 1925 beantragt 
worden ist. 

2 Für Tagarbeiter bis zu 60 
stunden 

a) durch Anordnung der Betriebsleitung. falls der 
Betriebsrat nicht spätestens innerhab drei 
Tagen Einspruch eingelegt hat; 

b) durch Schiedsspruch wie ı b. 

z. Arbeit an Sonn- und Feiertagen. 
An Sonn- und Feiertagen endigt die Schichtzeit um 
6 Uhr früh. Die Abstellung der Papiermaschinen 
hat so rechtzeitig zu erfolgen, daß die notwendigen 


Wochen- 


ee ne 

*) Wir verweisen auf den Kommentar zur 
Arbeitszeitverordnung von Dr. Jur. Gerhard 
Erdmann, 3. Auflage, 450 RM. Verlag der Otto 
Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S 42. 
(Siehe Anzeige in diesem Heft.) 


Arbeiten zur Reinigung und Instandsetzung durch 
das Maschinenpersonal vorher erledigt werden 
können. Reparaturen sind nach wie vor Sonntags 
auszuführen, soweit sie nicht schon während der 
regelmäßigen Arbeitszeit ohne Einschränkung der 
Erzeugung vorgenommen werden können. Hierfür 
notwendiges Maschinenpersonal hat sich zur Ver— 
fügung zu stellen. 

Diese Bestimmungen finden keine Anwendung 
für Arbeiten auf Grund besonderer gesetzlicher 
Ausnahmen sowie auf Betriebe und Betriebsein— 
richtungen, die aus technischen Gründen dauernd in 
Gang gehalten werden, $ 7 GAV. vom 25. April 1022. 
Hierunter fallen die durchlaufenden Abteilungen 
der Zellstoffabriken. In diesen dürfen, so- 
fern sie im Dreischichtensystem arbeiten, zur 
Herbeiführung eines regelmäßigen wöchentlichen 
Schichtwechsels männliche Arbeiter über ı6 Jahren 
innerhalb eines Zeitraums von drei Wochen einmal 
zu einer Arbeit von höchstens ı6stündiger Dauer 
einschließlich der Pausen herangezogen werden, 
sofern ihnen in diesen drei Wochen zweimal eine 
ununterbrochene Ruhezeit von je 24 Stunden ge- 
währt wird. Ziff. IV der AZV. vom 23. November 
1918 / 17. Dezember 1918, die heute noch in Kraft ist. 

4. Andere Verteilung der Arbeits- 
zeit. Wird an den Tagen vor Sonn- und Feier- 
iagen durch Vereinbarung mit der gesetzlichen Ver- 
tretung der Arbeiterschaft die Arbeitszeit gekürzt. 
so kann der Ausfall der Arbeitsstunden auf die 
übrigen Tage der W’oche möglichst gleichmäßig 
verteilt werden; diese Stunden gelten nicht als 
Ücberstunden. & 2 Abs. 1 Satz 2 GAV. vom 
25. April 1922 und Schiedsspr. vom 5. März 1024 
A 5. Kine Höchstgrenze für die sich auf Grund der 
Verteilung ergebende Mehrarbeit an den einzelnen 
Tagen ist nicht vorgeschrieben. Das ergibt sich aus 
So und d. AZV. 

5. Vertretungsarbeit für Beurlaubte 
Die Arbeiter sind für die Urlaubstage zwecks Auf- 
rechterhaltung des Betriebs zu gegenseitiger Ver- 
tretung verpflichtet, soweit die Vertretung nicht 
durch Ersatzleute geschehen kann. $ 8 Abs. 6 GAV. 
vom 25. April 1922. Die hier tariflich zugelassene 
Mehrarbeit zur Vertretung Beurlaubter darf auf 
Grund des Gesetzes ($ 9 AZV.) nicht über den 
Zehnstundentag hinausgehen, bei Schichtarbeitern 
wegen des Abzugs der Pausen und Arbeitsbereit- 
schaft nicht über eine zwölfstündige Betriebs- 
anwesenheit. Die Ueberschreitung dieser Höchst- 
grenzen ist aber zulässig, wenn gleichzeitig die Vor- 
aussetzungen für eine Ausnahme dieser Art auf 
Grund der gesetzlichen Bestimmungen gegeben sind, 
z. B. auf Grund des $ 10 AZV. (s. unten B 3). 

B. Gesetzliche Abweichungen. Mie 
oben bereits bemerkt, hat die tarifliche Regelung 
der Arbeitszeit überall den Vorrang. Das schließt 
aber nicht aus, daß die gesetzlichen Ausnahmemos" 
lichkeiten ergänzend Platz greifen. 

1. Die Ueberarbeit an 30 Tagen. An 
30 der Wahl des Arbeitgebers überlassenen Tagen 
im Jahr dürfen die Arbeitnehmer eines Betriebs 
oder einer Betriebsabteilung nach Anhörung der 
gesetzlichen Betriebsvertretung mit Mehrarbeit bis 
zu zwei Stunden beschäftigt werden. $ 3 AZV. Die 
Höchstgrenze beträgt für die regelmäßige Arbeit 
einschließlich der Mehrarbeit insgesamt 10 Stunden. 
$gAZV. Für Firmen, die das ZweischichtensysteM 
und den Zehnstundentag haben, hat diese Aus- 
nahmevorschrift also keire praktische Bedeutung. 

(Fortsetzung auf Se.ie sl" 
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2. Vor- und Nacharbeiten. Die für den 
Gesamtbetriel, u Dauer der Arbeitszeit kann 
nach Anhörung der gesetzlichen Betriebsvertretung 
für jugendliche und weibliche Arbeitnehmer um 
höchstens eine Stunde, für männliche Arbeitnehmer 
über 10 Jahre um höchstens zwei Stunden täglich, 
jedoch nur im Rahmen der Höchstgrenze von zehn 
täglichen Arbeitsstunden in folgenden Fällen über- 
schritten werden: 

a) bei Arbeiten zur Bewachung der Betriebs- 
anlagen, zur Reinigung und Instandhaltung, 
durch die der regelmäßige Fortgang des eigenen 
oder eines fremden Betriebes bedingt ist: 

b) bei Arbeiten, von denen die Wiederaufnahme 


luste 


1 
eres h 
debe 


erledigt a 
iie vor Son 
on währe 
nschrärkeg 
sónen k 


tschm 


ine Un oder Aufrechterhaltung des vollen Betriebs 
rer ond arbeitstechnisch abhängt; 
nd Beruf ©) bei Arbeiten zum Be- und Entladen von 


Schiffen im Hafen und zum Be- und Entladen 
sowie zum Verschieben von Eisenbahnwagen, 
soweit’ die Mehrarbeit zur Vermeidung oder 
Beseitigung von Verkehrsstockungen oder zur 
Innehaltung der gesetzlichen Ladefristen not- 
wendig ist; 
d) hei der Beaufsichtigung der vorstehend unter 
a bis e aufgeführten Arbeiten. SS 4 und 9 AZ\. 
Eine Ueberschreitung der Höchstgrenze von 
zehn Arbeitsstunden täglich ist für die im Gesetz 
Lenau umrissenen Vorbereitun gs- und Er- 
Ssanzungsarbeiten zugelassen, vorausgesetzt, 

hierbei eine Vertretung des Arbeitnehmers 
durch andere Arbeitnehmer des Betriebs nicht mög- 
lich ist, und die Heranziehung betriebsfremder 
Arbeitnehmer dem Arbeitgeber nicht zugemutet 
ii kann. 99 AZV. Als Vorbereitungs- und 

“Ranzungsarbeiten in diesem Sinne sind anzusehen: 

aa) Bedienung von Kraft-, Beleuchtungs-, Heizungs- 
und Aufzugsanlagen, Oefen und ähnlichen Be- 
triebseinrichtungen sowie Pflege von Arbeits- 
r soweit die Arbeit außerhalb der in dem 

en, der Betriebsabteilung allgemein 
en beitszeit erforderlich ist, um den 

en Betrieb in der nächsten Schicht aufzu- 
nehmen. einschließlich der Beaufsichtigung 

N dieser Arbeiten; | 
a ung ‚yon Hilfsstoffen 
tee ilfsgeräten und sonstigen Be- 
während * et sich die Arbeit 
Unterbrechung 72 san Betriebs nicht ohne 
führen läßt und se 9 8 ich 1 

en vollen Betrieb in d sie erforderlich ist, am 
in der nächsten Schicht auf- 
einschließich der Beaufsichtigung 


und Instand- 


cc) R 
andhaltung von Betriebs- 
Oefen und anderen Be- 
Soweit sich die Arbeit 
Bigen Betriebs nicht ohne 
erhebliche Störung aus- 
ihren f oder en Störung aus 
läßt, Einschließlich der Beaufsichtigung 


Bean tern, Werkführern und 
oder des Arbeits, igung der Arbeitnehmer 
it tevorganges Beteiligten, SOWeit 
vorzubereiten 8 ist, um die Arbeiten 
rbeit zweier ten. schließen 
unmittelbar aufe 

u verbinden. 


‚ oder die 
inanderfolgenden 


aufgeführten Arbeiten 
Vorbereitungs- und Er- 
, Als sie insgesamt die 
* täglich oder, sofern es sich 
'usammentreffe, Ak aa oder bb allein oder 
der übrigen — 1 Ausnahmen auf Grund 
Zwei Stun en tä Chstaben handelt, die Dauer von 
Arbeiter it eine äglich nicht überschreiten. Für 
Stunden bedeu 5 "egelmäßigen Arbeitszeit von acht 

sie also die neunte bzw. 


ur insoweit als 


eiten anzuseh, 
sche 
on einer 7 


zehnte 
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Auslauf der getrockneten Pappen 


Flach-Band Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 
— Es 


Ein Kunde schreibt: 

„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Nul!. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.” 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 


D — — 


=- — — — — 
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Stunde, für Arbeiter mit einer regelmäßigen Arbeits- 
zeit von zehn Stunden würden sie die elfte bzw. 
zwölfte Arbeitsstunde darstellen und für Arbeiter im 
Zweischichtensystem die 13. bzw. 14. Stunde ihrer 
Betriebsanwesenheit. 


Diese Beschränkung der Dauer der Vor- 
bereitungs- und Ergänzungsarbeiten ergibt sich aus 
den Ausführungsbestimmungen des Reichsarbeits- 
ministers vom 29. April 1927 zum 8 9 der AZV. Im 
Gesetz selbst findet diese Beschränkung der Dauer 
absolut keine Stütze und man darf mit Recht be- 
zweifeln, ob sie rechtswirksam ist. Wir nehmen au, 
daß die Frage alsbald zur gerichtlichen Entscheidung 
kommen wird. 


3. Mehrarbeit in außer gewöhnlichen 
Fällen. Das Gesetz bestimmt, daß die Beschrän- 
kungen der Arbeitszeitverordnung bezüglich der 
Dauer der Arbeitszeit (nicht aber auch die Schutz- 
vorschriften sonstiger Gesetze, Z. B. der Gewerbe- 


ordnung und des Kinderschutzgesetzes über die Be- u 
schäftigung von Frauen, Jugendlichen und Kindern) G L A N Z M E 8 8 E R 
keine Anwendung finden auf vorübergehende NEUESTER KONS TRUKTION 


Arbeiten in Notfällen und in außergewöhnlichen 


Fällen, die unabhängig vom Willen des Betroffenen D. R. G. M. 

eintreten und deren Folgen nicht auf andere Weise WICHTIGER MESS APPARA I FÜR DIE 
zu beseitigen sind, besonders wenn Rohstoffe oder GESAMTE PAPIER-INDUSTRIE 
Lebensmittel zu verderben oder Arbeitserzeugnisse NEUER PAPIER- 


zu mißlingen drohen. 1 
STEIFIGKEITS- PRÜFER 


Das gleiche gilt, wenn eine geringe Zahl von 

Arbeitnehmern über 16 Jahre an einzelnen Tagen PROSPEKTE KOSTENFREI 

mit Arbeiten beschäftigt wird, deren Nichterledigung 

das Ergebnis der Arbeit gefährden oder einen un- *. 
verhältnismäßigen wirtschaftlichen Schaden zur 
Folge haben würde, und wenn dem Arbeitgeber 
andere Vorkehrungen nicht zugemutet werden 
können, $ 10 AZV. Die Höchstgrenze von zehn 
Stunden Gesamtarbeitszeit gilt hier nicht. § 9 AZV. 


$ 
BAMBERGWERK 
BERLIN FRIEDENAN 


a 


Korn’s Verbreiterungen 


abgeschliffener Maschinenmesser 
| Seit 20 Jahren bewährt. — Bei halbem Preis voller Ersatz für neue Messer 


BA : 
Preislisten und Drucstöe 
jielert Otto Elsner, Berlin $. 


RICHARD KORN NACHF., BERLIN SO 36, BRITZER STRASSE 34 
Ursprung 1849 Moritzplatz 7541 


u 
Papier Maschinen zur Herstellung von Bunt- und Luxuspapieren, Lichtpaus-, Teer-, Carbon- und 
Wachspapleren: Kartonlackiermaschinen (auch für Kofferpappen), Krepp- u. Färbmaschlaes 


m für Seidenpapiere; Schneide- u. Perforiermaschinen für Klosettpapierrollen; Längs- u. 1 
schneidemaschinen ; Kreiskartenscheren ; Wellpappenmaschinen, sowie alle Hiltsmas ch ng: 
Ld e x 


die Wellpappkartonfabrikation ; Pappenbekiebemaschinen für eln- u. doppelse \ 
Maschinen ® Hülsenwickelmaschinen, Farbbandmaschinen etc. i gs-Konstru tionen. 


n nur neuen Hochleistun 


f - aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle eic. 
Pl Hemel in alterprobter Güte liefern prompt 
Schmidi & Brösel 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 u. 26434 Halle a d. Saale 


pol aug SAFTBRAUN cro SCHUPPEN 


unübertroffen farbkräftig und leichtlöslich, liefern leistungsfähig 


ZSCHIMMER & SCHWARZ, CHEMNITZ 


Chemische Fabriken: Greiz-Dölau Heinrichs hall b. Gera | Grünberg b. Graslitz c. S. R. 


7 


om * wu. 
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Auf Grund dieser Vorschrift angeordnete Mehr- 
arheit muß in einem Verzeichnis registriert werden, 
in das 

a) die Zahl der über die regelmäßige Arbeitszeit 
hinaus beschäftigten Arbeitnehmer, wo- 
bei die Zahl der weiblichen und jugendlichen 
besonders anzugeben ist, 

h) die Dauer ihrer Beschäftigung und 

e) die Art der vorgenommenen Arbeiten ein— 
zutragen ist. 

Das Verzeichnis muß dem Gewerbeaufsichts- 
bunten auf Verlangen vorgelegt werden. 

4 Sonstige Ausnahmen von den 
Beschäftigungsbeschränkungen. Die 
ıhersten Landesbehörden sind befugt (mit Delega— 
tonsbefugnis an andere Stellen im öffentlichen 
Irteresse weitergehende Ausnahmen von den Be- 
chaftigungsbeschränkungen gewerblicher Arbeiter 
zu erteilen. abgesehen von Arbeitszeitverlängerungen. 
Fs kommen also z. B. in Frage Ausnahmen vom 
Verbot der Nachtarbeit. für Frauen. Anträge auf 
"ansenverkürzung für jugendliche Arbeiter usw. 
H VII AZV. von 1018. $ 14 AZV. vom 14. April 
NET, 

S. Behördliche 


Genehmigung von 
Mehrarbeit. 


Die gesetzlich den Behörden ein— 
eraumte Befugnis, auf Antrag des Unternehmers 
widerruflich längere Arbeitszeit zu genehmigen, ist 
w die Voraussetzung geknüpft, daß die Arbeitszeit 
nicht tariflich geregelt ist (8 6 AZV). Da die 
Arbeitszeit hir die Papiererzeugungsindustrie eine 
lariſche Regelung erfahren hat, hat diese Be- 
um mung für uns zunächst keine praktische Be— 
deutung. Die Anwendung einer anderen Vorschrift 
“nn aber in Frage kommen, nämlich eine befristete 
behördliche Genehmigung der Ueberschreitung des 
zchnstündigren Arbeitstages „in Ausnahmefällen aus 
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dringenden Gründen des Gemeinwohls“ ($ 9 AZV). 
Derartige Fälle sind denkbar. l 

C. Sonder vorschriften für weibliche 
Arbeitnehmer. Weibliche Arbeitnehmer müssen 
auf ihren Wunsch während der Schwangerschaft 


und der Stillzeit von jeder über acht Stunden 
hinausgehenden Mehrarbeit befreit werden (8 9 


Abs. 3 AZV.). 


Anmerkung: Ueberall, wo in den vorstehen- 
den Fällen auf Grund des Gesetzes Mehrarbeit ZU- 
lässig ist, muß sie unter den hierfür im Gesetz ge- 
gebenen Voraussetzungen von der Arbeiterschaft 
auch geleistet werden. Verweigerung dieser Leistung 
bedeutet beharrliche Verweigerung der dem Arbeit- 
nehmer nach seinem Dienstvertrag obliegenden Ver- 
pflichtungen, und berechtigt zur fristlosen Ent- 
lassung gemäß $ 123 Ziff. 3 GO. 


III. Bezahlung der Mehrarbeit. 


Auf Grund der noch in Kraft befindlichen Rege- 
lung beginnt die Vergütung für Mehrarbeit in der 
Papiererzeugungsindustrie mit der 61. Wochen- 
arbeitsstunde. Schiedsspr. vom 5. März 1924 Bı. 
Hierbei ist es gleichgültig, wie sich die 60 Wochen- 
stunden zusammensetzen, ob es sich um regelmäßige 
oder außergewöhnliche Mehrarbeit handelt, ob Vor- 
bereitungs- und Ergänzung sarbeiten oder Ver- 
tretungsarbeiten darin enthalten sind usw. Es wird 
also nach dem Tarifvertrag zwischen den einzelnen 
Mehrarbeitsstunden nicht differenziert, wie es das 
Arbeitszeitnotgesetz vom 14. April 1027 tut. Bei 
dieser tariflichen Regelung wird es bis zum 1. Juli 
dieses Jahres verbleiben. 

Die Höhe des Mehrarbeitszuschlags beträgt 50 
Prozent, bei Vertretungsarbeit für Beurlaubte 25 Pro- 
zent. Bi u. 2 a. a. O. 


BORSIG- ERZEUGNISSE 


FÜR DIE PapIER- INDUSTRIE 


Dampfmaschinen Dampfturbinen - Dampfkessel 
Rohrleitungen, Ideal-Ventile, Borsig-Schnellschließventil 
Pumpen zur Wasserbeschaffung und Abwässerbeseitigung 


Revision von Dampfkraft- Anlagen und Beratung durch 


Spezial- Ingenieure 


unseres wärmewirtschaftlichen Büros 


Borsig-Kapseldampfmaschinen 


mit Achsenregler Patent 


Drehzahl Verstellbereich. 


„PROELL‘“ und großem 


Zu besichtigen auf der 


JAHRESSCHAU DEUTSCHER ARBEIT / DRESDEN 1927 


„DAS PAPIER“ 


A. BORSIG d. M. B. H., BERLIN-TEGEL 


d 
l 
i 
1 


— 


Der Zuschlag für jedwede an Sonn- und Feier- 
tagen, d. h. von 6 Uhr vormittags bis zum andern 
Tage 6 Uhr vormittags geleistete Arbeit beträgt 
50 Prozent, der sich an den hohen Festtagen (Weih— 
nachten, Ostern und Pfingsten) auf 100 Prozent er- 
nöht. $6 GAV. vom 25. April 1922. 


IV. Strafvorschriften. 


Andere als die oben aufgeführte tarifliche und 
gesetzliche Mehrarbeit ist nicht gestattet. Auch bei 
Duldung freiwilliger Mehrarbeit, die nicht unter 
einen der erwähnten tariflichen oder gesetzlichen 
Ausnahmefälle zu rechnen ist. macht sich der Arbeit- 
geber strafbar. 

Die erste Zuwiderhandlung gegen die Arbeits- 
zeitvorschriften wird mit Geldstrafe bestraft. Wer 
einmal dieserhalb bestraft worden ist und darauf 
vorsätzlich abermals eine Zuwiderhandlung begeht, 
wird mit Gefängnis bis zu sechs Monaten und mit 
Guedstrafe oder mit einer dieser Strafen bestraft 


(SI AZV.). 


Börsenbericht. 


l Qold- 
mark- 

Bezeichnung dor Kapital vom vom 

Aktien - Gesellschaft n 3. Mai o Mai 

Mill. MM. g 


A.-G. für Pappenfabrikation . .. 80 35.75 32.0 
Alfeld-OrtonuuiuiuWu rer. St 105.00 113.00 
Ammend. Papier. . 285,00 205,0 
Aschaffenbg. Buntp. Mm. 2.8 191,00 176,50 
Aschaffenbg. Papierfb. . -> 14,4 260,00 225,50 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. . - 1,35. 10.00 15.00 
Chromo Nalor gk. 1,662 112,00 1004. 10 
Cröllwitzer Papierſbb. 1. 35 108.50 100.70 
Dresdn. Chromo u. K.. 7 164,75 157 7, 
Elsenthal Papier : ll: 1,72 70.50 69,00 
Peldmühle .. -© re. 12,815 280,00 240,010 
Papierfabrik Hegge A. - - 1,512 93,00 95.00 
Heidenauer Papierfb. lj). 1.84 00,0 60.10 
Kartonp. Oroß-Särchen 1.08 — 88 

Kostheimer Cellulose 1.5 121.00 — 

Kurz Pap.) eseoeo 1.525 -- 74.50 
Limmr. Steina L... ese.: 0,934 180.00 105,0 
München-Dachau l. 3,01 129,75 131,00 
Natronzellstoff u. PP. 5,5 208,50 190,00 
Peniger Pat.-Pap. D..... 3,6 146,60 141.0 
Preßsp. Untersachsss - 2 118,00 112,00 
Reisho-khll]mdmma:a: rer 6,18 329,00 314.0. 
Sächs. Cartonnagen. 1.60 53.75 48.75 
Schles. Cellulose... . es 3,21 z 160,00 
Simonius’sche Cellulose fabrik. 1.5 — = 

Stettiner Pap. u. Ff. 1,206 =a 55,50 
Teisn. Papierfb. MM 1,927 100,50 006,75 
Thode Papierfb. Does a 2 1,125 97,00 88, 00 
Varziner Papierfſ . 5 162,50 149 ° 5 
Verein. Bautzene 3.183 95,00 85.25 
Verein. Strohstoff fl) ; 1.0 501.00 588,00 
Weißenb. Papierfb. 0) 2 130,00 125,00 
zellstofl- Verein 3,8 192,50 174,75 
Zeitstoff-Waldhof. fk... 27,535 368,00 337,00 


M - Münchner Börse 
N-Hamburger Börse 


A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse 


mm en m nn — — 


. 2 
AUSLANDSSCHAU 


Oesterreich. 


Oesterreich steht vor den Wahlen, deren Aus- 
Zang alle Schichten der Bevölkerung mit Ungewiß- 
heit entgegenschen. Keine Parteibewegung tritt so 
machtvoll und überzeugend in den Vordergrund, als 
daß man mit Bestimmtheit voraussagen könnte, 
welchen Weg die Wähler gehen werden und was die 
Zukunft bringen wird. Die Industrie ist sich be— 
wußt, daß sie eine Steigerung der Steuern, Abgaben 
und sozialen Lasten, welche ihr die letzten Jahre in 
hunter Kolge beschert haben, nicht mehr ertragen 
kann. Zur Wohlpropaganda ist zwar ein beträcht- 
licher Papierbedarf in Erscheinung getreten, sonst 
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AAO 
Ba 


„Uriilier“ 


D. R. P. u. Auslandspatenfe. 


| 
2 


Drehfilter zur mechanischen, konti- 

nuierlichen Trennung von festen, losen 

und kristallinischen Stoffen aus Flüssig- 
keiten und Schlämmen aller Art. 


Bestens bewährt in 
Papier- und 
Zellulosefabriken. 


* 


G. Polysius 


Eisengießerei u. Maschinenfabrik 


Dessau. 


NUNG 


hr 


Pa 
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l Holländersaal mit Holländern 
Die. 


nach 


ZBaessler'scher Bauart 


| EILBANNING « SEYBOLD 


shinenbaugesellschaft m. b. H. Q Co. 


DÜREN (RHEINLAND) 
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ist das Geschäft überaus ruhig und abwartend. Um- 
fangreichere Anfragen von ausländischen Märkten, 
namentlich vom Balkan, liegen wohl vor, aber zu 
Preislimiten, die teils wenig Interesse bieten, teils 
gänzlich abgelehnt werden müssen. 

Die neue von der österreichischen Regierung 
eingebrachte Zolltarifnovelle enthält eine Erhöhung 
der Pos. 238 (Papier, nicht besonders benannt) von 


1212 /% auf 25 % des Wertes. A. Ldt. 


MESSEN UND AUSSTELLUNGEN 


Ausstellung „Wien und die Wiener“. 

Die im Mai und Juni d. J. im Wiener Messe- 
palaste stattfindende Ausstellung „Wien und die 
Wiener“ will Wien in seiner geschichtlichen Ent— 
wickelung bis zum heutigen Tage, sowie die Lebens- 
führung seiner Bewohner und ihre Leistungen auf 
kulturellem und wirtschaftlichem Gebiete darstellen, 
Unter den interessantesten Objekten wird sich eine 
große Gruppe „Graphik, Druck und Presse“ be— 
finden. Die „Vereinigung österreichischer Tages- 
zeitungen“ bereitet eine eindrucksvolle Abteilung 
vor, in der die Geschichte der Wiener Presse und 
außerdem die Herstellung einer Zeitung, vom Papier 
angefangen, in allen ihren Etappen vorgeführt wer- 
den wird. A. Ldt. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe unserer Zeitschrift ist 
eine Werbedrucksache der Schneider & Helmecke 
A.-G., Magdeburg, über Kondenswasser-Rückleiter- 
Anlage „Michaelis“ beigefügt, die wir der Aufmerk- 
samkeit unserer Leser empfehlen. 
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Zum Arbeitszeitdeseit! 


In den nächsten Tagen erscheint eine 
eingehende Kommentierung der 
jetzigen auf Grund der Beschlüsse 
des Reichstags zum Arbeitszeitgesetz 
veränderten Arbeitszeitverordnung 
nebst den Ausführungs-Vorschriften 
des Reichsarbeitsministers in Form 
der 3. Auflage des 


Kommentars zur 
Arbeitszeitverordnung 


von Dr. fur. Gerhard Erdmann 


Umfang zirka 200 Seiten kl. 8" 
Preis RM. 4,50 


— een] 
Zu beziehen durch jede Buchhandlung oder durch die 


Otto Elsner Verlagsgesellschaft m.b.H. 
Berlin $42 +» Oraniensiraße 140/142 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechla & Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaft 


Ilefert 
erstklassige Filztücher 
jeder Art 


—— — 
E -== 
— — 
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| Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate- Bauanstalt . Schumann 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Draktanschrift: Schumann Kesselfabrik Zeitz Fernsprecher Nr. 47 
Dampfkessel, hydraulisch genietet, für jed. Betriebsdruck, Schumanns Hollkocher 
Abhitzekessel mit innerem Kupferschutzmantel 


Dampfüberhltzer 
Feuerungen, Tresen. u. Muldenrost-Feuerungen 
. Flugaschenfänger 
Kugel l Turbinen -Rohrleitungen 
Behälter u. Apparate 
Harzlelmkocher * 


—— Gegründet 1872 
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CESCHAFTS NACHRICHTEN 


. „Heidenauer Papierfabrik, A.-G. 
in Heidenau. Der auf den 20. Mai 
einderufenen ordentlichen Ge- 
neralversammlung soll vorge- 
‚chlagen werden, den nach Ab- 
schreibungen von 96 398,76 RM. 
entstandenen Verlust einschließ- 
lich des Vortrages von 79 775.07 
Reichsmark aus 1925 mit 259 951 


Reichsmark auf neue Rechnung 
vorzutragen. 


P 
Dunn 


2 


GVU nN 
unn 


. Papierfabrik Reisholz A.-G., 
17 Entgegen einer Mel- 
mg der „Frankfurter Zeitung“ 
teilt uns die Verwaltung mit, daß 
der Verkauf der Erzeugnisse der 
lee, Arnsberg i. Westf., 
“a Se vor durch das Werk 
selbst erfolgt, mit 


Ausni , 
ledielich des NER Die anerkannt besten Apparate mit Prazisıons- 


kartons, Mit dieser letzteren Sorte 


ct de Firma dem kürzlich ge- Einstellung und Moment- Ein- und -Aussrhaltung f ür die 


Kründete 5 
fündeten Verbande Deutscher 


artonfabriken beigetreten. Hers tellung 
iengeslnchn, Oben Ak- PER? Ä 

. erweistritz nl Aunstliher Wasserzeimhen 
und Wasserlinien 42”) 


“Say a1 un MV 


lesi ; 
fs en. Herr Direktor Heinz 
Des Ist am 1. Mai aus der 
5 ausgeschieden,. wogegen 
5 Direktor Leo Prinz 
Allein : 
erteilt 


5 vertretunesbefugnis | 
urde. in fast allen Papieren (aum Pergamyn) 


direkt auf der Fapiermaschine und 
bei selbst hömhster Masrhinengeschwindigkeii 
baut 
Maschinenbau - Werkstätte Niefern om 


Niefern in Baden. 


* 
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Werktührer 


gesucht für Feinpapierfabrik, die 
vorwiegend farbige Konfektions- 
papiere in mittlerer und besserer 
Qualität herstellt Nur Bewerber 
mit reichen Erfahrungen auch in 
der Hadernverarbeitung und be- 
sonders im Färben werden ersucht, 
ihre Bewerbungen mit Angabe der 
Gehaltsansprüche zu richten unter 
p. FP. 195, an die Geschäftsstelle 
dieses Blattes. 


Ab Standort Rheinland steht 
zum Verkauf: 


(Drehsirom-Entnahie- 
Turtine B. E.L 


2400 kW, 5150 Volt, 50 Per, 
n = 3000, cos p = 0,8, 11 atü, 
325% C., Entnahme 80 t von 
4 ata. Turboangetr. Konden- 
sation, wenig gelaufen, 192:3 
neu beschaufelt und überholt. 
Angebote und Zuschriften unter 
P. F. 191, an die Geschäfts- 
stelle dieses Blattes erbeten. 


Braune 
Packpapiere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize(Saftbraun)wasserlöslichv. 


G.E.Habich’sSöhne 
Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 


Siebtuchdecke 


gesetzlich geschützt Nr. 708 230 
seit vielen Jahren bestens bewährt, 
besser und doch billiger als Gummi. 
Verlangen Sie bemusterle Offerie 
und Referenzen vom ulleinigen 
Lieferanten 


Taul Thum, Chemnitz i. J. 
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Lelstungsfähige Kaolinwerke 
In Böhmen vergeben die 


Vertretung 


für Sachsen, Thüringen, Bayern, Württemberg, Baden, 
Schlesien und die angrenzenden Gebiete. Es werden nur 
tüchtige, solide, fachmännische Vertreterfirmen berück- 
sichtigt, welche bereits in ständigem, persönlichem Kon- 
takte mit der Papierindustrie stehen und welche bereits in 
Kaolin nachgewiesenermaßen erfolgreich gearbeitet haben. 
Firmen, welche ihren Wohnsitz in den betreffenden Gebieten 
haben. werden bevorzugt. Angebote mit Referenzen u. den 
nötigen Details unt. P. F. 194 an die Geschäftsstelle ds. Bl. 


7 
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7 

(v 

A) 

. | (v 

warmgewalzt, einwandfreie werksneue Ware, a‘ 
in Mengen von 15 Tonnen und mehr, x 

zu besonders günstigen Preisen abzugeben. Q 


Anfragen unter M. U. 8337 an Rudolf Mosse, Hamburg. N 


Wir geben ab: 


1 liegende Heißdempf - Einzylinder - Maschine, Fabrikat Borsig, mit auto: 
matischer Zwischendampfentnahme für eine stündliche Entnahme von IN kg Damri 
bei 3½ atü. Die Maschine leistet be: 12 atü 2611 300 PS und kann mit Seilscheiben— 
schwungrad oder Drehstromxenerator von 200 400 KVA, 220 480 Volt geliefert werden, 

1 liegende Heißdampf-Tandemmaschine, Fabrikat (ebf, Meer, 621-750 PS 
bei 12 atü Dampfspannung und 32) Veberhitzung mit Oberflächenkondensation und für 
Zw ischendampfentnahme für eine stündliche Entnahme von 400) ke Dampf bei 21, Jatu 
gekuppelt mit Drehstromgenerator 625 KVA, 525) oder 3060 oder 220 380 Volt Spannung. 

1 Drehstrom-Anzapf-Turboaggre at, Fabrikat A. E. O., 0% KW bezw. 750 KVA 
bei cos. p-11,8, 3000 Umdrehungen n. Mn. 389 Volt Spannung, Dampispannung 15 ati 
und 3500 Ueberhitzung, für Kondensationsbetrieb und Zwischendampfentnahme für ee 
stündliche Entnahme von 5900 kg Dampf bei 4! atü. ii 

1 Drehstrom-Anzapf-Turboaggregat, Fabrikat A. È. G 1 KW bezw. 1875 KVA 
bei cos. a—0,8, 3000 Umdrehungen p. Min., 3150 Volt Spannung, Dampfspannung 14 alt 
310° Ueberhitzung, für eine stündl. Zwischendampfentnahme von oWO kg Dampf bei 1½ at. 


1 liegende Heißdamdf- Einzylinder - Maschine, Fabrikat PS 


Borsig. 100—151 FS 
bei 9 2—11˙1: atü Dampfspannung, mit Seil- oder Niemenscheibenschwungtad. für Gegen- 
druckbetrieb bis 1 atü. 

Interessenten wollen sich wenden an 


Rudolf Beck, G.m.b.H., Wiesbaden 


einzylinder, kompl. 1.6 -1.1 m Arbeits- 
breite, 3 Atü 


zu kaufen gesucht 


Angebote mit Angabe des Lieferanten. 
Skizze, Preis und Alter erbeten unter 
P. F. 192, an die Geschäftsstelle d. Bl. 


Pappen- 
trockner 
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Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalint (Rheiugan) 


> NUSSBEIZE 


leicht löslich! 


bester Farbstoff zum Braunfärben von Papier und Pappen 


liefern als langjährige Spezialität 


III 


Saftbraun 


Kristalle, Schuppen u. Teig 


stark leimend! 


kömma 


| 
| 


t 
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eine ununterbrochene 50 jährige 
Dienstzeit zurückblicken, aus wel- 
chem Anlasse ihm seitens der 
Firma von Herrn Direktor G. 
Schürk ein Ehrendiplom und 
ſieldeschenk überreicht wurde. 

Bereits am 18. Januar 1926 
konnte der Werkführer Heinrich 
Prause aus Altweistritz eben— 
falls sein 50 jähriges Dienstjubi— 
zum bei derselben Firma feiern, 
wo er heute noch tätig ist. 


Krause-Jubilare im April. 


Nachdem wir bereits des 25- 
ährigen Geschäftsjubiläums des 
Herrn Karl Biagosch als Mit- 
nhaber der Firma Karl Krause 
meführlich gedacht haben, hat 
w> Krausewerk im Laufe des 
\prils vier weitere Jubilare zu 
verzeichnen. Es sind dies der 
Monteur Willy Cruse, Schlos- 
“r Oskar Busch. Sauber- 
macher Hugo Haase und 
Schlosser Max Degenhard t, 
de sämtlich 25 Jahre im Dienste 
des Krausewerkes stehen. 


Brand, 


Am , April wurde die 
tube Papierfabrik in Her- 
m \ netz bei Neusol von einer 
ehweren Brandkatastrophe be- 
Wilen. Nach Mitternacht be- 
"urkten die bei den Papier- 
mischinen beschäftigten Arbeiter, 


IP. 
-b auf dem Dache des angren- 
lenden 


Kesselhauses Flammen 
nporschlugen. Hie Fabriks- 
Kurrie i i e 
cuerwehr war nicht imstande., 


den Brand zu lokalisieren, so daB 
E Feuer das Dach des Ma- 
e erfaßte. Der Brand 
1 0 immer Lröbere Dimen- 
%% an Die große 
wtondecke 
Nur /te unte 
in den M 


$ ` 
an? 


1 B 8 N 
0 1 Gefahr, daß der Brand 
' Cellulose- 


euer 
dürfte 
bis sechs Millionen 
tonen belaufen, ist 
noch nicht 
Die vier Papier- 
zerstört. Die 
N rläufig nur mit 
een aschine, hofft aber 

cit bald wieder voll auf- 
N onnen. Die `T- 
Rai Papierfabrik- ACG. be. 

ut rund N- 1000 Arbeiter. 


G. VEST 


FERNRUF 2790 HALLE a 


BAHNSPEDITION 


ER A.-G. 
S. GEGROND. 1848 


| 


PT IE 


ollenschneid‘u.Umroll- 


Maschinen 
an die namhaffesten Betriebe. 


Vorzüge: 
Staubfreier Scherenschnitt 
Völlig getrennte Rollen 
Gleichmäßig harte Wicklung 
Spannungsausgleich 
Bequeme Papiersteuerung 

» Joses Zeugnis sein Ausschußfreie Rollen 


„Hamburg 20.4% Die gangbaren Maschinenbreiten 
N : sofort ab Lager lieferbar 


Hunde schreibt: Q; 
20 Jahre 
P ohne Reparaturen : 
s arbeitet bei uns Jog für log : 
| eıne Jagenberg 
t Rollenschneide-Maschine. : 
und deshalb dürfen Sie : 
oz auf unser vorbehall- í 


— . — 


Jagenberg- Werke Akt:Ges. 


Maschinenfabrik Düsseldorf 


Vertreten von Juni bis September 1927. auf, der Jahresschau’Deutscher Arbeit in Dresden 
„Das Papier“ in Halle 32, 33 und 34. / Auch in unserer Filiale Dresden,’ Blasewitzer 


Straße 64 66, führen wir unsere neuesten Kartonnagen-Maschinen im Betrieb vor. 


Papiermacher verlassen sich nicht mehr auf 
Schätzung, sondern überwachen ständig den 
Mahlprozess mit Hilfe des 
MAHLUNGSGRADPRÜFERS 
SCHOPPER-RIEGLER D. R. P. 
weil er die Voraussetzung für 
Erzeugung stets gleichmässiger 

Qualitäten schafft. 
“SL Send Sg = 8 KEIN HOLLÄNDER OHNE 
ee MAHLUNGSGRADPRÜFER! 


LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG 83 


ADRESS-SPEDITEURE 


der Papierindustrie für den mitteldeutschen Industriebezirk 
SPEDITION UND LAGERUNG 
ANSCHLUSS: „ALTER ZOLLSCHUPPEN“ 
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Zellstoffsichter, Patent Biffar ';. 


23 Biffar-Sortierer für Zellstoff an einen Konzern geliefert, 
bezw. in Auftrag, mit einer Gesamttagesproduktion von 12501. 


RIPPERGER & CIE., Eisengießerei und Maschinenfabrik, KLEINHEUBACH a. M. 
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Gesellschaft für Otto Schmidt’s 


© Paieni-Herkulessieine 


G. m. b. H. 
Dresden- A., Sidonienstraße 18 


a Postamt 1, Schließfach 82 / Rudolf - Mosse -Code 
3 Telegr.-Adresse: HERKULES / Fernspr. Nr. 21906 
Schutzmarke 


Patent-Herkulessteine 
Patent-Menzel-Raffineursteine 
Patent-Meteor-Schärfrollen 


TEN 
neunen 


Vertreter: l 


À ger, Wien IV; SCHWEDEN: A/B. G. Hartmanns Maskinaffär, Steckholm; 
en mn Kristiania; FINNLAND: Finska A/B. G. Hartmanns Maskinaffär, Helsingfors; 
5 vn 8 Malland; FRANKREICH: Les Fils de Victor Bos, Grenoble & Paris; NORD-AMERIKA: 

ontact Company, Ltd, New York, USA. JAPAN: Simon, Evers & Co., G. m. b. H., Hamburg: 
bezw. L.Leybold-Shokwan Tokio ENGLAND: Holm & Co. Ltd. London 


Nen menen 


TDG. 


— urt 7.2 PEN 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofierzeugung: 
Zeatralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstotf- und Holzstolfindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschalten 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher P anten / Verein Deutscher Zellstoliabrikanten / Verein Deutscher 
Holxstoflabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie/ Gesamt- 
susschuß der Fachgtuppen der 8 Hilis verein der deutschen Papierindustrie 
Fachvereinigung Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 
AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


k _ Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel Westend 435 A 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern Cellulose chemie , begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 
herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W 62, Landgrafenstr. 5. 


Nachdruck nut mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte RM. 0.60. 
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Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m.b.H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Berliner Bezirksgruppe 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure. 
N Berlin, den 16. Mai 1927. 
Einladung. 
cubsichtigt. für Donnerstag, den 2. Juni. 
hr, im Grashof-Zimmer des Vereins 
Sate a) zunenieure, Berlin, Friedrich-Ebert- 
„ eine ordentliche *itg lie der versammlung 


ahalten, zu der sämtſi i 
cr er sämtliche Nlitglie f RR 
taden werden. Mitglieder hiermit ein 


Im Anschluß hi 
tB die Freun 


des Vereins 


E~ bt b 
abends ; 
Deutscher 


eran wird Herr Professor Dr. 
dlichkeit haben, einen Vortrag 


Neue E i 
2 rgebn 
eu hilten gebnisse 


uher 
der Celluloseforschung“ 


Mit kollegialem Gruß! 
Dr. Opfermaun. 


Zuwendungen an da 
Papier-Chemik 
Akt ien x 
und 
bus 
l Verein zur Ui 
l t untalls eine 
lohe von 


Verein der Zellstoff- und 
er und -Ingenieure. 
se schaft für Zell- 
apler- Fabrikation, 
hut in dankenswerter Weise 
merstützung seiner Bestrebun- 
außerordentliche Zuwendung in 


Die 
sta í f E 
Aschaffe 
unseren 


zen 


1000 Reichsmark 


demacht. Vi 
t. Vivant sequentes! 


Der Geschäftsführer: 
Dr. E. Opfermann. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion I 
(Bayern). 
(Gemäß § 23 Abs. 3 der Satzung werden die Mit- 
glieder hierdurch zur diesjährigen 
ordentlichen Sektionsversammlung, 


Samstag, den ıı. Juni 1927,vormittags 

ıı Uhr, im Sitzungszimmer der Sektion zu 

München, Marsstraße 20%, ergebenst eingeladen. 

Tagesordnung: 

1. Verwaltungsbericht für das Jahr 1920; 

Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 

das Jahr 1926; 

z. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Jahres- 

rechnung für das Jahr 1927; 

4. Feststellung des Verwaltungskostenvoranschlaus 

für das Jahr 1928; 

Verschiedenes; Anträge. 

München, den 143. Mai 1927. 

Der Vorstand der Sektion J der Papiermacher— 
Berufsgenossenschaft 

(ich. Kommerzienrat H. Kullen, Vorsitzender. 


7 


aa 


Handelspolitik. 
1. Jugoslawien. 

Der Zollsatz für Druckpapier der Position 445 
ju, über dessen Herabsetzung auf 8 Golddinar in 
Nr. 17:27 berichtet wurde, ist durch gesetzliche Ver- 
fügung abermals heruntergesetzt worden, und zwar 
auf 1 Golddinar für 100 kg. Der neue Satz gilt für 


—— — 
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Druckpapier nicht satiniert, im Gewicht bis einschl. 
60 g für ı qm, sofern es für Rotationsmaschinen be- 
stimmt ist und aus Vertragsstaaten eingeführt wird, 
also auch für Deutschland. Seitens des Kinführenden 
sind eine Reihe von Ausführungsbestimmungen zu 
beachten bezüglich Ursprungszeugnis usw. Die 
Warenbezeichnung auf der zollamtlichen Anmeldung 


muß die Angabe „Druckpapier für Rotations- 
maschinen“ enthalten. 


2. Persien. 

Die persische Regierung hat am 10. Mai unter 
Uinhaltung der einjährigen Kündigungsfrist den auf 
der Meistbegünstigung basierenden Handelsvertrag 
mit Deutschland gekündigt. Die Kündigung wird 
also am 9. Mai 1028 wirksam. Es handelt sich hier 
um keine einseitige Maßnahme gegen Deutschland, 
sondern es ist wahrscheinlich, daß auch gegenüber 
anderen Ländern, die ähnliche Verträge wie Deutsch- 
land haben, die Kündigung ausgesprochen wird. 
Dementsprechend ist auch mit der Aufnahme von 
neuen Verhandlungen vor Inkrafttreten der Nündi— 
zung zu rechnen. 


3. Rußland. 

Der Rat der Volkskommissare hat durch Ver- 
ordnung vom 11. Februar d. J. einen neuen Zolltarif 
in Kraft gesetzt, aus dem nachstehend ein Auszug, 
das Papier betreffend, folgt. 

Mit der Einführung des neuen Zolltarifs ist der 
frühere Zolltarif vom 8. Januar 1924, der in Nr. 10/25 
dieses Blattes veröffentlicht wurde, außer Kraft ge- 
treten. Der neue Zolltarif bringt Aenderung des 
Schemas sowie der Tarifsätze. 

Auszug aus dem „Allgemeinen Zolltarıf für 
den Kinfuhrhande!“ der U. d. S. S. K. 
(„Sammlung der Gesetze und Verordnungen 
der Arbeiter- und Bauern regierung der 
U. d. S. S. K.“, Nr 8, vom 10. Februar 1927. 

A. Zur Einfuhr zugelassene Waren. 

Gruppe IX. 

Papierwaren und Druckerzeugnisse. 

Zollsatz 


Maßstab 100 kg 


Kubel 
Kop. 


Art. 174. Papiermasse, Papierschnitzel und 
Makulatur: 
1. Papiermasse, auf mechanischem Wege 
hergestellt (Holzmasse): 
a) feuchte, mit einem Wassergehalt von 
so V H. und mene 1 — 
b) trockene, mit einem Wassergehalt 
von weniger als 50 v. II. 


| 


2. Papierschnitzel und Makulatur. — 39 
3. Papiermasse, auf chemischem Wege 
hergestellt 


(Zellstoff): Masse aus Stroh, Torf, 
Lumpen, IEsparto usw. 
a) feuchte, ungebleichte, mit einem 

Wassergehalt von 50 v. H. und mehr 1 50 
b) trockene, ungebleichte, mit einem 

Wassergehalt unter 50 v. H. 3 — 
c) feuchte, gebleichte, mit einem 

Wassergehalt von 50 ». H. und mehr 3 — 
d) trockene, geebleichte, mit einem 

Wassergehalt unter 50 v. H.. 6 

Anmerkung 1. ’apiermasse jeder 
Art in Form von Pappe in Blättern und 
Rollen sowie Makulatur werden, die 
Finfuhr für Papierwarenfabriken aus— 
genommen, nur dann nach diesem Ar- 
tikel verzollt. wenn sie klein zerhackt 
oder dicht durchlöchert sind. 

Anmerkung 2. Papiermasse jeder 
Art in Form von Pappe in Blättern und 
Rollen sowie Makulatur, die für Papier- 
warenfabriken eingeführt werden, wer- 


Art. 


I 


Art. 


ty 


0. 


SI 


\Maßstab 100 kg 


den nach diesem Artikel auf Grund von 
Bestimmungen verzollt, die vom Zoll- 
tarifkomitee aufgestellt werden. 

175. Pappe (Karton). 

Pappe (Karton) ausschließlich aus 
Holz- oder Strohmasse, ungefärbt, auch 
zusammengeklebt und mit Zellstoff- 
gehalt von 5 v. H. und weniger . : 
Pappe (Karton), außer der in P. P. ı 
und 4 diescs Artikels genannten, mit 
einem Gehalt an Holzmasse über 30 v. H., 
ungefärbt; Dachpappe (geteert und un- 
geteertdp:: ne 
Pappe (Karton), außer der in P. P. 
und 4 dieses Artikels genannten, mit 
einem Gehalt an Holzmasse von 30v.H. 
und weniger: Pappe, in der Masse ge- 
färbt; Pappe, poliert . 2 2 2 2 20 
Bristolkarton jeden Gewichts; Matrizen- 
karton: Karton mit Wasserzeichen: 
Papiermaché und Steinpappe, unver- 
arbeitet . er Me A 

Anmerkung 1. Als Pappe (Karton), 
Bristolkarton ausgenommen, gilt Papier 
im Gewichte von 325 g und mehr auf 
einen Quadratmeter. 

Anmerkung 2. Nach P. P. 2 und 3 
dieses Artikels wird nicht zusammen— 
Leklebte. wenn auch mehrschichtige 
Pappe (Karton) verzollt. Zusammen— 
Leklebte Pappe (Karton), die in P.! 
dieses Artikels genannte ausgenommen. 
wird in gleicher Weise wie Bristol- 
karton verzollt. 

176. Papier: 

Packpapier, ausschließlich aus Holzbrei 
oder Strohmasse, auch mit einem Ge— 
halt von 5 ». H. und weniger Zellstoff 
Druckpapier (darunter auch Zeitungs- 
papier) und nicht besonders genanntes 
Papier jeder Art mit einem Gehalt an 
Iiolzmasse von 60 ». H. und mehr, ohne 
Beimischung von Lumpen BET: 
Druckpapier und nicht besonders ge- 
nanntes Papier jeder Art mit einem Ge- 
halt an Holzmasse von 30 v. H. und 
mehr, aber weniger als 60 v. H., ohne 
Beimischung von Lumpen. 
Papier jeder Art, darunter auch Druck— 
papier, soweit nicht besonders genannt, 
in der Masse gefärbt, mit Ausnahme 
des in P. P. 5 bis 10 dieses Artikels 
genannten Papiers . Mag ak. ae a aa 
Papier in Spulen (Bobinen) in einer 
Breite von weniger als 70 mm, Ziga- 
retten-Mundstückpapier, Telegraphen- 
papier und dergl., außer dem in P. 9, an 
Papiermasse von 30 v. H. und mehr 
Papier in Spulen (Bobinen) in einer 
Breite von unter 70 mm, Zigaretten- 
Mundstückpapier, Telegraphenpapier 
und dergl., außer dem in P. o dieses ArT- 
tikels genannten, mit einem Gehalt an 
Papiermasse von unter 30 v. H.. . 
Papier im Gewicht von mehr als 16 aber 
weniger als 30 g auf einen Quadrat- 
meter, jeder Art, auch in der Masse Le— 
färbt: Pergamyn, ungefärbt, im Gewicht 
von über 30 g auf einen Quadratmeter; 
/// 3,0 08 ee 8 
’apier mit Wasserzeichen; pflanzliches 
Pergament; Pergamyn im Gewicht von 
30 x und weniger auf einen Quadrat- 
meter und Pergamyn, gefärbt. 
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Zollsatz 


Rubel 
Kon. 


50 


~g 


64 -- 


N 50 


12 30 


40 — 


Mm mm mE — mi — — 


Heft 21, 1927 
Zollsatz 


Maßstab 100 kg 


Rubel 
Kop 


„ Papier im Gewicht von 16 g und weni- 
zer in einem Quadratmeter, auch in der 
Masse gefärbt; Papier in Bogen mit 
ausgegossenen Rändern (Büttenpapier) 80 — 
to, Papier im Gewicht von 16 g und weni- 
zer auf einen Quadratmeter, außer dem 
m P. o dieses Artikels genannten, auch 
in der Masse gefärbt . . 2 2 202212 
Anmerkung 1. Im Papier, das nach 
P. 2 dieses Artikels verzollt wird. wer- 
den Abweichungen um nicht über 
šv. H. des in jenem Punkt angegebenen 
Gehalts an Holzmasse zugelassen. 
Anmerkung 2. Nach P. P. 2, 3 und 4 
dieses Artikels wird Papier in Bogen 
von 45X 53 und größer verzollt. Papier 
in kleineren Bogen wird nach P. 2 des 
Artikels 177 verzollt. 
rt 177. Erzeugnisse 
Pappe (Karton), 
l == 
> Papier mit Spalten oder Linien. Papier, 
das getränkt ist mit Wachs, Paraffin, 
Harz, antiscptischen Mitteln, Insekten- 
vertileunesmitteln. Schwefel und ähn- 
ichen Stoffen, außer dem in Absatz 5 
dieses Artikels genannten Papier: mit 
ln Gewebe unterklebtes Papier: 
appe (Karton) und Papier, unterklebt 
wit Glimmer oder mit Glimmer— 
zwischenschichten 


Jı 


aus Papier und 


U 0 0 . . * 


RIC 


Hessen-Nassau. 


En an und den angrenzenden Be- 
belegen 15 etzter Zeit die Nachfrage nach 
ir a a sowie ein- und zwei— 
in erfreulich 18 olzhaltigen D ruc kpapieren 
richt, daß d u Kesteigert, was dafür 
und a, Senäftigungsgrad für Katalog- 
eh hafter NR A rospekt- und Akzidenzdruck 
Shen dadurch 110 SE Die einschlägigen Fabriken 
in Preisen, die E Öglichkeit gewonnen, Aufträge 
chen und auf 1 keinen Nutzen ließen, ab- 
dic holzhaltigen ile * ese den Preisstand für 
aunierten Drucky l ligeren Maschinenglatten und 
bedingt noty e etwas zu heben. Dies war 
hen cgun 0 1290 denn allein Legen die Preis— 
TZeteris der Ina A unlekte war das Fertig- 

stark zurückgeblieben, auch 


tet 1012 z N 

welter a noch fortgesetzt langsam 
die en, N Allein im Monat April ist 
Mpterhnizer mit E mr die versteigerten Fichten- 


50—35 Pfg. 


für je eine ; 
C 8 = 
It worden. In J n Raum 


a N allerjüngster Zeit Le- 
an des wieder d n des Ayss 
odere ans hy, N ringlicher und umfangreicher. Be- 
11 > den holzhaltige, dünne, vanz 
Rene holzhaltige u. Druckpapiere. aber auch 
Maren ngeforde instdruckpapiere für Massen- 
setor E es sich fast ausschließ- 
en handelt, die durch 
105 0 ne gestatten, auskömm- 
i t. Daneben haben die E ngo- 
ur holzfreie gute und sehr 
und Briefpapiere 
Ä a sere Preise bringen. 
ben Kunst 47 auch der englische Bedarf in 
mokunstruck uck-, Autotypie- und besonders 
Papieren wieder sehr lebhaft, 
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ferner in technischen Papieren für die Elektroindu— 
strie sowie Besonderheiten, die höchste Anforde- 
rungen hinsichtlich Qualität verlangen. Durch den 
Bedarf Hollands und Englands angeregt, scheint 
jetzt auch das Packpapier geschäft, das 
längere Zeit hindurch ermattet war, wieder lebhafter 
zu werden. Im Vordergrunde stehen naturfarbiee 
und gefärbte Braunholzpapiere, die hauptsächlich 
von Holland und England, aber auch von Uebersce 
in verstärktem Umfange abgerufen werden. Ganz 
billige Packpapierc, besonders auch Schrenz, sind 
vom Inlande gefragt, doch zeigt sich jetzt, vermut— 
lich durch die Einwirkung des schönen wärmen 
Wetters, auch gesteigerte Nachfrage nach starkzell— 
stoffhaltigen Pergament-, Seiden- und Blumen- 
papieren. Auch die Hersteller von Zigaretten- 
papieren sind wieder besser und auch hinsicht- 
lich der Preise auskömmlicher beschäftigt. Für 
Tütenpapiere ist das Geschäft dahingegen 
sowohl für das Inlands- wie für das Auslands- 
geschäft noch still, dahingegen sind Papier- 
Säcke ungemein dringlich gefragt. nachdem sich 
das Zementversandgeschäft durch die Belebung der 
Bauindustrie ganz allgemein reger gestaltet hat. 
Merkwürdig bleibt, daß von diesen Anregungen des 
gesamten Marktes die Pappenindustrie noch 
keinerlei Auftrieb erfahren hat. Die Uebererzeu- 
gung ist so groß, daß der an und für sich gestei- 
werten Nachfrage dauernd ein viel größeres Angebot 


gegenübersteht,. das natürlich ungünstig auf die 
Preise einwirkt. Dagegen sind die Dach- 
pappenfabriken des Berichtsbezirks durch- 


weg schr flott beschäftigt, einige von ihnen haben 
Aufträge bis in den November hinein vorliegend. 
Di. 


Wirtschaftliches aus Skandinavien. 


Schweden. Die mehrmonatige beängstigende 
Stille auf dem Zellstoffmarkt scheint, wenn man die 
seit etwa Anfang April zustandegekommenen Ab- 
schlüsse als Maßstab nimmt, endgültig zu weichen. 
Man hat jedoch den Eindruck, als ob das zu- 
nehmende Interesse der Konsumenten durch eine 
Preisnachgicbierkeit der Lieferanten geweckt worden 
wäre, die jedoch auch wieder in erster Linie durch 
das lange Fernbleiben der Verbraucher vom Markte 
bestimmt wurde Auf der ganzen Linie sind die 
Preise im Fallen begriffen. Der von den Zellstoff- 
erzeugern gefaßte Entschluß. unter der Periode ge- 
ringerer Kauflust sich nicht zu forcierten Verkäufen 
und Preisreduktionen verleiten zu lassen, ist offen- 
bar nur Entschluß geblieben, denn durchgeführt 
worden ist er nicht. Das beweist die fallende Ten- 
denz der Preise, die man um jeden Preis zu halten 
entschlossen war. So ist beispielsweise stark- 
faseriger Sulfitzellstoff seit Jahresbeginn von 2,05 
bis 3,10 Dollar ex dock U. S. A. auf 270 bis 2,00 
Dollar gefallen. Der niederst akzeptierte Preis be- 
trug 2.675 Dollar. Besonders im Starksulfatzellstoff 
war aber der Preisrückgang empfindlich; Anfang 
1926 noch 3,10 bis 3.15 Dollar, Anfang 1927 2.05 bis 
3.00 Dollar und heute etwa 2,70 Dollar ex dock 
U. S. A. Ein erst kürzlich abgeschlossener Kontrakt 
nach den Ver. Staaten auf 17000 t, verteilt aul 
dieses Jahr und die Jahre 1028 und 1020. geschah zu 
einem so niederen Preis, wie 2.60 Dollar ex deck. 
Sulfatzellstoff, dessen Absatz und Preislage mehr 
gesichert erschien, wie alle anderen Sorten. hat also 
einen bedeutenden Rückschlag erfahren. was m a 
betracht der vielen Betriebserweiterungen und Nen 
bauten in Skandinavien und Finnland recht unner- 
freulich ist. Offenbar hat das tange Ausbleiben der 
amerikanischen Abnehmer. dic vergangenes Jahr 
etwa 80% des schwedischen Sulfatzellstoftenport» 
auf sich vereinigten, und die anscheinend noch mit 
letztjährigen ieferungen ver- 


Tavervorräten aus 8 0 | 
i auf die Preisentwickluner 


schen sind, bestimmend 
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gewirkt. Vielleicht aber hat auch die in den Ver- 
einigten Staaten ganz besonders an der Westküste 
entstehende Kraftpapier- und Sulfatzellstoffindustrie 
das ihrige dazu beigetragen, die Nachfrage nach 
schwedischem Sulfatzellstoff einzudämmen. Nicht 
zuletzt man die in großer Entwicklung begriffene 
Sulfatzellstoffindustrie in den Südstaaten die Markt- 
lage verschlechternd beeinflussen. Dazu gesellte 
sich noch ein vorübergehend schlechter Geschäfts- 
gang bei den amerikanischen container-board- 
Fabrikanten, die sich normalerweise in großen 
Mengen des Sulfatzellstoffs bedienen. Dem Sulfit- 
zellstoff dürfte daher gegenwärtig ein besserer Ab- 
satz gesichert scin, wenngleich die restlose Unter- 
bringung der gesteigerten 1927er Produktion aller 
Anstrengungen bedarf. Ein bedeutender schwe- 
discher Fachmann bezifferte die unverkauften Men- 
Len Sulfitzellstoff Anfang April aus der Produktion 
Schwedens, Norwegens, Kanadas und Finnlands 
auf etwa 900 000 t, und errechnet ohne Störung der 
Produktion bei Jahresschluß 1027 eine unverkaufte 
Menge von 300000 t, nachdem bereits zusammen 
100000 t L.agervorräte in den genannten vier Pro- 
duktionsländern ins Jahr 1927 mit hinübergenommen 
wurden. Er hält daher eine Produktionseinschränkung 
für notwendig. wenn die Preise nicht weiter fallen 
sollen. Vielleicht läßt die drohende Gefahr der Be- 
triebseinstellung in der schwedischen Papierstoff— 
industrie, die bei Nichtbeilegung der schwebenden 
Differenzen am 19. April zur Wirklichkeit wird. 
automatisch eine Verringerung der Jahresproduk- 
tion eintreten. Hervorgerufen sind die Streitig- 


“keiten durch einen bereits längere Zeit im nörd- 


lichen Schweden schwebenden Konflikt zwischen 
der Industrie und einigen tausend Holzfällern und 
Flößern. die dem Verbande der Papierstoffindustrie- 
arbeiter angeschlossen sind. Bei Nichtbeilegung 
des Konflikts bis zum oben genannten Datum tritt 
der allgemeine lockout ein. 

Zweifellos die allerschlechteste Geschäftslage 
weist der Holzstoffmarkt auf, der, als ein Spiegel- 
bild der Weltüberproduktion an Zeitungspapier, als 
vollkommen leblos bezeichnet werden kann: be- 
sonders die kanadische Produktion trägt hierzu 
am meisten bei. Eine Einschränkung der Frzeu- 
gung ist auch hier wie beim Zellstoff, wenn 
sich die schlechten Preise erholen sollen, un— 
bedingt notwendig. Teilweise schon durchgeführt. 
wird sie in vielen Betrieben in Erwägung gezogen. 
Die ganz besonders verzweifelte Lage auf dem 
Holzstoffmarkt ist vielleicht auch ein Grund mit. 
warum die schwedischen Arbeitgeber in der Frage 
des Arbeiter-lockouts eine so deutliche Sprache 
reden. Die jetzt gebotenen Preise von 3.3.- bis 3.7.0 
Lstr. für Feuchtschliff cif England oder nördl. Kon- 
tinent und 120 Kr. per Tonne netto fob Göteborg 
oder 112 Kr. fob Bottnischer Meerbusen für 
Trockenschliff werden als verlustbringend betrach- 
tet und man hat daher an Abschlüssen gar kein 
Interesse. 

l Auch der Papiermarkt liegt in den meisten 
Sorten teils im Absatz, teils im Preis recht unbe- 
friedigend. Im Mittelpunkt des Interesses stehen 
natürlich Umschlag- und Zeitungspapier. Sulfit- 
umschlagpapier notiert derzeit 20.-.- bis 20.10.- Lstr., 
Kraftpapier hat gegenüber Jahresbeginn auf den 
transatlantischen Märkten 1.-.- bis 2-.- Lstr. ein- 
gebüßt. Der Orderzustrom ist hier besser als wie 
bei Sulfitumschlagpapier. In dem in vielen Ländern 
durch Errichtung höherer Zollmauern immer mehr 
zu Tage tretenden Protektionismus der eigenen 
heimischen Papierindustrie erblickt man eine zu- 
nchmende Beschneidung der Absatzmöglichkeiten 
Zu dem Kraftpapierzoll Englands tritt neuerdings 
die französische Jolltarifrevision, in der man außer 
in Jeitungspapier durchweg höheren Zollsätzen be- 
wernet. Zeitungspapier skandinavischen Ursprungs 


ist aber für dieses Jahr vom französischen Markt 
ganz ausgeschlossen, da die deutschen natura-Liefe- 
rungen einen großen Teil des französischen Kon- 
sums decken. Die transmarınen Märkte sind infolge 
der zunehmenden Belieferung derselben mit kanadı- 
schem Zeitungspapier schwer zu bearbeiten. Die 
Preise liegen weiterhin recht tief um 12.5. bis 
12.15.— Lstr. fob und an eine Besserung ist wohl 
kaum zu denken. Eine Bestellung anscheinend 
russischer Herkunft auf etwa 6000 bis 7000 t ist auf 
Basis eines langfristigen Kredits hereingenommen 
worden. Auf dem Feinpapiermarkt ist das von den 
schwedischen Fabriken gehaltene Uebereinkommen 
mit teilweise etwas anderem Charakter als das bis- 
herige verlängert worden. Das Uebereinkommen 
betrifft Inlandsverkäufe und erstreckt sich auf Sta- 
bilisierung der Preise und Konditionen. Pappe und 
Karton liegen bei gutem Orderzustrom und festen 
Preisen recht gut. Oesterreichische und deutsche 
Konkurrenz macht sich sehr stark bemerkbar. 

Norwegen. Der in unseren letzten Bericht 
zum Ausdruck gekommene Wunsch, daß sich die 
Lohnverhandlungen in der Papier- und Papierstoff- 
industrie befriedigend gestalten und sich ein lock— 
out vermeiden lasse, ist inzwischen zunichte ge- 
worden. In der Papier- und Papierstoffindustrie 
Norwegens herrscht bereits seit der zweiten April- 
hälfte Arbeitsruhe. Etwa 12 500 Arbeiter sind in den 
der Arbeitgebervereinigrung angeschlossenen Be- 
trieben ausgesperrt. Die dem Markt durch den 
l.ohnkonflikt entzogenen Tagesquantitäten an Pa- 
pierstoff und Papier betragen: 


Gebleichter Sulfitzellstoff . 375—400 t 


Ungebleichter Sulfitzellstoff . 460-472 t 
Sulfatzellstoff e Ro t 
Holzstoff (feucht) . 2 2 2 20.2. 180 t 
Papier . . . 1000 t 


Die Produktion der außerhalb der Arbeitgeber- 
vereinigung stehenden Zellstoffabriken beträgt nach 
„Svensk pappersmassestidning“ etwa 35000 t. wäh 
renddem die Produktion der außerhalb der Arbeit- 
Lebervereinigung stehenden Holzschleifereien etwa 
40% der gesamten norwegischen Holzstoffproduk- 
tion auf sich vereinigt. Die von den norwegischen 
Arbeitgebern vorgeschlagene, jedoch von den Ar- 
beitnehmern nur zum Teil anerkannte Lohn 
reduktion mag in nachstehender Beleuchtung gt- 


sehen nicht unberechtigt sein. | 
Vergleich der Arbeitsiöhnt 


1914 1927 
Norwegen . 2100 100 
Schweden „ a tr en AR 5 
Finnland dg 74 38 
Deutschland 67 35 
England gg. . 110 75 
Frankreich . . 70 38 


Bis zum Tintritt der Arbeitsruhe und auch 
heute noch ist der Papierstoff- und Papiermarkt 
recht leblos. Schd. 


Verband farbig Holzhaltig. 

Am 9. Mai d. J. ist im Bereich des Gesamtaus— 
schusses der Fachgruppen der Papierindustrie Char- 
lottenburg 2. eine gemeinsame Verkaufsstelle der 
Erzeuger holzhaltiger farbiger Prospektpapiere ge. 
gründet worden. Der neue Verband nimmt seme 
Tätigkeit am 1. Juni d. J. auf. Die Anschrift lautet: 
Verband farbig Holzhaltig 6. m. H. 
Charlottenburg 2, Neue Grolmanstr. 5/0. 

Be 


——— 


PERSONALIEN 


TH 


Unerwartet rasch ist in Ebersberg, Bayer 
Frau Hede Hasterlik ihrem vor kurzem ver 
storbenen Gatten, Herrn Direktor Gustav Hasterlik. 
im Alter von nur 43 Jahren in den Tod nachgefolst. 
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Abt. Filztücher und Metalltücher für die Papierfabrikation 


vormis A. Volpini & Söhne. 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke sind die besten 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-Cellulose und 
verwandten Industrien. 


r ram 


FERN Spezialitäten: Bannio 
Patent-Manchon „ADOF“ Kombination von Filz und Gewebe Rotationsdruck-Naßfilze 
leder Breite ‚ Fei 3 


= 'npapierfilze für die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylinder- 

an erek von unerreichter Laufdauer / Markierobertücher und Markiersteigfilze / Siebe 
den Drähten Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier Extra 
7 starke geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe 


Die modernsten 
Filztuch- u. Metalltuchfabriken! 
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Altpapier, Großhandels-Verkaufspreise in Waggonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- 
bündelter Form. Gültig ab 21. April 1927 bis auf weiteres. 


weiße holzfreie Späne ee ER 30.— bis 32.50 
weiße holzhaltige Spͤaghn enk . . 13.— bis 15.— 
Akten, rein weiikkk . . 14.— bis 17.— 
Akten und Skripturen, original. . 12.— bis 13.— 
gebündelte Tageszeitungen 7.— bis 8.— 
Bücher und Zeisschriften ee 7.— bis 7.50 
Lederpappen- Abfälle oo Kiasi e 9.— bis 10.— 
Holzpappen-Abfällcdacaqa ren . . 12.— bis 13.— 
Kartonnagen-Abfällaei en. .. . 6.— bis 7.— 
gemischte Abfälle „ ͤ ͤ VVT e a NS 5.— bis 0.— 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 15. Mai 1927 für 
[00 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß 1........ 82.— b. 86.— Weiß Leinen II.. 38.— b. 40.— 
Altweiß T......... 48.— b. 50,— Grau Leinen 30.— b. 33.— 
Altweiß II. 38.— b. 40.— Kragen und Man- 
Altweiß III.. . .. . 22.— b. 23.— schetten ... .. 44. — b. 40. 
Altweiß IV. 15.50 b. 16.50 e . 9.50 b. 10.50 
Hell Kattun ...... 222 6 Bunte Putzlappen. 33.— b. 36.— 
Mittel Kattun..... 14. — b. 14.75 Weiße Putzlappen 63.— b. 66.-- 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Schrenz........ 10.— b. 11.— a . 24.50 b. 27.50 
Rot u. blau Kattun 15.— b. 10.— Manila Transmis- 
Dunkel Halbtuch „ 14.— b. 14.50 sionstauuéuI 18.— b. 20. — 


Weiß Leinen I... . 48.— b. 50.— Manila Netze, hell 11.— b. 13.— 


Papierholz. Richtpreise vom 5. März 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 


Süddeutschland 1. Kl. 17--9 — ll. Kl. 14 - 16.— III. Kl. 11—13.— 
Preußen l. Kl. (über 14 cm) 10.20—16.— II. Kl. (7 bis 14 cm) 7.20—12.— 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation ohne deutschen Ein- 


angszoll): 

5 l Tetschen-Bodenbach ...........++ 143.— bis 147.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 153.— bis 156.— Kc. 

Polen, frei polnisch-deutscher Orenze. .... $ 3.50 bis 3.70 


h. Amtliche Notierungen vom 17. Maı 1927 (Erzeugerpreise) 
are 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
ballen drahtgepr. Rogxenstrcon ee . 1.35 bis 1.70 
g 15 22 Haferstro nn 5 bis 1.20 
in 1 Oerstenstron e —.95 bis 1.20 

0 n Weizenstroh............ . e.e 1.20 bis 1.50 

Rog genlangstrounnn . . ee Ren 1.85 bis 2.1 
Bindiadengenr. Roggen- und Weizenstroh............. 1.25 bis 1.70 
Häckse ee! „„ 2.15 bis 2.40 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl. . .25.— i la bleichfähig ....29.75 
lb ungebl. .......26 50 on Sekunda gebl..... 34.— \ a 
la normal 27.50 la gebleicht 35.50 g 
Nordische Zellstoffe. Bericht vom 14. Mai 1927 RM'’100 kg. 
Trockengehalt 88: 100. cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 
feste Natron-(Kraft-JCellulose „2.222... 2.0. NE 22.50 bis 23.50 
bleichfähige Natron-CelluloekIk—a— . 25.50 bis 28.— 
hochgebleichte Natron-Cellulo ase 32.— bis 33.— 


Holzschliff Richtpreis des Vereins Deutscher Holzstoff-Pabri- 
kanten E. V.: 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken geducht ab Schleifer- 


station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927..... 17.— RM; 100 kg 
Dextrin und | Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 

Kartoffei- stärkeindustrien E. V. vom 7. Mai 1927, 
stärkemehl | 100 kg RM: 


Dextrin superior 64.— prima....63.— lösliche Stärke 60.— bis 61.— 


hochfeine Spezialmarken ... 51.— bis 54.— 
Kartoffelstärkemehl | super I-oho,,rnr . 50.— bis 51.— 
Pim ⁵ð ͤ u hauia a 49.— bis 49,50 


Papierstärke D.M.@. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
Gesellschaft A.-G., Hamburg, vom 26. April 1927, 100 kg M. 40.— 


Chemikalien Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
Hamburg 1. vom 30. April 1927. 


RM. per 10% Kg Formaldehyd 40% .. 84.— 
Ameisensäure techn. 85% . 80.— Kalialaun in Stücken 17.50 
Antichlor, chrisne 18.— = Kristallmehl..... 15.75 
Bleiglätte, rein . B2.— ITT wars . . 8.— 
Bleiweiss, Pu[ltIL[L[L[dss 81.— Natronwasserglas 38 40%, 10,50 
China hr e 9.— Oxalsaure 98 lo. a 
Chlorbarıum 6 ist 98/100°%;,. 18 — Pottasche 96 98° , . 53.— b. 54.— 
Chlorcalesum, 70 75%... .. 7.— Soda cale 668% 14.75 
Formaldehyd 0% ..... . q 62.— Zinkweiß, Rotsiegel ...... 84.— 


Casein. Argentinisch. . £ 70 72. —, Französisch Fres.. . 875.— 
Tendenz sehr fest. 


— — in 


Preisnotierungen der laufenden Woche 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-O., Hamburg l! 
vom 14. Mai, RM 100 kg: 
Knochenleim in Perlen 90.50 Lederleim .. 


Waohs, Holzöl, Harz. 


RE 6 


Notierungen der Firma E.N. Becker, 
Hamburg 1 vom 12. Mai 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50 52’ 100 kg $ 10.75 bis 12.— 
0 weiß. amerik. Par.-Schuppen 50,522 100 kg $ 9.— bis 9.25 
1 weiß. poln. Tafelparaffin 50.520... 100 kg 8 9.50 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56 100 kg $ 18.—, 58 60t 100 kg 8 19.— 
Ozokerit 58 60° 100 kg $ 23.—, weib 54 50% 100 kg 8 18.8, 
Bienenwachs: sh 171,— bis 195/— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 98. — p. cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 145 / — p. cwt., courantgrau sh 142;— p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM I. —, Montanwachs 100 kg RM 55.—, Holzöl: 
£ 115.— bis 120.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg 8 11.40 bis 11.50. amerik. 100 kg 8 9.60 bis 9.75 


Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser, Hambg. 30, v. 16. Mal 27, 


ER 100 kg ab Lager Hamburg: RM 34.90. 


„ * — 


Oel. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dezbr. 1920 
je 100 kg Reingewicht RM bis auf weiteres: 
Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 
Visc. 3—4 DU. urn KM 33.— bis 34.50 
Visc. ca. 5 0 „ 35.— 
„ 30.— bis 37.59 


Heißdampf- si n „ 300 310 C.... „ 44.— bis $. - 
Flpkt. über 310 O.. RM 54.— bis 05.— 
cons. Maschinenfett............ . „ 37.— bis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 
bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM 14.50. 


Metalltüocher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchtabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher: 


Einfach: RM f. d. qm RM f. d. an 
o aaenoaa „„ 90100 ERS: 10.50 
76:85 e 0 0 .. 13.60 101.110 soo oe+. s......e 18.— 
86 95 ......e. EREEREER) 15.— 111/120 u... %%% „„ .. 20.— 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18:— ganz drilliert .......- 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— - 

56 bis 60/180 . 18.50 66 bis 70% 10 20.50 
Ol „ 65/1999 . 19.50 7L 7e 21.50 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Fılztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 


Trockenfilze aus Baumwoll. ae ET 1.50 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm „112 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt. 9.9 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilzwolle)........c.s.scecenreneneet 9,9 


stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und „ 
Strohpapierer zeugung ꝑʒ⁊D˙!Llfmn . . 4 RRL 
Manchons, unzezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen IN 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Stebfilze für die Papiermaschine, ae 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15.5" 
Feine Naßfilze, d. h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen pie 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit... .. . 8.5 
Hochfeine Pilze einschließlich aller Pilze unter 500 g per am zeb 
Glätte Obertücher. e een RER PER 2 6 
Gerippte und gemusterte Obertücher .. . ——L— 2 28.— 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages 7- 
Stopfgarn für Trockenfilze......sssssesessenresos nennen u 
Stopfgarn für Naßfilze......... unser i , 10. 
Preßiaden. asus e en wer an In 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingunl 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm re 


Wertzahl !) vom 21. Januar 1927 ertzahl 
Unter b mm 

6 mm Dicke und mehr 
Naß gestreckte Riemen gemischte Qerbung .... 1.04 95 
m ” = reine tirubengerbung .. 1.24 5 
Trocken gestreckte Riemen Faßgerbung....... . 0.93 1 


gemischte Gerbung 0.96 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). 15 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte Riemen 5% Auisc 
Sonderriemen wenigstens 10% Aufschlag. 


* v ” 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 5 

der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berhn kr 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. ~ bis RM 4.— 


Altkupfer ....... 102.— bis 104. — neue Zinkabfälle 50.— bis 2 
Altrotguß....... 90.— bis 92.— Altweichblei 43.— bis 44.— 
Messingspäne... 77.— bis 79.— az i 

Qußmessing .... 78.— bis 80.— Aluminiumblech- bis 75. 
Messingblechabf. 90.— bis 92.— abfälle 98,99% 170.— 

Alt zink 40.— bis 41.— Alte Bronzesiebe 90.— 


i 1 


I 
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reuerraum und Rohlenart 


müssen in richtigem Verhältnis zueinander stehen, 
wenn die in der Kohle enthaltene Wärme voll 
ausgenützt werden soll. 

Diese Erfordernisse werden neuerdings weit= 
gehend berücksichtigt. 

Bei den älteren Anlagen aber sind meist sehr 
niedrige Feuerräume vorhanden. 

In solchen Feuerräumen lassen sich Mager- 
kohlen sehr wirtschaftlich verfeuern. 

Wirkungsgrade von 75 / bei achtfacher Ver- 
dampfung werden mühelos erzielt. 

Unsere wärmetechnische Abteilung und die 
Feuerungsingenieure unserer Handelsgesellschaften 
unterstützen Sie mit Rat und Tat bei Ver- 
wendung von Ruhrkohle jederzeit gern kostenlos. 

Auch unsere Druckschrift »Die Ruhrkohle als 
Kesselkohle« gibt wertvolle Hinweise. Bitte 
verlangen Sie sie. 
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Russischer Papierimport 1925. 
Von Carl Heinrich Peters. 


Beginnend mit der Jahrhundertwende übersteigt 
der russische Papierbedarf die einheimische Produk- 
tion. Vor dem Weltkriege — 1913 — betrug der 
Verbrauch 362 272 t oder 29 kg auf den Kopf der 
Bevölkerung. Die russische Produktion deckte 
hiervon 215000 t (59,35 %), die Einfuhr 147 272 t 
(40,65 %). Während des Weltkrieges sank die 
Eigenproduktion und stieg die Papiereinfuhr aus 
dem Auslande, und zwar Finnland. 

Vor der Revolution importierte Rußland vor- 
zugsweise Zeitungsroll- und Packpapier, da bei der 
damaligen technischen Ausrüstung der russischen 
Papierwerke die Herstellung dieser Sorten in Ruß- 
land selbst wirtschaftlich unzweckmäßig schien und 
der Konkurrenz Finnlands, dessen Produktion auf 


die Herstellung von billigen Sorten eingestellt war. 
nicht standhielt. 

Der Import von Papier und Pappe in der Zeit 
vor dem Weltkriege geht aus nachstehender Avf- 
stellung hervor (1000 Rbl. = 2160 M., 1000 Pud = 
16 360 g): 


dav. aus Finnland 
1000 1000 
Pud | Rbl. 


7538 | 22966 


| 1000 | 1000 
Pud . Rbl. 


Verschied. Papiersorten. 5386 18 806 


Packpapier 2187 47144 — — 

Holzpapier............: 897 | 1788 800 | 1600 

Gesamteinfuhr......... 8991 '33682 | 8474 | 25472 
Der 1917 unterbrochene Papierimport nach 


Rußland kam 1921 wieder auf. Wegen der unbe- 
deutenden Mengen geben wir im folgenden eine 
Gesamtübersicht über die drei Jahre 1920 bis 1923 
(in 1000 Pud) an. (Siehe Tabelle 1.) 

Diese Daten zeigen, daß Finnland, das im rus- 
sischen Papierimport vor der Revolution an erster 


JJ ⁵ðV- é TTT... 8 


—ſ᷑ ö — — — — — — — — — — 


Estland | Schweden Deutschland 


! 
Finnland 


i 


Papiersorten 


Zeitungsrollpapier 


Zeitungsflachpa pier 137 214 
Druck papier. 192 998 
Schreibp api 642 524 
Papp | 204 | — | 
Paketrollpap ier. — 21 
Mundstückhüls en — 76 | 
Sonstige Sorten 5 12 ' 
1 560 2804 ' 
33,50% | 60,30% 
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TEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseld i 
orf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalverireter f. d. Tschechoslowakei: 


Tschec ho- 
slovakei 


! 

Ze | 1 339 

= ai en 351 15 

58 42 = 1 290 27,8 

34 | 11 126 1 337 28,8 

A = 204 | 44 

2 ! FR = 21 0.4 

Za | > Em 76 1,7 

92 Ä 66 126 45651 | 1000 
2.0%, | 1,4% 2,7% 1000 


% 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


* 


Ing. Al b. Roe der, Troppau, Olmützer Str. 13 
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Stelle gestanden hatte, im Zeitabschnitt 1920/23 
seinen Platz Estland abtritt. Hervorzuheben ist, daß 
diese Tatsache der Bedeutung dieses Landes auf dem 
Weltpapiermarkte in keiner Weise entspricht. Est- 
and hat vielmehr als erstes Land bei den russischen 
Kınkäufen Kredit gewährt und sich dadurch in der 
Versorgung des russischen Marktes mit Einfuhr— 
papier einen festen Platz erobert. 

Die Gesamtentwicklung der russischen Wirt- 
schaft und die steigenden Kulturbedürfnisse Ruß- 
lands haben 1923 sowohl hinsichtlich der Produk- 
ton als auch des Absatzes zu einem Rekordjahre 
zemacht. Die russische Papierindustrie arbeitete 
das ganze Jahr hindurch mit äußerster Ausnutzung 
der bestehenden Betriebe und überholte sogar die 
Vorkriegsproduktion. Trotzdem ist die Einfuhr, da 
der Papierverbrauch pro Kopf dei Bevölkerung von 
7 kg 1023 auf 2,4 kg 1925 stieg, auf das Dreifache 
gewachsen. 

Verbrauch, Produktion und Import von Papier 
ergeben für 1013. 1924 und 1925 folgendes Bild: 
iche Tabelle 2.) i 
| Mit dem steigenden Anteil der russischen Käufe 
C 
interessieren. und 1925 w; . n ee 

5 | 25 waren die maßgebendsten 
turopäischen Firmen an der russischen Papiereinfuhr 
en 5 die Zahlungs- 
zewährten sämtliche Adel ndsfi 1 5 tyo a 
von Papier für Rußland Kredit. Es je a 1 
ee e j 4 2s ist dabei hervor- 
nk a en n eine besonders 
eligemeines Stei 125 d P P: 0 5 Bin = 
ee 5 er apierpreise in sämtlichen 

Vis een = a war. 
en x une des russischen 
ich den imona 924 un „1925, zusammengestellt 

0 portierenden Ländern Estland, Schwe— 


den. Norwe i 
1 gen. Finnland und Deuts 1 
(Siehe Tabelle 3.) Deutschland, folgen: 


Zusammen: 


1924 | 1025 g, 


. Jeitungspapier auf Rollen 3 739, 0 


5 man 879,2 . > 
bebe halbgebleichtl “ 737 75 
V 
K a 5 . 199,3 2238 162,47 
| e > 
à 11. dn — 86,9 — 


zusammen |6 035, 


in 0% 100 16 702,5] 276,74 


100 = 


betru russische Papiereinfuhr 
m 1 16,7 Mill. Rbl. gegen- 
03 Mill. Rbl. Die Einfuhr 


2537 und dem 
95% des ge- 
auf Zeitungs- und 


ler A i 

Anteil Finni- 

is 1925 Finnlands am russischen Papier- 
Pan verglichen mit 1924. 
Kube! xt; von 2.55 Mill 
Diese 


ec y ` y 
hen Marktes für di ihm den, Interesse des or 
5 ihm bekannten Papiersorten 
7e adir Import aus anderen 
ale ein heträchi; ist in diesem Jahre zum 
icher Posten norwegisches 
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Fachleute 
unter sich. 


Auf der vorjährigen Jahres- 
Hauptversammlung des Vereins 
fand 


erster 


Deutscher Ingenieure 


vor einem Gr:mium 


Fachleute eine eingehende 


Aussprache über rostsichere 
Stähle statt. Es ergab sich 
dabei die Tatsache, daß die 
Frage der Rostsicherheit und 
Säurebeständigkeit bisher am 
Material- 


marke gelöst worden ist, die 


besten durch eine 


wir als rostsicheres Material 
unseren Geschäftsfreunden zu 
liefern pflegen. Dieses Material 
hat die weitere Eigenschaft, 
daß es 
Festigkeit mit außerordentlich. 
Zähigkeit verbindet. Deshalb 


ist es in besonderem Maße für 


Holländermesser 


für die Feinpapierſabrikation 


ungewöhnlich hohe 


geeignet, hauptsächlich dort, 
wo besonders hohe Ansprüche 
in der Mahlarbeit, große Säure- 
beständigkeit, lange Haltbar 
keit Abnulzung 


und geringe 


gestellt werden 


Ve rlangen Sie unsere fach- 


männısche Beratung 


Klingelnberg 


Masch rlabrıken 


Nnen messe 


\niragı 


W. Ferd lingelnberg Söhne 


n an. 


1 > 1 
Zentrale Remscheid 
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An unſere Lefer? 


Nachdem wir in den vorangegangenen Mitteilungen an dieser 
Stelle an die deutsche Papierindustrie die wiederholte Auf— 
forderung gerichtet hatten, sich an dem Fest- und Ausland— 
heft 1927 unserer Zeitschrift zu beteiligen, wenden wir uns 
heute an unsere Leser im allgemeinen, soweit sie sich noch 
nicht zu einer Ankündigung in dieser Sonderausgabe ent- 
schlossen haben. Wir sind sicher, daß einige unserer Ge- 
schäftsfreunde es als Mangel empfinden würden, nach Er- 
scheinen des Festheftes feststellen zu müssen, bei dieser 
Repräsentation der deutschen Fachindustrie zu fehlen. 


Gerade das Fest- und Auslandheft 1927 wird die Aufgaben erfüllen: 

l. als Festgabe zu den Papiermachertagungen in Schlesien zu 
dienen, 

2. im weitesten Auslande die Leistungsfähigkeit und die 
Lieferungsmöglichkeit der deutschen einschlägigen Industrie 
zu bekunden, 

3. zur Jahresschau Deutscher Arbeit in Dresden „Das Papier, 
seine Erzeugung und Verarbeitung“ Zeugnis von dem hohen 
Stande deutscher Werke abzulegen und 

4. einen möglichst lückenlosen Gesamtüberblick über diejenigen 
Unternehmungen zu bieten, die nicht als Folgen der Ge- 
sundungskr'se am Wege liegen geblieben sind. 

Diesen Aufgaben wird das Festheft gerecht durch die Bei- 

steuerung hervorragender Erzeugnisse deutscher Papierfabriken, 

durch eine erstklassige graphische Ausstattung (Elsnerdruck)), 
durch Selbstdarstellungen bedeutender Werke über ihre Fabri- 
kationsart etc., durch die Beigabe des Inserenten -Verzeich- 
nisses und durch die Schaffung eines viersprachigen Bezugs- 
quellen-Registers (deutsch, englisch, französisch und spanisch). 
wodurch erreicht wird, daß das Fest- und Auslandheft 1927 


das Ereignis der deutschen Papierindustrie bildet. 


Zögern Sie also nicht und erteilen Sie noch heute Ihren 
Anzeigenauftrag an Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Berlin S 42 zu nachstehendem Tarif. Die Druckfläche 
einer Seite umfaßt 235 mm Höhe und 155 mm Breite. 


Tarif 
on, er 


1/4 Seite 
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— Papier auf den russischen Markt gelangt, das der industrie Rußlands nicht in der ! 
Güte nach dem finnischen Papier nicht nachsteht, Nachfrage des inneren Marktes 
es bei einigen Sorten sogar übertrifft. Die russische Papierindustrie hat 1925 73 Be- 

i Ziehen wir das über den Papiermarkt im Jahre triebe mit 08 Papier maschinen beschäftigt und beab- 
1025 Gesagte zusammen, so ist festzustellen, daB sichtigt, diese Zahl auf 78 Betriebe mit 197 Papier- 
wohl die russische Produktion wie der Import und maschinen zu steigern. Der Produktionsplan der 
Absatz in dem Berichtsjahre sichtbare Erfolge zu Papierindustrie sah für 1926 folgende Mengen vor: 


auge, die wachsende 
zu decken. 


verzeichnen hatten, die selbst die Tätigkeit der rus- Papier und Pappe. 254 COO t 
sischen Papierindustrie in den Vorkriegsjahren über- Cellulose Er 72 200 t 
Itgelten. Es ist hervorzuheben, daß die russische Holzmasse 70 000 t 
Papierindustrie 1925 mit einem Reingewinn von 


i Das Produktionsprogramm setzte demnach für 
23.3 Mill. Rbl. abgeschlossen hat. Trotzdem aber 1926 eine Steigerung der Papierherstellung um über 
und obgleich die Produktion um 80 % gestiegen ist 20% und der Herstellung von Halbfabrikaten um 


und die Vorkriegshöhe erreicht hat, ist die Papier- über 30% fest. Insgesamt sollte die Produktion 1926 
Tabelle 2. 


l 
975 Verbrauch FFC 362 272 t 160 622 t 326 805 t 
1 Produktion (netto. nmæ··--ͥ—ͥÜ᷑ͥͥ œ. 215 000 t 59.35% 117 218 t 72,5% 215 000 t 65,79 u 
10 Rr fr ie aa 147 272 t 40,6500 44 116 t 27,5% 111805 t 34,21% 
rh 


| i 
Tabelle 3. 
Russise 


he Papiereinfuhr 1924 und 1923 in 1000 Rubel = 2160 M.: 
tr! T à — 
eo’ = — a = 
Lati. 


Es tkam d Schweden 


1924 1925 in % zu * 1924 1925 in % zu 1924 


. Zeitungstollpapier 


bet ee PA 1211,8 | 1575,77 130 191,2 973,8 | 509,3 
| 2 beitungsblattpapier II 403,7 473,9 96 = 42.3 = 
EE Druck- und Schteibpapier, gebleicht.... 502 — — 557,0 284,5 | 51,5 
* Druckpapier, halbgebleicht TREE — 384,1 = — 88,2 - 
x: 9 Druckpapier ungebleicht inua o 183 8 1 291,6 702,7 — 93.0 = 
0, Packpapier r | ER — — | — | — 
zusammen | 1 939,5 3 725,3 192,7 748,2 1 479,8 197,8 
u in % | 32,13 | 22,3 — 12,4 8,86 = 
7 = 
Ä BAMAG TRIEBWERKE 
„ | 
a PEN zu 
1 
D | ff iN g 
z 19 eee j i AT ar, 
; z - 2 8 i pat a ” Pd 
| . bini ’ 
l N ie Nachweislich 
j R — © 
40-60 % 
i 7 4 P 
E = Verringerung 
ar — — 
— derUerluste. 
i TER 
** 
d r 
1 Bert 
- "A Anhaltische Measchmenbas 
"ai 
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I Vom Vorrat sofort lieferbar 
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Norwegen Finnland Deutschland 
24| 1924 | 1925 in! zu 19% 


1924 | 1925 |in “i zu 1924| 1924 1925 in / 20 19 


592,3 519,0 87.63 


| 

1. Zeitungsrollpapier.......... T 502,1 — 1 743,7 5 347 
2. Zeitungsblattpapier ...s.esssserees — — — 247,5 1 032,5 138,0 935 677 
3. Druck und Schreibpapier, gebleicht — 51,1 — 346,0 1 054,6 — | — — 
4. Druckpapier, halb gebleicht... — 267,5 — — — zu Wins — 
5. Druckpapier, ungeb leicht.. — — — 62,8 1 096,5 1746 
6. Packpapier — — —— — | — — 
7. Karton, Weiss. —- — — — — — 
8. P Sh 8 — | —— — — — — 
9. Verschiedene Kartons — — — „ - 
10. Verschiedenes Papier — — — a een u 

zusammen | — | 820,7 — 9 554,5 8 951,9 350.4 |793,1 1709 | 2155 

in „% — 4,922 — 42,32 53,6 — 113, 15 10,23 — 

das Vorkriegeniveau des Jahres 1913 um 13,94 % Tonnen 1000Rbl. ee 
übersteigen. 

Gleichzeitig mit der Erweiterung der Produktion Deutschland „ 17235. 3508 3438 
wurde die Realisierung des russischen Importplanes Finnland . . ... 10770 2737 26,83 
in Angriff genommen. Von dem für 1926 geplanten Estland 2. 220000009039 1602 1570 
Einfuhrkontingent wurden im ersten Viertel 1926 für Norwegen. . 6788 1357 138% 
10 203 010 Rbl. Papier und Pappe eingeführt (fob. Schweden . . a s 5708 933 914 
Preise). Diese Menge verteilte sich auf die einzelnen Tschechoslowakei (Böhm. ) 463 66 005 
Länder folgendermaßen (in Tonnen und 1000 Rbl.): zusammen 59012 10 203 100,00 

— 


Anerkannt 
vorzügliches 


FLIESENMATERIAL 


MOSAIKPLATTEN 
WANDPLATTEN 
BAUKERAMIK 


zur Auskleidung — 
> von — 
RÜHRBÜTTEN 
UNVERBINDLICHER HOLLÄNDERN 
VERTRETERBESUCH STOFFKÄSTEN ı 


— — 
— — — 


— MAINZ, MUNCHEN. NURNBERG, WIEN 


DÖLAUER SAFTBRAUN cro SCHUPPEN 


unübertroffen farbkräftig und leichtlöslich, liefern leistungsfähig 


ZSCHIMMER & SCHWARZ, CHEMNITZ 


Chemi i é . R 
mische Fabriken: Greiz-Dölau /|Heinrichshallb. Gera | Grünberg b. Gr 


aslitz C. SR 


Papier-Zementsack- 
Maschinen 


V. 2995 


2 N 
; -m Zz m | '-n. = 
liefern 55 a = 
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Wie diese Aufstellung zeigt, ist der Wert der in papier erzeugt, das sich während des Jahres 1926 
Finnland 10.0 untergebrachten Aufträge, verglichen glatt absetzen ließ. Das schlechte Resultat mag 
mit dem Vorjahre. erheblich zurückgegangen. Der aber darauf zurückzuführen sein, daß die Firma als 
Grund hierfür ist das steigende Interesse der bedeu- einzige die Einheitsfront der Kraftpapier-Preis- 
tendsten europäischen Firmen für den russischen konvention durchbrochen hat und dadurch vielleicht 
Papiermarkt. deren Konkurrenzangeboten die wirt- nicht in den Genuß der von der Konvention fest- 
schaftlich weniger leistungsfähige finnische Indu- gesetzten Preise trat. 
strie nicht standzuhalten vermochte. Stora Kopparbergs Bergslags A. 

Bei der weiteren Vergebung von russischen Aus- Bol. verteilt wie im Vorjahre aus einem nahezu 
landsaufträgen auf Papier sollen die günstigsten An- gleichen Reingewinn von 3200000 Kr. und Ab- 
zebute berücksichtigt werden, in erster Linie die von setzung von 960 000 Kr. für Steuern eine Dividende 


kanadischen Firmen, die den Papierexport nach von 6%. 
Karhula ©. Y. (Finnland) hat den Beschluß 


Europa aufgenommen haben. 
- einer Dividendenerhöhung von 1925 = 10% auf 
Jahresabschlüsse nordischer Papier- und 12% im vergangenen Jahre gefaßt. 
Papierstoffabriken. Nokia A. Bol. (Finnland) hat eine Kapital- 
(Ergänzung früherer Mitteilungen.) erhöhung von 12 000 000 auf 30 000 000 finn. Mk. vor- 
berevik& Ala Nya A. Bol. hatte während Kenommen, und zwar durch Ausgabe neuer Aktien 
ene Verkaufs Menger von 6.000 000 f. Mk. und Verteilung eines Bonus in 
She Sulfat Sulfit Höhe von 12 000 000 f. Mk. Die Dividende von 18% 
zeilstoff ꝛellstoff spiritus Terpentin ist gleich der im Vorjahre 1925 zur Verteilung ge— 
M3 . . 4 170 t 16973 t 893415 1 82089 kg langten. 
1% . 44295 21004 t 1010612 |] oe == 
Die höchste (Gewinnsteigerung brachte Sulfat- i f i PAS 
zel taff und Nebenprodukte ie Aus dem Die Zeitungspapierfabrikation Kanadas. 
Im vergangenen Jahre hat die Zeitungspapier- 


3377 Mill. Kr. betragenden Nettogewinn (1925 = 2,48 

Mill. Kr.) wird bei einem Aktienkapital von 28 Mill. erzeugung Kanadas zum ersten Mal diejenige der 

Kronen eine gegenüber dem Vorjahre von 13 auf Ver. Staaten übertroffen. Kanada ist damit zum 

15% erhöhte Dividende zum Vorschlag gebracht. größten Weltproduzenten an Zeitungspapier gewor- 
den. Sein Anteil an der Gesamtweltproduktion von 


Korsnäs A. Bol. bringt aus einem Rein- 
gewinn von 2142000 Kr. eine gegenüber 1925 von Zeitungspapier (5 Millionen Tonnen) beträgt Ende 
Saul 19% gesteigerte Dividende zur Verteilung. 1926 = 37,5%. derjenige der Ver. Staaten 33,5%, 
Strömsnäs Bruks A. Bol. weist für das der Rest entfällt vornehmlich auf europäische Er- 


ierzangene Jahr einen Verlust von über 1000 Kr. zeuger. Seine Entwicklung ist eine immense, alle 
mi der hauptsächlich auf die Papierfabrikation zu- Schätzungen übersteigende. Ein Vergleich mit der 
nickzeführen ist. was um so eigentümlicher er- der Ver. Staaten geht aus folgender Zusammen- 
schemt. als die Fabrik zum größten Teil Kraft- stellung hervor: 


— — — — — m 
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BORSIG-ERZEUGNISSE 
DIE PAPIER-INDUSTRIE 


Dampfmaschinen Dampfturbinen * Dampfkessel 
Rohrleitungen, Ideal-Ventile, Borsig-Schnellschließventil 
Pumpen zur Wasserbeschaffung und Abwässerbeseitigung 


Revision von Dampfkraft-Anlagen und Beratung durch 
Spezial-Ingenieure unseres wärmewirtschaftlichen Büros 


Borsig-Kapseldampfmaschinen 


mit Achsenregler Patent „PROELL‘“ und großem 
Drehzahl -Verstellbereich.. Zu besichtigen auf der 


JAHRESSCHAU DEUTSCHER ARBEIT / DRESDEN 1927 


A. BORSIG G. M. B. H., BERLIN-TEGEL 


7 
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Ver. Staaten Kanada 
1924. . 225 235 t 808 066 t 
1922 1447 688 t 1080 333 t 
1923 1 485 000 t 1266 232 t 
192949 1481 O00 t 1352 994 t 
1925. 1 530 O00 t 1522217 t 
1026 1687 000 t 1881 000 t 


92 % der kanadischen Zeitungspapierproduktion 
finden Absatz in den Ver. Staaten, die einen Total— 
verbrauch von 3,4 Millionen Tonnen im Jahre 1926 
hatten, etwa 18% mehr als im Jahre 1025. Der 
Konsum an Zeitungspapier per capita ist damit auf 
26,3 kg gestiegen. 

Mit den während dieses Jahres im Bau befind- 
lichen und beendeten Erweiterungen wächst die 
tägliche Produktion an Zeitungspapier in Kanada 


Börsenbericht. 
TE — .. —(—v—— 

Oold- 

Kurs Kurs 
: mark- 

Bezeichnung der Kapital vom vom 
Aktien - Gesellschaft in 2 3 
Mill. Mk. 10. Mai 17. Mai 


A.-G. für Pappenfabrik ation. 1.86 30,00 
Alteld-Aronau n 2.505 110,00 
Ammend. Papierfb.. . 2 . 4,036 255,00 
Aschaffenbg. Buntp. M 2,8 164,00 
Aschaffenbg. Papier. 14,4 207,50 
Chemn. Papierfb. Einsiedel C.. 1,35 10,00 
rolete pne o a 135 ei 
Elsenhal Papler Me 0 55 118 ROHREN ELEVATOREN 
Papierfabrik Hegge 2 4.512 80.00 BLECHE APPARATE 
Heidenauer Papierfb. 0. 1.84 54,00 
Kartonp. OroßB-Särchen . . . .. . 1,08 100,00 KOMORENE 
Kostheimer Cellulose ....... 1,5 = DRAHT 
Kurz Pap. 0 1.525 70,00 LEIUNG 
ann Biene ne TE 3055 75 i VERB 
Natronzeilsol a Poo 55 175,00 NANNE RUNRWERKE 
Peniger aer Dora ne 122 106100 VENTIL 
A F 6.18 298,00 E LOTARBEITEN 
Schles Cellulose s „„ 100 S AURE- PUMPEN 

i x ulosefa a , — 
eee, 1.200 = VENTILATOREN 
Teisn. Papierfb. Mi 1.927 89.75 

Thode Panin Doo „ > 10 50 

Verein. Sea „„ 3.183 „19.50 Sächsische 

in. ö D 8 8% . ` = = 

Weidenb. Pabierfb. P 2.4 112.00 Bleiwar enfabrik Oederan 
Zells off- Verein 3.8 161,25 

Ze! stoffl-Waldhooo lf 27.535 290,00 


H.ULBRICH 
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T = DAQUA- Anlagen 
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für 
1 Lufiheizung, Eninchelung, 
>. Abwärmeverwertung, Lutibeleuchlund 


Pneumalische Absaug- und 
Transportanlagen von Hadi- und Schal 
spänen, Papierabtällen, Lumpen eic. 


Geringste Betriebskosten / Weitgehendsie Garanlie 


ie x DANNEBERG & QUANDI 
2 À a i) Installations-Abtig., Berlin-Llduenbert 
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Ende 1927 auf 8500 Tonnen. Dies würde einer 
b Jahresproduktion von etwa 2,5 Millionen Tonnen 

entsprechen, also die größte Zunahme bedeuten, die 
mals stattgefunden hat. 

Man hält nicht nur in europäischen, sondern 
wch in amerikanischen Verbraucher- und Erzeuger- 
kreisen diese Entwicklung für eine übereilte. Man 
‚befürchtet Ueberexpansion und damit Ueberproduk- 
J ten. Vorzeichen eines Mißverhältnisses zwischen 

© Nachfrage und Angebot machen sich am inter- 

rationalen Zeitungspapiermarkt bereits seit längerer 
| /eit geltend. Die Preise sind ständig im Sinken 

'veriffen und haben seit Anfang 1926 bis heute etwa 

s bis æ% eingebüßt. „Paper Trade Journal“ 
schreibt in seiner Nummer vom 3. März, daß die 

1  Junmarproduktion an Zeitungspapier vom Markt 

icht absorbiert werden konnte. Es sind bereits 
uch in Kanada Schritte unternommen worden, um 
die Bewilligung neuer Anlagen, ganz besonders in 
Eu den Provinzen Quebec und Ontario, erst dann zu 
schen, wenn die Holzversorgung, die bereits 
Schwierigkeiten begegnet, für die bereits existie— 
«enden Werke gesichert ist. Sachverständige haben 
die Ansicht ausgesprochen, daB Kanadas Holzvor- 
räte, abgesehen vom Nachwuchs, der jedoch keine 
Wdentende Rolle spielt, bis in 30 bis 40 Jahren er- 
g «chöpit seien. 

Die Nachricht, daB der große amerikanische 
"ipierkonzern, International Paper Co., die Erzeu- 
zung seiner Fabriken in den Ver. Staaten von 

10 Zeitungspapier auf Feinpapier verlegen werde, 
durfte bereits mit der unsicheren Lage im Zeitungs- 
| vapierabsatz im Zusammenhang stehen. 

Aus England vernehmen wir bereits eine be— 

1 leutende Produktionseinschränkung von Zeitungs- 
U ipter, in manchen Fällen bis zu 50%. 
05 Aus Kanada selbst erfährt man, daß der über- 
fl ‚nsekommene Preis von 65 Dollar für Zeitungs- 
í per kaum zu halten sein wird. Einen solchen 
i vou bes Dollar hält man nicht für ausgeschlossen. 
Die großen Chicoutimi Holzschleifereien sind 
sczaungen, mit nur einem Drittel ihrer Kapazität 
N arbeiten, da ein Absatz ihres Produktes zu einem 
neh nur einigermaßen akzeptablen Preis aus— 
schlossen ist. Schd. 


j Beilagenhinweis. 

er ber heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
eine \ erbedrucksache der Firma E. C. Flader, 
Öhstadt i. Sa., über Motorspritzen beigefügt. 
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Hochwertiges Material \ 

\ Vollendete Ausführung N 
N Mäßige Preise \ N 
` Eisenmatthes A.-G., Magdeburg B 5 V 
\ 


Betriebssicher und 


Hervorragend geeignet 
für Papieriabriken 


Anläßlich des zweiten Nordischen Forstkongresses 
in Helsing ors und des Internationalen Handels- 
kammerkongresses in Stockholm erscheint 


PAPPERS- OCH TRÄVARUTIDSKRIFT 
FOR FINLANO 
SUOMEN PAPERI- JA PUUTAVARALENTI 


am 15. Juni d. J. als 


Anzeigenbestellungen mit Text und Klischees soätest. 
zum 31. Mai erbeten. Annoncenpreis. laut Spezialtaxa. 


Helsingfors - Finland - Annegatan 32. 


=  broßraum-Heizungs-, 
= Trocknungs- und 
- “Entnebelungs-Anlagen 


mit Abwärmeausnutzung 
von Abgasen und Abdampf 


Kurze Anheizdauer 
Kohlenersparnisse 


Saugzug- u. Unterwind-Anlagen 


7 


Man verlange Spezia Angebote 


l — Berlin W57 x Bülowstr. 27 | 
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Spezialfabrik für den Bau von 722 
er rer Papiermaschinen und Zellstoff- 25 
Fabriks einrichtungen sucht a 
wu 
gesucht für Feinpapierfabrik, die 
vorwiegend farbige Konfektions- 
papiere in mittlerer und besserer 
Qualität herstellt Nur Bewerber * 
mit reichen Erfahrungen auch in Ken 
der Hadernverarbeitung und be- Burn 
sonders im Färben werden ersucht, Nur 
ihre Bewerbungen mit Angabe der Angebote erbeten unter | 
Gehaltsansprüche zu tichten unter P.F.198 an die Ge- es 
P.F.195, an die Geschäftsstelle schäftsstelle ds. Blattes. | * 
dieses Blattes. = 


Bekanntmachung! be 


0 ee 
Der Verkauf der angesammelten Altpa— ntraulische Ta 8 


piere findet in Öffentlicher Ausschreibung 
am 14. Juni d. J. vorm. Il Uhr in unserem 
für die Papier- und 


Verwaltungsgebäude zu Köln, Kostgasse 
Nr. 2, Zimmer Nr. 203 statt. 

Es stehen zum Verkauf: ungefähr 
102000 kg Akten, bedruckte und beschriebene 
Papiere zum Einstampfen. und zur freien Ver- 


wendung und die vom 1. Juli b. 31. Dezemb. Pappen = Fabrikation 
es ee Papierkorbpapiere mit Ober- und Unterdruck. N 
etwa f . à 

Gebotbogen mit Bedingunge können mil und ohne Wagenbeirieb X 
bei unserer Hausverwaltung Kaiser-Frie- = A 
drich-Ufer 3, Zimmer 43, eingesehen oder Glälipressen, Pack m 
von dort — soweit vorrätig — gegen Zah- pressen, Kalander- 
lung bzw. portofreie Einsendung von 1.— M. 


bezogen werden. 

Die Angebote sind verschlossen und mit 
der Aufschrift „Angebot auf Altpapier“ bis 
zum genannten Tage portoirei an unsere 
Hausverwaltung einzusenden. | Zuschlagfrist 
bis 18. Juni vorm. 11 Uhr. 


Köln, im Mai 1927. 
Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft 
Reichsbahndirektion Köln. 


la Blanc fixe 


in Teigform, rein weiß 


absolut säure- und schwefelfrei 
liefert laufend 


unter Konventionspreis 
Chemische Fabrik Niederrhein 
G. m. b. H., Neuß 


Walzen pressen usw. 


Press pumpen 


mit aufomatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Pressen - Fabrik 


Glauchau (Sachs en) 


Lum Arbeilszeitdeseii' 


Soeben ist erschienen: 


Eine eingehende Kommentierung der 
jetzigen auf Grund der Beschlüsse des 
Reichstags zum Arbeitszeitgesetz veränder- 
ten Arbeitszeitverordnung nebst den Aus- 
führungs -Vorschriften des Reichsarbeits- 
ministers in Form der 3. Auflage des 


Blanc fixe 


chemisch gefällt und 
| säurefrei 


Kommentars zur 
Arbeiiszeitverordnund 


von Dr. jur. Gerhard Erdmann 


in Teig und Pulver 


Umfang 216 Seiten kl. 8° 
Preis RM. 4,50 


liefern preiswert 


Traine &Hellmers 


Chemische Fabriken Zu beziehen durch jede Buchhandlung oder durch die 


Köln Otto Elsner Verlagsgesellschaft m.b.H. 
Berlin 8 42 Oraniensiraße 140/142 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstolferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoifindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen 1 Pappen-, Zellstoff- und Holzstoifindustrie E. V. 
aplermach 


er- 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher , er kanai Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 


Holzetoffabrikanten / 


susschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der 
F Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 


ach vereinigung 


irtschaftliche Vereinigung der deutschen . Gesamt- 


eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


*  Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 * 
nit den wissenschaftlichen Beiblättern Cellulose chemie «, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 


herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringshei m. Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 


Nazadruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Ove. enznz abe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- 
bch. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte RM. 0.60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Viertellahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort füt Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin I 140 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


— x —— 


Recht der Teilnahme an der Versammlung steht 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


> Finladung. 
$ emäß $ 10 der Satzung werden die Herren 
h 1 zur Genossenschaftsversammlung sowie 
j enossenschaftsmitglieder zu der am 
ne den 21. Juni 1927, vorm. 9% Uhr, 
örlitz, Bankettsaalder Stadthalle, 
ER Reichenberger Straße l, 
`tattiindenden 46. Genosse ‚ers š 
ee nschaftsversammlung er 
a Tagesordnung: 
„ „tattung des Verwaltungsberichts für 1926. 
echnungsablage für 1926. 
Walen des Voranschlags für 1928. 
: 555 des Rechnungsprüfungsausschusses für 


— — Po 


P e der Satzung und Wahlordnung auf 
Reicheve Gesetzes über Wahlen nach der 
= rsicherungsordnung usw. vom 8. April 
hi . 
r yenderung der Dienstordnung. 
' n zuviel gezahlter Renten- 
Lzufende Var.. 
ae \erwaltungsangelegenheiten und An- 
19 5 De Mitte der Versammlung. 
wird wie 1 I genannte Verwaltungsbericht 
zliedern der nen Jahren gedruckt und den Mit- 
Sam 4 Genossenschaft zugesandt. 
ummlung et in der Genossenschaftsver- 
nur die Vertreter der Sektionen. Das 


jedoch jedem Mitglied der Genossenschaft zu. Zum 
Ausweis der stimmberechtigten Mitglieder dient der 
Mitgliedsschein. 
Mainz, den 20. Mai 1927. 
Der Genossenschaftvorstand. 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 


Während der Genossenschaftsversammlung ist 
eine Führung der Damen durch die Stadt 
Görlitz vorgesehen. 

Im Anschluß an die Genossenschaftsversamm- 
lung — etwa um ı2 Uhr — findet in der Stadthalle 
ein gemeinsames Frühstück und nach dem 
Frühstück je nach dem Wetter ein Spaziergang 
durch die Parkanlagen von Görlitz oder ein Ausflug 
nach der Landeskrone statt. 

Gleichzeitig geben wir in Berichtigung einer 
früheren, ohne unser Zutun erfolgten \eröffent- 
lichung bekannt, daß am Montag, den 20. Juni 
d. J., in Görlitz folgende Sitzungen unserer Ge— 
nossenschaft stattfinden: 

Vormittags 9% Uhr im Hotel Vier Jahres- 
zeiten: Sitzung der Kommission zur Durch- 
beratung der Unfallverhütung svorschriften und 
des Ausschusses der Dr.-Willi-Schacht-Stiftung. 

Vormittags ı1% Uhr ebenda: Besprechung der Ab- 
teilung für Unfallverhütung, betreffend Jahres- 
bericht über Unfallverhütung für 1926, mit Ver- 
tretern der Versicherten. 
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Nachmittags 3½ Uhr in der Statdthalle (Vor- 
raum zum Bankettsaal): Sitzung des Genossen- 
schaftsvorstandes. 

Daran anschließend ebenfalls in der Stadthalle: 
Begrüßungsabend. 


Papiermacher-Berufsgenosschaft, Sektion IV. 
Bekanntmachung. 


Die Sektionsmitglieder werden hiermit gemäß 
$ 23 der Satzung zu der am Freitag, den 10. 
Juni 1927, mittags ı2 Uhr, in Mainz 
(Sektionsbüro, Breidenbacher Str. 13) stattfindenden 
43. Sektionsversammlung 
ergebenst eingeladen. 


Tagesordnung: 

1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1926. 
2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 
1926. 

Aufstellung des Voranschlages für 1928. 

Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses. 
Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 
Zum Ausweis der Mitglieder dient der Mitglied- 
schein. 

Lassen sich Mitglieder durch andere stimm- 
berechtigte Mitglieder oder durch bevollmächtigte 
Leiter ihres Betriebs vertreten, so haben sich die 
Vertreter durch schriftliche Vollmacht auszuweisen, 

Mainz, den 12. Mai 1927. 

Der Vorstand 
der Sekt. IV der Papiermacher-Berufsgenossenschaft: 
Kommerzienrat J. Mör be, Vorsitzender. 


8 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Nr. 34. Ausländische Kaufgesuche. 
Unter Bezugnahme auf Nr. 33 unserer Mittei- 
lungen (siehe Nr. 20/27 d. Ztschr.) geben wir weitere 
Kaufgesuche bekannt: N 
53 619. Packpapier, Lederpappe. — Limassol 
(Cypern). — V. — E. R. — Deutsche und 
Bankref. — Korr.: F., E. 
Vulkanfiber, Stoffpergament und andere 
Pappen zur Kofferfabrikation. — Möglichst 
Offerten von Fabriken, die in Norwegen 
einen Vertreter haben, an Firma in Kristian- 
sund. — E.R. — Korr.: D. 
Papier aller Art und Pappe. — Fabrik- 
offerten, — Damaskus (Syrien). — V. — 
E. R. — Ref. — Korr.: F. 
Papier aller Art: Schreib-, Druck- litho- 
graphische und andere Papiere. — Fabrik- 
vertretungen für Griechenland übernimmt 
Firma in Athen. — Bankref. — Korr.: F. 
Einseitig glattes Cellulosepapier, schwer, 
zur Herstellung von Theaterdekorationen in 
Rollen zu 100 kg. — Preise per 1000 kg. — 
— Fabrikofferten. — Theater in Lissabon. — 
V. — E. R. — Korr.: P., F. 
Packpapier und Papiersäcke. — Reykjavik 
(Island). — E. R. — Ref. — Korr.: E., D. 


53 622. 


53 625. 


53 639. 


53 646. 


53 649. 


Bestimmungen über Neudruck von Wertpapieren. 


Die Zulassungsstelle an der Börse zu Berlin hat 
unter dem 13. April 1927 Bestimmungen über den 
Neudruck von Wertpapieren herausgegeben, von 
denen einige Sätze auch für die Papierindustrie von 
Interesse und wichtig sein dürften. Die Zulassungs— 
stelle begründet diese Bestimmungen in einem be— 
sonderen Anschreiben, indem sie darauf hinweist, 
daß sie die Pflicht hat, dafür zu sorgen, daß 
die Börseneinrichtungen nicht für Wertpapiere 
zur Verfügung gestellt werden, die infolge minder- 
wertiger Herstellung oder unzulänglichen Druckes 
geradezu eine Gefahr für das an der Börse kaufende 


‚erschienenen Schrifttums enthalten sein. 


Publikum bilden. Demnach würde die Zulassungs- 
stelle auch alle Wertpapiere, deren Zulassung in 
Berlin nachgesucht wird, welche aber die in den 
Richtlinien enthaltenen Bedingungen nicht erfüllen, 
vom Handel ın Berlin ausschließen. Lediglich ın 
den Anforderungen an die Festigkeitseigenschaften 
des zur Herstellung der Wertpapiere verwendeten 
Papiers soll bis zum 30. September 1927 nach Lage 
der Verhältnisse noch Nachsicht geübt werden 
dürfen. 

Von den erwähnten Bestimmungen ist für die 
Papierindustrie die Ziffer 4 des Absatzes a) „Maß- 
nahmen gegen Wertpapierfälschungen“ von Beden- 
tung, die wie folgt lautet: 

Die Wertpapierdruckereien dürfen nur ihnen ge- 
setzlich geschützte unverkäufliche Wasserzeichen- 
papiere verwenden. Die Festigkeiteigenschaften der 
zur Herstellung der Wertpapiere verwendeten 
Wasserzeichenpapiere müssen derart sein, daß die 
Mäntel den Vorschriften unter 2a und die Zins- und 
Gewinnanteilscheinbogen den Vorschriften unter 2b 
der bekannten „Papiernormalien (Din 827)“ ent- 


sprechen. Diese Vorschriften lauten: 
Festigkeit 
Verwen- Reiß- mE Gewicht 
Klasse u Stoff länge | Doppel- für I’ qm 
i m falzungen g 
2a ir Mäntel] 1°) 5000 250 100 
2 b tür Bogen l 4000 | 80 90 


Indessen soll der Hadernbestand bis auf 80% 
herabzehen dürfen. Diese Vorschriften gelten als 
erfüllt, wenn ein vorgelegtes Zeugnis des Materia- 
prüfungsamtes dies besagt. Die Nachprüfung der 
Festigkeitseigenschaften durch das Materialprüfungs- 


amt behält sich die Zulassungsstelle in jedem 
Falle vor. v. M. 


— — 


Reichsverband der Deutschen Industrie. 


Betrifft: Abgabe der Vermögenserklä- 
rung für 1927. 
Der Reichsverband der Deutschen Industrie 


gibt als Heft 7 der Veröffentlichungen der Steuer- 
stelle „Richtlinien für die Abgabe der Vermögens 
erklärung für 1927", deren Verfasser Herr Ober- 
regierungsrat Dr. Pick und Herr Regierungsrat 
a. D. Dr. Herrmann sind, Ende dieses Monats 
zum Preise von 1,80 M. ausschließlich Portokosten 
je Exemplar heraus. , 

In den Richtlinien werden an Hand der verschie- 
denen Steuererklärungsvordrucke eingehende Aus 
führungen über die verwickelten Vorschriften de: 
Reichsbewertungsgesetzes und des Vermogen— 
steuergesetzes unter besonderer Berücksichtigung 
der bei der Veranlagung für 1925 gemachten prak- 
tischen Erfahrungen, der neuen Rechtsprechung des 
Reichsfinanzhofs und des inzwischen sehr zahlreich 
Besondere 
Aufmerksamkeit wird der Bewertung des Betriebs 
vermögens (Anlage- und Betriebskapital), der For- 
derungen und Schulden sowie des sonstigen Ye 
mögens usw. geschenkt werden. Mit erörtert Wer 
den auch im Hinblick auf die zahlreichen schweben 
den Rechtsmitteiverfahren gegen die Einheitswert 
und Vermögensteuerbescheide 1925 und 1026 o 
Bestimmungen über die Bewertung des Grunde“ 
mögens (Mietwohnhäuser, Fabrik- und Geschäft- 
grundstücke, Villen usw.). Die Broschüre ist bel a 
Steuerstelle des Reichsverbandes der Deutschen : 
dustrie, Berlin W 1o, Königin-Augusta-Straße . 
unmittelbar erhältlich. 

„) Stoffklasse I besteht aus 100% Hader 
(Leinen. Hanf. Baumwolle, Ramie). 
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Handelspolitik. 
Oesterreich. 

Berichtigung. In Heft 20 des „P.-F.“ be- 
Ercet sich auf Seite 356 eine handelspolitische Mit- 
terung, die den Tatsachen nicht entspricht. Eine 
Zullerhöhung der Pos. 238 ist nicht beabsichtigt und 
außerdem ist die Pos. 238 nicht „Papier, nicht be- 
sonders benannt“, sondern „Packpapier“, während 
„Papier, nicht besonders benannt‘, die Nr. 248 hat. 


Deutschlands Papieraußenhandel im März 1927. 


Im Vergleich zum Vormonat zeigt der Außen- 
handel Deutschlands im Monat März ein günstigeres 
bid: Der Einfuhrüberschuß ging von 339 Millionen 
Reichsmark auf 244 Millionen RM. zurück, die 
Warenausfuhr stieg dagegen um 86 Mill. RM. Im 
Papieraußenhandel ist das Bemerkenswerteste der 
Rückgang des Holzschliffimports um rund 50 %; die 
Einjuhr von Holz, Zellstoff und groben Pappen 
arg ebenfalls, wenn auch nicht in so bedeutendem 
Umfang, zurück. Beim Export sind größere Schwan- 
kungen nach oben und unten bei den verschiedenen 
Positionen festzustellen. 


1. Die Einfuhr. 


Die rückläufige Bewegung der Holzschliff- 
eintuhr wurde eingangs schon erwähnt. Die Sta- 
tsuk merkte für den Berichtsmonat die Ziffer von 
1343 dz vor, während der Februar 2828 dz aufzu- 
weisen hatte. Die Lieferungen aus Schweden — im 
Januar noch 700 dz — haben gänzlich aufgehört. — 
Der Import von Zellstoff beläuft sich im März 
auf 7420 dz im Werte von 1910000 RM.; davon 
kamen u. a. 20 320 dz aus der Tschechoslovakei und 
14039 dz aus Oesterreich, Im Februar betrug die 
Lellstoffeinfuhr 71334 dz, im vorjährigen März 
3608 dz. Im ersten Vierteljahr 1927 gelangten 
235 530 dz Zellstoff aus dem Ausland nach Deutsch- 
land — davon 85 100 dz aus der Tschechoslovakei —, 
nährend der Import des ersten Quartals 1926 nur 
230 dz umfaßte. — Bedeutend zugenommen hat 
che Einfuhr von Papierlumpen und anderen 
Abfällen, die sich im Februar auf 21 160 dz (571 om 
Reichsmark) bezifferte und im Berichtsmonat auf 
3251 dz bzw. 58 o RM. anzog. Frankreich 
\elerte 8074 dz und Holland 5500 dz Papierlumpen. 
in ersten Vierteljahr 1927 umfaßt der Import in 
diesem Handelszweig 76 518 dz gegenüber lediglich 
27 Ws dz in den ersten drei Monaten des Vorjahres. 
~ Die Einfuhr von Papierholz wurde für 
ar mit 0235135 dz und wertmäßig mit 3 005 000 
Keich-mark ermittelt. Sie bleibt damit um 812 572 
Dusseizentner bzw. 705 000 RM. hinter dem Ergeb- 
. des Vormonats zurück. Hauptbezugsquellen 
beben Ostpolen und die Tschechoslovakei, von 
deren letztere in den Monaten Januar bis März 
dieses Jahres 1088 353 dz Papierholz nach Deutsch- 
lund exportierte, während aus Ostpolen 1 560099 
K »pelzentner kamen. Die Einfuhr von 3 158288 dz 
P:nerholz im ersten Quartal 1027 entspricht un- 
se'ahr dem Import des ersten Quartals 1926. — Die 
Fr iuht von Altpapier, Papierspänen und Fin- 
Maıpfpapier ist im März bedeutend stärker ge- 
worden. Die Ziffer von 70 440 dz (5210w RM.) 
erhebt sich um 23 787 dz bzw. 130000 RM. über 
lem Februarergebnis. Der Grund für das starke 
An achsen des Auslandsbezugs von Altpapier ist 
= den hohen Inlandsmarktpreisen zu suchen. Im 
Vorrährigen März betrug der Altpapierimport nur 
Die kommt auch in den entsprechenden 
. tal-ziffern zum Ausdruck: 161714 dz gegen- 
r dz im ersten Vierteljahr 1026. An 
eh Stroh-, Schrenz-. Braunholz- und anderen 
en Pappen wurden im März nur 3366 dz 
„% RM.) importiert Legenüber 4604 dz (127 000 
Kechmark) im Vormonat und 5022 dz im vor- 
fr ven März. Finnland war mit 2603 dz Hanpt- 


lieferant. Die Ziffern der ersten Quartale beider 
Jahre weichen nicht erheblich ab: 11756 dz gegen- 
über 10 0061 dz im Vorjahr. 


2. Die Ausfuhr. 


Die Ausfuhr von Papierholz geht weiter 
enorm zurück. Sie beläuft sich im März auf nur 
noch 3582 dz im Werte von 16000 RM. Wir ver- 
zeichnen zur besseren Orientierung nachstehend 
verschiedene Ergebnisse aus den letzten 12 Monaten: 


März 1920 12 548 dz 
November 1020 28 265 dz 
Dezember 1920 2068 dz 
Januar 1927 10 008 dz 
Februar 1027 O 121 dz 
März 1927 3 528 dz 


Im Berichtsmonat war die Schweiz mit 1081 dz 
Papierholz Hauptabsatzgebiet (Februar 4484 dz, 
Januar 12772 dz). — Der Export von Holz- 
schliff umfaßte im März wertmäßig nur 6o00 RM., 
ist also gegenüber dem Februar um 10000 RM. zu- 
rückgegangen. Im ersten Vierteljahr wurden dies- 
mal nur 9394 dz Holzschliff im Ausland abgenom- 
men gegenüber 38850 dz in den ersten drei Mo- 
naten des Vorjahres. — Im Export von Zell- 
stoff ist eine Steigerung zu verzeichnen: 169 389 
Doppelzentner im Werte von 4661000 RM. gegen- 
über 135 170 dz bzw. 3612000 RM. im Vormonat. 
Die Ausfuhr des vorjährigen März belief sich auf 
287 597 dz. Von dem diesmonatigen Zellstoffexport 
entfallen 68632 dz auf Großbritannien und 41261 dz 
auf die U.S.A. Die Zellstoffausfuhr des ersten 
Vierteljahres wurde mit 2 402 645 dz ermittelt, die 
des vorjährigen ersten Quartals betrug 695 452 dz. 
— Die Ausfuhr von Packpapier hat sich mit 


78 6901 dz bzw. 3 623 O0 RM. ziemlich auf dem 
Stande des Vormonats gehalten. Großbritannien 
nahm 31236 dz und die Niederlande 17183 dz 


Packpapier ab. Die Ausfuhr der ersten drei Monate 
beläuft sich hier auf 243 559 dz, die des gleichen 
Zeitraumes im Jahre 1926 auf 300 842 dz. — Der 
Export von Druckpapier ist mit 137 770 dz 
bzw. 4 340 000 RM. nur unwesentlich schwächer als 
im Vormonat. Die Ausfuhr im März 1926 stellte 
sich auf 108 739 dz. Stärkste Abnehmer waren dies- 
mal Argentinien mit 32 570 dz und die Niederlande 
mit 17004 dz. Im ersten Vierteljahr wurden 
393809 dz Druckpapier ins Ausland abgesetzt. im 
gleichen Abschnitt des Vorjahres 5708206 dz. — 
Der Export von Seidenpapier beträgt im Be— 
richtsmonat 4588 dz im Werte von 460 000 RM. 
wovon 1271 dz nach Großbritannien gingen. Im 
Vormonat belief sich die Ausfuhr von Seiden- 
papier auf 4109 dz. im März des Vorjahres auf 6070 
Doppelzentner. Die für die ersten drei Monate 
dieses Jahres ermittelte Exportziffer von 13 353 dz 
bleibt hinter dem ersten Quartal 1026 um etwa 
4500 dz zurück. — An Schreib- und Brief- 
papier gelangten im Monat März 16675 im Werte 
von 113000 RM. zum Export gegenüber 37208 dz 
im Vorjahre. Dem vorangegangenen Februar ge- 
wenüber ist eine Abnahme um rund 5500 dz fest- 
zustellen. Das Ergebnis des ersten Quartals 1927 
ist mit 52065 dz um nahezu 50% niedriger als die 
Exportziffer der ersten drei Monate des Vorjahres 
(52965 dz). — Fast genau auf dem Stande des 
Februar blieb die Ausfuhr von Braunholz-, Leder-. 
Stroh-, Schrenz- und anderen groben Pappen, 
die mit 52 180 dz bzw. 1 565 00 RM. ermittelt 
wurde. Großbritannien bezog davon 20488 dz. Für 
das erste Vierteljahr ergibt sich beim Export von 
Pappen dieser Art die Ziffer von 153 730 dz, der 
für die ersten drei Monate des Jahres 1920 eine 
Ausfuhr im Umfange von 127 211 dz gegenübersteht. 
— Zugenommen hat der Export von Dach- und 
Steinpappe: er umfaßt im Berichtsmonat 3140 
Dopelzentner und 110000 RM., im Vormonat 1428 
Doppelzentner und 44000 RM. im vorjähriven 
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März 2160 dz. Nach den Niederlanden gingen dies- 
mal 1126 dz Dach- und Steinpappe (im Vormonat 
nur 612 dz). — Der Export des ersten Quartals 
1927 erhebt sich mit 5515 dz um 328 dz über die 
Ausfuhr in der entsprechenden Vorjahrszeit. — Die 
Ausfuhr von Preßspan-, Kunstleder- und feinen 
Pappen wurde mit 2661 dz (243000 RM.) er- 
rechnet, wovon 398 dz auf Großbritannien entfallen. 
Die Ziffer erhebt sich um 491 dz über dem Ergebnis 
des Vormonats. Ferner sei noch erwähnt die Aus— 
fuhr von 5126 dz Pappen aller Art im Werte 
von 347000 RM. (im Vormonat 4573 dz bzw. 
294000 RM.). H auptabsatzmarkt war auch hier 
Großbritannien mit 2925 dz. Die Jahresausfuhr bis 
Ende März beläuft sich auf 14510 dz, denen 22 226 
Doppelzentner im ersten Quartal 1926 gegenüber— 


stehen. — Zum Schluß noch einige bemerkenswerte 
Ausfuhrposten in tabellarischer Form: 
März 1926 Febr. 1926 
dz dz 
Alt- und Einstampfpapier , 32466 22152 
Buntpapfiie 16702 2 447 
Nartonpapier 13090 15094 
Zeichenpapier 1730 1500 
Löschpapier 5 1 069 1084 
Pergamentpapiee 3439 2901 
Schreibhefte, Preis verzeichnisse 5871 4937 
Papetenn is? 12542 
Gelatine-, Paus, Biaupapier . 1142 1110 
Briefumschläge ee 1810 1524 
Geschäftsbücher, Alben 680 817 
Besuchs-, Wunschkarten 3 646 2760 
Papierwaren 365 666 = 
MI. 


Inbetriebsetzung einer neuen Papierfabrik. 

Wie wir hören, ist cine neue Papierfabrik in 
Amerika jetzt in Betrieb gekommen, bei welcher 
die garantierte Leistung in den ersten Schichten 
nicht nur erreicht, sondern wesentlich übertroffen 
wurde. 

Die gesamte maschinelle Einrichtung, als Koller- 
gänge, Holländer, Papiermaschine, Kalander, Längs- 
und Querschneider, Umroll- und Schneidemaschinen 
usw., sind vom Füllnerwerk in Bad Warm- 
brunn geliefert worden. 


Ferienheime für Handel und Industrie 


Die Ferienheime für Handel und Industrie 
haben, wie wir ihrem Geschäftsbericht entnehmen, 
im Jahre 1926 eine weitere Aufwārtsbewegung zu 
verzeichnen gehabt. Die Zahl der Heime hat sich 
um vier vermehrt, so daß die Gesellschaft jetzt 40 
Heime mit 4900 Gastbetten in eigner Verwaltung 
hat. Die Heime sind planmäßig über ganz Deutsch- 
land auf Mittel- und Hochgebirge und die See ver- 
teilt. Von wesentlicher Bedeutung ist, daß von 
diesen Heimen 9 in Badeorten liegen, so daß durch 
den Besuch der Heime auch billige Badekuren er- 
möglicht werden. Die Besucherzahl ist auf 33 780 
Personen mit 538 169 Verpflegungstagen gestiegen. 
Der Verpflegungssatz betrug für die Mehrzahl der 
Heime 3,80 RM. Das hierfür eine vollkommen aus— 
reichende und befriedigende Verpflegung gegeben 
wurde, läßt sich aus einigen dem Bericht bei— 
gefügten Schreiben von Gästen ersehen. Aus einer 
bei der Gesellschaft bestehenden Freistellen-Stiftung 
konnte 41 Personen vollkommen kostenloser Aufent- 
halt gewährt werden. Der Stiftungszuwachs ist mit 
426691 RM. hinter dem des Vorjahres zurück- 
geblieben, ein Symptom der Krisis, unter der die 
deutsche Wirtschaft im vergangenen Jahre noch zu 
leiden hatte. Der Bericht schließt mit der Hoffnung, 
daß bei der fortschreitenden Gesundung der deut- 
schen Wirtschaft auch Gelder für soziale Zwecke 
wieder in steigendem Maße freigemacht werden. 


—— 


Das kostbarste Gut jeder Volkswirtschaft ist die 
menschliche Arbeit, ist letzten Endes der Träger 
dieser Arbeit: der Mensch. Wer als Kaufmann oder 
Industrieller über den Tag hinaus denkt, wird uns 
daher beipflichten, wenn wir sagen: „Keine Ausgabe 
ist produktiver als die, die den Menschen in seiner 
Arbeitskraft erhält.“ 

In der Mitgliederversamrılung am 20. April 1027 
haben die Ferienheime sich auch mit den Angriffen 
beschäftigt, die der Reichsverband der deutschen 
Hotels, Restaurants und verwändter Betriebe gegen 
ihre Tätigkeit gerichtet hat. In einer von der Ver- 
sammlung angenommenen Entschließung wird aus- 
drücklich festgestellt, daß die Ferienheime rein ge- 
meinnützige Zwecke verfolgen und nur solche Gäste 
aufnehmen, die selbst Mitglieder oder Angestellte 
von Mitgliederfirmen sind. Die Entschließung be- 
sagt weiter: „Das vornehmste Ziel der Gesellschaft 
hat stets darin bestanden, vor allem solche Gäste 
aufzunehmen, für die sonst die Möglichkeit nicht ge- 
geben sein würde, sich einen Erholungsurlaub zu 
gestatten. An diesem Charakter der Gemeinnützig- 
keit werden die Ferienheime auch in Zukuft ohne 
Rücksicht auf öffentliche Angriffe festhalten.“ 


MESSEN UND AUSSTELLUNGEN 


Dinformate auf der Jahresschau in Dresden. 

Auf der diesjährigen Jahresschau in Dresden 
„Das Papier“ wird in einem Saal der Halle 10 die 
Auswirkung der Formatnormung in der Praxis ge 
zeigt werden. Reichs-, Landes- und städtische Be- 
hörden, der Deutsche Normenausschuß und der 
NormenausschuB für das graphische Gewerbe 
stellen gemeinsam Beispiele genormter Formate, 
Geschäftspapiere, Karteikarten, Werbesachen und 
Kataloge, Bücher und Zeitschriften in den vom 
Deutschen Normenausschuß festgelegten Dinfot— 
maten aus. 


Schutz von Erfindungen und Warenzeichen auf 
der Jahresschau Deutscher Arbeit Dresden 1927 
„Das Papier“, 

Der Reichsminister der Justiz hat den durch 
Reichsgesetz vom 18. März 1904 vorgesehenen 
Schutz von Erfindungen, Mustern und Waren 
zeichen auch auf die vom 1. Juni bis 30. Septem- 
ber 1927 in Dresden stattfindende Jahress“ 
schau Deutscher Arbeit „Das Papier 
ausgedehnt. Dadurch ist jeder an der Ausstellung 
beteiligte Aussteller gegen Mißbrauch von Pa- 
tenten, Gebrauchsmustern usw. geschützt. 


2. Britische Kunstseidenausstellung London 1927- 


Die 2. Britische Kunstseidenausstellung fand in 
der Holland Parc Hall in London vom 4. bis 9. Ma! 
statt und soll von zahlreichen Einkäufern aus den 
verschiedensten Teilen der Welt besucht worden 
sein. Es wird behauptet, daß sie die größte aller 
bisherigen Kunstseidenausstellungen gewesen ist. 
Gegenüber dem Vorjahr hatte sich die Zahl der Aus 
steller verdoppelt. Die Ausstellungsgegenständ 
legten Zeugnis ab von dem Aufschwung, den die 
britische Nunstseidenindustrie, der sich nunmehr 
auch die alteingesessenen Baumwollfabriken in Lan- 
cashire zugewandt haben, seit der ersten Ausstellun 
genommen hat. Bemerkenswert war die Anwesen 
heit der drei englischen Kunstseidengesellschaften 
British Visada, Western Viscose und Rayshecn. 
Unter den Neuheiten befanden sich hauptsächlich: 
imitierter Crepe de Chine, hergestellt aus Por 
wolle und Kunstseide, imitierte Pelze u Felle 
(Kalbfelle) und imitierte Schlangenhaut. 
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Konus-Riementriebe 


Energieersparnis in Höhe 
von 15-20 v. H. 
Platzersparnis 


Siemens-Harlan 
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Genaueste Einhaltung der 


Papierzuge 
Hebung der Qualität des 
Papieres 
Steigerung der Produktion 
Höchste Wirtschaftlichkeit 


PPP 


Beratung durch Fachingenieure 
Angebote und Drucksachen 
kostenlos 


11 Antriebe System 
Siemens - Harland 


in Betrieb oder Bau; 


Weitere 55 Antriebe der Harland 
Comp. im Ausland in Betrieb 


SIEMENS-SCHUCKERT 
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Preisnotierungen der laufenden W 


Altpapier, Großhandels-Verkaufspreise in Wargonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- 
bündelter Form. Gültig ab 21. April 1927 bis auf weiteres. 


weiße holzfreie Späne........sessess 8 30.— bis 32.50 
weiße holzhaltige Späne FFF 13.— bis 15.— 
Akten, rein weiß ...... EI ENT een E . . . 14.— bis 17.— 
Akten und Skripturen, origin alaVVLVssssm sssoso 12.— bis 13.— 
gebündelte Tageszeitungen e 7.— bis 8.— 
Bücher und Zeitschriften 8 7.— bis 7.50 
Lederpappen- Abfälle e 9.— bis 10.— 
Holzpappen- Abfälle 12.— bis 13.— 
Kartonnagen-Abfällleckkk 4 6.— bis 7.— 
gemischte Abfällle . 5.— bis 6.— 


Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 21. Mai 1927 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 


Neuweiß I.. . 82.— b. 85.— Weiß Leinen II.. 37.— b. 40.— 
Altweil Ill. 48.— b. 50.— Grau Leinen. . . 30. — b. 33.— 
Alt weil II. 38.— d. 40.— Kragen und Man- 
Altweiß III.. . . . 22.— b. 23.— schetten .. ... 43. — b. 45. — 
Altweiß IV....... 14.50 b. 15.50 e 9.50 b. 10.50 
Hell Kattun ...... 22.— b. 23.— Bunte Putzlappen. 33.— b. 30.— 
Mittel Kattun 14.50 b. 15.50 Weiße Putzlappen 63.— b. 60. — 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 

Schrenz ........ 10.25 b. 11.25 r 25.— b. 28. — 
Rot u. blau Kattun 15.— b. 16.— Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 14.— b. 14.50 sionstau .. . . .. . 18.— b. 21.— 
Weiß Leinen I.. . 47.— b. 50.— Manila Netze, hell 11.— b. 13.— 


papierholz. Richtpreise vom 5. März 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 


Süddeutschland I. Kl. 17--19 — II. Kl. 14 —16.— III. Kl. 11—13.— 
Preußen l. Kl. (über 14 cm) 10.20—16.— II. Kl. (7 bis 14 em) 7.20—12.— 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation ohne deutschen Ein- 


gangszoll): , 
Tetschen-Bodenbach ..........:.» 143.— bis 147.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ......- 153.— bis 156.— Kc. 


Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. .... $ 3.50 bis 3.70 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 17. Mai 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


ballen drahtgepr. Roggenstroh ............- —— . . 1.35 bis 1.70 
* ID) Haferstte nnn se =.95 dis 1.20 
PR s GerstenstrOh ......essessoseees. 5 bis 1.20 
5 50 Weizenstroůnnn nnn... 1.20 bis 1.50 
Roggenlangstroůůuu . . e . . . 1.85 bis 2.10 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroßh........... . 1.25 bis 1.70 
Häcksee l CC 2.15 bis 2.40 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zelistoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl...25.— | RM. la bleichfähig.....29.75 RM’ 
Ib ungebl. .......26.50 100 kg Sekunda gebl..... 34.— 100 K 
la normal. 27.50 la gebleicht...... 35.50 J g 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 21. Mai 1627 NM 100 kg. 
Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 


feste Natron-(Kraft-)Cellulose ......... 2... W 22.50 bis 23.50 
bleichfähige Natron-Cellulose ....... zeererennenere 25.50 bis 28.— 
hochgebleichte Natron-Celluloaseezun sereen 32.— bis 33.— 


Holzschliff Richtpreis des Ausschusses der Deutschen Handels- 
holzstofi- Verbände. 

Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer 

station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927.....17.— RM;100 kg 


Dextrin und Preise des Verbandes der 

s gewerblichen Kartoffel- 
Kartoffel- | stärkeindustrien E. V. vom 20. Mai 1927, 
stärkemehl | 100 kg RM: 


Dextrin superior 64.— prima....63.— lösliche Stärke 61.— 
j hochfeine Spezialmarken ... 52.— bis 55.— 
SUBCNIOT an een 51.— bis 52.— 


Kartoffelstärkemehl pn 
Finn —!• 49.— bis 51.— 


Papiorstärke D. N. G. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
Gesellschaft A.-G., Hamburg, vom 20. April 1927, 100 kg M. 40.— 


Chemikalien Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss 
Hamburg I, vom 30. April 1927. 


RM. per lO kg Formaldehyd 40% O.. 84.— 
Ameisensäure techn. 85% . 80.— Kalialaun in Stücken... 17.50 
Antichlor, chrisntdte 18.— s Kristallmehlf BR 15.75 
Bteiglätte, rein „ 82.— o 858 
Bleiweiss, DU: an en 81.— Natronwasserglas 38. 400, 111.50 
China o . 9.— Oxalsäure 98 100% . . .. „ 58.— 
Chlorbatium bist 98/100 % ,. 18. — Pottasche 9% 98% . 53, h. 84.— 
Chlorcnlctum, 7½ 50%. .. .. 7.— Soda calc 60/08 0 f. . i 14.75 
Formaldehyd 30 . . 62.— Zınkweiß, Rotsiexgel ...... TE 
Caseïn. Argentinisch.. £ 7072. -, Französisch Fres.. 875.— 


Tendenz sehr fest. 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., Hamburg !i 
vom 21. Mai, RM 100 kg: 
Knochenleim in Perlen . 90.50 Lederleim ....2....18- 


Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 

Hamburg I vom 19. Mai 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50/52? 100 kg $ 10.75 bis I1.— 
j weiß. amerik. Par.-Schuppen 50:52? 100 kg 8 9.— bis 9.25 

5 weiß. poln. Tafelparaffin 50 520... 100 kg 8 9.50 

Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/560 100 kg 8 18.—, 58 60t 100 kg 8 19.— 
, Ozokerit 58:600 100 kg $ 23.—, weiß 54 56° 100 kg 8 18. 
Bienenwachs: sh 172;— bis 195’— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 98: — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware ſettgrau sh 145/— p. cwt., Courantgrau sh 142 — h. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55. —, Holzöl: 

£ 105.— bis 107.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 11.30 bis 11.40, amerik. 100 kg 89.80 bis 9.55 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser. Hambg. 36, v. 10. Mai 27. 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 34.90. 


Oel. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dezbr. 19% 
l je 100 kg Reingewicht RM bis auf weiteres: 
Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 


Vise. 3—4 HN nes RM 33.— bis 34.50 

Visc. ca. b. „ 35.— 

Visc. 6 —7 bS0 U . 36.— bis 37.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Flpkt. 280.290 C. . .. RM 38.— bis 42.— 
Heißdampf- ” 8 „ 30½%310 C... „ 44.— dis 80.— 

Fipkt. über 3100 l. .. RM 54.— bis 65.— 

cons. Maschinenfet „ 37.— dis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 

bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM 14,50. 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Eintach: RM f. d. qm RM f. d. ar 
STE U de . 12.20 90/10 3 10.50 
o . 13.060 101110 ..... ernennen JA 
B0 o/ ( . 15.— 111/100 20. 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert....... . 21 .— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 18.50 66 bis 70/210 . 2.50 
Ol „ 65/195 ........ 19.50 71 „ 75/225... . . 21.50 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 


Trockenfilze aus Baumwolle werner ae 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm . 10.2 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt. 9.% 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilz wolle e DA 


Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität . .. 9. 0-188. 
Filtrierschlauch, Filtriertuch, weil und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßiilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapierer zeugung ꝗ ⁊ ꝙ 7 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen. 
einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine, 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15.5 
Feine Naßfilze, d.h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 50) g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Filze 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit ............. rt: sen SS 
Hochfeine Pilze einschließlich aller Filze unter 500 g per am 27-6 
Glatte Obertücherõõr . t. e 
Oerippte und gemusterte Obertüche rr... 4 . . f 25.— 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages P 

Stopfgarn für Trockenfilze.......sssesese> e e LITE... 15 
Stopfgarn für Naßfil ze e E e eniin 10.— 
Prebladen s sees e NE LE 2 5.— 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungf 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens inmm X nachstehen 
Wertzahl !) vom 20. Mai 1927 Wertzanl a 

bis 6mm über Sb 

Gewöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder.. 0.95 I. 

Für untergeordnete Zwecke aus Büffelleder.... 0.87 

Sog. landwirtschaftliche Kiemen 0.90 110 

„ * nab gestreckt... I. 07 E 

la „ Grubengerbung, naßgestreckt ....... I. 33 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). En 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte 8% und für Ke 
Riemen 40% Aufschlag. 

Sonderriernen 10% Aufschlag. 


” 
a 


* 


4 

Altmetall Finkaufspreise nach dem Marktbericht vom g 
der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin | IU KR. 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in Rn = 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis R bis 52- 
Altkupfer 102 — bis da. — neue Zinkabfälle 50.— ble 48. 
Altroiguß....... 9 — bis 94.—  Altweichblei... N 
essiıngspäne... 77.— bi 9.— e a 5 
Ades iig eh on ne Aluminiumblech 
Messingblechabf. 90.— bis 92, - abfälle 98,99 90 N 
Altzinnk . . 40. — bis 42.— Alte Bronzesiebe 0.— 


170. bis 175 < 


er e 
1 1 U iR „ 
+ F 
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MARKT-BERICHTE 


Berlin, 


Die Marktlage ist nicht einheitlich. Während 
aus dem Reiche ziemlich übereinstimmend über 
ratten Geschäftsgang berichtet wird, läßt das Ber- 
iner Geschäft manches zu wünschen übrig. Der 
Grund dafür dürfte in der Verschiedenartigkeit der 
wschäftszweige liegen und auch darin, daß Berlin 
ih Produktionsort gegenüber den Provinzen zu teuer 
arbeitet. Bis auf das Zeitungsgewerbe trifft dies für 
unser Fach gewiß zu. Besonders die Papierverarbei- 
umg läßt dies bemerken. Die Papierfabriken sind 
demgegenüber im Durchschnitt gut beschäftigt. So- 
wohl für Pack- wie Weißpapiere ist die Lage recht 
angespannt. Die Preise sind fest und in vielen 
Sorten steigend. Die Lieferfristen müssen weiter 
hinausgeschoben werden, und die Lieferung kleiner 
Mengen begegnet immer größeren Schwierigkeiten. 
Die Abnehmerschaft muß sich daran gewöhnen, wic- 
der auf längere Sicht zu disponieren und darauf be— 
dicht zu sein, sich mit umfassenderem Lager ein- 
wrichten. Dadurch erhält das Geschäft wieder die 
sesundere Grundlage. Viel des Kleinlichen, das so 
hindernd und störend wirkte, ist damit geschwunden. 
bestechen geblieben ist aber immer noch der unbefrie— 
disende Eingang der Zahlungen. Kurze Zeit schien 
ce. als wäre es damit besser geworden, aber die Not- 
wendigkeit der größeren Lagerhaltung hat die Zah- 
anzsmittel wieder stark angespannt und führt zu 
erneuten Anstrengungen, die Gelder rechtzeitig 
heteinzubekommen. Diese Schwierigkeit vergeudet 
viele Kräfte und führt zu unerfreulichen Auseinander— 
‚cizunzen,. Darüber haben besonders die kleineren 
Fabriken zu klagen. Die großen, deren Erzeugnisse 
ucht zu entbehren sind, können fester auftreten. — 
auf dem Pappenmarkt hat sich nur die Lage der 
rauen Pappen gebessert; Hand- wie Maschinen- 


Börsenbericht. 


Qold- Kurs | Kurs 
Bezeichnang der mark- 
i Kapital vom vom 
Aktien-Qesellschaft in 17. Mai | 23. Mai 
Mill. Mk. i SR 

A.-Q. für Pappenfabrikation . . . | 1,86 30,00 28.50 
Aleld- ohn. 2.505 110,00 108.00 
Ammend. Papierib., ... . | 4,036 255,00 240,25 
Aschaflenbg. Buntp. K. 2,8 164,00 166,00 
Aschaflendg. Papierib.. . .  . 14.4 207,50 201,50 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC. | | | 1.35 10,00 14,00 
Chromo Nalork. . . 2... 0. 1,662 99 Tja 98,00 
brölwitzer Papierfb.. . . . 1,35 164,10 158,00 
Dresda. Chromo u. KK. 7 147,50 135.25 
enthal Papier . 0,72 66,50 65,00 
celonthle. 12.815 216,10 | 203,10 
Papierfabrik Hegge A. a. 1,512 80.00 | 180,00 
eidenaner Prpierfb. 00. 1,84 54,00 56,10 
artonp. Oroß-Särchen . . . . . 1,08 100,00 108.50 
ostheimer Cellulose. 1.5 = 65,00 

ur: Pꝛp. 0 1.525 70,00 — 
Lmar. Steina J.. [ 093% = 156,00 
Ainchen-Dachan M. 3,01 127,00 129.50 
Natronzellstol n. P. 5,5 175,00 175,00 
Peniger Pat.-Pav.D . . . . . .. 3,6 124,00 132,00 
Preßsp. Untersachs.. . . . . . . . 1.2 100.00 101.00 
Neno. ae 6,18 298,00 281.00 
en. Cartonnagen..... . .. 1,66 49,75 50.00 

Sime, Celalose . 44.21 152.00 — 

smonlus sche Cellulosefabrik, . . 1,5 — = 
sietüner Pap. u. P. . 200% = 14,50 
en. Papierlb.M . 1.927 89. 75 88,00 
Thode Pasierfb.D 0 1.125 90.50 80.0 
Varziner Papierfb, . 0... 5 140,50 134.75 
eren, Bautzner. 3.183 79,50 74,75 
w. 40, StohstoßD....... 1,6 360,00 347,00 
eend. Papierfb. od. 2,4 119,00 118,00 
Zellstoß.Verein et FR 3,8 161,25 164,50 
Ze Biol WaI do... 27.535 290.00 273.25 


A-Augsbarger Börse 


— hner Börse 
C-Chemnitzer Börse M - Münochne r 


L-Leipziger Börse 
N-Hamburger Börse 


D-Dresdaer Börse 
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Auslauf der getrockneten Pappen 


Flach-Band-Trocknor 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


In Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 
Eee ee) 


Ein Kunde schreibt: 
„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 


| Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 


mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.” 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 
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pappen sind gut gefragt. Für Handpappen werden Schwankungen sind allein schon durch die Ver- 
sehr lange Lieferfristen verlangt und bewilligt. Die schiedenartigkeit der Bewertung in den einzelnen 
gedrückten Preise für Handpappen haben sich ge- Gebietsteilen bedingt. Die einzelnen Sortiments- 
bessert. Für Lederpappen ist die Lage immer noch klassen sind in Preußen wie folgt beboten worden: 
unbefriedigend, der Preiskampf drückt die Preise IJ. Klasse (über 14 cm Zopfdurchmesser) 8,50 bis 
immer weiter. Für Holzpappen wechselt die Nach- 18,56 M., im Durchschnitt 13.54 M.: II. Klasse (7 bis 
frage in kurzen Abständen, sie bleibt unsicher. Stroh- ı4 cm Zopfdurchmesser) 7,10 bis 16,20 M., im 
pappen behaupten ihren Preis, diese Sorte hat für Durchschnitt 12,48 M.; 1./Il. Klasse gemischt 8,00 
den Markt aber stark an Bedeutung verloren. Für bis 15.31 M., im Durchschnitt 12,97 M.; alles je 
Holzkartons und ein- und zweiseitig gedeckte Kar- Raummeter ab Wald. Schwaches Fichtenlangholz 
tons dürfte der Zusammenschluß der maßgebenden hat bei Aprilverkäufen im Lande Preußen teilweise 
Fabriken eine gebesserte Situation ergeben. — Der noch eine Kleinigkeit im Preise angezogen, da dieses 
Export hat nachgelassen. Vielleicht liegt der Grund Material von den Bauholzsägen rege gefragt ist — 
in der zunehmenden Nachfrage des Inlands. Aber In Baden verkauften die Forstämter Villingen und 
auch der Wettbewerb des Auslandes macht sich Furtwangen zusammen etwa 780 Raummeter zu 151 
durch Unterbietungen wieder sehr bemerkbar. — Das bzw. 152% der süddeutschen Landesgrundpreise 
bevorstehende Pfingstfest bringt wieder einige Auf- von 12, 10 und 8 M. für entrindetes Holz I. bis III. 
frischung. Dann wird, wie üblich, eine Ab- Klasse (bzw. 11, 9 und 7 M. für Holz mit Rinde). 
schwächung eintreten, die die Ferienzeit einschließt. Bei Verkäufen in Bayern bewegten sich die Erlöse 
Für die meisten Fabriken wird das keine Verlegen- in Oberbayern um ı22 bis 125%, in Schwaben 
heiten bringen, denn, wie schon betont, sind sie mit zwischen 128 bis 145 %, in der Oberpfalz zwischen 
Aufträgen für längere Zeit versehen. Eine Verschie- 125 bis 145%, in Oberfranken zwischen 149 bis 
bung der Marktlage scheint daher nicht zu befürchten 156% gleicher Grundpreise. In den württembergi- 
zu sein. tr. schen Staatsforsten sind bezahlt worden für Papier- 


Von Papierholzmarkt. holz I. Klasse zwischen 18 und 18.88 M., II. Klasse 
Die Tendenz des Marktes erwies sich als un- is bis 16 M., III. Klasse 12.30 bis 13 M., alles je 


verändert fest und in bezug auf die Preislage gut Raummeter ab Wald. — Der deutsche Papierholz- 
behauptet. Das forstseitige Angebot ging weiter import betrug in den Monaten Januar bis März 1927 
zurück; die Hauptmassen der diesjährigen Ein- insgesamt 315 830 t gegen 311096 t im gleichen Zeit- 
schläge haben inzwischen ihre Abnehmer gefunden. raum des Vorjahres. Von der Märzeinfuhr, die 


Aus Sommereinschlägen, Wind- und Schneebruch- 02514 t betrug, lieferten die Tschechoslovakei 38 183 
aufarbeitungen, Durchforstungen usw. wird in den Tonnen, Polen 41 364 T, Oesterreich 10 527 t, Lett- 
nächsten Monaten noch einiges Angebot zu er- land 2213 t, Litauen ioti t. 

warten sein, im wesentlichen kann aber die dies- 

jährige Verkaufssaison als abgeschlossen gelten. — 

Im Lande Preußen hat sich das Bewertungsniveau Beilagenhinweis. 

im Monat April gegen den Vormonat nur wenig Der heutigen Ausgahe unserer Zeitschrift ist eine 
verschoben. Der Landesdurchschnitt für April be- Werbedrucksache der Firma Henschel & Sohn, G. m. 
trägt in Preußen ohne Klassentrennung 13,02 M. b. H., Kassel, über Lastkraftwagen beigefügt, die wir 
gegen 1267 M. im März. Derartige geringe der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


2 


LAUU 


Selbsttätióe Eninebelunden 


1: 


Ir 


Ausser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


projektiert 


Georg Schreider + Saalfeld a. 8. 
Lüftungstechnisches Büro 


Spezialität: 
sgrrerzads 


HUUU 
Mme 


— ͥ 


DD DD DD DL DD DD DD DD DD DE DD DD DEE DD DD) 


Maschinen zur Herstellung von Bunt- und Luxuspapleren, Lichtpaus-, Teer-, Carbon: und 
achspapieren; Kartonlackiermaschinen (auch für Kofferpappen), Krepp- u. Färbmaschlae® 
für Seidenpapiere; Schneide- u. Perforiermaschinen für Klosettpapierrollen; Längs- u. Quer- 


o * ; . für 
verarheifun 5 schneldemaschinen ; Kreiskartenscheren ; Wellpappenmaschlnen, sowie alle Hilismaschinen tUr 
die Wellpappkartontabrikation ; Pappenbeklebemaschinen für ein- u. doppelselt. Beklebung: 


Maschinen 9 Hülsenwickelmaschinen, Farbbandmaschinen etc. in nur neuen Hochleistungs-Konstruktionel. 


Gummi-Walzen- Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 
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- |DERNEUE GOEBEL-UMROLLER 


Bi 


. i läuft auf der 
| DRESDNER 
| PAPIERAUSSTELLUNG 


Einheitsmodell für alle Papiere bis 
6000 mm Arbeitsbreite. Mit allen den 
i : bekannten Vorzügen der Goebelschen 
l :  Längsschneide- und Wickelmaschinen 
5 und praktischen Neuerungen versehen 


| Goebel + Darmstadt 


E. Nadie, Maschinenfabrik 


Coswig — Bezirk Dresden 


Dampfturbinen 


von 3 bis 150 PS 
a mit Abdampi-Verwertung 


23 — ...... 
KLEINE MITTEILUNGEN 
2 ——— —————— 
Doch Rückkauf der Koholyt? 
Nachdem nunmehr seit Mo- 
taten an den englischen Börsen 
Gerüchte über erneute Verhand- 
ungen bezüglich eines Rückkaufs 
der seinerzeit aus der Stinnes- 
' Mase übernommenen Koholyt- 
Fabriken umlaufen, gibt William 
Harrison nunmehr zu, daß die 


Verhandlungen seiner Gruppe so yP für billigste Beleuchtung, Wasser- 
wet gediehen sind, daß gegen de, förderung, Dampfkesselspeisung 
— 


K 
— Ende Mai mit einem Abschluß bis 60 Atm. 
— 


rerechnet werden kann. Harrison 

| nt bekanntlich Vorsitzender der 
hi Inveresk Paper Company Ltd., die 
unter anderem auch einen Mehr— 

N heit besitz von Stammaktien der 
International Pulp & Chemical 

(u. Ltd. in Händen hat. Diese 

Ñ wurde im Februar 1926 zu dem 
! Lsicke gegründet, die Koholyt- 
Transaktion durchzuführen. Harri- 

en hat anläßlich der letzten Ver- 

l handlungen, die sich allerdings 
arrschlugen, von einem Preise 

vn 25 bis 3 Mill, Lstr. ge. 

— irochen, Außerdem hatte die 
vrglische Gruppe ein Anrecht auf 
“ie Gesamtproduktion der Koho-. 
Ivt-Fabriken für 10 Jahre zu ge— 

wissen Vorzugsbedingungen zur 

4 Bedingung gemacht. Diese Be- 
: dinzung, abgesehen von den über- 
triche a 
Fieben hohen Preisideen des 
Harrison-Konzerns, führte damals 

fi zum Abbruch der Verhandlungen. 
r Es ist anzunehmen, daß die Harri- 
-Gruppe ihre Ansprüche etwas 

| herabgeschraubt hat: vielleicht 


„Columbus“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, 
wenn der Handhebel hochsteht. -— Durch 
Niederdrücken des Handhebels öffnet sich 
das innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. 
Auf gleiche Weise werden beim Anlassen 
langer Leitungen kalte Luft und Wasser 
rasch entfernt. 


— ((( — 


Seit 40 Jahren Hunderttausende geliefert 


kommt auch nur eine Interessen- 
gemeinschaft mit den deutschen 
Interessenten auf Basis der Ge- 
2 zenseitigkeit zustande. Nach neu- | -- 


= an e been Preislisten und Druckstöcke liefert Orto Elsner, Berlin $. 


ei den schwebenden Verhand— 
ungen nicht um die Düsseldorfer 
f Luppe handeln. J. u. H. 


a 


~ 
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Förderung der indischen Papier- 
industrie. 


d 
Die indische Regierung hat, ” i 
nach einem Bericht der Londoner N 
Zeitung „British and Colonial x 
Printer and Stationer“, neuerdings 
wieder eine Verfügung erlassen, 
derzufolge der Regierungsbedarf 
an Papier und Schreibwaren vor ar 
allem aus indischen Erzeugnissen zum I 
gedeckt werden soll. Zur Zeit ist Ar 
die Einfuhr von Papier aus Eng- fe 
land und Deutschland sehr stark. u 
Is werden jedoch in Indien stän- 1 
dig neue Fabriken errichtet, die — 
aus dem dort in reichem Maße n 
l vorkommenden Rohstoff Papier * 
i erzeugen. I. u. H. | u 
Sortierbetrieb. Melerner Walzen = 
Die bekannte Firma Her- gehören in jede 25 
bert Cohn hat einen umfang- 
reichen Lager- und Sortierbetrieb Halb stoff- und Papiermaschine 
für Papierabfälle und Lumpen in 
Berlin NW 40, Heidestraße 20/21, BL. 
eröffnet. Der Betrieb ist in tech- Brast-, Regisier-, Sichleit-, Filziciti-, $piral-, 9 — 
nischer Beziehung auf das mo- Papierleii- und Papierkühl-Walzen — 
dernste eingerichtet und mit zwei D n den 3 
Gleisanschlüssen versehen, so daß uea 
trotz sorgfältigster Sortierung größten Abmessungen 
durch relativ geringe Spesen sämt— mit oder ohne Kugellager und lelcht- a 
liche Altpapier- und lumpen- auswechselbaren Zapfen. Ausführung als 


sorten preiswert geliefert werden Leidit- oder Schwermeiall-Walzen 


können. auch mit Kupier-, Gummi-, Messing-. 
Aluminlum- oder Stahlüberzug 


Neuheit: Spiralwalzce, deren Spiralen aus einem dicken 


Gummi-Ueberzug heraus gedreht sind. (D. R. G. M.) 


Maschinenbauweristälte Niefern, G. m. b. H. 
Niefern (Baden) 


Preßluft- und Pregwasser- 


feinste Qualität 


A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 


BLANC-FIXEIa | 


Paul Wegner, Hagen-Delstern (Westf.) 


Telephon 1686 : Telegramm»Adresse : Wegma Hagenwestfalen : Gründungsjahr 1905 


fürjeden Druck,jede Leistung, jeden 
Verwendungszweck liefert 


Pumpeniabrik „Urach“ 
in Urach, Würtiemberg 


Spezialiabrik für Holländer- und Grundwerkmesser 


in jeder Art, sowie 
lierlige Grundwerke aus Stahl od. Phosphorbronze 


8 en geen aus bes/bewährter 


pauan MESICH feder 


Carl Wilk. Gust. Hemecker E 


en: 
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Zeatralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoflindustrie / Arbeitgeberverband 
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eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 
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mit den wissenschaftlichen Beiblättern „Cellulose chemie, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 
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AMTLICHER UND WIRTSCHAFTLICHER TEIL: 
Ueber Teilnahme an der Hauptversammlung des Vereins 


Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


1. Liste 
über Teilnahme an der Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 1927 
in Breslau. 
Bad. Holzstoff- und Pappen-Fabrik, Obertsrot im 
Murgtal, Baden. 
Herr Direktor Oskar Lenz, 
‚ Frau Direktor Nelly Lenz. 
Richard Berger, Papierfabrik, Wolkenburg (Mulde). 
Herr Carl Berger, 
Frau Wella Berger, 
Frl. Anita Decker. 
Bremer Papier- und Wellpappen-Fabrik, A.-G., 
Lübbecke i. W. 
Herr Direktor Fritz Steen grafe, 
Herr Prokurist Hugo Köhler. 
Coseler Cellulose- und Papierfabriken A.-G., Cosel- 
Oderhafen. 
Herr Direktor Fritz Greulich j 
Frau Direktor Greulich 5 
Herr Direktor Hans Haur y, 
Frau Direktor Haury, 
Fräulein Haury., 
Georg Drewsen, Feinpapierfabriken, Lachendorf und 
Celle, Akt.-Ges., Lachendorf. 
Herr Walther Drewsen, 
| Frau Walther Drewsen. 
Friedrich Erfurt, Papierfabrik, Straupitz bei Hirsch- 
berg, Schlesien, 


Herr Dr. Friedrich Erfurt ; 


Herr Ernst Erfurt, 
Frau Elisabeth Erfurt. 

Feldmühle, Papier. u. Zellstoffwerke, A.-G., Stettin. 
Herr Generaldirektor Hans Gottstein, 
Herr Direktor Dr. Kurd Gottstein. 

G. Haindl'sche Papierfabriken, Augsburg. 

Herr Kommerzienrat Georg Haindl. 

Heidenauer Papierfabrik A.-G., Heidenau b. Dresden. 
Herr Direktor Fritz Best, 

Frau Hertha Best. 
Holzstoff- und Lederpappen-Fabriken vormals Gebr. 
Fünfstück, A.-G., Zoblitz, O.-L. 
Herr Direktor Walther Partzsch, 
Frau Direktor Partzsch. 
Ludwig Keferstein, Papier- und Kartonfabrik, 
Weddersleben (Ostharz). 
Herr Ludwig Neferstein, 
Frau Klara Referstein. 
August Koehler, Papierfabrik, A.-G., Oberkirch, 
Baden. 
Frau Else Kochler, 
Herr August Kochler. 
Koholyt Aktiengesellschaft, Abteilung Papierfabrik 
Halbrock, Hillegossen, Westfalen. 
Herr Dr.-Ing. Walter Colditz, 
Frau Dr. Colditz, 
Herr Geh. Kommerzienrat Hans Nullen , 
München. 

Muskauer Papierfabrik Graf Arnim, Muskau, O.-L. 

Herr Direktor G. Lest, 8 ö 
A. Lest. 


* 
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Natronzellstoff- und Papierfabriken, A.-G., Altdamm 
bei Stettin. 
Herr Direktor P. Bar nickel, 
Frau Direktor P. Bar nickel. 
Otto Naumann & Co., A.-G., Raguhn i. Anhalt. 
Herr Max Naumann, 
Frau Käthe Naumann. 
Jacob Oechelhaeuser Papierfabrik, G. m. b. H., 
Siegen i. W. 
Frau Leonore Klingspor, 
Herr Hermann Klingspor. 
Gebrüder Palm, Papierfabrik, Neukochen, Wittbg. 
Herr Otto Palm. 
Papierfabrik Plattenthal, Brandt & Süreth, Wiesen- 
bad i. Erzgeb. 
Herr Albert Brandt, 
Frau Albert Brandt, 
Herr Heinrich Brandt, 
Fräulein Wiltrut Brandt. 
Papierfabrik Rothfest, Dr. jur. Albert Spenner, Roth- 
fest, Schlesien. 
Herr Direktor Rommel, 
Frau Direktor Rommel. 
Papierfabrik Sebnitz, A.-G., Sebnitz, Sachsen. 
Herr Prokurist W. Grünewald, 
Frau Grünewald. 
Patentpapierfabrik zu Penig, Penig, Sachsen. 
Herr Direktor Arthur Prölß, 
Frau Direktor PrölB 
Schlesische Papierfabrik A.-G., Oberweistritz, 
Schlesien. . 
Herr Direktor Leo Prin z, 
Frau Direktor Prinz. 
Schroeder’sche Papierfabrik, Gebr. Schroeder, Gol- 
zern (Mulde), Sachsen. 
Herr Fritz Schroeder. 
C.. Stoltze, Papierfabrik, Herrenmühle bei Ziesar, 
: Bez. Magdeburg. 
Herr Gustav Stoltze, 
„ Frau Käthe Stoltze. 
Vereinigte Bautzner Papierfabriken, Bautzen, Sa. 
Direktor Robert Diamant, 
Direktor Wilhelm Stegemann, 
Frau Direktor W. Stegemann. 
Jul. Vorster, Papierfabrik, G. m. b. H., Hagen i. W. 
Herr Artur Plato. 
Peter Temming, Baumwollbleicherei, Papierfabrik, 
Hamburg. 
Herr Max Temming. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion II. 


Verhandlungsschrift 
über die am Samstag, den 21. Mai 1927, im Kurhaus 
in Bad Mergentheim abgehaltene 43. Sektionsver- 
í sammlung. 

Der Vorsitzende eröffnet die Versammlung nach 
2 Uhr, begrüßt die Erschienenen und namentlich 
Herrn Kommerzienrat Günter, Biberach, der in 
treuer Anhänglichkeit sich alljährlich bei den Sek- 
tionsversammlungen einzufinden pflege. Sodann ge- 
denkt er des am 24. April 1927 im Alter von nahezu 
7 Jahren verstorbenen Herrn Kommerzienrat Alfred 
Beckh. Herr Kommerzienrat Beckh sei Mit- 
begründer der Berufsgenossenschaft gewesen, habe 
dem Sektionsvorstand von 1885 bis 1906 angehört, 
sei Vorsitzender des Sektionsvorstandes gewesen 
vom 1. Januar 1904 bis 30. Juni 1906 und habe sich 
während seiner berufsgenossenschaftlichen Tätigkeit 
um unsere Sektion ganz besondere Verdienste er- 
worben. Sein Andenken, das bei der Sektion ein 
ehrendes und dauerndes sein werde, wird durch Er- 
heben von den Sitzen geehrt. 

Sodann weist der Vorsitzende auf die Auswir- 
kungen des neuen Gesetzes vom 14. Juli 1925 hin 
und bemerkt, daß seines Wissens wiederum neue 
Gesetzesvorlagen in Sicht seien, die die Industrie 
empfindlich belasten würden. Es sei Pflicht eines 


jeden Mitgliedes, in seinem Kreis dahin zu wirken, 
daB der Weiterbelastung der Industrie wirkungsvoll 
entgegengearbeitet wird. 

Es wird festgestellt, daß zur Versammlung ord- 
nungsmäßig, das ist 14 Tage vorher, durch die vier 
Fachzeitschriften und durch Einzeleinladung cein- 
geladen worden sei. 

Zu Beisitzern nach § 23 bzw. § 11 der Satzung 
werden die Herren Direktor Wollner und Direk- 
tor Schürmann gewählt. 

Mit der Führung der Verhandlungsschrift wird 
der Geschäftsführer beauftragt. 

Anwesend sind in der Versammlung 22 Mit- 
glieder. Der Vorsitzende gibt seiner Freude über 
den zahlreichen Besuch der Versammlung Ausdruck. 

I. Die Verhandlungsschrift der letztjährigen 
Sektions versammlung wird verlesen und gut- 
geheißen. Im Anschluß an die Verlesung bittet der 
Vorsitzende die Anwesenden dringend, daß sie die 
ihnen seitens des Genossenschaftsvorstandes oder 
seitens des Sektionsvorstandes zugehenden Schrift- 
stücke, die fast ausnahmslos belehrenden oder auf- 
klärenden Inhalts seien, einer eingehenden Durch- 
sicht unterziehen möchten. 

2. Der Geschäftsbericht für das Jahr 1926 war 
sämtlichen Mitgliedern vor der Versammlung zu— 
gegangen, Dieser Bericht spricht sich auch über 
die Tätigkeit des technischen Aufsichts- und Rech- 
nungsbeamten aus. Der Vorsitzende weist noch- 
mals auf die Gründe und die Notwendigkeit des 
Ausscheidens des seitherigen technischen Aufsichts- 
beamten, Herrn Ing. Mößner, hin. Er dankt 
Herrn Mößner für seine sachgemäße und nach- 
drückliche Tätigkeit während der Dauer seiner zwei- 
Jährigen Dienstzeit und spricht ihm Dank und An- 
erkennung aus. 

Gleichzeitig stellt der Vorsitzende den seit 
t. April 1927 für unsere Sektion tätigen technischen 


Aufsichtbeamten, Herrn Diplom - Ingenieur Karl 
Becker, vor. 
Herr Mößner spricht seinen verbindlichsten 


Dank für die ihm gezollte Anerkennung aus, sagt, 
daß er mit lebhaftem Bedauern von der ihm lieb ge- 
wordenen Tätigkeit bei der Sektion II der Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft habe scheiden müssen 
und bittet, seinem Nachfolger, Herrn Ingenieur 
Becker, das gleiche Vertrauen entgegenzubringen. 
das er (Mößner) stets gefunden habe. 

Der Vorsitzende erläutert den Geschäftsbericht 
in seinen einzelnen Teilen. Er weist auf die Gründe 
der Beitragserhöhung. auf die Zunahme der an- 
gemeldeten und der erstmalig entschädigten Unfälle, 
auf verschiedene schwerwiegende Unfälle und end- 
lich auf die fünf vorgekommenen Todesfälle hin. 

Der Bericht findet die Zustimmung der Ver- 
sammlung. 

3. Der Rechenschaftsbericht für das Jahr 19%, 
der von den Rechnungsprüfern geprüft und mit den 
Büchern und Belegen in Uebereinstimmung un 
Richtigkeit befunden worden ist, wird genehmigt. 
Der vorgekommenen Ueberschreitung des Vor 
anschlages bei einer Voranschlagsstelle wird beson- 
ders zugestimmt. Alsdann erfolgt die Genehmigung 
des gesamten Rechenschaftsberichts unter Ent- 
lastung des Sektionsvorstandes. , ; 

4. Der Voranschlag für das Jahr 1928 wird wie 
folgt festgesetzt: 


Unfalluntersuchungskosten . 1800 M. 
Kosten im Verfahren vor den Oberver- 
sicherungsämteen . 10 
Ueberwachung der Betriebe . . . . . T00 » 
Reisekosten der ehrenamtlichen Organe . 800 a 
Gehälter der Angestellten . . ae 
Ruhegehälter und Unterstützungen an aus- 
geschiedene Angestellte 0 
Beiträge zur Angestellten-Versicherung 19 ” 


Mieten, Heizung, Beleuchtung 50" 
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Schrabmaterialien . . 2 2 2 2 20202.0.2..500 M. 
Arschaffung und Unterhaltung der Ein- 
sichtungsgegenstände 2 2 2220202... 200 „ 
Portokosten X . . 400 , 
Sonstiges .. 300 „ 


zusammen 9000 M. 

q. Zu Rechnungsprüfern für das Jahr 1927 wer- 
den die seitherigen Herren wiedergewählt. Es sind 
de die Herren Emil Krempel, Stuttgart-Enz- 
wehingen, Kuno Fleischer, Eislingen, und 
Walter Raıthelhuber, (Gemmrigheim. Ersatz- 
männer: die Herren Hans Bayer, Faurndau, 
Direktor Gustav Schürmann, Eislingen, und 
Ernst Seidel, Mochenwangen. 

b. Der Geschäftsführer berichtet: 


„Ueber die Versicherungspflicht 
der Betriebsbeamten. Da sämtliche 
Betriebsbeamte ohne Rücksicht auf die Höhe 
ihrer Bezüge versicherungspflichtig seien, so 
müsse deren Aufführung in der Lohnnach- 
weisung unbedingt erfolgen. Die Versiche- 
rungspflicht erstrecke sich jedoch nur bis zum 
Betrage von 8900 M. Der darüber hinaus- 
wehende Entgelt habe unberücksichtigt zu 
bieiben. 

MUeber den Erlaß des Reichsver- 
sicherungsamts, betreffend Hilfe- 
leistung beielektrischen Unfällen. 


eber die Warnung vor Blutver- 
giftung. 

diy eber eine beabsichtigte neue Ge- 
setzesvorlage, die wesentlich er- 
weiterte Abfindungsbestimmun- 
xenvorsehe, die aber, da sie eine erneute 
erhebliche Mehrbelastung der Industrie bedeuten 
würde, von Berufsgenossenschaften und Han- 
delsxammern auf das schärfste bekämpft werde. 


e) Ueber die beabsichtigte Zurück- 
datierung der gesetzlichen Be- 
stimmungen, Berufskrankheiten 
betreffend, für fünf Jahre. 


f) Ueber die beabsichtigte Ausdeh- 
nung der Berufskrankheiten auf 
hochgradige Schwerhörigkeit und 
Taubheit, hervorgerufen in soge- 
nannten Lärmbetrieben und bei 
Bedienung von Preßluftwerk- 
zeugen. 


eber das Rundschreiben des Ver- 

bandes Deutscher Berufsgenossen- 
schaften, betreffend Zusammen- 
wirken von Berufsgenossenschaf- 
ten mit Arbeitgeberverbänden, das 
eralszweckmäßig bezeichnet. 


Die Versammlung nimmt von diesen Ausfüh- 
finzen mit Interesse Kenntnis. 


Herr Direktor Ba ver berichtet über einen eigen- 
ahıren, verhältnismäßig noch gut abgelaufenen Un- 
all beim autogenen Schweißen. Bei diesen Arbeiten 
musse seitens der Arbeiter größte Vorsicht be- 
obachtet werden. 


Der Vorsitzende weist noch darauf hin, daß durch 
die Einbeziehung der Wege von und zur Arbeit in die 
Versicherungspflicht die Genossenschaft empfindlich 
belastet werde. Aus Anlaß eines von einem seiner 
Arbeiter gemachten Versuches, für einen ihm zu- 
restoßenen Unfall den Weg von und zur Arbeit ver- 
antwortlich zu machen, während sich herausgestellt 
habe, daß der Unfall im Wirtshaus vorgekommen 
del bittet er die Anwesenden bei Anmeldung der- 
artiger Unfälle schärfste Prüfung walten zu lassen. 


ö Nachdem Herr Grözinger noch gebeten 
atte. der Unfallverhütung nach wie vor die größte 


Aufmerksamkeit zuzuwenden, schließt er die Ver— 
sammlung um 3½ Uhr. 
Der Vorsitzende: gez. Erhard Grözinger. 
Der mit der Führung der Verhandlungsschrift 
beauftragte Geschäftsführer: gez. Rolshoven., 


MARK IZ BERIC H I E 


Rheinland und Westfalen. 


Das Pfingstgeschäft hatte die kleine Ah— 
schwächung, die sich Ende April und Anfang Mai 
eingestellt hatte, wieder zum Weichen gebracht; 
übereinstimmend wird berichtet, daß der Bedarf aus 
dem In- und Auslande wieder stärker eingesetzt 
hat und sich ziemlich gleichmäßig auf alle Sorti- 
mente Papier erstreckt, mit alleiniger Ausnahme 
von Feinpapier; wohl gehen gewöhnliche Normal- 
papiere ı—4b und auch feinere Post- und Kanzlei- 
papiere nach Holland, feine Wertzeichen- und Bank- 
notenpapiere nach England und Uebersee, aber das 
Geschäft in seiner Gesamtheit ist schwerfällig und 
beengt, auch in den Preisen wird heftiger denn je 
ein noch so geringer Gewinn dem Fabrikanten 
streitig zu machen versucht, so daß das ganze Ge- 
schäft in der Tat wenig Freude bereitet. Auf dem 
weiten Markte der holzhaltigen Papiere ist das 
Geschäft für den Export gleichfalls etwas ruhiger 
geworden und die Preise bleiben scharf umstritten, 
soweit gewöhnliche holzhaltige maschinenglatte 
Zeitungsdruckpapiere in Betracht kommen; doch 
kommen unsere enorm leistungsfähigen und durch- 
aus modern umgestellten großen Betriebe mit den 
skandinavischen Konkurrenzunternehmungen auf 
dem Weltmarkte immer noch recht gut mit, müssen 
natürlich in den Preisen Konzessionen machen, um 
nicht verdrängt zu werden. Dahingegen sind holz- 
haltige Druckpapiere von feiner Qualität und guter 
Satinage für Zeitungsillustrationsdruck derart 
dringlich gesucht. daß die großen rheinischen und 
westfälischen Fabriken die Preise durchaus bestim- 
men können, denn hier entscheidet die Qualität, und 
die endgültigen Verbraucher wollen hier auch nicht 
oft wechseln. Die holzhaltige Zeitungs- und Illu- 
strationsdruckpapiere herstellenden Betriebe sind 
durchweg auf Monate hinaus beschäftigt und be- 
fürchten auch nicht, daß die kommenden stillen 
Wochen ihnen Abbruch bringen könnten, was man 
von den Feinpapiere herstellenden Fabriken leider 
nicht ohne Einschränkung sagen kann. Flott ist der 
Geschäftsgang weiterhin in der Packpapierindustrie 
geblieben, obwohl hier auch das In- und besonders 
das Auslandsgeschäft schwankte; neuerdings hat 
aber gerade das Auslandsgeschäft recht umfassende 
und durchweg dringliche Aufträge gebracht, und 
besonders England hat sehr bedeutende Aufträge 
erteilt. Das Geschäft mit Holland ist regulär ge- 
blieben. in neuester Zeit sind besonders starkzell- 
stoffhaltige Packpapiere angefordert worden. Das 
Geschäft ım Inlande ist ruhig; vornehmlich gehen 
billigere Braunholz-, Schrenz- und Strohpapiere, für 
pergamynartige bessere fettdichte Papiere war an- 
scheinend das Wetter noch zu ungünstig, denn die 
Abrufe waren fast ohne Bedeutung. Dahingegen 
sind feste, zähe und starke Sackpapiere fortdauernd 
dringlich gefragt worden, auch für das Ausland 
wurden diese Papiere lebhaft begehrt und die Preise 
hierfür konnten sich durchweg befestigen. In 
großen Mengen wurden auch fertige Papiersäcke 
abgerufen, so daß es zeitweise nicht möglich war 
diesem Bedarfe des In- und Auslandes begegnen zu 
können; selbst aus Belgien lagen größere Bestellun- 
gen vor, die für die dortige Zementindustrie aus- 
geführt werden mußten: da es sich durchweg um 
eilige Lieferungen mit ganz kurzen Fristen handelte 
war es möglich, verhältnismäßig günstige Preise 
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durchzuholen. Mit der Besserung des Baumarktes 
hat sich auch das Geschäft in Tapetenpapieren 
wesentlich bessern können, doch wird hier geklagt, 
daß die Hoffnungen auf bessere Preise bisher ganz 
allgemein enttäuscht haben, weil das Auslands- 
geschäft nach dieser Richtung nicht das hielt, was 
man sich versprochen hatte. Auf dem Pappenmarkte 
ist es immer noch nicht zu der erwünschten Klar- 
heit der Marktverhältnisse gekommen, hauptsäch- 
lich wohl, weil die Industrie noch immer den er- 
hofften festen Zusammenschluß nicht durchzuführen 
vermochte und das Angebot die Nachfrage noch 
überwiegt, obschon zu bemerken ist, daß die Nach- 
frage sich ganz wesentlich gebessert hat. Dl. 


Vom Papierholzmarkt. 


Die Marktlage ist nach wie vor fest, und die 
Preise vermochten sich gut auf ihrem bisherigen 
Stande zu halten. Was forstseitig noch angeboten 
wurde, umfaßte zumeist nur kleinere Mengen. Be- 
merkenswert ist, daß bei einem kürzlich stattgefun- 
denen Verkauf der preußischen Oberförsterei Dhron- 
ecken (Reg.-Bez. Trier) mit einem Angebot von 
etwa 2000 Raummeter den abgegebenen Geboten 
ein Zuschlag nicht erteilt wurde. Was im Lande 
Preußen in der letzten Zeit an Fichtenpapierholz 
verkauft wurde, brachte für alle Sortimente unter 
Trennung nach Provinzen folgende Preise je 
Raummeter ab Wald: Schlesien 7,50 bis 12,60 M., 
im Mittel 10,62 M.; Pommern 7,40 bis 9 M., im Mittel 
8,05 M.; Hannover 12,60 bis 15,27 M., im Mittel 
13,98 M.; Sachsen 13,31 bis 18,56 M., im Mittel 15,35 
Mark; Westfalen 13,70 bis 18,30 M., im Mittel 
15,60 M.; Hessen-Nassau 13,55 bis 17,01 M., im 
Mittel 14,51 M. Aus dem nie der bayerischen 
Forstamt Rabenstein wurden 1704 Raummeter ent— 
rindetes Papierholz I./III. Klasse, und zwar: 1131 
Raummeter I. Klasse, 503 Raummeter II. Klasse 
und 70 Raummeter HI. Klasse, ferner aus dem im 
gleichen Bezirk gelegenen Forstamt Zwiesel-Ost 
428 Raummeter I. Klasse, 344 Raummeter II. Klasse 
und 165 Raummeter lll. Klasse — zusammen 937 
Raummeter — im Freihandverkauf zu 131% der 
süddeutschen Landesgrundpreise abgegeben, das 
sind: für I. Klasse 15,72 M., II. Klasse 13,10 M., 
lIl. Klasse 10,48 M., wozu noch Anfuhrkosten von 
etwa 2,50 M. je Raummeter treten. Bei letzten Ver— 
käufen in Baden pendelten die Erlöse zwischen 
145 und 155% der Landesgrundpreise. Angebote 
der zweiten Hand lauteten auf etwa 13 bis 16 M. je 
Raummeter, bahnverladen ab Versandstation im 
bayerischen Wald, Niederbayern oder dem baye- 
rischen Allgäu. Frachtfrei west-, mittel- oder nord- 
deutscher Versandstation bewegten sich die An— 
gebote zwischen 17 bis 18 M. je Raummeter, teil— 
weise auch noch darüber hinausgehend, doch war 
bei höher gehaltenen Forderungen kaum Aussicht 
auf Abschlußmöglichkeit vorhanden. Das Angebot 
der zweiten Hand in inländischem Papierholz ist im 
allgemeinen nicht sehr umfassend gewesen. — Am 
tschechoslovakischen Schleifholzmarkt 
blieb die Lage unverändert. Die inländischen Papier- 
und Zellstoff-Fabriken haben in der letzten Zeit 
eine nur geringe Einkaufstätigkeit entfaltet, dagegen 
wird die deutsche Nachfrage als lebhaft bezeichnet. 
Die Exportnotierungen lauten wie bisher: ab Tet- 
schen-Bodenbach etwa 140 bis 145 Kc., ab Reitzen- 
hain, Eger, Weipert etwa 148 bis 155 Kc., ab Oder- 
berg 120 bis 128 Kc., alles je Raummeter ausfuhr- 
frei, deutscherseits unverzollt. — Polnisches 
Schleifholz wurde ausfuhrfrei Makoschau mit etwa 
3,5 bis 3,8 Dollar je Raummeter ohne Eingangszoll 
angeboten. Die Forderungen für österreichi- 
sches Schleifholz lauteten ausfuhrfrei waggon- 
verladen steiermärkischer Station auf etwa 28 bis 
30 Schilling. 


Von ausländischen Papierholzmärkten. 


Die tschechoslovakische Schleifholzmarkt trug 
in den letzten Wochen durchweg ein ruhiges Ge- 
präge bei behaupteten Preisen. Die meisten Wald- 
besitzer haben ihre diesjährigen Einschlägerungen 
ausverkauft. In Westböhmen zahlte man bei letzten 
Forstverkäufen zwischen 100 bis 115 Kc., in Nord- 
böhmen 110 Kc. in Ostböhmen 86 bis 00 Kc., in 
Mittelböhmen für einen Posten von 12000 Raum- 
meter 95 Kc., in Mähren für einen Posten von 
3500 Raummeter 91 Kc., alles je Raummeter ab 
Wald. Das Exportgeschäft nach Deutschland ist 
letzthin teilweise etwas lebhafter gewesen, teilweise 
will man auch ein Nachlassen der deutschen Nach- 
frage bemerkt haben, was aber ohne Einfluß auf die 
Preislage geblieben ist. Notiert wurden im Durch- 
schnitt wie bisher: ausfuhrfrei Reitzenhain-Eger- 
Weipert 150 bis 154 Kc., Tetschen-Bodenbach und 
Furth i. Wald 142 bis 145 Kc., Oderberg 120 bis 
124 Kc., alles je Raummeter deutscherseits unver- 
zollt. 

Polens Papierholzausfuhr stellte sich im Monat 
März auf insgesamt 81 555 t. Davon hat nach der 
deutschen Außenhandelsstatistik Deutschland etwa 
die Hälfte (41364 t) erhalten. In den Monaten 
Januar bis einschließlich März 1927 sind von Polen 
insgesamt 308848 t Schleifholz exportiert worden 
gegen 189096 t im gleichen Zeitraum 1920. Dem- 
nach weist die Gesamtausfuhr der ersten drei 
Monate 1927 gegen das Vorjahr eine Steigerung 
von mehr als 60% auf. Der Export nach Deutsch- 
land hat sich in den letzten Monaten verringert. Die 
Tendenz blieb fest und die Notierungen unverän- 
dert. Ausfuhrfrei Makoschau wurden für handels- 
übliches, entrindetes Schleifholz 3,5 bis 3,8 Dollar 
je Raummeter gefordert. l 

Am österreichischen Schleifholzmarkt ist eme 
Wendung zum Besseren eingetreten: sowohl das In- 
landsgeschäft als auch der Export haben sich ge- 
hoben. Die österreichische Papierindustrie ist durch- 
weg gut beschäftigt, und man glaubt, daB sich die 
Exportaussichten in Zukunft noch günstiger gestalten 
werden. Die Papierholzpreise haben angezogen, be- 
sonders in Tirol sind hohe Preise bezahlt worden. 
Im Exportgeschäft mit Deutschland nannte man 
30 bis 35 Schilling je Raummeter ausfuhrfre 
deutsch-österreichischen Grenzplätzen. 


— 


—— 


a nn 
MESSEN UND AUSSTELLUNGEN 


Neues von der Dresdener Jahresschau. 

Die Leitung der Dresdener Jahresschau 1027 
„Das Papier“ hat für die wirkungsvolle Einladung 
zur Eröffnung der Jahresschau handgeschöpftes 
Büttenpapier der Büttenpapierfabrik Hahnemühle 
G. m. b. H. bei Dassel gewählt. Auch die Antwort 
und Eintrittskarten hierzu sind Edelprodukte der 


obigen Firma, die im Saal 23 der Jahresschau aus 
gestellt hat. 


P RSONALIEN 


ee EEE 


== —— 


Herr Hans Georg Kutzner, Mitinhaber 
der Firma Ferd. Flinsch, Berlin, Frankfurt a. M. 
Hamburg, Königsberg i. Pr. und Stettin, blickte 
am 1. Juni auf eine 25 jährige Tätigkeit in der 
Firma Ferd. Flinsch zurück. 

Wie wir hören, ist Herr Walter Friedr. 
Klingelnberg, Mitinhaber der Firma W. Ferd. 
Rlingelnberg Söhne in Remscheid, bisher N 
Konsul von Finnland, zum Finnischen Honorar 
Konsul in Köln a. Rh. ernannt worden. Das Aus: 
wärtige Amt des Deutschen Reichs hat das Exe- 
quatur erteilt. 


1 
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Abt. Filztücher und Metalltücher für die 1 


5 vormais A. Voipini & Söhne. 


WIEN Vl, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke sind die besten 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-Cellulose und 
verwandten Industrien. 


UAAR IANA UDHA ATN END AONAD ANDONOV ONAA A A AAAA ADAANA L ONO NNAM Spezialitäten: Menu 


A Patent-Manchon „ADOF“ Kombination von Filz und Gewebe / Rotationsdruck-Naßfilze 
5 jeder Breite / Feinpapierfilze für die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylinder- 
> maschinen von unerreichter Laufdauer / Markierobertücher und Markiersteigfilze / Siebe 
ö aus erstklassigen Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier Extra 

=== starke geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. => 


Die modernsten 
Fiiztuch- u. Metalltuchfabriken! 
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Preisnotierungen der 


Altpapier, Großhandels-Verkaufspreise in Waggonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder ın ge- 
bündelter Form. Gültig ab 21. April 1927 bis auf weiteres. 


weiße holzfreie Späne ö ꝙ ꝙ UU . 30. bis 32.50 
weiße holzhaltige Späne e 13.— bis 15.— 
Akten, rein wein. 14.— bis 17.— 
Akten und Skripturen, originalalll .. 12.— bis 13.— 
gebündelte Tageszeitungen... 7.— bis 8.— 
Bücher und Zeitschriften ...... 111 7.— bis 7.50 
Lederpappen- Abfälle V 8 9.— bis 10.— 
Holzpappen-Ab fälle. 12.— bis 13.— 
Kar tonnagen- Abfälle I ar . . . . 6.— bis 7.— 
gemischte Abfälllddqqaqai....NN v q . 5.— bis 6.— 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 28. Mai 1927 für 


100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 


Neuweiß I........ 82.— b. 85.50 Weiß Leinen II.. 37.— b. 40.— 
Altweiß .. . q 47.— b. 50.— Grau Leinen . . 32. — b. 34.— 
Altweiß II. . . . 38.— b. 39.— Kragen und Man- 

Altweiß III. . . . 22.— b. 23.— schetten . 42. — b. 44. - 
Altweiß IV ....... 14.50 b. 15.50 Jute . 9.50 b. 10.50 
Hell Kattun ...... 22.— b. 23.— Bunte Putzlappen. 33.— b. 30.— 


Mittel Kattun ..... 14.50 b. 15.50 
Dunkel Kattun mit 


Weiße Putzlappen 63.— b. 66. — 
Ungeteert Manila- 


Schr enn 10.— d. 11.25 rn!!! 8 25.— b. 28.— 
Rot u. blau Kattun 15.— b. 16.— Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 14.— b. 14.50 sionstauu 18.— b. 21.— 


Weiß Leinen I... . 47.— b. 50.— Manila Netze, hell 11.— b. 13.— 


Papierholz. Richtpreise vom 28. Mai 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 


Süddeutschland I. Kl. ca. 17.— II. Kl. ca. 13.50 III. Kl. ca. 11.50 
Preußen l. Kl. (über 14 em) 10.20 15.60 II. Kl. (7 bis 14 cm) 8.05 —12.— 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation ohne deutschen Ein- 
gangszoll): 
Tetschen-Bodenb ach 140.— bis 145.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 148.— bis 155.— Kc. 


Polen, frei polnisch-deutscher Grenze.. . $ 3.50 bis 3.70 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 31. Mai 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


Oballen drahtgepr. Roggenstroh ...ssssesseseseseseee 1.35 bis 1.70 
90 Pr Haferstroh..... 8 IHNEN . . . .,95 bis 1.20 
5. . Getstenstron 0. . v.05 bis 1.20 
99 99 Weizenstto nnn... 1.10 bis 1.50 
Roggenlangstroh....... rt! RE SE RI 1.75 bis 2.— 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizens tro 1.20 bis 1.60 
Häcksel....... ) nee ERW EEE OR 2.05 bis 2.30 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl...25.— la blei i 
Ib ungebl. eo. a. N RM/ 
La normal. 27.50 J g la gebleicht......35.50 J 100 kg 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 28. Mai 1927 RMI100 kg. 

Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 
feste Natron-(Kraft-)Cellulose ........ e ahaaa 22.50 bis 23.50 
bleichfähige Natron-Cellulose ....... ee 25.50 bis 28.— 
hochgebleichte Natron- Cellulose . 32.— bis 33.— 


Hoizsohliff Richtpreis des Ausschusses der Deutschen Handels- 
holzstoff-Verbände. 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927... . . 17. — RM, 100 kg 


Dextrin und Preise des Verbandes der 
gewerblichen Kartoffel- 
Kartoffel- stärkeindustrien E. vom 20. Mai 1927, 
Stärkemehl 100 kg RM: 
Dextrin superior 64.— prima....63.— lösliche Stärke 61.— 
hochfeine Spezialmarken ... 52.— bis 55.— 
Kartoffelstärkemehl un EEE HEUER RT EIDI 51.— bis 52.— 
Drima ð ͤ y peT ss 49.— bis 51.— 


paplerstörke D. M. d. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
Gesellschaft A.-G., Hamburg, vom 26. April 1927, 100 kg M. 40.— 


Chemikalien Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
Hamburg 1, vom 30. April 1927. 


RM. per 100 kg Formaldehyd 40% I.. 


Ameisensäure techn. 85% . 80. — Kalſalaun in Stücken 17.50 
Antichlor, christ. 18.— „ Kristallmehl..... 15.75 
Bleislätte, rein . .. 82: Laolin. . . . . . . . Be 
Bleiweiss, pulv .. 81. — Natronwasserglas 38,40%. 10.50 
China Claů ˖ a I Oxalsäure 98 100% . ..... . 58.— 
Chlorbarium6ist 98/100 % . 18.— Pottasche 96 880 o . 53.— b. 54. — 
Chlorcalcium. 7075 ..... 7. — Soda calc 20%98 t l 4.75 
Formaldehyd 30% . 62.— Jink weill. Rot siegel 84.— 


Casein. Argentinisch... £ 70 72.—, Französisch Frcs.. . . 875.— 
Tendenz sehr fest. 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-G., Hamburg 11 
vom 28. Mai, RM 100 kg: 


Knochenleim in Perlen 90.50 Lederleiu wn 123.— 


Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Pecker, 
5 i Hamburg 1 vom 25. Mai 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50,52? 100 kg 8 10.— dis 10.25 
m weiß. amerik. Par.-Schuppen 50/52? 100 kg 8 8.50 bis 9.75 
ie weiß. poln. Tafelparaffin 50 52%... 100 kg $ 9.50 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56° 100 kg $ 18.—. 58 60° 100 kg $ 19.— 
Ozokerit 58 600 100 kg $ 23.—, weiß 54 50° 100 kg 8 18.0 
Bienenwachs: sh 172,— bis 195/— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 100, — p. ewt, Zoll für 100 kg RM 15.—. Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 147/— p. cwt., courantgrau sh 142/— p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—. Montanwachs 100 kg RM 55. -. Holzöl: 
£ 100.— bis 102.— b. engl. ton , 
Harz: franz. 100 kg $ 11.30 bis 11.40, amerik. 100 kg S 10.25 bis 10.4 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G., L. Gaiser, Hambg. 30, V. 16. Mai 21, 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 34.90. 


Oel. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dezbr. 1926 
je 100 kg Reingewicht RM bis auf weiteres: 
Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 


Visc. 3-4 b50....... reg RM 33.— bis 44. 50 

Visc. ca. 5 b. 50 „ 35.— 2 

TCC „ 30.— bis 37.0 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Flpkt. 280.290 C... RM 38.— bis 42.— 
Heißdampf- á 5 „ 300310 % C. . „ 44.— bis 50.— 

Fipkt. über 310g OWOWOhlh RM 54.— bis 65.— 

cons. Maschinenf et.. 37.— bis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 

bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines. .. RM 14.50. 


Metalltüocher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher: 


Einfach: RM f. d. qm RM f. d. qm 
Sc nen 122 90/ 1⸗·.m 10.50 
76:85 4 „ E „„ „„ „ 66 13.60 101/110 „ „ 6 6 „6 18.— 
SSS s E ĩ / · » EE . 15.— 1117/12000 20.— 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ........ 21. 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180. . . 18.50 66 bis 70/210 ........ 20.50 
6l „ 65/195. . . 19.50 71 „ 75/725 21.50 
Fliztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 


vom 30. November 1926 an in RM je kg: 
Trockenfilze aus Baumwolle see est . 70 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 f per am 1 1.2 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt. 9.0 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilz wolle). . . u I 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität . . . . 9. 015. 
Filtrierschlauch, Filtriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
Stoff., Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapierer zeugung e 87 7 1. 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßiilze aller Pressen, sowie alle übrigen ın 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine. 
ungezwirnt od. gezwirnt, Ouerschneid u. Kartonmaschinenflze 15.5 
Feine Naßfilze, d. h. solche aus B- und B;C-Wollen, im Gewichte 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Pilze 
der übrigen Pressen in gleicher Feinheit. 18,5 
Hochfeine Pilze einschließlich aller Filze unter 500 g per qm 22.6 
Glatte Obertücher.... e A 


t 


Gerippte und gemusterte Obertücher ... . . . . . e 25.— 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 70% des Rech- 
nungsbetrages a 
Stopfgarn für Trocken filz e ee C ee 
Stopfgarn für Naßiilze....... „ e 10.— 
Pedfaä den 3; 86 5.— 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingunge! 
in Pf. aus Breite X Dicke des Riemens in mm X nachstehende! 
Wertzahl !) vom 20. Mai 1927 Wertzahl 

bis 6mm über Jul 
Qewöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder.. 0-95 I. 
Für untergeordnete Zwecke aus Büffelleder . . 


Sog. landwirtschaftliche Rienenn .. n 

Kernleder, gemischte Gerbung, trockengestreckt 0.98 a 
» " 8 naßgestreckt .... = 

la. Grubengerbung, naßge streckt 1.33 l. 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). a 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte 50 und für gen. 
Riemen 4% Aufschlag. 

Sonderriemen 10% Aufschlag. 


Altmetall Finkaufspreise nach dem Marktbericht vom e 
der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin SU 1 


nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je 100 be 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. - bis RM 
Altkupfe e.. . 102.— bis 103.— neue Zinkabfälle 48.— b. 4 
Altrotguß s.s... .. 92.— bis 93.— Altweichblei ..... 41.— bis 41. 
Messingspäne. .. 77.— bis 78. jniumblech- 
Gußmessing .... 78. bis 80. Aluminiumpleo bis 178. 


abfälle 98/9 0 170. 


Messingblechabf. 90.— bis 92 = a 
= Alte Bronzesiebe 88.— 


Altzink sese. . 40.— bis 41. 
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I 
Feuerraum und Rohlenart 


müssen in richtigem Verhältnis zueinander stehen, 
die in der Kohl hal Wä Il 
Diese Erfordernisse werden neuerdings weit- 


gehend berücksichtigt. 
Bei den älteren Anlagen aber sind meist sehr 
niedrige Feuerräume vorhanden. 
In solchen Feuerräumen lassen sich Mager- \ 
kohlen sehr wirtschaftlich verfeuern. Y 
Wirkungsgrade von 75 % bei achtfacher Ver- I 
dampfung werden mühelos erzielt. \ 
Unsere wärmetechnische Abteilung und die N 
Feuerungsingenieure unserer Handelsgesellschaften \ N 
unterstützen Sie mit Rat und Tat bei Ver- N 
wendung von Ruhrkohle jederzeit gern kostenlos, N 
Auch unsere Druckschrift »Die Ruhrkohle als N 
Kesselkohles gibt wertvolle Hinweise. Bitte ~ 
N 


verlangen Sie sie. \ 


,, 


1 y E 
N 

N 

N; 
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Börsenbericht. Die Marktlage für Lumpen zur Papier- und 
Pappenfabrikation. 
Bi a Von Hanseat. 
In Nummer 7 dieses Jahrgangs ist bereits 
l darauf hingewiesen worden, wie wichtig es für den 
23 Mai | 31. Mai Papier- und Pappenfabrikanten ist, sich von Zeit 
zu Zeit über die für den Außenstehenden meist 


Kurs Kurs 
vom vom 


Bezeichnung der 


Aktien - Gesellschaft Kapital 


in 
Mill. Mk. 


A.-G. für Pappenfabrikation . . . | 1.86 28,50 26,75 reichlich unübersichtlichen Marktzusammenhänge 
ie ͤ—ͤ— 2.505 Ve 8 im Lumpenhandel aus Gründen der Kalkulation und 
e „ 1 8 en en rechtzeitigen und günstigen Eindeckung in Lumpen 
Aschaftenbg. Papierfb. . . .. .. 14,4 200,50 188.75 zu informieren, denn hier heißt es neben seiner in- 
hemn. Papierfb. Einsledel . 1.35 14.00 12.50 and: r ae 
ee re a 1055 800 a ländischen Konkurrenz auch das Auslandsgeschäft 
Cröliwitzer Pabie rbb. 1.35 158.00 | 157.50 zu beobachten. 

Dresdn. Chromo u. K.. 7 135.25 134.00 Letzteres wird — was den Hauptabnehmer von 
ene ao. Und nn 200 on Dachpappenlumpen, die Vereinigten Staaten, be- 
Papierfabrik Hegge AA. i 1.512 180.00 i trifft — fast ausschließlich von dem Konditionen- 
Veidenanei Papierib. D. 184 56.00 53,75 kampf zwischen europäischen Exporteuren und 
er ee 155 nn. 105,00 amerikanischen Importeuren beherrscht. Seit dem 
Kurz Pap. bob. a 1,525 = = 1. Januar 1927 hat die amerikanische Association 
amm . e 0,934 156,00 154,50 ein „Agreement“ in Kraft treten lassen, welches 
ne „„ 59 en an eine bedeutende Verschlechterung der Abnahmen- 
Peniger Pat.-Pap.D )) 3.6 132.00 118.00 und Akkreditivbedingungen für den Ablader dar- 
en e e.. 818 805 10,00 stellt und von diesem als Diktat empfunden und 
aa Cartonnagen. „ 50,00 48.0 a Pa VVV 1 
chles. Cellulose 3.21 u 140.50 wurde. rotz aller Verbandsbeschlüsse hüben un 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . 1,5 wer RN drüb b 1 . . Ben- 
Stettiner Pap. u. P 1'206 in Rn rüben gab es zunächst auf beiden Seiten Außen 
Teisn. Pavierib.M i. 1.27 88/00 8 9059 seiter, doch schrumpfte schließlich der Umsatz nach 
Piode 5 „ 1.125 86,00 85.00 Uebersee immer mehr zusammen, wozu noch der 
VVT , der amerikanischer 
Verein. Stohstoll D.. . | 16 347.00 | 319,50 Industrie und die dadurch bedingten niedrigen Ge- 
WeiBenb, Papiertb; D E 2,4 118,00 | 105.00 bote der dortigen Importeure wesentlich beitrugen. 
Zeustol-Waldhot! n.. 21.535 27325 26425 In diesem Stadium traten die Deutschen Dach 


pappenfabriken erst zögernd, dann aber immer 

stärker mit Orders heraus und konnten jedes ge- 

A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M- Münchner Börse wünschte Quantum bei günstiger Preisstellung ef- 
stehen, wieder ein Beweis für die Richtigkeit der 


C-Chemnitzer Börse D-Dresdaner Börse H-Hamburger Börse 


STEINMAVER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH -FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Cari Book +» REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
% 

Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 

1 

Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseld i 
orf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Al b. Roe der, Troppau, Olmützer Str. 13 
I 
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at ı A 
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im Anfang dieses Artikels angeführten Punkte. 
Erst im April hielten es die Amerikaner für ange- 
bracht — wohl ein gutes Sommergeschäft wittern d 
— die Hand zu neuen Verhandlungen zu bieten, und 
beschloß der europäische Verband nunmehr auch. 
auf schriftlichem Wege die Diskussion wieder auf- 
zunehmen. So stehen wir also Mitte Mai noch 
immer in einem unentschiedenen Kampf. In der 
kızten Woche kam etwas mehr Nachfrage von 
drüben heraus, man suchte Dunkelkattun mit 
Schrenz zu er. 1,45 Dollar und Dunkelhalbtuch mit 
er. 1.60 bis 1,65 Dollar, alles per 100 lbs, cif New 
York oder Philadelphia. Aber selbst zu diesen 
Preisen ist der Umsatz noch immer sehr klein, weil 
nur die nahe den Häfen gelegenen Sortierbetriebe 
zu solchen Preisen verkaufen können. Das Inlands- 
geschäft in Dachpappenlumpen ist lebhaft, bevorzugt 
wird ungetrennt Tuchhalbwolle, aber auch Jute- 
lumpen und Dunkelkattun finden flotten Absatz. 
Bei Papiermacherlumpen liegt die Marktlage in- 
sofern anders, als auch in normalen Zeiten der ame- 
fikanische Markt nur zeitweise für diese Lumpen- 
kategorie in Frage kam, was im ersten Quartal! 
dieses Jahres nur ganz selten der Fall war. Auch 
England. sonst einer der besten Abnehmer, verhielt 
sich recht zurückhaltend, so daß nur ein ruhiges 
Geschäft in Hell-, Mittelhell- und Blaukattun sowie 
in Weißleinen T, Grauleinen I und Kragen und 
Manschetten stattfand. Vom Inlandsmarkt ist hier 
noch ein interessantes Moment zu erwähnen, welches 
an die technische Seite des Marktes nicht ohne 
nn 2 handelt sich um die 
eiten n I, welche selbst in schlechten 
en von den Papierfabriken ziemlich regelmäßig 
gekauft wurde. Hi i i | 
910 ier entstand diesen nun in den 
115 . ein Konkurrent, der infolge 
e e 5 tiungsgrades und der bald ein- 
Aa a a e die Preise in eine Höhe 
e dee 0 zeitweise bis zu 50 M. per 
2 —, die u Papierindustrie un- 
N . auf die stark vernachlässigten 
tten, wie Weißkattun III, Hellkattun usw., hin. 
tatsächlich in vielen Fällen zu 
en „ erwähnten Sorten führte. Im 
Geschäft speziell in Leinenlumpen 


Sortierwer i SOT- 
lumpen, kosteten Cr. 11,50 5 M. per 
; l Verladestation, je nach Qualität und 
a. weiße Lumpen wurden zu 27 
ir utzlan c a Bedingungen gekauft. 
uch Amerika Bess England recht interessiert, 
=. a Kaufte vereinzelte Partien, das Inland- 
u in ruhig. 
es fr unget !tauwerk-Markt hat sich das Inter- 
wenig e Manilatau Ia in Nordamerika ein 
Me aa, D so daß nach einem Preise von cr. 
Jahres, jeta ollar per 100 Ibs. cif Anfang des 
land fanden 1 Dollar erzielt werden: im In- 
Läufer. Der op dies Material nur gelegentlich 
lich zu ziemlich N Hanfsorten glatt verkäuf- 
wie nach Eng 1 Preisen, sowohl im Inland 


la 4 7 $ 
vurde a p Tankreich, Sisalmaterial 
etetan keine Inter n England gekauft. während 


essenten fand. 


Wirtschaftlich 


ie Mark 
zeringem U tlage und 


es aus Finnland. 


e lassen 
5 Preise haben für 
zanz h ‚ APierprodukte fallende 
aten Ba aet der Holzstoffmarkt 

' isse. Die I inte 
Zeit ; ‚age des inter- 
atte zum abiermarktes wirft auch hier 
Hd auch die a ale seit vielen Jahren 
ustrie in Lohnst che Papierstoff. und Papier- 
treitigkeiten verwiekelt zu wer— 
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Früher a 
oder später 


wird jeder Feinpapiermacher 5 
daran denken müssen, zu prü- 
len, ob es für ihn nicht von sA 


Vorteil ist Holländermesser 


aus rostsicherem Stahl zu ver- 


wenden. Was verlangen Sie von 

einem guten Holländermesser ? 

1. Rostsicherheit, 

2. absolute Säurebeständig- 
keit, 

hohe Festigkeit u. trotzdem 

4. große Zähigkeit (die Messer 
dürfen nicht ausspringen), 


die Abnutzung und cie 


an 


Mahlarbeit müssen gleich- 

mäßig sein. 
Kein Material vereinigt aner- 
kanntermaßen so vollkommen 
diese Eigenschaften, wie der 
von uns verwendete Sonder- 
stahl. Er braucht nicht ge- 
härtet, geschliffen und poliert 
zu werden. Er 
bigen Eigenschaften schon 
von Natur kraft seiner hoch- 

wertigen Legierung. 

fach- 


Verlangen Sie unsere 


männische Beratung 


besitzt die | 
Maschinenmesserfabriken 
Anfragen an 


WV, Fi rd. 


Zentrale Remsi 


Klingelnberg Söhne j 


he id 


Klingelnberg | 


*. 
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den. Von den Arbeitnehmern gestellte Forderungen 
auf eine Erhöhung der Grundlöhne um 25 bis 50 % 
wird von den Arbeitgebern zweifellos abgelehnt 
werden. In diesem Fall gelangt ab 1. Mai die ge- 
samte Papierstoff- und Papier erzeugende Industrie 
in den Streikzustand. 

Die Nachfrage nach Papierholz, die eine Zeit- 
lang sehr gedrückt War, ist wieder in größeren 
Fluß gekommen. Die Beseitigung der Eisschwierig- 
keiten in den Häfen Finnlands macht nun auch 
wieder Verschiffungen in größerem Umfang möglich. 

Schd. 


GESCHÄFTS s NACHRICHTEN 


Deutsche Papierhandels-A.-G. in Essen. Be- 
schlossen, das Aktienkapital um 200 000 M. zu er- 
höhen durch Ausgabe von neuen Aktien zum Nenn- 
wert von 1000 M., lautend auf den Inhaber. Das Be- 
zugsrecht bleibt ausgeschlossen. Die neuen Aktien 
werden vom ı. Juli ab am Reingewinn teilnehmen. 
Den Aktionären werden die neuen Aktien im Ver- 
hältnis von 1:1 angeboten. Wie der Vorsitzende 
mitteilte, sind die Aktien zum größten Teil bereits 
vergeben. Die Kapitalerhöhung ist erwünscht, um 
die günstige Entwicklung der Gesellschaft weiter zu 
fördern. Die Gesellschaft hat seit mehr als zwei 
Jahren keinen Bankkredit in Anspruch genommen. 
Der Kundenkreis hat sich stark vergrößert. 


Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G. Die 
Generalversammlung der Feldmühle Papier- und 
Zellstoffwerke, A.-G., in Scholwin bei Stettin, ge- 
nehmigte einstimmig den einen Rohgewinn von 
2,789 Millionen M. ausweisenden Abschluß für das 
Jahr 1926. Von dem genannten Rohgewinn wurden 
1,308 Millionen M. auf die Fabrikanlagen abge- 
schrieben, so daß diese im Jahresabschluß mit 14,536 
Millionen M. zu Buch stehen. 1,292 Millionen M. 
werden als 12 %ige Dividende auf das Stammaktien- 
kapital von 12,5 Millionen M. und 28 000 M. als 
6 %ige Dividende auf die Vorzugsaktien geschüttet. 
110000 M. werden auf neue Rechnung vorgetragen. 


Zum Geschäftsbericht teilte die Verwaltung mit, 
daß das der Firma Helbert, Wagg & Co. Ltd., Lon- 
don, im Zusammenhang mit der Vermittlung eines 
Darlehens von 350 000 Pfund gewährte Optionsrecht 
auf zwei Millionen M. Aktien in den letzten Tagen 
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JEBB BROTHERS, LTD. 
NEWCASTLE-ON-TYNE 


(Keine Verbindung mit anderen Firmen gleichen Namens) 


Sämtliche Sorten 


Papierablälle 


holzfrei und holzhaltig 
in maschinenfertigem Zustand sortiert 


x 


Generalvertretung: 


Sigfried Levy jr., Hambure, 


Papenhuder Strasse 42 
Telegr.-Adr.: Lumpenstof Tel.: Hansa 4336, Nordsee 2395 


I 
JOS. HÖLZGENS, lünen 


B Ai 


JJ ↄ T—7̃᷑ V! 


| E. Paschke abo. 


Freiberg (Sachsen) 


Maschinen tür die 
Papierindustrie 
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von der genannten Firma voll ausgenutzt worden 31. Dezember 1926 erscheinen u. a. bei ı Million 
sei. Es seien somit keine Vorratsaktien vorhanden Aktienkapital Buchschulden mit 440 516 (558610), 
(in der Bilanz 1926 erscheint die Option erst mit Waren 237 773 (305017), Außenstände 496 770 
71140 XI.). Infolge der vorhandenen guten tech- (486.065). 
nischen Einrichtungen sei die Rentabilität trotz der 
gefallenen Weltmarktpreise gesichert. Die Ergeb— 
nisse des Abschnittes des laufenden Geschäftsjahres 
seien besser als die Ergebnisse des entsprechenden 
Abschnittes des Vorjahres gewesen. 

In den Aufsichtsrat wurde für den verstorbenen 
Kommerzienrat Heimann dessen Sohn Dr. Heimann, 
der jetzige Inhaber des Bankhauses Heimann, hinzu- 
gewählt. 

Die Versammlung faßte ferner einige Beschlüsse, 
durch die die Vorzugsaktion A zum Nennwerte 
eingezogen werden sollen. Diese Maßnahme wurde 
damit begründet, daß die vorhandenen Vorzugs- 
aktien B zu Schutzzwecken ausreichen. 


EKnoeckel, Schmidt & Cie. Papierfabriken A.-G. 
in Lambrecht. Die Gesellschaft erzielte einschließlich 
emes Vortrages 2006 262 (1681 541) M. Rohgewinn. 
Nach Abzug von Unkosten von ı 720 521 (1 513 794) 
und 125 825 (85 583) M. Abschreibungen ergibt sich 
ein Reingewinn von 153 942 (77906) M., aus dem eine 
Dividende von 10 (5) v. H. auf die Stammaktien und 
v. H. auf die Vorzugsaktien verteilt werden sollen. 


Der Sonderrücklage werden 20000 M. zugewiesen. Kermann-Kupplung 


Der Rest mit 34742 (26706) M. gelangt zum Vor- 


(Fortsetzung der Geschaäitsnachrichten Seite 406.) 


h , ; ist die ideale, zuverlässige Reibungs- 
15 auf neue Rechnung. Das Jahr 1926 ist befrie— Kupplung für alle Betriebszwecke. 
chend verlaufen, das Unternehmen war das ganze ; Näheres sagt Ihnen unser ausführ- 
Jahr voll beschäftigt. Die Papiererzeugung konnte licher Sonder- Katalog L, 884. 
von ~ i ; ei à 

p 3011781 im Jahre 1925 auf 4135 795 kg Eisenmatthes A.-G., Magdeburg B5 


zehoben werden. Neuanlagen erforderten 46673 M. 
Das Jahr 1927 sei bisher befriedigend verlaufen, auf 
dem Auslandsmarkt mache sich allerdings ein 
charfer Wettbewerb geltend. In der Bilanz aut | N 
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Tüchtiger 
Fachmann 


als Berater 
bei der Fabrikalion 


federleichter Druck- 
papiere gesuc ht. 


Gefl. Angebote unter P. F. 204 
an die Geschäftsst. d. Bl. erbeten. 


versandfertig in Preßballen ca. 
10000 kg gem. Druckerei- und 
Binderei-Abf., ca. 6000 kg Geld- 
scheine, mehrere 1000 kg beschr. 
Akten, Karton, Mey's Papier- 
Stoffwäsche. Höchstgebot an 


Gerh. Pannen, Papiergroßhandlung 
Moers, Niederrhein 


Patent-Anwalf 
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CASEIN 


liefert zu billigsten Tagespreisen 


Biner U. Guildal Bredgade 25 A 
Kopenhagen K 


Braune 
Packpapiere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize(Saftbraun)wasserlöslichv. 


G.E.Habich’sSöhne 


Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 


gegr. 1785 


Siebtuchdecke 


gesetzlich geschützt Nr. 708 230 
seit vielen Jahren bestens bewährt, 
besser und doch billiger als Gumm‘. 
Verlangen Sie bemusterle Offerie 
und Referenzen vom alleinigen 
Lieferanten 


Taul Thum, Chemnitz i. J. 


essen Francen 


liefert billigst unter Garantie 


— nur allerneuestes Material — 


Adressenverlag Hugo Nitzsche. Leipziö C1 
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Wir haben drei fabrikneue 


—— 
PaPIER MASCHINEN 


mit Zubehör 


prompt lieferbar zu billigen Preisen abzugeben 


Reilektanten erhalten Auskunft unter P. F. 199 an die Geschäftsstelle dieses Blattes | 


JJC nen a eu 
Alte Herren-Verband der Paplermacher Talelrunde_Alienburs-Th. 


Wir suchen Stellung für junge, praktisch und theoretisch 5 
Paplermader. durchweg mit Verbandsexamen des V. D. P., als 


WERKFÜHRER, ASSISTENTEN 
STÜTZEN d. DIR., CHEMIKER usw. 


sowie Herren mit langer Praxis und bester Schulung als 


DIREKTOREN, BETRIEBSLEITER, 
INGENIEURE, OBERWERKFÜHRER 


USW. 


Gefl. Anträge erbeten an den Stellennachweis des A.-H.-V. zu 
Hd. des Herrn Paul Bein jun., Birkigt-Arnsdorf, Riesengeb. 


Jahresschau 


DRESDEN 


1Juni-30.September 1927 


Haubold-Kalander 


Baujahr 1902, achtwalzig, Arbeitsbreite 1400 mm, sehr gut erhalten, betriebs- 
tüchtig wegen Uebergang zu größerer Maschinenbreite von württ mn 
Papierfabrik billig abzugeben. Ängebote erbeten unter p. F. 206 an 

Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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ist die Marke der Kruppschen korro- 
sionssicheren, nichtrostenden Stahle, 
die in der chemischen Industrie am 
meisten verwandtwird.Demgemäßwird 


KRUPP 


von seinen Nirosta-Erzeugnissen in 
erster Linie die aus V2 A-Stahl auf der 


Achema V 


vom 7.—19. Juni 1927 in Essen zeigen. 
Von sonstigen Erzeugnissen, die Krupp in 


Halle V, Stand 81—100 


auslegen wird, seien erwähnt: 


Hitzebeständige Gegenstände aus alis 


tiertem Eisen, Ferrotherm, N ichrotherm; 


, Hochsäurebeständige Gegenstände aus 


j dem Siliziumeisenguß „Thermisilid“ 


509 
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Fried, Krupp Aktien gesellschaft Essen 
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Papierfabrik Köslin. — Die 
Bilanz für ı926. Die Papierfabrik 
Köslin, deren Aktienmehrheit 
kürzlich in den Besitz eines 
deutsch - holländischen Konsor- 
tiums übergegangen ist, zusammen 
mit der im Köslin-Portefeuille | 
befindlichen Alfeld-Gronau- Ma- | 
jorität, legt jetzt ihren Rech- 
nungsabschluß für das am 31. De- 
zember abgelaufene Geschäftsjahr 
1926 vor. Die Verlust- und Ge- 
winnrechnung weist den Betriebs- 
überschuß mit 739 220 M. aus, die 
Unkosten mit 473494 M. und die 
Abschreibungen mit 107664 M. 
Nach Abzug des vorjährigen Ver- 
lustvortrages von 103 431 M. ver- 
bleibt somit ein Reingewinn von 
54629 M. Fine Dividende kann 
demgemäß diesmal wieder nicht 
verteilt werden. In der Bilanz 
sind die Grundstücke, Gebäude 
und Immobilien mit 3638755 M. 
bewertet. Daneben machen die 
Effekten 576 777 M. aus, die Debi- 
toren 2068787 M., die Bargut- 
haben 88834 M., die Warenvor- 
räte 1038971 M. und auf der 
anderen Seite die Kreditoren (ein- 
schließlich 10 800 M. Hypotheken) 
4057407 M. Der Status ist also 
immer noch sehr stark gespannt 
und zwingt über kurz oder lang 
zur Konsolidierung eines größeren 
Teils der Verbindlichkeiten, die 
auch das Eigenkapital (3 Mill. NI. 
Aktien und 0,3 Mill. M. offene 
Reserven) beträchtlich über- 
steigen. Im neuen Jahr hat sich 
der Auftragseingang laut Bericht 
beträchtlich gehoben. Die Be- 
schäftigung und Liquidität sind 
gleichmäßig besser geworden, und 
die Verwaltung rechnet dem- 
wemäß mit einem guten Ergebnis. 


Wasserreinigungsbau Ges. m. b. H. 


Breslau, Neudorfstr. 94 Essen, Alfredstr. 152 


— — 


Aufbereitung von Trinkwässern und Betriebswässern 


für alle Zwecke * Kesselspeisewasser D. R. P. 
Spezialität Großfilterbau, Wabag-Filter D. R.P.a. 


LEINE MITTEILUNGEN 


Treue Dienste. 

In der Feinpapierfabrik Felix 
Heinr. Schoeller mit Zellstoff- 
Fabrik, Düren, können 18 Jubilare, p 
darunter vier Meister und zwei N rd 
Arbeiterinnen auf eine 50 jährige x ad 
ununterbrochene Tätigkeit zu- 
rückblicken. Zu Ehren dicser Ju- 
bilare veranstaltete letzten Sams- 
tag die Firma eine Feier in enge- 
rem Kreise, in der Herr Alfred 
Schoeller in einer schönen An- 
sprache die Verdienste, den Fleiß 
und die Treue dieser Veteranen 
der Arbeit gebührend lobte und 
anerkannte und auch der vier Ju- 
bilare ehrend gedachte, die schon 
abberufen waren. Anschließend 
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RITZ VOLTZ SOHN 


Gellulose-Kocher- FRANKFURT VMA 


Ausrüstu ngen. GRÜNDUNGSJAHR IBEO TEL.: KUPFERARMATUREN. 


Kollergangstelne 


f | aus hartem Quarzit-Sandstein 


an diese Rede wurde allen ein an- D * b i 0 it un 
i : : ; estem sächsischenÜran 
erkennendes Diplom der Handels- Ev \ bens 
a | IA | va, e 
ir Stolbere. Abere hi | "u bewährtester Basaltlava, 


Oa Holländerwalzen und Grund werke 
a 4 aus zweckentsprechender Basaltlava 
pirnaer Schleifsteinwerke G. m. h. H. + Pirna . 50. 


und jeder einzeln durch ein per- 
sönlich gehaltenes Glückwunsch— 
schreiben unseres Herrn Reichs- 
präsidenten v. Hindenburg geehrt. 
Namhafte Geldgeschenke hatten 


| 


| 
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die Jubilare schon an ihrem Jubel- 
tage erhalten, doch wurden die 
Jubilare der Inflationszeit durch 
eine bedeutende Aufwertung des 
damals mehr oder weniger ver- 
Iorenen Betrages überrascht. Als 
Sprecher der Jubilare sagte 
Meister Viehöver der Firma Dank 
und sowohl er wie später auch 
die Vertreter der Arbeiterschaft 
wiesen auf das gute Einvernehmen 
zwischen Inhabern, Beamten und 
Arbeitern hin und auf die vor- 
nehme Leitung der Werke, wo- 
von weiterhin über 100 Jubilare 
mit 25jähriger Tätigkeit Zeuge 
sind. 

Eine gemütliche Feier hielt 
alle noch Stunden in frohem 
Kreise beisammen und ließen die 
Jubilare kostbare Tage der ver- 
flossenen 50 Jahre nochmals er- 
stchen. 


Kataloge. 

Die Firma Louis Schopper, 
Leipzig. hat einen neuen Prospekt 
herausgebracht, in welchem die 
Verwendungsfähigkeit und die 
Vorzüge des allseits rühmlichst 
bekannten Mahlungsgradprüfers 
Schopper-Riegler, D. R. P.. aus- 
iührlich beschrieben sind. 


Bearbeitung von Papier. 

N In einem neueren Hefte der 
Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure behandelt Dr.-Ing. G. 
Oehler, Dresden, das Papier als 
Werkstoff in einem längeren Auf- 
satz. Unter anderm macht er dabei 
auch interessante Angaben über 
die Bearbeitung des Papiers. Mit 
Kunstharz verleimtes Papier kann 
man auf Drehbänken mit hoher 
Schnittgeschwindigkeit etwa zehn 
Meter je Sekunde bearbeiten. Das 
Werkzeug wird aber sehr stark 
beansprucht, der Spanabgangs- 
winkel soll größer sein wie bei 
Metallbearbeitung, der Meißel- 
winkel aber gleichgroß. der 
Kücken winke] also kleiner. Stellit 
cenet sich nicht. Das Bohren cr- 
folgt bis 20 Millimeter Durch- 
messer mit Spiralbohrern, dar- 
über hinaus mit Bohrstangen und 
Stahleinsatz: Zentrumsbohrer sind 
nicht geeignet. Naturharte 
Schnellstahlfräser können verwen- 
det werden. Für Sägen wird eine 
Schnittgeschwindigkeit von zehn 
Meter in der Sekunde empfohlen. 
Stärkere Schränkung an Kreis- 
dgcblätter ist nicht zweckmäßig. 
Ueberall mußte auf bestes An- 
«chärfen und häufiges Nachschär- 
ten der Werkzeuge geachtet wer- 
den. Schleifen erfolgte mit Glas- 
Papier mit sehr feiner Körnung, 
Polieren mit Wolle oder Flanell- 
schwabbelscheiben mit Geschwin- 
digkeiten von 10 Meter in der Se- 
unde. Ziehen und Stanzen ist 
schr schwierig, bei Papier über 
fünf Millimeter nicht mehr sauber 
möglich, 
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Stanz-Automaten 
schneidet und wickelt 
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Scheerenschnitt. Leicht verstellbare 
Messer. Exakte, harte Wicklung, 
bis 800 mm Durchmesser. 
Große Leistung, Serienmaschine. 


Schnell lieferbar. 


b JAGENBERG-WERKE:= 


Haarscharfer, nicht staubender = 
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Maschinenfabrik Düsseldorf. Zweigwerk Siegmar l. Sa. 
fullilnnmnmmnnmummmmtnuummmnunmmmunmnmnunnumumnumnmumnounnnuunnnnammnnnnmnmnufe 


Vertreten von Juni bis September 1927 auf der Jahresschau Deutscher Arbeit in Dresden 
„Das Papier“ in Halle 30, 32, 29 und 15. / Auch in unserer Filiale Dresden, Blase- 
witzer Straße 64,66, führen wir unsere neuesten Kartonnagen-Maschinen im Betrieb vor. 


Kollergangsteine, Raffinieursteine, 
teinwalzen und Grundwerke 


aus Basalt-Lava und Granit 


CarlAckermann Steinbruchbesitz 8 
Gegründet 1825 'Filzengraben 17 8 noln, 


Forischriltliche 


Papiermacher verlassen sich nicht mehr auf 
Schätzung, sondern überwachen siändig den 
Mahlprozess mit Hilfe des 

| 


MAHLUNGSGRADPRÜFERSŞ 
SCHOPPER-RIEGLER D. R. P. 
weil er die Voraussetzung für 
Erzeugung stets gleichmässiger 
Qualitäten schafft. 


KEIN HOLLÄNDER OHNE 


— MAHLUNGSGRADPRÜFER! 


OPPER, LEIPZIG $ 3 
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Belüftungsfilter, Enteisenung, Enthärtung, Filtration, Entsäuerung 


OPP G. m. b. Hl. fir Wasserreimiser- ritter- n. Stottänger-Bas 
— _ __ DRESDEN-A., Münchner Str. 1 


Telephon 41930 Gegründet 1893 


HntestungsStolige 


neuester Konstruktion 


System „KROPP“ D. R. P. u. A. P. 


in Eisen in Eisenbeton 
ev. mit Tonfliesen ev. mit Tonfliesen 


Schaumvermeidende 


Spezial - Konstruktion 


für stark leim- und kaolinhaltige Wässer 


Spezial- Konstruktion 


für Braunschliff und unbeschwerte Zellstoffaser. 


Erfolgreicher UMBAU veralteter und anderer a 
Systeme nach den neuesten Patenten. 4 

h 

t 


Anlagekapital in wenig Monaten bezahlt. 
„e ` 
Auf Wunsch Zahlungserieichierungen. 


) 
Mehrere hundert Anlagen im yo 
In- und Ausland im Betrieb. 1 


Der wirksamste Stoffänger der Gegenwart. Restloser Rückgewinn aller Für In- und Ausland komplette Aus- à 
Fasern und Mineralien. führungszeichnungen. N 

ki 

d 


Mindestgarantie: 69, 8% aller Fasern, 99 20, 
. » 7 I 
EinwandfreicWasserklärung den behördlichenVorschriften eniaprerlng | 
eierenzen und behördliche Zeugnisse zu Diensten. LANGJÄHRIGE ERFAHRUNG À 
| 
t 
Abwasserreiniger, Chemische Kläranlagen, Abortgruben 4 


zur Förderung von 


9 
Sulfit-Laugen und Papierstoff 
U j. Gußeisen, Bronze u. Hartble!. 


Brodnitz u. Seydel A.-G., Berlin N39 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zeatralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 
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AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


% Haauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 * 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern Cellulose chemie «, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 
herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W 62, Landgrafenstr. 5. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Hauptversammlung 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
in Breslau vom 23. bis 24. Juni. 
2, Liste. 
Es haben weiter zugesagt: 
Carl Beckh, Söhne, Feinpapierfabrik, Faurndau bei 
Göppingen, Württemberg. 
Herr Hans Bayer. 
Cröllwitzer Actien-Papierfabrik, Halle-Cröllwitz. 
Herr Direktor E. Illing. 
Oscar Dietrich, Kommanditgesellschaft, Weißenfels, 
Prov. Sachsen. 
Herr Oscar Dietrich, 
Frau Toska Dietrich, 
Herr Franz Dietrich, 
Frau Margarete Dietrich. 
„Elsentbal“, Holzstoff- und Papierfabrik, Akt.-Ges., 
enau, Bayern. 
| Herr Direktor Albert Fischer. 
Friedrich Erfurt & Sohn, G. m. b. H., Beyenburg a. 
d. Wupper. 
Herr Dipl.-Ing. Friedrich Erfurt, 
Herr Hugo Friedrich Erfurt. 
Feldmühle, Papier- u. Zellstoff-Werke A.-G., Stettin. 
Herr Direktor Avé-Lallemant. 
Feldmühle, Papier- und Zellstoff-Werke A.-G., 
Werk Odermünde, Scholwin. 
‚Herr Direktor Benzinger. 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn, Weißen- 
born, Amtsh. Freiberg. 
Herr Direktor Carl Huntemüller. 


Graf Haugwitz'sche Holzstoff- und Pappenfabrik, 
Schloß Krappitz. 
Herr Paul Blauth, 
Frau Klara Blauth. 
Gebr. Grözinger, Papier- und Pappenfabrik, Söf- 
lingen-Ulm. 
Herr Erhard Grözinger. 
Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebstein bei 
Waldheim, Sachsen. 
Herr Geh.-Rat Dr.Dr. Konrad Niethamm er 
Herr Wilhelm Niethammer, i 
Herr Direktor Carl Bauer. 
Moyser Pappenfabrik Georg Grunwald, Moys. 
a Georg Grunwald. 
Neue Papierfabrik G. m. b. H. Niederh 
Post Dürröhrsdorf. an, 
Herr Carl Mayr, 
Frau Klara Mayr, 
Fräulein Wera Mayr. 
Herr Dr. Opfermann, Charlottenburg. 
Frau Maria Opfermann. 
Papierfabrik Möckmühl, Möckmühl 
Herr Direktor Otto Baier ` 
Papierfabrik Reisholz Aktiengesellschaft Düssel- 
dorf. ` 
Herr Generaldirektor Wichtrich. 
Papierfabrik Ullersdorf G. m. b. H., Ul 
Herr Karl Merkel, e 
Frau Eva Merkel, 
Herr Johannes Merkel, 
Frau Martha Merkel. 
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Papierfabrik zu Haynau Hopp & Schmidt, Haynau. 
Herr C. Hopp, 


Frau Hopp, 

Herr Willy Schonwecker, 

Frau Schonwecker. 

Herr Dr, Willi Schacht, Weimar. 
Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G., 
Cunnersdorf. 

Herr Direktor Gottberg, 

Herr Direktor Rot h, 

Frau Gottber g, 

Fräulein Gottberg. 

Felix Heinrich Schoeller, Feinpapierfabrik, Düren. 

Herr Alfred Schoeller. 

Julius Schulte Söhne, G. m. b. H., Düsseldorf. 

Herr Julius Schulte, 

Frau Schulte. 

Simonius’sche Cellulosefabriken Aktiengesellschaft, 
Fockendorf. 

Herr Direktor Friedrich Wollner. 

Paul Steinbock Papier- und Cellulose-Fabrik A.-G., 
Frankfurt a, d. Oder. 

Herr Dr. Hermann Steinbock. 
Papierfabrikdirektor a. D. Bruno Stolle, Arnstadt. 
Verein für Zellstoff-Industrie Aktiengesellschaft, 

Zweigniederlassung Oberleschen. 

Herr Direktor Carl Bücking, 

Fr. Bücking, 

Herr Direktor Otto Krüttner, 

Frau Krüttner. 
Papierfabrikdirekt, a. D. Emil Wagner, Arnstadt. 
F. M. Weber, Leipzig. 

Herr F. Preller. 
I. W. Zanders, Bergisch-Gladbach. 

Frau Olga Zanders, 

Fräulein Professor Alexe Altenkirch, 

Herr Dr. Johann Wilhelm Zanders, 

Herr Karl Richard Zanders, 

Zellstoffabrik Waldhof, Mannheim-W aldhof. 

Herr Kommerzienrat Franz Dessauer. 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E. V. 


Unsere Mitglieder laden wir hiermit im Auf- 
trage des Vorstandes zu unserer diesjährigen 
ordentlichen Hauptversammlung 
am Mittwoch, den 22. Juni 1927, vor- 
mittags 9 Uhr, in Breslau, Savoy- 
Hotel, ergebenst ein. 
Tagesordnung: 
I. Geschäftlicher Teil: 

1. Besprechung des Geschäftsberichtes für 1926, 
Mitteilungen über die Vereinstätigkeit seit An- 
fang 1927. 

2. Erstattung des Kassenberichtes über das Ver- 
einsjahr 1926 und Entlastungserteilung. 

3. Vorlegung des Voranschlages für 1927 und Be- 
schlußfassung über die Höhe des Beitrages für 
1927. 

4. Neuwahl des Vorstandes und der Kassenprüfer. 

5. Beschlußfassung über die Aenderung der Ver- 
kaufsbedingungen (Antrag des Vorstandes An- 
lage 1). 

6. Beschlußfassung über die Aenderung der An- 
weisung zur Ermittelung des Trockengehaltes 
(Antrag des Vorstandes Anlage 2). 

7. Verschiedenes. 

II. Allgemeiner Teil (gemeinsam mit dem Verein 

Deutscher Pappenfabrikanten): 

1. Vortrag des Herrn Professors D. W. Vers- 
hofen, Nürnberg: „Satistik als Mittel der 
Erfolgsrechnung in Betrieb und Verband“. 

2. Vortrag des Herrn Professors Dr. Haupt, 
Bautzen: „Abwasserfragen in der Holzstoff- 
und Pappenindustrie“. 

Kom.-Rat G. Bretschneider, 


Dr. E. Schuchhart, 
Vorsitzender 


Syndikus. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Indus trie für 
den Monat Mai 1927. 


Auch im Monat Mai war der Auftragseingang 
zufriedenstellend. Die Gestehungskosten haben sich 
durch Lohnerhöhungen und anziehende Roh- und 
Hilfsstoffpreise erhöht. Die Verkaufspreise sind 
nicht entsprechend gefolgt. 

Die Betriebswasserverhältnisse waren im Durch- 
Schnitt befriedigend. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion IX. 


Die 42. Sektionsversammlung der IX. Sektion 
der Papiermacher - Berufsgenossenschaft fand am 
Freitag, den 27. Mai 1927, nachmittags ı Uhr 
17 Minuten in Zwickau, Sachsen, Hotel Kästner, 
statt und war besucht von 14 Mitgliedern, welche 
28 Betriebe vertraten. 

Die Versammlung wurde vom Vorsitzenden, 
Herrn Fabrikbesitzer Otto Schönherr, Floßmühle- 
Borstendorf, geleitet, und gedachte derselbe vor Ein- 
tritt in die Tagesordnung des schmerzlichen Ver- 
lustes, den die Sektion und namentlich der Sektions- 
vorstand durch den Tod des Herrn Verwaltungs- 
direktors i. R. Hermann Holtzhausen, Chemnitz, der 
sich durch seine langjährige, treue, aufopferungs- 
freudige Tätigkeit um die Sektion verdient gemacht 
hat, erlitten hat. 

Die Anwesenden erhoben sich zum ehrenden 
Gedächtnis an den Verstorbenen von ihren Sitzen. 

Ferner berichtete der Herr Vorsitzende, daß 
Ende 1926 der zweite stellvertretende Vorsitzende, 
Herr Fabrikdirektor Ernst Reichel, Einsiedel, aus der 
Industrie ausgeschieden und von der bisher inne- 
gehabten Stellung zurückgetreten ist. Er hob die 
Verdienste des Herrn Direktor Reichel nochmals 
besonders hervor und dankte ihm hierfür. 

Nunmehr trat man in die Erledigung der Tages- 
ordnung ein, und der Herr Vorsitzende und der 
Herr Geschäftsführer berichteten über die Haupt- 
zahlen des Verwaltungsberichtes und gaben auch 
sonst nähere Erläuterungen zu demselben. . 

Die Jahresrechnung 1926 als auch der Vor- 
anschlag des Haushaltplanes für das Jahr 1927 wur- 
den einstimmig genehmigt. 

Herr Fabrikdirektor Schinkel, Wilischthal, be- 
richtete, daß er das Rechnungswerk 1926 der Sektion 
gemeinsam mit den Herren Fabrikbesitzer Strobel 
und Jungfer geprüft und in Ordnung befunden habe. 

Auf Antrag des Herrn Fabrikdirektor Schinkel 
erteilte die Versammlung dem Sektionsvorstand 
sowie der Geschäftsführung für das Jahr 1926 ein- 
stimmig Entlastung. 

Als Rechnungsprüfer wurden die Herren Fritz 
Strobel, Otto Vollert und Fabrikdirektor 
Georg Schinkel, als Ersatzmänner die Herren 
Paul Zickner und Otto Jungfer durch Zuruf 
wiedergewählt, während an Stelle des Herrn Eugen 
Schlenzig, welcher die Annahme des Amtes im Vor- 
jahre ablehnte, Herr Fabrikbesitzer Scheerer, 
Göritzhain, als Ersatzmann neu gewählt wurde. 

Herr Direktor Schinkel dankte dem Vorstand 
und der Geschäftsführung für die aufopfernde Tätig- 
keit im letzten Jahre. 

a weitere Gegenstände zur Verhandlung nicht 
vorlagen und auch sonst das Wort nicht begehrt 
wurde, schloß der Herr Vorsitzende mit dem Aus 
druck des Dankes an die erschienenen Herren nach- 
mittags 2 Uhr die Versammlung. 


Handelspolitik. 
1. Norwegen. 

Vom norwegischen Storting ist am 13. Mai 1927 
ein neuer Zolltarif angenommen und vom 14. Mai a 
in Kraft gesetzt worden. Der bisherige Zollzuschlag 
von 50% und der Goldzollzuschlag von 20 % sollen 
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bis auf weiteres beibehalten werden. Letzterer wird 
jedoch wahrscheinlich am 1. Juli d. J. fortfallen. 

Da der neue Zolltarif en bloc angenommen ist, 
so wird die endgültige Behandlung von Einzelheiten 
vom Storting zur Zeit noch bearbeitet, so daß mit 
emer Abänderung einzelner Positionen gerechnet 
werden kann. Bekanntgabe der Zollsätze, das Papier 
betreffend, wird nach Veröffentlichung des Zolltarifs 
erfolgen, 

a. Bolivien. 

Durch Dekret des bolivianischen Kongresses 
vom 22. Februar 1927 sind die Abgaben des Einfuhr- 
zolltarifs allgemein mit einem Zuschlag von 10% 
belegt worden. Die für einige Waren zugelassenen 
Ausnahmen betreffen das Papierfach nicht. 


3. Niederländisch-Guayana. 

Die Neufassung der Tarifverordnung von 1922 
mit Eınfuhrzolltarıf enthält folgenden Satz für 
Zirarettenpapier: 

Waren Maßstab Zoll 
41 Zigarettenpapier: 
3) in Form von Hülsen oder 
in Blättchen von nicht 


mehr als 40 gm . . . 100 Stck 2 Cent 
b) in Bogen oder auf Rollen qm 5 Cent 
4. Peru. 


Untenstehend folgt ein Auszug aus dem Ein- 
fuhrzolitarıf vom 13. Juni 1923 unter Berücksichti- 
gung der bis Anfang April 1927 bekannt gewordenen 
Aenderungen, Papier und Pappe betreffend: 

I peruanisches Pfund = 15,83 RM. oder 10 Soles. 
ı Soles = 100 Centavos. 


Auszug 
ausdem peruanischen Zolltarif. 

Zollsatz 

4 „ 

2 — Warengattung. g 2 

RR Maßstab: Kilogramm. 2 5 2 8 

Z5 sA 5 
5 8 
d. 


Zweite Gruppe. 
Papier, Pappe, Karton 
und Waren daraus. 
1343 Pappe, gewöhnliche, nicht geglättet 
und nicht überzogen.. — — œ 
134 — dergl., einseitig mit Papier über- 
zogen, besonders zum Verpacken 


von Kerzen . . . 2 2 2 2 — — o7 
1345 — mit Teer oder Pech bestrichen, 

für Dächer... — — 02 
1346 — mit Asbest oder anderem Mate- 

rial hergerichtet, für Bauzwecke — — 03 
1347 — mit Glanzpapier überzogen. — — 15 


148 — gewöhnliche, für Fahrkarten 
oder ähnliche Zwecke, auch zu- 


geschnitten.. — — 20 
usw, 
1353 — Karton im allgemeinen, im Ge- 

wicht von 200—350 g auf 1 qm — — 20 
usw, 


1393 Papier. gewöhnliches, aus Holz 
oder Stroh, zu Verpackungs- 


ZWECKEN: ee 88 
1394 — gewöhnliches, farbig, soge- 
nanntes Drachenpap ien. — — 12 


usw. 
1397 — Pergament- oder Paraffin-, weiß 
oder farbig, auch durchsichtig, 


für beliebige Zwecke 0 
1308 — Clanz-, ein- oder zweiseitig, für 
Etiketten l — — 25 


1309 — albuminhaltig oder lichtempfind- 
lich, für Photographen, ein- 
schließlich solchen Papiers in 
Postkartenformat . . . .. — 2 — 


nn 7 

8 — Warengattung. 
2 8 Maßstab: Kilogramm. 
Az 


1400 — weiß oder farbig, gekörnt, zum 
Zeichnen e 

1401 — geglättetes, farbig, aller Art. 

1402 — Seiden- und ähnliche, einschließ- 
lich des Kopier- und desjenigen 
zur Herstellung von künst- 
lichen Blumen, im Gewicht von 
nicht mehr als 25 g auf ı qm. 

usw. 

1406 — aus Baumwolle, Holz oder ge- 
wöhnlichem Stroh, nicht ge— 
glättet, und das „Goudron— 
papier“ genannte, geglättete, 
sowie ähnliche, für beliebige 
Zwecke e 

1407 — durchlöchert, zur Verzierung 
von Kasten für Zuckerwerk und 
Tellerchen für Süßigkeiten 

1408 — Vervielfältigungs-, sogenanntes 
Kohlepapier E 

1409 — für Bücher, Drucksachen und 
andere typographische Arbeiten, 
auch geglättet, und das soge- 
nannte Couché- oder Chrom- 
papier, für illustrierte Zeit- 


schriften 

usw. 

1412 — besonderer Art, sogenanntes 
Klosettpap ier 

1413 — mit Gewebe gefüttert, für Um- 
schläge e ee tn 


1414 — Filtrierpapier . N 
1415 — Zigarettenpapier aller Art 
1416 — besonderer Art, für Mimeo- 


graphen 
usw, 
1419 — gewöhnliches Zeitungsdruck- 
papier a E E E 
usw. 


1424 — dickes, auch geglättet, für Pack- 
zwecke oder Heftumschläge . 

1425 — Löschpapier aller Art. 

1426 — Tapeten Be Re E re 

1427 — Transparentpapier zum Durch- 
pausen E ee ne ie 

1428 — Transparentpapier, sogenanntes 
Glacier, zum Verzieren von 
Glasscheiben p a 


1429 — gummiertes 


1430 — besonderer Art, für Stereo- 
typie hergerichtet , 2. . 
1431 — gekörnt, gegittert für Entwurf- 
zeichnungen, und Zeichenpapier 
in Rollen, auch mit Gewebe : 
Anmerkung: Packpapiere mit 
Aufdruck werden nach ihren 
Tarifnummern mit einem Zu- 
schlag von 30 % verzollt, 
usw. 
Seidenpapier: 
1435 — in losen Blättern, zum Be- 
schreiben ö 
1436 — in „ oder in Bogen 
mit vergoldeten À 
„ = oder farbigen 


1437 — dergl., rot, nicht gefirnist. 
1438 Papiermasse zum Filtrieren 
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Zollsatz 
22 8 
S G B 
e 0 
— — 60 
— — 15 
— — 30 
— — 06 
BES 2 50 
— — 08 
— — 10 
— — 20 
— 2 — 
frei 
20 
— = 30 
— 1 20 
— 2 — 
frei 
— 1 RER 
6 
— — 50 
a ER 
8 
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Um die Neugestaltung des Reichstarifvertrages. 
Von Dr. Gerh. Leopold. 


Der die allgemeinen Arbeitsbedingungen für die 
deutsche Papierarbeiterschaft regelnde Gesamt— 
arbeitsvertrag vom 25. April 1922 nebst den später 
ergangenen Schiedssprüchen, die in der Hauptsache 
die Arbeitszeitfrage regeln, ist von den Gewerk- 
schaften zum 30. Juni 1927 gekündigt worden. Diese 
Tatsache ist nicht nur für die im Arbeitgeber- 
verband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff-Industrie E. V., Charlottenburg, or- 
ganisierten Papierindustriellen von Bedeutung, son- 
dern auch für die Außenseiter, weil der Gesamt- 
arbeitsvertrag auf Grund der von der Reichsarbeits- 
verwaltung ausgesprochenen Allgemeinverbindlich- 
keit auch für diese Geltung hat. 


Die Gewerkschaften haben für die Erneuerung 
des Reichstarifvertrages in der Hauptsache nach- 
stehende Forderungen gestellt: 


1. Achtstündige Arbeitszeit. 

2. Ueberstundenzuschläge von je 25% für die 
ersten beiden, von je 50% für alle weiteren 
Ueberstunden eines Tages. 

3. 10% Zuschlag für die regelmäßige Nachtarbeit 
der Wechselschichter. 

4. Urlaub, 

a) nach einem Jahr 3 Tage, steigend nach je- 
dem weiteren Dienstjahr um einen Tag, bis 
zur Höchstdauer von ı2 Tagen: 

b) die Dienstzeit berechnet sich nach der 
Tätigkeit in der papiererzeugenden Indu- 
strie überhaupt: 

c) Urlaubsvergütung in Höhe des achtfachen 
Stundenlohnes auch bei Kurzarbeit im Be— 
triebe, bei längerer Arbeitsdauer in der be— 
treffenden Betriebsabteilung Bezahlung nach 
der im Betrieb wirklich geleisteten Arbeits- 
stundenzahl; 

d) bei ordnungsmäßigem Ausscheiden vor Fr- 
reichung eines weiteren vollen Dienstjahres 
anteiliger Urlaub in Höhe von einem Zwölf- 
tel des tariflichen Jahresurlaubs für jeden 
vollen Monat des laufenden Jahres; 

e) Stellung von Ersatzleuten zur Aufrecht- 
erhaltung des Betriebs während der Ur— 
laubsdauer. Gegenseitige Vertretung der 
Urlauber nur auf Grund einer Vereinbarung 
mit der Betriebsvertretung. 

Zahlung einer Entschädigung bei Arbeitsun- 

fähigkeit infolge von nichtselbstverschuldeten 

Betriebsunfällen im Sinne der Reichsversiche- 

rungsordnung bis zur Höchstdauer von zwölf 

Wochen. 

6. Zustimmung der Betriebsvertretung zur Ein— 
führung von Prämien. 

7. Zustimmung der Betriebsvertretung zur Ein— 
führung von Akkordarbeit. 

Angesichts dieser Forderungen war die Aus- 
sicht auf eine Verständigung im Wege freier Ver- 
einbarung von vornherein sehr gering. Nichtsdesto- 
weniger ist von Arbeitgeberseite der ernsthafte 
Versuch gemacht worden, zu einer Einigung zu 
kommen. Die paritätischen Verhandlungen fanden 
am 28. Mai d. J. statt. Im Laufe derselben wurden 
die Gewerkschaftsvertreter ersucht, zu folgenden 
Fragen Stellung zu nehmen: 

I. Festsetzung einer Uebergangszeit für die Um- 
stellung der Betriebe vom Zwei- zum Drei- 
schichtensystem. 

“1I. Arbeitszeit für die 

60 Wochenstunden. 
III. Mehrarbeitszuschlag von 10% für die 49. bis 
i 56. Wochenstunde, von 20% für die 57. bis 

60. Stunde. 

IV. Tarifliche Festlegung der Vertretungspflicht 
für beurlaubte und erkrankte Wechselschichter. 


N 


Tagschichter bis zu 
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Nach mehrstündiger Beratung im eigenen Kreise 
gaben die Gewerkschaftsvertreter zu den vorstehen- 
den vier Punkten dem Sinne nach folgende Er- 
klärung ab: 

Zu I: Die Umstellung der Betriebe vom Zwei- 
zum Dreischichtensystem hat spätestens am 1. Juli 
1827 zu erfolgen und muß bis zum 31. August 1927 
durchgeführt sein. 

Soweit im Einzelfalle die Durchführung der 
obigen Umstellung ganzer Betriebsabteilungen oder 
einzelner Maschinen und Apparate behindert wird 
durch nachweisbaren Facharbeiter- oder Wohnungs- 
mangel, können die in Frage kommenden Betriebe 
eine kurzfristige Verlängerung, die im allgemeinen 
nicht mehr wie einen Monat betragen soll, bei den 
tariflichen Schlichtungsinstanzen unter Ausschaltung 
des Vorverfahrens nach § ı5 GAV. beantragen. 

Zu II: Die Arbeitszeit der Tagschichter richtet 
sich nach den Vorschriften des Arbeitszeitnot- 
gesetzes. 

Zu III: Der Ueberstundenzuschlag beträgt, wie 
im Gesetz vorgesehen, 25 %, und zwar auf den 
Arbeitstag berechnet. 

Zu IV: Zur Vertretung Beurlaubter und Er— 
krankter sollen die Firmen zur Stellung von Ersatz- 
leuten grundsätzlich verpflichtet sein. 

Die Arbeitgeberkommission konnte in dieser 
Stellungnahme der Gewerkschaftsvertreter keine ge- 
eignete Grundlage zu weiteren Verhandlungen er— 
blicken und brach die Verhandlungen als ge— 
scheitert ab. 

In diesem Stadium des Erneuerungsprozesses 
der tariflichen Regelung der Arbeitsbedingungen 
müssen wir uns auf diesen Bericht beschränken. 
Das weitere taktische Vorgehen der Parteien ist im 
Augenblick noch nicht zu übersehen. Wahrschein- 
lich wird es zu einem Schlichtungsverfahren im 
Reichsarbeitsministerium kommen. Ueber den 
weiteren Verlauf werden wir berichten. 


Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thüringen. 
Hauptversammlung. 

Wir bringen hiermit zur allgemeinen Kenntnis, 
daß unsere diesjährige HV am 31. Juli in Dresden 
anläßlich der Jahresschau „Das Papier“ stattfindet 
und bitten unsere Mitglieder, sich mit den verehrten 
Damen recht zahlreich einzufinden. Näheres wird 
in den nächsten Nummern der Fachpresse noch be- 
kanntgegeben. Der Andrang wird infolge der Aus 
stellung groß sein, weshalb wir alle Teilnehmer 
bitten, schon heute Zimmerbestellungen an Herrn 
Meienhofer, Heidenau - Nord bei Dresden, Rote 
Mühle, aufzugeben, und zwar für 30. Juli als Be- 
grüßungsabend und für 31. Juli als den Tag unserer 
Hauptversammlung. Für den 1. August wird ein ge— 
meinschaftlicher Ausflug geplant. 

Dresden, 4. Juni 1927. 

AHV der P. T. A. 
Der Festausschuß: gez. Meienhofer, Jörg, Fritsch. 


Auszeichnung für treue Dienste. 


Wiederum wurden einige Angehörige der Krauses 
werk A.-G., Leipzig für langjährige Dienste mit dem 
„tragbaren Ehrenzeichen für Treue in der Arbeit 
ausgezeichnet. Die Namen der Jubilare sind: Schmied 
Emil Lindner, Fräser Oswald Helcig, Tischlere!- 
arbeiter Hermann Thiele, Packer Karl Schmidt, 
Obermonteur Karl Riedel, Monteur Willy Cruse. 
Schlosser Oskar Busch, Saubermacher Hugo Haase. 
Schlosser Karl Degenhardt, Schlosser Max Binken- 


stein. N Die Gesamtzahl der Jubilare im Krause- 
werk, die mit Ehren diese Auszeichnung tragen, er 
höht sich nunmehr auf 201. — Der Obermonteut 


Max Hocker feierte am 6. Juni das Jubiläum seiner 
25 jährigen Tätigkeit. 
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Schleifermotor 1850 kW 


spritzwasserdicht gekapselt zum Antrieb 
von zwei Stetigschleifern 


Ausführung mit angebauter Anlaßwalze, daher ein- 
fachste Aufstellung, größte Betriebssicherheit 


Elektrischer Vorschub der Kette mit selbsttätiger 


Regelung der Belastung und Lastausgleich bei 
Doppelschleifern (D. R. P.) 


Siemens-Schuckert 


Berlin-Siemensstadt 
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Altpapier, Großhandels-Verkaufspreise in Waxgonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- 
bündeltet Form. Gültig ab 21. April 1927 bis auf weiteres. 


weiße holzfreie Späne ꝛ—U:t : . 30. bis 32.50 
weiße holzhaltige Span ZIük ꝛ im 13.— bis 15.— 
Akten, rein Well f ð2 14.— bis 17.— 
Akten und Skripturen, original ILꝝSsssnsn 12.— bis 13.— 
gebündelte Tageszeitungen 7.— bis 8.— 
Bücher und Zeitschriften ee 7.— bis 7.50 
Ledetpappen-Ab falle c 9.— bis 10.— 
Holzpappen-Ab falle. %% ͤ2KR2ſcß᷑ĩ 12.— bis 13.— 
Kartonnagen- Abfall kkKkk˖i˖ .. ꝗ ͥr 0.— bis 7.— 
gemischte ble oro 5.— bis 6.— 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 4. Juni 1927 für 
100 kg in KM. gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß I........ 80.— b. 84.— Weiß Leinen II.. 37.— b. 40.— 
Alt weib lll. 47.— b. 50.— Grau Leinen 32.— b. 35.— 
Altweiß II........ 38.— b. 40.— Kragen und Man— 
Altweiß III.. . .. . 22.— b. 23.— schetten ....... 43.— b. 45. — 
Altweiß ftE— n 14.50 b. 10.— ITT EBENE . . 9.50 b. 10.50 
Hell Kattun ...... 22.— b. 23.— Bunte Putzlappen. 34.— b. 37.— 
Mittel Kattun..... 14.— d. 15.— Weiße Putzlappen 63.— b. 60. - 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Schrenz ........ 10.— b. 11.50 An ars 20.— b. 28.— 
Rot u. blau Kattun 15.— b. 16.— Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 14.— b. 14.50 Slonstauu— 19.— b. 21.— 


Weiß Leinen I.... 47.— b. 50.— Manila Netze, hell 11.— b. 13.— 


Papierholz. Richtpreise vom 28. Mai 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 


Süddeutschland l. Kl. ca. 17.— II. Kl. ca. 13.50 III. Kl. ca. 11.50 
Preußen 1. Kl. (über 14 cm) 10.20 - 15.60 I. Kl. (7 bis 14 cm) 8.05 - 12.— 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzstation ohne deutschen Ein- 
gangszoll): 


Tetschen-Bodenbach ........... . . 140.— bis 145.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ...... . 148.— bis 155.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. .... $ 3.50 bis 3.70 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 7. Juni 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
[ballen drahtgepr. Roggenstroh ....... Le .... 1.25 bis 1.55 
MR 5 Haferstroh.............. e e bis 1.15 
75 Br Gerstenstron „ e bis L15 
5 MM Weizenstroh............ ·ꝗ 9 1. — bis 1.40 
Roggenlangs tro. ff 1.70 bis 1.95 
Bindfadenzepr. Roggen- und Weizenstrcro nnn 1.10 bis 1.50 
FC ⅛˙ Bas 2.— bis 2.05 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff- Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl...25.— RM. la bleichfähig . . . 29.75 RM! 
Ib unxebl. 20.50 100 kg Sekunda gebl.....34.— 100 K 
la normal.. 27.50 la gebleicht. 35.50 g 
Nordische Zellstoffe. Bericht vom 4. Juni 1027 RM100 kg. 
Trockengehalt 88: 100. cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 
feste Natron-(Kraft-) Cellulose 8 22.50 bis 23.50. 
bleichfähige Natron-CellulosePU!U .. 25.50 bis 28.— 
hochgebleichte Natron-Cellu look... 32.— bis 33.— 


Holzschliff Richtpreis des Ausschusses der Deutschen Handels— 
holzstoff-Verbände. 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) Jufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927.....17.— RM: 100 kg 


Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 
Kartoffel- stärkeindustrien E. vom 3. Juni 1927, 
stärkemehl | 100 kg RM: 


Dextrin superior 64.— prima....63.— lösliche Stärke 61.— bis 62.— 


hochfeine Spezialmarken ... 55.— bis 506. — 
[une lot 51. 50 bis 53.— 
prima 49.— bis 51.— 


Kartoffelstärkemehl 


962225 6 %%%%/˖;ĩVðᷣ' „ Br Br 


92946 ee 


Papierstärke D. M. d. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
(Gesellschaft A.-G , Hamburg, vom 20. April 1927, 100 kg M. 40. - 


Chemikalien Börsennntierungen der Firma Lehmann & Voss, 
Hamburg I, vom 30. April 1927. 


RM. per lO kg Formaldehyd 40% MW. . 84. — 
Ameisensäure techn. 85% . 80. — Kalıalaun isn Stücken....... 17.50 
Antichlor, christ. .. .. 18. — 15 Kristallmehl. .... 15.75 
Bleglatte. rein ...... .. .. S2. Kaplan sire ase Boe 
Bleiweiss, pul n. 81.— Natronwasserglas 38,400, 10.50 
China la 9 .— Oxusaufe 8 1000. . . 58.— 
chlorbarum6sst 860% . IS — Pottasche 96 us", . . 54.— b. 54 — 
Chlorcealtom, 70759 ... 7.— Soda calc 08“. ...... . . 14.75 
Formaldehyd 30" on .enene . BER Zınkweiß, Rotsıegel . . . . .. 84. 
Casein. Arventimsch.. £ 70 72.—. Französisch Fres.. 875.— 


Tendenz sehr fest. 


reisnotierungen der laufenden Woche 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-O., Hamburg II 
vom 4. Juni, RM 100 kg: 
Knochenleim in Perlen 90.50 Lederlem . . 2... 


Wachs, Molzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 
Hamburg I vom 2. Juni 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50,52? 100 kg $ 10.— dis 10.25 
n weib. amerik. Par.-Schuppen 501522 100 kg 8 8.— bis 8.25 
= weiß. poln. Tafelparaffin 50 520... 100 kg $ 9.50 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56! 100 kg 8 18.—. 58 60° 100 kg 8 19.— 
Ozokerit 58 600 100 kg $ 23.—, weiß 54 56° 100 kg $ 15.50 
Bienenwachs: sh 171/— bis 105, — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 102, — p. cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 144/— p. cwt., courantgrau sh 141.— p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55. - . Holzöl: 
£ 98.— bis 1060.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 11.30 bis 11.40, amerik. 100 kg 8 9.70 bis 9.75 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser, Hambg. 30, v. 16. Mai 27, 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 34.90. 


Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Dezbt. 1920 
je 100 kg Reingewicht RM bis auf weiteres: 
Amerikanische und russische Maschinenöd! - Raffinate: 

Visc. 3—4 b 50U— U. KM 33.— bis 44.50 

Visc. ca. 5 b 0a 35.— 

Visc. 615-7 b50......... e „ 36.— bis 37.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt. 280/2900 C. . .. RM 38.— bis 42.— 
Heißdampf- a = „ 30% 310 C. ... „ 44.— dis W. - 

Fipkt, über 3100 GC.... . . RM 54.— bis 65.— 

cons. Maschinen fett „ 37.— bis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 


bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines RM 14.50, 


Metalitücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Oel. 


Einfach: RM f. d. am RM f. d. am 
lr! atsa 12.20 96/1ooo 0.50 
S . ⁊q.' 13.00 1017110 . . 18 .— 
PPV 15.— 1114/120 2,520. . 20.— 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert....... . 2.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/1800 18.50 66 bis 70/210 ........ 20.50 
61 „ 65/195........ 19.50 71 „ 75/225 .. 21.50 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Pilztuchiabrikanten 
vom 30. November 1920 an in RM ie kg: 
Trockenfilze aus Baumwoll Eq 2 7.0 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm . 1.2 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt. 9. 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilz wolle 7 7 . e 9. 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität . . . 9. 0-15.50 
Filtrierschlauch, Piltriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
Stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapierer zeugung. e NE EEE I 11.70 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
tilze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
eınschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine, 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenüize 15.5 
Feine Naßfilze,. d.h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 50) g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Filze 180 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit. 2 18 
Hochfeine Filze einschließlich aller Fılze unter 500 g per am 22.8 
Glatte Obertücher...... 1 . ET ak — . . . . 2b 
Gerippte und gemusterte Obertüche r EEE 28.— 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages 

Stopfgarn für Trockenfilze ee ee une 1 
Stopfgarn für Naßfilzggze MEN E ERS. 10.— 
Preßfäden 5.— 


0 
22222 6 565% „„ „„ „„ „„ „„ „„ „„ „66660 


Ledertreibriemen nach den verbandslieferungsbedingunzen 
in Pf, aus Breite X Dicke des Riemens in mm & nachstehende! 


Wertzahl !) vom 20. Mai 1927 Wertzahl 
KEN: bis omm über u 
Jewöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder.. 0.95 EZ 


Kernleder, gemischte Gerbung, trockengestreckt (1.98 1.10 
`» š naBgestreckt.... 1.07 195 
la n Grubengerbung, nab gestreckt.. .. . 1.33 1. 


Für 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte 5% und für genahie 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 8. Juni 

der Metall- und Rohstoff-Gesellschaft m. b. H., Berlin 80 13 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je IM ke 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3, — bis RM 4. — 


Altkupfer ..... e 102. — bis1n3.— neue Zinkabfälle 48.— bis al 
Altrotguß..... . . 92.— bis 93. — Altweichblei 41.— bis 43.— 
Messingspäne... 77.— bis 78.— 11 

Gußmessing .. .. 78. bis 80.— Aluminiumblech- 8 175.— 
Messingblechabf. 0. bis 92. — abfälle 98,90% 170.— bis“. 
RR 400. — bis 41.— Alte Bronzesiebe . — 


* 


Mile.. 
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Stetigschleifer gekuppelt mit Hochspannungs- Drehstrommotor = 
Genaueste Regelung durch == 

elektrische Vorschubantriebe : 

mit AEG-Schnell- und Schutzregelung (DRPa.) za 
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Mitteilungen 


des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Nr. 35. Ausländische Kaufgesuche. 


Unter Bezugnahme auf Nr.34 unserer Mitteilun- 


gen (s. Nr. 22 d. Bl.) geben wir weitere Kaufgesuche 
bekannt: 


53 663. 


53 665. 


53 668. 


53 077. 


53 6800. 


53 681. 


53 684. 


53 685. 


Zigaretten- und Photopapiere, außer Mi- 
mosa und Agfa. — Bemusterte Offerten an 
die deutsch-persische Handelsstelle in Ta- 
bris (Persien). — Korr.: D. 

Briefpapier, Druckpapier für Zeitungen und 
Bücher. — Bagdad (Mesopotamien). — E. 
R. — Ausk. liegt vor. — Korr.: E. — Offer- 
ten per „Overland land Mail“ erbeten. 
Druckpapier, Foliopapier. — Cif-Cochin— 
Fabrikofferten mit Mustern. — Kottayam 
(Indien). — E. R. — Korr.: E. 

WeiBes und braunes Packseidenpapier, Ge- 
wicht 480 Bogen 59X 75 cm 3820 g und 
49X 75 em 3180 g. — Bemusterte Offerten. 
— Trazegnies (Belgien). — E. R. — Ref.. -— 
Korr.: F. 

Packpapier. — Alleinvertretungen über- 
nimmt Firma in Santiago (Dominikanische 
Republik). — Ausk. liegt vor. — Korr.: Sp. 
Feinpapiere. — Örebro (Schweden). — E. R. 
— Bankref. — Korr.: D. 

Krepp- und Packpapier, Schreibwaren und 
alle Neuheiten für Papierwarenhandlungen. 
— Fabrikofferten. — Manchester (Engl.). — 
V. E. R. — Bankref. — Korr.: E. 
Weißes satiniertes Pergamynpapier zum 
Einwickeln von Bonbons, Gewicht 30 g pro 
Quadratmeter: gelatiniertes Buntpapier, 
braune Lederpappe, Strohpappe. — Cif-Of— 
ferten einschl. 10% Prov. an deutsche Firma 
in Montevideo. — Kasse gegen Dokumente 


in Montevideo. — Auskunft liegt vor. — 
Korr.: D. 

53686, Krepp-Papier. London. — V. — Bankref. — 
Korr.: E. 

53 697. Pergamentpapier zum Einwickeln von 
Butter. — Molkerei in Parma (Italien). — 


E. R. — Korr.: 1. 

53699. Papier. — Fabrikofferten. — Mukden (Man- 
dschurei). E. R. — Bankref. — Korr.: E. 

53 700. Schreibpapier. Briefordner. — Addis Abeba 
Abessinien). — E. R. — Bankref. — Korr.. 
Franz. 

53 704. Geripptes Schreibpapier mit Wasserzeichen 
in Chamois und in Hellblau, Bankpost. 
Schreibmaschinenpapier mit Wasserzeichen. 
— Bemusterte Offerten. — Bombay. — E. 
R. — Ausk. liegt vor. — Korr.: E. 


Arbeits zeitnotgesetz. 


„Die Verordnung über die Arbeits- 
zeit“ vom 21. Dezember 1923 nebst dem Gesetz 
zur Abänderung der Arbeitszeitverordnung vom 
14. April 1927 (Arbeitszeitnotgesetz) sowie 
den dazugehörigen Ausführungsbestimmungen des 
Reichsarbeitsministers vom 17. April 1924 und 
29. April 1927. Erläutert von Dr. jur. Gerhard 
Erdmann. Dritte, wesentlich erweiterte Auflage 
1927, Preis 4,50 RM. Otto Elsner Verlagsgesell- 
schaft m. b. H., Berlin S 42. 

Schon von der zweiten Auflage dieses Kommen— 
tars schrieb der bekannte Arbeitsrechtler Prof. Dr. 
Nipperdey, er stehe nicht an, sie für die in der täg- 
lichen Praxis brauchbarste zu erklären. Der Ver- 
fasser schreibe klar und folgerichtig und verstehe 
es, die wirklich praktisch wichtigen Probleme in 
den Vordergrund zu stellen. Dieses Wort muß im 
verstärkten Maße von der dritten Auflage gelten. 
Man würde es als eine bedauerliche Lücke empiin- 
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den. wenn man den nunmehr durch die neue Ge— 
setzgebung überholten Erdmannschen Kommen- 
tar weglegen müßte, ohne nach einem neuen greifen 
zu können. Es ist besonders zu begrüßen, daß Erd- 
mann sich nicht auf die Herausgabe eines Nach- 
trags, wie es von anderer Seite geschehen ist, be- 
‚chrankt, sondern die neuen Gesetzesvorschriften 
zusammen mit den bisherigen als einheitliches 
Ganze neu kommentiert hat, wobei die bisher er- 
chienene Literatur und Judikatur nicht nur ausführ- 
lich erwähnt, sondern auch kritisch gewürdigt wird. 
Im äußeren Aufbau schließt sich die dritte Auf- 
laxe des Kommentars an die frühere an. Dem zu- 
ammenhängenden Wortlaut der Verordnung folgt 
der erläuternde Teil sowie die Ausführungsvor- 
schriften und die sonstigen zur Arbeitszeitverord- 
nung ergangenen Verordnungen. Der Erdmann- 
‚che Kommentar dürfte der einzige sein, der das ge- 
Imte deutsche Arbeitsrecht in dieser einheitlichen 
Zusammenfassung bringt und ausführlich erläutert. 
Vielleicht nimmt der Verfasser bei einer etwaigen 
Neuauflage noch die Bestimmungen über die 
Arbeitszeit und Pausenregelung .der jugendlichen 
Arbeiter und Arbeiterinnen sowie über die Sonntags- 
arbeit aus der Gewerbeordnung mit auf, dann würde 
n emem vollständigen Kodex des deutschen 
Arbeitszeitrechts nichts mehr fehlen. 
FR s Eigenschaft des Verfassers als Mitglied der 
eschä tsführung der Arbeitgeberspitzenorganisation 
0 es mit sich, daß er durch die Arbeitgeberver— 
e der Praxis fortlaufend unter- 
en a eh ihm seine Tätig- 
5 z ei 2 für gesetzliche Neurege- 
a 1 5 Kenntnis des historischen 
i des Wiler a e Gesetzesbestimmungen 
Ne 5 . Diese glückliche 
a 110 ei an 5 Kommentaren nicht 
VVV mehr oder weniger auf die 
emgestellt sind, spiegelt sich allenthalben 


——— 


in dem Erdmann schen Kommentar wieder. 
Ueberall ist die Entstehungsgeschichte der gesetz- 
lichen Bestimmungen wiedergegeben und die ein- 
schlägigen Fragen der Praxis werden in größter 
Ausführlichkeit erörtert und erläutert. 

Zieht man ferner die oben schon in dem Zitat 


von Prof. Nipperdey hervorgehobene klare und 
logische Schreibweise Erdmanns in Betracht, 


so muß man auch seinen neuen Kommentar als ein 
unentbehrliches Hilfsmittel für Jeden bezeichnen, 
der irgendwie mit Fragen des Arbeitszeitrechts in 
Berührung kommt. Ganz besonders gilt dies für die 
Betriebspraktiker, die nicht die Zeit dafür aufbringen 
können, sich selbst durch die komplizierten Gesetzes— 
bestimmungen, deren Unübersichtlichkeit durch den 
Kompromißcharakter des Arbeitszeitnotgesetzes noch 
erheblich vergrößert worden ist, einen Weg zu 
bahnen. Dies gilt auch für die Betriebe in solchen 
Industrien in denen die Arbeitszeit eine tarifliche 
Regelung erfahren hat. Auch neben einer tarif- 
lichen Regelung der Arbeitszeit greifen eine Reihe 
von gesetzlichen Arbeitszeitbestimmungen Platz, 
z. B. die Mehrarbeit an 30 Tagen gemäß $ 3, die 
Vor- und Nacharbeiten gemäß $ 4 und die Arbeit 
in Notfällen gemäß § 10 der Arbeitszeitverordnung 
usw. Da die Strafbestimmungen der Arbeitszeitver- 
ordnung durch den Wegfall des $ 11 Abs. 3 beson- 
dere Bedeutung gewonnen haben — seitens des 
Preußischen Justizministeriums ist bereits eine An- 
weisung an die Staatsanwaltschaften ergangen, in 
Strafverfahren wegen Vergehens gegen die Arbeits- 
zeitbestimmungen hohe Strafanträge zu stellen —, 
muß jeder Betriebsleiter im eigenen Interesse über 
das, was zulässig und verboten ist, auf das genaueste 
unterrichtet sein. Diese Kenntnis vermittelt ihm der 
Erdmannsche Kommentar in ausführlichster 
Weise, dessen Anschaffung infolgedessen allen Be- 
trieben auf das dringendste zu empfehlen ist. 


Dr. Gerh. Leopold. 
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Kurs 


Bezeichnung der 1 voi 
Aktien - Gesellschaft in n 
Mill. Mk. 


A.-Q. für Pappenfabrikation 26,75 25.0 
Alfeld-Gronau ... saanee’. 103,50 103,00 
Ammend. Papierfb.. ....... 230,00 235,50 
Aschaffenbg. Buntp.M MK. 155,00 — 

Aschaffenbg. Papierfb. . .... 188,75 190,75 
Chemn. Papierfb. Finsiedel C 12,50 13.00 
Chromo Naiork. . . 2.22... 95.000 80.00 
Cröllwitzer Papier.. 157.50 157.50 
Dresdn. Chromo u. K&&. 134,00 134.75 
Elsenthal Papier M. 60.00 60,00 
Feldmühle . . .. .. 200,00 202,00 
Papierfabrik Hegge A... .... 80,00 85,00 
Heidenauer Papierfb. lj). 53.75 59.50 
Kar tonp. Groß-Särchen . . . .. . 105,00 106,L0 
Kostheimer Cellulose. -- = 

Kurz Pap. D . . 2. 2 2: 2 2 2 „s = 00,00 
Limmr. Steina l. 0,9: 154,50 169,00 
München-Dachau K. 3.0 125,00 125.00 
Natronzellstoff u. P. è A 5,5 169,75 172,00 
Peniger Pat.-Pap. . ; 3.0 118,00 126,60 
Preßsp. Untersachs.. . 2 2 2 2... 1,2 100,00 — 

Reisholz ...... EN 6,18 280,50 285,00 
Sächs. Cartonnagen 1,66 45.00 — 

Schles. Celluloes 3.21 140.50 142.75 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . 1,5 _ — 

Stettiner Pap. u. P. 8 A 1,206 44,00 = 

Teisn. Papierfb. KK 1.927 84.50 81.00 
Thode Papierfb. . . ...... 1,125 85.00 80.00 
Varziner Papierfb. . . 2. 2 2 2... 5 128,50 133.75 
Verein. Bautzner en 3,183 67,00 70.0 
Verein. Strohstoff o. ; 1.0 319.50 325,05) 
Weißenb. Papierfb. 0. 2.4 105,00 107.50 
Zells tofl- Verein 3.8 155.00, 153.50 
Zellstoff- Waldhof. 227.535 264,25 200,50 


A-Augsburger Börse 


L-Leipziger Börse 
C-Chemnitzer Börse 


M - Münchner Börse 
D-Dresdner Börse 


H-Hamburger Börse 


AUSLA 


NDSSCHAU 


Finnland. 


Jahresversammlung des Vereins finnischer 
Papieringenieure. 

Am 23. April hielt der Verein finnischer Papier- 
ingenieure in Helsingfors seine Jahresversammlung 
ab, an der ungefähr 100 Personen teilnahmen. Eine 
ganze Anzahl wertvoller Vorträge stand auf dem 
Tagesprogramm. Unter ihnen sind zu nennen: 

Ing. A. Hallbäck von der Ingenieur-wissen- 
schaftlichen Akademie Stockholm über „Neuere 
Bestrebungen in der Veredelung der Steinkohle“. 

Ing. A. Hallbäck: „Die Kohlenstaubfeuerung 
und deren Anwendungsmöglichkeiten“. 

Dr.-Ing. A. Klingstedt: „Hachman 
neue Sulfitzellstoffabrik“. 

Ing. Jar! Enckell: „Kanadische Zeitungspapier- 
fabriken“. 

Nach Einwahl einer Anzahl aktiver und Passiver 
Mitglieder in den Verein wurde die Wahl der Funk- 
tionäre für das kommende Wirksamkeitsjahr vor- 
genommen, und zwar: Direktor J. Sourander als 
erster und Ing. V. V. Kolho, Enso, als zweiter 
Vorsitzender. 

Das Normen- und Expertenkomitee wurde wie- 
dergewählt und als Referenten folgende Herren be- 
stimmt: Papier: Ing. C. G. Wolter Ramsay, 


Papier- 
verarbeilungs- 
Maschinen 


& Co. 


schneidemaschinen: 


Maschinen zur Herst und L i Li Carbon- und 
7 htpaus-, Teer-, Carbon 
Wachspapieren ; Kartonlackiermaschinen ur KONGUR AIRE Zu. Färbmaschinen 

für Seidenpapiere; Schneiden pestin (auch für Kofferpappen), Krepp- u. 


Kreiskartenscheren W 


die Wellpappkartoniabrikation 5 


71 2 — 
$ Hülsenwickelmaschinen, Farbbandmaschinen etc. in nur neuen Hoc leistungs-Konstruktionen- 


Kymmene, Sulfitzellstoff: Ing. N. Kanto, Ka- 
Jana, Sulfatzellstoff: Ing. Lauri Kanto, Halla, 
Holzstoff: Ing. Einar Albrecht, Karhula. 
Nach Abschluß der Verhandlungen wurde ein 
gemeinsames Souper eingenommen. Schd. 


— 


Schweden. 


Sundsvalls Cellulosa-A. Bol., Sulfitzellstoffabrik 
in lessvik, wurde in der Nacht zum 15. Mai von 
einem vernichtenden Schadenfeuer heimgesucht, das 
seinen Ausgang von den über der Kocherei ge- 
legenen Silos für gehacktes Holz nahm. Die ge- 
samte Nocherei mit sämtlichem Inventar und Ma- 
schinen wurde zerstört. Die Enzeugungsmöglich- 
keit der Fabrik beträgt 30000 t jährlich, die mit 
acht Kochern bewältigt wurde. Die Fabrik be- 
schäftigt etwa 300 Arbeiter, die beim Wiederaufbau 
Verwendung finden dürften. Der entstandene 
Schaden hat noch nicht abgeschätzt werden können. 


— 


Durch die schon vor einiger Zeit begonnenen 
und kürzlich beendeten Erweiterungen in der der 
Mo & Domsjö A. Bol. gehörenden Sulfatzellstofi- 
fabrik in Husum ist das Werk auf eine Erneuerungs- 
kapazität von etwa F0000 t gebracht und dadurch 
zur größten Sulfatzellstoffabrik Europas geworden. 
Sie wird nur von einigen kanadischen Werken an 
Größe übertroffen, 


Zeit äußerst bedrückenden 
internationalen Holzstoffmarkt. 


Die schon längere 
Umstände auf dem 


TECLELTTETIIT, D 


Felbsttätige Entnebelunden 


eee tte eee e 660666 60 9 2 4 4 4 4 4 86 4 6 6 6 6 0 4 lb 


projektiert 
Georg Schreider + Saalfeld a. S. 
= Lüftungstechnisches Büro 
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Schaumzerstörung ER 
Pappenbefeuchtug I 
Luftbefeuchtung D 
\ 
Firma Paul Lechler, Stutigarl NS 
Abteilung Apparatebau N 
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ellung von Bunt- 


iermaschinen für Klosettpapierrollen; Längs- u. 915 
ellpappenmaschinen, sowie alle Hilismasch eden; 
Pappenbeklchemaschinen für ein- u. doppelseit. Beklebunt! 


Fr. Wilhelm Kutzscher, Maschinenfabrik-Eisengießerei, Freifal-Deuben, Bez. Dresden 
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unter denen in Europa ganz besonders die skandina- 
vichen Länder und Finnland leiden, haben die 
schwedischen und norwegischen Produzenten von 
Eaportschliff gemeinsam den Beschluß fassen lassen, 
eine Produktionsverringerung von je 200000 t in 
jedem Lande durch Einschränkung der Betriebe ein- 
treten zu lassen, um Produktion und Nachfrage in 
wssere Uebereinstimmung miteinander zu bringen. 
Durch die Ceberproduktion der kanadischen Zei- 
turgspapierindustrie veranlaßt, haben die Preise 
13, — bis 3,26 Lstr. per Tonne cif) einen nie da- 
gewesenen Tiefstand erreicht, der den modernst cin- 
zerichteten Werken selbst keinen Nutzen läßt. Auch 
der finnische Holzstoffverein, der dem Entschluß 
seiner schwedischen und norwegischen Konkur- 
tenten sympathisch gegenübersteht, erwägt eine 
ähnliche künstliche Zurückschraubung der Produk- 
lion. Seine endgültige Stellungnahme steht noch 
aus. Schd. 


72 ————.—— 
GESCHAFTS = NACHRICHTEN 
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A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation, 
Aschaffenburg. Der Betriebsgewinn sticg im Jahre 
tu. auf 7471 750 (5547336) M. Es ergibt sich ein 
Keinzewinn von 16094745 (1 291 064) M. Hieraus 
“len 10 (8) Prozent Dividende verteilt und 254 745 
h M. m vorgetragen werden. 

annoversche apierfabriken Alfeld-Gronau D 
A.-G., Alfeld. Der Aufsichtsrat schlägt der auf den er neue 


N 1 i 3 * 
. Juni einzuberufenden Gencralversammlung nach 


N Abschreibungen die Verteilung einer Divi— 
ende von 6% auf die Vorzugsaktien und 5% auf $ u 
die Stammaktien vor (i. V. 0 44). 


\ Jagenberg - Werke A.-G., Düsseldorf. Nach (Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 
1 J Vorstandes gehen im laufenden Ge- 
„allsjahre die Aufträge reichlicher ein wenn auch T d H 
Dan e an 8 ? A = 
1 und Konditionen keineswegs günstig seien. für Pappen un Papier 
ei Aufsichtsrat bewilligte die Mittel für einen in Bogen und Bahnen. 
10 i welcher erforderlich ist, um 

ze ungestörte Fabrikation für eine ausgedehnte = A 8 

b a au: rbeiternl 
5 zu ermöglichen und den Schwer- Ersparnis von 2 Arbeitern! von_2 
“Chinenbau besser durchführen zu können. 


Auslauf der getrockneten Pappen 


blen "binenfabrik A.-G. vorm. Wagner & Co. in Ein Kunde schreibt: i 
Be 1 außerordentliche Generalversamm— l „Der von Ihnen gelieferte Flachbandtroc ner 
nen 5 neun Aktionäre mit 8151 Stim- ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
ordentliche 4 Ga M. Kapital vertreten. Die außer- Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
Air ralversammlung war notwendig, mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 


weil zwei At: S 

er a der verstorben waren. Auf Antrag frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
hesitzer Otto G wurden einstimmig gewählt Fabrik- harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
Mann, Ç arlottenburg Dr E A nach der Trocknung vollständig flachliegend 
y ak T. satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
dtes, He GOR — ; i i j & 
ha. un Konsul G. Bomke, Magdeburg, mit, daB Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er 


beschäft a ersten halben Geschäftsjahre nicht voll sparnis von 2 Arbeitern. 
Ä sty 


duns ein, a Im Januar trat eine Wen- Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
\uftragshestand in N zu Monat erhöhte sich der Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
chlusse des a heute das Werk bis zum bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
| Zeilstoffabrik Waon eS voll beschäftigt ist. ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
ich des Gewinnve 5 dhof, Mannheim. KinschlieB- Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

sich per gy, mes von 170343 RM. ergibt Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 


Wee Dezember 1926 ein Ueberschuß auf 
und ein Ertrag aus Effekten von 


3951 5 457 147) RM nz i 
chälter, Gewi , KAI. wovon für Unkosten, : 
ewmnanteile und Versicherungsbeiträge VVV 


73 100 — 2 = = u 
10% 5% („ 75 805) RM., für Steuern und Umlagen Unterlagen und Ingenieurbesuch 


gewin 1, (337 370) RM. abgehen. Der Brutto- 
B Schilde 


Werden für Abschr i „ 
. 3581 i . ; 
die schon im Varg RM. verbleibt. Die Dividende, Maschinenbau Akt.-Ges. 


den Apparat aufs Beste empfehlen.” 


dich mark verweng. cIbungen 2660030 (2481 120) 
ahr von 6% auf 10% stieg, kann 


50 a 12% erhöht w i 
ut di fbr Lit ul dk Hersfeld H.-N. 


N A werden 7 % Dividende, 
M. V orzugsaktien Lit. B 6 


| 
| 
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Dividende und auf die 608 100 RM. Genußrechte 
ebenfalls 6% Dividende ausgeschüttet, sowie ein 
Rest von 297539 RM. auf neue Rechnung vorge- 
tragen. Im vergangenen Jahr konnte die Erzeugung 
sämtlicher Fabriken abgesetzt werden, da sich die 
Verkaufsmöglichkeiten im Inlande sowohl für Zell- 
stoff als auch für Papier gebessert haben. Wesent- 
lich hat hierzu der Absatz an Kunstseidezellstoff 
beigetragen. Auch das Auslandsgeschäft war leb- 
haft. Es gelang nicht nur eine Steigerung der Gc- 
samtproduktionsleistung, sondern auch die Erzielung 
von Fortschritten in der rationellen Arbeitsweise. 
In der Bilanz erhöhten sich unter den Anlagekonten 
Liegenschaften von 637696 RM. auf 698742 RM., 
Fabrikgrundstücke, Eisenbahn- und Kaianlagen von 
1890 494 RM. auf 2 144 632 RM., Gebäude, Maschi- 
nen usw. von 14460637 RM. auf 17 464 973 RM., 
Vorräte und Waldungen von 21 528 783 RM. auf 
23 767 717 RM. Auf den Betriebsmittelkonten hat die 
bei Beginn des Berichtsjahres aufgenommene lang- 
fristige englische Anleihe, die nunmehr in voller 
Höhe von ı Mill. Lstr. begeben ist, die erwünschte 
Konsolidierung der Verpflichtungen gebracht. Die 
in Zusammenhang mit dem Anleihevertrag seitens 
der englischen Geldgeber bedungene Option auf die 
im Vorjahr zu pari eingesetzten Vorratsaktien von 
5 Mill. RM. ist im Berichtsjahr ausgeübt worden. 
Das Agio betrug, wie aus der Bilanz ersichtlich, 1.25 
Millionen RM. und floß der gesetzlichen Rücklage 
zu. Die dividendenberechtigten Stammaktien sind 
damit auf den Betrag von 25.15 Mill. RM. (i. V. 
20,15 Mill. RM.) gekommen. Am Jahresschluß 
stellten sich Debitoren auf 27 588 303 (20954713) 
Reichsmark, Wechsel auf 2551764 (774039) RM., 
Kasse auf 127978 (70 884) RM., Vorausbezahlungen 
auf 190 760 (168 533) RM., Effekten und Beteiligun- 
gen auf 6862752 (6 272 220) RM., anderseits Kredi- 
toren auf 12951 354 (32 487 740) RM. Das Anleihe— 
konto ist von 1613 464 RM. auf 21633 664 RM. an- 
gewachsen. Im Bericht vermißt man Angaben über 
die Beteiligungen und deren Erträgnisse. Auch fin— 
den sich keine Mitteilungen über die Geschäftsent- 
wicklung seit dem Jahresbeginn, obwohl der Vor- 
standsbericht von Mitte April datiert. 


Simonius’sche Cellulosefabriken A.-G. in Wan- 
gen im Allgäu. Die Roheinnahmen für das Geschäfts- 
jahr 1926 stellen sich einschließlich 2559 RM. Vor- 
trag auf 1314322 RM. (1476080 RM.). Nach Ab- 
zug der Unkosten von 811908 RM. (950 020 RM.) 
und nach Abschreibungen von 379084 RM. (426 570 
RM.) verbleibt ein Reingewinn von 123 348 RM. 
(00 471 RM.), aus dem, wie im Vorjahre 8% Divi- 
dende verteilt und 3348 RM. vorgetragen werden 
solten. Die Werke seien im Geschäftsjahr 1926 mit 
Ausnahme einiger Monate, die zu Betriebseinschrän- 
kungen zwangen, voll beschäftigt gewesen. Die um- 
fangreichen Modernisierungen der Zellstoffanlage 
Wangen und der Papierfabrik Fockendorf hätten 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 u. 26434 


Wasser las „Marke Henkel“ 


iltriert in allen Stärken „a 


HENKEL & Cie., A.-G., DUSSELD 
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im Berichtsjahr noch nicht gänzlich vollendet wer— 
den können, die Auswirkungen dieser Um- und Neu- 
bauten würden im laufenden Jahre in Erscheinung 
treten. Die Anlagen stehen mit 4958942 RM. 
(3779061 RM.) erhöht zu Buche. Die Wertpapiere 
und Beteiligungen sind von 122416 RM. auf 
032 591 RM. erheblich gestiegen. Die Vorräte zeigen 
einen Rückgang von 1227 225 RM. auf 1172 238 
Reichsmark, die Kassen- und Wechselbestände von 
84 303 RM. auf 66 205 RM. Die Außenstände ein- 
schl. Bankguthaben haben sich von 764641 RM. auf 
703 558 RM., die Gläubiger auf der Passivseite von 
3691 442 RM. auf 4 119 460 RM. erhöht. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Ausgabe unserer Zeitschrift ist eine 
Werbedrucksache der Waggon- und Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft Görlitz über GMA - Dampf- 
maschinen beigefügt, die der Aufmerksamkeit 
unserer Leser empfohlen wird. 

(Fortsetzung der Geschäftsnachrichten Seite 426.) 
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Grobe Papier- und Zelluloselabrik in Oesterreich {| | Werklührer 


sucht für das technische Büro einen tüchtigen, gesucht für Feinpapierfabrik, die 
flott arbeitenden vorwiegend farbige Konfektions- 

papiere in mittlerer und besserer 
Qualität herstellt Nur Bewerber 
mit reichen Erfahrungen auch in 
der Hadernverarbeitung und be- 
sonders im Färben werden ersucht, 
ihre Bewerbungen mit Angabe der 
Gehaltsansprüche zu lichten unter 
P.F. 195, an die Geschäftsstelle 

dieses Blattes. 


... 


DUSENIENE 


der imstande ist, Projektierungen für Neu- 
einrichtungen und Umstellungen unter An- 
leitung selbständig durchzuführen. Derselbe 
> muß über eine reichliche Praxis in Konstruk- 
n iionsarbeiten auf diesem Gebiete verfügen. 


Tüchtiger 
Fachmann 


alsBerater 
bei der Fabrikaliun 
federleichter Druck- 
papiere gesucht. 


Bewerbungen mit Zeugnisabschriften, ausführlicher Lebensbeschreibung und Gehalts- 
ansprüche sind zu richten unter P. F. 210 en die Geschäftsstelle dieses Blattes 


0000006000009 


‚ |IHARZLEIM 


Suche kapifalkräffige Firma, 


welche die Fabrikation und den Vertrieb eines 


Holländerleims 


neuesten Verfahrens (45 % Freiharz, 55 % ver- 


Gefl. Angebote unter P. F. 204 
an die Geschäftsst. d. Bl. erbeten. 


| seift. Harz in der Trockensubstanz), übernimmt. 
' Nur seriöse Angebote einsenden unter K. 813 P a fe n -A nwa | j 
] an Ala-Haasenstein A Vogler, Dresden-A. 1 Heınr ıch Schaat C OTHEN Wein- S428 
{ 
Wir haben abzugeben: dressen aller 
efert rr Brandıcn 
2 iefer illıgst unt i 
j Rotations-Doppel-Querschneider nur allernenestea Mlenar = 
> allerersten Fabrikats, Baujahr 1926, mit Leistungsgarantie, völlig unbenutzt, für Adressenveriag Hugo Nitzsche, Lei 
- 2/5 des Neupreises 2 — ll 
; 5 GCS Neue R 
6% Anfragen unter P, k. 209 an die Geschäftsstelle dieses Blattes 


CASEIN 


liefert zu billigsten Tage preisen 


Einer fl. Gulldal Bredgade 25 A 
Kopenhagen K 


Wir baben drei fabrikneue 
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PAPIERMASCHINEN 


mit Zubehör 
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mi prompt lieferbar zu billigen Preisen abzugeben :. a ae 
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Reilektanten erbalten Auskunft unter P. F. 19 an die Geschäftsstelle dieses Blattes in Papier: Fabrikant und Sie ee 

Papierindustrie aller Lander in Verbindung, 

. 

| G a> 

' | Gustav Kirbach, wear tei 2312 

6 

d Papiermaschinen ~ Langsiebe 


einfach, doppelt und drilliert 


Freiberg/ Sa. 


Gegründet 1866 


426 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 24, 1927 
MO OO N . 01m ;ĩ?;ꝛ?²ðBͥak%— 


Bunt- und Luxuspapierfabrik 
Goldbach A.-G. in Goldbach bei 
Bischofswerda i. Sa. Einschlicß- 
lich 5097 M. Vortrag vom Vor- 
jahre und nach Abzug von 34 311 
(37717) M. Abschreibungen ver- 
bleibt in 1926 ein Reingewinn von 
3343 (32254) M., aus dem 14060 
( M. Tantieme verteilt und 
die restlichen 1882 M. auf neue ' ee ee 2S a A Su ER N AED 
Rechnung vorgetragen werden 2 Nr 
sollen. Eine Dividende kommt 9 
nicht zur Verteilung (i. V. 3%). BER 8 Zellsfoff- Basser 
Das Geschäft litt unter der all- ee 
gemeinen Wirtschaftskrise. Der 
Inlandsbedarf ist weiter zurück- 
gegangen, Auslands - Aufträge 
konnten nur in beschränktem 
Maße hereingenommen werden. 
Es mußte während des größten ! 
Teiles des Berichtsjahres gekürzt | 
gearbeitet werden, erst die letzten 
Monate brachten eine leichte 
Besserung. Der Umsatz ist 
wesentlich zurückgegangen. Im 
laufenden (leschäftsjahre hat er 
sich aber bedeutend gehoben. 
Die Aussichten sind nicht un— 
günstig. In der Bilanz erscheinen 
Debitoren mit 144476 (132675), 
Kreditoren mit 167815 (134 390), 


Wechsel und Schecks mit 540 zur automatischen Stoffkastenentleerung. 
(2665), Rückstellungen für Ver- 


bindlichkeiten mit 387 (11 282), | Fämilicke Iransporianlagen 
) für die Papier- u. Zellstoffindustrie 


Su Wr p.n * 


(240 299), Gehälter, Steuern usw. 
mit 164 824 (222 240) Mark. 


Bremer Papier- und Well- 
pappen-Fabrik A.-G., Bremen. 
In der unter dem Vorsitz von 
Herrn Gustav Thiermann statt- 
gefundenen ordentlichen General- 
versammlung wurden die Regu- 
larien einstimmig genehmigt. Die 
anwesenden Aktionäre vertraten 
2250 Stimmen. in satzungs— 
mäßig ausscheidendes Aufsichts- 
ratsmitgrlied wurde wiederge— 


BLANC FIX E Ia 
wählt. Auf Anfrage eines Ak- 


tionärs nach den Aussichten des feinste Qualität 


laufenden Geschäftsjahres wurde | A.-G. für Lithoponefabrikation, Triebes 
mitgeteilt, daß noch kein Urteil 


Wilhelm Stöhr Offenbach Main 
Spezielfabrik Transportanlagen 
— für — & Aufzüge: 


> = DAQUA- Anlagen 


— für 
= Lufiheizung, Entnebelung, 
Abwärmeverweriung, Lufibefendhfung 


Pneumatische Absaug- und 
Transportanladen von Hadk- und Schal- 
spänen, Papierabfällen, Lumpen eic. 


Geringste Betriebskosten / Weilgehendsie Garanlie 
de DANNEBERG & QUANDI sy 
~ “i Installafions-Abilg., Berlin-LichienbeT 


DAQUA-Entnebelungsanlage füreine Pa>ierfabrk Man verlange $Spezialkatalo$ pr 10? 
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zelt er Dampfk sselfabrik ind Apparate- 
Bauanstalt G. Schumann 


Gegründet 1872 Zeitz 13 (Prov. Sachsen) Fernsprecher Nr. 47 


möglich wäre. Wie bereits im 
(seschäftsbericht ausgeführt sei, 
haben sich die beiden ersten 
Monate des neuen Jahres etwas 
besser angelassen. Es könne dem 
noch hinzugefügt werden, daß 
auch im Monat März die Besse- 
rung angehalten habe. Die Ge- 
sellschaft schließt das Geschäfts- 
jahr 1926 nach Abschreibungen 
von 39021 M. (41029) mit einem 
bilanzmäßigen Reingewinn von 
56 M. (513092). Eine Dividende 
gelangt, wie bereits von uns mit- 

F geteilt, nicht zur Verteilung (i. V. 
— 6%). In der Bilanz werden auf 
der Passivseite u. a. ausgewiesen 
dei einem Aktienkapital von 
U 509.000 M. Kreditoren mit 102 649 
Mack (80 9553). Unter den Ak- 
tiven stehen zu Buch Gebäude 

mit 95000 M. (200 000), Ma- 
schinen und Apparate mit 218 000 

— Mark (235000), Debitoren mit 
E 05569 M. (84258), Betriebs 
f stoffe mit 111278 M. (124720). 
Wie im Geschäftsbericht ausge- 
führt wird, wür das abgelaufene 

l Geschäftsjahr für die Gesell 


schaft kein günstiges. Steuern 
und soziale Lasten stehen in 
keinem Verhältnis zu dem erziel- 
baten Nutzen, zudem unterlagen 
DE die Fabrikate einem ‘dauernden | 
Preisdrucke, da die Bestrebun- 
gen, endlich wieder zu einer Kon- 
, venton unter den Wellpappen- 
Y fabriken und damit zu einiger- 


Horhleistungs Ast-, Splitter- u. Knoten- 
Ausscheide- Tromme}, 


für Koller-, Sulfit- , Sulfat - und Stroh- Stoff. 


I maben auskömmlichen Preisen zu | Vorteile: 75% der Trommelflähe gesmhlitzt. Ständiges Kullern 


gelangen, noch immer nicht zu 
dem gewünschten Erfolge ge- 
führt haben. 


Holzstoff- und Holzpappen- 
y fabrik Limritz-Steina, Die außer- 
ordentliche Generalversammlung 
beschloß Kapitalserhöhung um 
272000 M. auf 1,206 Mill, M. Die 
neuen Aktien werden von der All- 


der Aeste etc. und sanftes, restloses Abwälzen des guten 
Stoffes, daher aussortierte Aeste Fre, von gutem Stoff ! 


Maschinenbau -Werkstätte Niefern an 


Niefern in Baden. 
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gemeinen Deutschen Creditanstalt 
zum Kurse von 115 % übernommen. 
Den alten Aktionären wird ein Be- 
zugsrecht im Verhältnis 4:1 zu 
120% mit Dividendenberechti— 
gung ab 1. April 1927 eingeräumt. 
40 000 M. bleiben zur Verfügung 
der Verwaltung. Der Geschäfts- 
gang ist zufriedenstellend und 
man hofft, für das neue Ge— 
schäftsjahr wiederum ein ange— 
messenes Erträgnis herauszu— 
wirtschaften (i. V. 10% Divi— 
dende). 


Feldmühle Papier- und Zell- 
stoffwerke A.-G. in Scholwin bei 
Stettin. Zu den an der Berliner 
Börse verbreiteten Gerüchten über 
ein Zusammenwirken der Gesell- 
schaft mit anderen Unternehmun- 
ven der Kunstseideindustrie er- 
fährt der DHD. aus maßgebenden 
Verwaltungskreisen, daß eine 
Umtauschtransaktion nicht in 
Frage stände und bisher über— 
haupt nicht diskutiert worden sei. 
Ein solcher Umtausch sei weder 
erwogen noch zu erwarten. Was 
die Geschäftslage betrifft, so ent— 
wickele sich diese allerdings 
äußerst günstig. Der Auftrags— 
bestand sei gut und das Unter— 
nehmen nach wie vor voll be— 
schäftigt. Bekanntlich ist für 1926 
die Dividende bei erheblich ge— 
steigerten Gewinnziffern von 10 
auf 12 Prozent heraufgesetzt 
worden. 


E. Nadie, Maschineniahrik 


Coswig — Bezirk Dresden 
ne ma San ann 0 le Bag SS L ö—6—v!. ——..:ññ:;“ʃͥ 


Dampfturbinen 


von 3 bis 150 PS 


E mit Abdampí -Verwertung 

für billigste Beleuchtung, Wasser- 

förderung, Dampfkesselspeisung 
bis 60 Atm. 


. rr 4 


Dampfturbine direkt gekuppelt mit Hochdruck - Kessels pelse · Pumpe 


„Columbus“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, 
wenn der Handhebel hochsteht. — Durch 
Niederdrücken des Handhebels öffnet sich 
das innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. 
Auf gleiche Weise werden beim Anlassen 
langer Leitungen kalte Luft und Wasser 
rasch entfernt. 


Seit 40 Jahren Hunderttausende geliefert 


Kartonpapierfabriken A.-G. 
(früher Norddeutsche Leder- 
pappenfabrik A.-G., Groß-Särchen, 
Kreis Sorau (N.-L.). Der Auf— 
sichtsrat beschloß. der auf den 
; 21. Mai einzuberufenden ordent- 
lichen Generalversammlung die 
Verteilung einer Dividende von 
5 Prozent (i. V. 0 Prozent) in 

Vorschlag zu bringen. Im Vorjahr 
wurden bei 1080 000 M. Aktien- 
kapital 82776 M. auf neue Rech- 
| nung vorgetragen. 
| 
N 


Nesse engen reren 
— ` 


Papierfabrik „Mark“ A.-G, 
Kabel. Zu der Notiz im Heft ı7 f 
des „Papier-Fabrikant“ erhalten tel Adri Wachabecker 
wir die nachstehende Berichti- on. 
vung: „Die Papierfabrik ‚Mark‘ e 
A.-G. in Kabel ist eine selbst- 
tätige Gründung. Die Gründer 
sind nur zum Teil auch Teilhaber 
der Papierfabrik Kabel G. m. b. H. 
in Kabel. In Verfolgung gemein— 
samer Interessen ist eine spätere 
Verschmelzung der beiden Ge— 
sellschaften zu erwarten. Der Auf— 
| sichtsrat der Papierfabrik ‚Mark‘ 
A.-G., Kabel, setzt sich zusammen 
aus den Herren: Dr Emi! 
Hoesch, Hagen, Bankier Heinr. 
l Ed. Osthaus, Hagen, Kauf- 
| mann Anton Heller, Willingen, 
Kaufmann Gustav Adolf Kerck- 
h o ff, Hagen. Der Vorstand 
wird gebildet von den Herren: 
Direktor Georg Beyer und Di- 
rektor H. K. Hoesch., beide zu 
Nabel.“ 


liefert 


HARZ 


PARAFFIN 


Carnaubawachs 


ständig günstig ab verschiedenen 
inländischen Lägern, auch für 
Export ab Lager Hamburg 
Freihafen 


— 
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Die deutsche Papier- und Zellstoffindustrie im Jahre 1925.) 


Verschiedenartige Entwicklung. — Konzentrationsbestrebungen. — 
Zwang zur weiteren Konzentration. 


Bei der nachfolgenden kritischen Betrachtung 
der Bilinzergebnisse der Papierindustrie in den Jah- 
en den der Stabilisierung unserer Währung ist zu 
berücksichtigen, daß die Vergleichszahlen unserer 
Tabellen den Status der einzelnen Unternehmungen 
micht zu demselben Zeitpunkt wiedergeben, da die 
Gesellschaften teilweise zum 31. Dezember, teilweise 
mt Ji. März oder dem 30. Juni oder dem 30. Sep- 
tember bilanzieren, doch überwiegen die Bilanz- 
ab- chlüsse per 31, Dezember. 

Schon bei der Betrachtung des Eigenkapi- 

tal» kommt die Differenzierung der Betriebe be- 
eich ihres Umfanges scharf zum Ausdruck. Wir 
‚chen, daß sich Großbetriebe fast ausschließlich in 
551 Holzzel]stoff., Strohzellstoffbereitung und der 
Paperfabrikation finden, während Mittel- und Klein- 
hutfiche in den Pappenfabriken vorherrschen. Diese 
Entwicklung zeigte sich bereits vor dem Kriege. 
KIR. betrug heispielsweise die durchschnittliche Ar- 
baterzahl in den Holzzellstoffabriken 77, in den 
Papterfahriken 117, dagegen in den Pappenfabriken 
72. So überwiegen auch in der nachfolgenden 
Auistellung die Aktienkapitalien der Zellstoffabrik 
) Dieser Aufsatz konnte wegen Raummange| 
micht schon früher erscheinen. Die darin gebotenen 
len und die Schlußfolgerungen sind aber 
155 mehr W ert als nur für den Augenblick, weshalb 
zer Aufsatz jetzt noch erscheint. 


Waldhof A.-G. mit 27,53 Mill. und der A.-G. für 
Zellstoff- und Papierfabrikation Aschaffenburg mit 
t440 Mill. bei weitem die Aktienkapitalien der an- 
deren Unternehmungen. Drei der angeführten Ge- 
sellschaften haben in den letzten Jahren eine Kapi- 
talserhöhung vorgenommen, und zwar die Heiden- 
auer Papierfabrik, die in den letzten Jahren mit 


Verlust gearbeitet hat, um 0,40 Mill., die A.-G. für 


Lithoponefabrikation ebenfalls um 0,490 Mill, und die 
gte. Holzstoff- und Papierfabriken Niederschlema 
um 1,00 Mill. Die Dotierung der Reserven ist bei 
der überwiegenden Anzahl der Unternehmungen 
dank der umsichtigen Umstellungspolitik durchaus 
genügend, während einige wenige Gesellschaften 
überhaupt keine Reserven ausweisen. Verschiedent- 
lich konnten Verluste aus den Reserven ganz oder 
teilweise gedeckt werden, so bei der Heidenauer 
Papierfabrik, bei der Hermann Schott A.-G., und 
bei der Stettiner Papier- und Pappenfabrik, Zur 
Erhöhung der offenen Reserven reichten die Ge- 
winne der letzten Jahre jedoch nur hei einer ein- 
zieen Gesellschaft. 

Es ist bepreiflich, daß bei der schwierigen laue 
der Papicrindustrie in den vergangenen Jahren die 
Aufnahme langfristiger Kredite oder IIypotheken 
auf besondere Schwierigkeiten stieg. Größtenteils 
handelt es sich daher bei den auf Hypotheken- 
Obligationskonto ausgewiesenen Beträgen um auf- 
gewertete frühere Verpflichtungen. Auch die Zu- 
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nahme dieses Kontos bei der Feldmühle Papierfabrik 
von 0,40 auf 0,70 Mill. im Berichtsjahre ist auf die 
Aufwertung von Vorkriegs-Teilschuldverschreibun- 
gen zurückzuführen, die bereits in der Inflationszeit 
zurückgezahlt waren. Bei den Verein. Kunst-Insti- 
tuten vorm. Otto Troitzsch, haben die Hypotheken 
eine Zunahme gegenüber dem Vorjahre um 0,30 Mill. 
erfahren. Der Status dieser Gesellschaft, die in den 
beiden letzten Jahren mit Verlust gearbeitet hat. 
hat sich im neuen Jahre so verschärft, daß es nur 
durch Anschluß an das seit 200 Jahren bestehende 
Verlagshaus I. Trowitzsch & Sohn, Frankfurt a. O. 
gelungen ist, den Betrieb überhaupt aufrecht zu er- 
halten. Die Verein. Holzstoff- und Papierfabriken 
Niederschlema weisen in den beiden letzten Jahren 
eine hypothekarische Belastung von rund 1,20 Mill. 
aus, die auf die im März 1924 vorgenommene 
Uebernahme der Holzstoff- und Papierfabrik C. F. 
Leonhardt zurückzuführen ist. 

Die Gläubigerkonten haben durchgehend bei 
den Gesellschaften, die ein befriedigendes Geschäfts- 
ergebnis erzielt haben, eine stärkere Zunahme er- 
fahren als bei den Unternehmungen, die ein geringe- 
res Erträgnis erzielten oder sogar mit Verlust ab- 
schlossen, Bei den letzten hat sogar verschiedent- 
lich die Höhe der Verpflichtungen eine Abnahme 
erfahren, worin die Vorsicht der Geldgeber zum 
Ausdruck kommt. Bei den gutfundierten Unter- 
nehmungen sind die kurzfristigen Verpflichtungen 
teilweise recht erheblich gestiegen, so daß sie bei- 
spielsweise bei der Zellstoff-Waldhof und bei den 
Aschaffenburger Zellstoff- und Papierfabriken die 
Höhe des Tigenkapitals bzw. des Aktienkapitals 
überschreiten. Allerdings stehen diesen Verpflich— 


tungen entsprechende Aktiva in der Höhe der 
Schuldner, bei denen unsichere Forderungen weit- 
gehend berücksichtigt sind, gegenüber. Die erhöh- 
ten Verpflichtungen erklären sich nicht nur aus 
einer Ausdehnung der Geschäftstätigkeit, sondern 
in nicht geringem Maße aus dem teilweise erheb- 
lichen Aufwand, den die Modernisierung der gesam- 
ten Anlagen zur Erzielung eines rationelleren 
Wirtschaftens erforderten. Teilweise ist die Zu— 
nahme des Gläubigerkontos auch darauf zurückzu- 
führen, daß infolge der Fusion mit anderen Unter- 
nehmungen die Aktiven und Passiven derselben 
übernommen wurden, was beispielsweise bei der 
Zellstoffabrik Waldhof der Fall ist, die im Mai 1925 
die Zellstoffabrik Ragnit A.-G. übernommen hat. 
Im neuen Jahre wurde durch Aufnahme eines lang— 
fristigen hypothekarisch gesicherten Darlehns in 
Höhe von zunächst nom. 750 000 Lstr. mit der Mög- 
lichkeit der Erhöhung auf 1,00 Mill. L.str. von der 
Zellstoffabrik Waldhof ein Gegengewicht gegen die 
35 : 30 Mill. RM. Gläubiger geschaffen. Das in Eng- 
land aufgenommene Darlehen ist mit 612% ver- 
zinslich und vom Jahre 1927 ab bis 1. Januar 1940 in 
jährlichen Raten zurückzahlbar. 

Die weitgehende Inanspruchnahme von Fremd- 
kapital kommt in einer entsprechend geringen Mit- 
arbeit des Ligenkapitals bei einigen Gesellschaften 
zum Ausdruck. So weist der Anteil des Figen- 
kapitals am Gesamtkapital bei der Zellstoff Wald— 
hof A.-G. seit der Goldmarkeröffnungsbilanz einen 
Rückgang von 72 auf 25% auf, bei der Aschaffen- 
burger Zellstoff- und Papierfabrik A.-G. verringerte 
sich die Mitarbeit des Figenkapitals von 79 auf 
47 *. Auffallend scharf ist die Illiquidität der Simo- 


Tabelle ı. 


Aktien- 


v 
Kapital Reserven 


1. 1. 31.12. 31.12.11. 1. 31.12.3112. 
24 | 24 25 [24 24 25 


A.-G. für Kartonnagenindustrie, 
Dresden. 5,5 


5,05 5.051 0,65 0,65 0,65 
A-G. für Lithoponefabrikation.. 1,62 1,92 2021 — Ben Ber 
A.-G. für Pappenfabrikation*°). 1.86 1.80 — 10,38 0.38 — 
Alfeld Gro ͥdQn .... 2,50 2.50 2.501 — — — 
Ammendorfer Papierfabrik’)... 4.04 4.04 — 0.40 0,40 — 
Chemnitzer Papierfabrik“) .... 1,35 1,35 — 1013 0.14 — 
Aschaffenburger Zellstoff- und | 
Papierfabrik... 00405 14.40 14,40 14,40 | 1,44 1.44 1,44 
Chromo- Papier- und Karton- 


Fabrik Leipzig-Plagwitz .... 1,66 1.00 1.00 


0.17 0,17 0,17 
Cröllwitzer Papierfabrik‘) 


1.35 1.3335 — 0.27 027 — 
Dresdner Chromo- und Kunst- 

er 7.00 7,00 7,00 | 0.70 0,70 0,70 
Fabrik photographischer Papiere 

in Wernigerode.. e 1,52 152 1,521 — — — 
Feldmühle Papier 9.91 9.91 9,01 0.90 1,04 1.10 
Freiberger Papıerfabrik........' 2,40 2,41 2,40] 0.24 0,24 1,24 
W. Hagclbee ndnd . . 145 1.45 — 0.11 0.11 — 
Heidenauer Papierfabrik........ 1.44 1.44 1.84] 0.33 0.00 — 
Kartonpapierfabriken Akt.-Ges. 

tiroB-Särchen. u... u... 1,08 1.68 1.081 — — 0,07 
Kostheimer Cellulose- u. Papier- 

Fil ⁵³ð una 1.02 102 1.02 J 0.10 0.10 0,10 
Natronzellstoff- u. Papierfabrik 5,50 5,50 5.50 


0,55 0,55 0,55 
Nürnberger Briefumschlag- und 
Papierausstattungsfabrik..... "0,50 0,50 0.50 0.05 0,5 0,05 
Patentpapierfabrik zu Penig?) .. 3,60 3.00 — 1050 0,50 — 
Reisholz Papierfabrik) 618 0,18 — 40.83) 0,83.) — 
Simonius Cellulosefabrik A.-G. 1.50 1.50 1.50 0.47 0,47 0.47 
Schlesische Cellulose- u. Papier- 
fabriken A.-G.) 321 3.21 


- 0.32 032 — 
Hermann Schött A.- WGO 2,80 2.80 2.80 J 0,28 0,34 0, 30 
Stettiner Papier- und Pappen— 

C/ ·»A ( EE 1.21 121 1,210.12 0.12 60.09 
Verein für Zellstoff- Industrie“). 3,65 3.05 - 0, 3) 0.20 — 
Vereinigte Bautzner Papier- 

tabriken gngnn tuena eas . 3.18 3.18 3.18 0.44 0.44 0,44 
Vereinigte Holzstoff- u. Papier- 

iabrıken Niederschlema...... 3.00 400 4,00! — PR u 
Vereinigte Kunst-Institute vorm. 

Otto Troſtzsch .. 1.20 1.20 1.201 — = = 
Zellstoff Waldhof ......2........127,53 27,53 27,531 5,00 5.00 5.00 


) Gieschäftsiahr vom 1. Juli — 30. Juni. 
*) Geschaitsjahr vom 1. April — 31. Marz. 


Reserven | Hypotheken | Eige 10 ` K 
in % des Akt.- und Gläubiger in 1 . 
Kapitals Obligationen Ges. 


ye 
1. 1. 31.12. 31.12.] 1. 1. 31.12. 31.12.11. 1. 31.12. 31.12. 1. 1. 31.12. J. 
24 24 25 | 24 24 25 | 24 24 25 [ 24 24 2 


i 


12,90 12,90 12.90 0,30 0,30 0,30 J 0,46 92 7467 


1,70 | 2,34 
= — — — 10,16 0,24 0.351 92 88 85 
20.40 20,40 — 0.02 0.09 — 1024 0,63 — 90 70 — 
— — — [910 9.10 O. 10 J 0.70 1.23 1.34] 71 SIS 
10,00 10,00 — — =s => 1.02 1.00 74 67 — 
10,00 10,40 — 0.02 0.02 — 0.48 1.20 — [ 75 55 — 


10.00 10,00 10,00 0,30 0.28 0,28 


3.94 79 59 17 


9 
10.00 10.00 10,001 — — 0.27 0,6 
20,00 20% — 10,10 0,16 1,35 1,7 


10.00 10,00 10,00] 0. 11 0,11 0.10 | 0,42 1,02 2.14 


10,00 10,50 11.10 0.40 0.40 0.70 


10.00 10.0) 10.00 0,03 0.04 0.04 
7.00 7.000 — 


22,00 4.20 — 0.604 0,03 0,02 


— 0.02 0,01 
2.03 5,38 10.05 
0.80 2.15 2.45 i 
06 6,13 — 90 M — 
0,09 1.45 0.78 
10.00 10.00 10,060.20 0.20 0,25 
10,10 10.00 10,001 0,17 0,10 0,18 


10.00 10.00 10.00 


- — — |ou 038 0.44 358 8 
13.90 13.90 — 11,03 0.03 — 1.74 9 — 6 4 
13.40 13,40 — 0.20 0,19 — 2.35 4, — 73 0 
31,30 31,30 31.0 0.21 0,21 0.19 [1.54 1.71 3.6% 53 r > 
10,00 10,00 — 10,08 0.07 — 0.93 1.72 — [77 0 -> 
10,00 12.10 10,701 — = — 10131013 owi 96 | 9 db 


10.0 10.00% 7.40 — 0,% 90.04 
10.60 10.10 — 1019 015 


13,50 13,50 13.80 0.40 0,44 0,37 


| 28 30 
0 1,3] 70 58 * 


5 
0.17 0.71 0.29] saja © 
10.57 17.60 35.30] 72 9 6 


) einschl. Umstellungsreserve. 


= — — 0.19 1,17 


18.20 18.20 18,20 2,31 2.25 1,61 
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Immobilien] Mobilien 


| 
1.1. 31.12. 31.12.11. 1. 31. 12. 31.12. 
24 24 25 24 24 25 
I i 
A.-G. für Kartonnagenındustrie, | | 


Lee seien eg 2.77 2.0 2.90 J 0,40 0.42 0,59 
. 6. fur Litboponefabrikation.. 1 1,77 0,74 0.80 J 0.20 0,21 0,22 
A-G. fur Pappentabrikstion.... || 1,62%, 0,98 — — „59 — 
Acel Gtonauuu 9 q ꝗ⁊ꝗ : 1.65 1.59 1,01 0.84 0.82 0.80 
\enendurfer Papierfabrik .... I. 52 20601) — 1.314 — Be 
waennitzer Pamerfabrik..2....10,83 0.87 — 6,04 0,57 — 
tschutfenhurger Zellstoff. und | 

Pın.erläahtik. sense a 5.58 5,89 0,26 4.068 5.007,02 
careno- Papier- und Karton- 

Fonk, Leiprig-Plagwitz .. 090 0,91 0,99 10,67 0.78 0,59 
grolla tzet Papierfabrik... ....., 213) 2.13, — — — — 
resäner chromo- und Kunst- 

eee 2.89 2.80 3,15 2.81 201 2,59 
FitrıkshotographischerPapiere 

ia Wermgerode.. o enesesse . 0.04 0,04 0.04 — — — 
Felemuhle Pabier | Yon 5.010,02 — 4.50 | 6,58 
tre terger Pahteriabtik ...... 1. 0 1% 1,63 0,2 1,27! 1,33 
u Hagelberg . ... 0.75 (. 74 — 0.22 0.21 — 
He densuer Papierfabrik... | 0,86 0.80 | 6.85 J 0,86 0.80 0,82 
Karionnapıerfabriken Akt.-Ges. | | | i 

Cib. dat. hen. ran 0.44 0.44 4,45 f 0.70 0.02 0.04 
kösthe mer Cellulose-u. Papier- |! 

NK . 0.59 0.0 0,73 | 0,47 0,43] 0,85 
Nstronzelfstoff- u. Papierfabrik 1.45 1,48 1,40 f 1,853 1.72 1,03 
Nuisberger Briefumschlag- und 

Paneraasstattungstabfik.. .. 0.230,23 0.23 1 0,10 0,12: 0,12 
Patentnapierta HK zu Penig... 3.970 4.21 — — — — 
e sol? bas effab tk. 3.25 3.12 — 2.21 1.83 — 
Saeras Celslosefabrik A.-G. 2,30) 2.30% 3,7800 — | — | — 
debe sche Cehulose- u.Papıer- | 

tahr ken G ö q ꝗ⁊ ꝑ. I. %5 1.65 — 1. % 1.30 — 
Herman Schott A.- J...... . UST 1.03 1.24 10,76 0.75 0.69 
die bet Papier- und Pappen- | | 

fabrk ENIE ARE 9 . . 6.51 55 0.52 E050. 9,50 9,40 
Verein fur Zellstoff-Industrie .. | 1.50 1.85 — 6,50 0,68 — 
Vereingte Bautenet Papier- | 

Ohren . oesarnen. . 2.8 2.40 2.42 | 1,09 0.98 0,92 

Vere mete Hoelz stoff- u. Papier- | | 

fabriken Niederschlema......|| 195 2,92 3.17 10,77 | 1,70 2,08 
Veren ste Kunst Institute vorm. 

Mo Uto 17h... 0. 48 1.48 0,48 J 0,27 ko 0,16 


leilstoff N adh 10, 1%) 12,081) 10.990 — = 


I) emschl. Mobilien; 
?} enschl. Bankxuthaben: 
1) Werkposten: 


0,12 19,35 0.10 


13.014.640 21,533j112,14 16,71 21,97 


Wertpapiere | Anlagewert 
Vorräte Schuldner und in % des 
Beteiligung | Einlage -Kap. 
. 1. 31.12. 31.12.11. 1. 31.12.31.121 1.1. 31.12. 31.12.) 1. 1. 31.12. 31.12. 
24 24 25 24 24 25 24 24 25 24 24 25 
6. % 1.42 1.70 f o.30 1.41 1.50 1.74 1.73 1.55] 56 542 
11.5.3 | 0,57 d,80 POTI 0. 1% 0. 20 ] 0. 10 . 10 — 604 59 51 
0.17 6.29 ER 0,26 8.47 — 1045 0.42 — 12 70 — 
60. 48 0.02 0,70 0.50 1.82 0.75 10,03 0.02 Wolf 10 Yu 98 
0.0] | aeo | = 60,81 1.04] — 10,7 0.80 — 65 ED =n 
0,20 0.50 — 6,29 0,40] — pool — — 99 117 — 
4.8 34.70 8.90 2.57 | 8,17] 5,95 241 2,41 2,4] OT 67 
0.38 | 0,51 0.73 0. 16 6.45 | 0,081 — er =; S7 92 Y% 
16,41 | 0,35 — 1,30 0,70 — 1015 0.15 — 4132 132 
1,29 1.85 | 2,26 [| 0,59 1.37 2.01 1,05 % 0,62 74 71 75 
60.02.01 1.0.02 1,40) 1.36%) 1,39 10,07 0,7 9.07 20 2.0 2.0 
2,59 2.76 0.13 J 1,61 4.97 | 3.08 0.10 0,02 9,01 82 88 114 
0.65 | 1,20 1.39 | 0,30 | 0.72 0. % -), —) -3f 5 1% 112 
0,37 | 0,42 — 0.53 0.435 — = — = 62 Gl — 
0,36 | 0,062 | 0,97 1 0.43 0,05 0,87 — — — 97 114 91 
0,21 | 0.185 0,33 J. 12 0,37 0,421 0.01 — — 100 98 95 
1,20 0. 10 0.47 | 0,19 0.25 0.19 — 7 = 95 93 149 
0,56 [1.07 3.01 f 1,22, 2.58 2.29 2.09 2.70 2701 54 54 5 
| | 
U. 8 0.44 0.35 rn naf -| — — [42 m o 
0,80 | 0,80 — 10. 1.24 — 0.11 0.11 -- 97 163 — 
L47 |135 / 
0,93 0.88 1.23 0.30 0,53 0,70 — — — 117 11% 19% 
| | 
60,80 | L54, — 1.6 1,79 — 10,23 0.26 — 67 67 — 
6.61.67 6,74 0.42, 0.52 | 6.516.520) 0,572) 0,402) 53 57 62 


6. 13 0,14 003] 0.31: 0.34 0.34 70 70 75 


1.14 1.3 — [os 1.1 — | — — — [5 70 — 
0,45 | 1,10 Ä 1,61 | 0,35 N 0,741 0,01 Ä 0.1! 0,01 % 93 92 
0,38 | 0,76 1.35 | 0,45 1.16 0,95] 0.24 0.40 0.20] 9 n5 131 
0,25 0,13 0.15 6,08 d. 48 d. 30 0,35 0.31 0,471 02 67 53 


9.61 11. 11.271 33 39 52 


t einschl. 1.4 Kapital-Entwertungskunto zum Ausgleich des Unterschiedes zwischen Eigenkapital und Goldvermögen der Gesellschaft: 


einschl. Waldungen. 


misschen Cellulosefabrik A.-G.. deren Gläubiger- 
konto das Aktienkapital um mehr als das Doppelte 
ubertrifft. und bei der die Mitarbeit des Kigen- 
Karma nunmehr 33% beträgt. Auch die Anlage- 
Werte dieser Gesellschaft, also schwer realisierbare 
Werte, erreichen fast die doppelte Höhe des Figen- 
kaptas. Im übrigen übertrifft die Höhe der Ver- 
pibchtungen das Aktienkapital noch bei folgenden 
elf chaften: Feldmühle Papier A.-G.. Kostheimer 
(aloe und Papierfabrik und Freiberger Papier- 
tbnk, was auch in der geringen Höhe, die das 
senkapttal am Gesamtkapital beansprucht. zum 
\mdruck kommt. Diese weitgehende IIIiquidität 
aner Gesellschaften spiegelt die angespannte Lage 
der Papierindustrie wieder, und selbst da. wo der 
Mitarheit des Eigenkapitals eine größere Bedeutung 
ienmt handelt es sich nicht selten um Unter- 
öhsmven, deren Mangel an Fremdkapital auf den 
‚chlechten (Geschäftsgang zurückzuführen ist. 

Die fast allenthalben vorgenommenen Neu- 
ischäffungen moderner und rationeller arbeitender 
Maschinen Sowie die damit teilweise verbundenen 
C und Erweiterungsbauten haben nur vereinzelt 
nn den Konten der Anlagewerte ihren Niederschlag 
etunden. da die allgemein zu beobachtende Vorsicht 
in der Werthemessimg der Anlagen egleichzeitie 
Abschreibungen bedingte. Wie u citeehend 
a sur krziching der höchsten Wett- 

Sattekeit sind, die nur durch Vervollkomm- 
umi der maschinellen Kinrichtungen zu erreichen 
echt u. a. daraus hervor, daß die Feldmühle. 
Papier- und Jelletoffwerke A.-G., im Berichtsjahr 


in ihrer neuen Druckpapierfabrik in Odermünde eine 
Papiermaschine von 6. m Siebbreite in Betrieb nahm, 
die als die leistungsfähisste der in Europa in Be- 
trieb befindlichen Anlagen gilt und deren Antrie) 
durch elektrischen Tinzelantrieb erfolgt, was eben- 
falls zum ersten Male auf dem Kontinent ausgeführt 
wurde. Die Gesellschaft erwähnt in ihrem Bericht 
daß durch die Umbauten der letzten Jahre die Pro- 
duktionsfähiskeit des Unternehmens um annähernd 
70% sowohl bei Zellstoff wie bei Druckpapier 19 5 
steigert worden ist. Diese erhöhte Erzeugung ab- 
zusetzen, nur dadurch ermöglicht worden. daß 
durch die technische Vervollkommmung der Anlagen 
eine wesentliche Verringerung der Selbstsusten er- 
zielt worden sei, die es weiterhin ermöglicht hake 
auch mit Gewinn exportieren zu können. 
ls leuchtet ohne weiteres ein, daß die Anschaf- 
fung kostspieliger Großmaschinen mittleren ung 
kleineren Unternehmungen infolge ihrer geringen 
Kapital- und entsprechenden Kreditbasis so gut Wie 
unmöglich ist. Die Folge davon wird auf die Daner 
ein weiterer Zusammenschluß auch in der Piper: 
industrie sein durch Uebernahme von Mittel- vud 
Kleinbetrieben dureh Großbetriebe,. Wir erwähnten 
bereits eingangs die teiiweise enge Verbindung der 
verarbeitenden Fabriken mit ihren Hilfsindustrien 
die den Zweck hat. die Urternehmimeen unabhäaneie 
zu machen vom Beuge fremder Halbfahrikate hyn 
Rohstoffe. So gelang es der KNartonpapierfabriken 
V. -G. Groß-Särchen durch Erweiterung ihrer H 
chleiferei sich gänzlich unabhängig zu machen 
Bezuge fremden Braunschliffes, 


sel 


olz- 
vom 


Unter diesen Be- 
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strebungen, die die Verbilligung der Gestehungs- Kreditgewährung, die in einem unwesentlichen An- 
kosten zum Ziel haben, ist auch die von der A.-G. wachsen des Schuldnerkontos, teilweise sogar in 
für Zellstoff- und Papierfabrikation Aschaffenburg einer Verringerung desselben zum Ausdruck kommt, 
in Gemeinschaft mit einer bedeutenden rheinischen durchaus begreiflich erscheinen. Trotzdem wurden q 
Papierfabrik gegründete eigene Holzeinkaufsorgani- Ausfälle infolge Zahlungsunfähigkeit von Schuldnern 
sation durch Errichtung einer Aktiengesellschaft nicht ganz vermieden, so daß entsprechende Ab- 
nach finnischem Recht mit dem Sitz in Helsingfors schreibungen nötig wurden. So erwähnt die Heide- 
zu rechnen, die eine billige Versorgung der Werke nauer Papierfabrik A.-G., daß sie durch Ausfälle bei 


mit nordischem Holz zum Ziele hat. 2. T. langjährigen Kunden einen Betrag von 0,06 Mill. 
In der starken Steigerung der Vorräte gegen- abgeschrieben habe, und ebenso war die Aschaffen- 
über dem Vorjahre kommt z. T. der mangelnde Ab- burger Zellstoff- und Papierfabriken A.-G. gezwun- 


satz der Unternehmungen zum Ausdruck. Zum Teil gen, für eine Reihe von Zahlungseinstellungen ent— 
ist diese Erhöhung aber auch auf die gesteigerte sprechende Abschreibungen bzw. Rückstellungen 
Produktionsfähigkeit der Betriebe zurückzuführen. vorzunehmen. Das Konto der Wertpapiere und Be- 


Tabelle 3. 
i 2 U 8 i ; 
2 28 8 „ 28 | - Jäls |3 w e 
0 = wo 2 8 — — R= 75 8 E 2 8 8 54 
i un 5 as ZY > 2 2 = = ay bu 2" 
22 22% 32 |3| X |z |e | er |) 2 | 
vo AES 23 |S<| 3 oe I|2|25|»>5 ° 15. 
| au JEsal <2 <o c > O NAS FE > E 
! | I | i y 
4 2524 2524 2524 252% 2524 2522524 2524 2521 2524 25 
| 
A.-G. für Kartonnagenindustrie. | | 
Dresden. ee See 2.00 1,52 1,08 0,10 0.15 3.1 4,1 0.29 0.29 te. — 5 0 0,25 01,30 — ad 0,04 1,03 5.1 5] 
A.-G. für Lithoponefabrikation . 1.— 1,371 — 1.32] — 004] — 43.8 — oco — — [- —][— -1- —][— 0.02 — 29 
A.-G. für Pappenfabrikation .. . 0.12 — 0.24 — 4.08 — 148 — ] — — 1020 — I- -I—- — ] — — 0.20 — |-|- 
Alfeld Orona uu 60,92 0.78 [0.77 0.65 0,13 0,135 5.1 5,000.03 0,021 — — |— =} — =|- — 1003 0,02] 1.2.0. 
Ammendorfer Papierfabrik. 00.8000 — — — 0.25 — [859 — 10,5 —[— — 12 — 0.48 — 0.01 — %% — 124]- 
Chemnitzer Papierfabrik....... 6,30 — 40.31 — 0. — 3.3 —]— — 40.02 — I- -I- -1- — 0.02) — I-|- 
Aschaffenburger Ze'lstoff— und | i 
Papierfabrik .......... . BE 5.84 5.55 [4,11 3.510.727) 0,891 5. 4 0,311.01 1151 — —16 810,80 115] — — [m15 9,14 6,4174 
Chromo- Papier- und Karton- | | 
Fabrik Leipzig-Plagwitz .... 0.70 0,91 [0,51 0,68] 0.09 0. 11] 5.4 0.10.11 013 — — 7 70,1 0u- —] — omj 0.7. 
Cröllwitzer Papierfabrik....... osi = WE =p 012 e el ee or a le 
Dresdner Chromo- und Kunst- 
druckpapier oe 1.92 2.44 0.99! 1,35] 0.42 0,45 7.1 7,3]0,52 0.644 — — | 8 1010,51 0,03[ — | — [| 01 0,02 [6,7 8, 
Fabrik photographischer Papiere | 
in Wernigerode ......... ... 0.03 0.12 %%. 07 ons} — —- 1-  -1- — 10,0% 002l- -I-- =|- — heroon — — 
Peldmühle Fap ier . 3.00 2.221.177 — 0.65 1.340% 6.3 7.00.58 0,871 — — 6 1010,48 0,82] — — [0,08 G. a 5.379 
Freiberger Papierfabrik. 1.05 1.17 10,86 0.85 1,19 0,19] 6.1 0.00.0 0.144 — — |- 5 — 9.12] — — 0.01 nr] 6.4 5.3 
W. Hagelb ern 0.51 — 0.34 — 9.14 — 12,8 | — 10,04 — 1 - -1- -1- — 0.0% — joo — 2.0 — 
Heidenauer Papierfabrik .. ... ? 0.27 10,17 0.20] — 0.16 — 5.7] — — 10,10 onsi- —- - I-:-1- msj- - 
Kartonpapierfabriken Akt.-Ges. 
GroB-Särchen........... ... 0.61 0,65 [0,42 0,33] 0,09 0,111 78 9.1.0 0.10 — — [— -}— — 10.070,04] 0.% notas 
Kostheimer Cellulose- u. Papier- | 
fabrik... . 0,1 10,18, 0,09 | 0,06 0,06 5.5 3,7| — — 0.13 0,10[— -j —— — [1.135 0,295] — 
Natronzellstoff- u. Papierfabrik N,44') 4.03 [0.97 2.30 0,23 0,281 6,7 8.310,07 0,521 — — [(— 11 — 9,48 — | — 0.07 0,01 1.1 80 
Nürnberger Briefumschlag- und Ä 
Papierausstattungsfabrik..... 6.58 0,39 0.48 0,53] 0.02 0,021 5.7 5.7, — | — 010- -I- -1- = [on nol 36 — 
Patentpapierfabrik zu Penig... 0,86 — 40.28, — 0.298 — 166! — %%% — [ — —-18 — 0.20 — I _- - 0.01 — [7.4 - 
Reisholz Papierfabrik . .. ..: 2.88 — 1.00 — 0.53 — 197 — 0.81 —][— — 12 -jo —[— — 1001 — 11.5 — 
Simonius Cellulosefabrik A.-G. 0,88 1.48 [0,60 0.95 0.20 0,437.8 10.2 0.0% onio — — [= 8] — 012 - — % 0.74 5,3 
Schlesische Cellulose-u.Papier- | 
fabriken A.- aeg ee e e „ 9.955 ai — — 0,42 — 15,2 ER 1,55 Er en — 8 — 0.20 Mr 0.20 ces 0,19 EB 15,0 = 
Hermann Schött A.-G.. ....... 1,07 0,94 10,06 0.81 0.14 0,13 | 7.3 6.310,27 — | — 0,01 8 --]0.22 — 10.2 - [0,03 0.02 8.0 — 
Stettiner Papier- und Pappen- i 
bfi 90.32 — [0,29 0. 19 0.00 0.00] 5.4 571 — — 10,03 0,28 — -l — -f -| — 9 %ê 
Verein für Zellstoff-Industrie... 1,24 — 0,78, — [0.21 — 7.7 — 0.25 —|—- — 6 — 0,18 — I - -lon — [75 — 
Vereinigte Bautzner Papier- 
VVV 0,97 1.18 10,63, 0. 78 0.18 0. 19 | 5,1! 5.40.17 oa — s oloo 0.10 — 1 % 47 86 
Vereinigte Holzstoff- u. Papier- l 
fabriken Niederschlema.. .. 0.75) 1,51) — — į 0,41 0,47} 8.9 8,9[0,21 0.288 — — ee 510,10 0,200, 0,07 uor 01] 5,4 79 
Vereinigte Kunst-Institute vorm. 2 ' a 
Otto Troitzsch...... EEEE 0,38 0,23 10.57 0,21] 0,04 0.09 4.7 14,11 — — 10,23 0.07(— -I- —“ l — — 90.232) 0,302) — — 
Zellstoff Waldhof „55666646 . 8,41 16,46 5,76 11,71 1.20 2,48 8.7 2. 7 1.44 2,26 = == 6 6 1,20 2.0. — er 0,10 1,17 4,3 h,9 5 


1) ausschl. Handlungsunkosten und Steuern; 
2) Verlustvortrag: 

„% zuzügl. 0,53 Mill. Effekten- und Konsortialertrage: i 
4) einschl. 0,16 Mill. Abschreibungen auf Außenstände; 

5) einschl. 0,30 Mill. Abschreibungen der Aufwertungs-Ausgleichsposten: 

6) ausschl. Handlungs-. Betriebsunkosten und Steuern: 

7) einschl. 0,10 Abschreibungen auf zweifelhafte Forderungen. 


Einige Gesellschaften haben dureh Einschränkung teiligungen weist bei den einzelnen Gesellschaften 
bzw. gänzliche Stillegung ihrer Betriebe ein allzu keine besonderen Veränderungen auf, da die stillen 
starkes Anwachsen ihrer Bestände vermieden. Dies Reserven. die dieses Konto in der Regel enthält, 
gilt besonders für die Pappenfabrikation, so daß bei- Wertveränderungen zuläßt ahne daß diese äußerlich 
spielsweise die A.-G. für Pappenfabrikation, Berlin, in die I:rscheimung freien Wen z. B. die Feld 
in ihrem Bericht erwähnt, daß ihre Produktionsmög- mühle A.-G., die über ein Aktienkapital voi 0.60 Mill. 


a . H bi A 7 a A 3 r . er 8 
lichkeit nur mit etwa 60% ausgenutzt war. Teil- verfügt, und für 1025 10% Dividende verteilt, den 
weise enthält das Konto der Vorräte nicht un- hierfür aus geworfenen Betrug mit 0,82 Mill. aus 


beträchtliche Waldbestände, da ja das Holz den weist. so können wir daraus schließen, daß sich an 
wichtigsten Rohstoff für die Papierindustrie bildet. nähernd 1.00 Mill. ener Aktien 155 Besitze der 

Der schleppende Eingang der Forderungen, Gesellschaft befinden die allerdin s in der Bilanz 
nicht selten auch Zahlungseinstellungen der Schuld- nicht aktiviert sind s 


i af ie Vorsicht der Papierindustrie i ö ` Sei | 
ner, laßt dit ] trie in der (Fortsetzung Seite 440.) | 
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~- 
Feuerraum und Ronlenart 8 


müssen in richtigem Verhältnis zueinander stehen, N 
. wenn die in der Kohle enthaltene Wärme voll 
\ ausgenützt werden soll. N 
. Diese Erfordernisse werden neuerdings weit= _ 
N gehend berücksichtigt. _ 
N Bei den älteren Anlagen aber sind meist sehr _ 
N niedrige Feuerräume vorhanden. 
\ In solchen Feuerräumen lassen sich Mager- ~ 
N kohlen sehr wirtschaftlich verfeuern. N 
Wirkungsgrade von 75 % bei achtfacher Ver- . 
dampfung werden mühelos erzielt. ~ 
Unsere wärmetechnische Abteilung und die 
Feuerungsingenieure unserer Handelsgesellschaften 
unterstützen Sie mit Rat und Tat bei Ver- 
wendung von Ruhrkohle jederzeit gern kostenlos. N 
Auch unsere Druckschrift »Die Ruhrkohle als N 
Kesselkohle« gibt wertvolle Hinweise. Bitte 


verlangen Sie sie. 
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Ein Teil der stillen Reserven wurde von der 
Feldmühle A.-G. im Berichtsjahre zum Erwerb des 
annähernd vollen Aktienkapitals der Pommerschen 
Papierfabrik Hohenkrug bei Stettin durch Hingabe 
von 0,22 Mill. Vorratsaktien verwandt. Infolge dieser 
Politik der stillen Reserven läßt das Konto der 
Wertpapiere und Beteiligungen eine eindeutige Be- 
urteilung nicht zu, die auch gelegentliche Fest- 
stellungen, wie wir sie oben bei der Feldmühle A.-G. 
vemacht haben, uns nicht verschaffen können. 

Wenn wir bereits bei der Beurteilung des Ver- 
hältnisses zwischen Eigenkapital und Gesamtkapital 
teilweise eine weitgehende Illiquidität einzelner 
Unternehmungen feststellen konnten, so finden wir 
diese Feststellung bestätigt bei der Gegenüberstel- 
lung der Anlagewerte dieser Unternehmungen mit 
ihrem Eigenkapital, die ebenfalls als Gradmesser für 
die Liquidität ein wenig günstiges Bild gibt. Bei 
acht der in unserer Tabelle 2 angeführten Gesell- 
schaften überwiegt der Wert der Anlagen den des 
Ligenkapitals, doch sind die Geschäftsergebnisse der 
Betriebe, deren lL.iquiditätsgrad günstiger ist, durch- 
aus nicht erfolgreicher, im Gegenteil, wie wir bereits 
oben erwähnten, weisen die angespannten Bilanzen 
in der Papierindustrie eher auf eine befriedigende 
Geschäftstätigkeit hin, während das Bilanzbild der 
schlecht beschäftigten bzw. mit Verlust arbeitenden 
Unternehmungen infolge der Zurückhaltung der 
Kreditgeber einerseits sowie des Unvermögens zu 
Investierungen zwecks Ausbau und Modernisierung 
der Anlagen anderscits einen verhältnismäßig gün- 
stigen Liquiditätsgrad ergeben. 

Die Ergebnisse unserer bisherigen Betrachtung 
finden wir in den Gewinn- und Verlustrechnungen 
in der Papierindustrie bestätigt, die wir in Tabelle 3 
zusammengestellt haben. Schon die ganz verschie- 
dene Entwicklung, die der Rohgewinn genommen 
hat, der teilweise erheblich hinter dem des Vor- 
jahres zurückbleibt, teilweise eine erhebliche Steige- 
rung erfahren hat (Zellstoff Waldhof annähernd 
plus 100 %) gibt ein Bild von dem verschiedenen Be- 
schäftigungsgrad der einzelnen Unternehmungen. 
Wenn eine Reihe von Werken trotz zeitweiliger 
Stillegung ihrer Betriebe ihre Produktion über die 
der Vorkriegszeit hinaus steigern konnten, so ist das 
ein Beweis für die Hebung der Produktionsmöpglich— 
keiten in der Papierindustrie. Die Freiberger Papier- 
fabrik zu Weißenborn hat im Jahre 1925 einen Um- 
satz erzielt, der mehr als das Dreifache des Friedens— 
umsatzes erreicht, dagegen erwähnt die Stettiner 
Papier- und Pappenfabrik, daß der Beschäftigungs- 
grad Ende 1925 auf etwa 25 % der Produktionsmög- 
lichkeit zurückging, was schließlich zur völligen Stil- 
legung des Betriebes zwang. Wie wir bereits ein— 
Zangs erwähnten, hat die Feinpapier- sowie die 


3. Liste 
über Teilnahme an der Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 1927 
in Breslau. 
Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabrika- 
tion, Aschaffenburg. 
Herr Direktor Süreth. 

Richard Berger, Papierfabrik, Wolkenburg, Mulde. 
Herr Rittergutsbesitzer Richard Berger. 
Gebr. Buhl, Papierfabriken, Aktiengesellschaft, Ett- 

lingen in Baden. 
Herr Rudolf Buhl. 
Cröllwitzer Actien-Papierfabrik, Halle-Cröllwitz a.S. 
Frau Direktor Illing. 
Cellulose-Fabrik Höcklingsen, Höcklingsen b. Hemer. 
Herr Direktor Dr. Rumpfmiller. 
Gebr. Dietrich, G, m. b.H., Papier- und Cellulose- 
fabrik, Merseburg. 
Herr Robert Dietrich, 
Frau Käthe Dietrich, 
Fräulein Liselotte Dietrich. 


Pappenindustrie weit mehr unter den Ungunsten der 
Verhältnisse zu leiden als die Kartonindustrie und 
diejenigen Unternehmungen, die sich mit der Her- 
stellung groberer Papiere befassen. 

Die Abschreibungen, die im allgemeinen im 
reichlichen Maße vorgenommen wurden, erreichten 
bei Troitzsch 14,1 und bei Zellstoff Waldhof 12.7“, 
der Anlagewerte. Da die Erzielung einer rativ- 
nelleren Arbeitsweise nur durch Nutzbarmachung der 
neuesten technischen Errungenschaften möglich ist, 
sind entsprechend hohe Abschreibungen nötig, um 
die höchstmögliche Produktionsfähigkeit nach dem 
Stande moderner Technik zu erzielen. Wir wiesen 
bereits darauf hin, daß die Aufbringung der dazu 
nötigen Barmittel 
nehmungen möglich ist. Von den in unserer Tabele 
angeführten Gesellschaften hat fast ein Drittel m 
letzten Geschäftsjahre mit Verlust gearbeitet, die 
Gewinnergebnisse der übrigen Unternehmungen 
liegen im allgemeinen über denen des Vorjahres, so 
daß auch in den Fällen, wo eine Dividende zur Ver- 
teilung gelangte, diese mit Ausnahme einer einzigen 


Gesellschaft über der vorjährigen Dividende legt . 


Unterziehen wir zum Schluß die Rentabilität der 
deutschen Papierindustrie einer Betrachtung. ® 
kommen wir zu dem Ergebnis, daß eine angemessene 
Verzinsung des Eigenkapitals überwiegend bei den 
Unternehmungen festzustellen ist, die sich hauptsäch- 
lich mit der Fabrikation von Halbstoffen (Cellulose) 
oder Spezialpapieren (Chromopapier) befassen bzw. 
bei den Unternehmungen, die durch gleichzeitige 
Herstellung sowohl der Halbstoffe als auch der 
Fertigfabrikate ein rationelleres Wirtschaften erzielen. 
Wenn auch die Belebung, die neuerdings in der 
Papierindustrie zweifellos festzustellen ist, aller Vor- 
aussicht nach nicht nur vorübergehender Natur ist 
und zu der Hoffnung berechtigt, daß sie die kom- 
menden Bilanzen günstiger gestalten werde, 80 karn 
man sich doch nicht des Findrucks erwehren, da 
die Zukunft den Großbetrieben gehören wird, die 
auf Grund ihrer größeren Kapitalkraft über die 
nötige Anpassungsfähigkeit verfügen, die mit des 
Fortschritten in der Technik Schritt zu halten ver 
mag. Dies gilt besonders im Hinblick darauf. dab 
der Inlandsmarkt, selbst bei einer weiteren Belebung 
noch auf lange Zeit ziemlich begrenzt sein wird, und 
deshalb dem Auslandsmarkt erhöhte Bedeutung 20. 
kommt. Hier weitere Erfolge zu erringen, ist nut 
möglich durch äußerste Senkung der Selbstkoster, 
durch modernsten Ausbau der maschinellen Einrich 
tungen. Ein weiterer Zusammenschluß in der Papit 
industrie und die damit verbundene Ausschaltung 
unrentabler Kleinbetriebe wird ein Schritt zu diesen 
Ziele sein, (Deutsche Bergwerks-Zeitung.) 
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Paul Glöckner, Papierfabrik, Rodersdorf-Wegeleben 
Herr Paul Glöckner, 


Herr Harıy Glöckner. 


Hugo Hoesch, Papierfabrik, Königstein a. d. Elbe. 


Herr Fabrikdirektor E. Münch, 
Herr Fabrikdirektor Wilh. Giebeler, 
Frau E. Münch. 


Friedr. Haver, Papierfabrik, Thiergarten bei Ohlav. 
Schlesien. 


Herr Georg llaver, 
Frau Gertrud Haver. i 
Holzschleiferei, Maschinenpappenfabrik Gebrüder 
Biermann, Bitterfeld. 
"rau Fabrikbesitzer Frieda Biermann 
Herr Karl Siebert ; 
Frau Charlotte Siebert. ; 
Kostheimer Cellulose- und Papier-Fabrik, Aktien- 
gesellschaft, Mainz-Kostheim. 
Herr Direktor Anton Heide, 
Frau Direktor Heide, 
Herr Direktor Hermann Sander. 


nur den bestfundierten Unter- 
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Knoeckel, Schmidt & Cie., Papierfabriken Aktien 
gesellschaft, Lambrecht. 
Herr Generaldirektor Lan dmesser. 
Leopold Lask, Papier- und Rohdachpappenfabrik, 
2 Falkenberg in der Mark. 
„ Frau Helene Las k. 
lovis Söhne, Th. D. Axtien- Gesellschaft, Heiligen- 
‘stadt, Eichsfeld. 
: Herr Heinrich Lovis. 
Neußer Papier- und Pergamentpapier-Fabrik Aktien- 
` Ges., Neuß a, Rh. 
Her Thomas Irlen, 
i Herr Georg Ehrlich. 
Ostdeutsche Papier- und Zellstoff-Werke A -G., 
Hirschberg in Schlesien. 
i Herr Direktor Artur Diaman t, 
K Frau Herta Diamant, 
i Herr Fabrikbesitzer Ew ald Schoel I er, 
Frau Schoeller. 
Papierfabrik Neidhardtsthal, G. m. b. H., 
Neidhardtsthal. 
Herr Guido Wenzel. 
Papierfabrik Sacrau, Fabrik und Großhandlung, 
Sacrau. 
Herr Karl Alexander, 
Frau Anna Alexander 
Papierfabrik Wildbad, Wildbad in Württemberg, 
Herr Direktor Arnold Britzelmaier. 
Papiertabrik Ziegenhals, Ziegenhals O.-S. 
Herr Fabrikbesitzer Konrad Methne f; 
Frau Gertrud Meth ner. 
Papierfabrik Hermes & Cie., Düsseldorf. 
Herr Direktor S chmi d t. 
Papierfabrik Köslin, Köslin. 
Herr Direktor Carl F rey, 
C. F. Seydel, Papier- und Pappenfabrik, Tennstedt 
Provinz Sachsen. 
Herr Franz Seydel, 
Frau Gr. S ey del. 
C. Stoltze, Papierfabrik, Herrenmühle bei Ziesar. 
räulein Ilse Fleischer 


a tür Zelistoft- -Industrie, Akt „Ges., Berlin, 
Onigin-Augusta-Str, 53. 
terr Dr. Gustay Schweitz 
Frau Lina Schweitzer., 


» Weide i 
Pautal, a Akt.-Ges., Dreiwer den-Zscho- 
err Oscar W eidenmüller, 
8 err Direktor Paul Diehl. 

stoffabrik Waldhof Mannheim-Waldhof. 

derr Kommerzienrat Dr. Clem m, 

‚Tau Kommerzienrat Clemm, 

fauicin Hertha C emm. 


annoversche P 
. terr Aired ehoa Alfeld-Gronau. 


r, 


rau Direkto 


Günther, Papierfabrik, Greiz. 
au Margarete Günthe f; 
err Felix Günther, 


Otto 
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Fachleute 
unter sich. 


Auf der vorjährigen Jahres- 
Hauptversammlung des Vereins 
fand 
vor einem Gremium erster 
Fachleute eingehende 
Aussprache über rostsichere 
Stähle statt. Es ergab sich 
dabei die Tatsache, daß die 
Frage der Rostsicherheit und 
Säurebeständigkeit bisher am 


Deutscher Ingenieure 


eine 


besten durch eine Material- 
die 


wir als rostsicheres Material 


marke gelöst worden ist, 


unseren Geschäftsfreunden zu 
liefern pflegen. Dieses Material 
hat die weitere Eigenschaft, 
daß es ungewöhnlich hohe 
Festigkeit mit außerordentlich. 
Zähigkeit verbindet. Deshalb 
ist es in besonderem Maße für 


Holländermesser 
für die Feinpapier abrikation 
hauptsächlich dort, 
wo besonders hohe Ansprüche 
in der Mahlarbeit, große Säure- 
beständigkeit, lange Haltbar- 
keit und geringe Abnutzung 


geeignet, 


gestellt werden. 
Sie fach- 


männische Beratung. 


Verlangen unsere 


Klingelnberg 


Maschinenmesserfabriken 


Anfragen an: 
W. Ferd. Klingelnberg Söhne 


Zentrale Remscheid 
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Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindu- 
strie, Charlottenburg. 
Herr Dr. Wilhelm Clemens, 

Verband Badischer Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrieller, Freiburg i. Br., Werder- 
straße 7. 

Herr Rechtsanwalt Fehrenbach. 

Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie, Charlottenburg. 

Herr Generaldirektor Ernst Lehmann. 

Rohstoff- Gesellschaft für Papierfabrikation und 
Wirtschaftsstelle für Kunstdruckpapier, Char- 
lottenburg. 

Herr Graske. 

„Der Papier-Fabrikant‘“, Berlin, Oranienstr. 140/142. 
Herr Dr. Elsner, 
Frau Dr. Elsner. 

„Wochenblatt für Papierfabrikation“, Biberach an der 
Riß, Württemberg. 

Herr Kommerzienrat Güntter-Staib. 

Technische Hochschule, Darmstadt. 

Herr Prof. Dr. Jonas. 
Städt. Friedrich-Polytechnikum, Cöthen-Anhalt. 
Herr Prof. Dr. Bruno Possanner von 
Ehrenthal. 

Herr Prof. Dr. Schwalbe, Eberswalde, Schicklerstr. 5. 

Fürstlich Stolberg’sche Kartonfabrik, Colonnowska, 
Kreis Gr. Strehlitz. 

Herr Direktor Nerlich. 


Holzstoff- und Pappenfabrik Marienthal, Paul Grimm, 


Mauer am Bober. 
Herr Paul Grimm. 
Tillgner & Co., Zellstoffwerke, Ziegenhals. 
Herr Dr. Oskar Waldeyer, 
Frau Dr. Waldeyer, 
Herr Dipl.-Ing. Greiner, 
Frau Dipl.-Ing. Greiner. 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- u. Mittel- Deutschland: Lux & Teuber, Oresden- A. 16, Holbeins tr. 20 


| | Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Se Suddeutschland: Alfred Fritschi, 


. za 


- 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


i Ganarsivertroter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Al b. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 


Schlesische Cellulose- und Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft, Maltsch. 
Herr Direktor Franz Stimm, 
Frau Erna Stimm. 


Zur gefl. Beachtung. 


Neben dem vorliegenden Hefte unserer Zeit- 
schrift gelangt gleichzeitig das 


Fest- und Auslandsheft 1927 


zur Ausgabe, das aus Anlaß der in Schlesien statt 
findenden Papiermachertagungen erscheint. Im Um- 
fange von etwa 300 Seiten enthält das Heft hoch- 
wichtige Beiträge aus allen Gebieten der Papier- und 
Papierstoffabrikation, chemischen, technischen und 
wirtschaftlichen Inhalts. Der umfangreiche Selbst- 
darstellungs- und Anzeigenteil gibt eine willkom- 
mene Uebersicht über die deutsche Fachindustrit. 
Das Heft bildet ein bemerkenswertes Ereignis in 
Leben der deutschen Papierindustrie und erhebt An- 
spruch darauf, auf dem Tisch des Fachmannes seinen 
ständigen Platz zu haben, da es sich durch die Bei 
gabe eines umfassenden Bezugsquellenverzeichnisse“ 
in vier Sprachen (deutsch, englisch, französisch und 
spanisch) als dauerndes Nachschlagewerk unent- 
behrlich erweisen wird. Bei etwaigem Ausbleiben 
des Heftes beliebe man sofort dem unterzeichneten 
Verlage zu schreiben, an den auch Bestellungen aui 
weitere Stücke zum Preise von je 2.50 KM. zu 
richten sind. 


Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H. 
Berlin S 42. 


Mannheim, Augusta-Anl. 9 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E. v. 
Die Steuerstelle. 


J. Einkommensteuer 
(Delkrederekontos). 

In einem Steuerstreit wurde eine in die Bilanz 
unter der Bezeichnung „Delkrederekonto. aufge- 
fommene Abschreibung für zweifelhafte Forderun- 
gen in Höhe von 10 000 RM. vom Finanzamt und 
Finanzgericht dem Gewinn hinzugerechnet. Der 
Reichstinanzhof hat die Rechtsbeschwerde dagegen 
für begründet erklärt. Er führt aus: 

„Die Beschwerdeführerin hatte mit ausreichen- 
der Deutlichkeit zu erkennen gegeben, daß sie das 
Deikrederekonto nicht als Reserve, aus dem 
wr möglicherweise später eintretende 
Verlust gedeckt werden sollte, ansehen wollte, son- 
dern als Bewertungskonto gegenüber 
dem zu hoch angesetzten Schuldner- 
konto auf der Aktivseite der Bilanz. Sie be 
gründete das damit, daß sie bei der Bewertung ihrer 
Forderungen zwar diejenigen Forderungen ab- 
gesetzt habe, deren Uneinbringlichkeit am Bilanz- 
Hichtage sich bereits durch erfolglose Pfändungen 
Wer durch Konkurs der Schuldner zweifelsfrei her- 
iusgestellt hatte, dab sie aber die übrigen unter den 
Aubenständen und laufenden Wechseln befindlichen 
Weifelhaften Forderungen mit ihrem vollen 
Werte angesetzt habe. nicht, wie es dem $40 Abs. 3 
HGB. entsprochen haben würde, nur nach ihrem 
Mbescheinlichen Werte. Ueber diese Ausführungen 
t das Finanzgericht hinweggegangen. Wenn es 
führt, daß nach den gesetzlichen Bestimmungen 
I d. RAO.) nur tatsächlich uneintreibbare For- 
derungen außer Ansatz bleiben dürften, so beachtet 
s nicht, daß nach der hier maßgebenden Vorschrift 
sind Einkstg. 1925 der nach den Grundsätzen 


Bsenlstaubung bis 500°C 
êratorgas- Rein gung 
ng. Niederschlagu ng 
redämpfen jeder Art 


EN 


en 


Vorteile: 


Geringer Energiebedarf 


iedrige Bedienungskosten 
Einfache Wartun g 


Kein Verschleiß 

ein, Durchgangswide rstand 

Große Betriebssicherhejt 
Mezuläss.Gastemperatur 
ine Waschflüssigkeit 
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Fe 
ermittelte Gewinn 
der Besteuerung zugrunde zu legen ist. Danach 
kann dahingestellt bleiben, ob nicht auch schon 
nach $ 143 Abs. ı der RAO. zweifelhafte Forderun- 
gen nur mit ihrem Schätzungswert einzusetzen 
sind; denn jedenfalls ist hieran für die Besteuerung 
des gewerblichen Gewinns auf Grund $ 13 des Ein- 
kommensteuerges. 1925 festzuhalten.“ 

Der Reichsfinanzhof erklärt danach, daß auch 
für das Einkommensteuergesctz 1925 die Grund- 
sätze gelten, die in der Entscheidung Bd. 7 S. 131 
bis 132 über die Zulässigkeit eines Delkrederekontos 
zum Ausgleich des Minderwertes 
zum Nennwert aufgenommenen 
stellt worden sind. 


ordnungsmäßiger Buchführung 


der in die Bilanz 
Forderungen aufge- 
(RFH. 23. März 1927 I A 298/26.) 


II. U 


(F racht zum Lager 

Die Steuerpflichtige betreibt eine 
handlung, Sie kauft das Holz vom 
und läßt es vom Einschlagsort auf ihre 
bringen. Von diesen Lagern aus werden die Kun- 
den mit Holz beliefert. Die Kunden erhalten für 
die bezogenen Holzmengen eine Rechnung, in der 
die Holzpreise und getrennt die Frachtsätze auf- 
geführt sind. Die Steuerpflichtige begehrt Befrei- 
ung von der Umsatzsteuer tür die Bahnfracht vom 
Wald zu ihrem Lager; jedoch ohne Erfolg. Der 
Reichsfinanzhof hat erkannt, daß Solche Beförde- 
rungskosten, die einem Händler durch die Füllung 
seines Lagers eru achsen, nicht unter S8 Abs. 6 des 
Ums. St. Ges. fallen. Vielmehr hat diese Gesetzes— 
bestimmung nur Beförde rungskosten im Auge, die 
durch die Zusendung vom Lager des Händlers an 
den Abnehmer der Ware (RFH. 26. No- 
vember 1926, VA 523/26.) 


msatz steuer 


des l.ieferers). 

Holzeroß. 
Waldbesitzer 
beiden Lager 


entstehen. 


— — — 


LEKTRO-FILTER 
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os 
Börsenbericht. 
Oold- 

urs 

Bezeichnung der 1 9 3 
Aktien - Oesellschaft er TON i 
Mill. Mk 14. Juni 
A.-Q. für Pappenfabrikation ; 1,86 23,00 
Alteld-Uronau ©% è òè ọọ „ e „ „ ọ 2,505 104,75 
Ammend. Papiertb.. 2 2.2... 4,036 240,50 
Aschafienbg. Buntp. KM. 2,8 130,00 
Aschaftenbg. Papıertb. . . . . .. 14,4 187,00 
hema. Papiertb. Einsledel C. 1.35 13.00 
Chromo Nalork. . e © s 000 0% 1,662 88,00 
Cröllwitzer Papıertb. . . 22... 1,35 156,25 
Dresdu. Chromo u. K. ur 7 133,50 
Elsenthal Papier M e è o e o e o 0,72 61.00 
Peldmühle e > è è © > >o o > o o 12,815 202,25 
Pabieriabrik Hege 4. 1.512 75.00 
Heidenauer Papiertb. oo. 1.84 63.75 
Kartonp. Orok-Sarchen 1,08 110,00 
Kostheimer Cellulose.. . . 8 1.5 — 57.00 
Kurz Pub. 0 1.525 60,00 60,00 
Limmr. Stena Il. ni 0,934 160,00 156,00 
Müuchen-DachauM. . . . Br 3,01 125,00 121,00 
Nattonzells iofl u. PP. 5.5 172,00 173,00 
Peniger Pui.-Pap. D... i 3,6 126,00 123,75 
Preßsp. Untersachs.. ... 2... 1,2 — 93.50 
Reisholꝛss 6,18 285,00 280,00 
Sachs. Cartonnagen. ... . . 1,66 — 45.25 
Schles. Cellulose 8 3.21 142.75 151.00 

Simonlus' sche Cellulosefabrik. . . 1.5 — — 

Stetuner Pap. u. P. 9929393334460 1.206 == u 
Teısn. Papıerfb.M M. ae ri 1,927 81,00 80,00 

Thode Papiertb. D er o o 2 * 1.125 86,00 zne 
Varzıner Papierfb. ... e 5 133.75 131,50 
Verein. Bautzner ........ 3,183 70,00 66,00 
Verein. StomwfiD....... 1,6 325,00 322,00 
Weißend, Papıerib.D. . . . . : 2,4 107,50 108,50 
Zells.un-Verein © © è >è >o o o 8 . 3,8 153,50 157,50 
Zeustoff-Waldhof. ........ 27,535 260,50 275,75 


A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M- Münchner Borse 
S-Chemnitzer Börse D-Dresdaer Börse N-Hamburger Börse 


——————— nn ħiIă 


MARKT-BERICHTE 
1 
Mitteldeutschland. 
Die Geschäftslage der Papier- 
industrie in ganz Mitteldeutschland 
heitlich. Die Pfingstfesttage gaben fast allen 
Papierfabriken erwünschte Gelegenheit, mit ihren 
draußen im Lande tätigen Reisevertretern 
über die Marktlage für Papier und Pappen aller Art 
eingehende Aussprache zu pflegen, um den Umfang 
des Bedarfs in allen seinen Verzweigungen zu er- 
kunden. Die Reisevertreter konnten übereinstim- 
mend berichten, dad Bedarfüberallvorhan- 
den ist, daB dieser Bedarf sogar umfassend und 
weit größer als im Vorjahre, aber nirgendwo so 
dringlich ist, daß es gelingen könnte, die werkseitig 
festgelegten Preise unter allen Umständen durch- 
zuholen. Der Papiergroßhandel ist, und diese 
fast in allen Bezirken in Thüringen, in Sachsen und 
selbst in den an Mitteldeutschland angrenzenden 
Gebieten immer wieder gemachte Beobachtung der 
Reisevertreter verdient gewiß beachtet zu werden, 
derart zurückhaltend und vorsichtig geworden, daß 
er nur den allerdringlichsten Bedarf deckt und jed- 
wede Vorversorgung unter Hinweis auf den 
Börsenkrach und die zunehmende Schwierigkeit der 
Industriefinanzierungsgeschäfte rundweg ablehnt, 
weil er sich mit seinen Mitteln unter keinen Um- 
ständen festlegen will, da schon jetzt überall von 
seiten seiner Kundschaft Kreditgesuche ein- 
laufen, denen er entsprechen müsse, weil zweifellos 
wohl als Folge des Börsenkrachs die Geld- 
eingänge auch bei der Kundschaft zögernder und 
jedenfalls völlig unzuverlässig geworden sind. 
Unter diesen Umständen sei es für den Papiergroß- 
handel unmöglich, bei den Papierf a b riken 
größere Engagements einzugehen, die Verpflichtun- 
gen bedingen, deren Erfüllung bei der Unsicherheit 
des gesamten Verkaufsgeschäfts noch nicht zu über- 
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M Gußeiserne 


\  Riemenscheiben 
NN maschinengeformt, ferti g bear 


Serien in wenigen Tagen ı 


` lieferbar. 
RN W eicher,leicht bearbeitungsfähiger 
D Jug. Sorgfältigste Bearbeitung. 
VV Günstige Preise. 
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sehen sei, da de Kundschaft seit Mitte Mai 
über nachlassenden Bedarf der Papierverbraucher 
berichtet und auch mit dem Pfingstgeschäft 
in gar keiner Richtung zufrieden gewesen ist. Tat- 
.ichlich wird auch von den Buch- und Akzidenz- 
druckereien, den lithographischen Anstalten und 
Notenstechereein von einer Abschwächung 
des Geschäfts berichtet und besonders lebhaft 
über rücksichtslosen Druck auf die Preisgestaltung 
niolge des überaus scharfen Wettbewerbes geklagt. 
der es mit sich bringe, auch im Papiereinkauf 
auf jeder noch so kleinen Preisvergünstigung mit 
:rößter Hartnäckigkeit zu bestehen, wovon der Papier- 
roßhandel und noch mehr die von ihm bediente 
Kundschaft der Papierhändler ein Klagelied zu 
ingen wisse. Besonders heftig ist der Kampf um 
\ufträge auf Kosten der Preise auf dem Fein- 
»apiermarkte und hier vor allem in den hoch- 
vertigen Autotypie- und Kunstdruckpapieren, feinen 
Kartons und Briefpapieren, aber auch in holz- 
haltigen Druckpapieren ist das Geschäft 
schwieriger und langsamer geworden, be onders für 
I!lustrationsdruck von besserer Qualität 
und guter Satinage, denn gerade für diese Papiere 
mt sich in allerjüngster Zeit das Angebot all- 
xcmein dringlicher gestaltet und die Kundschaft 
versucht sofort, diese für sie günstigere Marktver— 
assung zu ihrem Gunsten auszunutzen. Die Fa- 
‚riken sind durchweg befriedigend und zumeist 
"och auf Wochen hinaus mit Aufträgen, zu einem 
erheblichen Teile aus dem Auslande, versehen und 


so können sie Unterge'bote, die jetzt überaus 
häufig gemacht werden, einfach ablehnen und auf 
diese Weise dazu beitragen, daß der Preisstand 
für alle Papiersorten sich auf gleicher Höhe be- 
hauptet, obwohl für viele Papiere und insbesondere 
auch für Pappen dieser Preisstand so ist, daß er 
sich in allernächster Nähe der Gestehungskosten be- 
wegt und für zahlreiche Fabriken bereits Ver- 
luste in sich schließt. Besonders die Pappen- 
fabriken in Thüringen, zumeist Klein- und 
Mittelbetriebe, klagen mit Berechtigung über den 
Tiefstand der Preise, namentlich für Lederpappen, 
während für gute Graupappen und insbesondere für 
Handpappen sich das Geschäft etwas gebessert und 
damit auch für die meisten Betriebe kleine Preis- 
erhöhungen mit sich gebracht hat. Für gewöhnliche 
Holzpappen und für ein- und zweiseitig gedeckte 
Holzkartons hat die Nachfrage für den Ex- 
port leider sehr nachgelassen, die großen Leipziger 
und Hamburger Exporthäuser behaupten, diese Er— 
zeugnisse aus Oesterreich und der Tsche- 
choslovakei noch billiger beziehen zu können, 
obwohl gerade an dieser Ware zu den gegenwärti- 
gen Peisen nicht nur in Thüringen, sondern auch in 
Sachsen nur mit Ach und Krach die Selbstkosten 
verdient werden können. Auch das Geschäft in 
Kunstlederpappen leidet sehr unter der 
Schleuderkonkurrenz der österreichischen und be- 
sonders der tschechoslovakischen Hersteller, die zu 
Preisen liefern, die unter den tatsächlichen Ge- 
stehungskosten überall in Thüringen liegen. Dl. 


BAMAG TRIEBWERKE 


Nachweislich 
40-00 % 


Verringerung 
der Verluste. 


Serlin-Anhaltische Maschinenbau 


Aktiengesellschaft Dessau 
tweiqmederlassungder BAM AC - MEC WEN Aktiengesellschaft 
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Beachten u DRESDEN, 


Kalande y bitte unsere Lieferu : 
alander. Antrieb ( 


Vom Vorrat sofort lieferbar 


16b (für Eck & Söh 98808 l è -Antrieb (für Füllner Warmbrunn) in Halle 13 
Antrieb (für Haubold. Chemaſtz i Nane 345 9 i (Kofferfabrik 'Kindelbrück) in Halle 32 


Nähere Auskunft d Spannroſien an den in Halle 6 und 8 ausgestellten Maschinen. 
urch unser Technisches Büro Dresden, Ammonstr. 15, Fernruf 28721. 
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11. p a pp ̃ a a 


Nordbayern. drei Monate des laufenden Geschäftsjahres zeigten 
Der Papier- und Pappenmarkt steht in den letz- eine Besserung gegenüber dem Durchschnitt des 


r SR 3 8 
len Monaten im Zeichen des Zusammenschlusses, Vorjahres. 


begünstigt durch eine stärkere Nachfrage und von (Fortsetzung der Geschäftsnachrichten Seite 447.) 


den Fabriken beanspruchte längere Lieferfristen. 

Von einer stärkeren Belebung des Marktes in 
Nordbayern kann im allgemeinen nicht gesprochen 
werden, wenn auch verschiedene Branchen, wie 
Textil, sehr gut beschäftigt sind. Sowohl in den 
Fabrikanten- als auch in den Händlerkreisen wird 
weniger über Absatzmöglichkeiten, als über einen 
ungenügenden Verdienst, hervorgerufen durch starke 
Unkosten und Steuerbelastungen einerseits, durch 
zu vielen Wettbewerb anderseits geklagt. 

Die Preistendenz, insbesondere in billigeren Pa- 
pieren, geht nach oben, in Pappen ist wohl, wenn 
auch eine nur mäßige Erhöhung in Kürze zu cr- 
warten, falls nicht. wie im letzten Jahre die Holz- 
schleifereien durch ungewöhnlich reiche Betriebs- 
wasser in der Lage sind, ihre Schleifereien beson- 
ders gut auszunützen und den Schliff zu herabge- 
setzten Preisen auf den Markt zu werfen. 

Die Arbeitslöhne haben cine Steigerung er— 
fahren, eine weitere ist gegen den Herbst zu er- 
warten. ng. 


| 4 


EEE Kollergänge 
GESCHARTS- NACHRICHTEN Umwälzschaber 


Vereinigte Bautzner Papierfabriken. Die Gene- 
ralversammlung genehmigte den dividendenlosen bestens bewährt liefert 
Abschluß, wählte die ausscheidenden Aufsichtsrats— 


mitglieder wieder und an Stelle des verstorbenen Chemniber Maschinenfabrik 5 Chemnib 


Geheimrat von Klemperer Herrn Dr. Victor von 
Klemperer, Direktor der Dresdner Bank. Die ersten 


önigsbronner Hartgußwalzen 


aus dem ältesten deutschen Sonderwerk für Walzen aus 
Schalenhartguß zur Papier-, Pappen- usw. Herstellung 


in unübertroffener Güte und Ausführung. 


+ 


Sorgfältigste Instandsetzung — Nachschleifen und Polieren 
gebrauchter Walzen. 


<? 
X 


Schwäbische Hüftenwerke G.m.b.H. 


werk Königsbronn (Württemberg). 


= O — — 


— 
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Papierfabrik Krappitz A.-G., 
Berlin. In der ordentlichen 
Hauptversammlung wurden die 

kegularien für das Geschäfts- 
ahr 1926 glatt erledigt. Aus 
einem Reingewinn von 444 551 M. 
1238193 M.) werden demnach 6 % 
%) Dividende verteilt, 7228 
111000) M. den Reserven zuge- 
führt, 4444 (13333) M. als Tan- 
teme vergütet und 12 879 (12 950) 
Mark vorgetragen. Die Gewinn— 
und Verlustrechnung zeigt einen 
Fabrikationsgewinn von 2331 723 
2% 807) M. und einen Grund- 
sticksertrag von 2543 (2186) M., 
wozu der Gewinnvortrag aus 1925 
nit 1200 M. tritt. Anderseits 
rriorderten Fabrikations- und 
Handlungsunkosten 1 769 009 
8% 271) M., Zinsen 61149 
Sg) M. und Steuern 210 632 
1 10) M., so daß nach 160 976 
1% J05) M. Abschreibungen der 
ohengenannte Reingewinn zur 
Verfügung steht. Die Verwal- 
ê ung teilt zu diesem Abschuß 

mit. daß die Ende 1925 einge- 
0 ttetene Abschwächung der Nach- 

‘tage für Zeitungspapier das 
1 sanze Berichtsjahr hindurch an- 

schalten hat und erst im letzten 
(uartal von einer wesentlichen 
Iwschäftsbelebung abgelöst wor- 
i ben ist. Der schwache Inlands- 
” abatz und die schwierigen Ex- 
> sortmöglichkeiten führten zu er- 
‚hlichem Preisrückgang. Das 
— “eue Jahr hat einen befriedigen- 

ten Auftragseingang gebracht, 
us der auch zur Zeit noch anhält. 
u 
— 


Chemische Industrie und Pa- 
pierfabrik A.-G. in Danzig. Die 
‚sellschaft erzielte in dem am 
„September 1926 abgelaufenen 
'wschäftsjahr einen Bruttogewinn 
vn 535014 Gulden. Demgegen— 
er erforderten Unkosten, soziale 

* laten und Steuern 511646 
miden, wozu Abschreibungen mit 
"658: Gulden treten, so daß sich 
ein Verlust von 73416 Gulden 
(reibt. 

‚ Papiergroßhandlung Wiener, 

N ien. Die Ausgleichstagung der 
Pipiergroßhandlungsfirma Leopold 
Wiener schloß mit der Annahme 
~T vörseschlagenen Ausgleichs- 
cete von 35%, die in vier 
Belchen Raten nach drei, sechs, 
eum und elf Monaten nach An- 
nahme des Ausgleichs bezahlt 
“rd. Es wird mitgeteilt, daß 
teses Angebot identisch sei mit 
em. welches für die Tschecho- 
“ Yakei gestellt wird. Das An- 
shot wurde von den Wiener 
»sthtzern mit großer Mehrheit 
Mzerummen. 


Jahresschau 


DRESDEN 


1Juni-30,September 1927 


i 
i 


„ 
$ 


s” FRITZ VOLTZ SOHN . 
Cellulose-Kocher- FRANKFURT VNA 


Ausrüstu ngen. GRÜNDUNGSJAHR 1860 TEL: KUPFERARMATUREN, 


ollergangsteine 


it- dstein 
aus hartem Quarzit-San t 
bestem sächsischen Granit und 


Papierfabrik Limmritz-Steina kg | Itlava, ebenso 
A-G., Steina-Saalbach i. Sa. Die E C Oranan eeke 
bisherige Firma Holzstoff- und | 3 Holländer N 
 2pappenfabrik Limmritz-Steina ee) aus zweckentsprechender Basaltlaya 
„ ab . Mai 1927 „Papier- — 

‘rk Limmritz-Steina A.-G.“ in N 


— 


nieifsteinwerke G. m. b. H. + Pirna l. Sa. 


dema-Saalh i 
Dobeln), i Í = i 


Pirnacr $ 


AAS 
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Blanc fixe 


Heft 25, 1927 


| Geleg enheit! Ende August gibt preisgünstig ab: 


1ko pl.guterhaltene Trockenpartiestuhlung, 2,65 mm Lagermittel- 
entfernung für 13 Stück Papiertrocner je 1250 mm O. 4S$tück Filztrodner 
je 1000 mm O und für 1 Stück Einführzylinder 600 mm O einschl. Dauer- 
fettlagern, Antriebsrädern, Vorgelegewellen, Kupplungen u. Schabern; ferner 
1 kompi. Feuchtgläfte, 2walzig, 

1 Trockenglätie, 3 walzig. 

1 Einführzylinder, 600 mm Ø u. a. m. 


Diese Teile können bis Ende Juli noch im Betrieb besichtigt werden 


>0200096902960000955960S 


(in Teig- und Pulverform) 


e an“ Papierfabrik Neidhardisthal GmbH. 
Vorzügliche — 
Qualitäten 


Preise auf Anfrage 


B.Laporte Lid. 


Chemical Manufacturers 


Luton (England) 


Die D. R. P. 365934 u. 379997 betr. 

„Verfahren zur Herstellung von Pa- 

ier“ sollen verwertet werden. Aus- 

kunt Patentanwalt Dipl.-Ing. B. Ku- 

gelmann, Berlin SW 11, Königgrätzer 
Straße 92 


Siebtuchdecke 


gesetzlich geschützt Nr. 708 230 
seit vielen Jahren bestens bewährt, 
besser und doch billiger als Gumm'. 
Verlangen Sie bemusterle off erie 
und Referenzen vom alleinigen 
Lieferanten 


Taul Thum, Chemnitz i. S. 


Patent-Anwalf 
Heinrich TOREN COTHENaWeint:S$28 


dressen aller 

re an E SE Brauchen 
liefert billig sm unter Garantie 
— nur allerneuestes Materia — 


Adressenverlag Hugo Nitzsche. Leipzig 61 


CASEIN 


liefert zu billigsten Tagespreisen 


Einer d. Gul dal Brezgade 25 A 
Kopenhagen K 


EIN- uno Pf 
222 arben- # 


Fernspr. = 


Anno 795 


NS’ N RIO 
D N N Ñ 
R N AS 5 
„ 
À A A 
N a 
> 


Holländermesser aus Phosphorbronze und Stahl, 


Säurebeständiger Guß aus Phosphorbronze, Rotguß, 
Messing- und Aluminiumguß absolut porenfrei, nach 
jedem Modell bearbeitet und roh. 


d 


i UNSEIEI reu zertlich 
I Lewd urien Ba uor l Reklame, 


rer Bogen-v Roehenoteck rn jed beeb. Arbertsóreite v Ausföhrung 
8 — Ser BESPELEr 


Streng reelle Beohenung 
Santa Releremt en 
gprs Brille Preise 
ace lrlahiungen 


GUMINWOIREN- 


PSezuge 
Kalle Zwecke der P3BIER! 
AUDIEr versrbeifungsindust 
Sürobeoarfsbranche ww 


— N 
Seeg, i Kresengeb. 


— 


Dr CIN OOO 


Kollergang-und Raffineur- 
steine $teinwalzen/ Grund- 


HA 


werke fegmente 


ın allen Größen 
aus Basaltlava 
liefert 


D. Zervas Söhne GmbH 


Köln A Rh Abt. Basaltlavagruben in Kottenheim, 
n. Mayen, Ettringen, Niedermendig, Plat 


„, . 


. 
. 
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Die Firma Sel. C. F. Bollmann 
Wwe. & Sohn, Papier-Großhand- 
lung. Hamburg, ist in den Besitz 
der Herren Alexander Ferd. 
Flinsch und Hans Georg 
Kutzner, Inhaber der Firma 
Ferd. Flinsch, Berlin-Hamburg, 
mit allen Rechten und Pflichten 
mit Wirkung vom ı. Januar 1927 
übergegangen. 


Varziner Papierfabrik. Die 
Leneralversammlung genehmigte 
den Abschluß und die Verteilung 
einer Rigen Dividende. Der 
Betrieb ist gut beschäftigt und 
auch für die nächsten Monate 
mit Aufträgen voll besetzt. 
Unter dem üblichen Vorbehalt 
erwartet man ein durchaus be- 
iriedigendes Ergebnis. 


— 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Kataloge. 


Die Firma Karl Krause, Leip- 
zig. hat wieder verschiedene Neu- 
konstruktionen u, a. eine Zacken- 
muster-Schneidemaschine, eine 
Kantenschrägmaschine und ein 
neues Modell einer Presse heraus- 
xebracht. Außer diesen Modell- 
hiättern liegen gleichzeitig solche 
von Rapidschneidemaschinen usw. 
mit spanischem, englischem und 
tranzösischem Text vor. 


Blanc fixe 


chemisch gefällt und 
säurefrei 


in Teig und Pulver 


liefern preiswert 


Trainc «Hellmers 


Chemische Fabriken 


la Blanc fixe 


in Teigform, rein weiß 


absolut säure. und schwefeifrei 
liefert laufend 


unter Konventionspreis 
che Fabrik Niederrhein 
G. m. b. H., Neuß 


folge 


im geschäftlichen Leben stärken das Selbstvertrauen und den Mut zu 
neuen Taten. Geist und Arbeitskraft, die Triebfedern, müssen dabei 
jedoch den notwendigen Antrieb zur Vollendung erhalten. Eine Voll- 
endung der Arbeitskraft bietet lhnen KRAUSE mit dem neuen Patent- 
Schnellschneider. Diese Maschine gibt Ihrem Betrieb das Tempo 
an, geräuschlos, unermüdlich und zuverlässig. Die Streifen oben 
im Bild zeigen Ihnen die Feinheit und Genauigkeit der Arbeit. 


Alle Bedienungsorgane sind übersichtlich und leicht zugänglich an- 
geordnet. Nur eine deutlich sichbare Maßskala für Schmalschneider 
und glatte Sattelanlage, verhindert Verwechslungen und erleichtert 
das Arbeiten. 


Verfeinerte Schnellsattelbewegung, Feineinstellung und mechanischer 
Vorschub, auch mit automatischem Vorschub bei höchsten Schnitt- 
zahlen, da kein Ein- und Ausrücen 
des Messers. Ununterbrochener Schnitt- 
vorgang. Auch maschineller Vor- 
und Rücklauf des Sattels. 


Die moderne, geschlossene, raum- 
sparende Form ziert jeden Werkraum. 
Der Preis für diese mit allen Fein- 
heiten ausgerüstete und sorgfältig aus- 
geführte Schnellschneidemaschine ist 
denkbar niedrig gehalten. 


Verlangen Sie ausführliche 
Druckschrift V 39 


KARL KRAUSE LEIPZIG C 1 / ZWEINAUNDORFER STR. 59 


Auf der Jahresschau Dresden 1927 ausgestellt in Halle 6—8 


—— nt — 


niralische Pressen | 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck. 
mit und ohne Wagenbeirieb 


Glättpressen, Pack- 
pressen, Kalander- 
walzenpressen usw. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 
F. B. Rucks Q Sohn 
Pressen - Fabrik 


Glauchau (Sachsen) 
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JEBB BROTHERS, LTD. 
NEWCASTLE-ON-TYNE 


(Keine Verbindung mit anderen Firmen gleichen Namens) 


zromMEl| FLÜSSIGKEITS 


2 Sk * Dre 
i vr 
a 
; 7 


NE 


Sämtliche Sorten 


'Papierablälie a 
WASSER + 
SPIRITUS + 
| N PETROLEUM | 
holzfrei und holzhaltig 4 $ BENZIN $ 


in maschinenfertigem Zustand sortiert U.S. W. 


N — — ee o * 


KONDENSWASSERM ESSER 


* ZENTRALHEIZU NGEN UND 
KOLHAPPARATE 


„ECKARDT: 


STUTTGART + CANNSTAT 


Generalvertretung: 


Sigfried Levy jr., Hamburg, 
Papenhuder Strasse 42 
Telegr.-Adr.: Lumpenstof Tel.: Hansa 4336. Nordsee 2395 


Wasserreinigung 
„( ——— — 


Enteisenung / Enthärtung 
Filtration / Entsäuerung 


Hochdruck- 
Rohrleitungen 


für Kessel-, Maschinen- und Turbinenanlagen 


in Kupfer und Eisen, schwarz und verzinkt 


Kupferne 
Walzenbezüge 


Dampfkochkessel 
Großes Lager 


in Dampf- und Wasser-Armaturen, Kupfer- 
Stahl- und autogengeschweißten Röhren, 
Flanschen usw. la Referenzen 


Findeisen & Thos! 


Fabrik für Rohrleitungsbau 


Zwickau i. Sa. 
Gegründet 1857 Fernsprecher 5515 


Kommandit - Gesellschaft KARY 


Bremen, Bahnhofstraße 6 


Erste Referenzen Im In- und Auslande 


f 
i 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaiten 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher de ee Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 
Bolzstofiabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen 5 Gesamt- 
schuf der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der deutschen Papierindustrie 
Fach vereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 
AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Talelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoii- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


% _Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 * 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern „Cellulose chemie, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 


herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringshei m. Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte RM. 0.60. 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Pabrikant«e erscheint wöchent- Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
lien. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6. —, für Ausland Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschait m. b. H., Berlia S42, Oranienstraße 140-42 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


9 aa 


4 Liste der Teilnehmer an der Hauptversammlung 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. in 
Breslau vom 22. bis 24. Juni 1927. 


Ammendorfer Papierfabrik, Ammendorf, Saalkreis. 
Herr Fabrikdirektor Karl Ernst ; 
Frau Fabrikdirektor Ernst. 
Coseler Cellulose- und Papierfabriken A.-G., Berlin. 
Herr Direktor R. Schar k, 
Frau Direktor L. Scha rk. i 
Gebrüder Lang, Papierfabrik, Ettringen, Schwaben. 
Herr Fabrikbesitzer Alfons Lang, 
Fräulein Emilie Lan g. 
Papierfabrik Louisenthal, C. Haug & Comp., Louisen- 
thal, Oberbayern. 
5 Herr Dr. A. Förderreuther. 
apierfabrik Salach, Salach, Württemberg. 
Herr Direktor Oskar Moritz. 
Schlesische Cellulose- und Papierfabriken, A.-G., 
Cunnersdorf im Riesengebirge. 
Herr Betriebsleiter W. Roth, 
R Fräulein Anneliese Roth. 
. Wigankow, Rohpappenfabrik, Berlin. 
Herr Wigankow, 
Verein Deutscher Pappenfabrikanten E. V., Char- 
lottenburg. 
Herr Generaldirektor Blauth, 
Herr Dr. Freiherr v. Frentz, 
Freifrau v. Frentz. 


Verein Deutscher Zellstoff- Fabrikanten, Charlotten- 
burg. 
Herr Direktor Otto Clemm, 
Herr Stadtrat Cassirer, 
Herr Dr. Paul Lejeune-Jung, M. d. R. 
Wirtschaftsstatistische Abtlg. der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoffindustrie, Charlottenburg. 
Herr Dr. Leon Mirus, 
Frau Dr. Mirus. 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und In- 
genieure, Berlin, 
Herr Kommerzienrat Dr. Clemm, 
Herr Dr. Opfermann. Da 
Schlesische Friedrich-Wilhelm-Universität, Breslau. 
Herr Geheimer Regierungsrat Prof. Dr. Kroll. 
Technische Hochschule, Breslau. 
Herr Prof. Dr. phil. St raus. 
Erster Landesrat Dr. Sc hröter. 


Mitteilungen y 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 55 . 
ä i < fgesuche. 

N Ausländische Kau P 
= ne Bezugnahme auf Nr. 35 unserer Mittei 
lungen (siehe Nr. 24/27 d. Ztschr.) geben wir weitere 
l sie 


5 cannt: 
Kaufgesuche beka Fabrik vertretungen sucht 


5 Strohpappe. — 15 9 
N Firma in Casablanca (Franz. Marokko). 


Bankref. — Korr.: D. 


458 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 26, 197 


Papiersäcke und sogenannte imprägnierte 
Säcke für Zement. — Fabrikofferten. — 
Amsterdam. — V. — E.R. — Deutsche und 
Bankref. — Korr.: D. 

M.G. weißes und farbiges Packpapier, 
Glassim- und Pergamentpapier, Druckpapier 
in Rollen, Schreib- und Chrompapier, Lösch- 
papier, Pappe usw., Schreibwaren. — Cif- 
Offerten mit Mustern. — Hongkong (China). 
— E. R. — Korr.: E. 
Verpackungs-Strohpapier. — Fabrikofferten. 
— Port Said (Aegypten). — V. — E. R. — 
Korr.: F., E. 

Mit Fabrikanten von Papier, Pappe und 
Cellulose sucht Verbindung Firma in Flo- 
renz (Italien). — V. — E. R. — Bankref. — 
Korr.: I., F. 


53 710. 


53 719. 


53 723. 


53 725. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Rechtsabteilung und Steuerstelle. 


1. Geschäfts bedingungen der Banken. 

Zwischen einem Bankkunden und einer Groß- 
bank, die allgemeine Geschäftsbedingungen für ihre 
Kunden herausgab, bestand längere Zeit eine Ge- 
schäftsverbindung. Diese wurde unterbrochen und 
nach einem halben Jahre erneut angeknüpft. In Frage 
stand, ob die allgemeinen Geschäftsbedingungen der 
Bank als fortwirkend betrachtet werden. Das 
Reichsgericht führt dazu aus (Urteil vom ı2. März 
1927, I 214/26): 

Dem Beklagten war aus der früheren Geschäfts- 
verbindung bekannt, daß die Klägerin (Bank) im 
Verkehr mit ihren Kunden ihre allgemeinen Bedin- 
gungen zugrunde legte. Diese Verbindung lag auch 
noch nicht so weit zurück, daB er eine inzwischen 
eingetretene Aenderung dieser Gepflogenheit hätte 
ın Rechnung ziehen können. Ging er unter diesen 
Umständen eine neue Geschäftsverbindung mit 
seiner früheren Bank ein, so unterwarf er sich damit 
deren zu dieser Zeit gültigen Bedingungen. Dieser 
Annahme steht nicht entgegen, daß die Banken sich 
in der Regel bei Anknüpfung einer neuen Geschäfts- 
verbindung, wohl auch bei Wiederaufnahme einer 
aufgegebenen, die Anerkennung ihrer Geschäfts- 
bedingungen von dem Kunden ausdrücklich be- 
stätigen lassen. Es handelt sich insoweit um eine 
Vorsichtsmaßregel, aus welcher jedoch dafür, daß 
bei ihrer Nichtbeachtung die Anwendung der allge- 
meinen Bedingungen ausgeschlossen sei, nichts her- 
geleitet werden kann. 


II. Werbungskosten bei der Körper- 
schaftssteuer. (Unterhalt einer Jagd.) 


Einer Aktiengesellschaft wurde der Abzug einer 
Ausgabe für den Unterhalt einer Jagd als Werbungs- 
kosten nicht anerkannt. Die Aktiengesellschaft 
führte aus, daB die Jagd gepachtet sei, um Ge- 
schäftsfreunde für das Unternehmen zu gewinnen, 
um durch persönliche Fühlungnahme billigere Ein- 
kaufsmöglichkeiten und bessere Absatzverhältnisse 
zu sichern, auch durch Heranziehung von Fach- 
schriftstellern die Fabrikate der Gesellschaft be- 
kanntzumachen. Die Praxis habe ergeben, daB sich 
die Jagd zu den wirksamsten Werbemitteln der Ge- 
sellschaft ausgestaltet habe. Auch andere Unter- 
nehmungen hätten bereits von diesem Werbemittel 
mit Erfolg Gebrauch gemacht und, wenn es in kauf- 
männischen Kreisen noch keine weitere Verbreitung 
gefunden habe, so beruhe das auf Unkenntnis dieses 
Mittels. 

Finanzamt und Finanzgericht haben die An- 
erkennung der Ausgabe als Werbungskosten ab- 
gelehnt. Es wurde dargelegt, daß schlechterdings 
nicht ersichtlich sei, wie die Geschäftszwecke der 
Gesellschaft mit Hilfe der Jagd gefördert werden 
könnten. Die Gesellschaft habe zwar geltend ge- 
macht, aber in keiner Weise dargetan, daß die Pach- 


tung der Jagd über die Zwecke bloßer Repräsenta- 
tion hinausgehe und der Förderung des geschäft- 
lichen Unternehmens diene. Eine solche Förderung 
könne wohl in der Bewirtung von Kunden zwecks 
Herbeiführung von Geschäftsabschlüssen liegen. 
Hier aber liege die Annahme nahe, daß die Jagd 
aus Liebhaberei oder aus bloßer gesellschaftlicher 
Repräsentation gepachtet sei. Solche Ausgaben 
seien nicht abzugsfähig. 

Der Reichsfinanzhof hat in seinem Urteil vom 
23. März 1927, I A 30/27, die Rechtsbeschwerde hier- 
gegen für begründet erachtet und hat folgende inter- 
essante Darlegungen zu diesem Fall gemacht: 

„Die Vorentscheidung ist in sich nicht schlüssig. 
Wenn das Finanzgericht die Kosten für Bewirtung 
von Kunden als abzugsfähige Werbungskosten zu- 
lassen will, so erkennt es, und zwar mit Recht, an, 
daß ein mittelbarer Zusammenhang zwischen der 
Ausgabe und dem zu erzielenden geschäftlichen Er- 
trage genügen kann, um der Ausgabe die Eigen- 
schaft der Werbungskosten zu geben. Durch die 
Bewirtung sollen die Kunden in eine den Geschäfts- 
abschluß günstige Stimmung versetzt werden. Der- 
selbe Erfolg kann erzielt werden, wenn die 
Einladung sich nicht auf Essen und Trinken 
beschränkt, sondern noch die Reize bietet, die für 
einen Jagdliebhaber in der Teilnahme an einer 
Treibjagd oder in der Ausübung der Einzeljagd 
liegen. Das Gefühl der Verpflichtung gegenüber 
dem Gastgeber, das den eingeladenen Geschäfts- 
freund zum Geschäftsabschluß verführt, kann durch 
eine Jagdeinladung ebenso erweckt werden wie 
durch die übliche Einladung in eine Gaststätte. Bei 
freier Beurteilung ist die Sache nicht spruchreif. Es 
ist der Aktiengesellschaft Gelegenheit zum Beweise 
ihrer Behauptung zu geben, daß sie in der Tat die 
Jagd lediglich aus dem Grunde gepachtet hat, um 
die geschäftlichen Interessen ihres Unternehmens 
zu fördern. Dieser Beweis würde unter anderem die 
Angabe erfordern, in welchem Umfang auf der einen 
Seite Geschäftsfreunde und auf der anderen Seite 
Angestellte und Aufsichtsratsmitglieder der Gesell- 
schaft die Jagd benutzt haben, und weiter, welche 
Geschäftsabschlüsse mit größter Wahrscheinlichkeit 
als Frucht von Jagdeinladungen angesehen werden 
können. Es ist zwar richtig, daß es im allgemeinen 
nicht darauf ankommt, ob die Aufwendungen, objek- 
tiv betrachtet, zur Erwerbung usw. der Einkünfte 
geeignet sind, sondern darauf, wie der Pflichtige 
die Aufwendungen selbst auffaßt. Aber es muß bei 
der Beweisführung auch davon ausgegangen werden, 
daß eine Gesellschaft nicht handgreiflich unwirt- 
schaftlich handelt, also z. B. an einem Werbemittel 
festhält, trotzdem es für die besonderen Geschäfts- 
zwecke des Unternehmens sich als wirkungslos er- 
wiesen hat. Die Benutzung der Jagd durch An- 
gestellte und Aufsichtsratsmitglieder wird um 80 
schärfer zu prüfen sein, als die Erpachtung der Jagd 
durch Erwerbsgesellschaften, zum mindesten durc 
ein so kapitalschwaches Unternehmen wie das vor 
liegende, ungewöhnlich ist, und nach dem Aktien- 
inhalte nicht ohne weiteres damit gerechnet werden 
kann, daß etwa die Aktionäre durch ihren Wider. 
spruch die Jagdpachtung verhindert hätten, wenn 
die Jagdausübung lediglich der Liebhaberei von An- 
gestellten und Aufsichtsratsmitgliedern dienen sollte. 
Denn die Aktien liegen fast ausschließlich in der 
Hand einer Frau, deren Name auf verwandtschaft- 
liche Beziehungen zu dem Direktor des Unter- 
nehmens hindeutet.“ ; 


Handelspolitik. 
1. Chile. 
Ein Dekret des Chilenischen Finanzministerium® 
behandelt die Zolltarifauslegung des als Zeitungs 


papier zollamtlich abzufertigenden Papiers. Die be- 
treffende Bestimmung lautet: 
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„Für die Wirkungen der Anwendung der 
Tarifnummer 1172 des geltenden Zolltarifs wird 
angenommen, daß ein Papier Holzzellstoff enthält, 
wenn es solchen in einem Verhältnis von mehr als 
4% enthält. Die Zollverwaltung kann von den 
Importeuren von Schreib- und Druckpapier ver- 
langen, daß sie ein Zertifikat über den Gehalt an 
Holzzellstoff des von ihnen eingeführten Papiers 
beibringen.“ 

Der Chilenische Zolltarif wurde in Nr. 49/26 


d. Ztschr. veröffentlicht, 


Demnach kommt also eine zollfreie Einfuhr des 


Papiers der Position 1172 nach Chile nur mehr in 
Frage, soweit dieses Papier Holzzellstoff von 40 % 
oder darunter enthält. 


2. Ungarn. 
Durch Verordnung des Kgl. Ungarischen Mini— 
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käufe, mit der Maßgabe, daß die Zinsen bis zum 
14. Juni einschließlich nach den bis dahin gültigen, 
vom 15. Juni ab nach den erhöhten Sätzen zu be- 


rechnen sind. 


Ausnahmetarif für Papierholz. 

Mit Gültigkeit vom 1. bzw. 6. Juni 1927 tritt 

nachstehender Ausnahmetarif in Kraft: 

Ausnahmetarif ım 

für 
Prügel-, Rund- und Scheit holz (Papierholz, 
Schleifholz) von Fichte, Kiefer (auch Zirbelkiefer 
oder Arve) und Tanne bis zu 2,5 m Länge und 24 cm 
Durchm. am dünnen Ende ohne Rinde gemessen. 
(Gültig bis auf jederzeitigen Widerruf.) 


Anwen dungs bedingungen: 
1. Der Ausnahmetarif gilt nur beim unmittelbaren 


Versand des Holzes an Zellstoffabriken und 


steriums vom 6. Mai 1927 ist eine Abänderung des 
Holzschleifereien zur Herstellung von Holz- 


jetzt gültigen Zollarifs (siehe Nr. 2 und 8/25 dieser 


Zeitschrift) für die Position 497b (Druck- und zellstoff oder Holzstoff. 
Schreibpapier in Rollen oder Bogen, auch gefalzt: 2. Die Anwendung des Ausnahmetarifs wird da- 
anderes ligninhaltiges Papier) verfügt worden. durch nicht ausgeschlossen, daß sich bei einer 


Sendung einzelne Stücke bis zu 2,6 m Länge 
befinden. 

Ist der Empfänger von Papierholz eine Papier- 
fabrik, die zugleich eine Zellstoffabrik oder 
Holzschleiferei betreibt, so muß, wenn der Aus- 
nahmetarif gewährt werden soll, der zutreffen- 
den Frachtbriefanschrift, Papierfabrik, die Be- 
zeichnung „Zellstoffabrik“ oder „Holz- 
schleiferei“ in Klammern beigesetzt sein. 


Die Inhaltsangabe „Papierholz“ oder „Schleif- 
holz“ genügt nicht zur Erlangung des Aus- 


Danach werden die auf diese Position bezüglichen 
Bestimmungen derart abgeändert, daß die im Zoll- 
tarif festgesetzte Begünstigung der Abfertigung 
dieser Position mit 10% (siehe Nr. 8/25 d. Ztschr.) 3- 
nur auf jenes ungeglättete Druckpapier in Bogen 
beschränkt wird, dessen Gewicht pro Quadratmeter 
nicht mehr als 50 g beträgt. 

Demnach tragen von jetzt ab maschinenglatte 
holzhaltige Druckpapiere in Bogen, soweit sie 50 g 
pro Quadratmeter im Gewicht übersteigen, statt des 
bisherigen Zollsatzes von 1,80 Goldkronen für 100 kg 4: 


Eisenstein 


forstverwaltung. 


Verfügung des Ministers für Landwirtschaft, 
Domänen und Forsten vom 11. Juni 1927 


— Gesch.-Nr. III 9113. 
1. Der Zinssatz für Diskontierungen von Holz- 


geldwechseln wird vom 15. Juni 1927 ab von 5 % 
auf 6% jährlich erhöht. Ein Sechsmonatswechsel, 
der vom genannten Tage ab vorgelegt wird, hat also 
über den mit dem Wechsel zu deckenden Holzkauf- 
geldbetrag zuzüglich 3 % zu lauten. 


2. Bei Abzahlungen auf Wechsel werden Zinsen 


nach einem Zinsfuß vergütet, der 2% unter dem 
bei Annahme der Wechsel berechneten Diskont- 
satze liegt. 


3. Wenn ausnahmsweise Wechsel prolongiert 


werden, sind die Prolongationswechsel über den 
Prolongationsbetrag zuzüglich 7% Diskontspesen 
tur das Jahr = ½ % für den Monat auszustellen. 


4. Der Zinsfuß für die Berechnung der Stun- 


Gungszinsen bei Bezahlung der Holzkaufgelder in 
Teilbeträgen binnen einer Frist von sechs Monaten 
nach dem A. Z. T. wird von 6 auf 7 jährlich mit 


* 


Wirkung vom 15. Juni 1927 ab erhöht. 


5. Der Zinsfuß für die Berechnung der Verzugs- 


zınsen, der seit dem 20. Januar 1927 auf 9% fest- 
besetzt ist, bleibt unverändert. 


Die neuen Sätze gelten vom 15. Juni 1927 


ab allgemein, also auch für vorher geschlossene Ver- 


nach Pockau- 


Lauter (Sa.) 


Haupt- 


Haupt- 
klasse 


klasse 10 t 


Stationsfrachtsätze in Reichspfennig für 100 kg: 


Lengefeld 


einen solchen von 18 Goldkronen. v. W. d 
nahmetarifs. 
, Geltungsbereich und Frachtberech- 
Aenderung der Zinsen bei der preuBischen Staats- nung: 


Die Fracht wird gemäß $ 6 (1), (3) und (5) der 
Allgemeinen Tarifvorschriften und den nachstehen- 
den Stationsfrachtsätzen berechnet. 


(Siehe Tabelle am Schluß der Seite.) v. W. 


Zur Neuregelung des Eisenbahngütertarifs. 


Die Ständige Tarifkommission und der Aus- 
schuß der Verkehrsinteressenten traten am 9. Juni 
1927 in Frankfurt a. M. zur Beratung über die Be- 
reinigung des Normalgütertarifs zusammen. Der 
Vorschlag der berichterstattenden Reichsbahndirek- 
tion Berlin über die Absenkung der oberen 
Klasen A—D um 


Jaw» 
NNN 
ANN 


wurde vom Ausschuß der Verkehrsinteressenten 
im Einvernehmen mit den Vertretern der Landwirt- 
schaft sowie von der Ständigen Tarifkommission 
angenommen. Die Zustimmung des Ausschusses zu 
diesem Vorschlag hat zur Voraussetzung, daß gleich- 
zeitig eine Ermäßigung der Nahentfernungen in ähn— 
lichem Ausmaß erfolgt. Durch diese Absenkung der 
oberen Klassen wird eine Verkehrserleichterung von 


|Grünhainichen- 


Zwickau (Sa.) Borstendorf 


Haupt- 
klasse 


Haupt- 10 t 
klasse 
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etwa 36,1 Millionen (einschlieklich der Rückwir- 
kung auf die Ausnahmetarife) bewirkt. 

Außerdem wurde der Einführung einer neuen 
Klasse D 1 zugestimmt. Die Entscheidung über die 
Schaffung einer Klasse E ı wie einer dritten Stück- 
gutklasse wurde als minder dringlich auf spätere 
Zeit zurückgestellt. 

Bezüglich der Ermäßigung der Neben- 
klassen wurde beschlossen, die Zuschläge für die 
Nebenklasse N Io wie folgt herabzusetzen: 
auff 77% 

„ r ue a A 
„„ „„ 410 
. e e 15% 
IE „ 20 
3 .. 20 7 
e M 

Die Zuschläge für die Nebenklasse N 5 sollen 
in der bisherigen Höhe bestehen bleiben, vorbehalt- 
lich späterer Prüfung einer eventuellen Erhöhung. 
Die Maßnahme bedeutet eine Verkehrserleichterung 
von etwa 6 Millionen Mark. 

Die horizontale Staffelung der Ab- 
fertigungs gebühren wurde wie folgt 
festgesetzt: 


ri t O8 


no. 


20 % 
18 % 
16 % 
er ee TA TE 
Eo da 1 

31290 
10 % 


Ueber die vertikale Staffelung der 
Abfertigungsgebühren wurde nochmals 
sehr eingehend verhandelt, wobei von den Ver- 
tretern der Industrie, des Handels wie auch der 
Landwirtschaft die unbedingt notwendige Koppelung 
dieser Frage mit der Absenkung der oberen Klassen 
wiederholt mit besonderem Nachdruck betont wurde. 
Es kam jedoch zu keiner klaren Entscheidung, da 
die Vertreter des Ausschusses der Verkehrsinter- 
essenten einmütig den von der berichterstattenden 
Verwaltung gemachten Vorschlag für die Belange 
der Wirtschaft als durchaus unzureichend und daher 
unannehmbar bezeichneten. Auf der anderen Seite 
wurden Gegenvorschläge der Wirtschaftsvertreter 
von der Verwaltung als zu weitgehend einmütig ab- 
gelehnt. Ein Vermittlungsvorschlag einer Verwal- 
tung fand seitens des Ausschusses der Verkehrs- 
interessenten Annahme, wurde jedoch von den Ver- 
tretern der Reichsbahndirektion, wenn auch mit 
geringer Mehrheit, ebenfalls abgelehnt. Nach Lage 
der Dinge dürfte bei diesem Ergebnis jedoch an- 
genommen werden können, daß die Hauptverwal- 
tung und der Verwaltungsrat der Deutschen Reichs- 
bahn-Gesellschaft ihre Entscheidung etwa in der 
Linie dieses Vermittlungsvorschlages fällen wird. 
Die Staffel sollte hiernach wie folgt aufgestellt 


O0 


werden: 

km A B C D DI E F 

110 12 12 II II 10 10 9 
11—20 12 12 II II 10 10 9 
21—30 12 12 II II 10 10 9 
31—40 13 12 II II 10 10 9 
41—50 14 12 II II 10 10 9 
5 1—60 15 13 II II 10 10 9 
61—7 16 14 12 11 10 10 9 
71—80 17 15 13 11 10 10 9 
81—00 18 16 14 12 11 10 9 
91— 100 19 17 IS 13 12 11 0 


über 1o0 20 18 16 14 13 12 vo 


Hieraus würde die Wirtschaft eine weitere Er- 


leichterung im Ausmaß von etwa 22 Millionen Mark 
erhalten. 


Die Ständige Tarifkommission wird voraussicht- 


- lich Ende Juni, also mindestens vor der entscheiden- 


den Sitzung des Verwaltungsrates der Deutschen 
Reichsbahn, noch einmal zu der Frage der Neurege- 
lung des Normalgütertarifs Stellung nehmen. In der 
Zwischenzeit soll mit den Herren Mitgliedern des 
Ausschusses der Verkehrsinteressenten sowie der 
Ständigen Tarifkommission und der Hauptverwal- 
tung der Reichsbahn-Gesellschaft verhandelt werden, 
um zu erreichen, daß der Beschluß der Verkehrsaus- 
schüsse des Reichsverbandes der Deutschen Indu- 
strie und des Industrie- und Handelstages vom 
31. Mai die Grundlage für die Neuregelung des Nor- 
malgütertarifs bildet. 


Dieser Beschluß lautet folgendermaßen: 


ı. Zu einer Tariferhöhung liegt trotz etwa steigen- 
der Ausgaben bei der gegenwärtigen Finanz- 
und Verkehrslage nicht der geringste Anlaß 
vor. Sie würde sich für die Entwicklung 
unserer gesamten Wirtschaftslage aufs schäd- 
lichste auswirken. 


Trotz dieser Feststellung muß anerkannt wer— 
den, daß im Augenblick nur die dringendsten 
Wünsche, deren Erfüllung für die gesamte 
Wirtschaft notwendig erscheint. erhoben wer- 
den sollen. 


* 


3. Unter dieser Voraussetzung erscheint die Er- 
mäßigung der Nahentfernungen und hiermit 
gekoppelt die Herabsetzung der Klassen A—D 
als die dringendste Forderung. 


4. Nach eingehender Prüfung wird es für das 
zweckmäßigste gehalten, die Ermäßigung der 
Nahstaffeln durch Einführung einer Staffelung 
der Abfertigungsgebühren gleichmäßig für die 
Klassen durchzuführen. 


5. Die Ermäßigung der Nebenklassen ist dringend 
notwendig. 


6. Die Einführung einer oder zweier neuen 
Klassen zwischen D und E und gegebenenfalls 
zwischen E und F würde zu begrüßen sein unter 
der Voraussetzung, daß Auftarifierungen unter- 
bleiben. Das gleiche gilt für die Einführung 
einer dritten Stückgutklasse. 


Der Papierindustrie würde eine Neuregelung des 
Normalgütertarifs in der zu erwartenden Form eines 
Kompromisses zwischen dem Beschluß der Stän- 
digen Tarifkommission vom 9. Juni 1927 und der 
Verkehrsausschüsse des Reichsverbandes der Deut- 
schen Industrie und des Industrie- und Handels- 
tages vom 31. Mai 1927 zweifellos nicht unerheb- 
liche Frachterleichterungen bringen. Da Papier in 
den Wagenladungsklassen A—C gefahren wird, und 
zwar zu 094% in B und 5% % in C und trockener 
Halbstoff in Wagenladungsklasse D, so würde die 
Absenkung der oberen Klassen gerade das Papier 
und seine Halbstoffe treffen. Da ferner nicht un- 
beträchtliche Mengen Papier in der 10-t-Nebenklasst 
gefahren werden, bedeutet auch die Ermäßigung 
dieser Nebenklasse einen Frachtvorteil für die 
Papierindustrie. Durch Aenderung der horizon- 
talen Staffelung der Abfertigung sgebühren würden 
wiederum die Wagenladungsklassen B und C um 
ein Geringes herabgesetzt, und zwar um je 2 Pt. 
pro 100 kg. Da etwa 36% an Papier, seinen Halb- 
und Hilfsstoffen sowie Papierholz und Brennstofien 
für die Papiererzeugung auf Entfernungen unter 
100 km gefahren werden, bedeutet auch die beab- 
sichtigte vertikale Staffelung der Abfertigung‘ 
gebühren für die Papierindustrie eine fühlbare Er- 
leichterung. Der Verein Deutscher Papierfabri- 
kanten wird sich daher auch weiterhin mit größtem 
Nachdruck für eine möglichst baldige Durchführung 


der Neuregelung des Fisenbahngütertarifs ein. 
setzen, V. W 


— 


+ 
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Mehrmotoren-Antrieb 
Siemens-Harland 


für 
Papiermaschinen 


Keine kraftübertragenden 
Konus-Riementriebe — 9 

Energieersparnis in Höhe e, | 
von 15-20 v. H. 7 ia jar M u. 

Platzersparnis . eg a 

Genaueste Einhaltung der N: ten ~ wi "y | 
Papierzüge 1 ejst Boray. 

Hebung der Qualität es 
Papieres 

Steigerung der Produktion 


ra 


Höchste Wirtschaftlichkeit 12 Antriebe System 
Siemens - Harland 
ri, durch Fachingenieure in Betrieb oder Bau; 
gehote und Drucksachen Weitere 55 Antriebe der Harland 


kostenlos 


Comp. im Ausland in Betrieb 


SIEMENS-SCHUCKERT 


BERLIN-SIEMENSSTADT 
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Altpapier, Großhandels-Verkaufspreise in Waggonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- 
bündelter Form. Gültig ab 9. Juni 1927 bis auf weiteres. 


weiße holzfreie Späne......... FFF . . 29.— bis 31.— 
weiße holzhaltige Späne ehe 8 12.— bis 13.75 
Akten, rein wennn 3 14.— bis 16.— 
Akten und Skripturen, originalll]l!!“)q „e. 11.— bis 12.— 
gebündelte Tageszeitungen „ 6.— bis 7.— 
Bücher und Zeitschriften EEE 6.— bis 7.— 
Lederpappen- Abfälle VVV 7.— bis 9.— 
Holzpappen- Abfälle. e 1 .— bis 12.50 
Kartonnagen- Abfälle . . . . . 5.— bis 6.50 
gemischte Abfälle e 4.50 dis 5.50 
Lumpen. Qroßhandelsverkaufspreise vom 18. Juni 1927 für 
100 kg in RM, gepackt in PreßBballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweil l. 80.— b. 82.— Weiß Leinen II.. 37.— b. 40.— 
Altweiß I......... 48.— b. 51.— Grau Leinen 34.— b. 36.— 
Altweiß II. . . . 38.— b. 40.— Kragen und Man- 
Altweiß III.. . . . x322.— b. 23.— schetten ...... . 44.— b. 45. — 
Altweiß IVI. 14.50 b. 10.— Juüutee 50 9.50 b. 10.— 
Hell Kattun ...... 21.— b. 22.— Bunte Putzlappen. 36.— b. 39. — 
Mittel Kattun..... 14.— b. 15.— Weiße Putzlappen 62. — b. 65. - 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Schrenz ........ 10.50 d. 11.50 c 20.— b. 28. — 
Rot u. blau Kattun 15.— b. 16.— Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 13.75 b. 14.50 sionstauuué ü 19.— b. 21.— 


Weiß Leinen I... . 47.— b. 50.— Manila Netze, hell 11.— b. 13.— 


Papierholz. Richtpreise vom 11. Juni 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 


Süddeutschl. I. Kl. 15.— b. 19.— 11. Kl. 12.50 b. 16.— III. Kl. 10.— b. 13.— 
Preußen l. Kl. (über 14 cm) 12.— b. 15.50 II. Kl. (7 bis 14 cm) 10.— b. 13.50 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation obne deutschen Ein- 


gangs zoll): , 
= Tetschen-Bodenbach ........... . . 143.— bis 145.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 153.— bis 155.— Kc. 
Oderbe gn Rei . . . 122.— bis 128.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze . .... $ 3.60 bis 3.80 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 21. Juni 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
Dballen drahtgepr. Roggenst fon . . 1.25 bis 1.55 
s 1 Hafers tro ĩ ne —. 90 bis 1.15 
ši si Qerstenstronnn sreo —.90 bis 1.15 
RR 10 Weizenstr on . . 1.10 bis 1.40 
Rog gzenlangs troůůunn . . e.. 1.75 bis 2.10 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh............. 1.10 bis 1.50 
Häeksee“l e e 2.— bis 2.25 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl. . . 25.— RM! la bleichfähig ....29.75 RM’ 
üb ungebl. .......26.50 (100 kg Sekunda gebl..... 34.— f 100 K 
la normal. 27.50 la gebleicht. 35.50 g 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 20. Juni 1927 RM:100 kg. 
Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 


feste Natron-(Kraft-) Cellulose 222.50 bis 23.50 


bleichfähige Natron-Cellulose ..... RE Be as 25.50 bis 28. — 
hochgebleichte Natron-Cellulose ..eeceereereeoneene 32.— bis 33.— 


Holzsohliff Richtpreis des Ausschusses der Deutschen Handels- 
holzstoff- Verbände. 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 


station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927.....17.— RM; 100 kg 


Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 

Kartoffei- stärkeindustrien E. V. vom 17. Juni 1927, 
Stärkemehl 100 kg RM: 

Dextrin superior 64. — prima. . . . 63.— lösliche Stärke 61. — bis 62.— 

j hochfeine Spezialmarken ... 55.— bis 50.— 

Kartoffelstärkemehl | superior ss.sesoseosesseese .. 52.— bis 53.50 

| prima an 49.— bis 51. 


stärke D. M. G. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
Pan A.-G., Hamburg. vom 26. April 1927, 100 kg M. 40.— 


allen Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
Chomik Hamburg 1. vom 30. April 1927. 


RM. per 106kg Formaldehyd 40 1855 5 84.— 
Ameisensäure techn. 85% . 80.— Kalialaun in Stücken 17.50 
Antichlor, christ. (• 2 * 18.— „ KEristallmehl. .... 15.75 
Bleiglätte, rein „ %% % „„ „„ 82.— Caclin ee een re 8.— 
Bleiweiss, pulv. s.s.s... 81.— Natronwasserglas 38,40%. 10.50 
China Clay „„ 2 2 2 „ 9.— Oxalsäure 98 100% 29525 „„ 2 58.— 
Chlorbarium ist 98/100 % . 18.— Pottasche 96 989 0 . . 53.— b. 54.— 
Chlorcalcium. 70/75 ..... 7.— Soda calc 96,98 0% . 4.75 
Formaldehyd 30%. . 62.— Zinkweiß, Rotsieg el 84.— 


Casein. Argentinisch. . £ 70 72.—, Französisch Fres.. 
Ten denz sehr fest. 


der laufenden Woche 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., Hamburg II 
vom 18. Juni, RM 100 kg: 
Knochenleim in Perlen . 90.50 Lederleim 


Wachs, Hoilzöl, Marz. Notierungen der Pitma E. N. Becker, 
Hamburg I vom 16. Juni 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparafiin 50,52? 100 kg $ 10.— dis 10.25 
9 weiß. amerik. Par.-Schuppen 50/52? 100 kg 8 8.— dis 8.25 
ö weiß. poln. Tafelparaffin 50 52°... 100 kg 8 9.50 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/50 100 kg 8 18.—, 58 60° 100 kg 8 19.— 
Ozokerit 58.600 100 kg $ 23.—, weiß 54 50 100 kg 88. 
Bienenwachs: sh 170,— bis 190, — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 100, — p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 143/— p. cwt., courantgrau sh 140 — p. 
cwt.. Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55.—. Holzdl: 
£ 96.— bis 98.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 10.80 bis 10.95, amerik. 100 kg $ 9.50 bis 9.55 
Herkules-Harz. Bericht d. Pa. G. L. Gaiser. Hambg. 36, v. 16. Mai 27. 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 34.90. 


Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Juni 1926 
je 100 kg Reingewicht RM: 
Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 
Visc. 3—4 b S500 . NM 31.50 bis 33.— 
34.— 
Visc. OT b 50 U DI 35.— bis 36.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt. 280 2900 C. .. . RM 38.— bis 42.— 


HeiBdampf- „ 8 „ 300,310 C.... „ 44.— bis 5. — 
Fipkt. über 310 ( oO o H.. RM 54.— bis 65.— 
cons. Maschinen fett „ 37.— bis 42.— 


Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 
dei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM 12.—. 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. ain RM f. d. am 
T 12.20 96/100 e 16.50 
76.85 6 „ 6 0.» p.e 13.00 101:110 a0 „ „„ „6 „ 2 6 2 „ 0 18.— 
86 9 e 15.— Ii En 20.— 

Alle Nummern doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert......... 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 ........ 18.50 66 bis 70/2 10 20.50 
61 „ 65/195 „22.2... 19.50 „ ee 21.50 


Filztüoher. Preise der Vereinigung Deutscher Pilztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 

Trockenfilze aus Baumwolle ke N rg c 0 

Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm . 10. 


Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt. 9. 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilzwollecz . l q 9.01 
Wickelfilzstreifen bis 15 em Breite, je nach Oualität . . . 9. 15.50 


Piltrierschlauch, Filtriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
Stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapierer zeugung e eT 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine. 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenflze 18.8. 
Feine Naßfilze, d. h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 500 g per am und darüber, sowie alle zugehörigen Filze 0 
der übrigen Pressen in gleicher P einheit. 15.5 
Hochfeine Pilze einschließlich aller Filze unter 500 g per qm 771 


Glatte Overtüc hee nee 72 — 

Gerippte und gemusterte Obertüche nn ꝗ.. 1 

Pür Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages 

Stopfgarn für Trocken filzee e de ler 

Stopfgarn für Naßfilze..oeoncoeocereneeeoneneen nennen nennt 10.- 

Feen... ee $- 


Lodortreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingunget 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm X nachstehende 


Wertzahl !) vom 20. Mai 1927 Wertzahl 
bis 6mm über emy 
Qewöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder.. 0.95 1.02 
Für untergeordnete Zwecke aus Büffelleder.... 0.87 
Sog. landwirtschaftliche Riemen 0.90 1 
Kernleder, gemischte Gerbung, trockengestreckt 0.98 t 
* ” = naßgestreckt.... 1.07 135 
la „ Grubengerbung, naßgestreckt ....... 1.33 . 
t Für 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Ale 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte 5% und für gend 
Riemen 40% Aufschlag. 

Sonderriemen 10% Aufschlag. 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 17, 00 
der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin SU y 


nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM e S br. 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4. 40.— 
Altkupfer . 02. — bis 103. — neue Zinkabfälle 47.— bis 43- 
i a 93.— bis 95.— Altweichblei 41.— bis W- 
Messmgspäne. . . 77.— bis 78.— a 
g 5 Aluminiumblech- Bee 
GußBmessing .... 78.— bis Ur abfälle 98/9 00 170.— bis 17s. 


Messingblechabf. 90.— bis 92. 


Altzein nnd 


40.— bis 41.— Alte Bronzesiebe 88.— 


us 
ae 
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Um die Neugestaltung des Reichstarifvertrages. 
Von Dr. Gerh. Leopold. 


Unter dieser Ueberschrift wurde bereits in Nr. 24 
dieser Zeitschrift über die Kündigung des Reichs- 
tarifvertrages für die Papiererzeugungsindustrie be- 
richtet sowie über die Forderungen der Gewerk- 
.chaften und die ergebnislosen paritätischen Ver- 
handlungen. 

Inzwischen ist beim Reichsarbeitsministerium 
lie Einleitung eines Schlichtungsverfahrens bean- 
tragt worden. Dem Reichsarbeitsministerium er- 
schien es zweckmäßig, den Beamten, unter dessen 
Vorsitz auch die früheren Schlichtungsverfahren für 
die Papiererzeugungsindustrie im Reichsarbeits- 
ministerium stattgefunden haben und der infolge- 
dessen über die Verhältnisse am besten orientiert 
ist, wiederum zum Schlichter zu bestellen. Es 
machte deshalb. da dieser Herr sich zur Zeit in 
Urlaub befindet, den Parteien den Vorschlag, den 
am 30. Juni d. J. ablaufenden Reichstarifvertrag 
um einen Monat zu verlängern und die Schlichtungs- 
verhandlungen in den Monat Juli zu verlegen. 

In Durchführung dieser Anregung des Reichs- 
arbeitsministeriums wurde zwischen sämtlichen am 
Reichstarifvertrag beteiligten Organisationen fol- 
sende Vereinbarung getroffen: 

„I. Der Gesamtarbeitsvertrag vom 25. April 1922 
in der Fassung des Schiedsspruchs vom 16. De— 
zember 1925 wird in allen seinen Teilen bis zum 
31. Juli d. J. verlängert. 

2. Die im Schlichtungsverfahren heraus kommende 
Neuregelung soll rückwirkend ab 1. Juli d. J. 
Geltung haben.“ 

liernach verbleibt es also auch über den 30. Juni 

deses Jahres hinaus bei den bisherigen tariflichen 

Bestimmungen. Das bezieht sich auf alle tarifliche 

Rexclungen, also auch auf die Arbeitszeit und den 

Ucherstundenzuschlag. Es tritt also nicht etwa mit 

Wirkung vom 1. Juli ab automatisch der gesetzliche 

Ueberstundenzuschlag von 25% in Kraft, sondern 

e> verbleibt zunächst bei der jetzt gültigen Regelung. 

Die Verhandlungen vor dem Schlichter im 
beichsarbeitsministerium finden voraussichtlich in 
der mit dem 11. Juli d. J. beginnenden Woche statt. 
Ueber den Verlauf derselben werden wir berichten. 


— — — 


Der „verduftete“ Kläger. 
Wie man zu einem Nervenzusammen- 
bruch kommt. 

| Finen merkwürdigen Abschluß fand die Privat- 
5 die ein Herr Grätz, der sich Inhaber einer 
‚erxroßhandlung nennt. gegen den Direktor 
10 bner vom Verbande Deutscher Druck- 
"pterfabriken wegen unlauteren Wett- 
1 vor dem Amtsgericht Mitte angestrengt 
Der Klage lag folgender Vorgang zugunde: Die 
„ Druckpapierfabriken haben gemäß dem 
o tParationsvertrage mit der französischen Regie- 
Tan os Vertrag auf Lieferung von jährlich 50 000 
b Leitunes papier abgeschlossen. Grätz hatte 
en arer großen französischen Papierfirma gegen- 
iber erboten, selbst dies Geschäft zu machen. Wie 
i der Verhandlung behauptete, habe er im In- 
i gehandelt, weil das Papier nach 
a Bi verschleudert würde. Direktor Hübner 
„ dem! räsidenten des französischen Presse- 
1 diesem Angebot Mitteilung erhalten 
cn 5 Schreiben erwidert. daß Grätz 
5 W se auch nur ein entfernt ähn- 
er m ve Papier zu liefern, da die deut- 
> a apierfabriken zu 07% in dem Verbande ver- 
Mark a hatte sich zur Zahlung von 10009 
een N Ausführung eines der- 
en ee oten. Im übrigen hätten auch 
watz angeführten Banken, die Deutsche 
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Bank und die Reichskreditgesellschaft, die angeb- 
lich für das Angebot von Grätz die Garantie über- 
nommen hätten, ihm, Hübner, bestätigt, daß sie 
nicht daran dächten, eine Garantie für Grätz zu 
leisten. Von diesem Schreiben erhielt Grätz Kennt— 
nis und ließ Privatklage wegen unlauteren Wett- 
bewerbes anstrengen. 

In der Verhandlung hielt Direktor Hübner seine 
Behauptungen im vollen Umfange aufrecht. Justiz- 
rat Dr. Siegfried Löwenstein richtete an den Privat- 
kläger Grätz die Frage, ob er mit dem Grätz iden- 
tisch sei, der vor einiger Zeit wegen unlauteren 
Wettbewerbes und Betruges in wiederholten Fällen 
zu einem Jahr drei Monaten Gefängnis und drei 
Jahren Thrverlust verurteilt worden sei. Grätz 
konnte darauf nur erwidern, daß das schon einige 
Jahre zurückliege und mit dieser Sache nichts zu 
tun habe. Geh.-Rat Heimann und Direktor Ritscher 
von der Reichskreditgesellschaft bekundeten, daß 
zwar Grätz mit einem Angebot, die Garantie für sein 
Geschäft zu übernehmen, an die Bank herangetreten 
sei, daß aber cine bindende Erklärung nicht ab- 
gegeben worden wäre, sondern daß eben nur eine 
Korrespondenz geführt worden sei. Auf weiteren 
Vorhalt des Verteidigers, daß es sich bei Grätz um 
einen Mann handle, der bereits die erwähnten Vor- 
strafen hinter sich habe, wies Direktor Ritscher die 
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Zumutung, mit Grätz unter diesen Umständen ein 
Geschäft abzuschließen, mit Entrüstung zurück. 


Rechtsanwalt Dr. Alsberg erklärte hierauf, daß er 
nicht mehr in der Lage sei, die Sache seines Aui— 
traggebers Grätz weiterzuführen, und verließ den 
Gerichtsaal. 

Nunmehr bat Grätz um eine Pause, um zu tele— 
phonieren. Von diesem Gange kehrte er aber nicht 
wieder zurück. Das Gericht erklärte hierauf, daß 
die Privatklage für zurückgezogen gelte. Wegen 
der von Direktor Hübner erhobenen Widerklage 
wurde die Hauptverhandlung vertagt, und das Ge- 
richt wird Grätz gegebenenfalls zu dieser Verhand- 
lung vorführen lassen. Finige Stunden nach Schluß 
der Verhandlung traf beim Gericht ein ärztliche: 
Attest des Herrn Grätz ein, daß er einen Nerven- 
zusammenbruch erlitten hätte, und daher nicht im— 
stande gewesen sei, weiterzuverhandeln. 


(„Deutsche Allg. Ztg.“, Berlin, ı6. 6.) 


MARKT-BERICHTE 
Berlin. 
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ruhig. aber gesichert fort. Der befriedigende Auf- 
traxsbestand der Fabriken bewahrt diese davor, 
ich um weitere Aufträge zu drängen und den Wett- 
bewerb unter jeder Bedingung aufzunehmen. Der 
Eingang der Aufträge setzt sich in genügendem Um— 
tang fort, so daß die nicht ausbleibende Ferienstim- 
mung zu irgend welchen Befürchtungen keinen An- 
aß gibt. Ueberwiegend ist die Preislage durchaus 
jest. so daß die Fabriken sich veranlaßt sehen, Bin— 
dungen auf weite Sicht nicht einzugehen. Für die 
sıringeren Papiere haben Preisaufbesserungen statt- 
zeiunden, besonders für Packpapiere, und es wird 
keine Ueberraschung bringen, wenn auch für andere 
lapiere in etwas besseren Preislagen Erhöhungen 
verlangt werden sollten. Für Druckpapiere in den 
unteren und mittleren Stoffklassen ist die Nach- 
frage weiter rege, ebenso in holzfrei in den unteren 
Preiserenzen. Für die feinen und feinsten Papiere 
tt der Bedarf nur mäßig, hier wären weitere Steige- 
rungen des Bedarfs noch sehr zu begrüßen. Erfreu— 
Ich bleiben die Ausdehnungen des Bedarfs in tech- 
nischen Papieren. Hier stellt besonders die celek- 
tische Industrie einen recht wichtigen Faktor für 
ursere Industrie dar. Die gesteigerte Bautätigkeit 
beansprucht auch von unserem Fach zunehmende 
Leistungen, und auch die erweiterte Tätigkeit an- 
derer Industriezweige wirkt auf unser Gewerbe be- 
ebend und fördernd ein. Die Abnehmerschaft ist 
zich darüber klar, daß sie sich mit bequemem Zu— 
warten nicht mehr befassen kann, sondern mit ihren 
Verfügungen rechtzeitig vorzugehen hat, wenn sie 
nicht in Verlegenheit geraten will. Die jederzeitige. 
schnelle Befriedigung des Bedarfs, an die sie sich 
eine Zeit lang gewöhnt hatte, ist vorläufig vorüber. 
Wer zur rechten Zeit mit seinem Bedarf gedeckt 
sein will, muß bei Zeiten vorsorgen. Die abgezir- 
keite Aufgabe der Mengen ist nicht mehr durch- 
zuführen. denn der Nachschub kann nicht mehr kurz- 
fristig erfolgen. Die Abnehmer gewöhnen sich wic- 
der daran, Läger in erweitertem Umfange zu halten, 
—̃ . ——F f—k—ü—— ZESFEEREBESRTSSEEFEESETZEERÜESEEÄE ESF FE EHRFER 


Börsenbericht. 


. .....ñ —T—ßK.. ...;. ͤ—.̃.——.———.—. 
Kurs 
vom 
14. Juni 


Bezeichunnt der 
Aktien - Qesellschaft 


A.-Q. für Pappenfabrikation . . . 1,86 23,00 23,00 
Med-Oronm . 220020. 2,505 104,75 103.00 
Ammend. Papierib.. . .... . . 4,036 240,50 244,75 
Aschaflenbg. Buntp. MW. 2,8 130.00 136,00 
Aschaflenbg. Papierſd. 14,4 187,00 202,00 
Chema. Papierib. Einsiedel C 1,35 13,00 13,00 
bromo Nalork. n.. 1,662 88.00 88,00 
Cröllwitzer Papierfb... . . . 1,35 150.25 155,00 
tesda. Chromo u. K. . 7 133,50 138.50 
Elsenthal Papier M. 0,72 61.00 66,00 
Peldmble .— ,. ,. 12,815 202,25 217,00 
Papierlabrik Hegge A. . . . . . ; 1,512 75,00 80.00 
eidenzner Papierlb. D. . . . . . 1,84 63,75 65,00 
artonp. Oroß-Särchen . . . . . . 1,08 110,00 111,25 
Kostheimer Cellulose 1,5 57,00 = 
arz Pp.D....... 1,525 60,00 60,00 
Limmr. Steina I.... 0,934 156,00 150,00 
fnchen-DachauM. . . . . 3,01 121,00 131,00 
Natronzellstol u. P. 5,5 173,00 168,00 
Peniger Pat.-Pp.D )). ][ 36 123,75 123,00 
Preßsp. Untersnchs . 1.2 93.50 99,00 
Resbolz n, een 6,18 280.00 277,00 
Sächs. Cartonnagen. 1.66 45,25 45,25 
schles. Cellulose 3,21 151.00 160.00 
Simonins’sche Cellulose ſabrik 1.5 — = 
Stettiner Pap. u. P. 1.200 — — 
einn. Papierſb. W... 1.927 80.00 81.50 
Thode Panierfb.D 000. 1,125 — 84,50 
Varziner Papier . 22 22... 5 131,50 137.25 
eren. Bautzne n 3,183 66,00 60.0 
Verein. Strohstol P). 1.6 322.0) ¼ 333.75 
Weißenb. Papierfb.0. 2.4 108.50 104,50 
ellsiofl-Verein ... ... 3,8 157,50 159,75 
stoR-Waldhol. » . 22 22. . 27,535 275,75 299,0) 


M - Münchner Börse 
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c H- Hamburger Börse 


L-Leipziger Börse 
emnitzer Börse = 


D-Dresdaer Börse 


Auslauf der getrockneten Pappen 


Flach-Band-Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 
——äö 2 ee A me fr Sem en ar ee E Be a Ze ee R] 


Ein Kunde schreibt: 

„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang - 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.’ 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 
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weil entstehende Lücken sich nicht in kurzer Zeit 
ausfüllen lassen. So gewinnt die Geschäftslage wie- 
der ein gesunderes, auf Dauer hinweisendes Aus- 
sehen. ‚Von einer Hochkonjunktur sind wir sicher 
noch ziemlich weit entfernt. Aber eine gewisse 
Sicherheit und Ordnung im Geschäftsleben ist fest- 
zustellen. Die Sprunghaftigkeit darin ist zurück- 
getreten. Alles vollzieht sich in größerer Regel- 
mäßigkeit, ohne Hast und Uebertreibungen. Die 
Grundlagen für die Berechnungen sind zuverlässiger 
geworden und gestatten die Weiterführung auf 
reellerer Grundlage. Gewiß sind noch manche Hem- 
mungen und Widerstände zu überwinden und auf 
manchen Geschäftsgebieten Besserungen herbeizu- 
führen. Es fehlt nicht an Anfängen in dieser Rich- 
tung, und die gleichbleibende Nachfrage wird sicher 
dazu beitragen, noch bestehende Bedenken über die 
Regelung strittigen Vorgehens zu beseitigen und 
hier ordnend einzugreifen. ts. 
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Rektor und Senat der Technischen Hochschule 
Aachen haben dem Kommerzienrat Rudolf 
Schoeller in Düren anläßlich seines 50 jährigen 


Geschäftsjubilläums in Würdigung seiner halb- 
hundertjährigen vielseitigen Verdienste um die 
Förderung des Dürener Wirtschaftslebens die 


Würde eines Dr.-Ing. ehrenhalber verliehen. 
(„Tägliche Rundschau“, 11. VI.) 


— 


Dr. Richard Gaitsch f. 


In Chemnitz starb nach langem schweren Leiden 
der weit über die Grenzen Sachsens hinaus an— 
gesehene Justizrat Dr. Richard Gaitsch. Der Ver- 
storbene, der im 63. Lebensjahre stand, hatte her- 
vorragenden Anteil am Aufbau der Großindustrie 
Sachsens. In zahlreichen bedeutenden Firmen des 
sächsischen Industriebezirks war er juristischer 
Beirat und in vielen Aufsichtsräten Mitglied. Unter 
anderem stand Gaitsch an der Spitze des Verbandes 
Deutscher Druckpapierfabrikanten. Lange Jahre 
gehörte der Verstorbene in Chemnitz dem Stadtver- 
ordnetenkollegitum an und galt vermöge seiner 
reichen Kenntnisse als einer der besten Mitarbeiter 
am Wohle dieser Stadt. 


GESCHARTS- NACHRICHTEN 


— 


Blanke Papierhandel Akt.-Ges., Bremen. Ueber 
das Vermögen der Firma ist der Konkurs eröffnet 
worden. Konkursverwalter ist Herr Rechtsanwalt 
Dr. Fallenstein, Bremen. Zur Anmeldung der For- 
derungen ist die Frist bis 15. August 1927 fest- 
gesetzt. Es ist Termin anberaumt zur Gläubiger- 
versammlung zwecks Beschlußfassung gemäß $8 110 
und 132 KO. auf den 12. Juli 1927, vormittags 9 Uhr, 
und zur Prüfung der angemeldeten Forderungen auf 
den 20. September 1927, vormittags 9 Uhr, von dem 
Amtsgericht, Zimmer 84. 


Beilagenhinweis, 


Die Firma Franz J. R. Heinrich, Hannover, 
bringt in der Beilage einen originellen Prospekt, um 
die ihren Walzenfabrikaten eigene erstklassige Be- 
schaffenheit besonders zu zeigen. Es dürfte nicht 
nur die Beachtung dieses Prospektes, sondern auch 
die Verbindung mit diesem Hause, dessen Ruf be- 


sonders im nordischen Auslande sehr gut ist, emp- 
fohlen werden. | 
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Elckirokarren-Anhänger 


NN UNNA 


= Aufbauten 
Ser — . für 
Elektrokarren 


Witte“ & Frohloff 


Transportgeräte und Fahrzeugfabrik 


Berlin-Hohenschönhausen 29 
Gegründet 1902 


Schutzmarke 


Bösdorf-Leipzig V 


D.R.P. 432 703 


Patent-Ausschußpapier- und Pappen- 
Zerreiß- und Transport-ExhaustorD.R.P. 


* 


Pneumatische Transport- Anlagen 


+ 


Trockenfiiz-Trocknungs-Anlagen 
+ 


Luftheizungs- und Entnebelungs-Anlagen 
Verlangen Sie Drucksache Nr. 38 kostenlos 


Schaumzerstörung 
Pappenbefeuchtung 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Herstellung eines wetterbeständi- 
gen abwaschbaren Papiers. 


Es ist bekannt, dab man Pa- 
pere durch eine Gielatineschicht 
und einen Lacküberzug wasser- 
undurchlässig machen kann. Der- 
artige Papiere sind jedoch zur 
Herstellung von Dekorationen 
an Fronten, sowie für Reklame- 
schilder, die längere Zeit den Ein- 
wirkungen der Witterung wider- 
stchen sollen, nicht geeignet, weil 
sie unter der Finwirkung von 
Feuchtigkeit sowie von Hitze 
and Kälte leicht kraus und wellig 
werden und sich dann von ihrer 
Unterlage ablösen. Dieser Uebel— 
und wird auf Grund eines Josef 
Mandl in Herne patentierten Ver— 
fahrens dadurch beseitigt, daß das 
Papier zunächst mit einer Gela— 
tineschicht versehen, dann einem 
Streckverfahren ausgesetzt und 
irst nach Ausführung des Streck- 
verfahrens mit Lack überzogen 
wird. Mandl betont, daß das Pa— 
pier hierdurch seine Empfindlich— 
keit gegen Nässe und Feuchtig- 
keit verliere, 


Versuche mit Papier für Papier- 
geld in den Vereinigten Staaten. 


NM. B. Shaw und G. W. 
Bicking haben in der Ver- 
uch-papierfabrik des Bureau of 
Standards Versuche durchgeführt, 
die darauf hinausliefen, die Le- 
bensdauer des Papiergeldes zu 
steigern. Als Rohstoff für das 
Papiergeld wurden neue Lein- 
wand und Baumwollumpen in ver- 
schiedenenMischungsverhältnissen 
benutzt, Als günstigste Mischung 
wurde eine solche von 75 % Lein- 
ward und 25% Baumwollumpen 
Iestgestell. Als Kochflüssigkeit 
wurde eine Kalzium-Oxyd-Lösung 
verwendet. während Bleichpulver 
(Kalzium-Hypochlorit) als Oxy- 
dationsmittel zur Entfernung von 
Verunreinigungen und zum Blei- 
chen zur Anwendung kam. Der 
Walzendruck im Holländer wurde 
allmählich auf ein Mindestmaß 
vermindert. Die geringe Konzen- 
tration des Stoffes im Holländer 
hegünstigte die Festigkeitssteige- 
rung des Papiers. Die günstigste 
Konzentration lag bei etwa 30%. 
as erzeugte Papier hatte gute 
Druckeigenschaften und hohe 
Halziestigkeit. Die Ergebnisse der 
Versuche sind neuerdings bei der 
Herstellung des von den Vereinig- 
ten Staaten benötigten Geld- 
bapiers benutzt und dabei ist eine 
Verdoppelung der Lebensdauer 
es Papiers festgestellt worden. 


E. Nacke, Maschineniahrik 


Coswig — Bezirk Dresden 


Dampfturbinen 


von 3 bis 150 PS 


e mit Abdampi-Verwertung 

1 * für billigste Beleuchtung, Wasser- 

förderung, Dampf kesselspeisung 
bis 60 Atm. 


© 


Deere sees sessel 
van 
W 


„Columbus“ 


bester Kondenswasserableifer 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, 
wenn der Handhebel hochsteht. — Durch 
Niederdrücken des Handhebels öffnet sich 
das innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. 
Auf gleiche Weise werden beim Anlassen 
langer Leitungen kalte Luft und Wasser 
rasch entfernt. 


Seit 40 Jahren Hunderttausende geliefert 


rr x . 
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BeweglichesD wehr 
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Bewegl. Dachwehr 50 m lang, 1,3 m bewegl. Stau 


Höchste Zuverlässigkeit Seit Jahren aufs Beste bewährt 
Albert Bezner, Maschinenfabrik 


Ravensburg (\Württemberg) 


Gute Stellunsen 


in der Papierindustrie aller Länder verschafft Ihnen 
ein Stellengesuch im „Papier- abrikant‘‘, Berlin 
S42. Für Stellengesuche ermäßigte Anzeigenpreise! 
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Größere Rohpappen- 
fabrik sucht zum so- 
fortigen Antritt 


1 werkführer . 
1 Masciinenführer 


Offerten mit Zeugnisabschrif- 
ten und Gehaltsansprüchen 
unter P. F. 215 an die Ge- 
schäftsstelle d. Bl. erbeten 
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% in Nitteldeutschland sucht per 4. 
„ sofort einen energischen und 2 
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* Lumpenmeister ; 
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& Angebote mit Angabe des frühesten & 
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Braune 
Packpapiere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize(Seftbraun) wasserlöslich v. 


G.E.Habich’s Söhne 
Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 


Patent-Anwalf 
Hein n Schad COTHEN/AWeink-St.28 


Blanc fixe 


(in Teig- und Pulverform) 


ena“ 
Vorzügliche 


Qualitäten 
atM a ITLI. 


Preise auf Anfrage 


B.Laporte Lid. 


Chemical Manufacturers 


Luton (England) 
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Kartonfachmann 


der mit Herstellung von Chromoersatz- —- ° — — 2 
karton höchster Qualität und ähnlichem 


durchaus vertraut ist und durch vieljährige 
praktische Arbeit alle in dieser Fabrikation 
vorkommenden Einzelheiten beherrscht, 
wird als Berater einer großen Karton- 
Es wird nur auf erste, 
besonders ausgebildete Kraft reflektiert 


fabrik gesucht. 


-Bewerbungen 

mit allen Einzelheiten, 
Zeugnissen, Referen- 
zen usw. erbeten unter 
P. F. 217 an die Ge- 
schäftsst. dieses Blattes 


Wegen Umstellung sofort zu 


verkaufen! 
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Eine kompletteTapiermasdiine 8 


18.0 mm beschnittene Arbeitsbreite, 17800 mm 
Sieblänge, 3 Naßpressen, Einlührungszylinder, 
9 Trockenzylinder, 1220 und 1500 mm Duch- 
messer, 5 Filztrockner 800: 1000: 1220 mm Durch- 
messer, 2 walzige Feuchtglätte, zwei 5 walzige 
Trockenglätten, e horider und Aufroll- 
apparat. Die Maschine komplett mit allem 
Zubehör, Antriebsdampfmaschine, Wechsel- 
räder, Konusreguliergetriebe für Verstellung 
der Tourenzahl 1:2. Erbauer Maschinenbau- 
anstalt Golzern, Siebpartie von J. M. Voith, 
eide nheim. 


Ein Kalander 


(Fabrikat C. G. Haubold. Chemnitz) 1300 mm 

Arbeitsbreite, mit 4 Stahl- und 4 Papierwalzen, 

eine Reserv: papierwalze. direktem Riemenan- 
trieb für 2 Ceschwindigkeiten. 


2 Magazinsdileiſer 


für 1 Meter Schleifbreite, komplett mit Regu- 

lator, Druek pumpen, Splitterfänger und Stoff- 

pumpe, erbaut 1912 bis 1913 von J. M. Voith. 
Heidenheim. 


2 
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Wilhelm Vogel, Tapierſabrik, ſunzendu / Mulde 


b Gele enheitf! Ende August gibt preisgünstig ab, 


1koa pl. guterhaltene Trocken 
entfernung für 13 Stück Papiertrockner je 1230 mm O. 4 Stück Filstrodmer 
Je 1000 mm O und für 1 Stück Einführzylinder 600mm O einschl. 
fettlagern, Antriebsrädern, Vorgelegewellen, Kupplungen u. Schabern; 


1 Tomp Feuchiglätte, 2 walzig, 


1 Tro 


englätte, 3 walzig. 


1 Einführzylinder, 600 mm OC u. a. m. 


Diese Teile können bis Ende Juli noch im Betrieb besichtigt werden 


Papierfabrik Nelidhardisthal GmbH. 


..... 


IM 


substanz) übernimmt. 


Nur seriöse Angebote einsenden unter K.813 an Ala-Haasenstein g Vogler, Dresden -A. 
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Hiestuhlung, 2,65 mm Lagermittel- 


Dauer- 
ferner 
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HARZLE 


NINO 
Suche kapitalkräftige Firma, 


welche die Fabrikation und den Vertrieb eines 
Holländerleims neuesten Verfahrens (55 
Freiharz, 45% verseiftes Harz in der Trocken- 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zeatralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstotlindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstotlindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaiten 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


b 
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Verein Deutscher P 
Holzstofiabrikanten / 


susschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


anten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 
chaftliche Vereinigung der deutschen ie ee Gesamt- 


eutschen Papierindustrie 


Fach vereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 
AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


k Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 * 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemie«, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 


herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 
und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Nichdrack nur mit Qenehmigung des Verlages unter vollständiger 
elienangabe gestattet. Der »Papier-Pabrikant« erscheint wöchent- 
ica Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


Einzelhefte RM. 0.6. 
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Warenbestände und Vorräte an Roh- und Hilfsstoffen in der 
Einkommen- und Körperschaftssteuerbilanz. 


Das heutige Steuerrecht geht bewußt darauf 
hinaus, wirtschaftlichen Gedankengän- 
ken sich anzupassen. Das ist kein steuerpolitischer 
Werdesatz, mit dem man Reklame für irgendein 
Steuersystem machen will. Der Satz ist gel- 
tendes Recht. Vielfach klafft aber zwischen der 
grundsätzlich vorgeschriebenen und notwendigen 
Beachtung wirtschaftlicher Uebung und der tat- 
sachlichen Ausführung noch ein weiterer Zwischen- 
raum. Ein Beispiel dafür unser heutiges Thema. 
An Mißverständnissen und Schwierigkeiten über- 
reich, hat es manchen schon gelockt, die Lösung zu 
finden. Auch hier nur ein Versuch dazu, der aber 
von der Grundlage kaufmännischer Uebung aus- 
echt und dem Ziel einer Vereinigung unseres 
. mit der wirtschaftlichen Handhabung 
zustrebt, 

Der Papierfabrikant kann der Vorräte in Roh- 
und Hilfsstoffen nicht entraten, Vorräte an Schleif- 
holz, Vorräte an Zellstoff, Lumpen. Kaolin, Harz 
usw. muß er halten. Vielfach bedarf er auch eines 
groben und vielseitigen Warenlagers. Hinzu kom- 
men Vorräte in den eigentlichen Betriebsmitteln. 
Man sieht, es lohnt, diesem umlaufenden Betriebs- 
kapital seine Aufmerksamkeit zuzuwenden. Vom 
betriebswirtschaftlichen und handelsrechtlichen Ge- 
nehtspunkt aus bietet schon die Bewertung dieser 
Betriebsgepenstände mancherlei Bedenken und 
Schwierigkeiten. Doch hilft hier die kaufmännische 
‚bung über vieles hinweg. Ob mit Recht oder 
Unrecht kann an dieser Stelle nicht erörtert wer- 
den. Jedenfalls entspricht es allgemeiner kauf- 


männischer Uebung „Abschreibungen“ am Waren- 
bestand und an den Vorräten für Roh- und Hilfs- 
stoffe vorzunehmen. Solche „Abschreibungen“ 
können die verschiedensten Gründe haben. Lassen 
wir die Inflationszeit mit ihren Ueberteuerungs- 
fragen ganz außer Betracht. Es bleibt noch genug 
kaufmännisch gut Begründetes zurück. Der Kauf- 
mann denkt nicht steuerlogisch, er sieht eine wirt- 
schaftliche Tatsache und bewertet sie bilanzmäßig. 
Der Textilfabrikant, der ein Warenlager in ganz 
bestimmter Zusammensetzung sich geschaffen hat, 
sieht sich z. B. in seiner Annahme über den Wert 
dieses Lagers völlig getäuscht, wenn ein plötz- 
licher Modeumschlag erfolgt. Wie viele Waren- 
lager oder Vorräte an Roh- und Hilfsstoffen sind 
einem durch die Natur des Stoffes bedingten 
Schwund ausgesetzt. Aber auch andere Abgänge, 
z. B. durch Lagerdiebstahl, sind häufig genug be- 
deutend. Das Auf- und Abschwanken der Preis- 
konjunktur bildet für den vorsichtigen Kaufmann 
bei der Bewertung auch der Umlaufswerte allen 
Anlaß, gewisse Unterbewertungen vorzunehmen. 
Schließlich finden sich gerade in den Bewertungen 
der Warenlager und der Roh- und Hilfsstoffe nam- 
hafte stille Reserven, die vom kaufmännischen Ge- 
sichtspunkt aus zu begrüßen sind, weil sie ein Unter- 
nehmen innerlich festigen. 

Der Kaufmann hält an dieser Uebung fest. weil 
sie niemandem, am wenigsten seinen Gläubigern 
schadet, seinem Unternehmen aber in den Augen 
der Fachgenossen und seinem Kredit in hohem 
Grade nutzt. 
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Es gilt nun zu untersuchen, wie weit unser 
geltendes Steuerrecht dieser eben von uns 
wiedergegebenen kaufmännischen Uebung in der 
Bewertung der Warenbestände und Vorräte an Roh- 
und Hilfsstoffen bei der Einkommen- und Körper- 
schaftssteuer Grenzen setzt oder sich mit dem kauf- 
männischen Brauch vereinigen läßt, Zunächst sei be- 
tont, daß steuerrechtlich von einer eigentlichen Ab- 
schreibung nicht gesprochen werden kann. Das 
Körperschaftssteuergesetz verweist in seinem $ 14 für 
die Ermittlung des Einkommens auf die Vorschriften 
des Einkommensteuergesetzes. Steuerrechtlich kann 
hier von einer eigentlichen Abschrei- 
bung nicht gesprochen werden. Der Kreis der 
Gegenstände, für die das Gesetz Absetzungen für 
Abnutzung, also Abschreibungen im eigentlichen 
Sinne zuläßt, umschließt lediglich die Gegenstände 
des Anlagekapitals im schärfsten Gegensatz zu den 
hier von uns besprochenen Gegenständen des um- 
laufenden Betriebskapitals. Eine Ausdehnung der 
im $ 16 Abs. 3 des Einkommensteuergesetzes ge- 
nannten Gegenstände, die abschreibungs- 
fähig sind, auf die Betriebsvorräte in Waren, 
Roh- und Hilfsstoffen erscheint uns ausgeschlossen. 
Die Fassung des Gesetzes läßt eben Absetzungen 
für Abnutzung nur zu für Maschinen und son- 
stiges Betriebsinventar, für gewerbliche, literarische 
und künstlerische Urheberrechte, für Gebäude, Be- 
und Entwässerungsanlagen und fischereiwirtschaft- 
liche Anlagen. Von der Seite der steuerlich zu- 
gelassenen Abschreibungen ist unser Problem also 
nicht zu lösen. Der kaufmännisch vorhandene 
Minderwert kann aber nach unserer Auffassung bei 
Anwendung einer anderen gesetzlichen Vorschrift 
auch steuerlich in der Bilanz zum Ausdruck gebracht 
werden. Diese Bestimmung ist der berühmte $ 19 des 
neuen Einkommensteuergesetzes, der der Auslegung 
allerdings erhebliche Schwierigkeiten bietet und 
dementsprechend in der Literatur stark umstritten 
ist. Er schreibt vor, daß für die einzelnen dem 
Betrieb gewidmeten Gegenstände für den Schluß des 
Steuerabschnitts der gemeine Wert zugrunde 
zu legen sei. Bei der Ermittlung des gemeinen 
Wertes von Gegenständen, die nicht zum Verkauf 
bestimmt sind, ist nicht der bei der Veräußerung 
jedes Gegenstandes im einzelnen erzielbare Preis zu 
ermitteln. Vielmehr ist davon auszugehen, daß der 
Gegenstand auch fernerhin der Fortführung des Be- 
triebes dient, dem er zur Zeit der Bewertung ange- 
hört. An Stelle des gemeinen Wertes kann der 
Steuerpflichtige den Anschaffungs- oder Her- 
stellungspreis unter Abzug der gesetzlich zulässigen 
Absetzungen für Abnutzung und Substanzverringe- 
rung einsetzen. Diese Bestimmungen sind für den 
praktischen kaufmännischen Gebrauch mindestens 
schwer verständlich und erst ihre von der Steuer- 
rechtsprechung gegebene Auslegung wird erweisen, 
ob sie praktisch brauchbar sind oder nicht. Wir 
müssen sie jedenfalls als Leitsätze für die Lösung 
unserer Aufgabe voranstellen. 

Durch die vorstehende Bestimmung steht dem 
Steuerpflichtigen für die Schlußbewertung 
seiner dem Betrieb gewidmeten Gegenstände an- 
scheinend ein vollkommen unbe- 
schränktes Wahlrecht zwischen dem ge- 
meinen Wert und dem Anschaffungs- und Her- 
stellungspreis zu. Die Begründung zu dem Ein- 
kommensteuergesetz sagt, daß durch dieses 
Wahlrecht der Abzug nicht realisier- 
ter Verluste und die Nichtbesteuerung 
nichtrealisierter Konjunktur gewinne 
anerkannt werde. 

Wir sprachen eben von einem anscheinend un- 
begrenzten Wahlrecht. Eine Reihe von Steuer- 
schriftstellern wollte das Wahlrecht durch die 
Grundsätze ordnungsmäßiger Buchführung gerade 
für die buchführenden Kaufleute in gewisser Hin- 
sicht ausschließen oder doch einengen (vergl. z. B. 
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Kennerknecht, Deutsche Steuerzeitung Nr. 2, S. 106, 
1927). Dem sind andere im Schrifttum entgegen- 
getreten (z. B. der bekannte Kommentar von Evers 
zum Körperschaftsteuergesetz, zweite Auflage 1927, 
Erläuterung zu 8 19 EStG. Ziffer 2 Anmerkung 5). 
Die freiere für den Steuerpflichtigen zweifellos gün- 
stigere Ansicht, die wir zuletzt erwähnt haben, ist 
jedoch vom Reichsfinanzhof ganz kürzlich in einem 
Urteil vom 30. März 1927 IV A 108/27 nicht aner- 
kannt worden. Der Reichsfinanzhof ist 
der Meinung, daß das Wahlrecht des 
$ 19 nicht gegeben ist, soweit seine 
Ausübung den Regeln ordnungsmäßi- 
ger Buchführung widersprechen 
würde. Für die Bewertung kommen hier vor 
allem der & 261 des Handelsgesetzbuches und der 
$ 42 des Gesetzes über die Gesellschaften mit be- 
schränkter Haftung in Betracht. Aktiengesellschaf- 
ten dürfen hiernach ihre Wertpapiere und Waren, 
die einen Börsen- oder Marktpreis haben, höchstens 
zu dem Börsen- oder Marktpreis des Zeitpunktes, 
für welchen die Bilanz aufgestellt wird, sofern dieser 
Preis jedoch den Anschaffungs- oder Herstellungs- 
preis übersteigt, höchstens zu dem letzteren an- 
setzen. Das steuerrechtliche Wahlrecht des $ 19 des 
Einkommensteuergesetzes wäre somit für Aktien- 
gesellschaften beseitigt, da eben immer der niedri- 
gere von den beiden Werten eingesetzt werden muß. 
Die Gesellschaften mit beschränkter Haftung dürfen 
Anlage- oder sonstige Vermögensgegenstände, 
welche nicht zur Weiterveräußerung, sondern dau- 
ernd zum Betriebe des Unternehmens bestimmt sind, 
höchstens zu dem Anschaffungs- oder Herstellungs- 
preis ansetzen. Die Gesellschaften mit beschränkter 
Haftung haben also das Wahlrecht noch, wenn der 
gemeine Wert geringer ist. l 
Dem Wahlrecht wird aber durch das Einkom- 
mensteuergesetz selbst noch eine wichtige Grenze 
gesetzt, nämlich durch die Vorschriften über die so- 
genannte Bilanzkontinuität. Der 920 des Ein- 
kommensteuergesetzes schreibt zwingend vor, daß bei 
Gegenständen, die bereits am Schluß des vorangegan- 
genen Steuerabschnitts zum Betriebsvermögen des 
Steuerpflichtigen gehört haben, der für den Schluß 
eines Steuerabschnitts angesetzte Wert auch weiter- 
hin für die folgenden Steuerabschnitte anzusetzen Ist. 
wert zum gemeinen Wert und umgekehrt kann je- 
doch für den Schluß des Steuerabschnitts trotz des 
Grundsatzes der Bilanzkontinuität stets der niedri- 
gere Wert angesetzt werden. Der Reichsfinanzhof 
hat in seiner Entscheidung Bd. 20 S. 325 ausge 
sprochen, daß zur Errechnung des Gewinnes im 
Falle des § 13 des Einkommensteuergesetzes 1925 
von dem steuerlich richtig berechne 
ten Betriebsvermögen am Ende des 2 
veranlagenden Steuerabschnittes das 
um die Gewinnausschüttungen 8€ 
kürzte Endververmögen des vorigen 
Steuerabschnitts, d. h. das steuerlit 
richtig berechnete Betriebsvermögen 
zu Beginn des zu veranlagenden Steu- 
erabschnittesabzuziehen ist. l 
Soweit nach vorstehendem nun überhaupt e! 
Wahlrecht zwischen Anschaffungspreis oder Her- 
stellungspreis und gemeinem Wert gegeben ist, kam 
es für die einzelnen dem Betriebe gewidmeten 
Gegenstände ausgeübt werden. Es bricht hier also 
der Grundsatz der Einzelbewertung wiece 
durch. Da das Gesetz von Gegenständen des Be- 
triebsvermögens allgemein spricht, so fallen bief- 
unter außer den Gegenständen des Anlagekapitals 
auch alle Vorräte an Erzeugnissen, an Fertigwafen 
an Roh- und Hilfsstoffen. Die Einzelbewertung kann 
der Bewertungsart nach für jeden Gegenstand vn. 
schieden sein. Ein Zwang zu einer Z 
heitlichen Bewertung besteht nicht, . 
Als Bewertungsarten stellt das Gesetz zur er 
fügung die Bewertung nach dem gemeinen Wert un 
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die Bewertung nach dem Anschaffungs- oder Her- 
stellungspreis. Da, wie wir oben schon ausgeführt 
haben, dem Gesetz nach zulässige Absetzungen für 
die hier von uns besprochenen Gegenstände nicht 
zegeben sind, so bleibt hier bei Ausübung des Wahl- 
rechts nur übrig, entweder den gemeinen Wert ein- 
zusetzen oder den reinen Anschaffungs- oder 
Herstellungspreis. Der Begriff des Anschaffungs- 


oder Herstellungspreises ist für die hier in Betracht 


kommende Gruppe von betrieblichen Gegenständen 
sıcht schwer zu finden. Zum Anschaffungs- 
preis gehören die gesamten Aufwendungen, die 


„ man zum Erwerb des Gegenstandes machen muß, 


aso Preis und sämtliche Nebenkosten. 


ber Herstellungspreis ergibt sich aus sämt- 


„ichen Aufwendungen, die der Betrieb verlangt, um 
— den Gegenstand hervorzubringen. Der Herstellungs- 
preis ist also eigentlich kein Preis, sondern ein Un- 
xostenbetrag, der insgesamt im Betrieb aufgewendet 
serden muß, um den betreffenden Gegenstand her- 
vofzubringen. Der Reichsfinanzhof hat einen in der 
steuerrechtlichen Literatur bestehenden Streit über 
den Umfang des Herstellungspreises in seinem Ur- 
teil vom 12. April 1927 I A 321/26 dahin entschieden, 
cab unter dm Herstellungspreise nicht nur 
der Betrag der Rohstoffe und -öle zu verstehen sei, 
ndern dazu muß auch noch ein entsprechender 
Teil der beim Hersteller entstehenden Gesamt- 
unkosten (allgemeine Verwaltungsunkosten, Ge- 
neralunkosten) gehört, soweit diese zur und bis zur 
Herstellung des Gegenstandes notwendig sind, mit 
dem Vertrieb einschließlich der Vorbereitung der 
Veräußerung also nichts zu tun haben. 
Nach diesen notwendigen Aufklärungen aus dem 
steuerrechtlichen Gebiet wollen wir uns nun die 
praktische Seite der Ausübung des Wahlrechts 
zwischen gemeinem Wert und Anschaffungs- oder 
Herstellungspreis einmal des näheren vergegenwär- 
tigen, soweit es sich um Warenbestände und Vor- 
rate an Roh- und Hilfsstoffen handelt. Wenn hier 
der Kaufmann überhaupt ein Wahlrecht besitzt, so 
wird er sich zunächst kaufmännisch klar machen 
mussen, ob er den Anschaffungs- oder Hersteliungs- 
preis am Stichtage in die Bilanz einsetzen will oder 
den gemeinen Wert bevorzugt. Wir haben schon 
wiederholt erwähnt, daß hier „Abschreibungen“ im 
egertlichen Sinne nicht möglich sind, daß also 
der reine Anschaffungs- oder Herstellungspreis 
eingesetzt werden muß. Allerdings erfährt auch 
dieser Grundsatz nach unserer Auffassung eine Ein- 
schränkung insofern, als die Einsetzung von 
Zwischenwerten zwischen dem Anschaffungs- oder 
Herstellungspreis und dem gemeinen Wert zulässig 
sen muß, jedoch nicht für die hier behandelten Be- 
tnehsgegenstände, sondern nur für die absetzungs- 
Yihigen Betriebsgegenstände. Der Kaufmann wird 
bei der Wahl zwischen dem Anschaffungs- oder 
Herstellungspreis und gemeinen Wert zunächst nach 
age seines besonderen betrieblichen Unternehmens 
vorgehen. Er wird also — und das will ihm ja das 
esetz gerade gestatten — das für ihn günstigere 
wählen. Wählt er den gemeinen Wert, so wählt er 
damit für diese Gegenstände, die zum Verkauf be— 
mmt sind, den Preis, drimgewöhnlichen 
‚eschäftsverkehr nach der Beschaffenheit 
des Gegenstandes unter Berücksichtigung aller den 
Preis beeinflussenden Umstände bei einer Ver- 
ußerung zu erzielen wäre. Bei einem Unter- 
nehmen in der Papierindustrie käme hier die Be- 
ung 2 ihren Abnehmerkreisen (Großhändler, 
trarbeiter), bei einem Großhändler die Beziehung 
zu dessen Abnehmer (Einzelhändler, Verarbeiter) 
und beim Einzelhändler schließlich die Beziehung 
zu dem endgültigen Verbraucher in Betracht. Er- 
xennbar kommt hier zunächst das Warenla ger 
in Frage. Oft wird es nicht möglich sein, jeden ein- 
. Gegenstand des Warenlagers nach dem 
ırundsatz der Einzelbewertung aufzuführen und in 


die Bilanz einzusetzen. Man wird gleichartige Ge- 
genstände zusammenfassen und gruppen- 
weise bewerten können. Gerade für die Bewertung 
der zum Verkauf bestimmten Gegenstände bei buch- 
führenden Gewerbetreibenden hat in diesem Zu- 
sammenhang der Reichsfinanzminister am 29. De- 
zember 1926 einen Runderlaß (IIIe 10 235) heraus- 
gegeben, der durchaus beachtliche und kaufmännisch 
zutreffende Richtlinien gibt. Bei Feststellung des 
gemeinen Wertes soll nach diesem Erlaß auch 
die Größe des Lagers und die Verkaufs- 
möglich keit berücksichtigt werden. Wir ver— 
stehen hierunter, daß vielleicht augenblicklich noch 
Lagerverkäufe in größerem Umfang stattgefunden 
haben, daß der vorsichtige Kaufmann aber schon 
klar erkennt, wie die Konjunktur umschlägt und wie 
sehr sie einwirkt auf die zukünftige Preisbildung. 
Nur voraussehbare Ereignisse kommen hier in Be- 
tracht. Plötzlich später auf die Gesamtpreisbildung 
einwirkende Umstände, die am Stichtage in keiner 
Weise bemerkbar waren, dürfen bei der Bilanzauf- 
stellung sich auch nicht auswirken. Der Verkaufs- 
preis im gewöhnlichen Geschäftsverkehr umfaßt 
ohne weiteres mit die allgemeinen Unkosten des 
Betriebes, weil sie in den Preis mit einkalkuliert sein 
müssen. Besondere Verkaufsspesen aber, 
die auf dem Verkauf als solchem ruhen, können ab- 
gezogen werden. Bei einer Bewertung des 
Warenlagers nach dem gemeinen Wert kann den be- 
sonderen Umständen, die bei der Einzelbewertung 
erst zum Vorschein kommen, durch einen prozen- 
tualen Abschlag vom Verkaufspreise 
nach dem oben genannten Runderlaß des Reichs- 
finanzministers Rechnung getragen werden. Aehn- 
liche Bewertungsgrundsätze nach dem gemeinen 
Wert kommen in Frage, wenn Gegenstände des An- 
lagekapitals, die nicht zum Verkauf bestimmt waren, 
im Betrieb unbrauchbar geworden sind und nun als 
Altmaterial veräußert werden müssen oder aus 
besonderen betrieblichen Gründen (z. B. wegen Ver- 
kleinerung) abgestoßen werden. Auch hier wird man 
den im gewöhnlichen Geschäftsverkehr erzielbaren 
Veräußerungspreis, also den Altverkaufs- 
preis, einzusetzen haben. 

Damit hätten wir gewichtige Grundlagen für 
die Bewertung eines Teiles des umlaufenden Be- 
triebskapitals aufgezeigt. Ein anderer Teil aber 
bietet der steuerrechtlichen Beurteilung noch be- 
sondere Schwierigkeiten. Das sind die Bestände 
an Rohmaterialien, an Halbfabrika- 
ten, an Hilfsstoffen. Sie gehören mit den 
Waren zudem sogenannten umlaufen- 
den oder Betriebskapital im Gegensatz zu 
dem Anlagekapital. Im Sinne des § 19 des 
Einkommensteuergesetzes muB man sie mit zu den- 


die 


jenigen Gegenständen rechnen, zum 
Verkauf bestimmt sind, obwohl die tat- 
sächliche Handhabung einer derartigen Unter- 


stellung zunächst zu widersprechen scheint. Bei den 
Vorräten, namentlich in Roh- und Halbfabrikaten, 
hatte sich seinerzeit in der Inflationszeit eine leb- 
hafte Streitfrage darüber erhoben, ob es möglich sei 
innerhalb dieser Vorratsmengen einen sogenannten 
„eisernen Bestand‘ festzulegen. Dieser eiserne Be- 
stand sollte aus dem umlaufenden Betriebskapital 
herausgenommen werden, weil er seiner Natur nach 
von dem Unternehmen stets vorrätig gehalten wer- 
den mußte, um überhaupt die Betriebsfreiheit zu ge- 
währleisten. Man versuchte damals die Grundsätze 
über das Anlagekapital auf den eisernen Bestand zu 
übertragen. Der Reichsfinanzhof ist dem aber nicht 
gefolgt und hat in seiner Entscheidung, Bd. 13, S. 60 
den sogenannten eisernen Bestand nicht zu denjeni- 
gen Gegenständen des Betriebsvermögens gerechnet 
für welche ein Anschaffungs- oder Herstellungs- 
preis gegeben ist. Auch heute wird man den eiser- 
nen Bestand vielleicht als eine wirtschaftliche Ein- 
heit nach wie vor anerkennen können, aber vom 
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steuerrechtlichen Standpunkt Anschaffungs- oder 
Herstellungspreise nur zugeben dürfen für die ein- 
zelnen den eisernen Bestand zusammensetzenden 
Gegenstände. Vom heutigen Standpunkt aus wird 
man die ganze Frage des eisernen Bestandes doch 
mehr als einen Versuch der Industrie ansehen, die 
betriebsnotwendigen Roh- und Hilfsstoffe in der 
Periode rasender Geldentwertung irgendwie zu sta- 
bilisieren. Darüber hinaus gewinnt der Begriff des 
eisernen Bestandes steuerrechtlich keinen Raum 
mehr. Die Frage der Bewertung der Vorräte an 
Roh- und Hilfsstoffen ist soweit klar, als An- 
schaffungspreise dabei in Betracht kommen. Bei 
großen Vorräten, z. B. an Cellulose, Holzschliff, 
Papierholz, Kohle und dergl. mehr, wird man oft 
den Anschaffungspreis im einzelnen gar nicht mehr 
feststellen können, weil die Vermischung zu ver- 
schiedenen Zeiten angeschaffter Gegenstände bei 
gleichmäßigem Verbrauch die Vorratsmengen auf 
dem genannten „eisernen Bestand“ hält, der als 
wirtschaftliche Einheit anerkannt werden muß. Hier 
gilt übrigens ebenso wie bei einem umfangreichen 
Warenlager ein fiktiver Anschaffungspreis, nämlich 
der Betrag, der für den Gegenstand im Zeitpunkt 
seines Erwerbes durch den Steuerpflichtigen unter 
gemeingewöhnlichen Verhältnissen hätte aufgewen- 
det werden müssen. Im übrigen aber tritt die 
Einzelbewertung ein und damit das Wahlrecht 
zwischen Anschaffungspreis und gemeinem Wert, 
soweit es überhaupt gegeben ist. Die hier zu er- 
örternden Fragen sind nun endgültig vom 
Reichsfinanzhof nicht entschieden, 
wiewohl jedes industrielle Unternehmen an diesen 
Bewertungsfragen das größte Interesse nehmen 
muß. Wir sind nämlich der Meinung, daß gerade 
bei den Vorräten an Roh- und Hilfsstoffen das 
Wahlrecht zwischen Anschaffungswert und gemei- 
nem Wert die Möglichkeit bietet, der kaufmänni- 
schen Betrachtungsweise, die wir oben geschildert 
haben, auch steuerrechtlich zum Siege zu verhelfen. 
Mag auch in vielen Fällen bei der Eigenart gerade 
dieser Bestände an umlaufendem Betriebskapital die 
Ausübung des Wahlrechts des $ 19 des Einkommen- 
steuergesetzes an den nach dem Reichsfinanzhof 
vorgehenden handelsrechtlichen Vorschriften schei- 
tern, so wird es doch ebenso oft Fälle geben, in 
denen entweder das Wahlrecht gegeben ist oder in 
denen die Einsetzung der Marktpreise am Bilanz- 
stichtage vollkommen ausreicht. Der Marktpreis 
ergibt sich aus einer Vergleichung einer größeren 
Anzahl am Stichtage über Waren der betreffenden 
Art und Güte geschlossener Kaufverträge. Der 
Marktpreis ist also beweisbar aus der Praxis des 
täglichen Verkehrs. Weder sind amtliche Preis— 
notierungen unbedingt maßgebend, noch müssen 
überhaupt Preisnotierungen im eigentlichen Sinne 
vorliegen. Es genügt, daß von Sachverständigen an 
Hand verschiedener Beispiele der Marktpreis ent- 
wickelt wird. In den übrigen Fällen, in denen 
der Unternehmer nicht an den Marktpreis gebunden 
ist, treffen wir wieder auf den Verkaufspreis im ge- 
wöhnlichen Geschäftsverkehr als den gemeinen 
Wert, der es nach unserer Auffassung durchaus ge- 
stattet, die wesentlichen industriellen und kauf- 
männischen Belange zu berücksichtigen. Einige Fra- 
gen, die die Praxis hier bringt, wollen wir kurz noch 
näher beleuchten. 


Vorräte an Halbfabrikaten, Roh- und Hilfs- 
stoffen unterliegen oft einem natürlichen Schwund, 
der rein mengenmäßig am Bilanzstichtage für den 
Kaufmann Verluste ergibt. Oft ist es üblich, diese 
Mengen-, Gewichts- oder Maßverluste auch in Form 
von „Abschreibungen“ kundzugeben. Wir halten das 
steuerrechtlich nicht für zutreffend. Bei großem 
Lager ist es dem Kaufmann naturgemäß nicht mög- 
lich, jeden einzelnen Gegenstand nachzuzählen und 
einzeln aufzuführen. Er wird sich mit Schätzungen, 


die auf seinen kaufmännischen und industriellen 
Erfahrungsgrundsätzen beruhen, mit Recht be- 
gnügen. Dann ist aber der Schwund auch schon 
berücksichtigt, denn die tatsächliche Ziffer, die er 
in die Bestandsaufnahme dann aufnimmt, berück- 
sichtigt bereits den eingetretenen Schwund, Bruch 
usw. Es dreht sich hier also nicht um eine eigent- 
liche Bewertungsfrage als vielmehr um die Frage, 
wie eine Lagermenge inventurmäßig richtig aufge- 
nommen wird. Der ebenfalls naheliegende kauf- 
männische Gedankengang, die durch Schwund ein- 
tretenden Wertminderungen schon für die zukünf- 
tige Zeit bis zum Verbrauch der Lagermengen — 
mit Ausnahme des eisernen Bestandes — in Form 
einer sogenannten Abschreibung zu berücksichtigen, 
kann ebenfalls steuerrechtlich nicht gebilligt werden, 
weil damit stille Reserven gebildet sind, die steuer- 
pflichtig erscheinen. Darüber hinaus gibt es aber 
Umstände, welche auf die Bewertung der Vorräte 
an Roh- und Halbstoffen sowie Hilfsstoffen ein- 
wirken und die sicherlich bei der Bemessung des 
Verkaufspreises im gewöhnlichen Geschäftsverkehr 
von Bedeutung sind. Die Lagerhaltung bedingt ın 
häufigen Fällen eine naturgemäße Ver- 
schlechterung der Lagerwaren und 
ebenso hier der lagernden Rohstoffe, 
Hilfsstoffe und Halbfabrikate. Solche 
Umstände beeinflussen den Preis bei einer Ver- 
äußerung und können daher unseres Erachtens beı 
der Feststellung des gemeinen Wertes nicht außer 
acht gelassen werden. Man kann keineswegs dem 
entgegenhalten, daß ein Kaufmann, der ein Lager 
halten wolle, von vornherein mit derartigen Um- 
ständen rechnen müsse. Das hat mit der Bewertung, 
um die es sich hier einzig und allein dreht, nichts 
zu tun. Aber nicht nur der naturnotwendige Ver- 
lauf der Lagerung kann zu Wertminderungen füh- 
ren, sondern ebensogut plötzlich eintretende außer- 
gewöhnliche Umstände, die am Bilanzstichtage den 
Verkaufspreis des Lagers beeinflussen. Denken wir 
hier an den plötzlichen Wechsel der Mode, denken 
wir an eine neue Erfindung, die große Mengen eine: 
Lagerbestandes so gut wie unverkäuflich machen 
kann, so haben wir Beispiele aus der Praxis, die be- 
liebig vermehrt werden können. Vor allen Dingen 
aber muß man auch hier verlangen, daß eine wirt- 
schaftliche Betrachtungsweise alle Umstände, die 
den Preis als Verkaufspreis am Stichtage beein- 
flussen, im vollen Umfange berücksichtigt. Die 
fallende Tendenz des Marktes kann der 
vorsichtig abwägende Kaufmann bei der Bewertung 
seiner Vorräte an Halbfabrikaten, Roh- und Hilis- 
stoffen niemals außer Betracht lassen. Die gleiche 
wirtschaftliche Betrachtungsweise gibt ihm bei Her- 
anziehung des gemeinen Wertes am Stichtage auch 
die steuerrechtliche Möglichkeit, hier eine Minder- 
bewertung vorzunehmen, deren Höhe natürlich im 
Einzelfall nachgewieesn werden muß und nicht em- 
fach im Belieben des Steuerpflichtigen steht. Es ist 
hier ähnlich wie mit dem sogenannten „Delkredete. 
konto“, das auch kaufmännisch immer wieder in den 
Bilanzen auftaucht, weil es dem Wirtschaftsleben 
notwendig erscheint. Die Steuerrechtspraxis mu 

mit dieser Art der Bewertung zweifelhafter Forde- 
rungen rechnen (vergl. RFH. 23. März 1927 14 
298/26). Ebenso ist es mit den „Abschreibungen 

auf Warenlager und Vorräte an Rohstoffen, Halb- 
stoffen und Hilfsstoffen. Gewiß kann man steuer 
rechtlich nicht von Abschreibungen sprechen. Sit 
sind aber wirtschaftlich notwendig 
und deshalb allein schon müßte die 
auch im Steuerrecht vorgeschriebene 
wirtschaftlich Betrachtungsweise sie 
nicht ablehnen. Das sie mit unserem gelten 
den wirtschaftlich ausgelegten Steuerrecht in Ueber 
einstimmung stehen, versuchten wir nachzuweisen: 


Dr. Sch. 
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Ablauf wichtiger Fristen für Hauszinssteuer- 
Anträge. 


Am 30. Juni und am 30. September d. J. laufen 
wichtige Fristen für die Stellung von Steuerermäßi- 
zungs- und Niederschlagungsanträgen betr. die 
Hauszinssteuer ab. Obwohl die Antragsfristen 
wiederholt verlängert wurden, haben eine unverhält- 
mäßig große Anzahl von Eigentümern. hauzzins- 
steuerpflichtiger Grundstücke von den verschiedenen 
Minderungsmöglichkeiten dieser drückenden Steuer 
noch keinen oder doch nur ungenügenden Gebrauch 
gemacht. Dabei handelt es sich in den meisten 
Fällen um ganz erhebliche Beträge, die bei Beach- 
tung der gesetzlichen Bestimmungen und unter Be- 
zugnahme auf die vielen Erlasse des Pr. Finanz- 
ministers an der Steuer gespart werden konnten. 

Durch die fortgesetzten Aenderungen der Haus- 
zinssteuerverordnung sowie die ergangenen Ministe- 
rialerlasse ist allerdings den meisten Hauseigen- 
tümern die Uebersicht über die verschiedenen An- 
tragsmöglichkeiten verlorengegangen und fehlt 
ihnen eine praktische Anleitung für die Stellung 
wlcher Anträge. 

Es wird daher auf das von Rechtsanwalt am 
Kammergericht Dr. jur. Aloys Schlosser in Berlin 
und Katastersekretär W. Ilerrmann in Frankfurt am 
Main im Verlag Otto Elsner, Berlin S 42, erschie- 
nene Werk „Die Hauszinssteuer“ mit den neuesten 
Bestimmungen und Erlassen hingewieesn. Preis 
3.50 Mark. 


Deutschlands Papieraußenhandel im April 1927. 


Die Passivität der deutschen Außenhandels- 
"lanz hat sich im April noch weiter verstärkt. Der 
Einfuhrüberschub beträgt 200 Millionen gegenüber 
2 Millionen Reichsmark im März. Die Ausfuhr 
bleibt um 44 Millionen Reichsmark hinter dem Vor- 
monat zurück. Im Papieraußenhandel haben sich 
che Verhältnisse aber nicht wesentlich geändert. Nur 
der Import von Holzschliff ist bedeutend gestiegen 
und anderseits die Ausfuhr von Zellstoff stark 
zurückgegangen. Dafür haben jedoch verschiedene 
andere Warengruppen — besonders Papierholz — 
bedeutend höhere Exportziffern aufzuweisen. 


l. Die Einfuhr. 


Wie schon eingangs erwähnt, hat die Einfuhr 
von Holzschliff nach dem Rückgang im Vor- 
monat wieder erheblich zugenommen. Sie stellte sich 
im März auf 1443 dz, im April dagegen auf 3094 dz 
im Werte von 87 000 RM. und übertrifft damit auch 
den Februar 1927 (2828 dz). Schweden, im Vor- 
Monat fast gänzlich ausgeschaltet, lieferte etwa 
so dz Holzschliff. Der Import von Zellstoff 
beläuft sich im Berichtsmonat auf 61 430 dz (wert- 
Mabik 1541000 R XI.), während der März 74 260 dz 
(1910000 RM.) aufzuweisen hatte. 22917 dz Zell- 
off wurden aus der Tschechoslovakei bezogen. (Im 
vorjährigen April betrug die ganze Zellstoffeinfuhr 
nur 25892 dz!) Der Import von Pa pierlumpen 
hat wieder etwas zugenommen. Er beziffert sich im 
April auf 37 535 dz (im Werte von 986 000 RM.), wo- 
en 817 dz aus Frankreich stammen. Die Einfuhr 
in dieser Warenklasse betrug im vorjährigen April 
11701 dz, im Februar 1927 21 160 dz und im Vor- 
"nat 34 251 dz. Der Import von Pa pie rhO lz 
surde mit 814454 dz im Werte von 2758000 RM. 
ermittelt. Bedeutendste Lieferanten waren Ostpolen 
‚51190 dz) und die Tschechoslovakei (305 871 dz). 
Die Einfuhr betrug hier im April des Vorjahres 
541327 dz und im März 1927 925 135 dz. An Papier- 
‘Panen, Alt- und Einstampfpapier bezog 
Deutschland im Berichtsmonat 61 209 dz im Werte 
“m 515000 RM, aus dem Ausland, davon 24 145 dz 
"us Großbritannien und 19 360 dz aus Holland. Im 
April 1020 belief sich dieser Importzweig auf nur 
13693 dz, im Vormonat dagegen auf 30449 dz bzw. 
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Es ist keine 
Börsenspekulation, 


wenn Sie bei Ihren Einkäufen die 
un crmeidlichen Schwankungen 
der Metallnotierun ‘en zum Vorteil 
Ihrer Kalkulationen sich zunutze 
machen. Von Fachleuten wird die 
Auffassung vertreten daßdie Welt- 
marktkupferpreise z. Zt. besonders 
niedrig (niedr ger als im Jahre 1914) 
liegen, so daß in Ausnutzung die- 
ser Situation in der letzten Zeit 
verschiedentlich auf die gunstige 
Findeckungsmöglichkeit hinge wie- 


sen worden ist. 


Klingeln berg 
Holländermesser 
— . messer 


aus Spe zial-Phosphorbronze wer 
den nur unt:r Verwendung von 
elektrolytisch reinem Frisc hkuofer 
und Bankazion hergestellt. Wenn 
Sie in Ihrer Fe Nnpapiererzeuguns 
auf Holländermesser aus Phosphor- 
bronze eingestellt sind und in ab- 
schbarer Zeit Erneuerungen vor. 
nehmen müssen, empfehlen wir 
gegebenenfalls rechtze itige Ent 


schlie ung für den Einkauf, 


Klingelnberg 


Maschine nmesserfabriken 


Anfragen an: 
W. Ferd Klingelnbers Söhne 
Zentrale Remsi heid 
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521000 RM. An Leder-, Stroh-, Schrenz-, Braun- 
holz- und anderen groben Pappen kamen 
3500 dz (104000 RM.) über die Grenzen, davon aus 
Finnland 2232 dz. (Von den in den Monaten 
Januar bis April d. J. eingeführten 15 380 dz Pappen 
dieser Art stammen allein 12007 dz aus Finnland.) 
Die Einfuhr des April 1920 betrug 1382 dz, die des 
Vormonats 3366 dz. 


II. Die Ausfuhr. 
Die rückläufige Bewegung der Pa pie rholz- 
a usfuhr ist im April nicht nur zum Stillstand ge- 
kommen, sondern hat einer nahezu 100 igen Steige- 
rung dem Vormonat gegenüber Platz gemacht. Mit 
6783 dz (21 000 RM.) ist jetzt der Stand vom Februar 


1927 überschritten. Zum Vergleich einige voran- 
gegangene Monatsziffern: 
April 1926 14 720 dz 
Dezember 1926 22 908 dz 
Januar 1927 16 008 dz 
Februar 1927 6 121 dz 
März 1927 3528 dz 
April 1927 6873 dz 


Die Schweiz nahm im April 4470 dz Papierholz 
ab. Von den in den ersten vier Monaten dieses 
Jahres exportierten 32494 dz Papierholz gingen über 
die Schweizer Grenzen 22809 dz. Die Ausfuhr von 
Zellstoff ging erheblich zurück: mit 122 240 dz 
bzw. 3 171 00 RM. ergibt sich gegenüber dem März 
eine Abnahme um 47 149 dz bzw. 1490000 RM. Im 
vorjährigen April betrug der Zellstoffexport 161 005 
Doppelzentner. Bedeutendstes Absatzgebiet für 
Zellstoff waren im Berichtsmonat die Vereinigten 
Staaten mit 53045 dz. Die Ausfuhr von Pack- 
papier wurde mit 69218 dz bzw. 34560000 RM. 
festgestellt. Stärkste Käufer waren Großbritannien 
mit 31589 dz und die Niederlande mit 160612 dz. 
(Von den im Jahre 1926 bis Ende April exportierten 
312777 dz Packpapier gingen 128607 dz nach Groß- 
britannien und 76 265 dz nach Holland.) Die Pack- 
papierausfuhr des vorjährigen April ergab 121415 
Doppelzentner, die des Vormonats 78 601 dz. Der 
Export von Druckpapier ist etwas stärker ge- 
worden: 141058 gegenüber 137 770 dz im März bzw. 
4574000 RM. gegenüber 4349000 RM. im Vor- 
monat. Im April 1926 betrug die Druckpapieraus- 
fuhr 148454 dz. Argentinien nahm im Berichts- 
monat 37605 dz ab. Rückläufig ist die Ausfuhr von 
Seidenpapier, die mit 33 dz im Werte von 
375000 RM. ermittelt wurde, während der Vormonat 
4588 dz und 400000 RM. aufzuweisen hatte. (April 
1926 4823 dz.) Nach Großbritannien gingen 1208 dz 
Seidenpapier. An Schreib-, Brief- und 
Büttenpapier gingen im April 17576 dz über 
die Grenzen, davon 3099 dz nach Großbritannien. 
Der Export belief sich im Vormonat auf 16675 dz 
und im gleichen Monat des Vorjahres auf 24 283 dz. 
Die Ausfuhr von Braunholz-, Leder-, Stroh-, 
Schrenz- und anderen groben Pappen ist mit 
44 121 dz (1342000 RM.) hinter dem Ergebnis des 
Vormonats um etwa 8009 dz bzw. 223000 RM. zu- 
rückgeblieben. Der vorjährige Aprilexport hatte 
38234 dz aufzuweisen. Großbritannien nahm im 
Berichtsmonat 15613 dz Pappen dieser Warenklasse 
ab. Die Ausfuhr von Dach- und Stein pappe 
erhebt sich mit 3319 dz (104000 RM.) um 170 dz 
über dem Ergebnis des Vormonats. Nach Holland 
wurden 370 dz abgesetzt. Stärker zugenommen hat 
der Export von Preßspan-, Kunstleder- 
und feinen Pappen, der sich in der April- 
statistik mit 3136 dz bzw. 262000 RM. ausweist. Der 
Vormonat erbrachte nur 2661 dz und wertmäßig 
243000 RM. 507 dz feiner Pappen gingen in der 
Berichtszeit nach Großbritannien. An Pappen 
aller Art wurde für den Monat April eine Aus- 
fuhr von 3493 dz (270 wo RM.) ermittelt: der Vor- 
monat hatte 5126 dz (347 000 RM.) ergeben. Haupt- 


absatzgebiet war Großbritannien mit 1672 dz (im 
März 2925 dz). Abschließend wieder verschiedene 
weitere Ausfuhrposten in tabellarischer Uebersicht: 


März 1927 April 1027 

Alt- und Einstampfpapier 28 128 dz 32 400 dz 
Buntpapier 19 170 dz 16792 dz 
Rartonpapier 13 569 dz 13090 dz 
Zeichenpapier 1458 dz 1730 dz 
Löschpapier A 1014 dz 1000 dz 
Pergamentpapier . 22.4399 dz 3439 dz 
Schreibhefte, Preis verzeichnisse 35260 dz 5871 dz 
Tapeten E 10 000 dz 11 152 dz 
Gelatine-, Paus-, Blaupapier 1231 dz 1 142 dz 
Briefumschläge. 1864 dz 1810 dz 
Geschäftsbücher, Alben 905 dz 080 dz 
Besuchs- und Wunschkarten 3623 dz 3040 dz 
Papierwaren nn... bg8o dz 3600 dz 
Von besonderem Interesse dürfte es für unsere 
Leser sein, einen Ueberblick über die Hauptabsatz- 


märkte der vorstehend genannten Warengruppen zu 
gewinnen, Hierüber gibt die nachfolgende Tabelle 
Auskunft: 

Hauptabnehmer mit 


Alt- und Einstampfpapier Tschechoslovakei 6515 dz 


Buntpapier Argentinien 4137 dz 
Kartonpapier Großbritannien 5100 dz 
Zeichenpapier U.S.A. 191 dz 
Löschpapier Niederlande 174 dz 
Pergamentpapier Großbritannien 3099 dz 
Tapeten -..... Niederlande 4230 dz 
Gelatine-, Paus-, Blaupap. Niederlande 133 dz 
Briefumschläge .. Niederlande 710 dz 
Geschäftsbücher, Alben . U. S. A. 197 dz 
Besuchs- u. Wunschkart. U.S.A. 725 dz 
Papierwaren Großbritannien m 
U — 
MARKT-BERICHTE 

— — — 


Vom Papierholzmarkt. 

Das Angebot des Waldbesitzes ist der vorge 
schrittenen Jahreszeit entsprechend Veiter ab- 
nehmend gewesen. Verhältnismäßig das größte An- 
gebot hatte noch die bayerische Staatsforstverwal 
tung aufzuweisen, insbesondere aus den oberfran- 
kischen Forsten sind letzthin größere Posten ver 
kauft worden, deren Abgabe meist freihändig er 
folgte. Im übrigen handelte es sich bei den zuletzt 
herangekommenen Verkaufsmengen durchweg um 
kleinere Partien von selten mehr als einigen Hur 
dert Raummetern. Die Nachfrage blieb lebhaft, da 
die gut beschäftigte Zellstoffindustrie für Neuem- 
deckungen ständiges Interesse zeigte. Obwohl def 
Markt einen durchaus festen Charakter trug. Mi! 
sich die mittlere Bewertungslinie nicht wesentlt 
verschoben, eine augenfällige Aufwärtsbewegun 
der Preise trat im allgemeinen nicht ein. Es ist dies 
um so mehr bemerkenswert, als am Nadelrundhelz- 
markt erneut Preissteigerungen verzeichnet waren, 
die für Fichten- und Tannenlangholz von April aut 
Mai mit etwa 4 bis 6% zu veranschlagen sem dürt- 
ten. Wenn bislang eine Rückwirkung dieser erneute? 
Aufwärtsbewegung der Rundholzpreise auf den Fr 
pierholzmarkt nicht zur Geltung gekommen Ist u 
mag das zu einem Teil auf die gemäßigte Einkau“ 
politik der Papierholzverarbeiter zurückzuführen 
sein; der Hauptgrund dürfte aber darin liegen. da 
trotz der durch die flotte Beschäftigung der Zeli- 
stoffindustrie entstehenden Bedarfslücken und des 
derzeitig nur noch kleinen Angebots in Inland. 
ware eine Dringlichkeit der Nachfrage nicht her- 
vortrat, da nach wie vor vom Ausland genügt! 
Ware hereinkommt, um diese Lücken auffüllen , 
können. Zudem verfügen die meisten Verarbei 
über gut aufgefüllte Lager, die auf längere Lel 
hinaus dem Bedarf standhalten können. Die Ver 
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schiffungen des in Finnland ‚gekauften Schleif- 
bolzes haben jetzt stärker eingesetzt, so daß auch 
die in diesem Lande gekauften Schleifhölzer jetzt 
allmählich dem Verbrauch zugeleitet werden. Was 
de Aussichten für die weitere Gestaltung der Ver- 
hältnisse am Papierholzmarkt anbetrifft, so lassen 
sich diese zunächst noch nicht klar übersehen. Daß 
aber die Tendenz viel eher eine aufstrebende sein 
wird, als umgekehrt, darf man mit Sicherheit an— 
rchmen. Darauf deutet nicht zuletzt auch die zu- 
»ehmende Festigkeit an den Auslandsmärkten hin. 
So sind insbesondere von der Tschechoslovakei und 
von Polen zuletzt durchweg wieder höhere Preise 
verlangt worden, wiewohl deren Durchführung sich 
zunächst noch nicht als möglich erwies. Auch in 
Finnland ist nach einer vorübergehenden Abflauung 
etzthin wieder eine festere Grundstimmung zum 
Durchbruch gekommen. — Bei Verkäufen in 
Raden erlösten das Forstamt Bonndorf für 803 
Raummeter 145%, das Forstamt Triberg für 380 
Raummeter 141% der Landesgrundpreise von 12, 
mund 8 M. für entrindetes Holz I. bis III. Klasse 
w Raummeter ab Wald bzw. II. 9 und 7 M. für 
Holz ebenso mit Rinde. Aus badischen Gemeinde- 
waldungen sind verkauft worden: Gemeinde Kro— 
Aigen 236 Raummeter zu 148 %, Privatwald Donau- 
«chingen 112 Raummeter zu 145 %, Gemeinde 
Rubenbach 60 Raummeter zu 154 % der süddeutschen 
\'rindpreise. In Bayern entfiel das Hauptangebot 
«uf die oberfränkischen Forstämter. Hier erzielten: 
Forstamt Steinwiesen für 836 Raummeter 158,2 %, 
Forstamt Schwarzenbach für 3350 Raummeter 


131,4%, Forstamt Weißenstadt für 500 Raummeter 
57%, Forstamt Stadtsteinach für 300 Raum- 
meter 15. % gleicher Grundpreise. 


Ein Verkauf 
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im oberpfälzischen Forstamt Plößberg brachte für 
eine Angebotsmenge von 952 Raummeter mit Rinde 
ins Maß gesetzt bei 2,50 bis 3 M. Anfuhrkosten einen 
Erlös von 141 % der Grundpreise (Grundpreise wie 
bei Baden). Die Erlöse jüngster Verkäufe in 
Württemberg, wobei es sich nur um kleinere 
Posten handelte. betragen: I. Klasse 18,40 bis 19,36 
Mark, II. Klasse 15,50 bis 16.35 M., III. Klasse 13 
bis 13.30 M., alles je Raummeter ab Wald. Im 
Lande Preußen erlöste die Oberförsterei Murow 
(Schlesien) für eine Angebotsmenge von 140 Raum- 
meter entrindetes Fichtenpapierholz 12,15 M. für 
I. Klasse und 9,90 M. für II. Klasse, je Raummeter 
ab Wald. Die Oberförsterei Benneckenstein im 
Bez. Erfurt erlöste für einen Posten von 520 Raum- 
meter Fichtenpapierholz I. Klasse (über 14 em 
Zopf) durchschnittlich 21,60 M. (!) je Raummeter 
Kiefernpapierholz I. Klasse (1335 Raummeter) 
brachte bei einem Verkauf in der Grenzmark 8,10 
2,20 M. je Raummeter. 


Von ausländischen Schleifholzmärkten. 


Der Schleifholzmarkt in der Tschecho- 
slovakei trug auch in jüngster Zeit einen durch- 
aus festen Charakter bei im allnemeinen nur knappem 
Angebot. Wenngleich in den Preisen keine besonde- 
ren Erhöhungen zu verzeichnen sind, trat das Be- 
streben, die Preise heraufzusetzen, letzthin doch 
sichtlich stärker hervor, indes haben die Preise im 
großen und ganzen das im Mai eingenommene 
Niveau nicht nennenswert überschritten. Für han- 
delsübliches Schleifholz sind ausfuhrfrei der nach- 
folgend genannten Grenzübergangsplätze zuletzt als 
erzielbar genannt worden: Reitzenhain, Eger, Wei- 


Östgasentstaubung bis 500° C 
ieneratorgas-Reinigung 
Nileerung. Niederschlagung | 
on Säuredämpfen jeder Art 


Vorteile: jes 
Geringer Energiebedarf aa 
Niedrige Bedienungskosten CSEE: 
Einfache Wartung | 
Kein Verschleiß 

Klein. Durchgangswiderstand 
Große Betriebssicherheit 
Hohezuläss, Gastemperatur 
Keine Waschflüssigkeit © 
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meter ohne Eingangszoll. 
Die Situation am polnischen Schleifholz- 


Gold- 


i A . `. Kurs | Kurs 
markt hat sich nicht wesentlich geändert. Der Markt Bezeichnung der HdR nn von 
verkehrte nach wie vor in fester Haltung, zumal Aktien - Gesellschaft 


in f a 
die Nachfrage andauernd gut ist. Das Export- Mill. Mk, | 21 Juni | 28. Jun 


geschäft blieb lebhaft; auch der Inlandskonsum ist 


ständig zu Eindeckungen geschritten, während auf A.G. für Pappenfabrikation . . | 1,86 23,00 5 
der anderen Seite das Angebot abgenommen hat, e F AET n Fe - 
on die oe, Finschlägerungen des Aschaflenbg. Buntp. M 55 12 4 136,00 90 
aldbesitzes in der Hauptsache Abnehmer gefun- Aschaflenbg. Papierfb. .  — . . - 4,4 ‚DO — 

den haben, so daß das derzeitige Angebot haupt- a ee 5 ir 17662 85.00 9840 
sächlich vom Handel ausgeht. Die Preise waren 5 Papie tb. 1,35 155,00 S 
letzthin keinen großen Schwankungen mehr unter- Plsenthal Papier M E V ee en obr 
worfen, und man kann nunmehr — nachdem die Pedmühle .... a... 12,815 217,0 | 220.80 
Zlotystabilisierung als vollendete Tatsache zu be- Papiorfabrik Hegge A a ee 18 30,00 an 
trachten ist — auch weiterhin mit einer gewissen eidenauer Kapierid. ). ‚ ' ' 
e , TO A| 25, 
geschippter Ware stellt sich ausfuhrfrei Makoschau Kurz Pap. D . ..... v0... 1,525 60,00 60,00 
auf 3,6 bis 3,8 Dollar je Raummeter ohne Eingangs- nn „„ 3015 19100 0 
zoll. Natronzellstofl u. PP. 5,5 168.00 170,00 

In Oesterreich hat sich der Markt weiter Peniger Pat.-Pap. 00) 3,6 123,00 123,00 
befestigen können. Der Beschäftigungsgrad in der . . ... 818 = en 
österreichischen Papierindustrie ist jetzt durchwe:r Sachs. Cartonnagen. ... |.. 1,66 45.25 | 40.3 
ein guter, so daß die Fabriken größere Schleifholz- Schles. Cellulose: . . . . . . . - 3,21 160,00 | 159.0 
einkäufe vorgenommen haben. Auch die Export- See aone F = vn = = 
ziffern bewegen sich in ansteigender Richtung. Ab Teisn. Papierb.M .. 1,927 81,50 85,10 
Verladestation in Steiermark sind zuletzt 22 bis 24 „Bote Paplerfb. pp). 1.125 —0 8,51 
Schilling je Raummeter genannt worden, für erst- ae neh er 3 185 ao 1920 
klassige Ware 2 bis 4 Schilling je Raummeter mehr. Verein. Strohstoff )). 1,6 333,75 | 335,0 

Am Schleifholzmarkt Finnlands hat letzthin an. Papierfb.D....... 2,4 104,50 Kin 
eine Besserung der Nachfrage Platz gegriffen, doch es: 8 nn W 
konnte sich eine wesentlich festere Tendenz bisher ee ' ' 


nicht durchsetzen. Die Verladungen dürften jetzt 


— nachdem die Eisschwierigkeiten in den Häfen be- 8 Börse L-Leipziger Börse M- Münchner Börse 
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das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 
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Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
% 

Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
4 


| Vertreter für Deutschland: 
Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden- A. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Fri | 
‚ Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl 9 9 
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namentlich auch in Deutschland demnächst größere 
Ankünfte in finnischem Schleifholz erwartet. 

Litauen hat eine Erhöhung des Ausfuhrzolles 
auf Papierholz vorgenommen mit der Begründung, 
dab durch die forcierte Rundholzausfuhr der heimi- 
‚chen Sägeindustrie das benötigte Rohmaterial ent- 
zen und deren ausreichende Versorgung mit 
Rundholz in Frage gestellt werde. 


m  — — — 


— . — 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld - Gronau 
vormals Gebr. Woge in Alfeld (Leine). Der Be- 
tnebsüberschuß pro 1926 ermäßigte sich auf 726 159 
775132) RM. Anderseits nahmen Handlungs- 
unkosten ab auf 446 520 (578446) RM. und Zins- 
aufwendungen auf 53 560 (76 150) RM. Nach Ab— 
chreibungen von 123066 (132211) RM. verbleibt 
einschl. Vortrag aus dem Vorjahr von 16 129 RM. 
ein Reingewinn von 119 136 (17429) RM. Hieraus 
sollen 5 (0)% Dividende auf die Stammaktien und 
„% auf die Vorzugsaktien verteilt. 6000 (1000) RM. 
dem Reservefonds zugeführt und 23 366 (16 129) RM. 
vorgetragen werden. Dem Rechenschaftsbericht ist 
eu entnehmen, daß die im Anfang noch wenig gün— 
nge Geschäftslage eine sich allmählich steigernde 
Besserung erfuhr. Das neue Geschäftsjahr habe sich 
bis Jetzt zufriedenstellend entwickelt. Bilanz u. a.: 
Ne und Bankguthahen 95351 (15617) RM., Wert. 
Papere 1 (6829) RM., Schuldner 658 806 (726 701) 
Reichsmark, Gläubiger 882 152 (976 854 RM., Akzepte 
1430 (304.239) RM. 
ie P SEA br Scheuerfeld A.-G., Scheuerfeld, 
e 30. Mai, mittags ı Uhr, brach in den 
u rikräumen Großfeuer aus, welches in kurzer Zeit 
Re groben Teil der Fabrikanlagen einäscherte. Die 
ch vun, Fmaschinen sind erhalten worden, je- 
len un gesamte Schleiferei, Holländer- und 
ac Altpapier- und l.eimlager, sowie die 
hen Den Magazine ein Raub der 
hofft man. oe on einstweilen, jedoch 
ai komen ` \urze wieder aufnehmen 
Lambrec pf df, & Cie., Papierfabriken A.-G., 
'eneralversammlun 1 Heidelberg abgehaltene 
Der Ro Ae hel „Kenchmigte ‚die Regularien. 
200003 RA en Vortrag aus 1925 
1720522 RAI. 125 RR- 1 der Unkosten von 
Reichsmark er 3 A. Abschreibungen, 5973 
unde, ergiht e Rei den gesetzlichen Reserve— 
aus dem a RM eingewinn von 153 942 RM. 
Wiesen, RE „ emer Sonderrücklage über- 
auf die Vorzugsaktien, 10% 


— 


Dividende 
tammaktien verteilt und 34742 RM. auf 
Geschäftsjahr E vorgetragen werden. Das laufende 
macht vic 2 bisher befriedigend verlaufen, doch 
harfer Weitbene ines auf dem Auslandsmarkt 
detzte eine 1 bemerkbar. Die Versammlung 
„und beschloß san utung für den Aufsichtsrat 


oB S; 22 i s. . 
der Aktien 'tzungsänderung über Stückelung 


unf die g 


ne mann- Konzern. In der 
in Papier ne Sammlung der Natron-Zell— 
tunnte f. 0 1 A.-G. wurde zunächst die 
„r 1926 genehmigt und be- 
Can die Ain nn von 615818 M. 10% 
. 10 ì 7 37 Pc N 
schlossen, nare zu verteilen. Weiterhin 
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1927 dividendenberechtigt und werden von einem 
Konsortium unter Führung der Darmstädter und 
Nationalbank zu 140 % übernommen. Die Kapitals- 
erhöhung kommt in Frage, da die seinerzeitige 
Obligationsanleihe von 1926 in Höhe von 3 Millionen 
Mark ein Optionsrecht im Verhältnis von 3:1 in 
sich trug, und zwar war das Optionsrecht bis De- 
zember 1929 ausübbar. Infolgedessen mußte jetzt 
die Kapitalserhöhung durchgeführt werden. Ueber 
das neue Jahr wurde mitgeteilt, daß sämtliche 
Fabriken voll beschäftigt sind, so daß man glaubt, 
auch auf das erhöhte Aktienkapital eine gute Divi- 
dende zu verteilen. In den Aufsichtsrat neu gewählt 
wurde Fritz Hartmann sowie Kommerzienrat Kraus 
in Wien. 

Kapitalzusammenlegung bei der Kostheimer 
Cellulose- und Papierfabrik A.-G. in Mainz-Kost- 
heim im Verhältnis von 2: 1. Die Gesellschaft hatte 
1924 einen Verlust von 128700 RM., 1925 von 156 400 
Reichsmark und 1926 von 178900 RM. erlitten. Die 
Bilanz wurde genehmigt. Einem Bruttogewinn von 
380 000 RM. stehen die Verlustvorträge der Vorjahre 
mit 285 000 gegenüber, außerdem Handlungsunkosten 
und Zinsen mit 407000 RM. Reparaturen erforder- 
ten 102000 RM. Zur Deckung des Verlustes wird 
der gesamte‘ Reservefonds herangezogen und das 
Stammaktienkapital von 960 000 RM. im Verhältnis 
von 2: 1 auf 480000 RM. zusammengelegt. Ferner 
verzichten die 540000 Vorzugsaktien, die aus der 
Kapitalerhöhung von 1925 stammen, auf eine 
10 ige Vorzugsdividende, die auf 7% ermäßigt 
wird. Das Geschäft im neuen Jahr wird als nicht 
ungünstig bezeichnet. 


Vereinigte Holzstoff- und Papierfabriken A.-G. 
Niederschlema. Die Gesellschaft erzielte in dem am 
31. Dezember beendeten 55. Geschäftsjahre einschl. 
des vorjährigen Vortrages nach 476 345 (470 364) 
Reichsmark Abschreibungen einen Reingewinn von 
349 357 (277 528) RM., aus dem den Reserven 100 000 
(35000) RM. zugeführt, wieder 6% Dividende aus- 
geschüttet und 9357 (13540) RM. auf neue Rech- 
nung vorgetragen werden. Die Verwaltung berich- 
tet, daß sie im ersten Halbjahr 1926 noch unter der 


Geschäftsflaue zu leiden hatte. Im zweiten Halb- 
jahr war sie gut beschäftigt, so daß die Gesamt- 
papierproduktion nur eine unbedeutende Verminde- 
rung gegen 1925 erfahren hat. Die Wasserschleiſe- 
reien haben wieder gut gearbeitet. In der Bilanz 
erscheinen Vorräte mit 1,34 (0,96) Mill. RM., Wert- 
papiere 239 302 (189742) RM., Debitoren einschl. 
Bankguthaben 1,39 (0,93) Mill. RM., Kasse und 
Wechsel 12 400 (25 102) RM; dagegen betragen die 
Kreditoren einschl. Bankverpflichtungen 1.19 (1,2%) 
Mill. RM., Akzepte 114 339 (61650) RM. Die Bilanz 
weist eine steigende Liquidität aus. 


PERSONALIEN 


Die Technieche Hochschule Prag hat den Mit- 
chef der Papierfabrik Ignatz Spiro & Söhne, Krumau, 
Herrn Emanuel Spiro, Vorstandsmitglied des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -In- 
rcnieure, zum Ehrendoktor der technischen Wissen- 
schaften ernannt. 
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Papierrollenwagen 


Sämtliche 


Spezialwagen für die 
Papierfabrikation 
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Witte & Frohloff 


Transportgeräte- und Fahrzeugfabrik 
Berlin-Hohenschönhausen 9 


Prima Referenzen . Gegründet 1902 


Schulzmarke 


Patent-Anwalf 
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Preise auf Anfrage 


B.Laporte Lid. 


Chemical Manufacturers 


Luton (England) 
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Wir geben ab: 


Rudolf Beck, G. m. b. H., Wiesbaden 


neue Garbe-Steilrohr-Kessel, 250 am Heizfläche, 15 Alm. 
mit Ueberhitzer und Wanderrost, 2 


zu ½ des Anschaffungswertes. 


| Sees? 2282221877222 720 
D. J. Kuhn, Bad Liebenwerda 5205555 
Stoffkonsistenz - Regulator, Pat. Trimbey, beseitigt jede 
Gewichtsschwankung! 7 625 geliefert ) 
Stoffeintrag - Meß- und Mischapparat, Pat Trimbey & Tibbitts, 
srhaltet in Pappen- Karton- und Orurkpapier- Fabriken den 
Holländersaal ( geliefert ) 
arbeitender Auflöse- und Mahl-Holländer 


Pat. Griley e Unkle, (1050 geliefert) 
Thommel, 


H 
Shkösensanhner b 


aus! 
Unun terbrorhen 


.nnaunse--— 


Faser-Kino, Pat 


mikroskopiert automatisch und 
kinematisrh laufende Stoffströme in Halbstoff- u. Papierfabriken. 
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AUSLÄNDISCHE CELLULOSE- UND PAPPENFABRIK 


sucht zu baldigem Antritt erstklassige jüngere Kraft, Ingenieur oder 
Chemiker, als 


Betriebsleiter 


Ausführliche Angebote mit Lebenslauf und Gehaltsansprüchen von nur erfahrenen und 
über langjähr. Praxis verfügenden Bewerbern unter P. F. 222 a. d. Gesch. d. Bl. erbeten 


Kartonfachmann 


der mit Herstellung von Chromoersatz- 
karton höchster Qualität und ähnlichem 
durchaus vertraut ist und durch vieljährige 
praktische Arbeit alle in dieser Fabrikation 
vorkommenden Einzelheiten beherrscht, 
wird als Berater einer großen Karton- 
fabrik gesucht. Es wird nur auf erste, P. F. 217 an die Ge- 

sonders ausgebildete Kraft reflektiert schäftsst. dieses Blattes 


JE 
Degen Umstellung sofort zu 


verkaufen! | ne ompeterapiermasaine 


: 1800 mm beschnittene Arbeits breite, 17800 mm 
: Sieblänge, 3 Naßpressen, Einführungszylinder, 
: 9 Trockenzylinder, 1220 und 1500 mm Durch- 
messer, 5Filztrockner 800 1000, 1220 mm Durch- 
5 messer, 2 walzige Feuchtglätte, zwei 5 walzige 
: Trockenglätten, Längsschneider und Aufroll- 
3 apparat. Die Maschine komplett mit allem 
Zubehör, Antriebsdampfmaschine, Wechsel- 
räder, Konusreguliergetriebe für Verstellung 
der Tourenzahl 1:2. Erbauer Maschinenbau- 
; anstalt Golzern, Siebparlie von J. M. Voith, 


Bewerbungen 

mit allen Einzelheiten, 
Zeugnissen, Referen- 
zen usw. erbeten unter 


* 


Heidenheim. 


ein Kalander 


(Fabrikat C. G. Haubold. Chemnitz) 1300 mm 
Arbeitsbreite. mit 4 Stahl- und 4 Pa pierwalzen, 


eine Reserv: P»pierwalze. direktem Riemenan- 
trieb für 2 Geschwindigkeiten. 


2 Magazinschleifer 


für 1 Meter Schleifbreite, komplett mit Regu- 
z lator, Druck pumpen, Splitterfänzer und Stoff. 
: Pumpe, erbaut 1912 bis 1913 von J. M. Voith, 
5 Heidenheim. 
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Mihelm Vogel, Tapierſabrik, ſunzendu / Mulde 


ET TEE GG 
| Geleg enheit d Ende August gibt preisgünstig ab 
| 


ik 
entem n aterhaltene öckenpartiestuhlung, 2,65 mm Lagermittel- 
mm 7 und er Je 1250mm O. 4 Stück Filztrockner 
ern, Antrieb An 1 Stück Einführzylinder 600mm O einschl. Dauer- 
1 Tapi. Feuchig 7 Teig ien. Kupplungen u. Schabern; ferner 


nglätte, 3w 

1 U alzig, 

Diese Teile g naführzylinder, 600 mm Ø u.a. m. 

Ende Juli noch Im Betrieb besichtigt werden 


%% 


brik Neidhardisthal GmbH. 
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Technischer Betriebsleiter 
Tr 


Für eine zu errichtende 


Papierlabrik_in Ungarn 


wird zur ehesten Mitarbeit tech- 
ni cher Leiter gesucht, der imstande 
ist, die gesamten Montagearbeiten 
bis zur Inbetriebnahme zu Über- 
wachen, dielnbetriebsetzung durch- 
zuführen und nachher, außer seiner 
betriebstechnischen Tätigkeit, die 
Fabrikation unter Mitarbeit eines 
Oberwerkführers zu leiten. Er- 
zeugt wird Druck- und Mittel- 
feines Papier auf einer modernen 
Maschine. Kenntnis der ungari= 
schen Sprache erwünscht, aber 
nicht Bedingung. Angabe des mög> 
lihen Eintrittstermines erbeten. 


Offerten mit Lichtbild, unter Angabe des bis- 
herigen Lebenslaufes und Referenzen unter 
P. F. 223 an die Geschäftsstelle d. Bl. erbeten. 


Wegen Insolvenz des auslän- 
dischen Bestellers habe unter 
Preis abzugeben: 


1 hydraullsche 
Zwillingspresse 


„Original-Häusser“) 
60 t Druck, 1100 x 1309 mm Preßfläche 


M. Häusser 
Spezialfabrik hydraul. Pressen 
Neustadt a. d. Haardt 


© 


EINFACHE uno DIFFERENZ 


ZUGMENER 


FÜR NATÜRLICHEN UNO KÜNSTLUICHEN ZUG 


Ich suche 


35 Rollen | 
bellulose-Packpapier 


lien 


Otto Strebe, Berlin S. 42 


Alexandrinenstraße 97 
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Emnienlenswerie 
Bücher für den Paplermacker. 


Zu beziehen durch Otto Elsner Verlags- 

gesellschaft m. b. H., Abteilung Sortiment, 

Berlin S 42, ebenso wie alle übrigen Bücher 
und Zeitschriften. 


Andés, Louis Edgar: Die Fabri- 
kation der Papiermaché- und 
Papierstoff-Waren. Mit 132 Abb. 


26 Bogen. Geh. 5 M., geb. 6 M., 

Porto 20 Pfg. 

Das verhältnismäßig geringe Cewicht 
des Papieres, seine Erweichbarkeit im 
Wasser, und die Möglichkeit, aus dieser 
erweichten, breiartigen Masse mit oder 
ohne Zusatz anderer Materialien die ver- 
schiedenartigsten Gebrauchsgegenstände zu 
fertigen, hat schon vor langen Jahren den 
Grundstein für eine beginnende Papier- 
maché-Industrie gelegt. Wohl beschränkte 
sie sich damals darauf, nur kleinere Ob- 
jekte herzustellen. Dagegen hat man mit 
Hilfe vervollkommneter aschinen ange- 
fangen, selbst große, umfangreiche Gegen- 
stände aus den Rohmaterialien anzufer- 
tigen, ebenso wie man auch Bahnen fer- 
tigen Papieres, Pappe zur Herstellung 
außerordentlich widerstandsfähiger, dabei 
aber leichter Produkte benützt, die auch 
wasserdicht den verschiedensten Zwecken 
dienen und sich immer mehr Bahn brechen. 


Andés, Louis Edgar: Papier- 
spezialitäten. Praktische An- 
leitung zur Herstellung von den 
verschiedensten Zwecken dienen- 
den Papierfabrikaten. Zweite, 
vermehrte und verbesserte Auf- 
lage. Mit 54 Abb. Geh. 5 M., 
geb. 6 M., Porto 20 Pfg. 

Die zahllosen Verwendungen cines un- 
terer unentbehrlichsten Materialien — des 
Papieres — in ein geordnctes und über- 
sichtliches Ganzes zusammenzubringen und 
so den Papier verarbeitenden Gewerben 
ein brauchbares Werk vom praktischen 
Standpunkte aus in die Hand zu geben, 
ist der leitende Gedanke des Autors bei 
der Verfassung dieser Arbeit gewesen und 
er ist demselben auch in vollem Maße 
gerecht geworden. Die Fabrikation dcs 
Pergamentpapieres, welches zu den man- 
nigfachsten Zwecken dient, ist in erster 
Linie ausführlich behandelt. An diesen 
Fabrikationszweig schließen sich Ver- 
fahrungsweisen zur Herstellung von Ab- 
ziehpapieren, konservierenden Papieren, 
Fladerpapieren zur Imitation von Hölzern, 
feuersicheren und Sicherheitspapieren, so- 
wie die Gegenstände aus Papier an, welch 


letztere ia heute bedeutende Industrien 
bilden. 


Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zellu- 
loseprodukte und Kautschuk- 
surrogate. Zweite, umgearbeitete 
und verbesserte Auflage von 
P. L. Altmann. Mit 31 Abb. 
Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto 
20 Pfg. 

Die Zellulose gehört zu jenen Verbin- 
dungen, die dazu berufen sind, einen Um- 
schwung in unserem gewerblichen Leben 
herbeizuführen. Wir sind imstande, aus 


diesem Körper Gespinstfäden herzustellen, 
welche die Seide an Schönheit übertreffen. 


Grewin, F.: Verwendung von 
Wärme und Kraft in der Pa- 
pierindustrie. Groß 8°, 70 Seit. 
mit 17 Abbild. und einigen 
Kurven und Diagrammen im 
Text. Pr. 1 M., Porto 10 Pfg. 
Gerade in heutiger Zeit, wo man den 

Vragen der Wärmewirtschaft wesentlich 

gesteigertes Interesse entgegenbringen 

muß, um so wirtschaftlich wie nur irgend 
möglich zu produzieren, verdient dieses 

Buch eingehende Beachtung. Den Inhalt 

bilden: Bessere Ausnutzung der Rauch- 

nase,. Wärmeübertragung. Dampfanlasen, 

Kröfterzeugung, Papiertrocknung Heizung 

und Lüftung, Ventilationen, Wärmebilanz. 
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Breslau, Neudorfstr. 94 „ Essen, Alfredstr. 152 


Aufbereitung von Trinkwässern und Betriebswässern 


für alle Zwecke + Kesselspeisewasser D. R. P. 


Gegr. 1850 
Tel.- Adr.: Wachsbecker 


Fernspr.: C 3 0093 
Mönckebergstraße 11 


liefert 


HARZ 
PARAFFIN 


Carnaubawachs 


ständig günstig ab verschiedenen 
inländischen Lägern, auch für 
Export ab Lager Hamburg 
Freihafen 


Kollergangsteine, Raffinieursteine, 
S Grundwerke 


aus Basalt-Lava und Granit 


. CarlAckermann, Steinbruchbesitzer, Köln, 


Filzengraben 17 


Gegründet 1825 


Spezialität Großfilterbau, Wabag-Filter D. R. P. a. 
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Heß, Walter: Pappen - Verarbei- 
tung und Papiermaché, II. Teil: 
praxis der Pappen-Verarbeitung. 
Mit 10 Fig. im Text u. 1 Beilage. 
Br. 16 M., geb. 18 M., Porto 


30 Pfg. 
Inhalt: Allgemeines über die Pap- 
peofabrikation. — Pappenrohstoſſe. — 


Wissenswertes über verschiedene Pappen- 
sorten. — Das Verderben von Pappen. — 
Das Wasserdichtmachen von Pappen. — 
Pappe und Pappwaren für elektrotech- 
nische Zwecke. — Die Veredelung der 
Pappen. — Pappen-Neuheiten. — Särge 
aus Pappe. — Die Postkiste aus Pappe. — 
Die Herstellung von Papierringen. — Die 
Herstellung einfacher Schreibmappen. — 
Der Pappband als Stoff-Ersatzband und 
seine handwerkliche Veredelung. — Hohl- 
gegenständefabrikation, — Die Herstellung 
dabler Papptiere. — Ueber Papiermaché. 
— Das Crundier- und Lack ierverfahren 
bei Papiermaché waren. — Papiermaché. — 
Haupterzeugnisse der Papierstoffwaren- 
industrie. — Verfahren zur Herstellung 
von Papierstolfwaren. — Pappenguß. 


Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Präge- 
technik. Mit 55 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl, Br. 5 M., 
scb. 6.50 M., Porto 20 Pfg. 
Inhalt: Prägestempel, Matrize, Präge- 

material, Prägemaschinen. — Aus der 

Prägepraxis. — Prägetechniken. — Her- 
stellung von Pressungen auf heißem Wege. 
— Farbdruckpressen. — Pressen mit Folien 
und Prägepapieren. ~ Praxis der Preß- 
vergolderei. 

Herzberg, W., Professor: Papier- 
prüfung. Eine Anleitung zum 
Untersuchen von Papier. Fünfte 
Aufl. Mit 95 Abb. u. 23 Tafeln. 
Geb. 15 M., Porto 30 Pfg. 

Die Erkenntnis von der Bedeutung der 
Pupierprüfung gewinnt sowohl in Erzeu- 
der. wie in Handels- und Verbraucher- 
kreisen von Jabr zu Jahr mehr an Boden. 
Zuerst als Eindringling von den Fach- 
kreisen teilweise bekämpft, gilt sie heute 
der Papierindustrie als treue Bundes- 
écnossin in dem Streben, die Güte ihrer 
Erzeugnisse stetig zu verbessern. 

Heß: Praxis der Pappenverarbei- 
tung. Br. 5 M., geb. 6,50 M., 
Porto 20 Pfg. 

Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 
-~ Das Formen des Pappenbofens. 
Wissenswertes über die Prüfan und Ver- 
arbeitung der Pappe. — Die Beurteilung 
und Verwendbarkeit der Pappen. — Zu- 
sammenstellung der Verwendbarkeit der 
Pappen. — Das Präparieren der Grau- 
pappe. — Die Verwendung der Stroh- 
f. pe. — Die Pappen in der Kartonnagen- 
Bdustrie. — Die Prüfung der Pappe. — 
Die Prüfung der Pappe unter Benutzung 
ıastramentaler Hilfsmittel. — Die Her- 
stellung der Wellpappe. — Die Verede- 
ung der Pappe. — Das Prägen und 
Stanzen der Pappe. — Die Verarbeitung 
des Holzstolfes zu Bierglasuntersetzern. — 
Die Verarbeitung der Pappe zu Handels- 
atikelo. — Sonderheiten der Pappe ver- 
arbeitenden Industrie. — Die Herstellung 
der Papphülsen. — Das Ziehen der Pappen. 
Klemm, P.: Handbuch der Papier- 
kunde. Verwendung, Herstel- 
lung, Prüfung und Vertrieb von 
Papier. 408 Seiten mit zahl- 
reichen Textbildern und drei 
farbigen Tafeln. Dritte Aufl. 
Geb. 20 M., Porto 30 Pfg. 

‚Das Buch hat das Ziel, der Papierindu— 

ste zu dienen und eine Allgemcinüber- 

scht über das zu bieten, was von Wich- 
tigkeit ut, besonders für die heranwach- 
sende jüngere Generation, Der reichhaltige 

oll und der Zusammenhang zwischen 

dem Gebrauchszweck und den für den Ge- 

brauch wichtigen Eigenschaften der Pa- 
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Jahresschau 


DRESDEN 


1Juni-30.September 1927 


gat lia ond ĩbbiolſal 


Ihres Betriebes brauchen Sie z u v e r l ä s s i e Gesetzes- 
textausgaben mit übersichtlichen, klaren, schnell unter- 
richtenden und ausführlichen Erläuterungen von 
den besten Kennern der betrefienden Gebiete. 


Betriebsrälegesetz nebst Belriebsbilanzgesetz, Gesetz über die 
Entsendung von Betriebsratsmitgliedern in den Aufsichtsrat, Aus- 
führungsbestimmungen, Wahlordnung und amil chen Mustern, von 
Justizrat Heinrich BRANDT. 6. Au lage. 451 Seiten . RM 6.— 
Das Arbeitsnachweisgesetz, von Dr. jur. Gerh. ERDMANN. 253 S. RM 4,5) 
Die Veror nung über die Arbeitszeit (Arbeitszeitnotgese.z), von 
Dr. jur. Gerbh. ERDMANN. 3. Auflage. ....... me. .. . RM 4.50 
Das Hausarbeitsgeselz in der Fassung vom 30. Juni 19:3 nebst 
anschließenden Verordnungen, besonders der Verordnung über Fach- 
au schüsse für Hausarbeit vom 28. Nov. 1924 und den preußischen 
Ausführungsanweisungen vom 16. März 1912 bis 27. Febr. 1925, von 
Wilhelm ROHDE. 143 Seiten ET ee RM 3 50 
Das Gesetz über Mieterschulz und Mieteinigungsämter vom 
1. Juni 1923 (in der Fassung der Novelle vom 29. Juni 1926) von 


Rechtsanwalt Dr. Walther GOETZEL, Berlin. 303 Seiten RM 6.— 
Die Besteuerung der Gesellschaftsjormen, von Dr. jur. Alired 
KARGER. 120 Sitte. tsidera seste ean RM 2.25 


Das Gesetz über Industriebelastung vom 30. August 1924 sowie 
das Gesetz zur Aufbringung der Industrie be lastung vom 30. August 
1924, von Dr. jur. et rer. pol. BRÖNNER. 88 Seiten RM 1.8 
Nachtrag dazu RM 6.80 
Die Steuernotverordnangen, von Dr. jur. et rer. pol. BRONNER. 
71777 ³ ».]... ⅛ x x ea een RM 5.— 
Die Reichsfinanzgesetze1925,Steuerüberleitungsgesctz, Einkommen- 
steuergesctz.Körperschaltssteuergesetz,Reichsbewertungsgesetz, Ge- 
set: über Vermögens- und Erbschaftssteuer, Gesetz zur Änderung 
der Verkehrssteuern und des Verfah ens, Gesetz über die gegen- 
seitigen Besteuerungsrechte des Reichs, der Länder u. Gemeinden. 
Gesamtausgabe von Dr. jur. et rer. pol. BRONNER. 480 Seiten. 
Brosch. RM 8 „ geb. Re. 9,50 
Die Reichsabgabenordnung und das Gesetz über die Steuernach- 
sicht (Generalpardon) von W. BEUCK. 272 Seiten RM 2.25 
D.e Verfassung des Deutschen Reichs vom 11. Auuust 1919, von 
Dr. Konrad SAENGFR, Präsid. des Preuß. Stat. Landesamts. 198 S. KM 1.75 
Alle diese Bände bringen zuverlässig den Text u, ausjuhrl, Kommentierung 


Zu beziehen durch jede Buchhandlung oder durch 


Otto Elsner Verlassgesellschali m. b. H., Berlin 842 
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piere wird übersichtlich dargestellt. Im 
apitel „Herstellung“ ist zu erwähnen: 
Rohstoffe, Halbstoffbereitung, Ganzstoff- 
bereitung, Papiermaschinen und Vollen- 
dungsarbeiten. Ebenso ausführlich sind die 


anderen Teile: Verwendung, Prüfung und 
Handel bearbeitet 


Possanner v. Ehrenthal, Professor 
Dr.B.: Lehrbuch der chemischen 
Technologie des Papiers. Br. 


9 M., geb. 10 M., Porto 30 Pfg. 

Inhalt: Rohstoffe: Pflanzenfasern. 
Hilfsstoffe: Wasser, Koch- und Bleich- 
mittel, Leimmittel, Füllstoffe, Farbstoffe. 
— Aufschließen der Rohstoffe: Lumpen- 
halbstoffe, Surrogate, Holzschliff, Zell- 
stoffe, Altpapier, Bleichen der Halbstoffe, 
Eigenschaften der Halbstoffe. — Ganzzeug- 
bereitung, Bildung des Papierblattes.— 
Feste Abfallstoffe, Ablaugen, Abwässer. 
Anhang: Fabrikate aus 5 und Papier- 
stoff, Papiere, Papierstoft, Zelluloseester. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Krause-Jubilare. 


Der Leipziger Stadtvertreter 
der Firma Karl Krause, Herr 
Arthur Zoll, ist am 23. Juni 
25 Jahre im genannten Hause 
tätig. Desgleichen feiert der 
Dreher Herr Max Hänsel am 
27. Juni ebenfalls sein 25 jähriges 
Arbeitsjubiläum im Krausewerk. 


Ferntransport von Papierbrei 
durch Röhren, 


In deutschen Fabriken ist die 
Beförderung von Papierbrei durch 
Pumpen von einer Stelle des Be- 
triebes zu einer anderen, auch 
schon für größere Entfernungen. 
durchaus nicht unbekannt und 
wird in immer weiterem Umfange 
eingeführt. Wie in „Pulp and Pa- 
per Magazine“ von G. D. Bearce 
mitgeteilt wird, ist kürzlich von 
der kanadischen Gesellschaft 
Anglo- Newfoundland Develop— 
ment Co. Ltd. eine Fernnump- 
anlage für Papierbrei in Betrieb 
genommen worden, die sich durch 
ihre ungewöhnliche Rohrlänge 
auszeichnet. Der Papierbrei wird 
auf eine Entfernung von nicht 
weniger als 18 km aus der einen 
Betriebsabteilung an den Bischofs- 
fällen zu einer anderen Abteilung 
an den Großen Fällen in Neu— 
fundland gepumpt, während frü- 
her der Papierbrei in Form von 
Rohpappe mit der Eisenbahn be- 
fördert wurde. Für die Beförde- 
rung sind zwei Pumpen mit je 
einem 200-PS-Motor erforderlich. 
Die tägliche Gesamtförderleistung 
beträgt 135 t Cellulose Die 
schmiedeeiserne Rohrleitung hat 
500 mm Durchmesser und ist aus 
einzelnen Rohren zusammen- 
geschweißt. Der Druck schwankt 
zwischen etwa 5,5 und 6,5 at, wo- 
bei zu bemerken ist, daß eine Stei- 
gung von rund 45 m überwunden 
werden muß. Für die Kosten 
liegen endgültige Angaben noch 
nicht vor. Ueberschläglich ge- 
rechnet, betragen die Kosten für 
den Betriebsstrom 0,0 M. je 
Tonne beförderter Cellulose. 
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Neuer Ausfuhrtarif für Papier usw. 


N Auf Grund eines erneuten Antrages des Vereins 
eutscher Papierfabrikanten und nach mehreren 
mündlichen Verhandlungen mit der Reichsbahn- 
direktion Dresden trat am 4. Juli 1927 der 
Ausnahmetarif 159 für Papier, Pappe, 
Holzschliff, Holzzellstoff, Stroh- 
stoff und Lumpenhalbzeug masse 
zur Ausfuhr über die trockne Grenze nach außer- 
deutschen Ländern mit Gültigkeit bis auf jeder- 
zeitigen Widerruf in Kraft. Dieser Ausfuhrtarif 
gewährt eine Ermäßigung von 20 % gegenüber den 
regelrechten Frachten für die Wagenladungsklassen 
ri C. D und E. Papier der Klasse A wird von dem 
uenahmetarif nicht betroffen. Der neue A. T. 159 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure 


Am 1. luli ds. Is. hat der erste Vorsitzende unseres Vereins 


Herr Kommerzienraf Dr. Hans Clemm 


sein Bjähriges Jubiläum als Vorstandsmitglied der Zellstoffabrik Waldhof gefeiert. Wir werden in der 
Bächsten Nummer auf die Verdienste des jungen Jubilars und deren Bedeutung für Waldhof und die ge- 
samte Zellstoff- Industrie noch näher eingehen. Der Verein hat folgende Glückwunsch-Depesche gesandt: 


Zu dem bedeutsamen Jubiläumstage, an dem Sie, hochverehrter Herr Kommerzienrat, 
25 erfolggesegnete Jahre dem Vorstand der Zellstoffabrik Waldhof angehören, entbietet die 
Zellcheming ihrem ersten Vorsitzenden und eifrigsten Förderer ihre ergebensten Glückwünsche. 


i. A. Dr. Opfermann 


O 


a 


ist im „Tarif- und Verkehrs-Anzeiger“ Nr. 64 vom 
4. Juli 1927 veröffentlicht und kann vom Verlag 
Julius Springer, Berlin W 9, Linkstr. 23/24, bezogen 
werden. v. W. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat Juni 1937. 

Die Lage der Papier erzeugenden Industrien hat 
sich im großen und ganzen gegen den Vormonat 
nicht verändert und charakterisiert sich in zufrieden- 
stellender bis guter Beschäftigung bei stark ge- 
drückten Preisen. Durch die Verschlechterung der 
deutschen Wettbewerbsfähigkeit auf den Welt- 
märkten ist die Ausfuhr weiter zurückgegangen. 
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' Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Nr. 37. Der Papiermarktinder Türkei. 


Der Absatz der deutschen Papierindustrie 
auf dem türkischen Markt ist fast in sämtlichen 
Sorten im Jahre 1926 weiter zurückgegangen. In 
holzfreiem Papier, Schreibpapier flach, in gefalztem 
Postpapier und in Kartons ist Deutschland von den 
billiger liefernden österreichischen und tschecho- 
slovakischen Fabriken überflügelt worden. Auch in 
Braunholz-Packpapier, zweiseitig satiniert (soge- 
nanntes Patentpapier), sind die deutschen Fabriken 
fast vollständig durch die finnische und tschecho- 
slovakische Konkurrenz verdrängt. Auch in Zei- 
tungsdruckpapier, das früher in großen Posten aus 
Deutschland bezogen wurde, wird die deutsche 
Papierindustrie durch finnische, holländische, fran- 
zösische, belgische und tschechoslovakische Firmen 
auf dem hiesigen Markt geschlagen. 

In Papierwaren, vie Geschäftsbüchern, 
Notizbüchern, Diarien, sowie in Bleistiften, Tinte, 
Radiergummi und Schreibzeugen behauptet dagegen 
die deutsche Industrie auf dem hiesigen Markt ihre 
vorherrschende Stellung. Wohl ist der Absatz in die- 
sen Artikeln infolge der in der jungen einheimischen, 
noch wenig leistungsfähigen Industrie erwachsenen 
Konkurrenz etwas zurückgegangen, der weitaus 
größte Teil der einschlägigen Kundschaft gibt jedoch 
den deutschen Markenartikeln trotz höheren Preises 
vor dem einheimischen primitiven und schlechten 
Fabrikat den Vorzug. 

Um auch auf dem türkischen Papiermarkt ihre 
frühere Bedeutung wiederzugewinnen, müßte die 
deutsche Industrie ihre Peise denen der Konkurrenz 
anzupassen suchen. 


Nr. 38. Ausländische Kaufgesuche. 


Unter Bezugnahme auf Nr. 36 unserer Mittei- 
lungen (siehe Nr. 26/27 d. Ztschr.) geben wir weitere 
Kaufgesuche bekannt: 

53726. Schuhgelenke aus Hartpappe. — Fabrik- 
offerten. — Kowno (Litauen). — E. R. — 
Korr.: D. 


Alle Artikel der Papierindustrie zum Export 
nach Australien und Neuseeland. — Firma 
in Antwerpen mit Filiale in Auckland (Neu- 
seeland). — E. R. — Bankref. — Korr.: F. 


Papierfabriken will in U.S.A. vertreten 
Firma in New York. — Bankref. — Korr.: E. 


Alle Artikel zur Zigarettenfabrikation, wie 
Zigarettenpapier, Aluminiumfolie mit Seiden- 
papier usw. — Fabrikofferten. — Shanghai 
(China). — E.R. — Akkreditiv. — Korr.: E. 


Packpapier. — Cif-Fabrikofferten. — Bor- 
deaux (Frankreich). — V. — E.R. — Ref. 
— Korr.: F. 


Marmoriertes Papier, Lederimitation und 
Buchbinderleder sowie alle Materialien für 
Buchbinder. — Dublin (Irland). — V. 
E. R. — Bankref. — Korr.: E. 


Pappe und Strohpappe für Buchbinder, Kar— 
tonnagenfabriken usw. — Wellington (Neu- 
seeland). — V. — E. R. — Ref. — Korr.: E. 
Papiersäcke. — Fabrikvertretungen gegen 
Provision übernimmt deutsche Firma in 


Valencia (Spanien), die auf Wunsch Ref. 
gibt. — Korr.: D. 


53 728. 


53 732. 


53 734. 


53 738. 


53 739. 


53 740. 


53 744. 


53746. Packpapier, Schreibbondpapiere, Zeitungs- 
druckpapiere. — Fob-Hamburg- oder cif- 
Manila-Offerten einschließlich 10% Pro- 
vision an deutsche Vertreterfirma in Manila 
(Philippinen). — Auskunft liegt vor. — 
Korr.: D. 

53 751. Papier- und Pappefabriken will vertreten 


Firma in Bombay. — Bankref. — Korr. E. 
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Handelspolitik. 
Frankreich. 


Die mehrfache kurzfristige Verlängerung des 
deutsch- französischen Wirtschaftsprovisoriums vom 
5. August 1926, über das in Nr. 33/26 d. Ztschr. ein- 
gehend berichtet wurde, hat doch nicht verhindern 
können, daß am 1. Juli d. J. zwischen Deutschland 
und Frankreich ein vertragsloser Zustand eingetreten 
ist, nachdem das Provisorium mit dem 30. Juni ab- 
gelaufen war, ohne daß rechtzeitig irgendeine Neu- 
regelung des Vertragsverhältnisses getroffen werden 
konnte. Mit dem 1. Juli sind also nunmehr die höch- 
sten Zollsätze zwischen beiden Ländern ın Kraft ge- 
treten: in Deutschland der autonome Zolltarif und 
in Frankreich der Maximaltarif. Beide Länder haben 
aber erklärt, den vertragslosen Zustand nicht zum 
Anlaß irgendwelcher aggressiver Maßnahmen be- 
nutzen zu wollen. 

Die der Papierindustrie durch das nunmehr ab- 
gelaufene Provisorium gewährten französischen 
Zwischentarife für das gesamte Maschinenpapier, 
Kunstdruckpapier usw. sind somit außer Kraft ge- 
treten, ebenso wie anderseits die deutschen Vertrags- 
zölle für Zigarettenpapier (Pos. 655 A) und Papier- 
ausstattungen (Pos. 667). 

In eine nochmalige kurzfristige Verlängerung 
des Provisoriums vom 5. August 1926 konnte 
Deutschland nicht einwilligen, da bisher nur 15 bis 
20% der für den französischen Handelsverkehr in 
Frage kommenden deutschen Waren vertraglich ge- 
regelt waren, während die übrigen deutschen Aus- 
fuhrgüter durch Belastung mit dem französischen 
Maximaltarif — also dem vierfachen Minimaltarif — 
gegenüber anderen Ländern unerträglich differen- 
ziert wurden. Der deutsche Vorschlag, in Befolgung 
der von der Weltwirtschaftskonferenz aufgestellten 
Grundsätze auf der Basis: „Französischer Minimal- 
tarif gegen deutsche Meistbegünstigung“ zu verhan- 
deln, ist von den Franzosen abgelehnt worden. Man 
hofft aber trotzdem, um die beiderseitigen wirtschaft- 
lichen Nachteile eines vertragslosen Zustandes mog- 
lichst bald wieder zu beseitigen, durch Fortführung 
der deutsch-französischen Wirtschaftsverhandlungen 
in Paris noch vor dem 15. d. M. zu einem neuen lang- 
fristigeren und auf breiterer Grundlage wie bisher 
gestellten vorläufigen Abkommen zu gelangen, das 
die deutschen Ausfuhrinteressen besser als bisher 
berücksichtigt. Da das Schicksal der französischen 
Zolltarifnovelle noch völlig ungeklärt ist, finden die 
Verhandlungen über ein neues Provisorium auf der 
Grundlage des geltenden französischen Zolltarifs 
statt. Wir haben gegenüber der deutschen Regie- 
rung und der Verhandlungsdelegation in Paris 156 
derholt die Forderung vertreten, daß bei Abschlu 
eines neuen deutsch- französischen Provisoriums für 
alle Papierpositionen unbedingt die französise en 
Minimaltarife gewährt werden müssen. en 

Der Handelsverkehr mit dem Saargebie 
bleibt vorerst bis zum 31. August d. J. unberührt 
da beabsichtigt ist, auch die Saarabkommen nr 
5. August und 6. November 1926, wenn irgend mog 
lich, zu erneuern. Wenn aber bis zu diesem en 
kein Provisorium zwischen Deutschland und Frans- 
reich zustande kommt, kann auch dieses AUT 
gekündigt werden. m 


Amtliche Vorschriften für Fensterbriefhüllen. 


Dem Deutschen Normenausschuß ist mehrfach 
mitgeteilt worden, daß die Fensterbriefumschlee, 
nach Ansicht verschiedener Postanstalten nicht 2 
Postordnung entsprechen. Auf Grund einer P 
sprache im Reichspostministerium ist eSEE te 
worden, daß die auf dem Normblatt DIN 680 71 
gelegten Fensterbriefhüllen im inneren u, 
Postverkehr zulässig sind. Auf das Normblatt yei 
eine diesbezügliche Bemerkung aufgenommen ` 


— 
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den. Die in Deutschland vielfach noch üblichen 
quadratischen Briefhüllen (auch Großquart-Brief- 
hüllen genannt) stören die schnelle Erledigung der 
Briefpost, besonders das Stempeln und Verteilen. 
Es empfiehlt sich daher, von der Verwendung dieser 
Briefhüllen abzusehen und in Zukunft nur noch die 
als Norm festgelegten Fensterbriefhüllen zu be- 
nutzen, um so mehr, da die Möglichkeit besteht, daß 
die quadratischen Hüllen eines Tages von der Post 
nicht mehr zugelassen werden. Damit das Ordnen 
und Verteilen der Post auch in Räumen, die aus 
technischen Gründen nicht immer gut beleuchtet 
werden können (Eisenbahnwagen), nicht verzögert 
wird, ist darauf zu achten, daB die Fenster der 
Briefumschläge gut durchsichtig sind, keinen stö- 
tenden Glanz zeigen und daß auch die Anschriften 
zuf den Briefen mit einem guten Farbband deutlich 
geschrieben werden. Das Fenster muß ferner die 
Anbringung einer leicht und gut haftenden Schrift 
gestatten und einen festen Bestandteil des Um- 
schlags bilden. Die Briefeinlage muß in dem Um- 
schlag so verwahrt sein, daß die Aufschrift leicht 
geiesen werden kann. 


Fachzeitschrift und Anzeigenblatt. 


Die nachstehenden Zeilen sind uns von 
einem bekannten Werbefachmann zugegangen, 
denen wir gern Raum geben, wenn auch die 
Ausführungen nicht in allen Teilen für die 
Papierindustrie zutreffen. 


Als Werbefachmann eines großen Hauses habe 
ich die Erfahrung machen müssen, daß sehr oft von 
den maßgebenden Kreisen und vorgesetzten Direk- 
tonsmitgliedern der Werbewert einer Fachzeit- 
schrift bedeutend unterschätzt wird gegenüber den 
sogenannten „Anzeigenblättern“. Als Grund dafür 
wird angegeben, daß die Anzeigenblätter eine enorme 
Auflage haben, während Fachblätter demgegenüber 
mit ihren „kleinen“ Auflagen überhaupt verschwin- 
den. Man läßt sich immer noch zu sehr von Massen- 
auflagen und Zahlen blenden und glaubt, daß nur 
diese maßgebend seien. Es ist vielleicht nicht nur 
mteressant, sondern auch aufklärend, wenn ich 
einige Zahlen aus der Praxis reden lasse. 

Mir liegt je eine Nummer von zwei Anzeigen- 


blättern aus der Maschinenindustrie vor. Jedes 
Blatt erscheint mehrmals wöchentlich. Die Zu- 
sammenstellung ist folgende: 

Gesamtumfang einschl, Umschlagseiten 52 68 
Davon allgemeine Geschäftsanzeigen . 15 18 
Verkäufe a ; 17% 16 
Kaufgesuche „ E o 5 
Arbeitsgesuche u. Lieferangebote, Bl. 1 2 Ze 
Stellenangebote und Vertretungen, Bl. 1 6 ze 
tellengesuche . . Bl. 2 — 1 
Stellenangebote Bl. 2 — 2 


Vertretungen und Verschiedenes, Bl. 2 — 26 
, Bei Blatt 2 ist die Gruppe „Verschiedenes“ etwas 
engreifend in die Gruppe „Allgemeine Geschäfts- 
anzeigen". Das eine Blatt gibt dabei an, daß es wechsel- 
wese an mehr als 350000 Firmen versandt wird. 
Obgleich diese Angabe so ungenau wie nur möglich 
ist. imponiert doch die hohe Zahl von 350000 so 
manchem Firmeninhaber. Gewiß erzielt man mit 
söchen Anzeigenblättern Erfolge. Auf die drei- 
malige Verkaufsanzeige von zwei Maschinen, die 
enspaltig gesetzt wurde, gingen bei dem ersten 
Blatt 1s. bei dem zweiten 14 Anfragen ein. 
Gezenüberstellen möchte ich diesem Erfolge 
en in einer Fachzeitschrift, wo die gleiche Anzeige, 
ebenfalls dreimal veröffentlicht, 17 Anfragen brachte. 
Dabei ist es ganz außer Frage, daß diese Fachzeit- 
schrift niemals solche Auflagenziffern angeben kann 
und will wie die Anzeigenblätter. Aber solche Ge- 
lecerheitsanzeigen sind doch der kleinste Teil der 
Werbearbeit. Wie wirkt nun aber die eigentliche 


geschäftliche Werbearbeit in beiden Zeit- 


schriftengruppen? 

Da muß man sich die Art der Blätter einmal 
ansehen und ihre Behandlung seitens des Leser- 
kreises. Ein Anzeigenblatt wird schon kurz vor 
seinem Fälligkeitstermin dringend erwartet. Man 
schreitet dann sofort nach Erscheinen zur Bearbei- 
tung des Anzeigenteiles, und es werden eine ganze 
Reihe von Verkäufen und von günstigen Einkäufen 
erzielt. Ob diese zu regelrechten Geschäftsverbin- 
dungen werden, ist eine zweite Frage, die ich absolut 
nicht mit „Ja“ beantworten möchte. Im Gegenteil, 
ich habe Einblick in verschiedene große Werbeabtei- 
lungen gehabt und dabei feststellen müssen, daß sich 
die Bearbeitung der Anzeigenblätter nur auf einige 
wenige Rubriken, meistens nur auf Kaufgesuche 
und Verkäufe erstreckt. Die allgemeinen Geschäfts- 
anzeigen bleiben also ganz ohne Beachtung. Ist das 
Anzeigenblatt nun erledigt, dann sind diese Hefte 
derart zerschnitten, daB man sie nicht einmal zum 
Einwickeln benutzen kann. Ein Aufbewahren ist ganz 
ausgeschlossen und hat ja auch nach der Bearbeitung 
der Anzeigen keinen Wert mehr. Wenn man also 
alle Tage neu seine Empfehlungsanzeige präsentieren 
will, muß man auch alle Tage neue Insertionsgelder 
zahlen. 

Anders das Fachblatt. Auch sein Erscheinen 
wird mit Spannung erwartet. Nicht nur wegen des 
Anzeigenteiles, sondern wegen des Anzeigenteiles 
und des Textteiles gemeinsam. Hierin liegt ein 
großer Vorteil für den Anzeigenteil. Es ist klar, 
daß ein reger Geschäftsmann, der sich für sein Fach 
interessiert und aufs Vorwärtskommen bedacht ist, 
nicht nur aus dem Textteil Nutzen ziehen will, son— 
dern auch aus dem Anzeigenteil. Es sind neue Ge— 
schäftsverbindungen von Dauerwert anzubahnen, 
und anderseits entdeckt ein aufmerksames Auge in 
den einzelnen Anzeigen viele technische Neuerun— 
gen. Nun wird aber ein Fachblatt wegen seines 
textlichen Inhaltes aufbewahrt, oft jahrgangweise 
gebunden. Und dadurch spricht es eine dauernde 
Sprache, sein Inhalt, Text und Anzeigen, erhält 
Dauerwert. Man wird sich oft, wenn man Bedarf 
hat, an irgendein Zeitungsangebot erinnern; hat es 
im Anzeigenblatt gestanden, so ist es nicht mehr 
aufzufinden, denn es schlummert schon wer weiß 
wo. Hat es aber im Fachblatt gestanden, so nimmt 
man dasselbe gern zur Hand und sucht nach. 


Aber man sucht nicht nach den Anzeigen, son— 
dern hauptsächlich schlägt man Fachaufsätze nach 
bzw. studiert Gelesenes nochmals. Durch das 
wöchentliche Erscheinen eines Fachblattes hat die 
einzelne Anzeige im Fachblatt ohnedies einen 
längeren aktuellen Wert als im Anzeigenblatt. 
Und auch beim späteren Durchblättern kommt der 
Anzeigenteil immer wieder zur Geltung. Nur da— 
durch ist es zu erklären, daß ich auf Grund einer 
Anzeige, die im Januar in einem Fachblatt stand, 
im Mai noch eine Anfrage bekam, die zu einem 
großen Auftrage führte. Daß der Anzeigenteil des 
Fachblattes ebenfalls wie derjenige der Anzeigen- 
blätter sofort nach dem Erscheinen gelesen wird, 
beweisen die bereits erwähnten 17 Anfragen, die ich 
erhielt. Also den Wert, den das Anzeigenblatt hat, 
daß sofort Anfragen eingehen, den hat das Fach- 
blatt auch. Aber den Wert, daß man noch nach 
Monaten Anfragen erwarten kann, den hat nur das 
Fachblatt, nicht aber die Anzeigenzeitung, trotz der 
hohen Auflagenziffern, mit denen sie umspringt. 

Es ist also ein Vorurteil, daß man das Fachblatt 
in die Ecke hängen will. Gerade die Leser des Fach- 
blattes sind Interessenten, sonst würden sie es nicht 
halten. Dagegen wird das Anzeigenblatt an viele 
Firmen, wenn auch nicht wahllos, so doch immer- 
hin mehr prospektmäßig verschickt. Und wenn man 
die zu Anfang genannte Zahl „wechselseitig an 
350 000 Firmen“ durch vier teilt, entsprechend den 
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Teilauflagen, die durch den wechselseitigen Ver- 
sand entstehen, so kommen auf eine Teilauflage 
nicht einmal 10000 Stück. Solche Auflagen haben 
viele unserer ersten Fachblätter ebenfalls. Beispiel: 
Versand wechselweise an 350000 Firmen. Erschei- 
nungsweise viermal wöchentlich, Montag für Nord- 
deutschland, Dienstag für Süddeutschland, Donners- 
tag für Ostdeutschland und Freitag für Westdeutsch- 
land. Also kann ich mit einer Anzeige auch nur 
87 soo (350000 : 4) Leser erreichen, wie beim 
Fachblatt. 

Vielleicht läßt sich mancher durch die Preis- 
gabe dieser Erfahrungen nicht mehr durch Zahlen 
blenden, sondern gibt sein Vorurteil gegen die 
Fachpresse auf. 


AUSLANDSSCHAU 


Schweden. 


Am 5. April wurde die Jahresversammlung des 
„Vereins schwedischer Papierfabriken“ in Stock- 
holm abgehalten. Der bisherige Vorsitzende des 
Vereins, Hauptmann Cl. Sandels, wurde einstimmig 
wiedergewählt. Prof. Smirnoff hielt einen Vortrag 
über „Die russische Papierindustrie“. Schd. 


Sulfitspirituserzeugung in Schweden. 

Wie aus untenstehender, in „Svensk Kemisk 
Tidskrift“ veröffentlichter Tabelle hervorgeht, er- 
höhte sich die Erzeugung von Sulfitspiritus während 
des Jahres 1926 nur unwesentlich; der Absatz an 
Motorenspiritus hat sich mehr als verdoppelt. Der 
Verbrauch an Lättbentyl während des vergangenen 


Jahres beläuft sich schätzungsweise auf etwa 
11 000 000 Liter. 
Sulfitspiritus A Liter 100 %. 
Schd. 


Finnische Forstwoche. 


Die jährlich wiederkehrende „finnische Forst- 
woche“ wurde in den ersten Tagen des Monats 
April abgehalten. Neben einer Anzahl Vorträge 
forstwirtschaftlicher Natur gelangten auch 2 Filme 
zur Vorführung, der eine von ihnen über „Dauer- 
waldwirtschaft in Deutschland“ und der andere über 
„Das Flößen von Holz in Schweden“. An der all- 
gemeinen Versammlung nahmen etwa 600 bis 700 
Personen teil. Schd. 


Schaffung einer Papierstoffindustrie in Tasmanien. 


Die tasmanische Regierung hat bereits seit dem 
Jahre 1918 einen planmäßigen Schutz der wertvollen 
Hartholzwaldungen im Lande, hauptsächlich Euka- 
Iyptus- und Myrtenbestände, durchgeführt und eine 
regelmäßige Forstwirtschaft eingerichtet, um diese 
Bestände zu erhalten und nutzbar zu machen. Seit 
Jahren verhandeln verschiedene Interessenten über 


eine Ausnutzung dieser Waldungen zur Papierholz- 
gewinnung, die besonders lohnend erscheint, da die 
Wälder nahe an Häfen mit guten Verladeeinrichtun- 
gen liegen und da Wasserkräfte in reichem Maße 
verfügbar sind. 

Nunmehr hat die Amalgamated Zinn Co., die 
ihre Berg baubetriebe eingestellt hat und eine neue 
Betätigung für ihr Kapital sucht, den Bau einer 
Versuchsanlage in Süd-Tasmanien mit großen Mit- 
teln beschlossen. Wenn zufriedenstellende Ergeb- 
nisse mit der Versuchsanlage, die zunächst etwa 
ein Jahr lang arbeiten soll, erreicht werden, vill 
man ein Werk errichten, das den gesamten austra- 
lischen Bedarf an Papierstoff decken kann. 


Die Bedeutung der Papierindustrie in Rußland. 


Der stellvertretende Vorsitzende des Obersten 
Volkswirtschaftsrates Serebrowski erklärte in einem 
Referat, die Papierindustrie der UdSSR sei sowohl 
in bezug auf das Tempo ihrer Entwicklung als auch 
ihrer technischen Einrichtung der fortschrittlichste 
Industriezweig innerhalb der Sowjetwirtschaft. Nach 
Beendigung des Wiederherstellungsprozesses sei im 
vorigen Jahre mit dem Bau von drei neuen Grob- 
fabriken und einer Reihe kleinerer Betriebe be- 
gonnen worden. Die größte Fabrik werde in Ba- 
lachna mit einer Leistungsfähigkeit von 50000 t 
Papier und 50000 t Cellulose errichtet. Seit dem 
Jahre 1922/23 sei die Herstellung von Papier um 
das Vierfache, von Karton um das Dreifache, von 
Cellulose um das Sechsfache und von Holzmasse um 
das Neunfache gestiegen. Die Leistungsfähigkeit 
der Maschinen habe sich um das Doppelte erhöht. 
Bereits jetzt werde nur ein geringer Teil des Pa- 
pierbedarfes der UdSSR durch Einfuhr gedeckt, die 
in den nächsten Jahren auf ein Mindestmaß einge- 
schränkt werden soll. Die Einfuhr sowohl von Kar- 
ton, als auch von Cellulose und Holzmasse soll nach 


Verlauf von drei bis vier Jahren überhaupt einge 
stellt werden. 


Die polnische Papierindustrie. 


Die Lage der polnischen Papierindustrie bessert 
sich ständig, während der Papiermarkt im Zeichen 
einer zunehmenden Belebung steht. Polen besitz! 
gegenwärtig etwa 20 Papierfabriken, deren Bedarl 
an Rohstoffen, wie Holzmassen und Cellulose, im 
Inlande gedeckt wird. Die Konjunktur ist augen- 
blicklich fest. Die Nachfrage ist groß, und zwaf 
nach allen Papiersorten. Die Fabriken sind mit 
Aufträgen überhäuft und nehmen nur Bestellungen 
mit einer sechs- bis zwölfwöchigen Lieferfrist an. 
Die Verkaufsbedingungen sind: 50% in bar, Rest 
gegen Wechsel mit zwei bis dreimonatiger Lauffrist 
Die Zahlungsfähigkeit ist gut. Exportiert werden 
hauptsächlich Zigarettenhülsen, und zwar na 
Sowjetrußland, den Balkanländern und teilweise auch 
Danzig. (Fortsetzung der Auslandsschau Seite 4%.) 


nn Produktion 

Jatir T der 115 

í Fabriken naturierter 

etwa Spiritus 
1918 6 000 000 3 379 674 1 309 136 
1919 14 000 000 5 381 064 1 899 758 
1920 19 000 000 7 752 696 585 584 
1921 20 000 000 6 977 928 451 989 
1922 20 000 000 5 945 385 537 556 
1923 20 000 000 1 665 540 696 694 
1924 20 000 000 3 229 526 1 995 426 
1925 20 000 000 6 550 441 2 083 207 
1926 20 000 000 6 974 502 2 676 453 


Verkan 


Trink- | Motoren- 


Summa 

branntwein | spiritus Export Verkauf 
— 1 663 604 Sa 2972 74⁰ 
285 776 497 163 403 434 3 086 132 
4 786 042 = 4 294 137 9 665 764 
58 008 z | 6 090 877 6 600 675 
399 589 31991 | 3216334 4 185 472 
523 225 86 761 1306811 | 28131 
859 160 186 927 1 188 496 4 190 000 
858 925 957489 1 090 842 | 4988403 
655 390 2 409 395 929 040 6 670 278 
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Wirtschaftliches aus Skandinavien. 

Die Verkäufe der vergangenen Wochen haben 
ihr vor etwa zwei Monaten einsetzendes Gepräge 
größerer Geschäftslust beibehalten. Die Umsätze 
betragen gegenwärtig die doppelte Quantität der 
berechneten schwedischen Produktion, und es sind 
vielleicht noch etwa 20% der diesjährigen schwedi- 
schen Gesamtzellstoffproduktion nicht untergebracht. 
Ein großer Teil der Abschlüsse bezieht sich auf 
Lieferungen im kommenden Jahre. Das Aufleben 
der Geschäftstätigkeit ist jedoch mit einer für den 
Erzeuger unangenehmen Begleiterscheinung ver- 
bunden, indem es sich vielfach um Konvertierungs- 
kontrakte handelt, d. h. um solche, die nur auf 
Grund einer Preisberichtigung früher abgeschlosse- 
ner, also sich für den Erzeuger günstig stellender 
Ucbereinkommen zustandekamen. Das Eingehen der 
Erzeuger auf derartige Transaktionen ist denselben 
als ein Minus zu buchen, indem diese Methoden ein 
Abweichen von den normalen Geschäftsgewohnheiten 
darstellen und denselben eine ungesunde Basis 
verleihen. Das Entgegenkommen der Erzeuger ge- 
genüber ihren Abnehmern kann daher nur als ein 
Beweis angeschen werden, die früheren geschäft- 
lichen Beziehungen festigen zu wollen und die 
Kundschaft an die Waren zu fesseln, für die sie seit 
Jahren starke Abnehmer waren. Man möchte das 
Vorgehen der schwedischen Erzeuger gewisser- 
maßen mit „Reklame“ bezeichnen, die vielleicht mit 
Rücksicht auf die immer mehr im Markt erschei- 
nende finnische Konkurrenz angebracht sein mag. 
Eine erfreuliche Erscheinung stellt die Methode 
keineswegs dar und ist nur geeignet, dem Abnehmer 
unnötigerweise ein Bild der Schwäche vorzuspiegeln, 
in welcher sich die Erzeuger gegenwärtig zu be- 
finden scheinen. Im umgekehrten Falle, wenn bei- 
spielsweise ein Anziehen der Preise eintritt, dürfte 
der Fabrikant ja auch keinen Vorteil aus denselben 
ziehen können, sondern er ist an die bei Abschluß 
der Kontrakte geltenden niedereren Preise gebunden, 
obwohl er aus einer ähnlichen Methode wie der 
oben skizzierten zu seinen Gunsten wesentliche 
Vorteile zu ziehen berechtigt wäre. Kine Quartals- 
oder halbjährliche Preisfestsetzung, wie es in ande- 
ren Ländern zu geschehen pflegt, schreibt „Svensk 
Pappers-tidning“, dürfte daher bei den maßgebenden 
Stellen in den Kreis baldigster Erwägungen zu 
ziehen sein, wenn sich der Erzeuger nicht seine ihm 
gewissen Schutz bietenden Geschäftsgewohnheiten 
entreißen lassen will. Die Preise von fast sämtlichen 
Zellstoffsorten haben ihren niederen Stand bewahrt. 
Durch das lange Fernbleiben vom Markt anfangs 
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des Jahres haben also die Käufer offenbar das cr- 
reicht, was sic wollten. Doch scheint endgültig der 
tiefste Preisstand erreicht zu sein. Starkfaseriger 
Sulfitzellstoff notiert schwedischerseits 11.10. bis 
12.-.- Lstr. per Tonne cif engl. oder nordkontinen- 
taler Hafen, während sich die norwegischen Preise 
tiefer, um 10.17.6 bis 11.10.- Lstr. per Tonne cif halten. 
Bleichfähig Sulfit notiert bei gutem Absatz für dies- 
jährige Lieferung 13.-.- bis 13.5.- Lstr. cif, jedoch 
ohne Zusammenhang mit Konvertierungskontrakten. 
Gebleicht Sulfit erzielt ı15.10.- bis 17.-.- Lstr. cif. 
Hauptabnehmer in Starksulfit waren die Vereinig- 
ten Staaten, der Rest verteilte sich in gleichen Men- 
gen auf England und den Kontinent. Sulfatzellstofi 
hält sich, wenn auch nieder im Preis, fest und ent- 
gegen jahrelanger Gewohnheit höher als Sulfitzell- 
stoff in der starkfaserigen Qualität. Bei den nor- 
wegischen Werken der Zellstoffabrikation scheint 
der Beschäftigungsgrad nicht überall zufrieden- 
stellend zu sein, da in vier großen Zellstoffabriken, 
Katfos, Hunsfos, Gulskogen und Bamble der Be- 
trieb eingestellt worden ist. 

Die früher bereits in unserem Blatt gebrachte 
Nachricht von einer Reduktion der Feuchtschliff- 
erzeugung von je 200000 t schwedischer und nor- 
wegischer Herkunft kann natürlich nicht so rasch 
ihre Schatten vorauswerfen, als daß eine Preis- 
besserung zu erwarten wäre. Das um die Produk- 
tionsverringerung geschwächte Angebot an Feucht- 
schliff wird erst in einigen Monaten seine preis- 
regulierende Wirkung ausüben können; jedenfalls 
tun die skandinavischen Fabrikanten gut, wenn sie 
auf diese Weise Angebot und Nachfrage in ein nor- 
males Verhältnis zueinander zu bringen trachten, 
wenn es auch an und für sich ungerecht erscheinen 
mag, daß die Haupterzeuger des europäischen Kon- 
tinents von Holzstoff gewissermaßen für ihre kana- 
dischen Konkurrenten mit, die in erster Linie den 
Preiswirrwarr auf dem Weltmarkt geschaffen haben, 
die Kastanien aus dem Feuer holen sollen. Ohne 
Zweifel wird der Kampf um die Belieferung der 
hauptsächlichsten Holzstoffimportländer zwischen 
der neuen und alten Welt, Kanada einerseits und 


Skandinavien-Finnland anderseits ein verschärfter 
werden. Der Zusammenschluß der kanadischen 


Zeitungspapiererzeuger zu einer gemeinsamen Ver- 
kaufsstelle mit preisregulierender Tätigkeit dürfte 
der erste Schritt auf diesem Wege sein, den kana- 
dischen Holzstoffüberschuß auf dem europäischen 
Markt gewinnbringend zu placieren. Die nicht zu 
verkennende Ueberexpansion der kanadischen Zei- 
tungspapier- und Holzstoffindustrie dürfte auf den 
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Holzstoffmarkt der Welt auf längere Zeit hinaus 
seine Schatten werfen und daher demselben eine be- 
stimmte Leblosigkeit aufzwingen. In dem Maße zu- 
nehmenden Erscheinens kanadischen Holzstoffs in 
dem für Skandinavien und Finnland größten Export- 
land England werden sich letztere Länder veranlaßt 
schen, unter schärfster Kalkulation ihrer Holzstoff- 
expörtpreise dem kanadischen Eindringling zu be- 
zegnen, was auch bis zu einem gewissen Grade ge- 
lingen dürfte, sofern es sich um Belieferung der eng- 
ischen Westküste und der Hauptstadt London han- 
delt, wohin ein frachtenbilligerer Transport von 
Osten her möglich ist, während es dem kanadischen 
Importeur leicht fallen dürfte, infolge der für ihn 
irachtengünstigeren Belieferung der englischen Ver- 
hrauchsplätze in Irland und der englischen Ost— 
zuste Fuß zu fassen. Schwedischerseits sind für 
diesjährige Lieferung Verkäufe zu 2.18.6 Lstr. und 
für Lieferung 1028 solche zu 3.-.- bis 3.5.- Lstr. per 
Tonne cif England zustandegekommen. Aehnliche 
Preise erzielen auch die norwegischen Schleifereien. 
Auf dem Papiermarkt zeigen Sulfit- und Sulfat- 
umschlagpapier lebhaften Orderzustrom. Wenn auch 
amentlich in bezug auf letzteres — beide notieren 
~- bis 21.-.- Lstr. per Tonne fob — die Preise 
unbefriedigend, ja für manche Werke rein verlust- 
hringend sind. so schen die Fabrikanten mit Rück- 
dicht auf den guten Beschäftigungsgrad der kom- 
menden Zeit zuversichtlich entgegen. Auch die nor- 
werischen Sulfatumschlagpapierfabriken sind auf 
vier bis fünf Monate hinaus beschäftigt. Sie nptie- 
ten einseitig glatt Kraft 20,5.- Lstr. und engl. Kraft 
10.15. Lstr. — Bei abnorm tiefen Preisen zeigt Zei- 
tungspapier recht gute Beschäftigung, so daB nach 
Nereinnahme einer besonders großen Bestellung von 
enen schwedischer Fabriken nur noch kleine Men- 
sen der diesjährigen berechneten Erzeugung ver- 
tushar snd. Während schwedisches Zeitungspapier 
12. bis 12.5. Lstr. notiert, wird norwegisches 
thon zu 11.18. Lstr. abgesetzt. Greaseproof erfreut 
dich regsten Absatzes. Norwegisches Erzeugnis 
braucht bis zu vier bis fünf Monaten Lieferzeit. 


Schd. 
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Das Geschäft nimmt weiter einen befriedigen- 
len Verlauf. Die eingetretene Ferienzeit läßt eine 
“obse Pause kenntlich werden. Jedoch haben vor 
Antritt der Erholungsreisen die Geschäftsinhaber 
re Dispositionen getroffen, so daß die damit er- 
tenten Aufträge, zusammen mit den vorausgegan- 
scenen, die Fabriken vor Sorgen um die Beschäfti- 
gung bewahren. Der Bedarf ist in die Breite ge— 
sangen, daher sind die hauptsächlichsten Produk- 
unsgebiete ziemlich gleichmäßig bedacht worden. 
Die allgemeine Stimmung ist zuversichtlich, und für 
den Spätsommer und Herbst wird allgemein mit 
einem tegen Geschäftsgang gerechnet. Der Preis- 
ruck hat nachgelassen. wie es stets der Fall ist. 
Zen die Erzeuger genügend beschäftigt sind und 
keine Notwendigkeit vorliegt, den Aufträgen nach- 
1 und jeder Zumutung nachzugeben. Die Ab- 
a zum haben eingesehen. daß sie nicht 
„ damit rechnen können, in jedem Augenblick 
0 11 7 Lewünschten Menge versorgt zu werden. 
i ben sich darauf einrichten müssen, rechtzeitig 
de a kungen zu treffen und diese mit Bezug auf 

anbläten nicht gar zu schr zu beschneiden. 


' 
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> Erkenntnis gibt den Fabriken Gelegenheit. 
el fationeller zu arbeiten und die Erzeugung 
zur eine solidere Grundlage zu stellen. Diese Festi- 
sung hat sich auch auf bisher weniger gut be- 
häftigte Zweige, wie z. B. die Pappenfabrikation. 


Auslauf der getrockneten Pappen 


Der neue 


Flach-Band Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 


Ein Kunde schreibt: 

„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden‘ bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.“ 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 
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übertragen. Wenn auch hier noch manches der = 
Besserung bedürftig ist, so läßt sich doch auch ein Börsenbericht. 
gewisser Fortschritt verzeichnen. Jedenfalls ist in : 


diesem Jahre die stets gefürchtete Ferienzeit ohne Gold- 
die Schrecken geblieben, die sich sonst fühlbar Bezeichnung der 1 80 
machten. Das ist als ein recht erfreuliches Anzeichen Aktien - Oesellschaft in 
zu begrüßen. Der weiteren Entwicklung des Ge- Mill. Mk. 
schäfts kann mit Ruhe und Zuversicht entgegen- 
esehen werden. A.-G. für Pappenfabrikation . . . | 1.86 25,00 = 
j Alteld-OronaWuuur 2,505 103,00 96,50 
* Ammend. Papler dw... 4,036 240,25 241.00 
Süddeutschland. Aschaffenbg. Buntp. M 2,8 m 1 2 
: ; ; 31181 ; Aschaffenbg. Papierfſdoo. 14,4 09,00 204.2 
Die Betriebswasserverhältnisse waren in den Chern. Papierfb. Einsiedel C. | | | 1,35 11.50 11.00 
letzten Wochen und Monaten recht günstige. Aus Chromo Nalo rk... 1.602 95,00 90,00 
diesem Anlaß ist das Angebot in Holzsto ff 5 Papierfſobo. 8 an an 
reichlich, so daß die Preise gedrückt sind. Die Lage resdn. Chromo u. MK. 40.5 0. 
; Elsenthal Papier M ... .... 0,72 66,10 , 
des Schleifholzmarktes ist durchaus als fest zu be- Feld mühle 12.815 220,50] 213,0 
zeichnen, die Preise auf den Rundholzversteigerun- Papierfabrik Hegge aK. 1.512 ‚00 
8 i 5 j i 63,00 
gen liegen um durchweg ı M. je Festmeter höher ee A BR 105 => 2 
als zur gleichen Zeit des Vorjahres. Die Abrufe . e 1225 0 100 
i 1 i 81 = urz ap. © o o o òo ù> o ù „ o ù 1,5 , , 
i 1 5 ns een ne 5 Limmr. Steina . 0,934 145,00 146,0 
alter gewor en, so dab man in den einen der München-Dachau KKK. 3.01 136,00 131,0 
Handelsschleifer hofft, dag es gelingen werde, die  Natronzellstfl u. P. 5,5 170,00 107.00 
Preise nach und nach auf der ganzen Linie ver- Peniger Pat.-Pap.D 0 3,6 123,00 | 123,0 
. Für Gr: ec Preßsp. Untersachs. 1,2 98,00 97.50 
bessern zu können. Für raupappen ist der Reis hoi: . . . 6.18 270,00 277.50 
Geschäftsgang bereits als recht lebhaft zu be- Sachs. Cartonnagen. 1,66 46,25 en 
zeichnen, die Fabriken sind durchweg gut be- S CEOE i on * 185 159.00 1554 
schäftigt. Zu einem Teil hat das Auslandsgeschäft. Stettiner Pap. u. 5. | 1,206 = 41,0 
das eine recht erfreuliche Besserung verzeichnen Teisn, Papierib.M . 1,927 85,00 9 
kann, diesen Umschwung herbeigeführt. Auch der V ·— 2 1 18 55 150.00 
Geschäftsgang für Hand- und Maschin en- Verein. Bautzner „ 3,183 68,50 71.00 
pappen hat sich durchweg belebt. Das gleiche Verein. Strohstof D.....- 1.0 335.00 1000 
läßt sich von Handpappen sagen. Es trat ziem- Ben. E Dp) 5 = 1000 16775 
lich umfassender und eiliger Bedarf nach Rheinland- zel stofl-Waldhof . . 22... | 27,535 309,75 | 338 


Westfalen und nach Holland ein, und dadurch war  —_ —ć— —ć—  — 
es den Herstellern von Handpappen nicht nur mög- 

i | i 3 i A-Angsburger Börse L-Leipziger Börse M- Münchner Börse 
len, michliche Aufträge hereimunekmen, sondern EHEN Boms k Bm Minnie ie 
auc ie Preis * 2 
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unter diesen Umständen auch auf eine Wendung zum 
Besseren bei den Maschinenlederpappen, 
die noch immer unter einer gewissen Uebersättigung 
des Marktes leiden. Das gleiche gilt fürgewöhn- 
liche Holzpappen. Die Geschäftslage ist hier 
sehr wenig einheitlich, Es kommt hinzu, daß die 
zweiseitig kaschierten Strohpappen 
erheblich billiger sind und überdies von den Ver- 
brauchern gern aufgenommen werden. Das Ge- 
schäft in Strohpappen ist ruhig, aber die Nach- 
irage ist doch als durchaus beständig und auch hin- 
sichtlich der Preise zufriedenstellend zu bezeichnen. 
Für Holzkartons und besonders für ein- und 
zweiseitig gedeckte Kartons hat sich neuerdings die 
treschäftslage freundlicher gestaltet, es ist reichlich 
zu tun und auch die Preise werden wieder allgemein 
als auskömmlich bezeichnet. DI 


Vom Papierholzmarkt. 


Die Lebhaftigkeit der Nachfrage in Nadel- 
bapierholz hielt an, während das Angebot des Wald- 
besitzes jetzt. am Schluß der Verkaufskampagne, 
nicht mehr sehr groß ist. Unter diesen Umständen 
erwies sich die Preistendenz weiterhin als fest bzw. 
zut behauptet. Die Papierindustrie ist durchweg 
zut beschäftigt: doch verfügen die meisten Fabriken 
uber namhafte Lagerbestände, aus denen sie längere 
Zeit hindurch den Bedarf decken können, so daß 
da~ derzeitig nur knappe Angebot in Inlandsholz 
die Preisgestaltung nicht wesentlich beeinflussen 
dürfte. Bekanntlich spielt für die deutsche Papier- 
holzversorgung das Ausland eine weit größere Rolle 
il> der Inlandsmarkt, und von dort aus liegt immer 
nach reichliches Angebot vor. Weiter sind in Finn- 
and noch bedeutende Mengen der von deutschen 
Firmen gekauften Schleifhölzer vorhanden, deren 
Abtransport jetzt nach Beseitigung der Eisschwierig— 
keiten in den finnischen Häfen beginnt, so daß für 
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die nächste Zeit mit größeren Zufuhren am deut- 
schen Markt zu rechnen sein wird. Aus den badi- 
schen Staatsforsten wurden zuletzt abgegeben: 
Forstamt Villingen 519 Raummeter zu 151%, Forst- 
amt Herrenwies 345 Raummeter zu 150 % der Lan- 
desgrundpreise von 12, 10 und 8 M. für entrindetes 
Holz I. bis III. Klasse je Raummeter ab Wald bzw. 
11, 9 und 7 M. für Holz ebenso mit Rinde. In 
Bayern verkaufte die Regierungsforstkammer 
Regensburg im Monat Mai aus den Forsten des 
Reg.-Bez. Oberpfalz 2435 Raummeter zu 136,4 % 
gleicher Grundpreise. Weiter erzielte das ober— 
pfälzische Forstamt Neunburg o. W. für 477 Raum- 
meetr 127 % der Landesgrundpreise. Aus oberfrän- 
kischen Revieren sind abgegeben worden: Forstamt 
Weißenstadt 500 Raummeter zu 149,6 %, Forstamt 
Steinwiesen 387 Raummeter zu 156,4 % der Landes- 
grundpreise. In Oberbayern erlöste das Forstamt 
Partenkirchen für 1625 Raummeter (meist Triftholz 
aus 1926) 130 % der Grundpreise. In Württem- 
berg verkauften: Forstamt Baindt 524 Raummeter 
zu 18.56 M., 15,66 M., 12,76 M. für I. bis III. Klasse, 
Forstamt Freudenstadt 66 Raummeter zu 19,52 M., 
16,48 M., 13.42 M. für I. bis III. Klasse, Forstamt 
Obertal 106 Raummeter zu 19,20 M., 16,20 M., 13.20 
Mark für I. bis III. Klasse, Forstamt Enzklösterle 
46 Raummeter zu 16,25 M., 13.50 M., 11 M. für I. bis 
III. Klasse. Bei Maiverkäufen im Lande Preußen 
sind für Fichtenpapierholz im Durchschnitt erzielt 
worden: I. Klasse 13,46 M., II. Klasse 12,05 M., 
I./ II. Klasse gemischt 12,84 M., alles je Raummeter 
ab Wald. Die Bewertung in den einzelnen preußi- 
schen Provinzen ist folgende gewesen: Pommern 
(Einzelergebnis) 7,40 M.: Schlesien 8,82 bis 12,60 M., 
im Durchschnitt 11.30 M.; Sachsen 13.31 bis 16.56 
Mark, im Durchschnitt 14,97 M.; Hannover 12.60 bis 
14.50 M., im Durchschnitt 13.31 M.: Rheinland (Ein- 
zelergebnis für II. Klasse) 12, 20 M.; Hessen-Nassau 
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ROLLMASCHINEN 


ANANN 
für staubfreien Schnitt D. R. P. 
vielhundertfach bewährt 


für große, breite Rollen, 
u. auch für Schmalschnitt 


k 


- Haubold’s 
4-teilige Wickelwelle 


In der Praxis 
glänzend bewährte 


A usführung 


Besuchen Sie uns in Dresden auf 
der Ausstellung „Das Papier‘, 
Halle 11 und Maschinenhalle 34 
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10,80 bis 15 M., im Durchschnitt 13,70 M.; alles je 
Raummeter für sämtliche Sortimentsklassen. Im 
Lande Braunschweig zahlte man für Fichten- 
roller normal II. Klasse 16,50 bis 17,50 M., für Fich- 
tennutzknüppel normal I. Klasse 12,50 bis 13,80 M., 
II. Klasse 10,50 bis 11,50 M. je Raummeter. Ein 
Verkauf im thüringischen Forstamt Trostadt brachte 
für 452 Raummeter Fichten-Schleifholz 12,05 M.; 
für einen Posten von 442 Raummeter stärkerer 
Roller (Fichtenholz) sind hier 16 M. je Raummeter 
erzielt worden. — Deutschlands Papierholzimport 
betrug im Monat April 81445 t gegen 92 513 t im 
Monat März. Davon kamen aus der Tschecho- 
slovakei 30 587 t, aus Ostpolen 37 110 t, aus West- 
polen 1556 t, aus Oesterreich 11751 t. Die Ausfuhr 
stellte sich im April auf 678 t (358 t im März), die 
in der Hauptsache nach der Schweiz gingen. 


GESCHÄFTS.„ NACHRICHTE 
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Akt.-Ges. für Zellstoff- und Papierfabrikation in 
Memel. Wie im Geschäftsbericht mitgeteilt wird, 
konnte die Gesellschaft im Jahre 1926 bei gebesser- 
ten Preisen für ihre Haupterzeugnisse den Absatz 
wesentlich ausdehnen. Dagegen konnte die Sprit- 
anlage nicht voll beschäftigt werden. Auf Fabri- 
kationskonto wurden 6,48 Mill. Lit. (4,89) verein- 
nahmt. Gleichzeitig ermöglichten interne Betriebs- 
verbesserungen und günstige Einkaufsverhältnisse 
eine relative Verringerung der Unkosten, die 2,90 
Mill. Lit. (2.18) erforderten. Nach Zuweisung von 
1.11 Mill. Lit. (0,93) an den Werkerneuerungsfonds 
verbleibt, da Zinsen 0,87 Mill. Lit. (0,95) beanspruch- 
ten, ein Reingewinn von 1,62 Mill. Lit. (0,85), wozu 
noch 0,20 Mill. Lit. (0,26) an Vorträgen kommen. 
Es wird vorgeschlagen, hieraus 10% (6) Dividende 
zu verteilen und, nach Zuweisung von 15000 Lit. 
(wie i. V.) an den Wohlfahrtsfonds die restlichen 
301 326 Lit. vorzutragen. In der Bilanz stehen die 
Anlagen mit 16,63 Mill. Lit. (16,37) zu Buche; die 
Vorräte stellen sich auf 9,50 Mill. Lit. (10,04), die 
Debitoren auf 2,68 Mill. Lit. (2,78) und die Kredi- 
toren auf 5.67 Mill. Lit. (7,93). Die Verwaltung 
klagt darüber, daß der Bezug vieler Materialien und 
fast aller Ersatzteile durch die Zölle verteuert wird. 
Ueber den Geschäftsgang im laufenden Jahre wer- 
den keine Mitteilungen gemacht. 

A-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation, 
Aschaffenburg. Nach dem Bericht für das Geschäfts- 
jahr 1026 waren die Werke voll beschäftigt. Die Er— 
zeugnisse waren gut gefragt, so daß die Produktion 
an Zellstoff und Papier gesteigert werden konnte. 
Im ersten Drittel des Jahres war allerdings der 
latte Absatz der Papiererzeugung nur zu unzuläng- 
lichen Preisen möglich. Wohl konnten diese nach 
und nach aufgebessert werden, doch nicht auf eine 
den Gestehungskosten entsprechende Höhe. Die 


Treibriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 u. 26434 
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Holzversorgung bereitet keine Schwierigkeiten, da 
sich die finnländische Tochtergründung gut be- 
währte. Gegen Jahresende zogen die Holzpreise 
scharf an, besonders für Bezüge aus inländischen 
Staatsforsten. Für den Ausbau der Arbeitsanlagen 
wurden erhebliche Aufwendungen gemacht. Der 
Rohgewinn betrug (alles in Mill. RM.) 7,47 (5.55). 
Dagegen erforderten Generalunkosten und Steuern 
3,27 (2,49), Bankzinsen 1,02 (1,02), Abschreibungen 
auf Anlagen 1,00 (0,89) und Abschreibung des Dis- 
agio und der Unkosten auf Anleihen 0,63, so daß 
sich einschließlich Vortrag ein Reingewinn von 1,69 
(1,29) ergibt, aus dem 10% (8) Dividende aus- 
geschüttet und o, 25 (0,14) vorgetragen werden 
sollen. In der Bilanz erscheinen A.-K. (14,40) und 
Reserven (1,44) unverändert. Zur Verringerung der 
ziemlich hohen Gläubiger wurde ein langfristiges 
Darlehen aufgenommen, das mit 8,49 ausgewiesen 
wird. Die alten Teilschuldverschreibungen verringer- 
ten sich durch Ablösung von 0,28 auf 0,05 und Kre- 
ditoren von 14,32 auf 5, 20. Das Abschreibungs- und 
Werkserhaltungskonto steht mit 2,51 (1,51) zu Buch. 
Infolge Neuankäufen erscheinen Grundstücke mit 
1.71 (1,66) und Maschinen mit 7,77 (6,49), ferner 
Gebäude mit 4.70 (4,60) und Gleisanlagen usw. mit 
0,62 (0,52). Debitoren blieben mit 8.23 (8,45) fast 
unverändert. Vorräte werden mit 812 (8.96) be- 
wertet. 


PER S O 


NAL I E 


München-Dachauer Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft in München. 

Herr Rudolf Bestehorn, Nürnberg, der seit 
35 Jahren der Vertreter der Firma für Nürnberg 
und Fürth war, zog sich in hohem Alter am 1. Juli 
1027 in das wohlverdiente Privatleben zurück. Die 
Firma gewährte Herrn Bestehorn zum Danke für 
sein überaus segensreiches Wirken eine Pension. Ab 
t, Juli 1927 übernahm Herr August Heuschele, 
Nürnberg, Bogenstraße 39, Tel. Nr. 44 680, die Ver- 
tretung für Nordbayern. 
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Lelbsttätige Eutnebelangen 


projektiert 


Georg Schreider + Saalfeld a. S. 
Lüftungstechnisches Büro 


Mme 
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aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle etc. 


in alterprobter Güte liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Halle a. d. Saale 


Wasserglas 


filtriert in allen Stärken 


HENKEL & Cie., A.-G., DUSSELD 


„Marke Henkel“ 
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liter Dampfkesselfabrik und Apparate- Bauanstalt f. Schumann 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Drabtauschrift: Schumann Kesselfabrik Zeitz Fernsprecher Nr. 47 


Schumanns Holzkocher 


init innerem Kupferschutzmantel 


Dampfkessel, bydraulisch genietet, für jed. Betriebsdruck, 
Abhitzekessel 
Dampfüberhlizer 


Feuerungen, Fraser Sçhumannsche Haibgas- 
Kugel- und Sturzkocher, | Flugaschenlänger 
Stoff-Fänger 


Turbinen - Rohrleltungen 
Behälter u. Apparate 
Harzleimkocher * 


Gegründet 1872 -ñ-„ 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Maschinen-Kraftverbrauch de 
Papierfabriken. 

Der Ausschuß für Licht, 
Wärme und Kraft des amerikani— 
schen Technischen Verbandes der 
Papier- und Cellulosefabriken hat 
nach einem Vortrage von S. A. 
Staege und C. U. Smith auf 
der Haupttagung des genannten 
Verbandes Untersuchungen über 
den Krafwerbrauch der in der Pa- 
pierindustrie benutzten Maschinen 


| 
angestellt. Der Zweck dieser Un- 
| 


oländer-und 
Grundwerkmesser 


Schaber 


tersuchungen besteht darin, den 
Mitgliedern des Verbandes hin- 
sichtlich der Bemessung neuer 
Antriebsmotoren mit Daten an die 
Hand zu gehen und ihnen Wege 
zu zeigen, wie sie vorhandene An- 
triebe verbessern können. Als 
ener der Hauptkraftverbraucher 
kommi die Papiermaschine in Be— 
tracht. die infolge ihrer sehr vie- 
len Lagerstellen grundsätzlich 
viele Möglichkeiten zu Kraft- 
ersparnissen durch zweckmäßige 
Ausbildung bietet. Dabei ist be- 
merkenswert, daB zur Zeit eine 
moderne Papiermaschine nicht 
mehr als die Hälfte bis ein Drittel 
der noch vor einigen Jahren üb- 
ichen Kraft bedarf. Bei den Pa- 
piermaschinentrocknern liegen die 
Verhältnisse ganz ähnlich. Ueb- 
lich ist bei den modernen großen 
Papiermaschinen der elektrische 
Kinzelantrieb geworden, der ge- 
zenüber dem alten mechanischen 
antrieb Kraftersparnisse von 25 
bis 80 77 ermöglicht. Weitere Ver— 
besserungen sind an den Lagerun— 
zen vorgenommen worden, Beson- 
ders die in Amerika weit verbrei- | 

a Fourdrinier-Maschinen wa- sb 

ten der Gegenstand vieler Verbes- * f 7 77 4 D ren 
sefungen. Bei Feinholländern Dürener Me. d. wer. E,A:G, u RI. 
surde der vermeidbare Kraftver— 

vet auf 10 bis 25% festgestellt. | 

Bei anderen Papierfabrikations- 
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Blanc fixe 


Keseses esse ee eee eee eee eee eee 


E. Nacke, Maschineniahrik 


Coswig — Bezirk Dresden 
EIER fdpdßßfßdßß . .. ̃ 


Dampfturbinen 


von 3 bis 150 PS 


mit Abdampi-Verweriung 
für billigste Beleuchtung, Wasser- 
förderung, Dampfkesselspeisung 
bis 60 Atm. 


asg 


(in Teig- und Pulverform) 


NK TT 
Vorzügliche 
Qualitäten 

all III. 


S 


Preise auf Anfrage 


B. Laporte Ltd. 


Chemical Manufacturers 


Luton (England) 


Dampfturbine direkt gekuppelt mit Hochdruc-Kesselspeise-Pumpe 


„Columbus“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, 
wenn der Handhebel hocdhsteht. -— Durch 
Niederdrücken des Handhebels öffnet sich 
das innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. 
Auf gleiche Weise werden beim Anlassen 
langer Leitungen kalte Luft und Wasser 
rasch entfernt. 


Pafent-Anwalf 
Heint ch Schaat C OTHENAWeiat 92. 


Braune 
Packpapiere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize(Saftbraun)wasserlöslichv. 


G.E.Habich’sSöhne 
Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 
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Seit 40 Jahren Hunderttausende geliefert 


N 
Sessel 


E. Pashke & Co. ‚ Freiberg 


Eigene Gießerei 


in Sachsen 


Holländer 


Jollergänge 


Srodkenzyfinder 


Bisher über 500 Holländer 
geliefert! 


* 


JAHRESSCHAU DRESDEN, HALLE 34 


maschinen hängen die Möglich- 

keiten der Kraftersparnis in wei- è 

S | Nochkonjunktur! 
Pabcikafion und des Rohstoffes s 


nd von der grundsätzlichen Be- 
tiebsweise der Fabrik ab. 


Preiserhöhung für Rotations- 
papier in Oesterreich? 
Anläßlich einer Forderung des 
Nenen Papierfabrikverbandes, die 
Preise für Zeitungsdruckpapier zu 
sfböhen, wurde in der am 12. Juni 
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In drei Monaten wurde die Produktion eines halben Jahres des 
KRAUSE-WERKES in Patentschnellschneidern verkauft, so daß 
der Bau soſcher Maschinen bis zur höchsten Leistungsfähigkeit ver- 
stärkt werden mußte, um die Nachfrage nur einigermaßen befriedi- 
gen zu können. 


KRAUSE hat eine Hochkonjunktur in Patentschnellschneidern: ver- 
anlaßt nicht durch die Wirtschaftslage, sondern durch die besondere 


IN Battgefundenen Generalversamm- Güte der neuen Maschine. Riesenserien davon stehen heute in den 
€ insg der Vereinigung der öster- Werkstätten, an denen fieberhaft, aber mit größter Gewissenhaftig- 
tu EE Richischen Tageszeitungen fol- keit geschafft wird, um sie möglichst schnell den Käufern zuzuführen. 


gende Resolution beschlossen: 
Die am 12. Juni 1927 tagende 
mute ordentliche Generalver- 
samlung der Vereinigung der 
Inerreichischen Tageszeitungen 
(Verband der Herausgeberschaft 
er österreich. Tageszeitungen) 
Notestiert auf das entschiedenste 
Nen das Vorhaben des Neuen 
Kenpierfabrikverbandes, den Preis 
$k das Rotationsdruckpapier neu- 
‚ich zu erhöhen und damit der 
ferreichischen Zeitung sindustrie 
‚de Belastung zuzumuten, die sie 
veter auf die Abnehmer überwäl- 
ms, noch selbst ohne schwere 
| ung ertragen kann. Plau- 
We Gründe für diese geplante 
Whóbung können unseres Wis- 
den nicht vorliegen, da der etwas 
were deutsche Papierpreis durch 
| bedeutend bessere Qualität 
@s Papieres gerechtfertigt cr- 
Seint und doch unmöglich die 
Mndischen. Konsumenten ge- 
a werden dürfen, falls sich die 
Feine bende, en | KARL KRAUSE, LEIPZIG CÌ / ZWEINAUNDORFER STR. 59 
2 haben sollten. In Anbetracht Zur Jahresshau Dresden 1927 „DAS PAPIER” cru arte ich gern Ihren Besuch, um Ihnen die 
Nee beauftragt die Generalver- | in den Hallen 6, 7, &, 16a, 18, 32 und 34 ausgestellten KRAUSE- Neuheiten vorzuführen. 
das Präsidium, das = 
Busdesministerium für Handel 
sad Verkehr auf diese der gesam- 
Zeitungsindustrie drohende 
wear nachdrücklichst aufmerk- 
| zu machen. Anderseits legt 


Der neue Patentschnellschneider KRAUSE Modell A—H hat sich 
die Wertschätzung des Fachmannes im Sturm erobert, was darauf 
schließen läßt, daß er eine Vollendung der Schneidemaschine dar- 
stellt und daß die vielen Neuerungen und Vorzüge, die sorgfäl- 
tige, präzise Ausführung, der wuchtige; 
moderne, aber dennoch gefällige Auf- 
bau bezwingen. 


Warten Sie nicht, bis Sie einen Schnell- 
schneider notwendig brauchen. Be- 
stellen Sie heute, wenn die Maschine 
zur rechten Zeit in Ihrem Betriebe stehen 
soll, denn bei der anhaltenden und stei- 
genden Nachfrage ist mit einer Liefer- 
zeit zu rechnen. 


Der Preis für die Maschine ist denk > 
bar niedrig. 


Verlangen Sie Druckschrift V 16. 
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Mit Sparschäler und Schnellschäler 


Sparsame Schälerei 


Pa Generaiversammlung den De- Etwa 
n der Vereinigung der 72 
esetteichischen Tageszeitungen, 1600 Stück 
an der Dresdner Tagung der l 
chen Herausgeberschaft der im Betrieb 


Peeitungen teilnehmen wer- 
N Nabe, sowohl mit dieser als 
Ait der aus Anlaß der gleich- 

* n stattfindenden 
Pomsstellung dort gerade 
5 8 vertretenen deut- 
| ve udustrie in Fühlung 

F atg zu treten und 
Zu versuchen, um vielleicht 
besen Wege einem Kartell- 
z A urten zu können. 


ee Journal vom 14. 


Viele Nachbestellung. 


x 


Albert Bezuer 


Maschinenfabrik 


Ravensburg (Writbg.) 


Sparschäler RLC 
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BEHNSPEDITION 
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. 11 A. S. GEGRÜND. 1848 


ADRESS-SPEDITEURE 


der Papierindustrie für den mitteideutscher Industriehuz rh 
SPEDITION UND LAGERUNG 
ANSCHLUSS: „ALTER ZOLLSCHUPPEN"“: 


2 


Filialfabriken: 


steinhart 
gewickelt 


L TA mit rundem 
NS p FA oder C-Loch 
mn lieferbar 


Jagenberg Werke 888. 
DUSSELDORF 


Vertreten von Juni bis September 1927 
auf der Jahresschau Deutscher Arbeit 
„Das Papier“ in Halle 36, 32, 29 u. 15. 
Auch in unserer Filiale Dresden, Blase- 
witzer Str. 64/66, führ. wirunsere neuesten 
Kartonnagen-Maschinen im Betrieb vor. 


dressen aller 


Branchen 
liefert billigst unter Garantie 
— nur allerneuestes Material — 


Adressenverlag Bugo Nitzsche, Leipziß C1 


| In Stücken und gemahlen 
liefern 
Kaolinwerke 
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Vereinigte Chamottefabriken 
ormals C. Kulmiz G-m-b-H 
Saarau 52:5": 


Auf zahlreichen Ausstellungen prämiiert 
Hochfeuerfeste la Materialien sowie säurebeständige Produkte jeglicher Art 


Markt- Redwitz » Bayern Stam m- 
Halbstadt . Böhmen fabrik 


Futtersteine für Zeillulosekocher Kocherhälse Filterplatten 
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Nielerner Walzen 


gehören in jede 


Halbsioti- und Panlermasdine 


Brust., Register., Slcblell-, Fiizleit-, spiral., 
Papicricii- und Papicrkühl-Walzen 


bis zu den 


größten Abmessungen 


mit oder ohne Kugellager und lelcht- 
auswechselbaren Zapien. Auslührung als 


Leid. oder Schwermclall-Walzen 


auch mit Kupier-, Gummi-, Messing-, 
Aluminlum- oder Stahlüberzug 


Neuheil: Spiralwalze, deren Spiralen aus einem dicken 


Gumml-Ueberzutg heraus gedreht sind. (D. R. G. M.) 


Maschincnbauwcerksiäftc Mietern, G. m. B. I. 
Niciern (Baden) 


feinst geschlämmt, 


GEWERKSCHAFT MARGARETHE Chodau b. Karlsal 


Zentralbureau: PRAG V11/773 Kartellfrei Teiegr.-Adr.: MARGARETHE PRAG 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
It. Jo. Betr. Papierausfuhr nach Japan. 

Daren als Einfuhrhafen nimmt gewisse Mengen 
sondiıschen Papiers und ausländischer Papier- 
an auf, wenn auch die Einfuhr mehr mittelbar 
va Ouk, Japan, erfolgt. Deutsche Einfuhrhäuser 
hion die Ucbernahme von Vertretungen für Papier 
urch.chends ab; dieser Handel liegt nahezu ganz 
m Japanischen Händen. Es wird sich daher nur in 
Verbindung mit japanischen Händlern ein Absatz 
erzielen lassen. 

Wir nennen die folgenden fünf wichtig- 
stenEintvhrerund Händler, mit denen 
unmittelbar Geschäfte gemacht wer- 
den können:; 

Yamada Yodhiten, Han. Yamagata-dori 200; 
Komyo Yoko Shita aten. Oyama-dori 52: 
Hagiwara Shoten, D n. Kambu-dori 52; 

Dido YWoshiten, Dai Vamapata-dori 
Kyowago, Dairen. Kom a dori 31. : 

Was Vertreterfirmen „ riangt, wird empfohlen, 
dich an die japanische lanfuhrfirma H. Fujita 
& Co., Dairen, Yamapata-dori 18, wegen Ueber— 
nahme einer Vertretung zu wenden. Sie steht mit 
den Abnehmern in Verbindung, genießt einen guten 
Ruf als verläßlich. Die Fitina bittet, ihr umgehend 
hinreichende Warenmuster mit Preisbezeichnunzen 
zukommen zu lassen. Daß freilich mit notwendiger 


125. 


Vorsicht bei allen Geschäftsabschlüssen vorzugehen 
ist, wird noch besonders betont. 


Nr. 40. Betr. Der 
Türkei. 

Der Absatz der deutschen Papierindustrie auf 
dem türkischen Markt ist fast in sämtlichen Sorten 
im Jahre 1926 weiter zurückgegangen. In holz- 
freiem Papier, Schreibpapier flach, in gefalztem 
Postpapier und in Kartons ist Deutschland von den 
billiger liefernden österreichischen und tschecho- 
slowakischen Fabriken überflügelt worden. Auch in 
Braunholzpackpapier, zweiseitig satiniert (sogenann- 
tes Patentpapier), sind die deutschen Fabriken fast 
vollständig aurch die finnische und tschechoslovaki- 
sche Konkurrenz verdrängt. Auch in Zeitungspapier, 
das früher in groBen Posten aus Deutschland be- 
zogen wurde, wird die deutsche Papierindustrie 
durch finnische, holländische, französische, belgische 
und tschechoslovakische Firmen auf dem 
Markt geschlagen. 

In Papierwaren, wie  Geschäftsbücher, 
Notizbücher. Diarien, sowie Bleistifte, Tinte, Radier- 
gummi und Schreibzeuge, behauptet dagegen die 
deutsche Industrie auf dem hiesiuen Markt ihre 
vorherrschende Stellung. Wohl ist der Absatz in 
diesen Artikeln infolge der in der jungen ein- 
heimischen, noch wenig leistungsfähigen Industrie 
erwachsenen Konkurrenz etwas zurückgegangen, der 
weitaus größte Teil der einschlägigen Kundschaft 


Papier markt in der 


hiesigen 
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gibt Jedoch dem deutschen Markenartikel 
höheren Preises vor dem einhe 


und schlechten Fabrikat de 

Um auch auf dem türk 
frühere Bedeutung wiederzugewinnen 
deutsche Industrie ihre Pre 
anzupassen suchen. 


f müßte die 
ise denen der Konkurrenz 


gütertarifs. 


. í Tarifkommission und der 
usschuß der Verkehrsinteressenten in den Sitzun- 


gen vom 28. bis 30. Juni in Interlaken zu einer end- 
gültigen Einigung über die beabsichtigte Neurege- 
lung des Eisenbahngütertarifs — insbesondere über 
die bis zuletzt strittige Frage der vertikalen Staffe- 
lung der Abfertigungsgebühren — gelangt war, sind 
diese Beschlüsse von dem Verwaltungsrat der Deut- 
schen Reichsbahn-Gesellschaft in einer Sitzung in 
Dresden Anfang dieses Monats vollinhaltlich ge- 
nehmigt worden. Es steht somit zu erwarten, daß 
die Tarifänderungen mit dem 1. August d. J. in 
Kraft treten. 

In Nr. 20 d. Bl. ist über die beabsichtigte Neu— 
regelung des Gütertarifs schon eingehend berichtet 
worden. Da aber noch einige kleinere Aenderungen 
Legenüber den bisherigen Vorschlägen beschlossen 


Nachdem die Ständige 


worden sind. werden die endgültig beschlossenen 
Tarifänderungen wie folgt kurz nochmals zusam- 
mengestellt: 


I, Abfertigungsgebühren, 

a) Die Abfertigungsgebühren, die zur Zeit für 
alle Entfernungen in gleicher Höhe erhoben werden, 
sollen zur Entlastung der Nahfrachten bis 100 km 
künftig wie folgt vertikal gestaffelt werden: 
A C D Di E F 

ı bis 10 km.. 12 12 11 11 11 10 10 
11 bis 22 km. . 12 12 11 II II 10 mw 
21 bis 30 km. . 12 12 11 11 11 10 10 
31 bis go km. , 133 12 11 11 11 10 10 
41 bis 5o km. . 14 12 Iii 10 


10 
51 bis 6o km . . 15 13 11 11 11 10 10 
O1 bis zokm. . 16 14 12 11 11 10 10 
71 bis do km. . 17 15 13 1m 10 10 
8ı bis 9o km. . 18 106 14 12 11 10 10 
or bis 100 km . 19 7 15 13 12 m 10 
über 100 km. . 20 18 16 14 13 12 10 


b) Die horizontale Staffelung der Abfertigungs— 
gebühren wird wie folgt neu festgesetzt: j 
Klasse 2.0.2020. A B € D Di E F 
Pfg./100 kg . . 20 18 16 14. 13 12 10 
Die Aenderung bezieht sich auf die W agenladungs- 
klassen B und C, die um je 2 Pfg. Pro 100 kg er- 
W Bigt werden. 

Sn horizontale Staffelung also die Spanne 
zwischen den einzelnen Wagenladungsklassen, soll 
wie folgt geändert werden: 


A 3 C D Di EÈ F 
95 79 05 54 45 35 20 

Bisherige Verhältniszahlen: 
100 85 570 35 20 


Durch diese Aenderung werden die Warenladungs- 
klassen A bis D ermäßigt, und zwar A um 54, B 
um 7%, C um 7% und D um 2%. | 
Gleichzeitig mit der Aenderung der Abstufung 
der einzelnen Klassen wird eine neue „ 
klasse Dı eingeführt, welche die VHF 
E erhält. Die Bezeichnung der jetzigen. 5 
und F wird demgemäß in F und G 5 
neue Wagenladungsklasse ist vorerst als a > 
gedacht. die erst allmählich CV 1 
aufgefüllt werden soll. „ sollen 
i I nic orge n werden. 
kl 2, e sollen unter Vorbehalt der V. 
prüfung der s-t-Nebenklassenzuschläge wie folg 
mäßiet werden: 


Man trotz 
Imischen Primitiven 
n Vorzug. 


ischen Papiermarkt ihre 


— mn ll 


A B C D D Eo F 

7% 7% 104 I5% 20% í 

Heutige Zuschläge: 

10% io% 15% 2077 25% 30 7 

Die Zuschläge für die 5-t-Nebenklasse der Klasse 
I wurden auf 50 7% festgesetzt. 

Wie schon in dem oben erwähnten Aufsatz über 
die Neuregelung der Eisenbahngüter berichtet wurde, 
bedeutet sie ganz besonders für das Papierſach eine 
fühlbare Frachterleichterung, da Papier und trockene 
Halbstoffe in den Klassen A bis D gefahren und 
auch nicht unbeträchtliche Mengen Papier in 10-t- 
Ladungen versandt werden. Auch die Ermäßigung 
der Abfertigungsgebühr auf Entfernungen bis zu 
tco km kommt der Papierindustrie in erheblichem 
Umfang zu statten, da 36% an Papier und seinen 
Roh-, Halb-, Hilfs- und Brennstoffen auf diesen 
nahen Entfernungen gefahren werden. v. W. 


Handelspolitik. 
1. Albanien. 

Der albanische Zolltarif vom 15. Juli 1020 liegt 
in Uebersetzung vor. Die im Tarif nicht aufgeführ- 
ten Waren unterliegen einem Zolle von 20 v. H. vom 
Werte. Die im Tarif angegebenen Zölle verstehen 
sich in Goldfranken für 1005 kg. Deutschland genicht 
durch Vereinbarung mit der albanischen Republik 
die Meistbegünstigung. 


Nachstehend erfolgt ein Auszug aus dem Zoll- 
tarıf das Papierfach betreffend: 


Auszug aus dem albanischen Zolltarii 
vom 15. Juni 19286. 


Zoll in 
= Goldtranken 
12 de y 
ZE Warenbezeichnung 28 822 
— Ca až 
2 Vertragsland: Italien 2 52 gas 
‘En 8 28 
* 


XIII. Abschnitt. 


Papier, Pappe und Waren daraus. 
169 Lumpen und Hadern zur Papier- 

erzeugung und Maschinenreinigung 
170 Packpapier: 

a) starkes er a 

b) dünnes 


ET „ le e 
c) mit Reklame- oder Blumenver- 
zierung — . 15.— — 
d) Teerpapier . .. — —— 4 .— — 
usw. 
172 Lösch- und Filtrierpapier -o 
usw. 
174 Druckpapier: 
a) minderer Sorte. „„ a‘ a‘ ga M 
b) besserer Sorte . 10.—. — 
175 Schreibpapier: A 
a) minderer Sorte 8.— 0.— 
b) besserer Sorte Be ae a ee T2 0 
170 Zeichen- und Scidenpapier . .. 25— — 
177 Kopierpapier . e ee E S E 
Anmerkung: Dem farblosen Ko- 
pierpapier muß eine Bestätigung der 
Fabrik beigelegt sein, daß es nicht 
mehr als 30 ». II. Schwefel enthält. 
usw. 
179 Alle Arten Zigarettenpapier Monopol 
USW, 
181 Briefpapier und Briefumschläge aller 
Art: 
a) in Schachteln (Kartons) 28.— 25.— 


b) ohne Karton 38.— 35.— 


Anmerkung: für Karton und 
Verpackung wird kein Taraabzug 
gewährt, 
usw. 
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Zoll in 
— Goldfranken 
— 5 de da 
5 Warenbezeichnung 8 88 
7 i . © d 
5 Vertragsland: Italien 2 5 233 
E 8 
2 >55 


184 Papier: 
a) farbig, auf einer Seite geglänzt 20... 
b) besseres, mit Gold überzogen © 40.— — 
c) Fliegenpapier , ae er o Sn un 

IRs Feines Papier (für Ballons und Ver- 
Packung von Seife) 


Hsu. 
IN Weißes und starkes Papier für Tüten 6— — 
elbes Papier für Tüten e A — 5 
USW, 


I) Pappe: 
a) bessere 
) geringere ee a 
c) photographische Pappe, Leglänzt 30o,— — 
1% Kartons: 
) geringere Sorte, Leschnitten für 


Schachteln ß rn ne ee ee, 
) Keringere Sorten, andere 40.— — 
C) verzierte Kartons . e ee e TE a 
usw. 
1 2 Nartonpapier: 
al Auf einer Seite gefärht eoe aa Meet „en 
b) Waren daraus . Bee On a 


2. Schweiz. 


Der am 10. Februar 1927 zwischen der Schweiz 
end der Techechoslovakei abgeschlossene schweize- 
elilschechaslorakische Handelsvertrag ist in Bern 
htziert worden und tritt am 12. Juli 1927 in Kraft. 
Auf Grund der zwischen Deutschland und der 
Schweiz bestehenden Aleistbegünstigung nimmt 
auch Deutschland an den Zollherabsetzungen des 
neen Handelsvertrages teil. Dies betrifft bezüglich 
ber Schweiz für das Papierfach die Pos. 294, Pack- 
„ere im Tarif nicht anderweitig genannt (siehe 

tentlichung in NT. 30/26 d. BI.). Der Zollsatz 
verast für diese Position demnach vom 12. Juli ab 
er für % statt wie bisher 20 Fr. 


3. Türkei. 


Der deutsch - türkische Handelsvertrag vom 
2 Januar 1927, über dessen Ratifizierung in Nr. 4. 
„ d. BI, berichtet wurde, tritt am 22. Juli 1927 
"Kraft, CN, 
zer Pan; AHV ER 
«er “Piermacher-Tafelrunde Altenburg, Thüringen. 


ſtermit eslatten wir uns, sämtliche AH und 
"Bürger Tafelrundner nebst Damen und Gästen, 
er Unsere schr verehrten Ehrenmitglieder und 
er zu unserer in Dres den stattfindenden 
„ und &. H INpPtversam mlung 
am 30. Juli bis z. August d. J: 
e e hetsi einzuladen. 

Die in burger Papiermacher werden an diesen 
al rer jährlichen Hauptversammlung zu- 
8 N “Alfeten "nd bei dieser Gelegenheit auch wie 
dic freund. Chaftlichen Bande unter den Mit- 
ern fester fen und das Zusammengehörig- 

"O gefuh] stärker, 
5 or zu ci Jahren hatten wir unsere 6. Haupt— 
Sammlung ebenfals in Dresden veranstaltet und 
rde uenahmsweise hen nochmals Dresden RC- 
“UNE an diesem i. in diesem Jahre die 
e eee [is Papier eine Erzeugung und 
Tarbeitunge veranstaltet u rd. 
| af Grund bisher ». liegender Berichte läßt 
“ch „Kunntlich die ungemeine Wielgestaltigkeit 
n stellung kaum “schreiben, ung werden 
„er nach Dresden kommenden Mitglieder und 
"tt nach Vereinbarun. mit der Ausstellungs- 
NR undalem Küllnern erk, Bad Warmbrunn, fach- 
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männisch durch die Ausstellung geführt und alles 
uns erklären lassen. Die Eintrittskarten werden 
seitens eines Gönners gespendet. 


Für die Hauptversammlung selbst ist folgende 
agesordnun & vorgesehen: 


I. Begrüßung durch den Vorsitzenden. 

2. Geschäftsbericht. 

3. Bericht des Stellennachweises. 

4 Tagesbericht. 

5. Wahl der Kassenprüfer. 

6. Bericht über “hrenmitglieder- Abteilung. 
7, Redaktionsbericht. 

8. Gruppenbildung. 

9. Studienausschuß, 

10. Entlastung des Vorstandes. 


— 
— 


Neuwahl der Statutenmäßig ausscheidenden 
Vorstandsmitglieder (Geschäftsführer, Schrift- 
leiter, Kassenwart, Gruppenleiter). 

12. Beiträge. 

13. Satzungen. 

14. Aktivitas. 

15. Anträge. 

16 Verschiedenes. 


Die wichtigsten Besprechungen Werden bereits 


in einer am Samstag nachmittag stattfindenden 
Vorstandssitzung eingehend beraten und zur Be- 
schlußfassung ausgearbeitet, damit die HV. nicht zu 
überlastet wird. 


Die gesamte Tagung kennzeichnet sich in fol- 


gender 


Festordnung: 


Sonnabend, den 30. Juli, abends 10 Uhr: 


Begrüßung und zwangloses Beisammensein im 
kleinen Saal und auf der Klbterrasse des „Italieni— 
schen Dörfchens“, Theaterplatz 3 (ab Hpbf. I. 10 
und ıı, Sowie Omnibus A, E orausgehend 
findet die Vorstandssitzung daselbst statt. 


Sonnta LS. den 31. Juli, vormittags 8.30 Uhr: 


Treffpunkt vor der Ausstellung Lennestr. 3 (ab 
innere Stadt, Postplatz. Altmarkt. mit L 2. 22, ab 
Hpbf, mit L, S. 10 und 26). 


Sonntag, de n 31. Juli. vormitt. 9 bis 13 Uhr: 


Besichtigung der Ausstellung. (Erscheinen läng- 
stens 9 Uhr erwünscht.) 


Nachmittags 13.30 Uhr: 


Gemeinsame Mittagstafel (Speisen nach Karte) 
im (lambrinus-Stadtrestaurant am Postplatz. (ab 
Ausstellung Stübelplatz L. 2 und 22). Voraussicht 
lich dürften wir für diese Tafel eine Kinladung 
erhalten, so daß Aenderung der Gaststätte vor- 


behalten bleibt. 
Nachmittags 15 Uhr: 

Daselhst Hauptversammlung, 
Nachmittags I7 Uhr: 


Dasclbst Vortrag von Siemens Schuckertwerke, 
Berlin, Herr Oberingenieur Kießling., spricht 
über Neuzeitliche elektrische Kraftanlagen in 
Papierfabriken“. Weiter ist ein Vortrag seitens 
des Füllnerwerkes, Bad Warmbrunn, vorgeschen. 


Abends 19 Uhr: 


Festkommers. anschließend humoristische Vor- 
träge und Tanz in den Sälen des Gewerbe 
OÖstra-Allee 13 (in Nähe Postplatz. L 2. 


Montag, den 1. August. vormittags & Uhr: 


Kildampferfahrt in die sächsische Schweiz 
Rathen (Bastei) Ankunft 10.350 Uhr, 
Wanderung. ; 


bis 
ANschlieBend 


Nachmittags 16 Uhr: 


Rückfahrt, Kildampferfahrt, Ankunft Dresden 
Uhr. oder Schnellzugfahrt ab Pad Schandau 
und 18.23 Uhr. Ankunft Dresden 13.08 
Uhr. 

Wir hoffen, dag recht viele Altenburger P 


10.30 


14.30 
und 8.50 


pier- 


macher mit ihren Frauen und auch zahlreichen 
Gästen und Gönnern ZU unserer Ver 
kommen werden, nicht NUT zur Tagung 
auch zu cinem mehrtägigen Verweilen, dami 


Samin lung 
Sondern 
It auch 
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die Beteiligung zu dem Dampferausflug in die säch- 
sische Schweiz eine recht zahlreiche ist. 

Die Besichtigung der Ausstellung erfolgt unter 
Führung des Füllnerwerkes und machen wir auf 
pünktliches Erscheinen, Sonntag Vormittag läng- 
stens 9 Uhr nochmals aufmerksam. Für die pünkt- 
lich Erschienenen ist der Eintritt in die Ausstellung 
frei, welche Kosten in liebenswürdiger Weise seitens 
einer befreundeten Firma übernommen wurden. 

Für den Festabend machen wir Gesellschafts- 
anzug nicht zur Bedingung, eventuell Mütze 
Band ist erwünscht. 

Humoristische Vorträge müssen rechtzeitig der 
Festleitung angezeigt werden. 

Zimmerbestellungen werden nur vermittelt, wenn 
die Anmeldungen bis längstens 20 d. M. sich in den 
Händen des Festleiters. Herrn Direktor Emil 
Meienhofer, Heidenau-Nord bei Dresden. Rote 
Mühle (Telephon: Heidenau 2950), befinden. Die 
erfolgten Zimmerbestellungen werden mit Karte be- 
stätigt. Bei später eingegangenen Bestellungen 
können wir nicht garantieren, ob Zimmer noch re- 
serviert werden können. Für direkte Bestellungen 
empfehlen wir Ihnen folgende gute Hotels ın mitt- 
leren Preislagen: 

Hotel Blesch, Prager Straße; 

Hotel Hoveritzsch, am Hauptbahnhof: 

Hotel Monopol, am Hauptbahnhof; 

Hotel Zentral, am Hauptbahnhof; 

Hotel, Hohenzollernhof, Breitestraße: 

Hotel Trompeterschlößchen, Dippoldiswalder Platz: 
Hotel Stadt Rom, Neumarkt; 

Hotel Drei Raben, Marionstraße; 

Hotel Stadt Weimar, Waisenhausstraße. 

Alle Mitglieder, die nicht erscheinen, bitten wir 
anderen Kollegen mit einer schriftlichen Vollmacht 
zwecks Ausübung des Wahlrechtes auszustatten 
(87 Abs. 10 d. 8. unserer Satzungen). Nicht Er- 
scheinende bitten wir auch unter dem Kennwort 
„Festbeitrag“ einen solchen auf unter Postscheck- 
konto, Leipzig &0026, oder an den Festleiter, Herrn 
Direktor Emil Meienhofer, Heidenau-Nord. Rote 
Mühle, einzusenden. f 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
AHV der PT. Altenburg. 
Der Festausschuß: Meienho fer, Fritsch. 

Heidenau-Nord, 

Dresden-Weißer Hirsch, im Juli 1927. 


und 
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Die Voraussetzungen für die japanische Papierstoff- 
industrie und deren Zukunft. 
Von Th. Streyffert. 
„Svensk Papp. Tidn.“ 30, 325 (1927). 

Kein Land hat in der Zeit von 1913—1925 eine 
so gewaltige Expansion seiner Papierstoffindustrie 
erfahren wie Japan. Sie betrug im Gegensatz zur 
durchschnittlichen Steigerung aller Länder (50 %) 
in Japan 450 % (1913 = 70 000 t. 1925 = 425 000 t). 
Die Gesamtmenge wird im Lande auf Papier ver- 
edelt. Der Import an Papierstoff hält sich auf Vor- 
kriegshöhe, etwa 50—100 000 t jährlich, und der 
Papierverbrauch stieg in der gleichen Periode von 
2.7 kg auf 9,0 kg pro Kopf. Die erste Papierstofl- 
anlage entstand im Jahre 1880 auf Honshu (Koh- 
stoff: Abies firma und Tsuga Sieboldii), die größte 
Entwicklung begann jedoch erst mit der 5 
der Wälder auf Hohkaido (1006) und Sachalin a 
(Rohstoffe: Picea aJjanensis und Abies VVV 
ohkaido besitzt reiche Wasserkärfte (Holzstoi x 
auf Sachalin Ist ausschließlich die VX 00 
Sulfitzellstoff heimisch. Das für 1 u -o 
barc Gesamtwaldarenl auf Hohkaido und ~ 
beträgt etwa 400300 Millionen Festmeter. nter 
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Rücksichtnahme auf den Bedarf in anderen Indu— 
strien ist eine Ausdehnung um das Doppelte mög— 
lich. Die Papierstoff werke sind im allgemeinen für 
eine Kapazität von 10—20000 t ausgebaut, eine 
einzige Fabrik für 50 000 t. Schd. 


Wirtschaftliches aus Finnland. 


Die finnischen Zellstoffabriken sind unter den- 
selben Vorbedingungen wie ihre schwedischen Nach- 
barfabriken in ein lebhafteres Zellstoffgeschäft mit 
ihren Abnehmern eingetreten, indem sich auf Grund 
von Konvertierungskontrakten laufende ältere Ab- 
schlüsse mit für den Verkäufer günstigeren Preisen 
in neue quantitativ die älteren übersteigende. auf 
einem an die heutigen Preise mehr angepaßten 
Niveau tätigen ließen. Wir haben bereits an anderer 
Stelle, in unserem schwedischen Marktbericht, unsere 
Meinung über diese neue Geschäftsmethode aus- 
gesprochen, die hoffentlich nur temporären Cha- 
rakter aufweist. Der gesamte Zellstoffexport m 
den ersten fünf Monaten dieses Jahres, verglichen 
mit demjenigen in der gleichen Zeit des Vorjahres, 
beträgt 142000 t gegenüber 120000 t im Jahre 192. 
Die höheren Ziffern dürften jedoch nicht allein ein 
Spiegelbild der gegenüber dem Vorjahre gesteigerten 
Produktions-, sondern zu einem guten Teil der gün- 
stigeren Verschiffungsmöglichkeiten zuzuschreiben 
sein. 

Auf dem Holzstoffmarkt besteht für diesjährige 
Lieferung kein Interesse. Die meisten Abschlüsse 
erfolgen für 1028. Die Nachfrage nach feuchtem 
Stoff ist, wie gewöhnlich, größer als bei trockenem 
Stoff. Die Betriebsverhältnisse sind zur Zeit 80 
gering, daß man sogar befürchtet, die einheimische 
Nachfrage nicht befriedigen zu können. — 

Auf dem Zeitungspapiermarkt halten sich Käu— 
fer und Erzeuger von Geschäften fern. Der Lm- 
schlagpapiermarkt ist lebhaft geworden. 

Die Papierholzverschiffungen haben nun m 
großem Ausmaße begonnen. Für nächstes Frühjahr 
abgeschlossene Lieferungen haben gegenüber dem 
Vorjahre höhere Preise erzielt, sofern es sich um 
Käufe einheimischer Verbraucher handelte. Au 
ländische Interessenten konnten zu denselben 1 
einen Tei! ihres nächstjährigen Frühjahrsbedarls 
decken. Schd. 

* * 
* 

Aus Anlaß der in Helsingfors abgehalten 
„Nordischen Forstwoche“, an der Forstwirtschafter 
der skandinavischen Staaten und Finnlands teil- 
nahmen, hat die finnische Fachzeitschrift ale 
och träv. tidskr. för Finland“ ihre Nr. 11 als Spezia 
nummer erscheinen lassen. Von dem interesti 
Inhalt sind folgende Artikel beachtenswert: 0 
die natürliche Verjüngung der finnischen * àl er 
von Major S. A. Sohlman, „Ueber die Titisee, 1 
Sägewerke in Finnland“, „Holztransporte m 10 
land“, „Die jüngsten Erweiterungen und Sean 
in der finnischen Papierstoff- und Papicrin dus 
„Die Zusammenarbeit in der Holzveredelunse ee, 
strie Finnlands“, „Reisceindrücke aus Amerika y 
Dr.-Ing. Neovius, „Machman & Cos. neue u 
stoffabrik“, „Die Holzschleiferei Karhula“, nn 100 
binenpumpe in der ’apierindustrie”. Sschlien e 
anch durch einen interessanten Artikel von Dr. i 
H. Roschier über „Die Bedeutung der H-lonent 
zentration in der Papierfabrikation“ der Yi 
schaftlichen Seite, worin sich der Verfasser N 
über Sulfitzellstoffquellungsvermögen ausläßt. nn 
nung getragen. Die einzelnen Artikel sind on 
englischer. teils In finnischer, schwedischer zZ 
deutscher Sprache abgefaßt. Die für den Pape” 
und Zellstoffachmann wichtigsten werden in N 
Abteilung „Zeitschriftenreferate“ in aller Kürze e! 
sprechende Würdigung erfahren. Sche 

(Fortsetzung der Auslandschau Seite 516. 
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Abt. Filztücher und Metalltücher für die Papierfabrikation 


vormais A. Volpini & Söhne. 
WIEN Vl, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke sind die besten 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-Cellulose und 
verwandten Industrien. 


1 2400 emu Spezialitäten: NEUEN 


Patent-Manchon „ADOF“ Kombination von Filz und Gewebe / Rotationsdruck-Naßfilze 
jeder Breite / Feinpapierfilze für die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylinder- 
Maschinen von unerreichter Laufdauer ; Markierobertücher und Markiersteigfilze / Siebe 
aus erstklassigen Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier Extra 
: == starke geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. >> 


Die modernsten 
Filztuch- u. Metalltuchfabriken! 
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Preisn otierunge 


Altpapier, Qroßhandels-Verkaufspreise in Waggonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreBt oder in ge- 
bündeltet Form. Gültig ab 9. Juni 1927 bis auf weiteres. 

weiße holzfreie Spagkhkkkeee ek e ka 


29.— bis 31.— 
weiße holzhaltige Späne. 12.— bis 13.75 
Akten, rein wei anno n nn . . 14.— bis 16.— 
Akten und Skripturen, original.. E 11.— bis 12.— 
gebündelte Tageszeitungen ä 9 q 6.— bis 7.— 
Bücher und Zeitschriften o . 6.— dis 7.— 
Ledetpappen- Abfälle d 1 7.— bis 9.— 
Holzpappen- Abfälle o Bee 11.— bis 12.50 
Kartonnagen- Abfälle eek . 3 5.— dis 6.50 
gemischte Abfälle e 3 URS SICHERN . 4.50 bis 5.50 
Lumpen. GroßBhandelsverkaufspreise vom 9. Juli 1927 für 


100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 


Neuweiß Faz ascona 73.— b 


. 16.— Weiß Leinen III.. 37.— b. 40.— 
Altweiß 1....... . . 47.— b. 50.— Grau Leinen 34.— b. 30.— 
Altweiß II. . . . 37.— b. 40. — Kragen und Man- 
Altweiß III... . 21.— b. 23.— schetten ....... 43.— b. 45. — 
Altweiß IV ....... 15.— b. 16.— Mini 9.— b. 9.75 
Hell Kattun ...... 21.— b. 22.— Bunte Putzlappen. 36.— b. 39.— 
Mittel Kattun..... 14.— b. 14.50 Weiße Putzlappen 62.— b. 64. — 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Schrenz ........ 10.50 b. 11.50 I 24. b. 20.— 
Rot u. blau Kattun 15.— b. 16.— Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 13.75 b. 14.25 sionstauuuʒéé 18.— b. 20.-- 
Weiß Leinen I.. . . 48.- b. 50.— Manila Netze, hell 10.— b. 12.— 


Paplerholz. Richtpreise vom 9. Juli 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 

Süddeutschl. 1. Kl. 15.— b. 19.— II. Kl. 12.50 b. 16. — III. Kl. 10.— b. 13.— 

Preußen I. Kl. (über 14 cm) 12.—b. 15.50 II. Kl. (7 bis 14 em) 10.— b. I3. 50 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation ohne deutschen Ein- 
gangszoll): 


Tetschen-Bodenbach ............. 146.— bis 152.— Kc. 

Reitzenhain Eger Weipert ....... 156.— bis 162.— Kc. 

Oderberg „ 122.— bis 128.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. .. $ 3.65 bis 3.80 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 12. Juli 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
(ballen drahtgepr. Roggenstroh ........ 


vv... ....n..em ee 1.25 bis 1.55 

s ñ Haferstroh....esssessecssoesso. 0 bis 1.15 

M) 50 Oerstenstron e . . 90 bis 1.15 

1 7 Weizenstro nnn. . I. I0 bis 1.40 
Roggenlangstroůnnn . e ea 1.75 bis 2.10 


Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh 5 1.10 bis 


1.50 
Häcksel 


/ yd A en 2.— bis 2.25 

Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 

auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl...25.— | RM. la bleichfähig.....29.75 RM/ 
100 kg 


Ib ungebl. .......26.50 Sekunda gebl.....34.— 100 kg 


27.50 la gebleicht 35.50 


Zellstoffe. Bericht vom 9. Juli 1927 RM 100 kg. 
Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck, unver zollt. 
feste Natron-(Kraft-) Cellulose 2222.50 bis 23.50 
bleichfähige Natton-Cellulodkteeeeeees VVV 25.50 bis 28.— 
hochgebleichte Natron- Cellulose ö q q ꝶ . 32.— bis 33.— 


Holzschiiff Richtpreis des Ausschusses der Deutschen Handels- 
holzstoff-Verbände. 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927 


la normal........ 
Nordische 


.s.....".. 


8 17.— RM / 100 kg 

Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 

Kartoffel- stärkeindustrien E vom 2. Juli 1927, 
stärkemehl 100 kg RM: 


Dextrin superior 64.— prima....63.— lösliche Stärke 61.— bis 62.— 


N hochfeine Spezialmarken ... 55.— bis 56. — 
Kartoffelstärkemehl | superio Pp . . . 52.— bis 53.50 
| prima rags „ %% „% „%% ee „ 6% „„ „ „6 * 49.— bis 51 — 


Papiorstärke D. M. 8. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
Gesellschaft A.-G., Hamburg. vom 20. Juni 1927, 100 kg M. 40.— 


homikallen Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
e Hamburg 1, vom 25. Juni 1927. 


RM. per lO kg Formaldehyd 40% ĩƷnrn 84.— 
Ameisensäure techn. 85% . 78. — Kalialaun in Stücken 17.50 
Antichlor, christ 18.— i Kristallmehl..... 15.75 
Bleiglatte, rein 79.— NA rfrf se ee es 
Bleiweiss, puf̃e““ . 70.— Natronwasserglas 38,40%. 10.50 
China Clay 9.— Oxalsaure 98 100 0 % 60.— 
Chlorbarıum bist 987/100 % . 18.— Pottasche 90 988 . 53.— b. 54. — 
Chlorculcfum, 70 e 7.— Soda cale n 14.75 
Formaldehyd 0%] . 62.— Zinkweiß, Rotsıexel ...... 79.— 
Casein. Argentinisch.. £ 70 72. —, Französisch Fres.. .. 800.— 


n der 


B —— ——— —— — — — 


— — — zz — nn 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., Hamburg 11 
vom 9. Juli, RM 100 kg: 
Knochenleim in Perlen 90.50 Lederleim m 23. 


Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 
Hamburg I vom 7. Juli 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50,52’ 100 kg $ 10.25 dis 10.50 
a weiß. amerik. Par.-Schuppen 50152? 100 kg 8 8.25 
5 weiß. poln. Tafelparaffin 50 520 ... 100 kg $ 9.50 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56° 100 kg 8 18.—, 58.60° 100 kg $ 19.— 
Ozokerit 58.60 100 kg $ 23.—, weiß 54,500 100 kg 8 15.5) 
Bienenwachs: sh 169,— bis 192;— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 97, — p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 144/— p. cwt., Courantgran sh 142,— p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55.—. Holzöl: 
£ 89.— bis 91.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg 8 8.05 bis 8.15, amerik. 160 kg $ 8.50 bis 8.60. 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. O. L. Gaiser, Hambg. 36, v. 25. J unt 27, 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 34.—. 
Oel. 


Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Juni 1920 
je 100 kg Reingewicht RM: 
Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 
Visc. 3—4 b 5 RM 31.50 bis 33.— 
„ 34.— 


; „ 35.— bis 36.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt. 280;2900 C. .. . RM 38.— bis 42.— 
HeiBdampf- 


* ” ” 300/310 0 C. aer y 44.— dis 50.— 
Fipkt. über 310 O . RM 54.— bis 65.— 
cons. Maschinen fett.. „ 37.— bis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 
bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM 12.—. 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher: 


Einfach: RM f. d. qm RM f. d. am 
STD wear e.s... 12.20 96,1000 FEN 16.50 
«VVV 13.60 101100 er I 
80 95 AA aa 15.— HH. 20.— 

Alle Nummern doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert....... . 2.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 ........ 18.50 66 bis 70% 0 . 20.50 
61 „ 65/1999. .. 19.50 71 „ 75/225. . 2150 


Flilztüoher. Preise der Vereinigung Deutscher Pilztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 


Grobe Wickelfilze (Trockenfilzwolleꝛʒꝛꝛ ...t 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität —..9.90—15.9 
Piltrierschlauch, Filtriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und _ 
Strohpapiererzeugung ....es.sssosesossessoseo nern ll 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obıgen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine. 920 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze — 
Feine Naßfilze, d. h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Be 
der übrigen Pressen in gleicher Feinheit... rt 1 
Hochieine Filze einschließlich aller Fılze unter 500 g per dm g 


Glatte Obertüche nr e c BER —_ 
Qerippte und gemusterte Obertüchenrnrnrn . . 1 8. 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages J- 
Stopfgarn für Trockenfilze.....uesssseseseeeseees nennen! a 
Stopfgarn für Naßfilze..... u e IR wen 5.— 
Prebjiadeen e ae ae 1 NOT EL ' 


Ledertrelbrlemen nach den Verbandslieferungsbedinguhte, 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm X nachste 


1 i Wertzabl 

Wertzahl !) vom 20. Mai 1927 pis bnd über enn 
Qe wöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder.. 0.25 105 
Für untergeordnete Zwecke aus Büffelleder.... 0.87 
Sog. landwirtschaftliche Rıiemen.......o-.re rer. 0.90 1.10 
Kernleder, gemischte Gerbung, trockengestreckt 0.8 in 

er 1 a naBgestreckt .... 1.07 13 
la „ Grubengerbung, naßgestreckt ....... L33 i 


— 5 Für 
!) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittunk" u 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte 5°;o und 
Riemen 40% Aufschlag. 


Sonderriemen 10% Aufschlag. 


Ir! 
Altmetall Finkaufspreise nach dem Marktbericht win f 
der Metall- und Rohstoff -Gesellschaft m. b. H., Ben je 100 KR: 
nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in R 


bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4. 5 
Altkupfer ....... 102.— bis 103. — neue Zinkabfälle 43.— bis p- 
en an 93.— bis 95.— Altweichblei 40.— bis + 

essıngspäne... 74.— b .— i a 
e ing Re 70.— bis 1 85 Aluminiumblech 170 dis 175. 
Messingblechabf. 87.— bis 59.— abfälle 98/9 0 
Alt zink 37.— bis 38.— Alte Bronzesiebe 0.— 
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Nicht alltäglich 


sind bei Dampfkesseln Wirkungsgrade von 
99,9 0 bei 10facher Verdampfung aber Sie 
erreichen sie, wenn Sie Ruhrkohle verfeuern 
Die Verwendung dieses hochwertigen Brenn: 
stoffes ergibt eine Verbilligung der Dampf- 
Preise. 


A 
k N 
Er 
ER 
Ak 
N 
i an N 
r j N 


BR, 
CYNA 


. Fi 
— a 


n 
2 8 
. 
— Mr — ne 
— 


— — 
. ————— 
SS 


Unter den vielen Ruhrkohlenarten und -sorten 
läst sich leicht die nach den wirtschaft- 
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auswählen. 
N 


Unsere wärmetechnische Abteilung und die 
Feuerungs - Ingenieure unserer Handels- 
gesellschaften beraten Sie gern kostenlos. 


Bitte machen Sie davon Gebrauch! 
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Die Papierproduktion der U. S. A. im April 1927. 


Die Papierproduktion der Vereinigten Staaten 
umfaßte im April 1927 558 412 t, das ist 6% weniger 
als im März, 


Ver- 
Zahl der Produktion schiffungen 
Fabriken in Netto-To. in Netto-To. 


Zeitungspapier . 71 130 236 129 010 


Bücher papier . 64 99357 90 693 
Pappen 109 187352 190 851 
Umschlag papier. 76 53 549 50 265 
Püten˖n 23 11818 11245 
Feines Druck- u. Schreib— 

papier 73 32431 31943 
Seidenpapier . 53 15 517 14671 
Tapeten papier 9 5 397 5 363 
Filzpapier 8 13 11221 11533 
Andere Sorten 60 20 534 20 929 


567 412 556 503 
Die Zellstoffproduktion bezifferte sich im Be— 
richtsmonat auf 215 312 Netto- To. Davon ver- 
brauchte die Papierindustrie der Vereinigten Staaten 
186 046 Netto-To., während 15 450 Netto- To. zum 
Export gelangten. Die Erzeugung ist hinter dem 
Märzergebnis um 4% zurückgeblieben. MI. 


Jugoslawien. 


Seitens der Laibacher Industrie- und Handels- 
kammer wurde kürzlich eine Papierfabrikanten-Ver- 
einigung für das Vereinigte Königreich der Serben, 


. 


<S 


. 
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Einfachste Konstruktion: 


Nur 4 Stirnrader. sämtlich mit Außenverzahnung, nur 
2 Achsen aul Kugel- bezw. Rollenlagern. das gesamte 
Getriebe m Oelbad laufend, ohne umständliche Stauffer- 
schmierung. daher bei geringster Wartung zuverlassig- 
ster Betrieb und höchster Wirkungsgrad Getriebe und 
Motor mit Schalter sind in je einem Gehause unter- 
gebracht, jedes fur sich abnehmbar. Durch Bremsiött- 
magnet betätigte Bandbremse Bewährte Seilluhrung 
tür Schrägzug, mit selbsttatigem Endschälter gekuppelt 


Gedrungene Bauart 


Vollkommen geschlossenes Gehäuse. Schutz für Ge- 
triebe und elektrische Ausrüstung gegen alle äußeren 
Einhusse. Verwendung besten Materials. Tragelemente 
aus Schmiedeemen und Stahlquß verburgen größte Be- 
triebssicherheit Geringes Gewicht, kleinste Baumaße. 


Vieiseltigste 
Verwendungsmöglichkeit 


Der Bamag-Zug wird entweder mit Aufhängeöse oder 
für ortsteste Anbringung sowie auch mit Hand- oder elek- 
trischem Fahrwerk ausgerüstel 


JAHRESSCHAU DRESDEN. 
Beachten Sie bitte unsere Lieferungen: 


Kalander-Antrieb (für Eck& Söhne, Düsseldorf) in Halle 11. Holländer-Antrieb (für Füllner, Warmbrunn) in ee 2 i 
Kalander-Antrieb (für Haubold, Chemnitz) in Halle 34 » Triebwerkstrang (Kofferfabrik Kindelbrück) in 

Spannrollen an den in Halle 6 und 8 ausgestellten Maschinen. 

Nähere Auskunft durch unser Technisches Büro Dresden, Ammonstr. 15, Fernruf 28721. 


aktro-Flaschenzug 
Bauart Professor Gensel 


, Berlin -Anhaltische Maschinenbau Aktiengesellschaft Dessau 
, Zweigniederlassung der Bamag-Neguin Ak B 
, O A 
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Kroaten und Slovenen gegründet. Die Vereinigung 
will die Interessen der heimischen Papier- und 
Pappenindustrie unterstützen, Die Statuten ver- 
bieten unter anderem die Gründung eines Kartells. 


MI. 
Türkei. 


In Uschak, unweit von Konstantinopel, wird 
demnächst mit dem Bau einer neuen Papierfabrik 
begonnen. Die Konzession seitens der Regierung ın 
Angora liegt bereits vor. MI. 


— 


Der Papieraußenhandel der U. S. A. im März 1927. 


Einfuhr Ausfuhr 
März 1927 12 237 474 Dollar 2 540 897 Dollar 
März 1926 12 008 663 > 2349941 „ 
Jan. —März 1927 34 613 788 — 6 808 100 — 
Jan.— März 1926 32 249 835 5 6 504 000 
Der Posten „Zeitungsdruckpapier“ nimmt im 
Berichtsmonat mit annähernd 11 Millionen Dollar 
über 85 % der gesamten Papiereinfuhr in Anspruch. 
Hauptbezugsquelle war Kanada. Nachstehende 
gibt eine ausführliche Uebersicht: 


Tabelle gibt eine ausführliche Uebersicht: 


Schweden . . 17845 416 „ 61817 

Finnland . . . 6406054  .. 82173 >» 
Norwegen. 3148632 œ 495049 » 
Deutschland . . 1034471 10 130 107 


— — 


333 063 429 Lstr. 10 948 971 Dollar 
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Aus unserer Zeugnismappe 


.. . . daß die im Vorjahre gelieferten 2 Mozuge, 
250 kg Tragkraft. zu unserer Zutriegenheil 
arbeiten, und wir bisher noch keins Störung 
oder Beanstandung hatten. 

on... mit dem im Frühjahr gelieferten Mozug 
sehr zulrieden. 

. . . . daB der Eiektro-Flaschenzug zu unsere? 
größten Zufriedenheit arbeitet. 

. . geheferten 2000 kg Mozug ganz auber- 
ordentlich zufrieden bin, bie Maschine st 
täglich mindestens 8 Stunden in Gebrauch und 
arbeitet in jeder Beziehung einwandire Repè- 
raturen daran sind bisher noch nicht entstanden. 
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8 . auch heute noch mit der Leistungstähig- 
keit und Hantierung des Mozugs voll und gans 
zufrieden din. 

... . vor ungelähr Jahresfrist zwei Elehtroauf- 
züge erhalten, die wir hauptsächlich für den Transport 
rum und vom Lager unserer schweren Zeitungspapıer” 
rollen verwenden. Wir sind in jeder Beziehung mit def 
Leistung der Maschinen zufrieden. 
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8 In der Exportstatistik weisen die Rubriken meist neuester Nonstruktion sind im G 
i  „Umschlagpapier" und „Pappen“ die bedeutendsten jetzige Produktionsfähigkeit wird 
Jiiern auf. Die Ausfuhr von Zeitungsdruckpapier 90 000 q geschätzt. 
«urde für März mit 153 287 Dollar ermittelt und 


ange. Die 
auf 850 000 bis 


„ 
erteilt sich wie folgt: Die polnische Celluloseproduktion. 
i Kanada . . . 33828 Dollar In Pol ib Zeit drei ( : 
i ana , 85 n Polen gibt es zur Zeit drei Cellulosefabriken, 
Mittelamerika ar < ” deren Produktionsfähigkeit 51000 t beträgt. Bisher 
Mexiko. > N Ist diese Produktion jedoch noch nicht erreicht wor- 
Kuba 5 an n den, da 1924 36 000 und 1925 40 000 t produziert wur- 
amerika 2 Br 8 den, Die Zahlen für 1926 liegen noch nicht vor. 
onen 2 2. » („Danziger Neueste Nachrichten“) 
1 > E S S » — — 
8 Lä d r i I 878 55 š . en 
p Andere Lände o bo lar Mi Zusammenschluß in der kanadischen Papierindustrie. 
* Die Canadian News Print Company Ltd., Mont- 
, a ; real, wurde am 9. Mai handelsgerichtlich mit einem 
""pierproduktion und Papierverbrauch Kapital von 5 Millionen Dollar eingetragen. Es 


4 . . gehören dem Verkaufssyndikat nunmehr folgende 
In den „M irtschaftsberichten“ des Schweize- Firmen an: Gh. Mad Comp., Canadian Export Paper 


chen Handelsamtsblattes wird die Entwicklung Comp., St. Maurice Sales Comp. Ltd., Laurentide 
he Industriezweiges dargestellt. Im Jahre 1870 Comp. Ltd., Pri 


“aten A30 Personen darin beschäftigt, im Jahre 1920 
. Die Produktion betrug 1883 155 000 q. 1005 Walle 
½ 2% . 10% 60 000 und 1923 650 000 dq. Der Paper ‘ 

verbrauch wurde geschätzt: 1883 157000 q, 1900 Mills Ltd., Fort William Paper Comp. Ltd., Abitibi 
% . 1014 687 000 d. 1923 670 000 q. Während Comp. Ltd. 
et ein ziemlich Kroßer Einfuhrbedarf bestand, E 


spater Produktion und Konsum sich eine Zeitlang druck hergestellt, die einen Jahresumsatz von rund 
“e Waze hielten, hat sich während des Krieges eine 500 Mill. M. darst 


ellen. („J. u. H.“) 
Verschichung infolge der Steigerung der Produk- „ 
„ romoglichkeit vollzogen, und es ist die Papier- . , 
sdustrie heute immer mehr auf den Export an- Brasilien als Papiermarkt, 
— uen, um ihre Anlagen voll ausnützen zu Das Papiergeschäft nach Brasilien, vor allem 


en. In dieser Industrie sind rund 60 Millionen seinem graphischen Zentrum Sao Paulo, hat sich 
y en investiert. Die Lohnsumme beträgt 12 bis seit einigen Monaten wenig erfreulich für die Zu- 
Mildonen Franken im Jahr. 38 Papiermaschinen kunft gestaltet. Der Bedarf 


“gasentstaubung bis 500° 
| boneratorgas- Reinigun 

Miiserung, Niederschlagung 
On Säuredämpfen jeder Art 
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an Pack- und billigen Löschpapieren wird ja schon 
seit langem durch die Nationalindustrie gedeckt, bis 
jetzt auch, unterstützt durch die Schutzzollpolitik 
der Regierung, in Sao Paulo drei Fabriken die Her- 
stellung von holzfreien Schreibpapieren und Hart- 
postpapieren mit und ohne Wasserzeichen, ja von 
Bristolkarton aufgenommen und infolge der billi- 
geren Preise den Markt in der Hauptsache an sich 
gerissen haben. Daß hier holzhaltige Schreib- und 
Werkdruckpapiere auch gefertigt werden, versteht 
sich von selbst. Der Import bleibt somit auf einen 
minimalen Prozentsatz holzfreier Schreibpapiere und 
Hartpost beschränkt, wie auf diejenigen Typen, die 
die Nationalindustrie noch nicht fabriziert, so z. B. 
feine Bücherpapiere, Florpost, Kunstdruck, ferner 
Elfenbeinkarton, Chromo- und Chromo - Ersatz- 
Kartons, und endlich alle technischen und Spezial- 
papiere. Der Seidenpapierimport aus Deutschland 
ist infolge der Trustbildung fast paralysiert, so daß 
es den Finnländern und Norwegern ein leichtes war, 
dieses Geschäft in die Hand zu bekommen, und auch 
der Trust der Kunstdruckpapierfabriken ist dem 
Importgeschäft eher schädlich als förderlich. Wenn 
es auch einerseits zu verstehen ist, daB die deutschen 
Fabriken durch Trustbildung die Preise fixieren 
wollen, so darf diese Preisfixierung doch auch nicht 
übertrieben werden in einem Maße, daß die deutsche 
Ware nicht mehr konkurrenzfähig ist; denn wenn 
der hiesige Papierimporteur auch auf Qualität sieht, 
so sieht er doch noch mehr auf den Preis, und dies 
um so mehr, als die kleinen Typographien und litho— 
graphischen Anstalten bei der großen Konkurrenz 
sehr scharf kalkulieren müssen und daher in den 
meisten Fällen gezwungen sind, auf Kosten der 
Qualität zu kaufen. 

Das Zeitungspapiergeschäft liegt in festen Hän- 
den einzelner Importfirmen und ist mit einem ge- 
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wissen Risiko verbunden, da nur einige wenige Zei- 
tungen für große Kredite in Frage kommen. Zudem 
ist jetzt hier eine Fabrik in Bau, die nur Zeitungs- 
papier herstellen und den gesamten Inlandsbedarf 
decken will. 

Die hiesigen Papierfabrikanten arbeiten noch 
mit importierter Cellulose, jedoch hat eine dieser 
Fabriken bereits eine eigene Cellulosefabrik er- 
richtet, die auch schon arbeitet und aus Eukalyptus- 
holz die Cellulose — vorläufig für einen Teil des 
eigenen Bedarfs — herstellt. Das neue Unter- 
nehmen für Zeitungsdruck wird ganz auf die Aus- 
nutzung riesiger Eukalyptusbestände eingestellt sein. 

Einen neuen Aufschwung kann man dem Papier- 
geschäft nach Brasilien kaum voraussagen, es sei 
denn, daß die Papierfabriken sich zu einer Reduk- 
tion ihrer Preise entschließen, die es ermöglicht, ein- 
mal die übrige ausländische Konkurrenz und dann 
die Nationalindustrie in den Preisen zu begleiten. 

(„Hamburger Fremdenblatt“.) 


MARKT-BERICHTE 


Hessen-Nassau. 


Die Geschäftslage der Papier und Pappe erzeu- 
genden Industrien in Hessen-Nassau und den an- 
grenzenden Bezirken wird allgemein als befriedigend 
bezeichnet; die Betriebe sind ausreichend beschäf- 
tigt, vielfach sind Lieferfristen von vier bis sechs 
Wochen erforderlich, um die eingehenden Aufträge 
herausbringen zu können. Dabei zeigt sich, daß die 
Papierfabriken in ihrer Gesamtheit besser be- 
schäftigt sind als die Pappenfabriken, die teilweise 
über fühlbaren Wettbewerb und stark gedrückte 
Preise klagen. Bei den Papierfabriken steht die 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH-FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayor u. Carl Book + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
% 
Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
* 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel Deutschland: Lux & Teuber, bresden- A. 16, Holbeins tr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: lug. Al b. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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Nachfrage nach holzhaltigen, maschinenglatten so- 
wie ein- und zweiseitig satiniertten Druck- 
papieren im Vordergrunde, doch bleiben auch 
weiße und farbige Affichen, dünne, billige Prospekt- 
und bessere Katalog- und Werkdruckpapiere dauernd 
gefragt, auch besseres Buch- und Akzidenz- 
papier bleibt gesucht, sodaß die Preise nach und 
nach sich nicht unwesentlich bessern konnten. Die 
Tatsache, daß die Papierpreise langsam, aber stetig 
angezogen haben, hat mit dazu beigetragen, auch 
die endgültigen Verbraucher aus ihrer lange geüb- 
ten Zurückhaltung heraustreten zu lassen und sich 
besonders in den billigeren holzfreien, aber auch in 
den mittelguten und besseren holzhalt igen 
Druckpapieren einzudecken. Dahingegen ist 
das Geschäft in Feinpapieren noch immer 
ruhig. Von holzfreien Papieren wird maschinenglatt 
holzfrei Offsetdruck und weißes geglätte- 
tes holzfreies Druckpapier sowie hochgeglättetes 
schwach holzhaltig Illustrationsdruck und sati- 
niert holzfrei Illustrationsdruck- 
papier laufend aus dem Markte genommen. Für 
satiniert hochweiß Tiefdruck und für 
feine Wertzeichenpapiere war gleichfalls 
tortlaufend Bedarf vorhanden und ganz besonders 
dringlich blieb der Bedarf in tech nischen Pa- 
pieren aller Art. Das Geschäft in Pack- 
Papieren hat eine nachhaltige Belebung erfahren: 
für sämtliche Sorten Packpapiere konnten Preis- 
erhöhungen in mäßigem Umfange durchgesetzt 
werden, Dl. 
Vom Papierholzmarkt. 


Der Markt verkehrte in stetiger Haltung. Das 
derzeitig nur noch kleine Angebot des inländischen 
Waldbesitzes findet ohne Schwierigkeiten Auf- 
nahme, da die Verbraucherfabriken für Neue in- 
deckungen ständiges Interesse bekunden. Soweit 
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Kostenlose Berat 


Sieme 


® Geringe Wartung 


ung über wirtschaftlichen Einsatz 


ns-Schuckert 


Börsenbericht. 
E m 
Aoli: Kara 
Bezeichnung der Mark? 
Aktien-Gesellschaft Aa] en 
Mill. Mk. 12. Juli 


A.-G. für Pappenfabrikation 8 1,86 
Alfeld-Gronau. . . . . E 0 829 » 0 2.505 
Ammend. Papierfb.. .... g 4,036 241,00 245,00 
Aschaffenbg. Buntp.M M.. . 2,8 138,00 137,00 
Aschaffenbg. Papierfb.. .. . .. 14,4 204,25 212,75 
„hemn. Papierfb. Einsiedel C 1,35 11,00 11,50 
Chromo Najork ..... x 1,662 9C,00 947% 
Cröllwitzer Papierfb. r 1,35 155,00 155,00 
Dresdn. Chrumo u. K. E 7 145,00 143,00 
Elsenthal Papier M Ele Caoa 0,72 68,00 69,00 
Feldmüble ....,.,, 7.2 12,815 213,00 218,50 
Papierfabrik Hegge A . ; 1,512 85,00 86,00 
Heidenauer Papierfb. D E ee 1,84 63,00 62,00 
artonp. Groß-Särchen . 98 1. 08 = we g 
Kostheimer Cellulose . ; 1,5 52,50 52,00 
Kurz Pap. PP)ꝛ s 1,525 60,00 60,00 
Limmr. Steina JJ. 0,934 146,00 145,50 
München - Dachau M M.. 3,01 131,00 133,00 
Natconzells toff u. PP. 5.5 167,00 165,00 
Peniger Pat.-Pap. P). 3,6 123,00 123,00 
rellsp. Untersachs. 1 1.2 97.50 97.50 
Keis holz 8 6,18 277,50 277,00 
Sächs. Cartonnagen u 1,66 46,00 47,75 
Schles. Cellulose ; 3,21 155,00 160,00 
Simonius’sche Cellulosefabrik . ` 1,5 — = 
Stettiner Pap. u. P. F 1,206 41,00 53,00 
Teisn. Papierfb.M . pea h 1,927 85,00 88,00 
hode Papie fb. ). ` 1,125 85,00 88,75 
Varziner Papierfb.... .. . .. 5 150,00 148.00 
Verein. Bautzner 8 3.183 71.00 70,50 
Verein. Strohstoff ). 1,6 331,00 342,00 
Weißenb. Papierfb. ). 2,4 108,00 105.00 
Zellstoff- Verein 3.8 167,70 167,00 
Zellstoff -Waldhof , 27,535 303,85 323,75 


A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C. Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


ro-Karren 


@® Führerscheinfrei 


Fördern den 
Arbeitsvorgang und 
senken die Unkosten 
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die nur noch kleine Zahl der zuletzt stattgefundenen 
ersthändigen Verkäufe die Uebersicht über die Preis- 
entwicklung überhaupt gestattet, scheint die Lage 
wertmäßig ohne besondere Aenderungen geblieben 
zu sein. Relativ die größten Angebotsmengen hatte 
letzthin noch die bayerische Staatsforstverwaltung 
aufzuweisen, deren Gesamtangebot im Monat Juni 
etwa 6000 Raummeter betrug. Die Preise bewegten 
sich je nach Verkaufsgebiet zwischen etwa 130 bis 
157% der süddeutschen Landesgrundpreise von 12, 
10 und 8 M. für entrindetes Holz bzw. 11,9 und 7M. 
für Holz mit Rinde I. bis III. Klasse je Raummeter 
ab Wald. Die höchsten Erlöse waren in Ober— 
franken zu verzeichnen. In Baden hat das Forst- 
amt Tiengen 621 Raummeter zu 140% gleicher 
Grundpreise abgegeben, das Forstamt Wolfach 90 
Raummeter zu 147%. Seitens der württem- 
bergischen Staatsforstverwaltung sind zuletzt 
nür noch kleine Restposten an den Markt gebracht 
worden, deren Bewertung zwischen etwa 150 bis 
160% der vorgenannten Grundpreise schwankte. 
Im Lande Preußen war die Zahl der Juniverkäufe 
nur klein, so daß sich kein Durchschnittsbild der 
Dreisentwicklung mehr gewinnen läßt bzw. ein Ver- 
gleich mit dem Vormonat nicht mehr angängig ist. 
Verkäufe in der Provinz Schlesien brachten Preise 
zwischen 9 bis 12,75 M. je Raummeter ab Wald. In 
der Provinz Hannover sind 12,79 M., in der Provinz 
Hessen-Nassau ı2 M. je Raummeter ab Wald erlöst 
worden. Bei einem Submissionsverkauf des Forst- 
amts Friedrichsmoor (Meckl.-Schwerin) wurde für 
292 Raummeter entrindetes Fichtenschleifholz von 
7 bis 14 cm Durchmesser das Höchstgebot mit 8.05 
Mark je Raummeter ab Wald abgegeben. Die Be- 
teiligung an diesem Verkauf war schr schwach, ins- 
gesamt wurden nur zwei Gebote abgegeben. — Bei 
dem nicht sonderlich großen Angebot des Zwischen- 
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handels in Schleifholz inländischer Herkunft gingen 
die Preisforderungen mitunter sehr weit auseinander. 
Ab südbayerischen Versandstationen bewegten sich 
die Preisforderungen zwischen etwa 14 bis ı6 M., 
ab Nordbayern um 17 bis 19 M. je Raummeter bahn- 
verladen der Versandplätze. Weiter sind gefordert 
worden ab Harz- und Sollingstationen 18 bis 21 M., 
ab sonstigen hannoverschen Stationen 17 bis 18 M. 
ab Sauerland. Eifel und Hunsrück 17 bis 20 M., teil- 
weise auch noch darüber, doch hatten höher gehal- 
tene Forderungen wenig Aussicht auf Berücksichti— 
rung. — Am tschechoslovakiıschen 
Schleifholzmarkt erfuhren die Preise eine leichte 
Befestigung. Die deutsche Nachfrage ist insbeson- 
dere von Sachsen her lebhaft, und auch die inländı- 
schen Holzstoff-Fabriken schritten ständig zu Er- 
ränzungskäufen. Die letzten Exportnotierungen 
liegen gegenüber dem bisherigen Stande etwas 
höher: franko Tetschen-Bodenbach 146 bis 152 Ke, 
Reitzenhain, Eger, Weipert 156 bis 162 Kc. je Raum- 
meter, deutscherseits unverzollt. Von Polen aus 
forderte man für handelsübliches, entrindetes Schleif- 
holz 3,05 bis 3,80 Dollar ab Makoschau. 


GESCHAFTS„ NACHRICHTEN 


— 


Aschaffenburger Zellstoff- und Papierfabrik 
A.-G. In der gestrigen Generalversammlung waren 
10 Aktionäre mit 9 343 20 RM. anwesend. Die Bi- 
lanz und Gewinn- und Verlustrechnung wurden eim 
stimmig genehmigt. Aus dem Reingewinn von 
1694745 RM. kommt eine Dividende von 10 % zur 
Verteilung. Der Rest von 254 745 RM. wird auf neue 
Rechnung vorgetragen. Die turnusgemäß ausschei— 
denden Aufsichtsratsmitglieder wurden wiederge- 


Königshronnor Nartgußwalzen 


aus dem ältesten deutschen Sonderwerk für Walzen aus 
Schalenhartguß zur Papier-, Pappen- usw. Herstellung 


in unüberfroffener Gute und Ausführung. 


Sorgfältigste Instandsetzung — Nachschleifen und Polieren 
gebrauchter Walzen. 
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Schwäbische Hüffenwerke G.m.b.H. 


Werk Königsbronn (Württemberg). 
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wählt. An Stelle des verstorbenen Direktors Heyden œ e CHOR HO i | 
. EnH Herbe NN 1 TRIUIR ATIR? HAN TY 1 

wurde Dr. Hermann Wittgers von der Deutschen FES MN WANN e e e 00 0 
a : Mae ee e Aa ATIA 0, 

Bank, Frankfurt, gewählt. Ueber das Berichtsjahr ee eee eee 
a | | Nathan In! I] e Me (ll Viki À; (| e Din Il \ un 

wurde ergänzend bemerkt, daB diese Betriebe vie! e eee IONN HUN RM AND. 
| | l N KAT U Wi VAN VANGIT I’ LANUN ur MMM 
beschäftigt waren und die Produktion gesteigert RANA e 0 
Ine | Ar Ir e ` 14 | 1 \ H Hi N K In Nu 1 IA | lj 10 0 (i | Ab 

werden konnte. Jedoch erfolgte der Absatz, beson- l INN e e Hl 
2 f 25 è E un) Kurt, Mannen MM UN W 

ders im Drittel des Jahres, zu unzulänglichen Prei- INN c NAH HMI 
sen. Die in Finnland gegründete Gesellschaft für ee IHN 
Holzbeschaffung hat sich gut bewährt. Erhebliche ee a m a a 
Aufwendungen wurden für den Aufbau der maschi- eee MNE LN INAT NUN 
g NN a AN ONIN 

Eine Reihe kurz- EKHE a ANNES OT DL IH un Ih 

h IM Mt Nil . 14% f 
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nellen Einrichtungen gemacht. 
iristiger Kredite wurden in langfristige umgewandelt. 

Natronzellstoff- und Papierfabriken, A.-G. in 
Berlin. Abschluß für 1926 genehmigt und die Divi- 
dende auf 10 % festgesetzt. Ferner wurde die Ver- 
schmelzung mit der Oberschlesischen Zellstoff- 
werke-A.-G. und der Papierfabrik Oker, A.-G., ge- 
nchmigt. die in der Weise vorgenommen wird, daß 
das Vermögen der beiden Gesellschaften unter Aus- 
schluß der Liquidation nach dem Stande vom 1. Ja- 
ruar 1927 auf die Natronzellstuff-A.-G. übergeht. 
Aktien werden nicht gewährt, dagegen werden dic 


ım Besitze der Natronzellstoff-A.-G. befindlichen 
vernichtet. Ferner wurde be— 


Interimsscheine 
schlossen, das Aktienkapital um ı Mill. auf 6,5 Mill. 


Mark zu erhöhen, Die neuen Aktien sollen den In- 
habern der Obligationsanleihe von 1926 dergestalt 
zum Bezuge angeboten werden, daß auf je 3000 M. 
Obligationen 1000 M. Aktien zu 190% zuzüglich 
Spesen bis zum 31. Dezember 1929 bezogen werden 
können. Direktor Fritz Hartmann, Berlin, und 
Nommerzienrat Josef Kraus, Wien, wurden neu in 
den Aufsichtsrat gewählt. Die Betriebe sind voll 
beschäftigt; es liegen noch Aufträge für etwa drei 
Monate vor. 


Papier- und Cellulosefabrik A.-G. Holoubkau. 
In der Generalversammlung wurde beschlossen, den 
zur das erste Geschäftsjahr sich ergebenden Verlust 
von 775915 K. vorzutragen. Die ausscheidenden 
Verwaltungsräte Direktor Karl Kreß und Dr. Walter 
Vieweg wurden wiedergewählt. Der Verlust ist, 
wie in dem Geschäftsbericht ausgeführt wird, auf 
verschiedene Ursachen zurückzuführen. So mußten 
außergewöhnliche Ausgaben an Löhnen und Mate- 
rial aufgewendet werden, um Gebäude, Maschinen, 
Leitungen und Kanäle auszubessern, da die Fabrik 
mehr als zwei Jahre außer Betrieb war. Mannig— 


fache Versuche, die der Herstellung des Haupt- 
Artikels, des Rohstoffes für Kunstseide dienten, 
waren mit erheblichen Kosten verbunden. Diese 


Versuche hatten naturgemäß einen Produktionsaus- 
tll zur Folge, welcher die Gesellschaft daran 
hinderte, ihre Anlage voll auszunutzen, Schließlich 
wird die Hoffnung ausgesprochen, daB der entstan- 
dene Verlust schon in diesem Jahre wenigstens zum 
xroßten Teil wird getilgt werden können. 


Papierfabrik Oberschmitten W. & J. Moufang 
A.-G. Die Gesellschaft hätte, wie sie im Bericht 
ausführt. gegenüber 1925 ein günstigeres Erträgnis 
erreicht, wäre es nicht durch die hohen Steuern 
Wesentlich beeinträchtigt worden; diese betrugen 
“jow (36000) RM. Bei einer derartigen Belastung 
kanne sie nicht die für die heutigen Verhältnisse ge— 
nizenden Rücklagen für Erneuerungen machen, ge- 
‚chweike denn Mittel aufbringen für Verbesserun- 
den oder Erweiterungen. Nach 52068 (530 007) RM. 
\hschreibungen ergeben sich 103294 (97 111) RM. 
Reingewinn, woraus wieder 10% Dividende auf 
"waw RM. Aktienkapital verteilt, 14000 RM. für 
lantiemen verwendet und 24 294 (18 111) RM. vor- 
xctrazen werden sollen. Den 223 750 (183 306) RM. 
Areditoren stehen 727 630 (752 720) RM. Debitoren 
und 27 3 (213902) RM. Waren gegenüber. Im 
laufenden Jahr sei das Unternehmen bis auf weite- 
e gut beschäftigt: doch stünden die Papierpreise 
unter starkem Druck. 
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Es ist keine 
Börsenspekulation, 


wenn Sie bei Ihren Einkäufen die 
unvermeidlichen Schwankungen 
der Metallnotierun ‘en zum Vorteil 
Ihrer Kalkulationen sich zunutze 
machen. Von Fachleuten wird die 
Auffassung vertreten, daßdie Welt- 
marktkupferpreise z. Zt. besonders 
niedrig lniedriger als im Jahre 1914) 
liegen, so daß in Ausnutzung die- 
ser Situation in der letzten Zeit 
verschiedentlich auf die günstige 
Eindeckungsmöglichkeit hingewie- 


sen worden ist. 


Klingelnberg- 
Holländermesser 


aus Spezial-Phosphorbronze wer- 
den nur unter Verwendung von 
elektrolytisch reinem Frischkupfer 
und Bankazinn hergestellt. Wenn 
Sie in Ihrer Feinpapiererzeugun$ 
auf Holländermesser aus Phosphor- 
bronze eingestellt sind und in ab- 
sehbarer Zeit Erneuerungen vor- 
nehmen müssen, empfehlen wir 
gegebenenfalls rechtzeitige Ent- 
schließung für den Einkauf. 


Klingelnberg 


Maschinenmesserfabriken 


Anfragen an: 
Klingelnberg Söhne 
Ri 


W. Ferd 


Zentrale misc heid 


a 
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N. Weinberg, Rohprodukten - Großhandlung, 
Hadernsortieranstalt. Minden i. W. Die Firma 
blickte am 1. Juli d. J. auf ihr 25 jähriges Bestehen 
zurück. Das Unternehmen hat sich aus kleinen An- 
fängen zu der heutigen Größe entwickelt. Gleich- 
zeitig waren an diesem Tage eine Anzahl Ange— 
stellte und Arbeiter 20 bzw. 25 Jahre bei der Firma 
beschäftigt, gewiß ein schönes Zeichen für das gute 
Einvernehmen zwischen Arbeitgeber und Arbeit- 
nehmer. 


International Paper Company. Um den Gerüchten 
entgegenzutreten, die International Paper Company 
oder ihre Tochtergesellschaft Riordon beabsichtigen 
Kunstseide herzustellen, hat Mr. A. R. Graustein, der 
Vorsitzende der I. P. C., eine offizielle Erklärung ab- 
gegeben, daß die I. P. C. sich weder auf dem Ge- 
biete der Kunstseidenherstellung betätigt noch ein 
finanzielles Interesse an irgendeiner Gesellschaft hat, 
die Kunstseide herstellt. Das Interesse der J. P. C. 
an der Kunstseidenindustrie besteht einzig darin, 
daß sie den Kipawa-Sulfitzellstoff zur Herstellung 
hochwertiger Kunstseide erzeugt und vertreibt. 
Die Produktion der genannten Kipawa-Fabrik der 
Riordongesellschaft deckt einen großen Teil des 
Zellstoffbedarfes für die Kunstseidenerzeugung der 
ganzen Welt. 


PERSONALIEN 


Geheimer Baurat Dr.-Ing. e. h. Sigmund Bergmann f. 


Am 7. Juli starb kurz nach Vollendung des 
76. Lebensjahres der Geheime Baurat Dr.-Ing. e. h. 
Sigmund Bergmann, der Begründer und General- 
direktor der Bergmann-Elektrizitätswerke, Aktien- 
gesellschaft. 

Mit Geheimrat Bergmann verliert die deutsche 
Industrie, besonders aber die Elektrotechnik einen 
ihrer weitestschauenden und fachkundigsten Führer. 
Bereits im Alter von ı8 Jahren siedelte der junge 
Bergmann nach New York über, wo er Thomas A. 
Edison kennen lernte und mit diesem in langjähriger 
Gemeinschaft die verschiedensten elektrischen Appa- 
rate aller Art baute. 

Unermüdlicher Fleiß und eine eiserne Energie, 
große Fabrikationserfahrungen und die besondere 
Gabe, technische Ideen in einfachsten Konstruktionen 
zur praktischen Ausführung zu bringen, waren die 
Haupteigenschaften, die dieser geborene Industrie- 
führer aus Amerika heimbrachte. Nach Deutsch- 
land zurückgekehrt, gründete er im Jahre 1891 in 
Berlin die Gesellschaft „S. Bergmann & Co., A.-G., 
Fabrik für Isolier- und Leitungsrohre, Spezialartikel 
für elektrische Anlagen“, der im Jahre 18903 die 
„Bergmann-Elektro- Motoren- und Dynamo-A.-G.“ 
folgte. Im Jahre 1900 wurden beide Gesellschaften 
zu einer Firma vereinigt, der heutigen „Bergmann- 
Klektrizitätswerke, Aktiengesellschaft“. 

Der Entschlafene konnte auf ein arbeitsreiches 
und auch selten erfolgreiches Leben zurückblicken, 
geachtet und verehrt von seinen Arbeitern und An- 
gestellten. Es war ihm, wie nur wenigen, vergönnt, 
seine Ideen zu fruchtbringenden Taten umgewandelt 
zu sehen und sein Lebenswerk wohlgegründet seinen 
Mitarbeitern und Nachfolgern zum Weiterausbau zu 
überlassen. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegt 
eine Drucksache der Deutschen Steinzeugwaren- 
fabrik für Kanalisation und chemische Industrie, 
Friedrichsfeld in Baden, betr. Steinzeug-Kreisel- 
pumpen „Acidum“ bei. Wir bitten unsere Leser um 
gefl. Beachtung. 


Heft 29, 1927 


isenmatthes 


NN NUN) RN 


| Fransmissionen 


À NN Betriebssicher und kraftsparend 
N Hervorragend geeignet 
N \ für Papierfabriken w 
N \ Hochwertiges Material N 
N Ñ Vollendete Ausführung if 
N MäBige Preise 4 
\ Eisenmattbes A.- ., 5 a 
` N IN Ne S 
S ln x 
— 
bearbeitet Ingenieurbüro 
z 
N 
3 
% 
i: 
k 
* 
* 
* 


— 


sind eine Vorbedingung 
für dieWirtschafllichkeit ihres Betriebes 


A.Stiedr. Slonder & (0 


DUSSELDORFIZENTRALVERWALTUNGIU BOCHOLT 


= Heft 29, 1927 DER PAPIER-FABRIKANT 523 


grosssnseussonann0n0 00000000 BEP EEEBERDEE TEE 9 ISIS TEILZEIT TEL TEI TI AAN ZSEZIZENZZLZSZZTIISEIITIIII III LITER v...... so.n.......0n.0.00.u000003s “soe,0......n"0.....% ALIEITTITESELEE IE EDEN 


DERNEUE GOEBEL-UMROLLER 


ALILZETALLITIT TER III IE 


läuft auf der 


JAHRESSCHAU „DAS PAPIER“ 
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Einheitsmodell für alle Papiere bis 
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bekannten Vorzügen der Goebelschen 
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und praktischen Neuerungen versehen 
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EINE MITTEILUNGEN 
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Die deutsche Papierindustrie 
z in Zahlen und Bildern 


betitelt sich ein Buch, welches 

nach 35 photographischen Auf- 

1 nahmen, die auf der 6. Jahres- 
| schau Deutscher Arbeit in Dres- 
den: „Das Papier, seine Erzeu- 
ye gung und Verarbeitung“ ausge- 
gØ stellten zeichnerischen Darstel- 
lungen und Modelle der Papier- 

— statistik enthält. Auch von der 
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technologischen Abteilung ist da- p- nn aa 


dei verschiedenes im Bild fest- . NW, Zr saei 

Ve a FEANSA Säurebeständige 
gehalten worden. Interessenten e e 
können das werivalle. Büchlein EN y ee ARMATUREN .ROHGUSS 
zum Preise von 2 M. durch die Ey F RITZ VOLTZ SOHN 
Wirtschaftsstatistische Abteilung Gellulose-Kocher- FRANKFURT N 
der Papier-, Pappen-, Zellstoff- Ausrüstungen. GRÜNDUNGSJAHR 1860 TELIKUPFERARMATUREN, 


und Holzstoffindustrie, Char- 
ottenburg 2, Neue Grolman- 
straße 5/6, beziehen. Zustellung 
erfolgt der Einfachheit halber 


unter Nachnahme. í ' Maschinen 
FIN- und 22 
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kraftwerke der Welt, ein neues 
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Kreiselwipper für Kleinbahn- 
wagen. Die Nachrichten erschei- 
| nen vierteljährlich. 
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Zwecks Verlegung der Anlagen und Produktion nach Griechenland 
und Neugründung zweier A.-G. dort 


Fabrikanten gesucht 


1. zur Herstellung von Schreib- u. Drudi- 
apier, 6/8 tons täglich, 
2. Pappen u. Packpapier, 3/4 ions täglich. 
Zollfreiheit für Maschinen und Rohmaterial gesichert. Große Gewinn- 
chancen. Anfragen unter P. F. 228 an die Geschäftsst. d. Bl. erbeten. 


Konstrukteur 


für Werkzeug- u. Spezial- 
maschinenbau nach Ber- 
lin gesucht. In Frage 
kommen nur tüchtige. an 
selbständiges Arbeiten 
gewöhnte Herren mit 
reichen Erfahrungen im 
Vorrichtungsbau. 


Ausführliche Angebote mit Zeugnisab- 
schriften und Gehaltsansprüchen unter 
P. F. 226 an die Geschäftsst. d. Bl. erb. 


Zellstolichemiker, Dipl.-Ing. 


mit reicher allgemein- und zellstoff-chemischer Labor- 
erfahrung und weitgehenden Kenntnissen besonders in 
der Sulfatzellstoffchemie, sehr energisch (ehem. aktiv. 
Offizier), unverheiratet, sucht passenden Wirkungskreis. 
Angebote erb. unt. P, F. 231 an die Geschäftsst. d. Bl. 


SUCHT 


Generalvertretung für Großbritannien 


von wirklich leistungsfähigem Fabrikanten 
einer transparenten Ware, die dem welt- 
bekannten Fabrikat CELLOPHAN 
gleichkommt. Großer Umsatz garantiert. 


Angebote unter P. F. 232 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Sortieranstalt hat abzugeben: 


je einige Ladungen 


Hell Bündel-u Kraftpapier 
Lederpappenablälle 
Drieinal Akten 
Weite holzireie Späne 
Jaquardkarten 


Interessenten wollen ihre Adressen an- 
geben unter P. F. 330 an die Geschäfts- 
stelle dieses Blattes 


Technischer Betriebsleiter 
für Ungarn 


Für eine zu errichtende 


Papierlabrik_in Ungarn 


wird zur ehesten Mitarbeit tech- 
nischer Leiter gesucht, der imstande 
ist, die gesamten Montagearbeiten 
bis zur Inbetriebnahme zu über- 
wachen, dielnbetriebsetzung durch- 
zuführen und nachher, außer seiner 
betriebstehnishen Tätigkeit, die 
Fabrikation unter Mitarbeit eines 
Oberwerkführers zu leiten. Er- 
zeugt wird Druck- und Mittel- 
feines Papier auf einer modernen 
Maschine. Kenntnis der ungari- 
schen Sprache erwünscht, aber 
nicht Bedingung. Angabe des mög- 
lichen Eintrittstermines erbeten. 


Offerten mit Lichtbild, unter Angabe des bis- 
herigen Lebenslaufes und Referenzen unter 
P. F. 223 an die Geschäftsstelle d.BI. erbeten. 


Haubold 
Länds-undQuerschneider 


2400 mm Schnittbreite mit pneumat. Bogenleger D. R. P. preiswert sofortabzugeben. 
Anfragen sind unter P. F. 227 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Papiermaschinen-Verkauf 


RANK 


Eine komplette Papiermaschine für Selbstabnahme. 
1900 mm beschnittene Arbeitsbreite, Glättzylinder für 
einseitige Glätte 2500 mm O. je 1 Nacıtroden- 
zylinder von 1500 und 1300 mm ®, zu verkaufen. 


Die Maschine befindet sich noch in Betrieb, wird aber infolge 
Formatönderung verkäuflich. 


Besichtigung in unserer Zweigfabrik Ratbsdamniiz jederselt 
nach vorheriger Anmeldung gestattet. 


VARZINER PAPIERFABRIK, nammermunle (Reg.-Bez. Kal 


se Filz- be 
Waschmittel 


fabrizieren in anerkannt vorzüg- 
licher Qualität 


Cünther u Hauffner A.-G. 
Seifen- und Parfümeriefabrik 
Chemnitz - Kappel 


Kollergangsteine, Raffinleurstelne, 
Steinwalzen und Grundwerke® 


aus Basalt-Lava und Granit 


CarlAckermann, Steinbruchbesitzer, Köln, 
Gegründet 1825 Filzengraben 17 Gegründet! 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 


Charlottenburg 2, den 13. Juli 1927. 
Neue Grolmanstr. 5/6. 
l. Periodische Grunderwerbsteuer 
und Einkommensteuer. 

Fraglich ist, ob eine Rückstellung wegen 
der periodischen Grunderwerbsteuer 
"uch beieineroffenen Handelsgesell- 
schaft zulässig ist, Die Abzugsfähigkeit von Rück- 
gen für die periodische Grunderwerbsteuer ist im 
f 15 des Körperschaftssteuergesetzes für Körper- 
schaften besonders anerkannt, während eine ent- 
»prechende Vorschrift im Einkommensteuergesetz 
fehlt. Der Reichsfinanzhof hat nun in seiner Ent- 
scheidung vom 3. Mai 1927 — VI A 182/27 — die 
Rücklagen auch für die Berechnung der Einkommen- 
steuer anerkannt. Der Reichsfinanzhof leitet Be- 
denken nicht daraus her, daß die Abzugsfähigkeit 
tur Körperschaften im 8 15 des Körperschaftssteuer- 
sesetzes ausdrücklich gesetzlich gestattet wird, denn 
bei den Körperschaften könnte die Abzugsfähigkeit 
an sich zweifelhaft sein, weil es sich nicht um eine 
Abgabe handelt, die allgemein vom Grundvermögen 
erhoben wird, vielmehr um eine Abgabe, die nur be- 
stimmte rechtliche Gebilde trifft. Es ist daher nicht 
ausgeschlossen, in der periodischen Grunderwerb- 
steuer eine eigentümliche Personalsteuer für Per- 
“orengemeinschaften zu erblicken, und dann würde 
“ie Steuer für diejenigen Personengemeinschaften, 
velche selbst einer Einkommensteuer unterliegen, 


also für die Körperschaften, nicht abzugsfähig sein. 
Dagegen würde diese Auffassung nicht die Folge 
haben, daß die Steuer bei den Personengemein- 
schaften, die nicht selbst, sondern deren Mitglieder 
einer Einkommensteuer unterliegen, vom Abzug aus— 
geschlossen ist, denn für die Mitglieder der Per- 
sonengemeinschaften gehören die Steuern, durch die 
sie deshalb belastet werden, weil sie sich zum Be- 
trieb eines Gewerbes zu Gesellschaften zusammen- 
geschlossen haben, ohne weiteres zu den Werbungs- 
kosten. 

Nach dem Reichsfinanzhof kann es sich danach 
nur fragen, ob es zulässig ist, dem Gedanken, daB 
die Steuer wirtschaftlich nicht das einzelne Jahr 
ihrer Erhebung belastet, Rechnung zu tragen. Der 
Reichsfinanzhof läßt es dahingestellt, inwieweit 
dieser Gedanke allgemein für die Einkommensteuer 
anzuerkennen ist. Denn bei der periodischen Grund- 
erwerbsteuer liegt nach Ansicht des Reichsfinanz- 
hofs die Frage insofern besonders, als der Eintritt 
der Steuerpflicht zu einem bestimmten Zeitpunkt zu 
erwarten ist, und die Steuer nur dann wegfällt, wenn 
vorher Umstände eintreten, die regelmäßig das Ent- 
stehen einer höheren Steuerschuld gleicher Art zur 
Folge haben. Zwar steht es in den Jahren vor der 
Vollendung des 10- bzw. 20jährigen Zeitraums nicht 
fest, daß die Steuerschuld als periodische Grund- 
erwerbsteuerschuld entstehen wird; aber die Ent- 
stehung wird nur dadurch verhindert, daß das be- 
treffende Grundstück vorher veräußert wird und 
eine Veräußerung bringt, von dem praktisch nicht 
zu berücksichtigenden Falle der Schenkung ab- 
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gesehen, eine Grunderwerbsteuer mit sich, die in 
der Regel die periodische Grunderwerbsteuer über- 
steigt. Deshalb entspricht es den nach $ ı3 des 
Einkommensteuergesetzes maßgebenden Regeln ord- 
nungsmäßiger Buchführung, die zukünftige Steuer 
bereits vorher als Belastung des Vermögens zu be- 
handeln. Der Reichsfinanzhof hat daher keine Be- 
denken, die im $ ı5 des Körperschaftssteuergesetzes 
ausdrücklich zugelassenen Rücklagen auch für die 
Berechnung der Einkommensteuer anzuerkennen. 


II. Einkommensteuer (Maklerprovision, 
Grunderwerbsteuer, Notariatskosten bei Er- 
werb eines Wohnhauses sind nicht abzugs- 
fähig). 

Der Steuerpflichtige hatte in seiner Steuer- 
erklärung einen Betrag abgezogen, der sich zu- 
sammensetzt aus Maklerprovision, Grunderwerb— 
steuer und Notariatskosten für den Erwerb eines 
Wohnhauses. Unter Zustimmung des Reichsfinanz- 
hofs haben die Steuerbehörden diesen Betrag dem 
Einkommen zugesetzt. Die Begründung dafür geht 
dahin: 

Nach § 16 Absatz 2 des Einkommensteuer- 
gesetzes dürfen Aufwendungen für die Anschaffung 
von Gegenständen, deren Verwendung oder Nutzung 
durch den Steuerpflichtigen sich bestimmungsgemäß 
auf einen längeren Zeitraum erstreckt, nicht in dem 
Steuerabschnitt der Anschaffung voll abgezogen 
werden. Zu den Anschaffungskosten gehören auch 
die Maklerprovision, die Grunderwerbsteuer und die 
Vertragskosten. Sie bilden mit dem Kaufpreis den 
Lrwerbspreis, von dem, soweit er sich auf das Ge- 
häude und nicht auf den Grund und Boden bezieht, 
Absetzungen wegen Abnutzung zulässig sind. Das 
vilt auch für Figenwohnhäuser. Es ist nicht zu- 
treffend, daß der Mietwert der eigenen Wohnung 
eine einmalige Einnahme ist, der gegenüber sämt- 
liche Anschaffungskosten als Werbungskosten des 
Jahres der Anschaffung anzusehen sind. Nach 8 38 
Absatz 3 des Einkommensteuergesetzes ist vielmehr 
der Wert der Nutzung einer Wohnung im eigenen 
Haus den Einkünften aus Vermietung gleichgestellt, 
das heißt, es soll in einem solchen Fall so angesehen 
werden, als wenn der Steuerpflichtige einen der 
Nutzung entsprechenden Mietzins vereinnahmt hätte. 
Zur Erreichung einer gleichmäßigen Belastung der 
Steuerpflichtigen ist für den Fall, daß jemand sein 
eigenes Haus bewohnt und dadurch Ausgaben für 
Miete einer entsprechenden Wohnung spart, diese 
Ersparnis der Finkommensteuer unterworfen, 
richt aber gilt der Erwerb der Möglichkeit, 
das eigene Haus zu benutzen, bereits als eine Ein- 
nahme. Daher liegt es beim Erwerb eines Figen- 
wohnhauses nicht anders als beim Erwerb eines 
Miethauses. In beiden Fällen handelt es sich bezüg- 
lich der Aufwendungen zum Erwerb um Ausgaben, 
deren Abzugsfähigkeit auch im $ 18 Ziffer ı 
des Finkommensteuergesetzes ausdrücklich aus- 
geschlossen ist. Zu Unrecht beruft sich der Steuer- 
pflichtige auf § 16 Absatz 5 Ziffer ı des Einkommen- 
steuergesetzes. Wenn dort von Geschäfts- 
unkosten die Rede ist, so sind damit nicht die 
Unkosten irgendwelcher Rechtsgeschäfte gemeint, 
sondern die Unkosten eines Geschäfts im Sinne 
eines Gewerbebetriebes. 


Ill. Einkommensteuer (Werbungskosten). 


Der Steuerpflichtige verlangte bei der Veran— 
lagung für 1925 den Abzug eines Betrages von 
120 RM. als Werbungskosten für je einen Tag. Trotz 
wiederholter Aufforderung war der Steuerpflichtige 
nicht in der Lage, ziffernmäßige Unterlagen für die 
Unkosten, die er an den einzelnen Keisetagen gehabt 
hatte, beizubringen. Der Reichsfinanzhof Ichnt die 
Anerkennung der Werbungskosten für einen höheren 
Betrag, als das Finanzamt diesen mit 90 RM. zu- 
gestanden hatte, ab. Es sagt: 


„Wenn auch anzuerkennen ist, daß für die Be- 
urteilung der Höhe der Reisekosten in dem hier 
vorliegenden Fall nicht verlangt werden kann, daß 
der Steuerpflichtige jede Ausgabe im einzelnen be- 
legt, so muß doch zur Glaubhaftmachung der er- 
wachsenen Auslagen eine Aufstellung beigebracht 
werden, aus der sich wenigstens für eine Reihe von 
Reisetagen die im einzelnen aufgeführten Unkosten 
ergeben. Denn nur so ist es den Steuerbehörden 
möglich, sich die ÜUeberzeugung von der Richtigkeit 
der Angaben des Steuerpflichtigen zu verschaffen. 
Der Reichsfinanzhof kann nicht beanstanden, daß 
angesichts der Höhe der geforderten Werbungs- 
kosten die Steuerbehörden deren Anerkennung 
ohne besonderen Nachweis abgelehnt und die 
Reisekosten geschätzt haben. Will sich der 
Steuerpflichtige gegen die etwaigen Nachteile einer 
mehr oder weniger auf Wahrscheinlichkeitserwä- 
gungen beruhenden Schätzung schützen, se wird 
er sich für die Zukunft im einzelnen die Belege 
für seine Unkosten verschaffen und Aufzeichnun— 
gen machen müssen.“ 


IV. Kapitalverkehrssteuer. (Zur Frage 
der sachlichen Beteiligung im Sinne des $ be 
KVStG, Darlehn an eine Gesellschaft.) 


Das Finanzamt ist der Auffassung, daß, wenn 
ein zur Fortführung der Gesellschaft wesentliches 
(jesellschafterdarlehn festgestellt sei, eine Vermutung 
für eine sachliche Beteiligung spreche, welche die 
Gesellschaft entkräften müsse. Der Reichsfinanzhof 
ist dem entgegengetreten und hat dargelegt: 

„Unrichtig ist schon ihr Ausgangspunkt, dab 
durch die Feststellung, ein Darlehen sei wesent 
liche Voraussetzung der Fortführung einer be 
sellschaft, eine Vermutung für das Bestehen einer 
sachlichen Beteiligung begründet werde, welche 
der Steuerpflichtige zu widerlegen habe. Dab eine 
solche Auffassung auf einem Mißverständnis der 
Entscheidung Bd. 12 S. ı25 beruht, hat der Senat 
schon wiederholt aussprechen müssen (vgl. nament- 
lich die Entscheidung vom 19. Februar 19% — 
II A 67/26 — Rechtssatz II Nr. 128). Die Beweis 
last obliegt vielmehr der Steuerbehörde, ur 
hat dabei den gesamten Tatbestand nach der Rich- 
tung zu würdigen, ob nicht die vorliegenden Lm 
stände eine sachliche Beteiligung als ausgeschlossen 
erscheinen lassen. Diese Würdigung hat der Vo" 
derrichter vorgenommen und kommt dabei unter 
eingehender Erörterung der für und wider sprene 
den Gründe zur Verneinung. Seine piant 
lassen weder einen Rechtsirrtum noch emen WI 0 
spruch mit dem Inhalt der Akten erkennen. a 
liegt hier der typische Fall vor, welchen as 
Reichsminister der Finanzen im Erlasse mit 
8. März 1926 — III Rv 12689 — im Einklang i 
der Rechtsprechung des Senats behandelt, 2 
nämlich ein im Rahmen des Bankbetriebes Ki 
gebenes Darlehen notleidend wird und zur fei 
tung nach fehlgeschlagenen Abdeckunu wers cher. 
weitere Darlehen und, soweit möglich, de das 
heiten erforderlich macht. Gründe, welc 1 
Finanzamt, selbst wenn es glaubte, 3 en 
tatsächlichen Beurteilung nicht anschlie T 
können, veranlassen mußten, eine rechtliche 10 
prüfung zu verlangen, sind nicht erkennbar, tand 
insbesondere auch nicht in dem selbstver ( 
lichen Interesse des Bankvereins an hr 
deihen der Aktiengesellschaft: es ist em rant 
Unterschied, ob dieses Interesse aus dem i ist 
wortlichkeitsgefühl einer Bank zu ETRA 1. 
oder ob es sich aus der Absicht gewinnbrin®, die 
Beteiligung herschreibt. Mit Recht 199 05 dem 
Vorentscheidung, daß für letztere Absicht A 
geringen im Besitze der Bank Beende an- 
betrag und ihrem Verhalten auch gene ein de- 
deren Firmen der einschlägigen Industrie i 
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nügender Anhalt bestehe. Wenn die Bank, wie 
die Rechtsbeschwerde bemerkt, ein lebhaftes In- 
teresse an dem Ergehen der Beschwerdegegnerin 
gezeigt hat, so ist daraus sicherlich nicht die Ab- 
sicht einer sachlichen Beteiligung an ihr zu ent— 
nehmen, sondern dies erklärt sich ungezwungen 
aus der starken Verschuldung der Werke an sie. 
Ebenso könnte das in der Rechtsbeschwerde hbc- 
tonte Prestigeinteresse der Bank daran, daß das 
Werk nicht in wirtschaftliche Schwierigkeiten ge- 
rät, mit mehr Berechtigung gegen als für eine 
sachliche Beteiligung geltend gemacht werden. 
(Urteil ds RFH vom 8. April 1927 — II A 


145/27 —.)“ 


V. Lohnsteuerpflicht der durch eine 
Firma an eine Pensionskasse ab- 
seführten Gehaltsteile ihrer An- 


gestellten. 


Fine Aktiengesellschaft hatte im Jahre 1925 für 
Iz bei ihr beschäftigten Angestellten je 20 % ihres 
Gehalts an eine Pensionskasse abgeführt, die den 
Angestellten dafür nach näherer Bestimmung ihrer 
Satzung Anspruch auf Ruhegehalt und Hinter- 
bliebenenrente gewährt. Von dem Betrage von 
% waren 4% des Gehaltes der Angestellten auf 
ihre Bezüge angerechnet worden, den Rest von 16% 
hatte die Aktiengesellschaft selbst getragen. Streitig 
ist. oh die 16% dem Steuerabzug vom Arbeitslohn 
unterliegen. Das Finanzgericht hat das verneint. 
Die Rechtsbeschwerde des Finanzamts ist nicht 
hesründet. Die Lohnsteuerpflicht des streitigen Be- 
traves wird nicht etwa schon dadurch aus- 
xeschlossen, daß die Aktiengesellschaft ihn un- 
mittelbar und ohne Anrechnung auf das den An- 
zestellten im übrigen zustehende Gehalt an die Pen- 
sionskasse abführt: wenn ein Arbeitgeber Lohn, der 
dem Arbeitnehmer zusteht, mit dessen Einverständ- 
nis an einen Dritten auszahlt, so verliert die Zah- 
lune nicht die Eigenschaft als Lohnzahlung. und 
wenn die Zahlung an den Dritten nicht auf den 
sorstiren Lohn des Arbeitnehmers angerechnet 
wird. so kann sie trotzdem Arbeitslohn sein, weil 
ste eben ein Entgelt für die geleistete Tätigkeit, das 
»ehen dem sonstigen Lohne gewährt wird, darstellen 
kann. Voraussetzung dafür, daß die von einem 
Arbeiteeber zugunsten seines Arbeitnehmers an 
eine Pensionskasse oder ein sonstiges Versiche— 
rungsunternehmen geleisteten Prämien lohnsteuer- 
fflichtiees Einkommen des Arbeitnehmers sind. ist 
jedoch, dab mit der Prämienzahlung dem Arbeit- 
nehmer in dem in Betracht kommenden Steuer- 
bochnitt tatsächlich ein Wert, der nach der Ver- 
kehrsauffassung als Lohn anzusprechen ist, zu- 
zefiossen ist. Das wird dann anzunehmen sein. 
wenn der Arbeitnehmer mit Sicherheit darauf 
rechnen kann, daß er hei regelmäßigem Verlaufe der 
Dinge den Gegenwert der geleisteten Prämien 
seinerzeit erhalten wird. Im vorliegenden Falle 
erhält nun der bei der Pensionskasse versicherte 
Arbeitnehmer bei vorzeitigem Ausscheiden aus 
seırem Arbeitsverhältnisse zwar die ihm ein- 
hehaltenen 4% seines Gehalts zurück; die 16% 
zehen ihm jedoch verloren, es sei denn, daß er die 
Versicherung selhst fortsetzt, was ihm nach Zurück- 
‚ging von mindestens drei Beitrazsjahren erlaubt 
ist. Ob er demnächst die Versicherung fortsetzen 
wird und kann, ist aber. solange er noch im Dienste, 
iet. vollkommen ungewiß. Unter diesen Umständen 
kann man nicht sagen, daß die von der Aktiengesell- 
schaft zugunsten ihrer Angestellten geleisteten 
Prämien in Höhe von 16% des Gehalts für die An- 
zestellten schon einen Wert und damit Arbeitslohn 
darstellen, der ihnen im Steuerabschnitt zugeflossen 
„t Das würde der Verkehrsauffassung wider- 
sprechen. (Urteil vom 24. März 1927, VI A 534/25.) 


Betr: Körperschaftssteuer (Aufwendungen 
für gemeinnützige oder wohltätige Zwecke 
sind abzugsfähig). 

Einer Aktiengesellschaft wurde bei der Ver- 
anlagung der Körperschaftssteuer der Abzug von 
8000 M. versagt, da sie im Steuerabschnitt Zuwen- 
dungen für wohltätige Zwecke sowie an mildtätige 
Stiftungen, Vereine u. dgl. ausgegeben hatte Die 
hier eingelegte Rechtsbeschwerde ist nach Ansicht 
des Reichsfinanzhofs begründet. (RFH vom 23. März 
1927. 1 A 17/27.) Der Reichsfinanzhof sagt: 

„Allerdings kann der Abzug nicht auf § 14 
Nr. ı des Körperschaftssteuergesetzes gestützt 
werden. Nach dieser Vorschrift sind abzugsfähig 
‚Beträge, die nach der Satzung, Stiftung oder son- 
stigen Verfassung ausschließlich gemeinnützigen 
oder mildtätigen Zwecken zugeführt werden‘. Die 
Zuwendung muß also in der Satzung bzw. im Ge- 
sellschaftsvertrag ausdrücklich vorgeschen sein, 
und das ist bei der Aktiengesellschaft nicht ge— 
schehen. Daß die Aktionäre mündlich Aufsichts- 
rat und Vorstand allgemein ermächtigt haben, 
‚derartige Ausgaben ın angemessener Höhe‘ zu 
leisten, kann auch bei einer Familiengesellschaft 
nicht genügen, zumal weder die Höhe der Zuwen- 
dungen noch deren Empfänger näher bestimmt 
sind. Selbst bei weitherziger Auslegung kann 
hierdurch die Voraussetzung des § 14 Nr. ı des 
Körperschaftssteuergesetzes nicht als erfüllt an- 
gesehen werden. Die streitigen Ausgaben können 
jedoch als Werbungskosten abzugsfähig sein, so- 
fern sie nämlich dem geschäftlichen Interesse auch 
nur mittelbar zu dienen bestimmt sind. Diese 
Voraussetzungen sind gegeben, wenn die Aufwen- 
dungen nach Art und Höhe bei Geschäften 
gleicher Art als üblich anzusehen sind, und wenn 
sich ihnen die Aktiengesellschaft mit Rücksicht 
auf ihre Stellung im Erwerbsleben bei vernünftiger 
Abwägung ihrer Aufgaben und Interessen nicht 
entziehen konnte. Soweit dagegen derartige Aus- 
gaben über diesen Rahmen hinausgehen, soweit sie 
also außer Verhältnis zur Bedeutung des Unter- 
nehmens und zu den entsprechenden Ausgaben der 
Berufsgenossen stehen, sind sie nicht abzugsfähig.“ 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. v. 


Nr. 41. Ausländische Kaufgesuche. 


Unter Bezugnahme auf Nr. 38 unserer Mittei- 
lungen (siehe Nr. 28/27 d. Ztschr.) geben wir weitere 
Kaufgesuche bekannt: 

53770. Papier und Karton. — Fabrikofferten an 
Vertreterfirma in Damaskus (Syrien), — 
Bankref. — Korr.: F. 
53 774. Papiere, Tapeten. — Valparaiso (Chile). — 
V. — FE. R. — Deutsche und Bankref. — 
Korr.: D. 
53777. Papier und Papierwaren. — Konstant:nopel. 
— V. — Deutsche und Bankref. — Korr: D. 
53 779. Seidenpapier und weiße Kreppservietten. — 
Offerten von Fabriken, die gegen GO-Tuge- 
Sichtakzept oder gegen Dokumente in 
Montevideo liefern, an deutsche Firma in 
Montevideo. — Ausk. liegt vor. — Korr.: D. 
53780. Krepp-Papier. — Fabrikvertretungen sucht 
Firma in Madrid. — Ref. — Korr.: Sp. 
53786. Seidenpapier als Futter von Briefumschläuen. 
— Zaragossa (Spanien). — V. — Deutsche 
und Bankref. — Korr.: Sp. 
53 8,8. Schreib-, Druck- und Packpapier, Schreib- 
waren und Bürobedarf. — Asmara (Eritrea) 
— V. — E. R. — Bankref. — Korr.: J. l 
Zeitungsdruckpapier. — Fabrikofferten — 
New Orleans (II. S. A). — k. R. — Bank 
referen- en. — Korr.: E. 
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53 811. Papier aller Art für Japan. — Bemusterte 
Offerten nach Hamburg erbeten. 
53814. Papier, Schreibwaren. — Bemusterte Offerten 


erbeten. — Vertretungen auf Kommissions- 
basis übernimmt Firma in Lahore (Indien). 
— Bankref. — Korr.: E. 


AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Neue Mitglieder: 


AH 243 Koll, Alfred, Remscheid, Rheinland. 

AH 244 v. Krusenstjern, Georg, Reval, Estland. 
AH 245 Wolter, Heinz, Frauendorf bei Stettin. 
AH 246 Pawletta, Karl, Krappitz, Oberschlesien. 
AH 247 Heeß, Wilhelm, Ebertsheim, Rheinpfalz. 
AH 248 Tiesmayer, Joseph, Walsun am Rhein. 
AH 249 Kaiser, Georg, Lübben, Niederlausitz. 
AH 250 Schmucker. Ernst, Offingen an der Donau. 
AH 251 Redlich, Nikolai, Reval, Estland. 


AH 252 Chaudary, Yadav, Carda bei Bombay, Bri- 
tisch-India. 


Um Adressen angabe wirdgebetenvon: 


AH ı85 Mosimann, Walter, früher Deissvill, Schweiz, 
angeblich nach Amerika verzogen. 

AH 229 Klinger, Wilhelm, bisher Berthelsdorf, 
Schlesien. 


Adressenänderung: 


AH 166 Richter, Kurt, Neuß a. Rh., Further Str. 48. 
56 Ebbinghaus, Carl, Hallein bei Salzburg, 
Oesterreich. 
AH 196 Mixa, Hans, Dessau, Anhalt, Papierfabrik. 


Hauptversammlung: 


Unterlasse niemand, an unserer Hauptversamm- 
lung teilzunehmen, nachdem solche anläßlich der 
Jahresschau in Dresden abgehalten wird; wir er- 
warten besonders von unseren ausländischen Kol- 
legen, daß diese dopplte Veranstaltung sie zahlreich 
nach Dresden führen wird. 


Programmfolge und Tagesordnung 


ist durch den Festausschuß bereits bekannt gegeben 
und verweisen wir auch an dieser Stelle besonders 
darauf hin. Wir hoffen auch, daß unsere verehrten 
Ehrenmitglieder und Gönner recht zahlreich teil— 
nehmen, ferner, daß die Mitglieder und Gäste mit 
ihren Damen erscheinen. Endlich fordern wir auch 
alle Aktiven zur Teilnahme auf, damit sie mit ihrem 
Couleur das farbenfreudige Bild vervollständigen 
und die Allgemeinstimmung eine lebhafte werden 
soll. Die Parole ist also für den 30. Juli: 


Auf nach drüben zur Papiermachertagung des 
AHV der PTA, auf zum Elbstrand zur Jahres- 
schau „Das Papier“. 

Neuweistritz, den 13. Juli 1927. 
AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Um die Neugestaltung des Reichstarifsvertrages. 


Wie bereits in Nr. 26 S. 463 dieser Zeitschrift 
mitgeteilt, begannen am 11. Juli die Verhandlungen 
vor dem vom Reichsarbeitsministerium bestellten 
Schlichter. Die Beratungen nahmen zwei volle Tage 
in Anspruch und endigten mit einem Schiedsspruch, 
der einen Vorschlag für die Neugestaltung des 
ganzen Gesamtarbeitsvertrages enthält. Bis zum 
20. d. M. haben die beiderseitigen Organisationen zu 
der Annahme oder Ablehnung des Schiedsspruchs 
Stellung zu nehmen. Da es hiernach noch in der 
Schwebe ist, ob der Gesamtarbeitsvertrag in der 
Fassung des Schiedsspruchs geltendes Recht wird. 
möchten wir aus Gründen der Raumersparnis von 
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der Wiedergabe des vollständigen Wortlauts ab- 
sehen und uns darauf beschränken, die Vorschriften 
über die Arbeitszeitregelung und über die Regelung 
des Ueberstundenzuschlags bekanntzugeben, die ja 
von besonderem Interesse sind. Dieselben lauten 
wie folgt: 

I. Arbeitszeit. 


„(1) Die regelmäßige Arbeitszeit beträgt arbeits- 


täglich 8 Stunden, wöchenlich 48 Stunden ausschließ- 
lich der Pausen. 


(2) Die regelmäßige Arbeitszeit kann von der 
Betriebsleitung nach Anhörung der gesetzlichen 
Betriebsvertretung verlängert werden bis auf 
54 Wochenstunden und mit Zustimmung der ge- 


setzlichen Betriebsvertretung bis zur gesetzlichen 
Höchstgrenze. 


(3) An einzelnen Arbeitstagen ausfallende 
Arbeitsstunden können auf die Arbeitstage der 
gleichen oder der folgenden Woche umgelegt 
werden. 


(4) Beginn und Ende der Arbeitszeit und Pausen 


regeln sich nach den Bestimmungen der Arbeits- 
ordnung. 


(5) Die Ausführung von anderweitigen Arbeiten 
gegen Entschädigung bei einem anderen Arbeitgeber 
ist verboten und berechtigt zur fristlosen Entlassung. 


(6) Die Arbeitnehmer sind zwecks Aufrecht- 
erhaltung des Betriebes zur Vertretung Beurlaubter 
und Erkrankter verpflichtet — bei letzteren bis zu 
längstens einer Woche — soweit die Vertretung 
nicht durch Ersatzleute geschehen kann. 


Protokollnotiz 

zu Ziffer (1): | | 
Die Betriebe, in denen zur Zeit noch in zwei 
Schichten gearbeitet wird, haben sich längsten» 
bis zum 30. September d. J. auf drei Schichten 
umzustellen. Soweit in einzelnen Fällen die 5 
stellung infolge nachweisbaren Facharbeiter- © 5 
Wohnungsmangels bis zu diesem Zeitpunkt 15 
durchgeführt werden kann, kann diese Frist u 
Betriebsvereinbarung oder ım Streitfalle durch 
Entscheidung des Bezirks - Schiedsausschus@ 
längstens bis zum 31. Dezember d. J. 1 
werden. Kommt der Bezirks-Schiedsausschuß 4 
der im § 16 GAV vorgesehenen Besetzung a 
zu einer Entscheidung, so entscheidet er En 
in einer zweiten Verhandlung unter dem er 
eines von den Parteien zu wählenden oder ! 


R 3 5 . 1 vom 
Nichteinigungsfalle über seine Person ne = 
zuständigen Schlichter zu bestellendei 
sitzenden. 


zu Ziffer (5): 


7 Q- 
Die Anwendung der Ziffer 5 hat zur you 
setzung, daß der Betrieb voll beschäftigt ist. 


II. Mehrarbeitszuschlaß. 


Für jede Mehrarbeitsstunden wird Denen 15 
Lohn ein Zuschlag gezahlt, und zwar für die 1 
54. Wochenarbeitsstunde von 20 %, für jede we 
von 25 . ; 

Protokollnotiz. 


1. Bei Berechnung des Mehrarbeitszuschlags 3 
in der Woche fallende gesetzliche Feier p 
mit der Arbeitsstundenzahl anzusetzen, die 
ihnen sonst geleistet worden ware. r 

2. Die ab 1 Juli d. J. bis zum Inkrafttreten diem 
GAV nach den Bestimmungen des 1 
GAV zuschlagsfrei geleisteten Mehrar nn 
stunden (49. bis 60. Wochenarbeitsstunde) 85 
den nachträglich nach den Bestimmungen 
$ 4 des vorliegenden GAV nachgezahlt. en 
Ueber den weiteren Verlauf werden be 

richten. Dr. Gerh. Leopold, Berlin-W ilmersdoft. 
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Deutschlands Papieraußenhandel im Mai 1927. 

Die Außenhandelsbilanz des Monats Mai weist 
wiederum eine erhebliche Zunahme der Warenein— 
fuhr auf. Der Einfuhrüberschuß bezifferte sich auf 
340 Millionen Reichsmark, was dem Vormonat 
xegenüber ein Mehr von 41 Millionen Reichsmark 
tedeutet. Was den Papieraußenhandel angeht, so 
ist besonders die mehr als 100 ige Steigerung des 
tolzschliffimports beachtenswert. Ausfuhrsteige- 
tungen dagegen sind vornehmlich bei Papierholz, 
Zelistoff und Pappen festzustellen. 


l. Die Einfuhr. 


Die Einfuhr von Holzschliff hat mit 8950 
Doppelzentner (250 000 RM.) ganz enorm zugenom- 
men. Sie belief sich im Vormonat auf 3094 dz (87 ovo 
keichsmark), im März auf 1443 dz, im Februar auf 
288 dz. Aus Schweden kamen im Laufe des Be- 
richtomonats 2013 dz Holzschliff (April 2500 dz). — 
Zugenummen hat ferner der Import von Zell- 
stoff, der für den Monat Mai mit 92058 dz im 
Werte von 2391 000 RM. ermittelt wurde. Der April 
hatte hier die Zahlen 61 430 dz bzw. 1541000 RM. 
aufzuweisen, Finnland lieferte 26 582 dz Zellstoff, 
Schweden 25 210 dz. — An Papierlumpen wur— 
den im Berichtsmonat 38 301 dz (wertmäßig 1 010 000 
Keichsmark) eingeführt gegenüber 37 535 dz (Wert- 
mabig 9000 RM.) im Vormonat. Hauptlieie- 
fanten waren Frankreich mit 8016 dz und die 
Niederlande mit 5005 dz. Im vorjährigen Mai be- 
trug der Papierlumenimport nur 14641 dz. — Die 
Lınfuhr von Papierholz stellt sich im Mai auf 
75 % dz, während sie im gleichen Monat des 
Vorjahres 543519 dz und im April 1927 814 454 dz 
umfaßte. Wertmäßig ergibt sich für die Papierholz- 
eintuhr der Berichtszeit die Summe von 2 450 00 
Reichsmark (April 2758000 RM.). Ostpolen ist mit 
20 108 dz und die Tschechoslovakei mit 293 446 dz 
beteiligt. — An Papierspänen — Alt- und Ein- 
stampfpapier — kamen 69 542 dz (586 00 RM.) 
uber die Grenzen, davon 19 350 dz aus Holland und 
Ne dz aus Großbritannien. Der Import des vor- 
Jehrigen Mai belief sich auf 10 134 dz, der des Vor- 
monats auf 61 200 dz. — Schließlich bringen wir noch 
die Importziffern für die Gruppe Braunholz-, Stroh-, 
Schrenz-, Leder- und andere grobe Pappen: 
5701 dz im Werte von 160000 RM. 3507 dz wurden 
aus Finnland bezogen. Im Vormonat ergab sich 
hier die Ziffer von 3566 dz im Werte von 104 000 
Reichsmark. Der vorjährige Mai hatte für grobe 
Pappen die Importziffer von 3940 dz. aufzuweisen. 


II. Die Ausfuhr. 


Die Ausfuhr von Papierholz hat weiterhin 
erheblich zugenommen, sie wurde im Mai mit 13 019 
oppelzentner und wertmäßig mit 36000 RM. er- 
mittel. Den niedrigsten Stand hatte der Monat 
März mit 3528 dz zu verzeichnen, der April hatte 
mit 6783 dz abgeschlossen. Im vorjährigen Mai 
stellte sich der Papierholzexport auf 31 899 dz. Von 
den Lieferungen des Berichtsmonats entfallen 10 636 
Doppelzentner Papierholz auf schwedische Rech- 
nung. — Die Ausfuhr von Holzschliff ist völlig 
zum Stillstand gekommen. In den Monaten Januar 
Is Mai 1927 gelangten nur 291 dz im Werte von 
boo RM. zum Export. — Die Ausfuhr von Zell- 
stoff ist stärker geworden. Mit 161478 dz im 
Werte von 4445000 RM. erhebt sich der Export 
des Berichtsmonats um 30 238 dz bzw. 1274000 RM. 
über dem Ergebnis des Vormonats. Die Zellstoff- 
ausfuhr des Mai 1926 betrug 172496 dz. Haupt- 
abuchmer in der Berichtszeit waren die U.S. A. mit 
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42516 dz und Großbritannien mit 27844 dz. — An 
Packpapier gingen im Mai 62831 dz (wertmäßig 
2871000 RM.) über die Grenzen, davon 22011 dz 
nach Großbritannien und 15139 dz nach den Nieder- 
landen. Im Vormonat stellte sich dieser Export- 
zweig auf 69218 dz bzw. 3456000 RM., im vor- 
jährigen Mai auf 95654 dz. — Der Export von 
Druckpapier ist wieder etwas stärker gewor- 
den; die diesmonatigen Ziffern von 166 222 dz. bzw. 
4958000 RM. bedeuten gegenüber dem Vormonat 
eine Zunahme um 24264 dz bzw. 384000 RM. Im 
Mai 1926 stellte sich der Druckpapierexport auf 
115875 dz. Von der diesmonatigen Ausfuhr ent- 
fallen 39 ı28 dz auf Lieferungen für französische und 
24 128 dz auf Lieferungen auf argentinische Rech- 
nung. — Der Export von Seidenpapier wurde 
mit 4084 dz (427000 RM.) ermittelt. Der Vormonat 
hatte die Ziffern von 3320 dz, der vorjährige Mai 
die Zahl von 4618 dz zu verzeichnen. Absatzrebiete 
waren in der Berichtszeit vornehmlich Großbr tan- 
nien und Holland. — Der Export von Schreib-, 
Brief- und Büttenpapier hat nachgelassen. 
Während für März 1027 16 675 dz und für den Vor- 
monat 17 576 dz ermittelt wurden, ging die Ausfuhr 
im Berichtsmonat auf 15800 dz (ı 113000 RM.) zu- 
rück. (Der vorjährige Maiexport umfaßte 19 964 dz). 
Auf englische Rechnung entfallen vom Export an 
Brief- und Schreibpapier während der Berichtszeit 
3122 dz. — Die Ausfuhr von Braunholz-, Leder-, 
Stroh-, Schrenz- und andere grobe Pappen hät 
mit 48869 dz (1513000 RM.) zugenommen; denn 
die Aprilausfuhr belief sich auf nur 44121 dz 
(1342000 RM.), während der Mai 1926 sogar nur 
einen Export von 28623 dz aufzuweisen hatte. Stärk- 
ster Abnehmer für grobe Pappen war wiederum 
Großbritannien mit 16671 dz; 2045 dz gingen nach 
den Vereinigten Staaten. — Ebenfalls stärker ge— 
worden ist die Ausfuhr von Dach- und Stein- 
pappen. Sie wurde für den Monat Mai mit 4477 
Doppelzentner (108000 RM.) ermittelt, während der 
Vormonat nur 3319 dz (104000 RM.) zu verzeichnen 
hatte und der Mai 1926 nur 3716 dz. — Ungefähr auf 
dem Stande des April ist der Export von Preßspan-, 
Kunstleder- und feinen Pappen, der die Sta- 
tistik mit 3140 dz im Werte von 297000 RM. er. 
rechnete. Großbritannien nahm 682 dz, Japan 294 dz 
Pappen dieser Art ab. Die Ausfuhr des Mai 1926 
erstreckte sich auf 2586 dz. — Die Ausfuhr von 
Pappen aller Art beläuft sich auf 4372 dz und 
wertmäßig auf 320000 RM. 1758 dz fanden Absatz 
in Großbritannien. Die Ausfuhr betrug im Vormonat 
3003 dz (270wo RM.) und im vorjährigen Mai 
5300 dz. 

Anschließend wieder verschiedene weitere Aus- 
fuhrposten in tabellarischer Uebersicht: 


Mai 1927 dz April 1927:dz 


Alt- und Einstampfpapier . 28 050 28 128 
Buntpapier . nr 18 549 19 170 
Kartonpapier . i 14 431 13 569 
Zeichenpapien. 1577 1458 
Löschpapit˖ũ··tt 967 1014 
Pergamentpapiie 3957 4309 
Schreibhefte, Preis verzeichnisse 5871 5 200 
Tapeten. . w 10800 
Gelatine-, Paus-, Blaupapier . 1 330 1231 
Briefumschläge 781 1804 
Geschäftsbücher und Alben . 1106 905 
Besuchs- und Wunschs karten 4 002 3023 
Papierwaren. 00600 6 080 
Postkarten (mit Bilddruck). . . 1039 -e 
Tüten, Beutel, Sacke . 19 en 
MI. 


Von ausländischen Schleifholzmärkten. 

Am Schleifholzmarkt der Tschechoslova- 
kei hat sich die Preislage weiter befestigt. Ins— 
besondere die letzten Waldverkäufe brachten höhere 
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Erlöse, doch muß es dahingestellt bleiben, ob eine 
entsprechende Heraufsetzung der Exportnotierungen 
möglich sein wird. Man möchte annehmen, daß die 
Preise nunmehr ihren Höhepunkt erreicht haben. 
Das Angebot ist nicht besonders umfangreich, teil- 
weise sogar knapp, was der Tendenz eine gute 
Stütze gibt. Die deutsche Nachfrage, namentlich 
von Sachsen aus, blieb lebhaft, und teilweise konnten 
zuletzt auch etwas bessere Preise durchgeholt wer- 
den. Gegenüber den Inlandsnotierungen bleiben 
aber die deutschen Limite zurück. Ab böhmischer 
Versandstation sind im Inlandsverkehr bereits um 
120 Kc. je Raummeter bezahlt worden. Die letzten 
Exportnotierungen betragen: franko Tetschen 146 
bis 152 Kc., franko Reitzenhain-Weipert 156 bis 
162 Kc. je Raummeter, deutscherseits unverzollt. 
Für Ia weißgeschälte Ware sind im Einzelfalle auch 
noch etwas hönere Preise zu erzielen gewesen. 


Aus Kreisen der polnischen Zellstoffwerke 
wird in der Presse gegen die starke Ausfuhr von Pa- 
pierholz erneutStellung genommen. Dabei wird darauf 
verwiesen, daß die inländischen Papierfabriken nur 
zu 60% ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt seien. 
Nach der amtlichen Statistik ergebe sich, daß von 
den 35 im Betrieb befindlichen Papierfabriken etwa 
13 % stilliegen und 10 Proz. unzureichend beschäftigt 
seien. Die hohen Exportziffern seien zwar wunder- 
schön, aber sie seien gleichzeitig Zeichen der eigenen 
Schwäche. Polen verschleudere wichtige Bestand- 
teile des Nationalvermögens. Die Exportpolitik 
müsse einer gründlichen Revision unterzogen wer- 
den. — Diese Revision denkt man sich wohl in der 
Weise, daß durch Ausfuhrzölle die Papierholz-Aus- 
fuhr gedrosselt werden soll. Fraglich bleibt aller- 
dings, ob damit gleichzeitig eine Produktionssteige- 
rung der polnischen Papierfabriken erreicht werden 
würde! — Die Papierholz-Ausfuhr Polens betrug im 
Mai 51 335 t, Januar-Mai 1927 zusammen 416 373 t 
gegenüber 275 375 t im gleichen Zeitraum des Vor- 
jahres, also eine Steigerung um mehr als 50%. — 
Die Tendenz am polnischen Schleifholzmarkt ist fest 
geblieben, und die Preise waren teilweise noch leicht 
anziehend. Franko Makoschau sind zuletzt durch- 
schnittlich 3,70—3,90 Dollar je Raummeter ausfuhr- 
frei ohne deutschen Eingangszoll verlangt worden. 
Bemerkenswert ist ein kürzlich vorgelegtes Angebot 
von 12000 rm Fichtenschleifholz nordpolnischer Pro- 
venienz ın Längen von 1,00, 1,10 und 1,20 m, bastfrei 
geschält, zu sofortiger und späterer Lieferung zu 
Preisen zwischen 3,85—4,00 Dollar je Raummeter 
ausfuhrfrei Bentschen. Weiter wurden 4000 rm 
weißgeschältes Fichtenpapierholz, ebenfalls nord- 
polnischer Herkunft, in Längen von 1,10 und 1,20 m, 
10—24 cm stark, bei sofort beginnender Lieferung 
mit 21,50—22,50 M. je Raummeter franko deutscher 
Empfangsstation angeboten. Ab Verladestation in 
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Polnisch-Schlesien notierte man 3,10—3,50 Dollar, 
im Gebiet Pinsk 2,50 Dollar ab Verladestation bzw. 
3.50 Dollar bei Lieferung frei Waggon Grenze. 


ebenda für Espen-Papierholz 1,70 Dollar ab Ver. — 


ladestation. Die schlechte Waggongestellung hat in 
der letzten Zeit wieder viel AnlaB zu Klagen ge- 
geben. Man befürchtet, daß mit Beginn der Ernte- 
Transporte eine weitere Verschärftung eintritt. 


Der österreichische Schleifholz - Export 
hat sich weiterhin in mäßigen Grenzen belebt, ins- 
besondere die Verfrachtungen nach Italien konnten 
an Umfang gewinnen. Eine wesentliche Befestigung 
der Preislage trat nicht ein. Die Notierungen 
weichen teilweise erheblich voneinander ab und 
geben ein recht unklares Bild. Man nannte Sätze 
zwischen etwa 24—28 sh je Raummeter ab Versand- 
station der Bundesbahn, teilweise allerdings auch 
noch wesentlich niedriger liegende. 


Börsenbericht. 


Gold- 


Kurs | Kurs 

; mark- 
Bezeichnung 5 Kapit al om Son 
Aktien-Oesellschaft W ig 12. Juli ] 19. Juli 


A.-G. für Pappenfabrikation . 


23,00 23, 
Alteld-QOronaeen. 99.00 96,50 
Ammend. Papierfb.. .. .. . 245,00 249,85 
Aschaffenbg. Buntp. M i 137,00 138.00 
Aschaffenbg. Papierffſſ . 212.75 — 
Chemn. Papierfb. Einsiedel CO. 11.50 13,00 
Chromo Nalorrkgk 94, 94.00 
Cröllwitzer Papierfib. .... 155,00 155,50 
Dresdn. Chromo u. K. 143,00 | 141,0 
Elsenthal Papier MM.. 69,00 
Feldmühle 2 o 0 e e > © „„ „% ọ > ô 0 215 t 
Papierfabrik Hegge 44. ; = 
1 Papierfb. B 62,00 63,0 

artonp. ro = ärc en e > è o SE = 
Kostheimer Cellulose. . . - .. . 52,00 50.5 
Kurz Pap. oo 60.00 an 
Limmr. Steina ll. 145,50 | 18. 
München -DachauM K. 133,00 1950 
Natronzells toff u. P. a 165,00 167.50 
Peniger Pat.-Pap. 00. 123.00 952 
Preßsp. Untersachs. . . . 97,50 277.0 
5 e = In 50,75 

chs. Cartonn agen 0 . 
Schles. Cellulose . . . . 2 22°. 160,00 188.80 
Simonius’sche Cellulosefabrik . . 45,25 
Stettiner Pap. u. pP. 88.00 
Teisn. Papierfb. M. u 94,00 
Thode Papierfb. 000. 8 47.25 
Varziner Pavierfb. . .. ... 5 1075 
Verein. Bautzner . . . x. 2 22.0. 
Verein. Strohstof[l B. 2 E 
Weißenb. Papierfb. B00. 67.50 
Zellstoff- Verein 22715 
Zellstoff- Waldhof . 


A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börte N, 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hambarger Börse 


Todes-Anzeige. 
Hiermit erfüllen wir die traurige Pflicht, von dem am Sonntag, den 17. Juli, erfolgten Ableben des 


Inhabers und Chefs unserer Firma, des Herrn 


Kenntnis zu geben. Eine kurze, kaum 1 gig 
ahi 


Arbeit und Erfolg so reichen Leben. Das D 


Hugo Hermes 


e Krankheit riß ihn im Alter von fast 69 Jahren aus seinem an 
uscheiden unseres hochverehrten Chefs, der trotz seines hohen 


Alters in körperlicher und geistiger Frische bis zuletzt an unserer Spitze tätig war, bedeutet für uns einen 
unersetzlichen Verlust. Da er uns nun nicht mehr mit Rat und Ta 


at unterstützen kann, werden wir uns 


seine vorbildliche Pflichterfüllung zum Leitstern unseres künftigen Schaffens dienen lassen. 


Papierfabrik Hermes & Cie, Kommanditgesellschaft 
Düsseldorf — Hafen. 


— 


2 
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GESCHAFTS= NACHRICHTEN 
k a 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik. Wie man uns 
aus Halle schreibt, ist die Gesellschaft beim Bezirks- 


ausschuß um Genehmigung eines neuen Fabrikations- 


verfahrens eingekommen, durch das künftig die Be— 
lastigungen durch Sulfatdünste, wie sie das bisherige 
Fubrikationsverfahren mit sich brachte, vermieden 
wird. Der Einbau der technischen Neuerung erfor- 
dert nach einer Mitteilung im Halleschen Stadtver- 
ordnetenkollegium 400000 RM. Das Verfahren auf 
Konzessionsentziehung, das gegenwärtig die Stadt- 
xemeinde Halle beim Bezirksausschuß gegen die Ge- 
sellschaft laufen hat, erledigt sich dadurch. 


Papierfabrik Kabel, Aktiengesellschaft. Das Ge- 
schäft der Papierfabrik Kabel G. m. b. H. ist mit 
alien Aktiven, Passiven und der Firma auf eine 
Aktiengesellschaft übergegangen. Die Leitung des 
Unternehmens bleibt in denselben Händen wie bis- 
her. Zu Mitgliedern des Vorstandes sind die Herren 
Grorg Beyer und Hans E. Hoesch, zum Prokuristen 
Herr Franz Andrews bestellt. 

Carl Macher, Papier- und Pappenfabrik, Brunnen- 
thal. Infolge freundschaftlichen Uebereinkommens 
ist Herr Walther Macher ausgeschieden und sämt— 
iche Aktiven und Passiven sind mit Wirkung vom 
I. Januar 1927 auf Herrn Heinrich Macher über- 
Legangen. 

Hugo Albert Schoeller, Düren. Herrn Rudolf 
Friedrich Braun aus Penig wurde die Leitung des 
saulmännischen Betriebes übertragen und ihm Pro- 
kura in der Weise erteilt, daß er berechtigt ist, in 
Gemeinschaft mit einem anderen Prokuristen die 
Firma zu vertreten. Die Herrn Willi Damm erteilte 
Prokura ist erloschen, da er eine auswärtige Ver- 
tretung der Firma übernimmt. 


Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G., 
Cunnersdorf. Das Vorstands mitglied. Herr Direktor 
Hans Roth, ist nach freundschaftlicher Ueberein— 
kunft mit dem 1. Juli aus der Gesellschaft aus— 
zeschieden, um deren Vertretung für den Freistaat 
Sachsen und die Provinz Sachsen von Dresden aus 
zu übernehmen. An Stelle des Herrn Direktor Roth 
ist Herr Direktor Richard Dieckmann zum Vor- 
standsmitglied bestellt worden. Herr Direktor 
Dieckmann ist berechtigt, die Firma auf Grund des 
` lo der Satzungen mit einem anderen Vorstands- 
mitelieder oder mit einem Prokuristen gemeinsam 
zu zeichnen, 


PERS N ALI E 


Max Buchner, Hannover, 
der Begründer der ACHEMA, Dr.-Ing. E. h. 


Auf einstimmigen Antrag der Abteilung für 
Chemie des Senates der Technischen Hochschule in 
Karlsruhe, ist Max Bu chner, Hannover, in An— 
erkennung der Verdienste, die er sich auf chemisch- 
technischem Gebiete und auf dem des Apparate- 
weens durch die Gründung der DECHEMA. Deut- 
sche Gesellschaft für chemisches Apparatewesen e. V., 
und um die glänzende Entwicklung der ACHEMA, 
Ausstellung für chemisches Apparatewesen, erwor- 
ben a die Würde eines Dr.-Ing. E. h. verliehen 
werden, 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegt 
ein P rospekt der Berlin-Anhaltischen Maschinenbau 

ttiengesellschaft, Dessau, über Bamag-Elektrozüge 
ei, den wir unseren Lesern zur besonderen Beach- 
tung empfehlen. 
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Auslauf der getrockneten Pappen 


Flach-Band-Trocknor 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 
6 E T— ———..ñ:Lʃꝶ᷑ ——ꝛ—ꝛ2— 


Ein Kunde schreibt: 

„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.” 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 
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DR. PHIL. | leistungsfähiges Unternehmen vergibt Bezirksverireiunden 


Zellstofichemiker, 26 jährig in : für ganz Deutschland sowie Oesterreich 

Berlin c. I. prom., an Universitt; und Schweiz. Detailierte Offerten nebst 

V Angabe von Referenzen sind zu richten 

Ig Ke! z s ; 

Sulfatfabriken, erfahren in Ab- unter P.F.234 an die Geschäftsst. d. BI. 

laugenverwert, als Staubbinde- ;: Berücksichtigt werden nur solide, 

Pre: analyse a ai tüchtige Firmen, welche den Sitz in 

tum. rabenpDaust., z. In 

Staatsinst. in ungekündigter Stel- den einzelnen Gebieten haben und 
welche Erfolge garantieren können 


lung, sucht sich zu verändern. 
; und die Kaolin-Branche beherrschen. 
an die Geschäftsst. dies. Bl. erb. : 


Qeil. Angebote unter P. F. 135. 


e 
“..o.nu.u.uen0.0..00.n.e.0r»..... voo00400H 00200 9 U000 00180900000 


Verkauf von Altpapier 


Am Freitag, den 12. August 1927, vor- po 
mittags Il Uhr findet bei der Reichsbahn- 
direktion Mainz, Rhabanusstraße I (Sitzungs- j 


saal) der öffentliche Verkauf von Altpapier 
statt. Bedingungen und Angebotbogen 
können von unserem Präsidialbüro, Arbeits- 
teil A 2, Zimmer 74a gegen gebührenfreie 


Generalvertretung für Großbritannien 


Einzendung yon 1,00 RM. bezogen werden. : von wirklich leistungsfähigem Fabrikanten 
ie auf dem vorgeschriebenen Vordruck : x 1 - 
e Angebote 195 bis zu oben- einer transparenten Ware, die dem 10 
genanntem lermin versiegelt und mit der 8 H 

Aufschrift: „Angebot auf Altpapier“ ver- bekannten Fabrikat C E L L O P H 
sehen an das Präsidialbüro der Reichsbahn- : 


i antiert. 
direktion Mainz gebührenfrei einzusenden. gleichkommt. Großer Umsatz gar 
Ende der Zuschlagsfrist 26. August 1927, vor- 


: `; eten. 
mittags 11 nr Die Übernahme.des Alt- Angebote unter P. F. 232 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erb 
papiers hat bis zum 1.Oktober 1927 zu erfolgen. 

Deutsche Reichsbahn-Oesellschaft 
Reichsbahndirektion. 


Wechseldiskont 
JJ ↄ · Haubold 
Diskontiere Akzepte von Papier- 


@ ® 
er || Längs-undQuerschneider 
Beschaffe Diskontkredit. 
i ite mi isw ſort abzugeben. 
1756 befördert 2400 mm Schnittbreite mit pneumat. Bogenleger D. R. P. preiswert so 
„ 5 5 Anfragen sind unter P. F. 227 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Avdkorpur I Papiermaschinen- Verkauf 


AMS TERDAM Anme Sunne 


Eine komplette Papiermaschine für Selbstabnahr e, 
Import und Vertretung 1900 mm beschnittene Arbeitsbreite, Glättzylinder 


& i einseitige Glätte 2500 mm C, je 1 Naditrodten- 
nun. 8 zylinder von 1500 und 1300 mm 2, zu verkaufen. 
Me 8 e a1 A 5 papier Die Maschine befindet sich noch in Betrieb, wird aber infolge 

aterıialien tur = 


Formatänderung verkäuflich. en 
und Pappen- Fabriken Besichtigung in unserer Zweigfabrik Rathsdamniiz jederz 


nach vorheriger Anmeldung gestattet. 


VARZINER PAPIERFABRIK, Hammermühle (Reg.-Bez. HII) 


Patent-Anwalf 


Braune Wenn Sie 
Packpapiere 


i i i besetzenhaben, 
färbt man am billigsten mit Casseler in Ihrem Betriebe eine leitende Stellung zu be Fabrikat 
Nußbeize(Safbraun) wasserlöslich v. dann schreiben Sie diese Stellung im „Papier b 


= aus und Sie erhalten nur Qualitäts" Angeb0'° 
G.E.Habich’sSöhne 


Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 


Ih A 
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Neue Jubilare bei Karl Krause. 


Der Schlösser Walter Isen- 


see feierte am 15, Juli das 
5 jährige Arfbeitsjubiläum im 
Krausewerk, während am 21. Juli 


der Schlosser Richard Dieck e 


% Jahre in der gleichen Firma 
tätig war. 


— 


Unwetter im Müglitztal. 

Das Werk Dohna der Ver- 
tinigten Strohstoff - Fabriken ist 
von der Wasserkatastrophe im 
Müglitztal stark in Mitleiden— 
schaft gezogen worden, Binnen 
Wenigen Minuten wurde es bis 
auf 2 m Höhe unter Wasser ge- 
tut. Seitdem ruht der Betrieb. 

e Räumungs- und Instand- 
tzungsarbeiten, die für die Wie- 

ufnahme des Betriebs erfor- 
lich sind, dürften zwei bis drei 
Wochen in Anspruch nehmen. 28 
steht zu hoffen, daß der gleich- 
falls zum Stillstand verurteilte 
Bahnbetrieh innerhalb des glei- 
chen Zeitraumes wenigstens bis 
einschließlich der Station Dohna 
Wieder eröffnet werden wird. Der 
entstandene Schaden. soweit er 
sich bis jetzt überblicken und be- 
fechnen jäßt, beträgt zwischen 
wo und 200 000 M ark. 


— 


Bau eines Cellulose werkes 
bei Archangelsk. 
Der russische Trust „Sewero— 
> Bat ein Projekt für den Bau 
Eines Ce Iulosewerkes bei Archan- 
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Je einige 
Ladungen 
h’irei Druck, 
Aktien u. Akten 
u.h’irei 

Nr. 271 

soil. lieferbar 


reinsch 


Berlin,017 
Hoh 


ITS 


weiße 
h’ireie 
h’haltige 
u. bunte 
Manila 
u. Hani 
je 2-3 Ladungen 


Anfragen erbeien! 


Späne 


Relsk ausgearbeitet, Das Werk | 


E. PAS 


R 


M 


FISENGIESSERE], ASCHINENFABRIK UND KESSELSCHMIEDE 


Kocher. Kollergänge . Holländer 


Papier. und 
Trockenzylinder 


CHKE & CO. 


EIBERG (SACHSEN) 


Pappenmaschinen . Pressen 
Walzen aller Art. Umbauten 


180 
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wird drei Holzsägefabriken, eine 


Cellulosefabrik, eine Fabrik zur Ss N erg 
Herstellung von Holzmasse mit 15 
aner Kapit von von ı un E. Nadie, Maschineniabrik 
Jahr und eine Zeitungspapier- 0 9 

fabrik mit einer eistungsfähig— Coswig nee Bezirk Dresden 
keit von 75000 t umfassen. Die 


nach der Mündung der nördlichen 
Düna abgereiste Expedition soll 


e 
den gecignetsten Ort für den Bau Dampfturbinen 
des Kombinats aussuchen. | i 
von 3 bis 150 PS 


Fi mit Abdampí-Verwertung 
Kataloge. d 


> für billigste Beleuchtung, Wasser- 

Unter „Zeitschriftenschau“ 2 förderung, Dampf kesselspeisung 
brachten wir in Heft 24. S. 379, - | bis 60 Atm. 
ein kurzes Referat über eine Ab- 
handlung von Täuber: „Ueber 
Lichtempfindlichkeit von Mal- 
und Zeichenpapier“, welches nach 
den Mitteilungen: aus den Ver— 
einigten Staatsschulen für freie 
und angewandte Kunst in Char- 
lottenburg der „Chemiker-Zei— 
tung“ entnommen war. Us wurde 
in dieser Abhandlung festgestellt. 
daß es der deutschen Industrie 
bisher nicht ‚gelungen . wie Dampfturbine direkt gekuppelt mit Hochdruc-Kesselspeise-Pumpe 
sich aus zwölfjährigen Vergleichs— 


versuchen von Mal- und Zeichen— C | b ‘cc 
„Columbus 


papier deutscher Herkunft im 
Vergleich mit Whatmanpapieren 
auf ihre Lichtempfindlichkeit er— 


iter 
gibt, den letzteren gleichwertige el el p bester Kondenswasserable 
Papiere in Deutschland herzu- AR Alba entwässert automatisch ohne Dampfverlust, 
stellen. wenn der Handhebel hochsteht. — Durch 
Die Firma Hugo Albert — Niederdrücken des Handhebels öffnet sich 
Schoeller in Düren ver- li 140 das innere Ventil, worauf der durchblas ende 
N | A e wa Tan Ass 
) 8 ce ` Tuster- * . . r m 
katalog mit Proben von höchst- E EN ne kalte Luft und Wasser 
klassigen, warmweißen, doppelt | 


3 g 5 n 2 rasch entfernt. 
tierisch geleimten Zeichen- ie = - 


papieren, welche unter dem Seit 40 Jahren Hunderttausende geliefert 
Namen „Schoellers Parole“ 


rr 
in den Hande! gebracht werden. 


Ausser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


(E 


ZUIKKRÄRRRRRRERRERRRRRRRRRRRRERRRRRRRRRERRRRR RER 


Seibsttätide Entnebelunden 


projektiert 


Georg Schreider + Saalfeld a. S. 
Lüftungstechnisches Büro 


Spezialität: 
:Wmelzeds 


PIIMMNNNNDMNNGT 


ZICAÄÄRLRLLERRRERRLLRRRRIRLRRRORLIRLLLRRRRRLCKKG 


m 


75 TILL. 


Gummi Walzen Bezüge 


Hachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrunge” 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


„ „ „„ 
Fi ? 1 i 


=> 
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Diese Papiere besitzen, wie aus 


driliegender Gutachtensammlung - 


vieler Behörden und Industrien 
hervorgeht, alle erforderlichen 
Eigenschaften eines hochwertigen 
Mal- und Zeichenpapiers, soweit 
diese überhaupt in einem Papier 
vereinigt sein können in hohem 
Maße, und sind dieselben den 
besten deutschen und englischen 
Erzeugnissen nicht nur eben- 
bürtige, sondern übertreffen dic- 
selben in mannigfacher Bezie- 
hung. Cl. 


— 


Die als Erfinderin der Far— 
benphotographie (Autochrom- 
platte) bekannte Firma Lumière 
& Jougla in Paris-Lyon 
hat neuerdings durch ihre Ge- 
neralvertretung für Deutschland 
in Leipzig. Hainstr. 17/19, ein 
verzeichnis ihrer photograpischen 
Platten. Papiere und Chemikalien 
herausgegeben. Dieses Verzeich- 
nis, welches auf Wunsch durch 
die Generalvertretung kostenlos 
versandt wird, bringt eine Fülle 
praktischer und theoretischer 
Unterweisungen. Cl. 


BÜCHERSCHAU 


— 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
und ebenso wie alle übrigen zu bezichen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 
Abteilung Sortiment. Berlin S #2. 


Die Hauszinss teuer und Grund- 
vermögenssteuer, Kommentar 
mit den neuesten gesetzlichen 
Bestimmungen, Erlassen und 
Entscheidungen von Dr. jur. 
Alois Schlosser, Rechts- 
anwalt am Kammergericht, 
Berlin, und W. Herrmann, 
Ratastersekretär, Frankfurt am 
Main. Otto Elsner, Verlags- 
gesellschaft m. b. H., Berlin S 42. 
Preis 3.50 M. 


Ein als Steuerrechtlicher be— 
kannter Jurist und ein prak- 
tischer Steuerfachmann haben 
sich in dem kleinen Kommentar 
die Aufgabe gestellt, die Haus- 
zinssteuer nebst den einschlägigen 
Bestimmungen der Grundver— 
mögenssteuer und den neuesten 
xesetzlichen Bestimmungen. Er- 
lassen und Entscheidungen für 
die Interessentenkreise zu er— 
läutern, 


Es diet bekannt, daß die Haus- 
zinssteuer gerade auch für den 
(sewerbetreibenden wie für den 


Papier- 
Verarbeifungs- 


Hasdunen © 


——— —— — 


Holländer-und 
Grundwerkmesser 


sowie Schaber 


Eingetragene 
Schutzmarke 
— —— Fr — 


s ist wichtig, 


den „Papier- Fabrikant“ auch den Mitarbeitern und Angestellten 
zurängig zu machen; nicht nur wird dadurch das Zugehörigkeits- 
gefühl zum Fach und das Geschäftsinteresse gestärkt, es kann auch 
praktisch dem Unternehmer nur Vorteile bringen, wenn der Mit- 
arbeiter in Büro oder Fabrik seine Fachkenntnisse erweitert und 
seinen Weitblick schärft. Am besten, Sie legen eine Zirkulations- 
mappe an, auf der die Mitleser, sowie Tag und Stunde des Empfanges 
und der Weitergabe verzeichnet werden; «damit haben Sie gleich- 
zeitig die kontrolle über den Verbleib der Hefte. 


Maschinen zur Herstellung von Bunt- und Luxuspapieren. Lichtpaus-, Teer-. Carbon 

Wachspapleren: Kartonlackiermaschinen (auch für Koiferpanpen), Krepp- u. Farbmas mung 
für Seidenpapiere; Schneide- u. Perloriermaschinen für Kloseitpäpierrollen: Lane: A 0 
schneidemaschinen ; Kreiskartenscheren: Wellpappenmaschinen, sowie alie Hilfsmaschine a 
die Wellpappkartontabrikation; Pappenbeklebemaschinen für ein- u. doppelseit. Bellebung: 
Hülsenwickelmaschinen, Farbbandmaschluen etc. in nur neuen Hochleistungs-Konsiru onen 


kr. Wähchn Kulzscher, Maschincnlabrik-Eisengicherel, Freifal-Deuben, Bez. Dresden 
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Wenden 


patent-Herkulessteine 
Paten 


EAN 


NENNE 
ÖSTERREICH: Dr. Hugo Hamburger, Wien IV; SCHWEDEN: A/B. G. Hartmanns Maskinaffär, Stockholm 
NORWEGEN: A'S. G. Hartmann, Kristiania; FINNLAND: Finska A/B. G. Hartmanns Maskinaffär, Helsingfors; 
ITALIEN: W. Pauly & C., Mailand; FRANKREICH: Les Fils de Victor Bos, Grenoble & Paris; NORD-AMERIKA: 
American Voith Contact Company, Ltd, New York, USA. JAPAN: Simon, Evers & Co., G. m. b. H. Hamburg: 


FiLZ TUCHFABR:K 


— 


Gesellschaft für Otto Schmidt's 


© Paieni-Herkulessieine 


G.m.b.H. 
Dresden-Ä, Sidonienstraße 18 


Postamt 1, Schließfach 82 | Rudolf - Mosse - Code 
relegr.-Adress e: HERKULES / Fernspr. Nr. 21906 


Schutzmarke 


t-Menzel-Raffineursteine 
Datent-Meteor-Schärfrollen 


Vertreter: 


bezw. L. Leybold -Shokwan Tokio ENGLAND: Holm & Co. Ltd. London 


Terre 
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Fabrikanten eine ganz besondere 


Belastung darstellt. Die Haus- Jagenberg 


iinssteuer-Verordnung in ihrer 


neuesten Fassung vom 27. April 

1927 gibt in vielen Fällen die Rollen-Karton- 

Möglichkeit, durch u 

träge eine Ermäßigung oder Nie- 2 2 
terschlagung zu erzielen. Hier Sehnelde- und Wickel- Maschine 
bedarf es ständiger Hinweise, 
um die Antragsfristen durch den 
Steuerpflichtigen nicht versäumen 
zu lassen. Es ist dankenswert 
von den Verfassern, daß sie alle 
wesentlichen Anordnungen des 
Finanzministeriums teilweise 
wörtlich anziehen. Der Kom- 
mentar ist für die Praxis ge— 
schrieben. Absichtlich sind wei— 
tergehende juristisch-steuerrecht- 
liche Ausführungen vermieden 
worden. Wohl aber ist jeder 
Steuerpflichtige durch dieses 
kleine Büchlein in der Lage, für 
sich praktischen Nutzen zu 
ziehen. Wir verweisen zum Bei— 
spiel auf die für den Gewerbe- 
treibenden besonders interessie- 
tenden Ausführungen zu $ 2 Ab- 
satz 4 der Hauszinssteuer-Ver- 
ordnung Seite 18, 19 und 20 des 


Modell Vin 


Die Spezialtype 
zum Schmalschneiden von 


Karton für Halsstreifen usw. 
(bis 600-800 gr./m?) 

die geeignete Maschine für kanten- 

saubere, parallel geschnittene, hart 

gewickelte, völlig getrennte Rollen 
bis zu 600 mm Durchmesser. 
Arbeitsbreite 

750-1000 mm. 

Schmalste Schnitt- 
breite 3 mm. 


i Arbeits- 
Kommentars. Klare, aus der PA jeschwindigkeit 
Praxis entnommene Beispiele för- N 95 Mm min. 
dern das Verständnis der oft a 


genug schwer zu verstehenden 
Gesetzesworte. Da die Hauszins- 
steuer in Hundertsätzen von der N 
vorläufigen Steuer vom Grund- 
vermögen erhoben wird, so haben 
die Verfasser mit Recht die wich- 
tigsten Bestimmungen des Ge- 
— Setzes über die vorläufige Steuer 

vom Grundvermögen in ihrem 

Büchlein miterörtert. Auch hier 
di finden wir zusammengedrängt 
J Neues und Wesentliches, so daß 
, der Steuerpflichtige sich schnell 
ij orientieren kann. Alles in allem 

kann man gerade dem Fabri- 
kanten, der sich oft schnell über 


N 


— 


nos 3 i 


Jagenberg'Werke 


Akt: 


irgendeine Frage allgemein Aus- Ges. 
kunft verschaffen will, dies kleine 22 
105 Büchlein nur empfehlen. Der Dusseldorf 
iy Kommentar stammt aus der 
Praxis und wird von der Praxis 
á gern übernommen werden. Vertreten von Juni bis September 1927 auf der Jahresschau Deutscher Arbeit in Dresden 
i „Das Papier“ in Halle 36, 32, 29 und 15. / Auch in unserer Filiale Dresden, Blase- 
* Dr. Sch. witzer Straße 64,6, führen wir unsere neuesten Kartonnagen-Maschinen im Betrieb vor. 


'" SCHLEGEL-SORTIERER .- KOLLERSTOFF 2. £: 
i , sind doch etwas unentbehrlich ! sagt der Fachmann. l 
f Im Dauerbetrieb bestens bewährt. Vorzügliche Referenzen. Viele Nachbestellungen. 


OTTO SCHLEGEL, CHEMNITZ-SACHSEN, Zwickauer Straße 81. 


| 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) 1 


liefern als langjährige Spezialität 


I 


RENNER 


NUSSBEIZE 


leicht löslich! Saftbraun stark leimend! 
Kristalle, Schuppen u. Teig 
bester Farbstoff zum Braunfärben von Papier und Pappen 


Mitt 


L.. 
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f. G. m. b. H., Schweinfurt a. f. 


iesserei / Kesselschmiede 


Eisenwerk 6.Joachim&Son 


Maschinenfabrik / Eiseng 


Versuchsmaschine 


Spezialität: Maschinen für Pappen- u. Papier-Fabrikation 
Für den Fabrikbetrieb:|FürVersuchs- und Lehrzwecke: 


Hadernschneider - Drescher - Holländer und Kollergänge Kleine Holländer in 6 Größen - Dampfgefäße halbrund und 
Stroh- und Hadernkocher - Rühr- und Schöpfwerke A Kleine Schöpfbütten und Schöpfformen 
c 


Stoffpumpen - Cylindermaschinen, Ein- und Mehrzylinder raubenpressen - Kleine Pappen- und Papiermaschinen pa 
Langsiebmaschinen - Schraubenpressen - Walzenpressen Trockenapparate . Satinierwerke mit Stahl- und Papier- . 
Glätt- und Satinierwerke - Kolben- und Centrifugal- f walzen (in den verschiedensten Ausführungen nach den Nr 
pumpen « Saugerpumpen + Trockenzylinder - Komplette betreffenden Wünschen) Versuchskollergang * Knoten- N 
inrichtungen von Asbest-, Zement-Schiefer-Fabriken >>» >> >>> >>> >>» fänger und Haspe ...e. e * 
* 
t 


Stehende 
Kapseldampf- 
maschinen 


Hervorragend geeignet zum Antrieb 
des variablen Teils von Papiermaschinen 


Vorzüge: Kolbenschiebersteuerung, 
Feinregler, Drehzahlverstellung von Hand 
während des Ganges (Verstellbereich 1:10) 


Anfragen an: 


Ingenieurbüro Eduard Otte 
Stuttgart, Kronenstraße 52 


un‘ 


xy — 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zeatralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 


der deutschen Papier-, Pa 
Papi 


pen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 
er-Beruisgenoss 


Verein Deutscher Papieriabrikanten 
Verein Deutscher penis nenfen Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 


Holzstoffabrikanten / 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der 
Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 


Fach vereinigung 


chaftliche Vereinigung der deutschen . Gesamt- 


eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und - Ingenieure 


* Hauptschriftleitung: Dr. Erich Op fermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 * 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemie«, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 


herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Pabrikant«e erscheint wöchent- 
ch Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte RM. 0.60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Viertellahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Niederschrift 

über die 46. Genossenschafts-Versammlung der 

Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Geschehen: Dienstag, den ar. Juni 1927, vorm. 91 Uhr, 
in Görlitz (Bankettsaal der Stadthalle). 

Tagesordnung: 

. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1926. 

2. Rechnungsablage für 1020. 

Aufstellung des Voranschlages für 1928. 

Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für 

1927. 

Aenderung der Satzung und Wahlordnung auf 
Grund des Gesetzes über Wahlen nach der 
Reichsversicherungsordnung vom 8. April 1927. 

Aenderung der Dienstordnung. 

- Niederschlagung zuviel gezahlter 
betrage. 

: Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und An- 
trage aus der Mitte der Versammlung. 

8 Der Vorsitzende, Herr Kommerzienrat Fritz 
Steinbock, eröffnet die Versammlung mit be- 
Rrußenden Worten. Von den Vertretern der Ge- 
nossenschaft sind 36 anwesend und außerdem sind 
vier Mitgliedfirmen durch Bevollmächtigte vertreten. 
Sodann stellt der Herr Vorsitzende fest, daß 
die Einladung in den Fachblättern und die Benach- 
richtigung der Sektionen ordnungsmäßig und recht- 
zeitig erfolgt ist. Das Reichsversicherungsamt hat 
mitgeteilt. daß es mit Rücksicht auf die Geschäfts- 
lage einen Vertreter nicht entsenden könne. 


+ 


rgs 


Renten- 


`E 


20 


Zu Beisitzern ernennt der Herr Vorsitzende 
die Herren Bartsch. Berthelsdorf, und Christian 
Braun, Rochsburg, während er die Geschäftsfüh- 
rung mit der Führung der Niederschrift beauftragt. 

Vor Eintritt in die Tagesordnung gibt der Herr 
Vorsitzende noch bekannt, daß der älteste Mit- 
arbeiter der Berufsgenossenschaft, Herr Rudolf 
Buhl, Ettlingen, mit Rücksicht auf sein vor- 
gerücktes Alter gebeten habe, von seiner Wieder— 
wahl abzusehen, was der Vorstand lebhaft bedauere. 
Er spricht gleichzeitig Herrn Buhl an dieser Stelle 
den wärmsten Dank der Genossenschaft für seine 
langjährige opferwillige Tätigkeit aus. : 

Sodann stellte er der Versammlung noch den 
neuen technischen Berater der Genossenschaftsver- 
waltung und technischen Aufsichtsbeamten der Sek- 
tionen II bis V. Herrn Dipl.-Ing. Becker, vor. 


1. Erstattung des Verwaltungs- 
berichts für 1926. 


Herr Dr. Meesmann berichtet über die 
Hauptzahlen des Berichts, der allen Mitgliedern vor 
der Versammlung zugegangen ist. Zu der Zunahme 
der Unfälle hebt er hervor, daB diese hauptsächlich 
auf die veränderte Gesetzgebung zurückzuführen sei 
Die entschädigten Unfälle auf 1000 Versicherte 
(9,32) stelle sich ungefähr ebenso hoch wie im Jahre 
1913 (9,11). Die Genossenschaft sei auf dem Gebiete 
der Unfallverhütung, unterstützt durch die Arbeiten 
des Verbandes der Deutschen Berufsgenossenschaf. 
ten, fortdauernd tätig, wie dies aus dem Abschnitt 
III „Unfallverhütung und Ueberwachung der Be- 
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triebe“ des Berichts hervorgeht. Sonderabdrucke 
dieses Abschnitts seien den Betrieben zur Bekannt- 
gabe an die Betriebsleiter und Werkmeister zuge- 
gangen. 

Auf die Schacht-Stiftung sei in diesem Jahre 
wiederum ein Preis ausschreiben ergangen, auf Grund 
dessen nach Beratung in der Abteilung für Unfall- 
verhütung der Genossenschaftsvorstand drei Preise 
zu je 300 M., drei Preise zu je 150 M. und sechs 
Anerkennungen zu je 50 M. verteilt habe. 

Neu hinzugekommen seien für die Entschädi— 
gungspflicht die Wegeunfälle, die besonders ein- 
gehende Feststellungen verursachten. Ueberhaupt 
habe die Verwaltungsarbeit unter der Geltung des 
neuen Gesetzes bedeutend zugenommen, wie schon 
aus der Zahl der Eingänge und Entschädigungs- 
anweisungen (Seite 46) ersichtlich sei. Die Steigerung 
der Umlage um 5,4% gegen das Vorjahr halte sich, 
verglichen mit anderen Berufsgenossenschaften in 
mäßigen Grenzen; dasselbe könne von den Verwal- 
tungskosten gesagt werden, die 7,9% der Gesamt- 
umlage betrugen gegenüber 7,8% im Vorjahr. 


Der Bericht wird hierauf ohne weitere Erörte- 
rung einstimmig genehmigt. 


2. Prüfung und Abnahme der Jahres- 
rechnung für 1926. 

Der Herr Vorsitzende legt die Jahres- 
rechnung für 1026 vor und gibt Kenntnis von dem 
Bericht des Revisors der berufsgenossenschaftlichen 
Zentralrevisionsstelle sowie von dem Vermerk des 
Rechnungsprüfungsausschusses über den Richtig- 
befund der Rechnung. 

Die Versammlung erteilt dem Vorstand und der 
Geschäftsführung einstimmig Entlastung und ge- 
nehmigt gleichzeitig die bei den Spalten 31, 36. 37 
und 40 vorgekommenen Kreditüberschreitungen. 

3. Aufstellung des Voranschlags für 
1928. 

Der vom Genossenschaftsvorstand aufgestellte 
Entwurf eines Voranschlags für 1928 wird vom Ge- 
schäftsführer vorgetragen und in den einzel- 
nen Spaltensummen erläutert. Er schließt mit einer 
Gesamtsumme von 102 500 RM. ab und findet die 
Zustimmung der Versammlung. Eine Ausfertigung 
des Voranschlags ist der Originalniederschrift bei— 
Lefügt. 

4 Wahl des Rechnungsprüfung saus- 
schusses für 1927. 

Nach Vorschlag des Herrn Vorsitzenden 
wird an Stelle des verstorbenen Herrn Direktors 
Stäbe, Aschaffenburg, Herr Direktor Willi 
Bracht, Aschaffenburg, als Ersatzmann gewählt. 
Im übrigen werden die seitherigen Mitglieder und 
Ersatzmänner wiedergewählt. 

Der Ausschuß besteht hiernach aus folgenden 
Herren: 

Mitglieder: 1. Wilh. Euler jr., Bensheim: 
2. Adolf Glatz, Heidenfels; 3. Ad. Hoffmann, 
Mainz-Kostheim. 

FErsatzmänner: ı Dr Bloch, Okriftel 
am Main; 2. Dir. Willi Bracht, Aschaffenburg; 
Ing. Otto Küstner- Hanau am Main. 


5. Aenderung der Satzung und Wahl- 
ordnung. 

Durch das neue Wahlgesetz sind Aenderungen 
in der Satzung und Wahlordnung notwendig ge- 
worden. Der Genossenschaftsvorstand schlägt in 
Anlehnung an die vom Verband der Deutschen Be- 


rufsgenossenschaften gemachten Vorschläge fol- 
gende Aenderungen vor 


Satzung: 
87 Abs. 4: Die Worte „vier Jahre“ werden ge- 
ändert in „fünf Jahre“ (Wahlzeit für die Vertreter 
zur Genossenschaftsversammlung). 


$15 Abs. 1: Desgleichen. (Wahlzeit für die Ge- 
nossenschaftsvorstandsmitglie der.) 
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SIS Abs. 4: 
strichen. 

816 Abs. 1: Die Worte „zwei Jahre“ werden ge- 
ändert in „fünf Jahre“ (Wahlzeit für den Vorsitzen- 
den und seine Stellvertreter). 

$ 25 Abs. 2: Der zweite Satz „Einer Ergänzungs- 
wahl bedarf es nur, wenn die Zahl der Mitglieder 


(des Sektionsvorstandes) unter drei sinkt“ wird ge- 
strichen. 


Die Sätze 2 und 5 werden ge- 


Wahlordnung: 


Anstelle des Wortes „Wahlvorschlag“ 
überall das Wort „Vorschlagsliste“ gesetzt. 


§5 Abs. 2: (Betr. Bekanntmachung der Wahl) 
Hinter „zur Einreichung der weiteren Vorschlags- 
listen“ ist einzufügen „durch wirtschaftliche Ver— 
einigungen von Arbeitgebern oder durch Verbände 
solcher Vereinigungen“. 

$7 Abs. 1: Statt „Der Vorstand hat einen Wahl- 
vorschlag auszustellen“ ist zu setzen „Der Wahl- 
vorstand hat im Auftrag des Genossenschafts-(Sek- 
tions-) Vorstandes eine Vorschlagsliste aufzustellen“. 
Ferner statt „Weitere Wahlvorschläge können von 
den Wahlberechtigten aufgestellt werden“ muß es 
heißen „Weitere Vorschlagslisten können wirtschaft- 
liche Vereinigungen von Arbeitgebern oder Ver- 
bände solcher Vereinigungen aufstellen“. 

87 Abs. 2: Der Satz ı (betr. Mindestzahl der 
Unterschriften für Wahlvorschläge) wird ge- 
strichen. 

Der 2. Satz erhält folgende Fassung: „Unter- 
zeichnet eine Vereinigung oder ein Verband mehrere 
Vorschlagslisten, so wird sein Name nur auf der 
zuerst eingereichten Vorschlagsliste gezählt und auf 
den übrigen Listen gestrichen. Sind mehrere Vor- 
schlagslisten, die von der gleichen Vereinigung oder 
dem gleichen Verband unterzeichnet sind, gleich- 
zeitig eingereicht, so gilt die Unterschrift auf der- 
jenigen Vorschlagsliste, welche die Vereinigung oder 
der Verband binnen einer ihm gesetzten Frist von 
höchstens zwei Tagen bestimmt. Unterläßt der 


Unterzeichner cine rechtzeitige Bestimmung, so ent- 
scheidet das Los“. 


§ 7 Abs. 5: Im letzten Satz ist das Wort „Wahl- 
vorschlagsvertreter“ zu ersetzen durch „Lister- 
vertreter“. Desgl. in 88 Abs. 1 Satz 1. 

$8 Abs. 1: Der letzte Satz „Der Name des Un- 
terzeichners ist ersichtlich zu machen“ wird ge 
strichen. 

$ 21: Hinter „Feststellung des Wahlergebnisses“ 
ist einzufügen „einschließlich der Niederschrift". 


Ferner schlägt der Genossenschaftsvorstand vor. 
folgende neue Paragraphen zur Ausführung des 
$ 1543c der Reichsversicherungsordnung gleichfalls 
in Anlehnung an einen Vorschlag des Verbandes ın 
die Satzung aufzunchmen: 

„Der Betriebsunternehmer hat der BG auf Er- 
fordern jederzeit über die Behandlung, den 7v 
stand und die Arbeits- und Verdienstverhältnisst 
des Verletzten unverzüglich Auskunft zu geben. 
Die BG kann für die Auskunft ein Muster vor- 
schreiben. 

Der Betriebsunternehmer hat die Maßnahmen 
der BG für die Heil- und Berufsfürsorge für Un. 
fallverletzte zu unterstützen. Das Gleiche gilt für 
die erste Hilfe bei Unfällen; das Nähere hierüber 
bestimmen die Unfallverhütungsvorschriften. 

Der Betriebsunternehmer hat der unzulässiven 
Inanspruchnahme eines Nichtarztes (Kurpfuschers. 
Knochenflickers usw.) durch den Unfallverletzten 
entgegenzuwirken. 

Wenn die BG allgemein oder im Einzelfalle 
die Untersuchung oder Behandlung eines Unfall- 
verletzten durch einen bestimmten Arzt oder I 
einer bestimmten Heilanstalt anordnet und den 
Betriebsunternehmer entsprechend benachrichtigt 
so hat der Betriebsunternehmer dafür Sorge ZU 


wird 


— 
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tragen daß der Verletzte und die die erste Hilfe 
leistende Person (Stelle) von der Anordnung der 
BG rechtzeitig Kenntnis erhält. Der Betriebs- 
unternehmer hat den Verletzten anzuhalten, der 
Anordnung der BG Folge zu leisten. 

Das für die Zuziehung des Arztes oder die 
Ueberführung in eine Heilanstalt etwa notwendige 
Fuhrwerk hat der Unternehmer entweder selbst zu 
stellen oder zu beschaffen. Die Kosten fremden 
Fuhrwerks können von der BG in angemessener 
Höhe ersetzt werden. 

Der Betriebsunternehmer hat darauf zu achten, 
daß der Verletzte ärztlichen Anordnungen, die zur 
Kenntnis des Unternehmers gelangen, nicht zu- 
wider handelt. Geschieht das doch oder läßt sich 
der Verletzte von einem Nichtarzte behandeln, so 
hat der Betriebsunternehmer der BG unverzüglich 
Mitteilung zu machen. 

Der Betriebsunternehmer darf Unfallverletzte 
während der ärztlichen Behandlung nur beschäf- 
tigen, soweit es der Arzt zuläßt. 

Das Vorstehende gilt entsprechend, wenn der 
Betriebsunternehmer selbst verletzt und für seine 
Person auf Grund der Reichsversicherungsordnung 
versichert ist.“ 

Sämtliche Vorschläge werden von der Genossen- 
schaftsversammlung einstimmig gebilligt. 

Gleichzeitig wird der Vorstand ermächtigt, die 
sich etwa aus den Verhandlungen mit dem Reichs- 
versicherungsamt noch als notwendig oder zweck- 
mäßig erweisenden Aenderungen selbständig namens 
der (ienossenschaftsversammlung vorzunehmen. 


b, Aenderung der Dienstordnung. 


Vom Reichsversicherungsamt sind die Berufs- 
zenossenschaften ersucht worden, ihre Dienstord- 
nungen einer Nachprüfung zu unterziehen, insbeson- 
dere im Hinblick auf eine vom Reichsversicherungs- 
amt ergangene Entscheidung betreffend den Ein— 
nc von Tarifübereinkommen auf die Bestimmungen 
der Dienstordnung. Nach dieser Entscheidung gehen 
positive Bestimmungen der Dienstordnung den Be- 
‚ummurzen eines Tarifübereinkommens, auch wenn 
dasselbe für verbindlich erklärt ist. vor. Der Ge- 
hossenschaftsvorstand hat sich für eine Neufassung 
der Dienstordnung in Anlehnung an die Vorschläge 
des Arbeitgeberverbandes der Deutschen Berufs- 
enossenschaft und der berufsgenossenschaftlichen 
Vereinigung für Besoldungsfragen schlüssig ge— 
macht; nur bezüglich der Einfügung der Reichs- 
besoldungsordnung in die neue Dienstordnung 
schweben noch Verhandlungen. 

Die Versammlung beschließt, die Vorschläge des 
Vorstandes, wie sie in der Urschrift dieser 
Niederschrift beigefügten Fassung enthalten sind, 
nit der Maßgabe zu genehmigen, daß an die Stelle 
ir I 710 die auf die Reichsbesoldungsordnung 
bezüglichen Bestimmungen eingefügt werden, deren 
Wortlaut noch nicht feststeht. 

‚ Gleichzeitig ermächtigt die Versammlung den 
Verstand die endgültige Fassung der Dienstord- 
ng namens der Gienossenschaftsversammlung zu 
itschließen unter Vornahme derjenigen Aenderun- 
a die sich etwa bei den Verhandlungen mit dem 
Nichssersicherungsamt noch als notwendig ergeben 
sollten, 

J Niederschlagung zuvielgezahlter 

Rentenbeträge. 
. es handelt sich um folgende Fälle: 1. Adam 
Rum 261,83 M., 2. Kurt Reiß 20 M., 3. Joh. Wrob- 
ski 21.47 X., 4. Albert Emmrich 12,95 M., 5. F. 
Hüfner 30 N., 6. Rudolf Haspel 3067 M., 7. K. 
LGlinka 77,28 M., 8. M. Hamacher 31,82 M., 9. Hrch. 
lx 150 X., 10. Friedr. Laier 31,86 M. 

In dem Falle unter ı war dem Verletzten vom 
berversicherungsamt eine Rente zugesprochen, die 
auf Rekurs der Genossenschaft wieder aberkannt 
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wurde. In den anderen Fällen ist die Zuvielzahlung 
durch Zahlung von Rentenvorschüssen, Weitererhe— 
bung der Rente nach Ableben des Rentenberech- 
tigten durch die Witwe u. dgl. entstanden. In allen 
Fällen haben die Sektionen die Niederschlagung 
empfohlen. 

Nach dem Vorschlag des Vorstandes wird ein- 
stimmig die Niederschlagung der zuvielgezahlten 
Beträge beschlossen. 

8. Sonstige Verwaltungsangelegen- 
heiten und Anträge aus der Mitte 
der Versammlung. 

a) Kocherzerknall bei der 
Hoesch, Heidenau. 


Der Herr Vorsitzende teilt mit, daß die Ge- 
nossenschaft sich infolge des schweren Explosions- 
unglücks bei der Firma Hoesch eingehend mit der 
Verhütung derartiger Unglücksfälle befaßt habe, 
ebenso wie die Behörden und Presse. Der Genossen- 
schaftsvorstand habe in seiner gestrigen Sitzung 
sich über einzehende Maßnahmen, die er seitens der 
Berufsgenossenschaft für notwendig hält, schlüssig 
gemacht. Als solche seien folgende in Aussicht 
genommen: 

An die Zellstoffabriken sollen folgende Anwei— 
sungen ergehen: 

1. Zur Feststellung der 

vorhandenen Kocher: N 

Bei allen Sulfitzellstoffkochern des Reiches 
soll durch den zuständigen Dampfkesselüber- 
wachungsverein, soweit Bau- und Betriebsver- 
hältnisse es ihm notwendig erscheinen lassen, 
innerhalb einer Frist von sechs Monaten eine 
Prüfung der Betriebssicherheit im Sinne der 
Richtlinien zu 1a und ı b des technischen Rates 
des Sächsischen Arbeits- und Wohlfahrtsmini— 
steriums vorgenommen werden. 

Die Vornahme einer amtlichen Druckprobe 
auf das 1½ fache des zugelassenen Betriebs- 
drucks, wobei eine Entfernung der Auskleidung 
nicht erforderlich ist, ist als ausreichende Fest- 
stellung anzuerkennen. 

2. Auf Grund der §§ 1, 98 und 09 unserer Unfall- 
verhütungsvorschriften werden an alle Zell- 
stoffabriken folgende Anweisungen gegeben: 


a) Sulfitzellstoffkocher sind jeweils, längstens 
in vierwöchigen Zwischenräumen, durch einen 
geeigneten, von der Fabrikleitung zu be- 
stellenden Werksbeamten darauf zu unter- 


Firma 


Betriebssicherheit der 


suchen, ob Undichtigkeiten des inneren 
Schutzmantels oder sonstige Mängel am 
Kocher eingetreten sind. Das Ergebnis 


einer solchen Untersuchung ist von dem 
Werksbeamten in das nach § 07 UVV vor- 
Leschriebene Revisionsbuch für Dampffässer 
einzutragen. 

b) In allen Fällen, in denen Teile der inneren 
Auskleidung zum Zweck der Reparatur des 
Kochermantels entfernt werden, ist der 2 1 
ständige Kesselrevisionsbeamte so frühzeitig 
zu verständigen, daB er vor der Erneuerung 
der inneren Auskleidung den Kocher unter- 
suchen und gegebenenfalls Weiteres veran- 
lassen kann. 

c) Jeder Sulfitzellstoffkocher ist während des 
Betriebes an einen geeigneten, selbstauf- 
zeichnenden Druckmesser anzuschließen und 
mit einer Signalvorrichtung zu verbinden 
die bei Ueberschreitung des zulässigen 
Druckes um mehr als ½/ Atmosphäre in 
Wirksamkeit tritt. 

d) Beim Inbetriebsetzen neuer oder vorüber- 
gehend stillgelegter Kocher, desgleichen bei 
Wiederinbetriebnahme nach mehrtägige 
oder längeren Unterbrechungen ist 1 
Fernhaltung gefährlicher Spannungen beson- 
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dere Vorsicht zu üben, der Druck im Kocher 
und scine Erwärmung langsamer als sonst 
zu steigern. 

e) Alle in Betrieb befindlichen Sulfitstoff- 
kocher müssen auf das sorgfältigste vor 
kalter Zugluft geschützt sein. 

f) In der Nähe der Signalvorrichtung ist durch 
Anschlag darauf aufmerksam zu machen, 
daB die unbefugte Außerbetriebsetzung der 
Signalvorrichtung mit den schärften zu- 
lässigen Strafen, mindestens aber mit einer 
Geldstrafe von 25 M. in jedem Einzelfalle 
belegt wird. 

An das Sächsische Arbeits- und Wohlfahrtsmini— 
sterium soll ein entsprechendes Scheiben gerichtet 
werden. 

Der Herr Vorsitzende bemerkt noch, daß 
die Maßnahmen unter Zuziehung maßgebender Ver- 
treter der Zellstoffindustrie einstimmig gutgeheißen 
worden seien. Der Vorstand lege großen Wert dar- 
auf, daß auch die Genossenschaftsversammlung den- 
selben zustimme. 

Die Genossenschaftsversammlung nimmt von 
diesen Mitteilungen mit allgemeiner Zustimmung 
Kenntnis. 


p) Nachprüfung des Gefahrtarifs. 


Herr Dr. Meesmann berichtet über die bevor- 
stehenden Arbeiten zur Nachprüfung des Gefahr- 
tarifs. Der jetzige Tarif gelte bis einschließlich 1927. 
so daß im nächsten Jahre eine Nachprüfung vorzu- 
nehmen sei. Nach Beschluß des Genossenschaftsvor- 
standes soll eine Unfallstatistik zu diesem Zwecke 
angefertigt werden, die sich nicht mehr wie früher 
auf die ganze Zeit seit Bestehen der Genossenschaft. 
sondern nur auf die letzten 25 Jahre erstrecken soll. 
Dabei müßten die Inflationsjahre, als welche der 
Verband und das Reichsversicherungsamt die Jahre 
1020--1924 einschließlich bestimmt habe. außer Be- 
tracht bleiben, so daß die Statistik die Jahre 1897 bis 
1926 (mit Ausscheidung der Jahre 10 1024) um- 
fassen werde. Die Beschränkung auf 25 Jahre er- 
folge in der Erwägung. daß die technischen Aende- 
rungen in der Industrie mehr wie bisher berück- 
sichtigt werden müßten. Eine weitere Abkürzung 
der statistischen Periode sei aber nicht tunlich, weil 
die Entschädigungen aus den alten Unfällen noch 
zum großen Teil auf Jahrzehnte weiterlaufen. l 

Aus Kreisen der Holzschleifereien sei der 
Wunsch geäußert worden, die Gefahrziffer für 
diesen Betriebszweig. die jetzt 12 betrage. herab- 
zusetzen. Der Vorstand werde diesen Wunsch gern 
prüfen. doch müsse das Ergebnis der Statistik ab- 
gewartet werden. Auch wenn sich bei der neuen 
Statistik für die Holzschleifereien eine etwas höhere 
Gefahrziffer wie für die anderen Betriebsgruppen 
ergebe. könnte die Genossenschaftsversammlung eine 
Gleichstellung beschließen, wenn dieselbe für ange- 
zeigt gehalten wird und die übrieen E 
dagegen keinen Widerspruch erheben. 10 A ver- 
hältnismäßig kleinen Gruppe der Holzschleifereien 
— jhre Löhne betragen etwa 8% der Gesamtlöhne 
der (jenossenschaft — würden dadurch die Beiträge 
der übrigen VVV jedenfalls nur eine un— 

zrhöhung erfahren. 
bee Vor = tzende bemerkt noch, daß 
man im Genossenschaftsvorstand ‚durchaus er 
sei, die Gefahrziffer der Holzschleifereien der an 
der Papier- und Zellstoffabriken gleichzusetzen, | 10 
aber hierüber, wie schon V˙CH im näc 
sten Jahre Beschluß gefaßt wo N SEEN 

Im Anschluß hieran nimmt err 1 
noch das Wort. um darauf hinzuweisen, aB je 
Oeffentlichkeit und das 1 * 
b das Wesen und die Tätikeit er Berufs 
1 haft unterrichtet sei. Es habe sich erst 
e wieder pei den Verhandlungen vor dem 
Reichswirtschaftsrat über das Arbeitsschutzgesetz 
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ergeben. wo von Gewerkschaftseite die Berufs- 
zenossenschaften heftig angegriffen und namentlich 
die Zahl der Unfälle mit der Uebermüdung der 
Arbeiter durch zu lange Arbeitszeit in Verbindung 
gebracht worden sei. Er sei diesen Ausführungen 
entgegengetreten und habe auch die Unterstützung 
einiger Regierungsvertreter gefunden, die die be- 
treffenden Angaben richtig gestellt hätten. Der 
Vorgang beweise aber. wie notwendig es sei, daß die 
Berufsgenossenschaften mehr zur Unterrichtung 
über die wirklichen Verhältnisse .beitragen müßten. 

Herr Dr. Meesmann bemerkt, daß vom Ver- 
band der Deutschen Berufsgenossenschaften im 
letzten Jahre schon viel zur Aufklärung geschehen 
sei. Man stoße aber häufig, wie er persönlich er- 
fahren habe, auch bei bürgerlichen Zeitungen und 
Parteien auf Widerstände. Vom Verband sei aber 
beschlossen worden, die Aufklärung intensiver zu 
zestalten. 

Der Herr Vorsitzende weist noch darauf 
hin, daß selbst in Kreisen der Berufsgenossenschaft 
noch eine große Unkenntnis über die Tätigkeit der 
Berufsgenossenschaften bestehe; er bittet alle Mit- 
glieder, das Ihrige zur Aufklärung beizutragen. 

Zum Schlusse spricht Herr Berger noch dem 
Vorsitzenden der Genossenschaft, Herrn Kommer- 
zienrat Fritz Steinbock, den herzlichen Dank 
der Versammlung für seine Mühewaltung im ab- 
selaufenen Jahre aus, worauf der Herr Vor- 
sitzende mit Worten des Dankes an die Herren 
Teilnehmer um ı1l Uhr die Versammlung schließt. 

z. B. 
Der Vorsitzende: 
gez. Fritz Steinbock. 
Der Beisitzer: 
gez. Paul Bartsch. 
Der Geschäftsführer: Dr. Meesmann. 
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Handelspolitik. 


Japan. 

Die deutsch-japanischen Handelsvertragsvdetf, 
handlungen, über die zuletzt in Nr. 38/26 berichtet 
wurde, sind, nachdem sie sich über drei Jahre lang 
hingezogen haben, nunmehr durch Unterzeichnung 
des Vertrages in Tokio am 20. Juli abgeschlossen 
worden. 

Der neue Vertrag ist auf dem Grundsatz der 
Meistbegünstigung aufgebaut. Tarifabreden sind 
vorläufig noch nicht getroffen worden, doch soll 
hierüber noch weiter verhandelt werden. Immerhin 
gelangt Deutschland jetzt durch die Meistbegünstt 
Lung in den Genuß der Frankreich und Italien ge- 
genüber zugestandenen Vertragstarife. 

Ein völliges Verbot der Ein- und Ausfuhrbe- 
schränkungen wurde deutscherseits erstrebt, aber 
nicht erreicht, doch besteht eine gewisse Sicherung 
für Deutschland gegen Erlaß von Einfuhrverbote. 
die den Handel empfindlich treffen, darin, dab der 
Vertrag in diesem Fall sofort mit sechsmonatißt! 
Frist gekündigt werden kann. Der Vertrag hat N 
zunächst dreijährige Geltungsdauer, indem ef a 
malig nach 2½ Jahren mit sechsmonatiget nn 
dann jederzeit unter Einhaltung dieser Frist N 
gekündigt werden kann. 8 


Schiedsspruch für die deutsche Papierindustrie. 


In dem Manteltarifstreit in der deutschen 115 
pier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffin 5 
wurde am 12. Juli d. J. unter einem vom 85 
arbeitsminister bestellten Schlichter ein Sc Teil 
spruch gefällt, der die Umwandlung der zum 
noch bestehenden zwei Schichten vorsieht, 
Schiedsspruch ist von beiden Parteien angenol 
worden. (Berliner Börsenztg. 22. Juli.) 1. Seite 548.) 

(Fortsetzung des Wirtschaftlichen Teils Seite 


men 


— 
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Die Werke der 


Abt. Filztücher und Metalltücher für die Papierfabrikation 


ä vormals A. Volpini & Söhne. 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


sind die besten 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-Cellulose und 
verwandten Industrien. l 


` 1 
— erstklassigen Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier , Extra 
> starke geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. - 


Die modernsten 
ch- u. Metalltuchfabriken! 


Fiiztų 
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Altpapier, Qroßhandels-Verkaufspreise in Waggonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- 
bündelter Form. Gültig ab 9. Juni 1927 bis auf weiteres. 


weiße holzfreie Späne . BON ER DEI NER ENG 29.— bis 31.— 
weiße holzhaltige Späne ee ee ie 12.— bis 13.75 
Akten, rein weis er 5 14.— bis 16.— 
Akten und Skripturen, originas MER 11.— bis 12.— 
gebündelte Tageszeitungen 6.— dis 7.— 
Bücher und Zeiischrifte nnn . 6.— bis 7.— 
Lederpappen- Abfälle o 7.— dis 9.— 
Holzpappen- Abfälle 3 S . . 11.— bis 12.50 
Kartonnagen- Abfälle F 5.— bis 6.50 
gemischte Abfälle CWC r 4.50 bis 5.50 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 24. Juli 1927 für 

100 kg in RM, gepackt in PreBballen, franko Verbrauchsstation. 
Neu weil I. . . x 75.— b. 82.— Weiß Leinen II.. 39.— b. 41.— 
Alt weiß J. . 49.— b. 52.— Grau Leinen 35.— b. 30.— 


Alt weiß II. 39.— b. 41.— Kragen und Man- 


Altweiß III... . . ͥq 2I1.— b. 23.— schetten . . . 44.— b. 46. — 
Altweig IV....... 15.— b. 16.— M a cuns 9.75 b. 10.25 
Hell Kattun ...... 21.— b. 23.— Bunte Putzlappen. 36.— b. 39.— 
Mittel Kattun..... 14.— b. 14.25 Weiße Putzlappen 62.— b. 64.- - 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 

Sch renz 10.50 b. 11.50 a 24.— b. 26. — 
Rot u. blau Kattun 15.— b. 16.— Manila Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 13.50 b. 14.— Ssionstauuͤᷣͤ 18.— b. 21. 
Weiß Leinen I.. . 50.— b. 51.— Manila Netze, hell 10.— b. 13.— 


Papierholz. Richtpreise vom 9. Juli 1927 bis auf weiteres für 
entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 


Süddeutschl. I. Kl. 15.— b. 19.— II. Kl. 12.50 b. 16.— III. Kl. 10.— b. 13.— 
Preußen l. Kl. (über 14 cm) 12. b. 15.50 II. Kl. (7 bis 14cm) 10.— b. 13.50 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation ohne deutschen Ein- 


gangszoll): 
Tetschen-Bodenb ach 146.— bis 152.— Kc. 
Reitzenhain Eger Weipert ....... 156.— bis 162.— Kc. 
Oderberg .. i 122.— bis 128.— Kc. 


Polen, frei polnisch-deutscher Grenze ... $ 3.05 bis 3.80 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 26. Juli 1927 (Erzeugerpreise) 

je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
ballen drahtgepr. Roggenst oll. . 1.35 bis 1.65 
Hafers tro. . etwa -. 90 bis 1.15 


8 ‘5 Qerstenstron ae . . 70 bis —.90 
99 v Weizenstfro nnn. 1.10 bis 1.40 
Roggenlangstroh..... 233% 8 . q 1.75 bis 2.10 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenst rcon 1.10 bis 1.50 
Häcks el FF V e . . 1.90 bis 2.15 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff- Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl. . .25.— i la bleichfähig ....29.75 
tb ungebl. .......20.50 10 Sekunda gebl..... 34.— \ a 
la normal........27.50 la gebleicht......35.50 f 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 23. Juli 1927 RM'’100 kg. 
Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 


feste Natron-(Kraft-) Cellulose e 22.50 bis 23.50 
bleichfähige Natron- Cellulose eure . . . 25.50 bis 28.— 
gebleichte Natron-Cellulose ........ EN RER ET 32.— bis 33.— 


Holzschliff Richtpreis des Ausschusses der Deutschen Handels- 
holzstoff-Verbände. 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927.....17.— RM;100 kg 


Dextrin und \ Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 

Kartoffel- stärkeindustrien E. V. vom 15. Juli 1927, 
stärkomeht | 100 kg RM: 

Dextrin superior 64.— prima....63.— lösliche Stärke 61.— bis 62.— 

j hochfeine Spezialmarken ... 55.— bis 56.— 

Kartoffelstärkemehl superior ar 52.— bis 53.50 

Prima e 49.— bis 51.— 


Papierstärke D, M. @. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
Gesellschaft A.-G., Hamburg, vom 20. Juni 1927. 100 kg M. 40.— 


hemikalien Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
c Hamburg 1, vom 16. Juli 1927. 


RM. per 100 kg ei 1 FERNE: 
isensäuretechn. 85% . 78.— KalialauninStücken....... 17. 

Ne e 18.— zà Kristallmehl..... 15.75 
Bleiklatte, rein „„ Nalin aa a 
Bleiweiss, pull . 75.— Natronwasserglas 38,40%. 10.50 
China Clay . . . . . . . 9.— Oxalsäure 98 100% 60.— 
Chlorbartum ist 98/100%,. 18.— Pottasche 90 98° .. S3.— b. 54.— 
Chlorcalcium, 7075. .... 6.50 Soda cale 908 14.75 
Formaldehyd 30% ... 9 . 62.— Zınkweiß, Rotsieg el. 79.— 


Casein. Argentinisch.. £ 70 72.—, Französisch Frcs.. 


Preisnotierungen der laufenden Woche 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-O., Hamburg Il 
vom 23. Juli, RM 100 kg: 
Knochenleim in Perlen 90.50 Lederleim 


Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 

Hamburg 1 vom 21. Juli 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50/52? 100 kg 8 10.25 dis 10.% 
za weiß. amerik. Par.-Schuppen 50/520 100 kg $ 8.25 bis 8.50 

= weiß. poln. Tafelparaffin 50520 .. . 100 kg $ 9.50 

Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56° 100 kg 8 18.—, 58.60“ 100 kg $ 19.— 
Ozokerit 58 600 100 kg $ 23.—, weiß 54/560 100 kg $ 18.50 
Bienenwachs: sh 168/— bis 190 — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 95, — p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 143 /— p. cwt., Courantgrau sh 142 p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55.—. Holzö!: 

£ 89.— bis 91.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 10.— bis 10.25, amerik. 100 kg $ 9.40 bis 9.0. 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser, Hambg. 30, v. 25. Juni 27. 
100 kg ab Lager Hamburg: RM 34.—. 


Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Juni 1926 
l je 100 kg Reingewicht RM: 
Amerikanische und russische Maschinenðl - Raffinate: 


Vise. 3-4 b 000 .. RM 31.50 bis 3.— 
Visc: ca: / „ 34.— 
Visc. 61,—7 b. 50 e „ 35.— bis 36.50 


Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Flpkt. 280,290 C. . .. RM 38.— bis 42.— 


Heißdampf- = B „ 300/3100 C „ 44.— dis 50.— 
Plpkt. über 310 o RM 54.— bis 65.— 
cons. Maschinen fett 37.— bis 42.— 


Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 
bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines.....RM1}-. 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. am RM f. d. am 
// 1220 96/1000 . 16.50 
76/85 ............... u 13.60 101/110 e „„es 18.— 
86 95 — * * 96922 756 15.— 111/120 ............. 20.— 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ........ 21.- 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 18.50 66 bis 70/10. . 20.50 
61 „ 65/195 ........ 19.50 71 „ 75/25 21.50 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM ie kg: 
Trockenfilze aus Baumwoll ↄ U f ] 0 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per am ...10.2 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. dart. 9.9 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilzwolleĩ77ꝛiꝛꝛ . BEIN 9.90 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität . . .9.90—15.50 
Filtrierschlauch, Piltriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz. 
Stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und ; 
Strohpapierer zeugung i IN 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßifilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine, . 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15.50 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit. f +: 20 
Hochſeine Filze einschließlich aller Filze unter 500 g per am 220 
latte Obertücher oo... •— ee e L 


Gerippte und gemusterte Obertücher ........ccescreeswerseett 25.— 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages 7. 
Stopfgarn für Trockenfilze......... ea ee ae ja 
Stopfgarn für Naßiilze....... as er 


.... 
. „„ ER ER „„ „„ EBEN 
5.— 
„ Ye 


Prebjiaden 


66 5552 „%% „%%% %%% „%%% „„ „ „ „ 666 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieterungsbedingte de 
in Pf. aus Breite X Dicke des Riemens in mm X nachstebe 


W 1 i Wertzahl 
ertzahl !) vom 20. Mai 1927 Emm de enn 

Oe wöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder.. 0.95 1.02 
Für untergeordnete Zwecke aus Büffelleder.... 0.87 
Sog. landwirtschaftliche Riemen 0.90 10 
Kernleder, gemischte Qerbung, trockengestreckt 0.98 Ai 

8 u 8 naßgestreckt .... 1.07 135 
la „ Grubengerbung, naßgestreckt .....+- ' 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung)- 11 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte 5% und für gt 
Kiemen 4% Aufschlag. 

Sonderriemen 10% Aufschlag. 


g 1 
Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom J J 
der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin 8 100 Ke. 
nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in Ri, = 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM N. 


Altkupfer ..... . . 105.— bis 108. — neue Zinkabfälle 45.— bis es 

e N 95.— bis 97.— Altweichblei .... 4. — bis 9e. 
essingspäne... 70.— bis 78.— ini - 

QuBmessing .... 77.— bis 79.— Aluminiumblech 


abfälle 98/990 170.— bis 175.— 


Messingblechabf. 90.— bis 91.— 
Alte Bronzesiebe 0. — 


Altzink 38.— bis 40.— 


gene 


RE 
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AHV. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Th. 


Adressenangabe erbeten: 


AH 191 Gelinek, Kurt, bisher Bodenbach a. d. Elbe. 
AH no Maerzke, Kurt, bisher Pilsen, Hlavkova 
ulice 4, CSR. | 
AH 57 Reinhold, Kurt, bisher Wilkau, Kirchstraße 
Nr. 104 B. 
Adressenänderung: 
AH šo Witzsche, Paul, Papierfabrik Köttewitz, 
Dohna. 
AH 133 Wernicke, Karl, Wangen im Allgäu, Cellu- 
losefabrik. 
Mitgliederverzeichnis: 


Als unbestellbar sind zurückgekommen: 

AH 55 Bayer, Carl. Rabenstein b. St. Pölten, N.-Oe. 

AH 169 Ehmann, Robert, Pfullingen, angeblich nach 
Türkheim verzogen. 

AH 114 Ley, Wilhelm, Maltsch in Baden, Gasthof 
zur Linde. 

AH 47 Güssow, Bernhard, Zahna, Bez. Leipzig, 
Bahnhofstr. zıb. 

AH 155 u Robert, Biberist, Schweiz, Krs. Solo- 
thurn. 

AH 194 Raymund, Otto, Salach in Württemberg, 
Jahnstr. 22. N 

AH 57 Reinhold, Kurt. Wilkau, Kirchstr. 104 B. 

AH it Siegrist. Adolf. Balsthal, Schweiz. Krs. Solo- 
thurn. 

Wir bitten vorstehende Mitglieder um Angabe 

rer Adressen und Anforderung der Hefte bei AH 

Richter. Rudolf, Hofheim im Taunus, Kapellenstr. 2. 

8 Hauptversammlung. 
Wir bitten alle nicht zur Hauptversammlung 
kommenden Mitglieder auch hierdurch dringend um 


Börsenbericht. 
un 


Oold- 
Kurs Kurs 
Bezeichnung der mark- 
Kapital vom vom 
Aktien-Gesellschaft in , . 


A.-G. für Pappenfabrikation . . . 1,86 23 7), 23,00 
Alteld-Gronau. . . . 2 2 2 22 0. 2,505 96,50 96,00 
Ammend. Papier.. 4,036 249,25 252,50 
Aschaffenbg. Buntp. K 2,8 138,00 136,00 
Aschaffenbg. Papierfb. ...... 14,4 — 201.25 
Chemn. Papierfb. Einsiedel CO.. 1.35 13,00 13,00 
Chromo Najork ...... are 1,662 94,0) 95,00 
Cröllwitzer Papier.. 1,35 155,50 157,00 
Dresdn. Chromo u. KM. 7 141.00 140,00 
Elsenthal Papier M.... 2 5 0.72 66.25 70.00 
Feld mühle EIE E 12,815 215 ½ 213, — 
Papierfabrik Hegge A... ... 1,512 — 79.00 
Heidenauer Papierfb. D..... 1,84 63,00 62,50 
Kartonp. QOroß-Särchen. . .... 1,08 — — 

Kostheimer Cellulose 1.5 56,25 55,50 
Kurz Pap. )) 1.525 60,00 60,00 
Limmr. Steina )J. 0,934 145,00 145,00 
München-DachauM KM.. : 3,01 130,50 130,50 
Natronzellstoffu.P.. P.. 5,5 167,50 160,00 
Peniger Pat.-Pap. ). 3,6 — 121.00 
Preßsp. Untersachsss 1.2 99.25 98.00 
Reis hol na A 6,18 277,50 277,00 
Sächs. Cartonnagen 1,66 50,25 49,10 
Schles. Cellulose . . . . 22 2... 3,21 158,50 165,00 
Simonius’sche Cellulosefabrik . . 1,5 — — 

Stettiner Pap. u. P. 8 1,206 45,25 45,25 
Teisn. Papierfb. .. 1.927 88.00 88,00 
Thode Papierfb. 0000 1.125 94.00 92.00 
Varziner Papierfb. . . . 2 2 2... 5 147,75 145.00 
Verein. Bautzner 3,183 70,75 71,00 
Verein. Strohstoff 0. 1,6 — 343.00 
Weißenb. Papierfb. 0. 2.4 108.50 100.00 
Zellstoff- Verein 3.8 167.50 166,00 
Zellstoff- Waldhof i 27,535 327,75 328,25 


A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D -Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


ELEKTRO-FILTER 


; Röstgasentstau bung bis 500% C 
<- Generatorgas -Rein igung 


: Entteerung, Niederschlagung 
` von Säuredämpfen jeder Art 


an 


4 


un 
U 


Vorteile: 


Geringer Energiebedarf 8 
Niedrige Bedienungskosten 
Einfache Wartung . f 
Kein Verschleiß 0 
Klein. Du rchgangs widerstand 
Große Betriebssicherheit 
Hohezuläss.Gastemperatur 
Keine Waschflüssigkeit 


= * 
i 2 | 
< ry 7 i 
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Einzahlung eines Festbeitrages an den Vorsitzenden 
des Festausschusses Herrn Direktor Emil Meien— 
hofer, Heidenau-Nord bei Dresden, Rote Mühle, 
oder mittels Zahlkarte auf unser Postscheckkonto 
Leipzig Nr. 80026. 

Beiträge. 


Wir machen ausdrücklich letzmalig darauf auf— 
merksam, daß nicht eingezahlte Beiträge der Jahre 
1926 und früher nach der Hauptversammlung letzt— 
malig zuzüglich Kosten durch Nachnahme einge- 
zogen werden, sofern nicht Stundungsantrag mit 
Begründung und Genehmigung vorliegt. Außerdem 
werden alle rückständigen Beiträge namentlich in 
unserer neuen Zeitschrift aufgeführt werden, damit 
die anderen Mitglieder über die säumigen Zahler 
ebenfalls orientiert werden. 


Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
AHV. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Th. 
Geschäftsführer: gez. Schürk. 
Neuweistritz, den 21. 7. 1927. 


— en — aa 
GESCHAÄFTS„ NACHRICHTEN 


Katzenstein & Blank, K.-G., Hannover. Diese in 
Papiermacherkreisen bekannte Altpapier- und Stroh- 
Zroßhandlung hat ihrem Mitarbeiter, Herrn Paul 
Blum, Prokura erteilt. 


Verlustabdeckung der Stettiner Papier- und 
Pappenfabrik. Bei der Gesellschaft dürfte sich für 
das am 31. März abgelaufene Geschäftsjahr 1926/27 
voraussichtlich eine Verminderung des in vorigen 
Jahre ausgewiesenen Verlustes ergeben. Die Bilanz- 
arbe’ten sind noch nicht abgeschlossen. 


— —— — — I — =. 
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STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder- Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH -FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Cari Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Suddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: lng. Alb. Roe der, Troppau, Olmützer Str. 13 


Heft 31, 1927 


Der Verkauf der Koholyt-Aktien, die ursprüng- 
lich von der englischen Firma Inveresk Paper Co. 
Ltd. aus der Stinnes-Masse erworben worden waren 
und dann einer neugegründeten Holding-Gesell- 
schaft, der International Pulp and Chemical Co. 
Ltd. übertragen wurden, an einen bisher ungenann- 
ten Interessenten scheint jetzt unmittelbar vor dem 
Abschlusse zu stehen. Die Kaufofferte enthält ge- 
wissermaßen als Teil des Kaufpreises eine Klausel. 
auf Grund deren die neuen Besitzer der Koholyt- 
Gesellschaft sich zu günstigen Bedingungen und auf 
lange Frist zur Lieferung von Koholyt-Zellstoff an 
die Inveresk Paper Co bzw. die sonstigen zu ihrer 
Interessengruppe gehörigen Papierfabriken ver— 
pflichten. Die Aufnahme dieser Klausel war bisher 
die Hauptschwierigkeit, die dem Abschluß der Ver- 
kaufsverhandlungen im Wege steht. Die Inveresk 
Paper Co. und verschiedene deutsche Interessenten, 
denen aus Gründen geschäftlicher Politik die Ge— 
legenheit gegeben worden war, einen Teil der 
Stammaktien der International Pulp Co. zu erwer- 
ben, hatte nämlich beschlossen, ohne die Aufnahme 
einer solchen Klausel keinen Kaufvertrag zu 
schließen. Infolge der Schwierigkeit, die Vorteile, 
die aus dieser Klausel entstehen, geldmäßig zu be- 
werten, werden die Aktien der International Pulp 
Co. zunächst von der Inveresk Paper Co. über- 
nommen werden. Diese hat gestern den Aktionären 
der International Pulp Co. ein Angebot auf Ueber- 
nahme ihrer Aktien gemacht, und zwar werden auf 
je fünf Aktien, die über je ı Pfund Sterling nomi- 
nell lauten, eine Stammaktie zu ı Pfund Sterling 
sowie 56 ige Vorzugsaktien zu je 1 Pfund Ster- 
ling der Inveresk Paper Co. angeboten. Außerdem 
wird eine Barauszahlung von je 5 Pfund Sterline 
auf fünf Aktien der International Pulp Co. sowie 
5 Schilling in bar gewährt. (Berl. Tabl., 25. Juni.) 


— ——— 
par — —— —— — — — — — — — 
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emigten Staaten gestiegen. 


AUSLANDSSCHAU 


Der Chemikalienverbrauch der amerikanischen 
Zellstoff- und Papierindustrie. 


Dem „Chemical and Metallurg. Engin.“ ent— 
nehmen wir die folgenden Ausführungen: 
Trotz der in den letzten Jahren gesteigerten 


Produktion von Zeitungspapier in Kanada ist die 


Produktion von Zellstoff und Papier in den Ver- 
Die Produktion von Zellstoff betrug 


in den Jahren 1024 und 1925 nach dem Zensusbericht 
der Vereinigten Staaten: 


1925 1924 
Holzschliff .. 1629 680 t 1643 283 t 
Sulfitzellstoff . . .. 1447 191 t 1336 551 t 
Natronzellstoff 472 647 t 440 697 t 
Sulfatzellstoff 414 1 t 302 735ů hm 
Insgesamt: 39622 3 723 266 t Es ist keine 


Der 3j A E der Zell- 
stoff- und Papierindustrie hat mit der Steigerung 
der Produktion von Fertigerzeugnissen bedeutend 
zugenommen. Nähere Einzelheiten über die wichtig- 
sten der verbrauchten Chemikalien zeigt die folgende 
Tabelle. 

Die Angaben für Kolophonium (1924 und 1925) 
stammen vom Burcau of Chemistry; die übrigen An- 
zaben beruhen auf Schätzungen von Privatpersonen 
oder Berechnungen unter Zugrundelegung der an- 
xewandten Verfahren und der erzielten Produktion. 
Uhemikalienverbrauch deramerikani- 


WANTI] AAT 
17 | 


Börsenspekulation, 


wenn Sie bei Ihren Einkäufen die 
unvermeidlichen Schwankungen 
der Metallnotierun ‘en zum Vorteil 
Ihrer Kalkulationen sich zunutze 
machen. Von Fachleuten wird die 
Auffassung vertreten, daßdie Welt- 
marktkupferpreise z. Zt. besonders 
niedrig (niedriger als im Jahre 1914) 
liegen, so daß in Ausnutzung die- 


ser Situation in der letzten Zeit 


schen Zellstoff- und Papierindustrie: 
1924 1925 1926 verschiedentlich auf die günstige 
1000 t 1000 t 1000 t Eindeckungs möglichkeit hingew ic- ; 
Kalzinierte Soda .. 60 75 80 sea worden 3i 
Aetznatron 2 20200. 5 9 10 K x 
Flüssiges Chlor .. 2 30 40 geln berg 
Chlor... 0 57 51 Holländer messer 
Aluminiumsulfat .. 87.5 99 102 r 
Natriumsulfat re Gae a 75.6 l 103 106 aus Spezial-Phosphorbronze wer- e 
Schwefel l x 210 230 240 den nur unter Verwendung von E 
Kolophonium an am a 68 / 81 e elektrolytisch reinem Frischkuofer 
Kasem . . Fe a 14,5 16.5 17.5 und Banka: inn hergestellt. Wenn 


Die großen Mengen Schwefel dienen haupt- 
sachlich zur Herstellung des Sulfitzellstoffs, da zur 


Nr 


Sie in Ihrer Feinpapiererzeuguns 


auf Holländermesser aus Phosphor- 


Herstellung von ı short t Sulfitzellstoff etwa bronze eingestellt sind und in ab- 
25% lbs. Schwefel benötigt werden. Aus der für das schbarer Zeit Erneuerungen vor 
5 nehmen müssen, empfehlen wir 


Jahr 1023 vom Zensus angegebenen Produktion von 
447 % short t berechnet sich demnach ein 
Schwefelverbrauch von mehr als 180 œ t für diese 
Zwecke, Der Rest wird für verschiedene andere 
Zwecke verbraucht. 

Der Verbrauch von Natriumsulfat beträgt 
etwa 500 Ibs. per Tonne Zellstoff. Da die Produk- 
lian von Sulfatzellstoff im Jahre 1925 412690 t be- 
trug. ergibt sich hieraus ein Verbrauch von 103 000 t 
Natriumsulfat. 

Von dem gesamten amerikanischen Rasein- 
verbrauch, der sich aus Einfuhr plus inländischer 
Produktion berechnet, entfallen fast 80% auf die 
Papierindustrie, 

Die Produktion von flüssigem Chlor wird 
anf etwas über bocoo t geschätzt, von denen etwa 
von der Zellstoff- und Papierindustrie auf- 
genommen werden. 

Die Verwendung von 
Gegensatz zu der von flüssigem Chlor im 
5 auf beinahe die Hälfte des Verbrauchs 

1 zurückgegangen. Bei der Berechnung des ge- 
amten Chlorverbrauchs (flüssiges Chlor und wirk- 
sames Chlor im Chlorkalk) ist zu berücksichtigen, 
daB eine Tonne flüssiges Chlor fast drei Tonnen 
Chlorkalk ersetzt. 

(„Die Chemische Industrie“ 


5955 
Chlorkalk ist im 


letzten 
von 


1927, Nr. 10. 


rn. 


r g 
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Tschechoslovakei. Jahre wurden in der ersten Vierteljahrsperiode bereits 
Steigerung des ee im verflossenen um 1000 t mehr ausgeführt, als im gleichen Zeitraume 
ahre. 


des Jahres 1926. An Zeitungspapier wurden 17270 t 
im Werte von 46.4 Millionen Kc. (im Jahre 1923 
insgesamt 16 490 t im Werte von 40,9 Millionen Kc.) 
ausgeführt und Zigarettenpapier 250 t im Werte von 


Im Jahre 1926 war ein Aufschwung des Papier- 
exportes zu verzeichnen. Er betrug 126633 t, dem 
gegenüber bezifferte sich die Einfuhr nur auf 10 713 


Tonnen. Cellulose wurden 77661 t im Werte von 3,9 Millionen Kc gegenüber 329 t im Jahre 1925. Der 
73 Millionen Kc. eingeführt (gegenüber 1925 ein gesamte Papierimport betrug 1926 8% des gesam- 
Zuwachs von 5888 t). Auf diesem Gebiete bessert ten tschechoslovakischen Exportes. Industriekreise 
sich auch die Ausfuhr im laufenden Jahre, die Ex- verweisen darauf, daß sich durch den Abschluß ge- 
porte erreichten einen Wert von 173 Millionen Kc. eigneter Handelsverträge der Export noch wesent- 
An Packpapier wurden im Jahre 1926 insgesamt lich bessern ließe, so daß die Papierindustrie einen 
19378 t im Werte von 59,3 Millionen Kc. exportiert namhaften Aktivposten in der tschechoslovakischen 
(plus 5280 t und 6,9 Millionen Kc.). Im heurigen Handelsbilanz bilden könnte. 


Maschinen 


zur Bersicllung 
von Baudpanpe 


bezw. zur Wicklung 
|z Rohstoffen gesucht, 


Für den Bau von 
Papierfabriks - Nebenmaschinen 


wie Holländer, Kollergänge etc. suchen wir 
einen erfahrenen, selbständig arbeitenden 


Ingenieur W 
zum Eintritt am 1. Oktober 1927 


gebraucht oder neu. 
Angebote an 


Carl Friedr. Schmidt 


Berlin SW 48, Friedrichstr. 239. 
Ausführliche Angebote mit Lebenslauf, Zeugnis abschriften etc. unter i ? 


P. F. 241 an die Expedition dieses Blattes erbeten 


Die Inhaberin des Patentes 


D. R. P. 318 231 
Ritz- und Nutmaschine fur Panne 
wünscht zwecks gewerblicher Ver- 
wertung ihrer Erfindung in Deutschland 
mit Interessenten in Verbindung 2 
treten. Geil. Anfragen unter J. S. 5374 
befördert Rudolf Mosse, Berlin SW 19. 


Großes Spezial-Werk 


sucht tüchtigen selbständig arbeitenden 


am 
Ingenieur für den Bau gelegenheitiskauf! Fabriknene 
o 

von Maschinen für Holz- Schraubenilashenzig 
i i Ibsth „System Lüders, 

schleifereien N 
Eintritt 1. Oktober 1927 St. Legt. Hub St.- P. St. Tegl. Hub SP 
i i nn 90 
iche Angebote mit Lebenslauf, Zeugnisabschriften etc. unter 2 500 3 47.50 | 7 3000 3 N 
Ausführlic p. f. 242 a die Expedition dieses Blattes erbeten 2 500 6 59,50 i 30 1 135 
9 100 5 70.05 6 po 6 Ma 
9 1500 3 757.50 22 4% 3 Hi- 
6 1500 4 a. f 3 : 1125 
1 1500 5 ; 50. 
Werkführer Zu kaufen gesucht! d % % 3 mz 
e d 12 200 3 81,25 | 2 600 5 20 
i iter | PAPIER-FABRIKANT | : ©; : 23| i2 
Betriebsleiter ERR IEEE 
, 14 7000 kg Trat- 
567 XK kompl. und defekte Bände. Ankauf wissen- ee Rabatt s 9 5 ibr. Graben 

i nesalter, mi : 
ie mersbildung‘ eaen kauf- G. E. St eri & Co., Leipzig Nürnberg. 


männischen und technischen Kennt- 
nissen, zur Zeit Oberwerkfühfer in 
großem Betrieb, auf Rohpappe, ordi- 
näreundbessereeins’gi. Packpapiere 
Druckpapier,Seiden- u.fettd.Papiere, 
Zellstoffwatte gut eingearbeitet, ver- 


Hospitalstraße 10 dustav Bedi, Nürnberg, Breite 0asse 3. 
® P ̃˙ BEE 


dressen ale. 


ul enestens pass ende Tätigkeli Pa re n t-A nwa ! [ liefert billigst 1e ee 
H l — ll stes Mu = 
E erönerem s eier kleinem Werk. eim 1 


| 
defl. Angebote unter P. F. 239 an Adresseuverlag Hugo Nitzsche, I Amt 


die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


poLauer SAFTBRAUN CFD SCHUPPEN 


unübertroffen farbkräftig und leichtlöslich, liefern leistungsfähig 


ZSCHIMMER & SCHWARZ, CHEMNITZ 


mische Fabriken: Greiz-Dölau [Heinrichshallb. Gera | Grünberg b. Graslitz c. $. f. 


Che 
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Die Papierproduktion der U. S. A im Mai 1927. 
Die Papierproduktion der Vereinigten Staaten 
bezifferte sich im Mai 1927 auf 543 592 t. Beim Ver- 
leich mit dem Vormonat ergibt sich ein Rückgang 
um 3%, nachdem die Aprilziffern um 6% hinter 
dem Märzergebnis zurückgeblieben war. 


Zahl d. Produkt. Verschiff. 
Fabrik. i. Netto t. i. Netto t. 


Jeitunxspap ien 71 127 305 126 984 4 
Bücherpapier- - » 2 2 2 2.2. 62 85062 82125 A'a 
CCC 111 185756 184 707 

Umschlag papiere 75 49283 40 934 ~ 
Tüten . 2.222 2 2020.00. 23, 12045 11018 J 

Feines Druck- u. Schreibpapier 73 30 500 30 147 Y N 
Seidenpapier. 53 14885 13 778 N dv = 
e N 9 4788 4 872 N N 
pee 13 10816 11 504 

Andere Sorten 60 23 058 22 466 Unsere 


543 592 535 195 

Die Erzeugung von Zellstoff umfaßte im Be- 

richtsmonat 211549 Netto-t. Auf den heimischen 

Verbrauch entfielen davon 182009 Netto-t, während 

15148 Netto-t zur Ausfuhr gelangten. Gegenüber 

der Aprilproduktion ist ein Rückgang um 3% fest- 
zustellen. MI. 


Kermann-Kupplung 


ıst die ideale, zuverlässige Reibungs- 

Kupplung für alle Betriebszwecke. 

Näheres sagt Ihnen unser ausführ- 
licher Sonder - Katalog L. 834. 


Eisenmatthes A.-G., Magdeburg B5 


Einschränkung der Papiereinfuhr nach Rußland. 


Nach dem Plan des Obersten Volkswirtschafts- 
rat der Sowjetunion soll die Produktion der russi- 
chen Papierindustrie im Jahre 1927/28 im Ver 
xleich zum laufenden Wirtschaftsjahr um 20 Proz. 
gesteigert werden. Die gesteigerte Produktion 
werde ermöglicht dureh die aus dem Auslande ein— 
getroffenen neuen Maschinen und Anlagen. Die 
ve steigerte Produktion von Papier und verwandten 
Erzeugnissen in der heimischen Industrie ist vor 
allem auf die Einschränkung der Einfuhr dieser 
Erzeugnisse aus dem Auslande gerichtet. Obgleich 
im ersten Jahre die Einfuhr noch nicht im selben 
Maße eingeschränkt werden soll, wie die Produk- 
tion steigen wird, ist dennoch mit einem Rückgang 
der Papiereinfuhr im nächsten Wirtschaftsjahr um 
nn 15 Proz. zu rechnen. (Tägliche Rundschau, 
21. Juli.) 


& Schwierige 
Wasserrechtssachen 


bearbeitet Ingenieurbüro 


Dr. Wolff, Köln, Salierring 48 


Druckfehlerberichtigung. 

Zu den „Bestellungen der Papierindustrie der 
U. d. S. S. R.“ (Nr. 11 der „Bumaschnaja Promisch- 
lennost“): Die Kartonmaschine der Nishegorodsky 
(. S. X. H., ist bei der Firma Linke-Hofmann, 
welche die ganze Einrichtung geliefert hat, bestellt 
worden, 


m 


Beilagen-Hinweis. 

© Wir verweisen auf den inliegenden Prospekt der 
Firma Franz J. R. Heinrich, Hannover, über Treib- 
nemen. Die genannte Firma beliefert den größten 
Teil der deutschen und im umfangreichen Maße 
die ausländische Papier- und Cellulose- Industrie. — 
In-besondere in Gummi- und Balata-Treibriemen 
dürfte diese Firma nicht so leicht durch die Kon- 
ai hinsichtlich Qualität und Preis geschlagen 
werden. 


LU 
JOS. NÖLZGENS, LINGERWERE 


Bei Belastunasänder ingen wird 
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TnomarJoser Hein sad. 
. | FILZ TUCHFABRIK 
DUREN RHLD 


Stehende 
 Kapseldampf- 
maschinen 


Hervorragend geeignet zum Antrieb 
des variablen Teils von Papiermaschinen 
Vorzüge: Kolbenschlebersteuerung, 


Feinregier, Drehzahlverstellung von De 
während des Ganges (Verstellbereich 1:1 


Anfragen an: 


Ingenieurbüro Eduard Otte 
Stuttgart, Kronenstraße 52 
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Herabsetzung der Gebühren für Privatgleis- 

anschlüsse. 

Gleichzeitig mit der Neuregelung des Eisen- 
bahngütertarifs, über die in Nr. 26 d. Bl. eingehend 
berichtet wurde, sind auch die Gebühren für die Be- 
dienung der Privatgleisanschlüsse herabgesetzt wor- 
den. Demnach gelten ab ı. August 1927 folgende 
neuen Gebühren: 


A. Bahnhofsanschlüsse. 


—— EEE 


Jährlicher Wagenverkehr 
1— 3000 300 1— 10000 


über 10000 


alle alle alle 
Entfernung Kohle übrigen] Kohle übrigen] Kohle Übrigen 
Oüter Güter Güter 

Rpf. Rpf. Rpf. Rpf. Rpf. Rpf. 


für einen beladenen Wagen 


bis I km einschl.. 
über 1—2 km einschl. 
3—4 
4—5 


0 


3 
2 
3 


6—7 
7—8 > 
für jeden weiteren 
km mehr..... ... 


22 7 2 2 
2 


B. Anschlüsse auf freier Strecke. 


Jährlicher Wagen verkehr 


Entfernung 1— 3000 3001 — 10000 über 10000 

i i alle alle alle 
TRA Taritsgatlon Kohle übrigen] Kohle Übrigen] Kohle n 
bis Mitte Güter üter Güter 
Vebergabegleis | Rpt. | Rpt. | Rofl. | Rpt. | Rof. | Rpt. 


für einen beladenen Wagen 


bis 1 km einschl.... 
über 1—2 km einschl. 


„ 3—4 „ è 325 345 190 205 
„ 4-5 „ Mr 370 395 220 235 
„ 5—0 „ „ 420 445 245 265 
6—7 „ 1 465 495 275 295 
y 7-8 „ Mr 515 | 545 305 325 
für jeden weiteren | 
km ment 45 50 30 30 
In die Sätze für „alle übrigen Güter“ ist die 
7 ige Verkehrssteuer eingerechnet. v. W 


Sonderfahrt der Papierfabrik Otto Günther, Greiz 
zur Dresdner Papieraustellung am 31. Juli 1927. 


Vom herrlichsten Sonnenschein begünstigt, un— 
ternahm Herr Felix Günther mit seiner Familie 
und seinen Werkangehörigen am Sonntag einen Aus— 
flug zum Besuche der Dresdner Jahresschau. Festlich 
mit blau-weißen Wimpeln geschmückt und mit dem 
sinnigen Wappen der Greizer Papiermühle, dem 
Kollergang, versehen, traf der Sonderzug, der Greiz 
um 4 Uhr 30 Min. morgens verlassen hatte, gegen 
9 Uhr in Dresden ein, wo bereitgestellte Straßen- 
bahnwagen die Ausflügler zur Ausstellung brachten. 
In einzelnen Gruppen erfolgte die Besichtigung des 
überreichen Anschauungsmaterials, bis sich um 
1 Uhr alle Teilnehmer im großen Restaurations- 
saale des Ausstellungspalastes zum Festmahle ver- 
einigten. Das Podium, von dem aus eine Kapelle 
mit frohen Weisen die Tafel würzte, zeigte die 
blumenumrankten Bilder der Papiermühle, wie sie 
1808 aussah, als die Fabrik in den Besitz der Fa- 
milie Günther überging und wie sie sich heute als 
gewaltiges Werk dem Beschauer darstellt. Unter 
den Bildern waren die Photographien der Tochter 
des Hauses und ihres jungen Gatten angebracht, zu 
deren Ehrung gewissermaßen als Nachfeier der 
kürzlich erfolgten Vermählung der Ausflug gemacht 
wurde. 

Während der Tafel richtete Herr Felix 
Günther an die Anwesenden, deren Zahl etwa 
650 betrug, außerordentlich zu Herzen gehende Be- 
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grüßungsworte. Er betonte, daß diese Fahrt etwas 
ganz besonderes sei, eine Leistung, wie sie in der 
Papierindustrie zum ersten Male ausgeführt würde. 
An der Ehrentafel hätten die Jubilare um die Fa- 
milie Platz genommen und er zähle sich mit seinen 
33 Dienstjahren an der Spitze des Unternehmens 
ebenso wie seine Frau dazu, die im Verlaufe von 
30 Jahren alle Sorgen mit ihm geteilt und vor allem 
auch die Verantwortung für das Werk im Kriege ge- 
tragen habe, wo er fern der Heimat weilte. (Herr Felix 
Günther geriet im Verlaufe der Kampfhandlungen in 
Flandern in englische Gefangenschaft. Der Bericht- 
erstatter.) Die Dresdner Ausstellung habe allen Teil- 
nehmern gezeigt, wie bedeutend die Papierindustrie 
sei, wie viele weitere Industrien von ihr abhängen 
und welche Wichtigkeit dem Papier im Wirtschafts- 
und Kulturleben zukomme. Mit dem gleichen Stolze, 
mit dem der Römer sagte: „Civis Romanus sum“, 
könnten wir sagen: „Ich bin ein deutscher Papier- 
macher“. In diesem Sinne brachte Herr Felix 
Günther sein Hoch aus auf die Greizer Papiermühle, 
die ihrer aller Mutter sei. 

Der kaufmännische Prokurist, Herr Zinke, 
dankte dann Herrn Günther und seiner Frau Ge- 
mahlin mit den hier folgenden Worten: 


„Unser verehrter Chef, Herr Felix Günther, 
hat uns anläßlich der Vermählung seiner Tochter 
zu einer gemeinschaftlichen Fahrt nach Dresden 
und zur Besichtigung der Papierausstellung einge- 
laden, wofür ich ihm hiermit den herzlichsten 
Dank aller Teilnehmer aussprechen möchte. Wir 
haben wohl schon öfter gemeinschaftliche Fabrik- 
feste gefeiert, alle waren sie schön und eindrucks- 
voll und sind uns in angenehmer Erinnerung ge- 
blieben. Aber die Dresdner Tagung ist etwas be- 
sonderes, bietet sie uns doch außer der großzüg!- 
gen Gastfreundschaft und den leiblichen Genüssen 
die Besichtigung der Ausstellung, die in ihrer 
Reichhaltigkeit allen neue Anregungen geben wird, 
wenn wir wieder im Werktagsbetriebe sind. Wir 
sind hier versammelt als die große Greizer Papie- 
rerfamilie und wir wollen Herrn Günther als 
Vater dieser Familie hier in Dresden erneut un- 
sere Treue und Gefolgschaft aussprechen, in der 
Hoffnung, daß die Treue und der Zusammenhalt 
uns auch über weitere schwierige Zeiten hinweg- 
helfen möge. Wer das Glück hatte, so wie ich 
und viele meiner Mitarbeiter, ein Menschenalter 
und länger mit Herrn Günther zusammenzuarbe!- 
ten und mit ihm an dem gleichen Strange ZU 
ziehen, der wird es empfunden haben, dab wir 
einen Führer haben, der sich weite Ziele gesteckt 
hat und der doch darüber das Wohl und Wehe 
seiner Mitarbeiter nicht aus dem Auge BE 
dern im Gegenteil sich in väterlicher Weise jede? 
Einzelnen annimmt und helfend eingreift, 
irgend möglich ist. Des jungen Ehepaares, > 
leider verhindert ist, unter uns zu sein, wollen p 
besonders gedenken und ich schlage vor, em J 
meinschaftliches Grußtelegramm zu senden. 115 
Günther aber, unserem verehrten Chef, 0 
Vater der Greizer Papiererfamilie, gestire 
mir nochmals im Namen aller Anwesenden 0 
herzlichsten Dank für seine Einladung A 
sprechen. Wir wünschen der Firma Otto Cün 
ein weiteres Blühen, Wachsen und Gedeihen 1 
ihrem Leiter, Herrn Felix Günther, seiner 15 5 
Gattin, den beiden Söhnen und dem jungen, 
paare Gesundheit, Glück und langes Leben. 55 

Ein Tafellied, von Herrn Gerd Günther 
faßt. unterstrich die Bedeutung des Tages. feierte 
Der technische Direktor, Herr Jörg, le 
dann noch in einer Ansprache das junge Paar. j 

In einzelnen Gruppen begaben sich 3 5 
Anwesenden zur Brühlschen Terrasse, von "ter 
ein Extradampfer „Germania“ die Teilnehmer 130 
den Klängen der Kapelle die Elbe aufwärts 
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Zschachwitz brachte, wo eine Kaffeetafel stattfand. 
Unterwegs wurden eine Reihe von Filmaufnahmen 
gemacht. Bei der Rückkehr in Dresden standen 
weder Sonderwagen der StraBenbahn bereit, mit 
welchen der Hauptbahnhof schnell erreicht wurde, 
und gegen 8 Uhr abends verließ der Sonderzug 
wieder die Dresdner Gefilde. Nicht vollständig 
wurde der Bericht sein, wenn der Chronist die auf— 
opiernde Tätigkeit des Organisators der Fahrt, des 
Herrn Schmidt, verschweigen würde. 

Soweit festzustellen war, hat die Fahrt, was sie 
ja auch bezwecken sollte, jedem Teilnehmer außer- 
ordentlich gefallen und ihm eine Fülle von An- 
regungen für die Tagesarbeit gegeben. Es fand jeder 
einzelne schnell in der Ausstellung sein Spezial- 
gebiet, dem er erhöhtes Interesse entgegenbrachte, 
so daß von verschiedenen Seiten der Wunsch laut 
wurde, sich noch einmal, aber mit mehr Ruhe und 
Konzentration, dieses Sondergebiet gründlich an- 
schauen und auch innerlich verarbeiten zu können. 
Diese Fahrt nach Dresden war eine ganz besondere 
Tat, der man im Interesse der fachlichen Aus- 
hıldung der Werkangehörigen recht viele und zahl- 
reiche Nacheiferungen wünschen darf. Es dürfte be- 
stimmt nicht zum Schaden der deutschen Papier- 
fabrikanten sein, wenn sie die Besichtigung der 
Dresdner Ausstellung ihren Mitarbeitern ermög- 
nchen. ja vielleicht sogar darauf dringen. Die Aus- 
stellung läßt einmal in ihrem Gesamtbild der Papier- 
erzeuzung und Papierverarbeitung den Blick über 
den umgrenzten Bezirk der Tagesarbeit hinausgehen 
und zeigt eindringlich dem Papiererzeuger, welche 
Anforderungen in der Praxis an das Papier gestellt 
werden und wie er sich mit seiner Arbeit darauf 
einzustellen hat. Weiter konnte der Chronist noch 
beobachten, was für ein herzliches Einvernehmen 
zwischen dem Inhaber der Papierfabrik und seiner 
Familie einerseits und den Mitarbeitern auf der an- 
deren Seite herrscht und er glaubt wohl annehmen 
zu dürfen, daß die Erfolge, die hier im Laufe eines 
Menschenalters erzielt worden sind (Herr Felix 
Günther begann mit einer Belegschaft von etwa 
30 Köpfen), mit auf dieses Verhältnis zurückgeführt 
werden können, dieses Gemeinschaftsgefühl und 


diese Liebe zur Papiermühle, in der sich alle einig 
sind, W. 


Der neue Gesamtarbeitsvertrag (Reichstarifvertrag). 
Von Dr. Gerh. Leopold. 

Wie in Nr. 26/1927, Seite 463, dieser Zeitschrift 
deckündiet, begannen die Verhandlungen vor dem 
chlichter im Reichsarbeitsministerium am 11. d. M. 
Lie nahmen zwei volle Tage in Anspruch und en— 
cizten mit einem Schiedsspruch, der den Parteien 
ee neue Fassung des Gesamtarbeitsvertrages vor- 
schlug. Bis zum 20. d. M. hatten sich die beider- 
zeigen Organisationen über die Annahme oder 
Ablehnung des Schiedsspruchs schlüssig zu werden. 
Beide Parteien nahmen ihn an. Damit ist der neue 
Cesamtarbeitsvertrag in der Fassung des Schieds— 
ruchs mit dem 1. Juli d. J. in Kraft getreten. Vor- 
aossichtlich wird von Arbeitnehmerseite die Allge- 
I erbindlichkeitserklärung beantragt werden, so 
a 5 auch für die außerhalb des Arbeitgeber- 
10 0 a, Betriebe und außerhalb der be- 
nr ‚ewerkschaften stehenden Arbeitnehmer 
‚ultigseit erlangen wird. Der Vertrag hat folgen- 
den Wortlaut: | 

a Geltungsbereich und Gruppen. 
MEN regelt das Arbeitsverhältnis aller 
1 a die in der deutschen 
beschäftigt 11 ellstoff- und Holzstoffindustrie 
Das Tarifgebiet zerfällt in folgende Gruppen: 

; B?vern ohne Rheinpfalz, 
MW e und Hohenzollern, 
Baden, 
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Hessen, Hessen-Nassau, 

Unbesetztes Rheinland, 

Besetztes Rheinland und Birkenfeld, 

Westfalen, Lippe, Waldeck, 

Hannover, Oldenburg, 

Braunschweig sowie die 

Lübeck und Bremen, 

10. Provinz Sachsen-Thüringen-Anhalt, 

11. Freistaat Sachsen, 

12. Pommern- Mecklenburg und die 
schen Gebiete links der Weichsel, 

13. Brandenburg mit Berlin, 


14. Schlesien. 
§ 2. Arbeitszeit. 


Die regelmäßige Arbeitszeit beträgt arbeits— 
täglich 8 Stunden, wöchentlich 48 Stunden aus- 
schließlich der Pausen. 

Die regelmäßige Arbeitszeit kann von der Be- 
triebsvertretung verlängert werden bis auf 54 
Wochenstunden und mit Zustimmung der gesetz- 
lichen Betriebsvertretung bis zur gesetzlichen 
Höchstgrenze. 

An einzelnen Arbeitstagen ausfallende Arbeits- 
stunden können auf die Arbeitstage der gleichen 
oder der folgenden Woche umgelegt werden. 

Beginn und Ende der Arbeitszeit und Pausen 
regeln sich nach den Bestimmungen der Arbeits— 
ordnung. 

Die Ausführung von anderweitigen Arbeiten 
gegen Entschädigung bei einem anderen Arbeit- 
geber ist verboten und berechtigt zur fristlosen Ent- 
lassung. 

Die Arbeitnehmer sind zwecks Aufrechterhal— 
tung des Betriebes zur Vertretung Beurlaubter und 
Erkrankter — bei letzteren längstens bis zu einer 
Woche — verpflichtet, soweit die Vertretung nicht 
durch Ersatzleute geschehen kann. 

Protokollnotiz zu 82. 
Zu Absatz 1: 

Die Betriebe, in denen zur Zeit noch in zwei 
Schichten gearbeitet wird, haben sich längstens bis 
zum 30. September d. J. auf drei Schichten umzu- 
stellen. Soweit in einzelnen Fällen die Umstellung 
infolge nachweisbaren Facharbeiter- oder Woh- 
nungsmangels bis zu diesem Zeitpunkt nicht durch— 
geführt werden kann, kann diese Frist durch Be— 
triebsvereinbarung oder im Streitfalle durch Ent— 
scheidung des Bezirks-Schiedsausschusses längstens 
bis zum 31. Dezember d. J. verlängert werden. 
Kommt der Bezirks-Schiedsausschuß in der im 8 16 
GAV. vorgesehenen Besetzung nicht zu einer Ent- 
scheidung, so entscheidet er endgültig in einer 
zweiten Verhandlung unter dem Vorsitz eines von 
den Parteien zu wählenden oder im Nichteinigungs- 
falle über seine Person eines vom zuständigen 
Schlichter zu bestellenden Vorsitzenden. Í 
Zu Absatz 5: 

Die Anwendung des Abs. 5 hat zur Voraus- 
setzung, daß der Betrieb vall beschäftigt ist. 

$ 3. Arbeitslöhne. 

Die Löhne werden innerhalb der Gruppen (8 1) 
durch besondere Lohnverträge festgesetzt, deren 
Geltungsdauer von derjenigen dieses Gesamt- 
arbeitsvertrages unabhängig ist. Diese Lohnverträge 
dürfen nur als Gruppentarife von Verband zu Ver- 
band abgeschlossen werden: sie dürften den Be— 
stimmungen dieses GAV. nicht widersprechen. 

Die Lohntarife sollen im allgemeinen nicht mehr 
als 4 Ortsklassen enthalten. 

$ 4. Mehrarbeitszuschlag. 

Für jede Mehrarbeitsstunde wird neben dem 
Lohn ein Zuschlag gezahlt, und zwar für die 49. bis 
54. Wochenarbeitsstunde von 20 %, für jede weitere 


von 25 . 


Schleswig-Holstein, 
Städte Hamburg. 


S ONTA 


westpreußi- 


Protokollnotiz zu 84. 
1. Bei Berechnung des Mehrarbeitszuschlages sind 
in die Woche fallende gesetzliche Feiertage mit 
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der Arbeitsstundenzahl anzusetzen, 
ihnen sonst geleistet worden wäre. 

2. Die ab 1. Juli d. J. bis zum Inkrafttreten dieses 
GAV. nach den Bestimmungen des bisherigen 
GAV. zuschlagsfrei geleisteten Mehrarbeits- 
stunden (49. bis 60. Wochenarbeitsstunde) 
werden nachträglich nach den Bestimmungen 
des 84 des vorliegenden GAV. nachgezahlt. 

85. Nachtarbeit. 


Für die regelmäßige Nachtarbeit wird kein Zu- 
schlag gewährt. 


die an 


86. Sonn- und Feiertagsarbeit. 


Für alle Arbeit an Sonn- und Feiertagen wird 
ein Zuschlag von 50% gewährt. An den hohen 
Feiertagen (den beiden Weihnachts-, Oster- und 
Pfingsttagen) erhöht sich dieser Zuschlag auf 100 . 

Als Sonn- und Feiertagsarbeit gilt die Zeit von 
morgens 6 Uhr bis wieder morgens 6 Uhr. 


87. Abstellung der Betriebe an Sonn- 
und Feiertagen. 


An Sonn- und Feiertagen endigt die Schichtzeit 
um 6 Uhr früh. Die Abstellung der Papiermaschi— 
nen hat so rechtzeitig zu erfolgen, daß die not- 
wendigen Arbeiten zur Reinigung und Instand- 
setzung durch das Maschinenpersonal vorher er- 
ledigt werden können. Reparaturen sind nach wie 
vor Sonntags auszuführen, soweit sie nicht schon 
während der regelmäßigen Arbeitszeit ohne Ein- 
schränkung der Erzeugung vorgenommen werden 
können. Hierfür notwendiges Maschinenpersonal 
hat sich zur Verfügung zu stellen. 

Diese Bestimmungen finden keine Anwendung 
für Arbeiten auf Grund besonderer gesetzlicher 
Ausnahmen sowie auf Betriebe und Betriebseinrich- 
tungen, die aus technischen Gründen auf Grund 
gesetzlicher Vorschriften dauernd in Gang gehalten 


werden. 
§ 8. Urlaub. 
Den Arbeitnehmern wird jährlich Erholungs- 
urlaub gewährt, und zwar nach ununterbrochener 
1 jähr. Tätigkeit bei der gleichen Firma von 3 Tag., 


2 77 97 97 597 L 59 57 4 7 * 

3 77 95 79 92 ” 59 55 5 5 

4 „ „ „ „ 77 5 55 6 * 

6 77 99 57 9 55 U 77 7 7 

8 57 „ „ „ 5 5 57 8 „ 

10 „ 5 5 „ „ ** „ 9 „. 
Militärdienstzeit wird bei der Berechnung der 


Urlaubsdauer angerechnet, sofern der Betreffende 
zur Zeit seiner Einberufung zum Militärdienst bei 
der betr. Firma beschäftigt war. 

Als Stichtag gilt der Einstellungstag. 

Beim Ausscheiden aus dem Arbeitsverhältnis 
vor Vollendung eines weiteren vollen Dienstjahres, 
vom Stichtag an gerechnet, steht dem Arbeitnehmer 
für jeden vollen Monat Anspruch auf ein Zwölftel 
des tariflichen Jahresurlaubs zu. Beim Auscheiden 
während des ersten Dienstjahres besteht ein An- 
spruch auf anteiligen Urlaub nicht. 

Der Urlaubsanspruch erlischt bei Entlassung 
aus Gründen des § 123 GO. oder bei Austritt unter 
Vertragsbruch. Außerdem geht der Anspruch auf 
anteiligen Urlaub gemäß Abs. 4 verloren bei Kün- 
digung des Arbeitnehmers, die nicht auf Gründen 
des 8 124 GO. beruht. 

Für jeden Urlaubstag wird eine Vergütung ge- 
währt, die dem Zeitstundenlohn für die ausgefalle- 
nen Arbeitsstunden entspricht. Bei Kurzarbeit wird 
die Anzahl der ausgefallenen Arbeitsstunden nach 
der regelmäßigen Arbeitszeit des Betriebs oder der 
betreffenden Betriebsabteilung für die betreffenden 
Urlaubstage berechnet, jedoch nicht mehr als acht 
Stunden arbeitstäglich. 

Die Zeit des Urlaubs bestimmt die Betriebs- 
leitung unter möglichster Berücksichtigung der 
Wünsche der Arbeiterschaft. 


Die Annahme anderweitiger Lohnarbeit wäh- 
rend der Urlaubszeit ist verboten und berechtigt 
zur fristlosen Entlassung. 


$9. Arbeitsverhinderung. 


Im Sinne des 8616 BGB. wird den Arbeit- 
nehmern in folgenden Fällen die Versäumnis der 
Arbeit vergütet, und zwar bis zu drei Stunden, in 
Städten mit über 100000 Einwohnern bis zu fünf 
Stunden: 

a) bei Anzeigen beim Standesamt in Geburts- 
und Sterbefällen, soweit hierbei das Erscheinen 
des Betreffenden notwendig ist; 

b) bei Vorladungen an Gerichtsstelle in Vor- 
mundschafts- und anderen nicht verschuldeten 
Angelegenheiten, in keinem Falle, wenn er als 
Beschuldigter in Strafsachen oder als Partei 
in Zivilsachen geladen ist; 

c) bei nicht verschuldeten polizeilichen Vorladun- 
gen und Vernehmungen; 

d) bei Feuerlöschdienst auf Grund von öffentlich- 
rechtlicher Verpflichtung. 

Die Notwendigkeit der Verhinderung muß nach- 
gewiesen und der Werkleitung so rechtzeitig mit- 
geteilt werden, daß eine entsprechende Schichtver- 
legung vorgenommen werden kann. Ist die Ver- 
legung möglich, so hat der betr. Arbeiter die Ersatz- 
schicht zu leisten. Ist die Verlegung nicht mög- 
lich, so werden die Arbeitnehmer für nachgewiesene 
Verhinderung der oben genannten Art dahin ent- 
schädigt, daß ein Abzug vom Lohn für die Zeit 
der Verhinderung, längstens für die oben genannte 
Zeit, nicht erfolgt. Bleibt der Arbeitnehmer dar- 
über hinaus schuldhafterweise von der Arbeit fort 
oder ist er zur Fortsetzung der Arbeit durch sein 
Verschulden nicht imstande, so verliert er jeden 
Anspruch auf Entschädigung für die versäumte Zeit. 

In allen Fällen kommen Gebühren, die der Ver- 
hinderte erhält, zur Anrechnung. 

Ferner wird bei nicht selbstverschuldeten Be- 
triebsunfällen allen in Zeit- und Akkordlohn stehen- 
den verheirateten Arbeitnehmern für jede vollendete 
Woche der Arbeitsunfähigkeit bis zur Höchstdauer 
von 6 \Wochen der jeweilige achtfache tarifliche 
Stundenlohn, den unverheirateten Arbeitnehmern 
der jeweilige vierfache tarifliche Stundenlohn ver- 
gütet. Voraussetzung hierfür ist, daß die Arbeits- 
unfähigkeit wenigstens zwei Wochen dauert: n 
diesem Falle wird die Entschädigung vom Tage det 
Arbeitsunfähigkeit ab gezahlt. 


$ 10. Kündigung des Arbeits- 
verhältnisses. 
Die Kündigungsfrist unterliegt der freien Ver- 


einbarung zwischen Betriebsleitung und der Be 
lichen Vertretung der Arbeiterschaft. Sie kann av 


durch Gruppentarifvertrag bezirklich geregelt 
werden. 

$ 11. Lohnzahlungen. i 

Die Löhne für die im Stunden-, Tage- uf 


Wochenlohn Beschäftigten werden wöchentlich, a 
zwar Freitags, die Monatslöhne am letzten Woche 
tage des Monats ausgezahlt, . zm Pin- 

Zahltag und Zahlungsabschnitte können m dei 
verständnis mit der gesetzlichen Vertretung 1 
Arbeiterschaft auch anderweitig geregelt eh 
jedoch dürfen die Zahlungsabschnitte nicht 
14 Tage betragen. 

In solchen Fällen ist auf Antrag 
lichen Betriebsvertretung nach Ablauf 
eine Abschlagszahlung in annähernder 
verdienten Lohnes zu gewähren. darf der 

Zur Erleichterung der Lohnabrechnung Schwie- 
Lohn für drei Arbeitstage, bei besonderen 10 
rigkeiten im Einvernehmen mit der Ae denz vier 
Vertretung der Arbeiterschaft für höchste 


Arbeitstage zurückbehalten e T. folgt. 


der geset? 
einer Woche 
Höhe des 


C a — 3 — > P 


E 


iá- 
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Sonder-Antriebe 
für Schleifer 


Schleifermotor 1850 kW 
spritzwasserdicht gekapselt zum Antrieb 
von zwei Stetigschleifern 


Ausführung mit angebauter Anlaßwalze, daher ein- 
fachste Aufstellung, größte Betriebssicherheit 


Elektrischer Vorschub der Kette mit selbsttätiger 
Regelung der Belastung und L.astausgleich bei 
Doppelschleifern (D. R. P.) 


Siemens-Schuckert 


Berlin-Siemensstadt 
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Preisnotierungen der laufenden Woche — 


Altpapier, Oroßhandels-Verkaufspreise in Waggonladungen für Leim Börsennotierungen der Carl Heinr 8 5 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- von 30. Juli, re n ' 
bündelter Form. Gültig ab 9. Juni 1927 bis auf weiteres. | Knochenleim in Perlen . %.50 Lederlem ... Di es 

weiße holzireie Späne oa een 29.— bis 31.— „ 

weiße holzhaltige Späne. . . . .. . . . . .. 12.— bis 13,75 | Waohs, Holzöl, Harz. N Pima ER Becker, © 

ten, rein wei e 14.— bis 16.— l , . mburgz I vom e. Juli : i 

Akten und Skripturen, original. „ 11.— bis 12.— | Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50,52? 100 kg 8 10.25 dis 10.51 si 

gebündelte Tageszeitungen 6.— bis 7.— * weiß. amerik. Par.-Schuppen 30/52 100 kg $ 8.25 bis 8.5) ' 

Bücher und Zeitschriften ....oceeeaeeeeeeneeenr nen 6.— bis 7.— » weiß. poln. Tafelparaffin 50 520... 100 kg $ 9.50 i 

Lederpappen-Abfälle e.s... 5 ORG 7.— bis 9.— Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg = 

Holzpappen-Abfälle.....oenoooosensnnnnonsanenenn nn 11.— bis 12.50 Ceresin: naturgelb 54/560 100 kg $ 18.—, 56 58° 100 kg $19.- 

Kartonnagen-Abfälle...ecceneocener- 7 5.— bis 6.50 ; Ozokerit 58.609 100 kg $ 23.—, weiß 54 50% 100 kg 8 1,8 TA 

gemischte Abfälle 8 . . 4.50 bis 5.50 Bienenwachs: sh 166’— bis 186 — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— a 

Dany ach, sh 1 5 . zo für 100 kg RM 15.—, a 
chs: Locoware fettgrau sh 142/— p. cwt., courantgrau sh 14l/- p. 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 30. Juli 1927 für cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55.—. Holzöl: 
100 kg in RM, gepackt in PreßBballen, franko Verbrauchsstation. H i £ 85.— bis 87.— p. engl. ton 

Neuweiß I. 78.— b. 83.— Weiß Leinen II.. 39.— b. 41.— arz: franz. 100 kg $ 10.25 bis 10.35, amerik. 100 kg 8 9.80 bis I.—. 

PATAT a 50.— b. 53.— Grau er 35.— b. 30.— | Hlerkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser, Haınbg. 36, v. 1. Aug. A. 

Altweiß III. 40.— b. 42. — Kragen und Man- 100 kg ab Lager Hamburg: . F“ No. 11 RM 35,75, RM 34.90. 

Altweiß III.. . 21.— b. 23.— schetten ...... . 44.— b. 46. -- 3 

Altweiß IV.... .. 15.— b. 1. — jute ET a 5 . * 

Hell Kattun ...... 21.— b. 23.— Bunte Putzlappen. 36.— b. 39.— Amerikanisch d ische Maschinenöl-R ifi T 

Mittel ‚Kattun a 14.— b. 14.50 Weiße Putzlappen 62.— b. 64.-- „ e ASRM be 

unkel Kattun mit Ungeteert Manila- „ Pe ; g - 

„öchrenz ann 19.8, b. 1.58 tan Tranemie 25.- b. 27.— VV . 

ot u. blau Kattun 15.50 b. 10.25 Manila Transmis— 7 ͤ¾ à 8 3 „ er 

Dunkel Halbtuch . 13.50 b. 14.— sionstau........ 18.— b. 21.-- Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt. 280,290 0 C. . .. RM 38.— bis 3. - 


Heißdampf- 8 0 „ 300/3100 C.... „ 44.— bis $. - 
Fipkt. über 310% DPül» . RM 54.— bis 65.— 
cons. Maschinenf et. „ 37.— bis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesselwagen: 
bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines RM 12.—. 


Metalltüocher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher: 


Weiß Leinen I... . 50.— b. 52.— Manila Netze, hell 10.— b. 13.— 


Papierholz. Richtpreise von Anfang August 1927 bis auf weiteres 
für entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 


Süddeutschl. I. Kl. 11.— b. 18.— II. Kl. 12.50 b. 16.— III. Kl. 10.— b. 12.— 
Preußen I. Kl. (über 14 cm) 12.— b. 15.50 II. Kl. (7 bis 14 cm) 10.— b. 13.50 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzs tation obne deutschen Ein- Einfach: RM f. d. am RM f. d. am 
gangszoll): 50/75 6992 12 ..... 12.20 96! 100 ..... u... or. nn. 16,50 
Tetschen-Bodenbach ..... ass . . 148.— bis 152.— Kc. 16,85 „run. —* 13.60 101½lið—Tĩ —. . 185 
Reitzenhain Eger Weipert ..... . . 158.— bis 162.— Kc. 47 a ..... * 15.— 11/120 .ͥ . 20.— 
Oderberg . 1 122.— bis 128.— Kc. le Nummern: doppelt 14.50 - 
f einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ........ 21.- 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. ... $ 3.60 bis 3.90 Dreikettig: bis 55/165... 17.— 
56 bis 60/180 .......... 18.50 66 bis 70/210 „ „ 0% % „ „ „66% 20.50 SSL, 
Stroh. Amtliche Notierungen vom 3. Aug. 1927 (Erzeugerpreise) 6l „ 65/198 .. . 19.50 71 „ 75/225. . .. . 21.50 — 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM | Fiztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
Üballen drahtgepr. Roggenstroh .......... nee . 1.35 bis 1.05 vom 30. November 1926 an in RM je kg: Y 
” 1 Haferstroh...... nn non . . — bis —.— Trockenfilze aus Baumwoll. 40 
Pr „ Gerstenstroh e E E A) bis —.90 Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm 40 
1 N Weizenstro hn... . . 1.10 bis 1.40 | Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt. 9.9 
Roggenlangstroh ·—LI— 2 ( —vjͤ— 2 — . 1.70 bis 2.— Grobe Wickelfilze (Trockenfilz wolle 2 9. 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstron 1.10 bis 1.50 Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität . . 9.0 15.0 
Häckseel 64 e e 1.85 bis 2.10 Piltrierschlauch, Piltriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 


und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz. 
stoff-, Strohstoff-, Zeilstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapiererzeugung ....ss.esesssoossossese nes 1. 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Pabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl...25.— RM! la bleichfähig . . . . 29.75 RM / den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
Ib ungebl. .......26.50 ( 100 kg Sekunda gebl..... 34.— ( 100 kg einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine. 
la normal........ 27.50 la gebleicht...... 35.50 ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenflze 189° 
. i 2 = i le 
Nordische Zellstofte. Bericht vom 30. Juli 1927 R M100 kg. | Feine Nabfilze, d.h. solche aus B- und B/C Wollen, im Gewi 


Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 


von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Be 
feste Natron-(Kraft-) Cellulose 22.50 bis 23.50 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit 220 
Hochfeine Pilze einschließlich aller Filze unter 500 g per am 220 i 


bleichfähige Natron-Cellulose ......essoersososeseeo 25.50 bis 28. — Glatte Obertücher. ........... e e 
gebleichte Natron-Cellulose ........ ‚· 6 5 9. 32.— bis 33.— Bann und gemusterte Obertücher e dz ger Keel 
8. ür Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Keen | 
Hoizschliff Richtpreis des Ausschusses der Deutschen Handels- nungsbetrages i i 
holzstoff-Verbände. Stopfgarn für Trockenfilzee ee ee RT 
Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- Stopfgarn für Naßfilze...........- RE TL E, ( 5 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927..... 17.— RM/100 kg Prebi aden ER ROLE e er 
Ledertreibr nach den Verbandslieferungsbedingunge! 
Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- in Pf. aus BEN Dicke des Riemens in mm X nachsiebendel 
Kartoffel- | stärkeindustrien E vom 29. Juli 1927, Wertzahl 1) vom 20. Mai 1927 Wertzahl 


stärkomehl 100 kg RM: 


i über 6mm 
bis 6mm 102 


Dextrin superior 64.— prima. . . . 63.— lösliche Stärke 60.— bis 62.— gewöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder.. 0.95 


H N Für t s 2 U „ 0 „ * 0.87 | 
jhochfeine Spezialmarken ... geräumt a ee la: un. 0.90 | 
HHelstärkemehl superior 51.50 bis 52.— ehe Obana erockengestrek 0.98 1.10 | 
N i ; Kernleder, gemischte Gerbung, trockengestreckt 0. 17 
pia. 49.— bis 50.— 5 2 5 naßgestreckt.... 1.01 125 | 
la „ Grubengerbung, naßgestreckt e.s 1.33 ie 


Papierstärke D. M. d. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
Gesellschaft A.-G., Hamburg, vom 20. Juni 1927, 100 kg M. 40.— 


— E E EN: ür 

1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). re 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte 5% und tür g 
Riemen 4% Aufschlag. 


Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
Chomikalion g 3 i Sonderriemen 10% Aufschlag. 


Hamburg 1, vom 16. Juli 1927. 


RM. per 100 kg 


Ameisensäure techn. 85% . 78. — 
Antichlor, chrisgn e 18.— 
Bleiglätte, rein 79.— 
Bleiweiss, pu 75.— 
China „ 9 .— 
Chlorbarium bist 98/100 % . 18.— 
Chlorcalcium, 70.75% 6.50 
Formaldehyd 30% U. . . 02.— 


Casein. Argentinisch.. 


£ 7072.—, Französisch Frcs.. 


Formaldehyd 40 %% ñi 84.— 
Kalialaun in Stücken 17.50 

s5 Kristallmehl..... 15.75 
Kaolin n e ce 1.— 
Natronwasserglas 38,40 /. 10.50 
Oxalsäure 98100 %% -p¹t. s.. 60.— 
Pottasche 96 989 . 53.— b. 54.— 
Soda calc 90,98 % .. . e1I4.75 
Zinkweiß, Rotsle gel 79.— 


: l. 
Altmetall Finkaufspreise nach dem Marktbericht von Dick 
der Metall- und Rohstoff- Gesellschaft m. b. H., Berlin 100 kx. 
nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in N95 4 =% 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis R pis 4i.- 
Altkupfer ..... . . 105.— bis 108.— neue Zinkabfälle I 43.— 
Altrotguß....... 95.— bis 97.— Altweichblei ...- 41.— dis 4? 
Messingspäne... 70.— bis 78.— 


i iniumblech- 
Qußmessing .... 77.— bis 79.— Aluminium ge 
Messingblechabf. oh 11 abfälle 98,99) 170.— biS 
Altzink asee.. 38.— bis 40.— Alte Bronzesiebe 90. 
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Börsenbericht. 
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T Kurs 
Bezeichnung der Kapital PA 
Aktien-Gesellschaft in 2. A 
Mill. Mx. MAUR 
A.-O. für Pappenfabrikation . . . 1,86 23,00 = 
Alteld-Gronau. ...... Fr 2,505 96,00 95,00 
Ammend. Papierbbbod . 4,036 252,50 260,00 
Aschaffenbg. Buntp.M . . . . . » 2,8 136,00 135,00 
Aschaffenbg. Papierfb. . . .... 14,4 201,25 203,00 
Chemn. Papierfb. Einsiedel CO. 1,35 13,00 12,00 
Chromo Nalork ... 2: 22000 1,662 95,00 99,75 
Cröllwitzer Papierfb. . ..... 1,35 157,00 157,50 
Dresdn. Chromo u. K.. 7 140,00 — 
Eisenthal Papier M ; 0,72 70,00 74,00 
Feldmüble ... 2... aa ae 12,815 213, — 212,00 
Papierfabrik Hegge 4 1,512 79.00 — 
Haddenauer Papierfb. ). 1.84 62.50 62.50 
Kartonp. Grob-Sär chen 1.08 — — 
Kostheimer Cellulose 1,5 55,50 55,00 
Kurz Pap. Ds #0 %.0 1,525 60,00 60,00 
Lmmr. Steina lll. 0,934 145,00 146,00 
München- Dachau M K.. : 3,01 130,50 136.00 
Natronzells off u. P PP. 5.5 160.00 158,00 
Peniger Pat.-Pap.D. .. 2... 3,6 121,00 220,00 
Preßsp. Untersachs. . . . . 1,2 98,00 96,50 
Keisbolz ... 2... Be ee 6,18 277,00 — 
Sachs. Cartonnagen 1,66 49,00 48,00 
Schles. Cellu losses 3.21 165,00 167,00 
Simonius'sche Cellulosefabrik . . 1,5 = = 
Stettiner Pap. u. PP. 1.200 45,25 45,25 
Teisn. Papierfb. NR er a 1,927 88,00 89,00 
Thode Papierfb. ) 1.125 92,00 91,00 
Varziner Papierfb. . .. 22 2... 5 145.00 143.75 
Verein. Bautzne mn 3,183 71,00 68,50 
Verein. Strohstoff 0). 1.0 343.00 364. 00 
Weibend. Papierfb. lj)))D:: . 2.4 106,00 101,00 
Zellstoff- Verein PEET 3,8 166,00 167,50 
Zellsto -Waldhof . 2 222.2. 27,535 328,25 239 7/, 


M - Münchner Börse 


L-Leipziger Börse 
H-Hamburger Börse 


A-Augsburger Börse 
D -Dresdner Börse 


L-chemnitzer Börse 


GESCHAFTS ~ NACHRICHTEN 


— 


Deutsche Erfolge. 

Die weit bekannte große Kartonfabrik Eta - 
blissements Viktor Weibel A.-G. in 
Kaisersberg-Alspach, Elsaß, die im Mai 
dieses Jahres durch ein großes Schadenfeuer, 
welches sich hauptsächlich auf die beiden Karton- 
maschinen erstreckte, stark in Mitleidenschaft ge- 
zogen wurde, hat der Firma J. M. Voith in Heiden- 
beim an der Brenz Auftrag auf eine kombinierte, 
mit Lang- und Rundsieben ausgestattete Karton- 
maschine erteilt. Die Arbeitsbreite beträgt 3150 mm; 
die Maschine ist somit die breiteste Kartonmaschine 
des Kontinents. Sie hat ein 20 m langes Langsieb, 
wie im ersten Stock fünf Spezialrundsiebe von 
Je 12:0 mm Durchmesser, eine starke Vorgautsch- 
Partie. Naßpressen, große Trockenpartie mit ein- 
und zweiseitigen Glätten. Querschneider, Rollen- 
schneidmaschine usw. Die Maschine soll sehr vor- 
teılhaft konstruiert sein und aufs modernste ausge- 
stattet werden; u. a. soll sie einen von der Firma 
J. M. Voith sinnreich konstruierten Schnecken- 
antrieb für die Trockenzylinder erhalten. Auf der 
Maschine soll in der Hauptsache feiner Chromo- 
Ersatzkarton hergestellt werden; die Produktion der 
aene wird dabei etwa 50000 kg/24 Std. be- 
ragen. 

Die abgebrannte Anlage soll von der Firma 
J. M. Voith in äußerst kurzer Zeit wieder betriebs- 
jähig hergestellt werden. 

Ammendorfer Papier gut beschäftigt. Die 
Ammendorfer Papierfabrik ist, wie wir hören, in 
threm Ende Juni abgelaufenen Geschäftsjahr recht 
al gewesen. Ob jedoch wieder cine 
vidende von 12% zur Verteilung gelangt, steht 
mir Zeit noch nicht fest, da die maBgebende Auf- 
sichtsratssitzung bisher nicht einberufen ist. Wie 
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Auslauf der getrockneten Pappen 


Flach-Band-Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


In Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 


Ein Kunde schreibt: 

„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.“ 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 
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wir weiter erfahren, hat das Unternehmen das neue 
Betriebsjahr ebenfalls mit einem guten Auftrags- 
bestand begonnen. (B. Z. 26. Juli.) 

Cröllwitzer Aktien- Papierfabrik in Halle an der 
Saale. Wie aus Verwaltungskreisen mitgeteilt wird, 
ist bei der Gesellschaft mit der Wiederaufnahme 
der Dividendenzahlung, und zwar im Höchstfalle 
bis zu 7% für das am 30. Juni beendete Geschäfts- 
jahr zu rechnen. (Berl. Börs. Ztg. 26. Juli.) 

Chromo-Papier- und Karton - Fabrik vorm. 
Gustav Najork Aktiengesellschaft in Leipzig-Plag- 
witz. Wie von zuständiger Stelle mitgeteilt wird, 
hat sich der Geschäftsgang im bisherigen Verlaufe 
des Jahres bei voller Beschäftigung befriedigend 
entwickelt. (Berl. Börs. Ztg. 26. Juli.) 

Die Kapitalserhöhung der Inverest Paper Co. 
Um die Uebernahme der Vorzugsaktien der Inter- 
national Pulp and Chemical Co. zu ermöglichen, 
schlägt die Verwaltung eine Erhöhung des Aktien- 
kapitals um ı Million Pfd. Sterl. auf 2,2 Millionen 
Pfd. Sterl. vor. Es ist beabsichtigt, 400 000 Stamm- 
und 600 000 6,5 ige B-Vorzugsaktien zu nominell 
ı Pfd. Sterl. zu schaffen. Von diesen werden 120 000 
Stammaktien und die gesamten Vorzugsaktien zum 
Austausch der International Pulp Vorzugsaktien 
Verwendung finden. Die restlichen 280 000 Stamm— 
aktien sind geschaffen worden in Verbindung mit 
einer anderen günstigen Transaktion, die die Ver— 
waltung kürzlich vorgenommen hat. Im Prospekt 


teilt die Verwaltung mit, daß die Geschäfte sich 
günstig entwickelt haben, und daß für das laufende 
Jahr in Höhe von 22,5 % erwartet werden könne. 
(Münch. Augsb. Abendztg., München, 23. Juli.) 

Papierfabrik Reisholz A.-G., Düsseldorf. Die 
Gesellschaft ist zur Zeit mit der Aufstellung einer 
modernen großen Papiermaschine beschäftigt, die 
zu Ende dieses Jahres in Betrieb genommen werden 
soll. Dadurch verspricht sich das Unternehmen 
eine Steigerung von über 50% seiner augenblick- 
lichen Druckpapierfabrikation. Die neue Anlage 
wird auf über 2 Millionen Mark geschätzt, die Fi- 
nanzierung erfolgt aus eigenen Mitteln. Die augen- 
blickliche Beschäftigung wird als zufriedenstellend 
bezeichnet. Die Papierfabrik Reisholz ist die ein- 
zige Zeitungsdruckpapierfabrik im Rheinland. 
(Rhein und Ruhr-Ztg., Duisburg 21. Juli.) 

München - Dachauer Papierfabriken A.-G. in 
München. Die Verwaltung beantragt die Herab- 
setzung des zwanzigfachen Stimmrechts der Vor- 
zugsaktien. Das Ausmaß ist noch nicht genannt. 
(Berl. Börs. Cour. 26. Juli.) 


Beilagen-Hinweis. 
Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegt 
eine Werbedrucksache der Firma J. C. Eckardt 
A.-G., Stuttgart-Cannstatt, betreffend Dampfuhren 


bei, die wir unseren Lesern zur gefälligen Beachtung 
empfehlen. 


Treibriemen 


relegromm - Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 u. 26434 


Vae, 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechla & Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaft 


Ilefert 
erstklassige Filztücher 
jeder Art 


2 


— — e 
— . — — — — — ——— — — 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle ck. 


in alterprobter Güte liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Halle a. d. Saale 
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Großes Speziai-Werk 


sucht tüchtigen selbständig arbeitenden 
Ingenieur für den Bau 
von Maschinen für Holz- 
schieifereien 


Eintritt 1. Oktober 1927 


Ausführliche Angebote mit Lebenslauf, Zeugnisabschriften etc. unter 
P, F. 242 an die Expedition dieses Blattes erbeten 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Kurze Auslandsnotizen. 


Litauen: Der Import von 
Papier- und Papierwaren bezif— 
ferte sich im Jahre 1926 auf 4142 t, 
während die Einfuhr des voran— 
gegangenen Jahres 5200 t betrug. 
Der Export wurde mit 2566 t er- 
mittelt gegenüber 2566 t im Jahre 
1925. 
Dänemark: Die Einfuhr 
von Papier und Papierwaren er- 
reichte im Jahre 1926 einen Um- 
fang von wertmäßig 25 019 000 Kr. 
und bleibt damit hinter dem Er- 
gebnis des Vorjahres um 5709 Kr. 
zurück. 

Holland: Der Export von 
Druck- und Schreibpapier (ein- 
schließlich Zeitungspapier) um- 
faßte im Jahre 1926 51 970 t gegen- 
über 45073 t im Vorjahre. Die 
Einfuhr in den gleichen Waren— 
zeichen wurde mit 39560 t er- 
rechnet, während das Jahr 1925 
einen Import von 36 100 t aufzu— 
weisen hatte. 

Belgien: Die Einfuhr von 
Papier und Pappe ist für das Jahr 
1926 mit 55062 t errechnet wor- 
den; im Vorjahre umfaßte der Im- 
port 44 769 t. Die entsprechenden 
Exportziffern stellen sich auf 
48 810 t bzw. 40 764 t im Jahre 1925. 

Frankreich: Die Statistik 
gibt hier die Mengen in je 100 kg 
an. Die Papiereinfuhr betrug da— 
nach im Jahre 1926 1857 021 ge- 
genüber 1 407 139 im Vorjahre. 
Der Papierexport bezifferte sich 
bei gleicher Werteinheit auf 
620 220 im Jahre 1026 gegenüber 
577 070 im Jahre 1025. 

Spanien: In den ersten 
drei Quartalen des Jahres 1926 
betrug der Export von spanischem 
Zigarettenpapier 16 513000 kg. im 
gleichen Zeitraum des Vorjahres 
18 066 000 ke. 

Italien: Der Papierexport 
des Jahres 1026 wurde mit 
117020000 kg errechnet, während 
das Jahr zuvor eine Ausfuhr von 
111 248000 kg aufzuweisen hatte. 

Ungarn: Hier gibt die 
Statistik die Ziffern für die ersten 
drei Quartale der Jahre 1926 und 
1925 wieder in Mengen von je 100 
Kilogramm. Die Einfuhr von Pa- 
pier stellte sich danach auf 341 N 
gegenüber 268772 in der entspre- 
chenden Zeit des Vorjahres, der 
Import von Pappen auf 440921 
bzw. 30 556. Die Ausfuhr von Pa- 
pier und Pappen umfaßte 7354. in 
den ersten 9 Monaten 1923 09080 
(je 100 kg). 

Tschechoslovakeı: 
Aus der Papierexportstatistik des 
Jahres 1026 seien folgende Kinzel- 
posten wiedergegeben, wobei die 
in Parenthesen gesetzten Zahlen 
die Ergebnisse des Jahres 1025 
bedeuten: Packpapier 19378 m 


Für den Bau von 
Papierfabriks-Nebenmaschinen 


wie Holländer, Kollergänge etc. suchen wir 
einen erfahrenen, selbständig arbeitenden 


Ingenieur 
zum Eintritt am 1. Oktober 1927 


Ausführliche Angebote mit Lebenslauf, Zeugnisabschriften etc. unter 
P, F. 241 an die Expedition dieses Blattes erbeten 


. Nadie, Maschinenfabrik 


Coswig — Bezirk Dresden 


Dampfturbinen 


von 3 bis 150 PS 


a. mit Abdampi-Verwertung 

1 für billigste Beleuchtung, Wasser- 

förderung, Dampfkesselspeisung 
bis 60 Atm. 


Dempfturbine direkt gekuppelt mit Hochdruc-Kesselspeise-Pumpe 


„Columbus“ 


bester Kondenswasserableifer 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, 
wenn der Handhebel hochsteht. ~ Durch 
Niederdrücken des Handhebels öffnet sich 
das innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. 
Auf gleiche Weise werden beim Anlassen 
langer Leitungen kalte Luft und Wasser 
rasch entfernt. 


Seit 40 Jahren Hunderttausende geliefert 


| 
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Papier ý Maschinen zur Herstellung von Bunt- und Luxuspapieren, Lichtpaus-, Leer-, Carbon- und 


Wachspapieren ; Kartonlackiermaschinen (auch für Kofierpappen), Krepp- u. Färbmaschloeg 
Pr für Seidenpapiere; Schneide- u. Perforlermaschinen für Klosettpapierrollen; Längs- u. Quer- 
schneidemaschinen ; Kreiskartenscheren ; Wellpappenmaschinen, sowie alle Hilismaschinen für 

die Wellpappkartonfabrikation ; Pappenbeklebemaschinen für ein- u. doppelseit, Beklebung: 


Maschinen E Hülsenwickelmaschinen, Farbbandmaschinen etc. in nur neuen Hochleistungs-Konstruktionem 


Fr. Wilhelm Kufzscher, _Maschineniabrik-Eisengießerei, Freital-Dbeuben. Bez. Dresden 


ENNS * 


P hollandarmessen, aus bebe, N le 
orbromze und Special Stahl 


Maschinen mestrer jeder Art i 


Carl ln Cui Hemecker vie 


K 


Acc r PE ae, | 
Papierrollen jens 
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Witte & Frohloff 
Neue Ausgabe 1927. 1050 Seiten Soeben erschienen! Transportgeräte- und Fahrzeugfabrik 
l M ' 9 ji t | N | Berlin-Hohenschönhausen 9 
i Aber d is let oy N N d INS Prima Referenzen - Aima Rererenienns Degrinder D > 1902  Schutzmarke 
(Internationales Adreßbuch sämtlicher Papierfabrikanten der Welt) 
Preis 21 sh., gebühreafrei 23 sh Leinen, 
Aus dem Inhalt: Papier-, Pappen-, Zellstoffabriken: Namen 
und Adressen von mehr als 50 Fabriken in 40 verschiedenen 
pre, + mu ger 1 0 . t 15 
irmen, Zahl und Größe der Maschinen- un raftanlagen, Pro- 
duktion in n i e Ben E 1085 ne Berlin SW 68 * Lindens P: 
besonderen Liste sind unter Stichwörtern die Fabriken nac 
Waren und Ländern alphabetisch eingereiht. Ferner Spezial- Ge gr ündet 1904. 
führer für Einkäufer; Agenturen und Vertretungen mit Angabe i 
der Stammfabriken / Papier-Färber und -Glänzer. Altpapier- in 
Händler, Lumpenhändler. Papiergroßhändler, Uebersee-F.x- p 
porteure von Papier, Karten und Karton-Fabrikanten, Papier- i 
sack-Händler / Größen, Faltungen und entsprechende Gewichte * 
englischer Zeitungen, Papierhandels- Gebräuche u. anderes mehr. N 
DEAN & SON LTD., LONDON W. C. 2 
29, King Street, Covent Garden erbittet Angebote in 
für In- und Ausland. 


Preislisten u. Druckstöcke liefert OTTO ELSNER, Berlins. | 


Gusiav Kirb ach g Metallgewebe-Fabrik Tel. 2312 


. Langsiebe 
einfach, doppelt und drilliert 


Gegründet 1866 Freiberg’ Sa. a 


Wasserglas Marke Henkel“ 


riert in allen Stärken ma 


HENKEL & Cie., A. ., DUSSELDORF 
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Gegründet 1872 
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rik und Apparate- 


Bauanstalt G. Schumann 
Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Fernsprecher Nr. 47 
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Die anerkannt besten Apparate mit Präzisions- 


Einstellung und Moment- Ein- und -Aussrhaltung Bi ür die 


Herstellung 
künstliher Wasserzeimhen 


m Wasserlinien Csa" 
n fast allen Papieren (avh Pergamyn) 


direkt auf der Papiermaschine und 
bei selbst höchster Masrhinengesrhwindigkeit 


baut : 
Maschinenbau -Werkstätte Niefern en, 


Niefern n sasen 


1482 148 dz festgestellt. 


(14120 t); Druckpapier 17 20% t 
(16 491 t); Pappen 7070 t (5112 t); 
Schreibpapier 2009 t (1857 t). 

Aegypten: Im Jahre 1926 
wurden unter anderem folgende 
Warenposten nach Aegypten ein— 
geführt (in Parenthesen die Zah- 
len für 1925): Umschlagpapier 
13 883 705 kg (17129710 kg); 
Druckpapier 9 942 150 kg (8 291 257 
Kilogramm); Pappen 7 808 980 kg 
(8 974 270 kg); Schreibpapier und 
Briefhüllen 1 488739 kg (1 616 480 
Kilogramm). — Die Ausfuhr von 
Zigarettenpapier belief sich im 
Berichtsjahr auf 26 t gegenüber 
44 t im Jahre 1925. 

Vereinigte Staaten: 
Die Einfuhr von Zeitungsdruck- 
papier umfaßte im Jahre 1926 
3 701 350 000 dz. Das Vorjahr hatte 
dagegen nur einen Zeitungsimport 
von 2896 850000 dz aufzuweisen. 

Australien: Für das 
zweite Halbjahr 1926 wurden 
wertmäßig folgende Finfuhrposten 
errechnet: Druckpapier 1715 000 
Lstr. (1483000 Lstr.): Schreib- 
und Schreibmaschinenpapier 
317 000 Lstr. (310 000); Umschlag- 
papier 164 000 Lstr. (184 000 Lstr.). 

Kanada: Der Export von 
Zeitungspapier umfaßte im Jahre 
1926 34639718 dz. Im Vergleich 
zum Vorjahre ergibt sich eine 
Steigerung um 6 606 627 dz. 

Irland. Die Einfuhr von 
Papier und Pappen betrug im 
Laufe des Jahres 1026 wertmäßig 
1037 000 lstre. Das. vorangegan- 
gene Jahr hatte einen Import im 
Werte von 1057000 I.str. aufzu- 
weisen gehabt. 

Britisch- Indien. Der 
Import von Papier und Pappen 
wurde für die letzten drei Quar- 
tale des vorigen Jahres mit 
In der 


gleichen Zeit des Jahres 1925 be- 
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Maschinen-Siebe |- 


bewährteste Ausführung, unsichtbare Spezialnaht. 


Metalituchfebrik Neustadt-Haardt, Rh.-Pfalz 


gegr. 1842 Muench & Pichon gegr. 1842 
— ur! 


ie 
trug die Papier- und Pappenein- 
fuhr 1 227 426 dz. Ml. 


Vom türkischen Papiermarkt. 


Die Türkei besitzt keine nen— 
nenswerte eigene Papierfabrikation 
und ist daher völlig vom Import 


9 e 


e. Maschinen-u.Bürstenlahrik * 
kraft des Landes sehr geschwächt N 


Ältest d che 
und die Nachfrage nach Papier n eee Pabrik ee ren 1 
und Papierprodukten relativ ge- 1 * 


ing. I h 25 z. B. b i} 
de Basic 55 die * Bürstwalz en-Feuchtapparat 
einfuhr wertmäßig ungefähr 400 000 In neuester Konstruktion! 


eh ea 8 1 Beste, gleichmäßige Feuchtung, die zu erreichen ist. Während des 
Betriebes im Moment verstellbar. Erstklassige Präzisionsarbell. 


0. 
* U 
ee 
Tui 


lich die Billigkeit des Papiers bzw. 
der Papierwaren; für Qualitätsar- 
beiten besteht sehr wenig Inter- 
esse. — Unter den nach der Türkei 
Papier exportierenden Ländern 
nimmt Deutschland die führende 
Stelle ein. Dem Umfang des Ab- 
satzes entsprechend folgen dann 
Oesterreich, Italien, Skandinavien, 
Holland und Großbritannien. Am 
meisten verlangt werden grobes 
Umschlagpapier, holzfreie Papiere, 


DA ; ; ) 


1— engen ·ůÜ 
e 
oa * 14 


Zeitungsdruck- und Schreibpapier, 1 Feuchtapparat Modell „E“, 1 Manchonreinigungs-Bürstwalze und 
farbige Papiere, auch Zigaretten- 1 Siebreinigungs-Bürstwalze laufen in der in Betrieb befindlichen 
paier. Umschlagpapier hat den Papiermaschine in Halle 13 der diesjährigen Ausstellung in Dresden 


größten Verbrauch aufzuweisen. „Das Papier“. 


Siebreinigungs-Bürstwalzen 


Uebers ee zur Schonung der teuren Papiermaschinensiebe. 


Talkum-Mine 


sucht direkten Absatz an 


Indusirie 


Manchonreinigungs - Bürstwalzen 


—— men nn wur r” (ge awo guh appe — 


p, 


Talkum, hochfeine Qualität 
kalkfrei, rein, blütenweiß 


Vertr. ter Anfeuchtbürstwalzen 


| 
Atbert k. Lademann aus allerbesten Schweinsborsten in Zink-, Messing-, Kupfer. oder 


Alum | 
Weesen a. Walensee, Schweiz Iiniumkörper und in Hortgummi- oder Zelluloidkörpet 
Telegr.-Adr.: Lademann Weesen 

Bentleys Code 


on. SCHLEGEL-SORTIERER .. KOLLERSTOFF . 


sind doch unentbehrlich! sagt der Fachmann. 
Im Dauerbetrieb bestens bewährt. Vorzügliche Referenzen. Viele Nachbestellunge". 


OTTO SCHLEGEL, CHEMNITZ-SACHSEN, Zwickauer Straße 8! 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstolfindustrie E. V. 
Papiermacher-Berufsgenossenschaften 
Verein Deutscher Papierfiabrikanten 
Verein Deutscher 8 Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 


Holzstoffabrikanten / 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


irtschaftliche Vereinigung der deutschen Da reg pl Gesamt- 


eutschen Papierindustrie 


Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 
AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 
——..—.—. ... ne na .. 
Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier - Chemiker und -Ingenieure 


k Hauptschriftleitung: Dr. Erich Op fermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 % 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemie«, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 
herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W 62, Landgrafenstr. 5. 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Ozelſenanzahe gestattet. Der »Papier-Pabrikant« erscheint wöchent- 
Ich Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte RM. 0.60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
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INHALT: 


TECHNISCH-WISSENSCHAFTLICHER TEIL: 
Neses über Glanzmessungen seenennanunenuneneennnennne nn Seite 509 
bie Kontrolle der zum Trocknen von Zellstoff oder Papier 

benötigten Dampfmenge ae . . . . Seite 514 
Hurzieimung von Papier. ee Seite 518 
Kleine Mitteilungen ; Fragekasten | Vereins-Mitteilungen, . Seite 521 
Pateat-Umsehat en eannnenunenseneeennene EEE ONE . . . . Seite 522 
Was die Technik Neues bringnt e eese e Selle Det 


AMTLICHER UND WIRTSCHAFTLICHER TEIL: 


Handelspolitikkkndn . 8 ea . . . . Seite 567 
Der neue Gesamtarbeitsvertrag (Reichstatrif vertrag) Seite 507 
Messen und Ausstellungen . ...Seite 568 


Papiermacher-Berufsgenossenschaſft ... . Seite 572 
Börsenberichlluꝶꝶꝶ ek. nen 333 3 Seite 575 
Alte Herren- Verband der Papiermacher-Tafelrunde Alten- 

U᷑ã k.. . . Seite 577 
Geschäfts nachrichten „„ 579 


Pan elmacher-Berufsgenossenschaft, Sektion 10. ..... . Seite 565 V 
„ͤ„ͤ„œ( ; —ñxĩ«[· 0—“äᷓ ...... 
Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion 10. 
debtions versammlung, Dienstag, den 
„ September 1927, mittags 122 Uhr „ in 
Konigsberg i Pr. (Versammlungsraum wird 
noch bekanntgegeben). 
f Tagesordnung: 
. Bericht über das Jahr 1926 sowie geschäftliche 

Mitteilungen, 

Prüfung und Abnahme der Rechnung über die 

Lerwaltungskosten für 1020. 

3. 4) Endgültige Aufstellung des Voranschlages 

der Verwaltungskosten für 1027. 
b) Vorläufige Feststellung des Voranschlages 
der Verwaltungskosten für 1928. 

4 Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rech- 
hung über die Verwaltungskosten für 1927. 

5. Mitteilungen über die Auswirkung des zweiten 
Gesetzes über Aenderungen in der Unfallver- 
cherung vom 4. Juli 1925, sowie der seitdem 
ergangenen weiteren Gesetze und Verordnungen 
(icretz vom 28. Juni 1926, Verordnungen vom 
14. Juni 1020). 

b. Besprechung des Gesetzes vom 8 April 1927 
uber Wahlen nach der Reichsversicherungs- 
ordnung, 

Laufende Verwaltungsangelegenheiten und An- 
trage aus der Mitte der Versammlung. 

Ju zahlreichem Besuch wird ergebenst ein- 

beladen, vorherige Anmeldung erwünscht. 
Berlin-Charlottenburg, den 8. August 1927. 

Der Sektionsvorstand: 

Kömmerzienrat Fritz Steinbock „Vorsitzender. 


rtv 


-? 


Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., 
Cöthen, Anhalt. 


Laut Beschluß der Generalversammlung vom 
24. Juni d. J. setzt sich der Vorstand der Fachver— 
einigung für Papiertechnik für das Wintersemester 
1927/28 wie folgt zusammen: 

Vorsitzender: Herr Krauß, Richard, Aribertstr. 20: 
Stellv. Vorsitzender: Herr Fröhlich, Oskar, Leopold- 

straße 61; 

Schriftführer: Herr Kurzhals, Egon, Promenade 6a: 
2. Schriftführer: Herr Boos, Walter, Ringstr. 135: 
Kassierer: Herr Mosheim, Hermann, Leipziger 

Straße 38c; 

2. Kassierer: Herr Heuß, Götz, Eduardstr. 9; 
Wirtschaftsamt: Herr Haenisch, Wolfgang, Ring- 

strabe 45: 

Bücherwart: Herr Leonhardt, Kurt, Schützenstr. 12: 
Pressewart: Herr Schönung, Simon, Ringstr. 143: 
Ferienstellenverm.: Herr Wobbe, Hans, Mühlen- 

straße 37; 
Vergenügungsausschuß: 

Herr Strepp. Theodor, 

Herr Klein, Hans; 

Herr Block, Wily. Frederikenstr. 3: 

Herr Sailer, Karl Heinz, Friedrichstr. 48. 

T Abteilung „A“ 

I. Geschäftsführer: Herr Schacht, Gustav, Zimmer- 
straße 18; 


Bernburger Str. 


Beisitzer: 


2. Geschäftsführer: Herr Wehse, Joachim, Turn- 
hallenplatz 18: 
z. Geschäftsführer: Herr Wallstein, Hans, Baas- 


dorfer Str. 30. 
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Die Ferienvertretung liegt in den Händen des 
Herrn Willy Schultz, Hauptassistent des Herrn Prof. 


Dr. von Possanner an der Gewerbe-Hochschule 
Cöthen. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Nr. 43. Ausländische Kaufgesuche“). 
Unter Bezugnahme auf Nr. 42 unserer Mitteilun- 
gen (S. Nr. 32/27 d. Bl.) geben wir weitere Kauf- 
gesuche bekannt: 


5.3 820 Durchschlag-Papier. — Piraeus 
(Griechenland). — V. — E. R. — Deutsche 
Ref. — Korr.: E. ° 

53822 Farbiges Scidenpapier. — Funchal 


(Madeira). — V. — E. R. — Bankref. — 
Korr.: P. E. 
53823 Packpapier. — Port-of-Spain (Trini- 
dad). — V. — E. R. — Bankref. — Korr.: EÈ. 
53835 Papierfabriken will vertreten: 


Firma in Konstantinopel. — Deutsche und 
Bankref. — Korr.: F. 

53838 Gelbe Strohpappe, Papierealler 
Art, Schreibwaren. — Spezialfirma 


in Agra (Indien) — E. R. — Bankref. — 
Korr.: E. 

53843 Papiere aller Art: Druck-, 
Schreib-, Packpapier usw — Fa— 
brik vertretungen übernimmt Firma in Athen. 
— Bankref. — Korr.: F. 

53852 Strohpapier — Offerten an Hambur- 
ger Exporteur erbeten. 

53864 ᷣ Packpapier: geschwefelt, Si- 


mili — geschwefelt, Gelatine 
usw. — Nur Fabrikofferten Paris. — E. R. 
— Korr. F. 


Nr. 44. Luftpostverbin dung Europa und 
Südamerika. 

Die Fortschritte der Technik rücken die Ein- 
richtung einer Luftpostverbindung zwischen Europa 
und Südamerika in greifbare Nähe. 

In diesem Monat ist zwischen der argentinischen 
Regierung und der französischen Lufttransport— 
gesellschaft Latecoere ein Vertrag geschlossen, laut 
dem die Gesellschaft innerhalb von 7 Monaten eine 
Flugverbindung zur Beförderung von Luftpost zwi— 
schen Argentinien einerseits und Brasilien, Afrika 
und Europa anderseits zu eröffnen hat. Geplant ist 
zunächst ein Flug wöchentlich. Der Zuschlag, der 
für die Briefe erhoben werden darf, wird sich für 
die Post nach Brasilien auf 5 für diejenigen mach 
Afrika und Kuropa auf 18 Centavos pro Gramm be- 
laufen. 

Da nach der Erklärung der argentinischen Re- 
gierung im Vertrage kein Monopol der französischen 
Gesellschaft begründet ist, ist anzunehmen, daß die 
Lufttransportgesellschaft anderer Länder sich eben— 
falls bald dem Problem der Beförderung der gewal- 
tigen Postsendungen, die zwischen Südamerika und 
Kuropa zirkulieren, auf dem Luftwege zuwenden 
werden. 

Dies eröffnet die Aussicht, daß in Kürze in 
Südamerika eine große Nachfrage nach Briefpapier 
einsetzen wird, daß den besonderen Erfordernissen 
der Luftpost Rechnung trägt. Da jedes Gramm Ge- 
wicht das Porto um je 18 Centavos erhöht, wird der 
Absender das leichteste Papier, das überhaupt her- 
stellbar ist, bevorzugen, und, da er schon eine Porto- 
gebühr durchschnittlich für den Brief 2 Pesos aus- 
geben muß, wird er wohl auch bereit sein, für das 
Papier selbst soviel Geld anzulegen, daß er der 
Qualität nach erstklassige Ware kauft. 


) Anfragen nach den Chiffre-Adressen sind 
direkt an den Auslandsverlag G. m. b. H., Berlin 
SW 19, Krausenstraße 38 30. unter Beifügung des 
Rückportos zu richten. 


Ebenso wie von Briefen ist auch von Konosse- 
menten und Wechseln anzunehmen, daß sie in Zu- 
kunft in großer Zahl den Luftweg nehmen werden. 
Es dürfte daher auch nach Konossement- und 
Wechselformularen auf leichtestem Papiere eine rege 
Nachfrage eintreten. 

Nr. 45. Papierausstellung Dresden. 
Das von den Herren v. Wussow und Dr. Mirus 

herausgegebene Buch „Die deutsche Papierindustrie 

in Zahlen und Bildern“ mit den wertvollen statisti- 
schen Zusammenstellungen über die volkswirtschaft- 
liche und kulturelle Bedeutung der deutschen Pa— 
pierindustrie ist zum größten Teil vergriffen, da 
manche Firmen bis zu 50 Stück erhoben haben. Wer 
noch ein oder mehrere Bücher sich sicherzustellen 
wünscht, tut gut daran, seine Bestellung baldıgst 
an die Wirtschaftsstatistische Abtei- 
lung der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoffin dustrie, Charlotten- 
burg, Neue Grolmanstr. 5/6, zu richten, von 
der diese Bücher zum Preise von 2.— N. einschl. 

Porto und Verpackung gegen Nachnahme abgege- 

ben werden. 

An die gleiche Stelle sind auch die Bestellungen 
der Ausstellungsansichtskarten zum Preise von 
10 Pf. pro Stück bzw. 7 Pf. bei 100 St. und mehr zu 
richten. 

Nr. 40. Portoersparnis. 

Der Reichsverband des Deutschen Groß- und 
UÜcbersechandels hat nachstehende Vorschläge für 
Selbsthilfemaßnahmen der Großhandelsfirmen ge- 
genüber der aus der Gebührenerhöhung sich erge- 
benden Mehrbelastung ausgearbeitet: 

1. Einheitliche Versendung der Fakturen mit den 

Warensendungen, z.B. Frachtgüter, Kisten, 

Ballen, Pakete, Päckchen. (In Sendungen, die 

durch die Bahn bzw. durch den Spediteur be- 

fördert werden, dürfen zwar keine geschlossenen 

Briefe gesandt werden. Das Einlegen der Rech- 

nung ist daher in einem offenen Briefumschlag 

aber durchaus möglich). Auf einer besonderen 

Aviskarte (Drucksache, Postkarte), welche mit 

fortlaufendem Nummernstempel zu versehen ist 

(Muster ist ausgearbeitet worden), wird dem 

Kunden am gleichen Tage mitgeteilt, daß die 

Sendung mit einliegender Rechnung an ihn ab- 

gegangen ist. 

Keine Lieferscheine. Von der Versendung von 

besonderen bisher üblichen Lieferscheinen soll 

Abstand genommen und an deren Stelle gleich 

Rechnung erteilt werden, die den Warensendun— 

Len beizufügen ist. 

3. Keine Empfangsbestätigungen. Verzichtleistuns 
der Mitglieder sämtlicher Verbände auf Empfangs 
bestätigung bei allen Zahlungsüberweisungen. 

4. Versenden von Drucksachen bevorzugen. In ver 
stärktem Maße ist von der Drucksachenversen- 
dung Gebrauch zu machen unter Berücksicht!- 
gung der Tatsache, daß ein Unterschied zwischen 
Teil- und Volldrucksache nicht mehr stattfindet. 
— Erlaubte Vermerke: Handschriftlich, mit der 
Schreibmaschine, mit Stempel, im Druck- und 
Pausverfahren sind folgende Aenderungen ge 
stattet: ` 
a) Kine innere, mit der äußeren übereinstimmende 

Aufschriftangabe, sowie in gleicher Weise 
Absendungstag, Firma, Name, Stand und 
Wohnung nebst Wohnung des Absenders. 
seine Fernsprechnummer, Telegrammadresst 
und Telegrammschlüssel, sowie ein dar 
scheckkonto und Bankkonto, sowie sonstige 
schriftliche Kenn- und Merkworte nachzu 
tragen oder zu ändern; 

b) offensichtliche Druckfehler zu berichtigen; 

e) Stellen des Druckes zu streichen, Worte oder 

Teile des Druckes durch Anstriche hervorzt" 
heben und zu unterstreichen; 


(S) 
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d) Zifiern an offen gelassene Stellen des ge- 
druckten Wortlautes nachzutragen; 

c) Ziffern zu ändern; 

f sonstige Aenderungen im Wortlaut sowie 
Nachtragungen an beliebiger Stelle vorzuneh— 
men, diese Aenderungen und Nachtragungen 
dürfen jedoch zusammengezählt nicht mehr 
als fünf Worte umfassen und müssen in leicht 
erkennbarem. sachlichem Zusammenhang mit 
der gedruckten Mitteilung stehen. Durch die 
Aenderungen und Zusätze dürfen keine Mit- 
teilungen in verabredeter Sprache entstehen. 

Die Ueberweisung vom Postscheckkonto auf das 

Bankkonto kann dadurch beschleunigt und ver- 

billigt werden. daß der Bank ein Postbarscheck 

überwiesen wird, der bereits am nächsten Tage 
dem Bankkonto gutgebracht wird. Die gleiche 

Leberweisung auf Zahlungsanweisung durch das 

Postscheckamt bringt eine Verzögerung von 

etwa drei Tagen mit sich. 

b. Beim Abheben größerer Beträge von Postscheck- 
zuthaben durch solche Firmen, die über ein 
Reichsbank-Girokonto verfügen, werden durch 
Ueberweisung eines Reichsbankschecks, der bei 
der Reichsbank sofort gutgebracht bzw. aus- 
gezahlt wird, bei regelmäßigem Verkehr nicht un- 
erhebliche Ersparnisse an Postscheckauszahlungs- 
gebühren erwirkt. (Gebühr !/ıo v. T. statt 1 v. T.) 

Darüber hinaus sind weitere Maßnahmen zur 
Verbilligung des durch die Erhöhung der Post- 
scheckgebühren verteuerten Zahlungsverkehrs und 
des Paketverkehrs sowie zur weitestgehenden Ver- 
wendung von Drucksachen vom Reichsverband des 
an Groß- und Uebersechandels ausgearbeitet 
worden. 


. 


Handelspolitik. 
1. Bulgarien. 

In Bulgarien sind neue gesetzliche Bestimmun— 
sen über Einfuhr von leichtem Papier erlassen. 
Danach wird als Jigarettenpapier Papier angesehen. 
das ein Gewicht von 40 g pro Quadratmeter hat. 
Die Einfuhr von weißem Reißpapier, auch wenn es 
schwerer als 40 g pro Quadratmeter ist, und von Ko- 
Ierpapter bedarf der vorherigen Genehmigung des 
Finanzministeriums, die bei letzterem Papier nur er- 
lt wird, wenn es farbig ist. Ebenso kann farbiges 
Papier, das weniger als 40 g wiegt und zum Rauchen 
verwendet werden kann, nur mit Erlaubnis des Fi- 
Fanzministeriums eingeführt werden. 

2. Polen. 
Durch polnische Verordnung vom 27. Juli 1027 
»tvom gleichen Tage ab die Ausfuhr von Lumpen, 
Abfällen von Geweben, von Papierschnitzeln, Maku- 
Atur usw., für die der Ausfuhrzoll bisher 15 Zloty 
tur im kg betrug, nunmehr zollfrei. 

3. Ungarn. 

Am 31. Mai 1927 ist zwischen Ungarn und der 
Tschechostovakei ein Handelsvertrag abgeschlossen, 
der am 8. August in Kraft getreten ist. Auf Grund 
der AMeistbegünstigung nimmt Deutschland an den 
serenseitigen Tarifermäßigungen in beiden Ländern 
teil. — Die neuen Vertragszölle für das Papierfach, 
die Deutschland an Stelle des bisherigen autonomen 
Volles genießt (s. Nr. 2'253 d. Bl.), folgen hierunter: 


” 
b 
Tart- S 2 63= 
Nr, s5S 8358 
az = 
> 
1% Rohe Dachpappe . . . 8.— 4.— 
362 Geteerte oder mit Asphalt im- 
präunierte Dachpappe: 
a) mit Sand oder mit Kies be— 
AI elktktkt . re er 
b) mit Sand oder mit Kies nicht 
bestreut . . 0 . . . 14, — 10.— 


1 8 
Tarif- S E 5 2 2 5 
Nr. r 
. > 
ex 495 Andere Pappen im Gewichte 
von 180 g oder mehr auf ı Ge- 
viertmeter: 
a) Handpappe, weiter nicht be- 
arbeitet: 
I. im Gewichte von 385 g 
oder mehr auf ı Geviert— 
meter: 7.— bzw. 
aa) Graupappe . . 10,.— 5,25 
406 Packpapier (mit Ausnahme des 
zur Nr. 408 gehörigen): 
a) im Gewichte von 30 g und 
mehr auf ı Gcviertmeter . 10,— 7.50 
Anmerkung: Packpapier zur Er— 
zeugung von Zementsäcken für 
Zementfabriken gegen besondere 
Erlaubnis unter den im Verord— 
nungswege festzusetzenden Be- 
dingungen und Kontrollen 10. — 6.— 
b) im Gewichte von weniger als 
30 g. doch mindestens 20 g 
auf 1 Geviertmeter . . .. 16.— 14.50 


4. Tschechoslovakei. 

Durch das gleiche Abkommen sind auch Aen- 
derungen im tschechoslovakischen Zolltarif einge- 
treten. Demnach gelten an Stelle der bisherigen 
Zollsätze folgende Vertragssätze des tschechoslova- 
kischen Zolltarifs (vergl. Nr. 38/25 d. Bl.): 


Tschech. für 100 kg 
Zolltarif- in 
Nr. Tsch.-Kr, 
286 Teer- und Steinpappen: 
mit Sand bestreut . . 36.— 
ieee Zr 
Papier: 
ex 292 Papier, für photographische Zwecke 
präpariert: 
b) lichtempfindlich ; 600.— 
v. W. 


Der neue Gesamtarbeitsvertrag (Reichstarifvertrag). 


Von Dr. Gerh. Leopold. 
(Schluß aus ‚Heft 32) 


§ 12. Prämien. 

Frzeugungs- und andere Arbeitsprämien sind 
statthaft. 

Die Neueinführung oder die Aenderung be- 
stehender Prämien erfolgt durch die Betriebsleitung 
unter Mitwirkung der gesetzlichen Betriebsvertre— 
tung gemäß § 78 Ziff. 2 BRG. Die Abschaffung ist 
mangels anderweitiger Betriebsvereinbarung unter 
Einhaltung einer vierwöchigen Kündigungsfrist zu- 
lässig. 
Die Prämien müssen mindestens jeden Monat 
verrechnet und spätestens bis zum 15. des folgenden 
Monats ausgezahlt werden, sofern nicht eine andere 
Verrechnungsweise zwischen Betriebsleitung und 
gesetzlicher Betriebsvertretung vereinbart wird. 

Die verdienten Prämien bilden einen festen Be- 
standteil des Einkommens, der weder gekürzt, noch 
in Abzug gebracht werden darf 

Ueber die Verrechnung der Prämien wird der 
Arbeiterschaft, insbesondere aber der gesetzlichen 
Vertretung der Arbeiterschaft von der Betrichs— 
leitung zu jeder Zeit Aufschluß und hinsicht ge- 
währt. Die Grundsätze der Prämienverrechnung 
und die Prämiensätze selbst werden an weeieneter 
Stelle im Betriebe ausgehängt oder den Beteiligten 
schriftlich übergeben. 

S 13. Akkordarbeit. 
Die Einführung von Akkordarbeit ist statthaft. 
Die Akkordsätze müssen so bemessen sein, daß 


die Akkordarbeiter in der regelmäßigen Arbeitszeit 


| 
1 
i 
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mindestens 20% über den Verdienst eines voll 
leistungsfähigen Lohnarbeiters erreichen können. 

Akkordbedingungen und Akkordsätze werden 
den Akkordarbeitern schriftlich oder gedruckt aus- 
gehändigt oder im Betrieb an sichtbarer Stelle aus- 
gehängt. 

Die Neueinführung oder Aenderung bestehender 
Akkordarbeit erfolgt durch die Betriebsleitung unter 
Mitwirkung der gesetzlichen Betriebsvertretung 
semäß 8 78 Ziff. 2 BRG. Die Abschaffung von 
Akkordarbeit ist mangels anderweitiger Betriebs- 
vereinbarung unter Einhaltung einer vierwöchigen 
Kündigungsfrist zulässig. 


§ 14. Werk und Fabrik wohnungen. 


Der Mietzins darf vom Lohn nicht abgezogen 
werden. 

Im übrigen gelten die allgemeinen gesetzlichen 
Bestimmungen. Sollten diese sich während der Ver— 
tragsdauer wesentlich ändern, so haben die Parteien 
auf Antrag einer Vertragsseite in Verhandlungen zu 
treten. 


§ is. Vorverfahren bei Streitigkeiten. 


Die Regelung von Streitigkeiten zwischen Ar- 
beitgebern und Arbeitnehmern ist im Wege der Ver- 
handlung erforderlichenfallls unter Hinzuziehung 
der gesetzlichen Vertreter der Arbeiterschaft, anzu— 
streben. i 

Kommt eine Einigung nicht zustande, so ist zu- 
nächst von Verband zu Verband zu verhandeln und, 
falls auch diese Verhandlungen ergebnislos bleiben, 
dann der Schiedsausschuß anzurufen. 

In allen Streitfällen grundsätzlicher Art, insbe- 
sondere wenn es sich um allgemeine Lohnforderun- 
gen oder um die Auslegung dieses Vertrages handelt, 
ist sofort von Verband zu Verband zu verhandeln. 

Kommt eine Einigung nicht zustande, so ist ge- 
mäß $ 16 zu verfahren. 


8 16. Schiedsausschüsse. 


Zur Schlichtung von Gesamtstreitigkeiten über 
die Auslegung und Anwendung des Tarifvertrages 
wird für jede der in § ı genannten Gruppen ein 
Schiedsausschuß gebildet. 

Für Einzelstreitigkeiten gemäß 82 Ziff. 2 des 
AGG., soweit sie nicht in den Verhandlungen von 
Verband zu Verband (§15 Abs. 2) von einem der 
Verbände als grundsätzlicher Natur bezeichnet 
werden, also für solche aus persönlichen Arbeits- 
verhältnissen, sind die Arbeitsgerichtsbehörden zu- 
ständig. Bei mangelnder Einigung über die Zustän- 
digkeit entscheidet das Tarifamt. Trifft das Tarif- 
amt keine Entscheidung, so sind die Arbeitsgerichts- 
behörden zuständig. 

Der Schiedsausschuß besteht aus 6 Personen. 
Der Arbeitgeberverband entsendet in diesen 3 Ver- 
treter, die am Vertragsabschluß beteiligten Gewerk- 
schaften auf Grund der Zahl ihrer in den Betrieben 
der Gruppe beschäftigten Mitglieder zusammen 
ebenfalls 3 Vertreter. 

Der Schiedsausschuß wählt nach dem Grund- 
satze der Parität 2 Vorsitzende und 2 Schriftführer, 
die für jede Sitzung wechseln. Der Schiedsausschuß 
gibt sich seine Geschäftsordnung selbst. 

Die an dem Streit beteiligten Parteien haben 
das Recht, je einen Verbandsvertreter zu den Ver- 
handlungen hinzuzuzichen. 

Alle Entscheidungen des Schiedsausschusses er- 
folgen mit einfacher Stimmenmehrheit und sind für 
peide Feile endgültig und bindend. Bei Stimmen— 
gleichheit gilt ein Schiedsspruch als nicht zustande 
voekommen. 

Kommt ein Schiedsspruch nicht zustande, so ist 
das Tarifamt zuständig, das binnen 2 Wochen an- 
zurufen ist. 


— n an 
MESSEN UND AUSSTELLUNGEN 
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§ 17. Tarifamt. 


Das Tarifamt setzt sich aus 4 Vertretern des 
Arbeitgeberverbandes und 4 Vertretern der am Ver- 
tragsabschluß beteiligten Arbeitnehmerverbände zu- 
sammen. Die Arbeitnehmerverbände verteilen die 
4 Sitze unter sich nach der Zahl ihrer in den Be- 
trieben des Deutschen Reiches beschäftigten Mit- 
glieder. 

Das Tarifamt wählt nach dem Grundsatze der 
Parität 2 Vorsitzende und 2 Schriftführer. die für 
jede Sitzung wechseln. Das Tarifamt gibt sich seine 
Geschäftsordnung selbst. 

Das Tarifamt urteilt als letzte Instanz über alle 
Streitfragen gemäß $ 16 des GAV. 

Das Tarifamt ist berechtigt, die strittige Ar- 
gelegenheit zur nochmaligen Verhandlung an der 
zuständigen Schiedsausschuß zurückzuverweisen. 

Alle Schiedssprüche des Tarifamts erfolgen mit 
einfacher Stimmenmehrheit und sind für beide Teile 
endgültig und bindend. Ihr Wortlaut ist in den Ver- 
bandsblättern zu veröffentlichen. 

Bei Stimmengleichheit gilt ein Schiedsspruch 
als nicht zustande gekommen. 

Arbeitseinstellungen, Streiks oder Ausspertun— 
gen dürfen stets erst dann erfolgen, wenn die Bi- 
ratungen des Tarifamts zu keiner Einigung geführt 
haben. 

§ 18. Protokollnotizen. 


Die vorstehenden Protokollnotizen gelten ab 
Bestandteil dieses Gi?samtarbeitsvertrages. 


$ 19. Vertragsdauer. 


Dieser Vertrag tritt am 1. Juli 1027 in Krait 
und läuft bis zum 30. Juni 1929. 

Wird er nicht vier Monate vorher von einer der 
beiden Vertragsseiten schriftlich gekündigt. so lauft 
er mit der gleichen Kündigungsfrist jeweils auf ein 
Jahr weiter. 


Charlottenburg, den 12. Juli 1927. 


— 


„Krause“-Neuheiten zur Leipziger Herbst-Messe. 
Auch zur diesjährigen Leipziger Herbstme`t 
bringt die Firma Karl Krause, Leipzig, wieder 
Neues auf dem Gebiete der Papierverarbeituns® 
maschinen heraus. Unter anderem arbeitet in der 
Ausstellung im Fabrikgebäude. Zweinaundorle! 
Straße 50, der neue Stanztiegel Modell C% T. der 
für die Massenherstellung von Kartonnagen Ur 
Faltschachteln aus großen Bogen bestimmt de 
Diese Maschine dürfte jeden Papierverarbeiter 1" 
teressieren und ihre Besichtigung kann nur emi 
fühlen, werden. . Ferner wird als Neuheiten Salz 
automat Modell V2Y ebenfalls in Betrieb vo, 
geführt. In der großen Fabrikausstellung, die ab 
eine Schenswürdigkeit zu bezeichnen ist, sind WC 
derum alle sonstigen Krause-Maschinen vertreten 
und sie geben ein umfassendes Bild von dem grob 
zügigen Fabrikationsprogramm dieser Firma. Wem 
sich neue Arbeiten bieten, oder wer in seinem Be- 
tricbe neue Arbeitsmethoden einzuführen beab. 
sichtigt. sollte Arbeitsmaterial zum Ausprobiett? 
mitnehmen. um bei Karl Krause gleich praktische 
Versuche anstellen zu können. Alle Maschwl 
sind in Betrieb, vom neuesten Krause-Patentschne g 
schneider bis zur kleinen Rekenrundstoßmasch"“ 
Im Buchgewerbehaus ist die Firma Karl N 
ebenfalls vertreten, unter anderem durch den Pat“ 
schnellschneider A-H und die Intertype-Zeilen i 
und Gießmaschine. Die Intertype kann auch in Y 
Fabrikausstellung bei der Arbeit besichtigt werden 
(Fortsetzung des wirtschaftlichen Teils Sene 57 


—— — —— — — — — 
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Nicht alltäglich 
sind e Dampikessein Wirkungsgrade von W 
ere chen sie, wenn Sio Ruhrkohle verfouern. g 
Die Verwendung dieses hochwertigen Brenn- . 


stoffes ergibt eine Verbilligung der Dampf- 


UN 
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15 0 preise. . 

N N 
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Zu läßt sich leicht die nach den wirtschaft- ~ 
„ lichen und technischen Vorbedingungen ~ 
f CN ihrer Anlage am besten geeignete Kohle 


auswählen. 


Unsere wärmetechnische Abteilung und die 


Feuerungs - Ingenieure unserer Handels- 


gesellschaften beraten Sie gern kostenlos. 


Bitte machen Sie e Gebrauch! . 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Ergebnis des Preisausschreibens 1927 der Dr.-Willi- 
Schacht-Stiftung. 


Unterm 15. Februar 1927 hat die Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft wie alljährlich ein Preisaus- 
schreiben erlassen. Es sollen Vorschläge für prak- 
tische Schutzvorrichtungen an Maschinen und ande- 
ren Betriebseinrichtungen sowie auch Entwürfe für 
Unfallverhütungsbilder eingereicht werden. Der Be- 


trag von 1500 RM. stand für die Preisverteilung zur 
Verfügung. 


Die Beteiligung war auch in diesem Jahre recht 


gut. Von 28 Bewerbern wurden 36 Arbeiten einge- 
reicht. Den Walzenschutz, die Hauptaufgabe des 
Preisausschreibens des Vorjahres, behandeln 11 Ar— 
beiten, zur Herstellung von Unfallverhütungsbildern 
sind 10 Vorschläge eingegangen. Die übrigen Ar- 
beiten behandelten den Schutz an Triebwerkteilen, 
Kreissägenschutz usw. 

Der Kreis der Bewerber umfaßt sowohl Be- 
triebsleiter, Ingenieure und Techniker als auch Ma- 
schinenführer und Gehilfen, Taglöhner und auch 
Studierende. 

Eine größere Zahl von Arbeiten mußte von vorn- 
herein von der Prüfung ausgeschlossen werden, da 
sie bekannte und vielfach ausgeführte Schutzvorrich- 
tungen betrafen oder Anregungen zur Herstellung 
von Unfallverhütungsbildern gaben, die bereits vor- 
handen waren und in den Betrieben zum Aushang 
gelangt sind. Einzelne Anregungen erschienen auch 
der Prüfungskommission nicht als vorteilhaft und 
empfehlenswert. Nach eingehender Prüfung hat 
sich der PreisausschußB in seiner Sitzung am 
20. Juni 1927 in Görlitz für die Verleihung von drei 
ersten und zwei zweiten Preisen und sieben An- 
erkennungen entschieden. Der gesamte zur Ver- 
fügung stehende Betrag gelangte zur Verteilung. 
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I. Preis (Bewerbung Nr. ı) 
Direktor Chr. O. Dubielzik-Glas- 
hütte/Sa. 


Vorrichtung zu rascher und wirksamer Beseiti- 
Zung des an der oberen Gautschwalze der Papier- 
maschine hochlaufenden Stoffes. Die Unfallgefahr an 
dieser Stelle der Papiermaschine besteht darin, dab 
die Hand des Bedienungsmannes, der verhindern will. 
daB Stoffbatzen beim Reinigen der Manchonbürste 
unter die Kittnerwalze gelangen, in den Walzenein— 
lauf geraten kann. Schwere Knochenbrüche sind die 
Folgen. 

Es ist also zweckmäßig, durch einc leicht be- 
dienbare Vorrichtung das Hochlaufen des Stoffes 
sofort zu unterbinden. Dies geschieht seither durch 
Anwendung eines Wasserstrahles oder Anpressen 
eines Schabers auf die obere Gautschwalze. Der 
Bewerber hat es sich zur Aufgabe gemacht, die 
Durchführung dieser beiden Maßnahmen durch Her- 
stellung einer geeigneten Apparatur miteinander zu 
verbinden. 

Der Ausschuß ist zur Ueberzeugung gelangt, 
daB diese Aufgabe, die für raschlaufende Papier- 
maschinen von besonderer Bedeutung ist, konstruktiv 
recht gut gelöst worden ist. Die Vorrichtung hat 
sich auch nach den Angaben des Leiters der Aus- 
stellungs-Papierfabrik in Dresden sowie der dort be- 
schäftigten Maschinenführer gut bewährt. 


I. Preis (Bewerbung Nr. 22) 
Karl Mußbach-Gauting b. München 
Vorrichtung, die eine augenblickliche Entspan- 
nung des Filzes bewirkt, wenn ein Körperteil oder 
ein Fremdkörper zwischen Filz und Walze der 
Papiermaschine gerät. 
Die zu sichernde 


Leit- 


oder Filzspannwalze 


wird in Führungskulissen gelagert und durch Nocken 
Die Nocken stehen 


in ihrer Endlage festgehalten. 


das Sonder-Erzeugnis für 


— — —.—.—.— 


STEINMAVER-SIEBE 


Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH - FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock » REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltü 
Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A, 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Suddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Al b. Roeder, Troppau ‚Olmützer Str. 13 


cher für Cellulose-Entwässerung 
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Vorschläge gemacht, die noch konstruktiv durch- 
zuärbeiten sind. 

Der Ausschuß hält die Grundgedanken der Lö- 
sung für gut und die Vornahme praktischer Versuche 
mit der Vorrichung für wünschenswert. 


J. Preis (Bewerbung Nr. 26) 
Dr-Ing C. Walter Leupold- Gröditz 
Riesa. 
n Holzrückschlagsicherung an Holzhackmaschinen 
tür Zellstoffabriken. 

Zur Verhinderung des mitunter auftretenden 
Hulzrückschlages — besonders bei Bearbeitung von 
den oder gefrorenen Hölzern — soll in die Zu- 
tührungsrinne des Hackers eine Schwingklappe ein- 
vebaut werden. Die Klappe ist nahe der Einführungs- 
ottnung beiderseits gelagert. Sie legt sich mit ihrem 
ireen zugeschärften Ende auf das eingeführte Holz. 
Die Klappenlänge ist so bemessen, daß das Klappen- 
ende auf dem Boden der Einführungsrinne aufliegt. 
wenn das eingeführte Rundholz ein bestimmtes MaB 
erreicht hat. 

Der Ausschuß hält die Vorrichtung für eine be- 
achtenswerte Vervollkommnung der Hackmaschine. 
Der Schwierigkeit, daß die Holzroller nach An- 
mung der Vorrichtung nur noch von Vorkopf 
a werden können, kanu oftmals begegnet 
‚erden durch Verlängerung der Kinführungs- 


entsprechende Erhöhung der Arbeits- 
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Es ist keine 
Börsenspekulation, 


wenn Sie bei Ihren Einkäufen die 


unvermeidlichen Schwankungen 


der Metallnotierun en zum Vorteil 


Ihrer Kalkulationen sich zunutze 


machen. Von Fachleuten wird die 


Auffassung vertreten. daßdie Welt- 


marktkupferpreise z Zt. besonders 


niedrig liegen, so daß in Ausnutzung 


dieser Situation in der letzten Zeit 


verschiedentlich auf die günstige 


Eindeckungsmöglichkeit hingewie- 


sen worden ist, 


Klingelnberg- 


II. Preis (Bewerbung Nr. 8) Holländermesser 
—. E 


Max 185 ` l l 
ö F abrikarbeiter, Remse 
i ai ~ Unfallverhütungsbild zu schaffen, 
kan nisse Gefahren des Aufzugsbetriebs auf, 
merksam macht Esbetriebs auf 
) * i . 
auf die An tshang von Schildern oder Bildern soll 
975 Tbeiter in der Richtung eingewirkt werden, 
chale 5 rückwärfsgehend sich der Förder- 
i es Aufzugs nähern. Sie sollen z. B. einen 


arren stets ; ie Fö 

= T Stets auf die Föderschale vor sich her schie- 
In Dem Arbeiter soll dadu 
zu beobachten, 


In der Stock. = er : i 
etenez skwerksöffnung hält. Bei Unregelmäßig- 


etzen der 75 Chriftswidrigem Außerwirksamkeit- 
El., womit immer 
rden muß, kann der Arbeiter in den 
„ tbstürzen, wenn die Förderschale in 
aben sich auf diene Was en Ist, Tatsächlich 
ereignet. se Weise schon schwere Unfälle 


Der Ausschuß hält die An 


aus Spezial-Phosphorbronze wer- 
den nur unter Verwendung von 
elektrolytisch reinem Frischkupſer 
und Bankazinn hergestellt. Wenn 
Sie in Ihrer Feinpapiererzeugung 
auf Holländermesser aus Phosphor 
bronze eingestellt sind und in ab 
sehbarer Zeit Erneuerungen vor 
nehmen müssen, empfehlen wir 


gegebenenfalls rec htzeitige Ent 


nn 


schließung für den Einkauf 


Klingelnberg 


Maschinenmesserfabrik« n 


Anfragen an: 
W. Ferd. Klingelnberg Söhne 


. ²˙Ü.m ...!... 2 A Fit 


der Unfallvert: regung für gut. Bei Zentrale Remscheid h 
teilung SeThütungsbild G. m. b. H. soll die Her— ; 
í eines entspr a š . i 
Scschlagen de brechenden Unfallbildes vor- 9 


II. P 
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Schutzyurrichen a ar 
er Glättwerke ung an Walzeneinläufen besonders 
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über eine L le ung er die Pappe usw. wird 
a eine Brücke dem Walzen— 
uhrenden Abarna N sich die Hand des auf- 
it Walze 1 0 1 0 Walzeneinlauf, so hebt sie 
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verschließt den Zugang zu der W alzeneinlaufstelle. 
Schutzwalze und Schutzplatte brauchen bei breiten 
Maschinen nicht über die ganze Maschinenbreite 
ausgeführt zu werden. Diese Art des Walzen— 
schutzes hat sich in anderen Industrien bewährt. 
Der Ausschuß hält die Anregung für recht beach- 
tenswert und praktisch durchführbar. 
Anerkennung (Bewerbung Nr. 2) 
Wilhelm Wache, Werkführerin Egels- 
q Q 11 

Vorrichtung zu ungefährlicher Reinigung von 
Leit- oder Spannwalzen an Papier- oder Papp— 
maschinen. 

Es wird eine Führungsschiene angebracht, in die 
eine Krücke aus Holz eingeschoben wird, die an der 
zu reinigenden Walze entlang bewegt werden kann. 
Zum Auffangen abfallenden Stoffes wird, wenn er- 
forderlich, an der Führungsschiene eine Fangrinne 
angebracht. 

Vom gleichen Bewerber wird ferner angeregt, 
am Filzeinlauf der Gautschwalze der Pappen- 
maschine eine Schutzleiste anzubringen. 

Anerkennung (Bewerbung Nr. 7) 
Kurt Zschocke, WerkführerinGroßen 
Mulde 

Vorschlag, die Stahlzungen zur l.eitung der 
Bogen an bestimmten Bog enkalandern durch kleine 
Kettehen zu sichern. Der Vorschlag weist auf eine 
wenig bekannte Gefahrstelle hin und gibt ein ein— 
faches Mittel zu ihrer Beseitigung an. 
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Anerkennung (Bewerbung Nr. 15) 
Emil Hertwig, Zehista b. Pirna 


Vorschlag, ein Unfallv erhütungsbild herzustellen, 
in dem auf die Notwendigkeit hingewiesen wird, 
beim Einsteigen in die Gärbottiche sich anseilen zu 
lassen. 


> Schwierige 
Wasserrechtssachen 


bearbeitet Ingenieurbüro 


Dr. Wolff, Köln, Salierring 48 fé 


GLANZMESSER 


NEUESTER KONSTRUKT 
D. R. 
WICHTIGER MESSAPPARAT FÜR DIE 


GESAMTE PAPIER-INDUSTRIE 
NEUER PAPIER- 
STEIFIGKEITSPRÜFER 


PROSPEKTE KOSTENFREI 


AS$ KANIA-WERKE^. | 


FERAT EET Ir E und praktisch erprobt BERLI FF IEDENAU 
VERLANGENSIE REFERENZEN 


— — — — 
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Luttheizung, Enfncbeiung, 


Pneumatische Absaug- und 
Iransporianlagen von Hadi- 


Geringste Betriebskosten / Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDI 


= Installations-Abtig., Berlin-Lichienbert 


DAQUA-Entnebelungsanlage für eine Papierfabrik Mam verlange Spezialkatalos PF 102 


7 d 


N 


i DAQUA- Anlagen | 


Abwärmeverweriung, Lufibeleudhtund À 


und sa R 
spänen, Papicrabiälien, Lumpen Cic. , 


Hab. 
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aehnliche Gefahren liegen auch beim Einsteigen Börsenb ri 
in Bunker oder Silos und dgl. vor und das Anseilen ericht. 
des Arbeiters vor dem Betreten derselben ist un- nz 


i ; . à Gold- 
bedingt erforderlich. Bei der Unfallverhütungsbild Bezeichnung der mark- Kurs 
6. m. b H. soll auf die Herstellung eines ent- Aktien-Gesellschaft Kapital vom 
sprechenden Unfallverhütungsbildes hingewirkt k Mill. Mk 


werden. 


A.-Q. für Pappenfabrikation . . 8 


Anerkennung (Bewerbung Nr. 18) Alfeld- Gronau 8 2505 95,00 En 
Josef Hofer, Maschinenführ er in Ammend. Papierfb.. .... er 4,036 200. 00 258,00 
ee Aschaffenbg. Buntp. N 2,8 135,06 136,00 
Aschaffenbg. Papierfb EEE 14,4 203, 00 203,25 
Vorschlag für ein Unfallverhütungsbild, das die neun. we Einsiedel C 1,35 12,00 12,00 
Gefahren am Umroller darstellt. Die Aufschrift an Cröllwitzer Papierfb. . . . 1.35 157.30 wo 
r Bildentwurf ist abzuändern, da der dargestellte an. remis IN tn eek 7 = 136,00 
'nfall die Folge der Beseiti „ Ie; senthal Papier . 0,72 74,00 75.00 
a seitigung des Einlauf. Feidmänle. . .. 2... 12815 | 212.00 | 210.00 
zes ist. Basen piegze . 1,512 — — 
eidenau i Deserta ; 5 
Anerkennung (Bewerbung Nr. 21) Karion. arob-Sarchen „ 1.08 = 27 
Röscheisen, Mittwei da hs imer Sellulose RE E 1,5 55,00 55.00 
, . l urz Fap. B)00) 1,525 60,00 — 
: . ak für ein Unfallverhütungsbild, das auf en. 5 055 140.00 146,00 
die Gefahren v - ; „„ n- Dachau KM. í 3,01 136,00 135,00 
‚ttahren von Kurbelbetrieben hinweist. Natronzellstoff NE 5,5 158.00 158,25 
mer) j To eniger Pat.-Pap.D....... 3,6 220,00 118.10 
Geo X D ng (Bew cerbung Nr. 25) Preßsp. Untersachs.. ... 1,2 96,50 93,00 
org Dehne, Fabrikarbeiter, Reis holz N 6,18 — 295,00 
Zwiekau / Sa. Sächs. Cartonnagen 1.60 48.00 47.25 
en SR Schles. Cellulose . 3.21 167.00 163.00 
„Vorschlag für ein Unfallverhütungsbild, das die Simonius sche Cellulosefabrik 12 = 15 
fahren schlecht abgedeckter Gruben oder Kanäle N 5 1.327 99000 87:00 
USW. zeigt. Thode P 8 err kd eL 0 
apierfb. 0) 1.125 91.00 88.00 
ee Varziner Papiertb. . .. . 5 143,75 142.00 
: A ner kennung (Bewerbung Nr. 14) Verein. Bautzener 3,183 68,50 68,25 
urt Sodann, Streic her, Heide: Verein. Strohstoff h) 1,6 364,00) 367,00 
» enau 
N 15 : zgenb. Papierib. R 2.4 101,00 100.00 
‚eschreibung einer unfal sicheren Art des ellstoff- Verein 3.8 167,50 167,00 
pieraufführens an Streichmaschinen, deren bild. Su ze a a 
iche Darstellung viellei in i l ü. 
N | cht in einem Un - 
tungsbild verwendet werden san Unfallverhü A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 


C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Elektro-Karren 


© Jederzeit fahrbereit 


@ Geringe Wartung 0 Führerscheinfrei 


Fördern den 
Er | Arbeitsvorgang und 
senken die Unkosten 


Koste 
nlose Beratung über wirtschaftlichen Einsatz 


Siemens-Schuckert 
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Monatlich ca. 100 tons 
garantiert kollergangfertige 


Papier- . 
U. pappenabfälle 


Langjähriger 
iedın. Dirckior 


Maschinen - Ingenieur, akademisch 
gebildet, sucht, gestützt auf la 
Zeugnisse und Referenzen, 


leitende Stellung 


Gefällige Angebote unter P. F. 249 
an die Geschäftsstelle ds. Blattes. 


großstückige Ware, bis zum Jahres- 
schluß zu verkaufen. 


Ernst Piepkorn, Stettin Bredow 
Telefon 501 und 6048. 


Gusiav Grolman 


Düsseldorf 


Spezialitäten: 


Englische China Clay für Full. 
zwecke in billigen bis zu den feinsten 
Qualitäten und in Spezialmarken für 
Zwecke der Buntpapier- u. Chromo- 
papierfabrikation 

Caolin von deutschen u. böhmischen 
Werken 


Annalin, Brillantweiß 
Lenzin direkt ab Lieferwerk im Harz 


Asbestine Direkt. Import von Amerika 
Talkum französische u. italienische 


sowie österreichische Marken 


schweielsaure Tonerde 14- und 


18 prozentig 


Harz, Amerik. Tellulosc usw. 


FETTE SOSE SOSE EEE ELSE EEE N. oe. PORTO SE SE SEE SE TE TEE EEE TO. 
À — . EEEE 


2 3 zuverlässige 


; Papiermaschinenführer, 


$ welche auf die Anfertigung 
& dünner, hochtransparenter Pergamin- 
7 papiere gut eingearbeitet sind, gesu cht. 


% Papieriabrik zu Haynau i. Schles. f 
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Die Lieferung der verschiedenen Artikel 
erfolgt ab der verschiedenen Läger am 
Rhein, an der Elbe und in Stettin 


POTT TEE TEE EEE 
RE oe o 6 


Wasserreinigungsbau Ges. m. b. . 


Breslau, Neudorfstr. 94 * Essen, Alfredstr. 152 


E E \, 


Blanc fixe 


(in Teig- und Pulverform) 


— — 
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g enges“ 
Vorzügliche 


Qualitäten 
nTn. 


Preise auf Anfrage 


B. Laporte Ltd. 


Chemical Manufacturers 


Luton (England) 


aller 


UTESSEN Pranger 


liefert billigst unter Garantie 
— nur allerneuestes Material — 


Adressenverlag Hugo Nitzsche, Leipzig 01 


Aufbereitung von Trinkwasser und Betriebs 
für alle Zwecke * Kesselspeisewasser D. R. P. 
Spezialität Großfilterbau, Wabag - Filter D. R. P. a 
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Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg. 
Vorstand: 
Laut Hauptversammlung 1927 vom 30. Juli bis 
J. August in Dresden setzt sich der neue Vorstand 
wie folgt zusammen: 
J. Vorsitzender: Fritz Mahla, Remse a. d. Mulde. 
1. stellv. Vorsitz.: Guido Schürk, Neuweistritz b. H. 
stellv. Vorsitz. Wilhelm Fritsch, Dresden-Weißer 
Hirsch. 
Geschäftsführer: Guido Schürk, Neuweistritz b. H. 
Schriftführer: Paul Meyer, Chemnitz, Andréstr. 34. 
Kassenwart: Gerhard Schlenzig, Krumbach b. Mitt- 
weida. 
Stellennachw eis: 
Riesengebirge. 
Kedaktion DAP: Paul Bein, Birkigt-Arnsdorf im 
Riesengebirge. 
Gruppengeschäftsführer: Wilhelm Fritsch, Dresden- 
Weißer Hirsch. 
Kassenprüfer, Mahnwesen: 
Post Miltitz-Roitzschen. 
3 “hrenmitgl.-Abtlg.: Paul Bein, Birkigt-Arnsdorf im 
u Riesengebirge. 
Archivar: Ing. Carl Riedel- 
straße 10 p. r. 
Druckerei: Alfred Graul, Guben, Niederlausitz. 
Gruppe Ostsachsen: Gustav Irmisch, Hütten bei 


Paul Bein, Birkigt-Arnsdorf im 


Curt Seidel, Munzig, 


Gründler, Leipzig, 


Königstein. 

Gruppe Westsachsen: Helmut Frenzel, Remse a. d. 
Mulde. 

Gruppe Westfalen, Lippe, Hessen-Nassau: Fr. Ger- 
lach, Arnsberg. 

truppe Südwestdeutschland: Rudolf Richter, Hof- 
heim, Taunus. | 

Gruppe Hannover, Schleswig-Holstein: zur Zeit un- 


besetzt. 


| 
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Haubold 
— — fur grobe 


tourrollen, mit Kran und 
ek. Antrieb durch regulier- ( 
darea Motor mit Spannrolle 
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Vertrauensleute im Auslande sind für 

Skandinavien: C. Vson Sandberg, Kisa, Schweden. 

Finnland: Ludwig Wiesmeth, Wakkiakowski. 

Oesterreich: Oskar Wark, Franzensthal, Post Eber- 
gassing, Niederösterreich. 

Rumänien: Jul. Many, Petersdorf, Sebesul Sasesc, 
jud. Sibiiu. 

Randstaaten: Hans Kullerkan, Nord. Papier- und 

Zellstoffwerke, Reval. 

Schweiz: Albert Kohler, Grellingen. 
Tschechoslovakei: Fritz Zelfel, Moldaumühl 
Kienberg, Südböhmen. 
Beitrag 1927: 

Derselbe bleibt mit 10 RM. bestehen. — Wir 
ersuchen letztmalig um Finsendung der fälligen 
Beiträge auf unser Postscheckkonto Leipzig 80 020. 

Neue Mitglieder: 
AH 253 von Gonzenbach, Oskar, St. Gallen, Schw. 
Adressen änderungen: 
AH 52 Gründler, Carl. Ing., Leipzig, Riedelstr. 10, 


in 


p. r. 
AH 233 Kindermann, Gregor, Neiße-Neuland, O.-S., 
Schneiderstr. 34 p. 
AH 172 Spielhaus, Hans, Wiesbaden, Wieland- 
straße 7 P. 
Werkennt die Adressen nach- 
stehender Mitglieder: 
AH 55 Bayer, Karl, bisher Rabenstein bei St. Pöl- 
ten, Niederösterreich. 
AH 171 Ehmann, Robert, bisher Pfullingen, Würt- 
temberg. l 
AH ı77 Funk, Robert, bisher Biberist, Schweiz. 
AH 191 Gelinek, Curt, bisher Bodenbach, CSR. 
AH ı14 Ley, Wilhelm, bisher Maltsch, Baden. 
AH ı10 Maerzke, Curt, bisher Pilsen, CSR., Hlav- 


kova ulice 4. 
AH 104 Raymund. Otto, bisher Salach, Jahnstr. 22. 
AH 57 Reinhold, Kurt, bisher Wilkau, Sachsen. 


Maschinen 
für die Papier-Industrie 


KALANDER 
SCHNEIDMASCHINEN 
ROLLMASCHINEN 


Anfeuchtmaschinen, Walzen- und Messer- 
Schleifmaschinen, Walzwerke 

bis 120000 kg Druck / 

/ 


besuchen Sie uns in Dresden 
auf der Ausstellung 

„Das Papier‘, 

11 und Maschinen- 

halle 34 


Halle 


| 
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RONREN ELEVATOREN 


BLECHE APPARATE 
ORANT HOMOGERE 
VERBLEIUNG 
ame HANNE RÜHRWERKE 
Riemenscheiben VENTILE LOTARBEITEN 
e e ee SAURE- PUMPEN 
eee ee VENTILATOREN 


Qünstige Preise. 


Risenmatthes A.-G., Magdeburg B 5 | 


Sächsische 
Bleiwarenfabrik Oederan 


H. ULBRICH 


In der Dresdener Jahresschau bis Ende September zu besichtigende und alsdann 
verfügbare Maschinen, als: 


1 Haubold-Kalander mit 16 Walzen 
für Hochglanzsatinage i 


mit 8 la Baumwoll- und 8 la Kokille-Hartgußwalzen, Ab- und Aufwickelung mit elek- 


trischem Rollenkran, Riemenscheibe mit neuartiger elek i lun 
für Betrieb durch regelbaren Motor, g ektromechanischer Kupplung, 


zu 1400 mm Walzenbreite, 


1 Haubold-Doppelschneidmaschine 
| für 2 verschiedene Formatlängen, 


mit Längsschneider mit 6 Paar Messern, 2 Roll ; 3 
selbsttätigem Bogenleger, ) enständern für je 4 Rollen à 700 mm Y, 


zu 2300 mm Rollenbreite, 


1 Haubold-Walzenschleifmaschine 
für Walzen und Zylinder von 200—1750 mm S, 


mit Betrieb durch Motor mit konstanter Geschwindiakeit 

i und Lauf- - Getriebe 
zur stufenlosen Einstellung der erforderlichen Werkstücksumdrenungen mit Schleif- 
scheibenmotor, Bombiervorrichtung und Messer 


chleif icht 
zu 4000 mm Schleiflänge eee 


sind preiswert abzugeben. Interessenten stehen wir mit vorteilhaftem Angebot und näheren 


Auskünften jederzeit gern zu Diensten 


C. G. Haubold A.-G. chemnitz 
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AH 173 Schmidt, Richard, bisher Ehrenstein bei 
Ulm. 
ıı Siegrist. Adolf, bisher Balsthal, Schweiz. 
Neuweistritz b. H., den 6. August 1927. 
AHV der PTA 
gez: Schürk, Geschäftsführer. 


AH 


GESCHAFTS„ NACHRICHTE 


— 


Kampfansage an das Papierkartell. Wie aus 
Budapest gemeldet wird, haben die ungarischen Zei— 
tungsverleger beschlossen, dein österreichischen, 
tschechoslovakischen und deutschen Papierkartell 
den Krieg zu erklären und das Rotationspapier aus 
Schweden zu beziehen, weil die mitteleuropäischen 
Fabriken die Preise des Rotationspapiers angeblich 
erundlos erhöht haben. Um die Vergrößerung der 
Kosten, die sich aus dem Import aus Schweden er- 
gibt, zu paralysieren, soll der ungarische Papier- 
zoll aufgehoben werden. Ferner werden die unga- 
rischen Verleger im Ausland ein Finkaufsbüro für 
Papier errichten. (Neues Wiener Journal, 31. Juli.) 

München-Dachauer Papierfabriken A.-G. in 
München, Nach Abschreibungen von 484 285 M. (im 
Vorjahre 50000 NI.) ergibt sich ein Verlust von 
5b 320 M. (im Vorjahre Gewinn 55 912 M., der zu 
Abschreibungen und Rückstellungen verwendet 
wurde). Zur Deckung des diesjährigen Verlustes 
soll die Rücklage mit 301 000 M. herangezogen und 


der Rest von 216320 M. vorgetragen werden. Im 
Berichtsjahr ist bekanntlich die Aktienmehrheit an 
eine Gruppe unter Führung von Kommerzienrat 
Jandorf (Berlin) übergegangen. Die technische und 
kaufmännische Reorganisation sei nunmehr in 
vollem Fluß. Die Gesellschaft ist nach dem Bericht 
des Vorstandes auf längere Zeit hinaus mit allen 
Maschinen voll beschäftigt und hofft auf ein be- 
friedigendes Ergebnis des laufenden Geschäftsjahres. 
Im ersten Halbjahr 1927 habe die Gesellschaft be- 
reits einen erheblichen Betriebsüberschuß erzielt. 

Jakob Gerner, Leipzig. Die Kollektivprokura des 
Herrn Fritz Winkler und die Handlungsvollmacht 
von Fräulein Lina Beckel sind erloschen. Herr Hell- 
muth Stapel hat Kollektivprokura und Fräulein 
Hedwig Rylke Handlungsvollmacht dergestalt er- 
halten, daB beide gemeinsam oder je einer mit dem 
Kollektivprokuristen, Herrn Karl Wetzel, zeich- 
nungsberechtigt sind. 

Papierfabrik Biberist. Der Verwaltungsrat der 
Papierfabrik Biberist beschloß, wie im vorigen Jahre, 
Ausrichtung einer Dividende von 7% für das Ge- 
schäftsjahr 1926/27. 


Beilagenhinweis. 


Von der großzügigen Beteiligung des Sachsen- 
werkes, Niedersedlitz, an der Dresdener Papieraus- 
stellung gibt die beiliegende Werbedrucksache 
Kenntnis, die wir infolgedessen der Aufmerksamkeit 
unseres Leserkreises besonders empfehlen. 


BAMAG TRIEBWERKE 


Nachweislich 
40-60 % 


Verringerung 
der Verluste. 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau 
Aktiengesellschaft Dessau 


1024 


Zweigniederlassungder BAM AC-MEGUEN Aktiengesellschaft 


vom Vorrat sofort lieferbar 


JAHRESSCHAU DRESDEN. 
Beachten Sie bitte unsere Lieferungen: 


Kalander-Antrieb (für Eck & Söhne, Düsseldorf) in Halle 11 » Holländer-Antrieb (für Füllner, Warmbrunn) in Halle 13 


Kalander-Antrieb (für Haubold. Chemnitz) in Halle 34 
Spannrolien an den in Halle 6 u 


Triebwerkstrang (Kofferfabrik Kindelbrück) in 
nd 8 ausgestellten Maschinen. Halle 32 


Nähere Auskunft durch unser Technisches Büro Dresden, Ammonstr. 15, Fernruf 28721. 
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j j p 
Chemische Werke Brockhues A.-. Niederwalluf (Rheingau) $ 
 Nußbeize ER i) ER Papierschwarz - 
leicht Iöslich, stark leimend! 4 I. R feinstgemahlen und farbkräftig! 757 
E ¶ ñ¶ ;r&— ?:. — a BT 
q = 
25 7 
Verfahren = 
zei (.J. Hache, Dresdens 
2 oyo 9 9 88 
hochfr El- emo Maschineu- u.Bürstenlabrik "=" 
harzreichen Älteste und größte Fabrik dieser Branche | 
8 
22 Bürsfwalzen-Feuchtapparat = 
H olländer — in neuester Konstruktion! X 
ö Beste, gleichmäßige Feuchtung, die zu erreichen Ist. Während des — 
h ad 72 2 I m E 1 Betriebes im Moment verstellbar. Erstklassige Präzisionsarbelt. 
zu vergeben 
Bis 60% Freiharz, 
leicht löslich und aus- 
gezeichnete Fällung = 
* on 


Angebote von Interessenten 
erbeten unter Df. F. 737 an 
die Annoncen - Expedition 
Rudolf Mosse, Düsseldorf | 


1 Feuchtapparat Modell „E“, 1 Mandhonreinigungs-Bürstwalze und 

1 Siebreinigungs-Bürstwalze laufen in der in Betrieb befindlichen 

Papiermaschine in Halle 13 der diesjährigen Ausstellung in Dresden 
„Das Papier“. 


Siebreinigungs-Bürstwalzen 


zur Schonung der teuren Papiermaschinensiebe. 


AU 


Manchonreinigungs - Bürstwalzen 


Stellendesuche 


und Stellenangebote haben im 


„Papier-Fahrikauf” 


bei den weitreichenden Be- 
ziehungen dieses bedeutenden 
Fach- und Verbandsorganes 


gute Eriolge. 


Wasserglas „Marke Henkel“ 


filtriert in allen Stärken 20 


HENKEL & Cie., A.-G., DÜSSELDORF 


Anfeuchtbürstwalzen 


aus allerbesten Schweinsborsten In Zink-, Messing-, Kupfer- oder 
Aluminiumkörper und in Hartgummi- oder Zelluloidkörper. 


t 
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Portoerhöhung — Portoersparnisse. 
Von K. B. 


Es ist nicht beabsichtigt, in den nachstehen- 
den Ausführungen eine Polemik gegen die jetzt 
durchæefuhrte Erhöhung der Postgebühren zu er- 
ottnen. In diesem Punkte ist bereits von allen Ver- 
banden das Möglichste getan worden, ohne daB es 
jedoch gelungen wäre, die Erhöhung zu verhindern. 
Man muß also mit der gegebenen Tatsache rechnen, 
hat aber zu überlegen, ob es nicht auf anderem 
Wege möglich ist, an Postgebühren zu sparen. Nach- 
“tchend sollen einige Vorschläge nach dieser Rich- 
tung hin gemacht werden, ohne daß es natürlich 
moglich wäre, das ganze Gebiet erschöpfend zu be- 
handeln. Es wird erstrebenswert sein, daß noch 
mehr Vorschläge aus der Praxis heraus gemacht 
werden. die dieselbe Richtung einschlagen. 

Sieht man eine Tabelle der neuen Postgebühren 
durch, so findet man, daB gegenüber der Friedens- 
eit die Telegraphengebühren am meisten erhöht 
worden sind. Während es vor dem Kriege möglich 
War in Deutschland mit einer Wortgebühr von 
5 Pf. auszukommen. wird heute das Dreifache ver- 
langt. Wobei die Mindestgebühren ebenfalls von 
au Pi. auf 1.50 M. gestiegen sind. Im übrigen sind 
die Gebühren, wenn man sie im großen ganzen be- 
trachtet, um 50% höher als in Friedenszeiten, mit 
Ausnahme von Paketrebühren, bei denen die Er- 
hohung 0% ausmacht und den Postanweisungen. 
wo das Porto etwa in ähnlicher Weise gestiegen ist. 
Volständig haben sich auch die Gebühren im Post- 
scheckverkehr geändert. Auf Einzelheiten kann na- 
turach nicht eingegangen werden, da seit jener Zeit 


auch andere Staffelungen und neue Begriffe (wie 
z. B. Mischsendungen, Päckchen) aufgekommen sind. 

Wie läßt sich nun an Postgebühren 
sparen? Es gibt hierzu verschiedene Mözlich- 
keiten: 

1. Manverzichtet bei gewissen kaufmänni- 
schen Tätigkeiten überhaupt auf eine briefliche 
Mitteilung. 

Hier ist vor allem an die Bestätigung 
der eingehenden Zahlungen gedacht, die 
großenteils ihre praktische Bedeutung gegenüber 
früher verloren hat. da der Absender irgendeinen 
Beleg für seine Leistung in Händen haben wird. 
Man kann die Bestätigung ruhig beschränken auf 
Zahlungen, die durch Uebersendung von Wechseln 
bewirkt werden, wo man den üblichen Vorbehalt 
machen muß und zudem auch den Diskont rechnet. 
Aber bei allen Barüberweisungen, ob sie nun durch 
Postanweisung, Postscheckzahlung oder durch die 
Bank bewirkt werden, ist eine Bestätigung unnstis. 
Bei Schecks wird man mehr dazu neigen, eine Be- 
stätigung zu verlangen, da Werrechnungsschecks ve- 
wöhnlich in einfachem Umschläge verschickt wer- 
den, es können hier Verluste vorkommen. Aber 
auch hier scheint es angebracht, doch weniestens 
bei Zahlungen bis zu einer bestimmten M in- 
destzrenze ebenfalls auf eine Be-stätiwune zu 
verzichten. — Die Kundschaft ist in diesem Punkte 
vielfach noch zu ängstlich einzestellt. Um sie ent- 
sprechend anzuleiten. erscheint es weckmäßie, in 


den Geschäftsbedingungen oder sonstwie 
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einen Vermerk anzubringen, daß künftighin 
Zahlungsbestätigungen nur in den oben genannten 
besonderen Fällen gegeben würden. 

b). Achnlich liegt der Fall bei der Bestäti- 
zung von Aufträgen, die sofort ausgeführt 
werden. Es ist dem Kunden lieber, wenn er die 
Ware sofort bekommt, als wenn er erst eine Mel- 
dung hat, daß die Ware erst abgeht. Man wird also 
darauf schen müssen, daß man vorrätige Ware so 
schnell wie möglich expediert und dem Kunden so- 
fort die Rechnung zusendet. Die schematische 
Bestätigung jedes, auch des kleinsten Auftrags, auch 
wenn die Ware am gleichen Tage abgeht. erscheint 
überflüssige. Auch wenn die Absendung erst in zwei 
bis drei Tagen erfolgen kann, ist es nicht immer 
notwendig, daß auch noch eine briefliche Bestätigung 
gegeben wird. Man wird aber in der Praxis je nach 
dem einzelnen Falle unterscheiden müssen, ob man 
nicht durch ein derartiges Verfahren wieder den 
Kunden zu einer unnötigen Korrespondenz ver- 
anlaßt. 

2. a). Nicht immer ist es möglich, auf die brief- 
liche Bestätigung usw. überhaupt zu verzichten. Man 
kann aber durch Uebergang von einer teu- 
reren Portoklasse in eine billigere 
sehr viel Geld sparen. Man wird z. B. weit mehr als 
bisher noch dazu übergehen, die Postkarte an Stelle 
des Briefes zu verwenden. Wenn erst alle Maschi— 
nenschreiber dazu erzogen sind, daß man auf der 
Postkarte ohne Schaltung schreibt, dann wird man 
finden, daß auf ihr immerhin sehr viel Text unter- 
zubringen ist, besonders wenn man alle überflüssi- 
gen Phrasen, an denen unsere kaufmännische Sprache 
immer noch viel zu reich ist. fortläßt. Natürlich gibt 
es auch hier Grenzen. Auf Postkarten sollte z. B. 
grundsätzlich nicht gemahnt werden und 
auch im übrigen Verkehr sieht es schlecht aus, wenn 
ein Auftrag über 100000 M. auf einer Postkarte be- 
stätigt wird. Aber in dieser Hinsicht kann man sich 
wohl auf das gute Gefühl der meisten Kaufleute 
verlassen. 

p) Weiter ist zu beachten, daß z. B. Tele— 
gramme für eine Entfernung bis zu 100 km teu- 
rer sind als Telephongespräche, wobei 
man bei dem letzteren Ja noch den Vorzug hat, daß 
man sich mit seinem Kunden über strittige Fragen 
wleich aussprechen kann. Schr oft macht man auch 
die Erfahrung, daß Telegramme geschickt werden, 
wo mit einem Brief dasselbe erreicht werden könnte. 
Es kommt in der Praxis sehr oft vor, daß am späten 
Nachmittag noch Telegramme verschickt werden, 
die beim Empfänger erst mit der Morgenpost ein- 
gehen, weil nämlich abends das Kontor bereits ge— 
schlossen war. Besonders in den Großstädten mit 
ihrem Frühschluß kommt dies verhältnismäßig häu- 
fir vor. Wer also Telegramme aufgibt, muß sich 
sehr überlegen, ob sie auch am gleichen Tage noch 
beim Empfänger eingehen können und ob dieser das 
erlangte noch ausführen kann. Handelt es sich um 
längere Mitteilungen, so ist u. U. das Brieftele- 
gramm weit zweckmäßiger, da es nur eine Wort- 
gebühr von 5 Pf. kennt. allerdings eine Mindest- 
Zebühr von ebenfalls 1.50 M. 

c) Die neue Gebührenordnung unterscheidet 
jetzt bei Drucksachen die einfache Drucksachen- 
Karte, die nur 3 Pf. kostet, und die Druck- 
sache im Umschlag, die 5 Pf. kostet. Man 
wird auch hier genötigt sein, auf der Größe einer 
Postkarte einen entsprechenden Text auffällig und 
zweckmäßig zusammenzustellen. 

d) Die Papierindustrie würde es begrüßen, wenn 
für Warenproben eine niedrige Gewichtsklasse un- 
ter 250 x eingeführt würde, also etwa bis 100 g = 
8 Pf.: denn es kommt oft vor, daß einzelne Muster 
verschickt werden müssen, die unter 100 g bleiben. 
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e) Wer an größeren Plätzen Vertreter hat, 
wird natürlich auch künftighin die ganze Korre— 
spondenz an die Kundschaft durch den Vertreter 
weiter befördern lassen, um dadurch teilweise über- 
haupt das Porto zu vermeiden oder wenigstens auf 
die Gebühren im Ortsverkehr zu kommen. Es sei 
jedoch darauf hingewiesen, daß es in diesem Falle 
verboten ist, die Briefe bereits in frankierten Um- 
schlägen an den Vertreter zu senden. 

f) Da das Paketporto geblieben ist. ist es viel- 
fach billiger, das Mustermaterial statt als Misch— 
sendungen, Warenproben oder auch Drucksachen in 
Paketen zu versenden. 

g) Ob es zweckmäßig ist, Rechnungenals 
Geschäftspapiere zu versenden, erscheint 
zweifelhaft, zulässig ist es jedenfalls. 

3. Es gibt aber auch noch andere Möglich- 
keiten, um Postgebühren zu sparen. Dazu gehört 
einmal, daß man statt der ganzen Bogen nur halbe 
Bogen nimmt, besonders im Auslandsverkehr. wo 
jede Vermehrung des Gewichtes sehr viel mehr an 
Parks kostet. Dann aber kann man auf einen Brief- 
bogen sehr viel mehr Text bringen, wenn man 
ohne Schaltung schreibt oder nur mit geringer 
Schaltung. Weiter kommt in Frage die Verwendung 
von Papier in den geringeren Gramm- 
gewichten. Es gibt immer noch sehr viele Fir- 
men, die es für besonders vornehm halten, ein Pa- 
pier von mindestens 100 g zu verwenden und d:e 
dann regelmäßig, wenn sie zwei Bogen gebrauchen 
und dann noch einen entsprechend dicken und ge- 
fütterten Umschlag verwenden, das doppelte Porto 
bezahlen müssen. Vielfach werden die Lieferungs- 
bedingungen auf besonderen Blättern beigelegt. so 
daß auch hier u. U. eine Gewichtsvermehrung em- 
tritt. Es scheint zweckmäßiger, derartige Bedin- 
gungen auf der Rückseite der Auftrags 
bestätigung anzubringen und mit einem besonderen 
Vermerk auf der Vorderseite darauf hinzuweisen. 


Erneut muß noch darauf hingewiesen werden, 
daß beim Telegraphieren immer noch viel zu viel 
Worte gemacht werden und daß hier u. U. noch er- 
heblich gespart werden kann: einmal durch sorg- 
fältigere Auswahl der Wörter, dann aber 
auch durch Verwendung von Codes, dem 
Ucbersceverkehr zwar fast allgemein eingeführt 
sind, im Inlandverkehr aber noch lange nicht das 
Interesse gefunden haben, das sie verdienen. Es ist 
nicht notwendig, im Inland nach dem ABC-Code zu 
arbeiten; man kann aber z. B. im Sortenverzeichnie 
jeweils ein besonderes Telegramm-Schlüsselwort an- 
geben, mit dem man eine ganze Reihe von Begriften 
ausdrücken kann: z. B. „Aurora farbig Post blau 
46:59 cm, 20 kg mit Pressung“ durch ein en- 
ziges Telegrammwort usw. Gerade nach dieser 
Richtung hin scheint mir noch manche Esparms 
möglich, wobei die Papierindustrie noch den Vor 
zug hat. daß es bereits einen bestimmten Branchen- 
Code, den AZ-Papier-Code, gibt. Man kann abet 
auch für seine Kundschaft gewisse Begriffe sehr 
leicht in einem einfachen Privat-Code zusam, 
menfassen und dadurch indirekt wieder sehr viel 
ersparen. 

Die vorstehenden Ausführungen sind einice 
Winke. Es ist anzunehmen, daß die Praxis noch 
mehr Mittel und Wege findet, um auch auf dem 
Gebiete der Ersparnis der Postgebühren noch wer 
tere Vorteile herauszubringen; es sollte hier nuf M 
kurzen Zügen auf das ganze Problem aufmerksam 
gemacht werden. 

/.weckmäßiger freilich wäre es noch, wenn © 
der Post durch eine entsprechende Rationalisierung 
ihres Betriebes gelingen würde, die Postgebühren 1 
absehbarer Zeit wieder etwas herabzumindern. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion 10. 


Der Versammlungsraum für die Sektions- 
versammlung, Dienstag, den 6. Sep- 
tember. mittags 12½ Uhr in Königsberg 
un Pr., ist das „Central-Hotel“, Parade- 


Platz. 


Aenderungen des Allgemeinen Eisenbahn-Güter- 
tarifs. 
Der mit ı. August d. J. in Kraft getretene Nach- 
trag II zum Deutschen Eisenbahn-Gütertarif Teil I 
Abteilung B vom 1. Februar 1927 enthält folgende 


Aenderungen: 

J. In der Tarifstelle Pappe ist Filzpappe neu auf- 
genommen worden, Die Tarifstelle ist dement- 
sprechend wie folgt gefaßt: 

„5 Rohdachpappe, Filzpappe.“ (N II). 

In Ziffer 7 der zugehörigen Erläuterung ist 
ler zweite Satz: „Die Verwendung usw.“ zu 
streichen und am Schluß dieser Ziffer nachzutragen: 

„Filzpappe wird aus den gleichen Roh- 
stoffen wie die Rohdachpappe, nur lockerer und 
elastischer als diese, hergestellt und dient vorzugs- 
weise als Unterlage für Linoleumböden usw. TK. 
140 19°. N. II. 

2. Die Tarifposition Holz und Holzwaren ist 
vollig neu zusammengestellt, ohne daß sich die Be- 
timmungen für Papierholz geändert haben. Pa- 
pierholz der Klasse B befindet sich nunmehr unter 
/iffer 7 und 12 und nicht mehr wie bisher in Ziffer ı, 
2 und 3. 

Der Nachtrag ist zum Preise von 50 Pf. bei der 
Auskunftei der Reichsbahn, Berlin C25. Bahnhof 
Alexanderplatz erhältlich. v. W. 


Handelspolitik. 

1. Oesterreich. 
. Zwischen Oesterreich und der Tschechoslovakei 
Vt an Stelle des gekündigten Zusatzabkommens vom 
27. November 1924, worüber in Nr. 17/27 d. Bl. be- 
richtet wurde, ein neues Zusatzabkommen zum Han— 
delsübereinkommen vom 4. Mai 1923 unter dem 
21. Juli 1927 abgeschlossen worden, dessen materi- 
elle Bestimmungen am 10. August d. J. vorläufig In 
Kraft getreten sind. 

Wenn auch nicht in vollem Umfange die früher 
bestehenden Tarifermäßigungen zwischen beiden 
Ländern, die seit dem 22. April d. J. weggefallen 
waren, wieder hergestellt sind, so sind doch für die 
meisten Positionen, auch des Papierfaches, wieder 
ermäßigte Vertragszölle festgesetzt worden. Nach- 
stehend folgen diese Positionen, für die Deutschland 
auf Grund der Meistbegünstigung auch die ver- 
fag-maßigen Zollsätze genießt: 

in Kronen 

Zollsatz 

Bezeichnung der Waren 
Maßstab: 100 kg 


Nr, des 
ares 


allgemein 
vertrags- 


36.3) Hadernrohpappe und Strohpappe: 


1. Hadernrohpappe 85 4 

2. Strohpappe .. 5 frei 
b) Dachpappen: 

ee 

2. nicht besandet . . 8 7 


RR Packpapier im Gewicht von 30 x oder 
mehr auf 1 m?, ungebleicht, ungefärbt, 
oder in der Masse gefärbt, auch auf 
emer Seite geglättet: 

a) Strohpapiee g.. 3 frei 
b) anderes . 0 9 


in Kronen 
Zollsatz 
Nr. des Bezeichnung der Waren E b 
Tarifs Maßstab: 100 kg E 53 
2 2 2 
= > 
243 Pergamentpapier und andere fett— 
dichte Einschlagpapier, Pergament, 
papier, echtes Br en ae a > 
240 Zigaretten- und Seidenpapier in Bo- 
gen, in Rollen und in Bobinen; Zell- 
stoffwatte nicht zu Heilzwecken vor- 
gerichtet: 
a) Zigarettenpapier: 
1. glatt in Rollen von mehr als 5 cm 
Breite oder Bogen 30 28 
2. glatt in Bobinen, ferner alle filigra- 
nierten, gemusterten oder gepreB- 
ten Zigarettenpapiere . . 2 . . . 30 28 
b) Seidenpapier, gefärbt . . . . 30 20 
c) Zellstoffwatte. nicht zu Heil- 
zwecken vorgerichtet 30 20 


248 Papier, nicht besonders benanntes: 
a) glatt 
Packpapier im Gewichte von 45 g 
oder nicht auf ı m? ungebleicht, un- 


gefärbt oder nur in der Masse ge— 


färbt, auf beiden Seiten geglättet 10 9 
b) anderes (linjiert, rastiert, dessi- 
niert, gepreßt, gouffriert, genarbt) 12 9 


2. Tschechoslovakei. 

Gleichzeitig gelten im tschechoslovakischen 
Zolltarif ab 10. August folgende tschechoslovaki- 
sche Vertragssätze für Oesterreich und damit auch 
für Deutschland: 

285 Pappen: 

aus a) Handpappe . . 2. 108 o 

aus c) feine Kartons, dann alle mit 


Farben bestrichenen usw. mit 
Ausnahme von Vulkanfiber 


266 Papier, nicht besonders benanntes: 
aus a) glatt 


300 22 


un 


2 — — 


3. Seidenpapier . . . . . 180 180 
aus c) Kreppapier g 300 252 


3. Spanien. 

Durch Königl. Verordnung vom 30. Juni 1027 
über den Bau von Häusern und die Beschaffung von 
Wohnungen in Barcelona ist bestimmt worden. daß 
vom 1. Juli 1927 ab zu allen Einfuhrzöllen auf Waren, 
die durch das Zollamt in Barcelona verzollt 
werden, ein Zuschlag von ı % erhoben wird. v. W. 


PERSONALIEN 

Der Württembergische Bezirksverein des Ver- 
eins deutscher Ingenieure hat anläßlich der 50. Wie- 
derkehr seines Gründungstages Herrn Kommerzien- 
rat Dr.-Ing. e. h. Dr. rer. nat. Adolf Scheufe- 
len, Oberlenningen, unter Üecberreichung einer hier- 
für besonders hergestellten Ebrenmitgeliederpläkette 
zu seinem Ehrenmitgliede ernannt. 

Wir gratulieren herzlichst zu 
dienten Auszeichnung. 


dieser wohlver- 


Wie wir hören, ist der Direktor des deutschen 
Forschungsinstitutes für Textilindustrie, Herr Pro- 
fessor Dr. P. Krais in Dresden, zum Honorar- 
professor an der chemischen Abteilung der Dresde- 
ner Technischen Hochschule ernannt worden. 


. 
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MARKT-BERICHTE 


Mitteldeutschland. 


Die Papierindustrie in Thüringen meldet, unge- 
achtet der sommerlichen Stille, die sonst immer das 
Geschäft der Papier weiter verarbeitenden Industrie 
nachteilig zu beeinflussen pflegt, eine erfreuliche 
Regsamkeit auf allen Gebieten, so daB die Papicer- 
preise den gesteigerten Gestehungskosten nach 
und nach angepaßt werden konnten. Der Auftrags- 
bestand aller Papierfabriken, selbst der feine und 
feinste Papiere herstellenden, ist befriedigend; zu- 
meist werden für gewöhnliche Gebrauchspapiere 
Lieferfristen von vier bis sechs Wochen in Anspruch 
genommen. Das Geschäft für die Ausfuhr ist 
dahingegen beengter und auch hinsichtlich der Preise 
umstrittener geworden; insbesondere klagen die 
Feinpapierfabriken über unauskömmliche Preise, 
soweit auch hier Gebrauchspapiere in Betracht 
kommen. Die Verhältnisse für Zeitungsdruck- 
papier auf dem Weltmarkte scheinen jedoch einer 
leichten Besserung entgegenzugehen; das Angebot 
ist zwar noch sehr umfassend, aber die Preise haben 
ihren Tiefstand erreicht und die skandinavischen 
Papierfabriken berichten, daß der Zeitungsdruck- 
papiermarkt in seiner Gesamtheit lebhafter gewor- 
den sei, so daß es möglich war, bereits einen Teil 
der Jahreserzeugung 1928 zu leicht anziehenden 
Preisen zu verkaufen. Sollte diese Befestigung der 
Preise sich weiter auswirken, so wäre damit auch 
der deutschen Papierindustrie gedient, die, soweit 
insbesondere Zeitungsdruckpapier in Betracht 
kommt, auf die Ausfuhr angewiesen bleibt. Es darf 
wesagt werden, daß für holzhaltige maschinenglatte 
und satinierte Zeitungsdruckpapiere auch in Thürin- 
gen die Preise eine leichte Befestigung er- 
fahren haben, die auch durchaus berechtigt erscheint, 
wenn man die Bewegung der thüringischen, tsche- 
choslovakischen und österreichischen Papierho!z- 
märkte verfolgt, die seit September/Oktober v. J. 
unaufhaltsam steigende Preise zu verzeichnen haben, 
die bisher in den Preisen für Fertigpapiere noch 
nicht zum Ausdruck gekommen sind. Gerade die 
Verteuerung des Papierholzes war auch der wesent- 
lichste Grund für die Preiserhöhungen, die auf der 
wanzen Linie für de geringen holzhaltigen 
Papiere durchgedrückt worden sind, ferner für 
die holzhaltigen Packpapiere Gute natur- 
gefärbte Braunholzpapiere wurden dringlich gesucht, 
nicht nur für den Bedarf der heimischen Industrie, 
sondern ganz besonders für die Ausfuhr: die meisten 
Aufträge wurden für Rechnung holländischer und 
englischer Großhandlungen ausgeführt, die zumeist 
derart eilige Lieferungen zu vergeben hatten, daß 


die höher gehaltenen Forderungen anstandslos be- 


willigt wurden. Eine noch nachhaltigere Besserung, 
sowohl hinsichtlich des Umfanges als auch der 
Preise, hat das Geschäft in technischen Pa- 
pieren erfahren können; besonders die elektrische 
Industrie war dauernd mit dringlichem, und um- 
fassenden Bedarf im Markte, und auch weiterhin 
ist die Nachfrage von dieser Seite groß, so daß fast 
durchweg eiligste Lieferungen in Betracht kommen, 
bei denen um die Preise nicht allzusehr gefcilscht 
wird; außerdem ist der Bedarfdes Auslandes 
nicht unbeträchtlich und er gestattet es vor allen 
Pingen, die Preise so zu halten, daB mit einem aus- 
kömmlichen Nutzen gearbeitet werden kann. Auch 
der Baumarkt wirkt mit seinen Anforderungen an 
Kohpapieren aller Art auf die Belebung des Ge- 
schäfts ein: die Tapetenpapierfabriken 
sind auch weiterhin noch gut beschäftigt und das 
gleiche läßt sich von der Tütenindustrie berichten, 


die dauernd großen Bedarf an allen Sorten Tüten- 
papieren hatte und sich auch mit den höheren 
Preisforderungen der Fabriken verhältnismäßig 
schnell aussöhnte. Auch die hier und da wieder her- 
vorgetretene Schleuderei in den Preisen für Sei- 
den- und Blumenpapieren ist vollkommen 
zum Stillstand gekommen; die Preise haben sich auf 
der ganzen Linie befestigen können, denn gerade 
in diesen Papieren war das Ausfuhrgeschäft recht 
regsam, und so haben sich auf dem ganzen Märkte 
schneller als man dies für möglich hielt, die An- 
zeichen einer starken Verknappung herausgebildet, 
die das Signal zu einer allgemein durchgeführten 
Eindeckung wurde, die dann verhältnismäßig schnell 
bessere Preise brachte. DI. 
Berlin. 


Die Ferienzeit mit ihren Hemmungen hat nicht 
die gefürchteten Erscheinungen gebracht. Bis Mitte 
Juli war das Geschäft sogar anhaltend lebhaft. Zu 
diesem Zeitpunkt trat eine gewisse Abschwächung 
ein, die sich jedoch zu Anfang dieses Monats wieder 
verlief. Die Lage ist im Allgemeinen für die Er- 
zeugung  zufriedenstellend. Der Auftragsbestand 
reicht für längere Zeit aus und erfährt mit der 
Jahreszeit bestimmt weiteren Zuwachs. Es kommt 
hinzu, daB die Abnehmer wegen der vorausgepan— 
genen schwierigeren Beschaffungsmöglichkeiten ihre 
Läger stärker versorgt hatten und deren Ergänzun— 
gen nicht mehr so dringend betrieben. Mit der fort- 
schreitenden Saison und ihren erweiterten An- 
sprüchen, werden die Auftragserteilungen nicht 
lange warten lassen. Eine gewisse Zurückhaltung 
zeigte sich im letzten Zeitabschnitt bei den Packs, 
Düten- usw. Papieren, aber sie beginnt auch zu 
schwinden. Für geringe und bessere Druckpapiere, 
holzfrei Schreib usw. war die Nachfrage kaum un- 
terbrochen. Der Bedarf in fettdichten Papieren ist 
anhaltend gut, aber hier machen sich bei der un- 
gehemmten Konkurrenz in den Preisen Schwierig- 
keiten bemerkbar. Der Großhandel in diesen Artı- 
keln klagt dauernd über Mangel an Verdienst- 
möglichkeiten und sucht ihn durch Preisdruck zu 
beseitigen. Die Versuche, durch Vereinigung zu 
einer gesunderen Gestaltung der Marktlage zu ge 
langen, sind bisher ohne Erfolg geblieben. Die 
Dütenpapiere in ihren besseren Preislagen erfuhren 
durch die Jahreszeit eine gewisse Vernachlässigung. 
Die geringeren Stoffe, wie Schrenz, Spelt, Braunholz 
waren besser gefragt, weil sie für den Obstverbrauch 
in Frage kommen. Das aber hängt, wie schon ge 
sagt mit der Jahreszeit zusammen. Für das Herbst 
und Weihnachtsgeschäft, zu dem man sich zu rüsten 
hat, werden wieder die wertvolleren Stoffe gebraucht 
und auch bestellt werden. Die Zeit der umfassen, 
deren Reklamen ist auch in unmittelbarer Nähe und 
nimmt dann die verschiedensten Gebiete unseres Faches 
in Anspruch. Es wird für Werbungszwecke wieder 
etwas aufgewendet und dabei darauf gehalten, dem 
Publikum Geschmackvolles zu bieten. Man begnügt 
sich nicht mehr mit den allerbescheidensten Mitteln. 
sondern hält auf Qualität und Geschmack. — Der 
Pappenmarkt liegt nicht gleichmäßig. Während 
graue Pappen aller Art, auch Holzpappen, stark 
gefragt sind, liegt der Markt für Lederpappen weniger 
günstig. Handlederpappen in guten Qualitäten und 
Lieferungsmöglichkeiten in vielen Formaten, er 
freuen sich guter Nachfrage, aber Maschinenleder- 
pappen sind abgeschwächt und der Preisdruck 
dauert fort. Hieran ist wohl die augenblicklich zu 
starke Produktion schuld, die nicht untergebracht 
werden kann. Vielleicht, daB das, wie anzunehmen. 
verstärkte Hlerbstgeschäft eine Besserung bringt. — 
lein Umstand macht sich wieder ungünstig bemerk- 
bar: die stark verschlechterte Zahlungsweise. Nach 
vorübergehender Besserung hat die Hinschleppuns 
der Zahlungen wieder empfindlich zugenommen. 

(Fortsetzung der Marktberichte Seite 557.) 
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Elektrische 
Kraftanlagen 


für die gesamte Zellstoff-, 
Papier- u. Pappenindustrie 


A 
< pi 
7; 


o 5000 n 
DM 


Turbo-Sätze 


für Entnahme- und Gegendruckbetrieb für 
Kraft- Erzeugung und gleichzeitige Koch- 
und Heizdampflieferung 


Ruths-Speicher 


für den Ausgleich stark schwankender 
Kesselbelastungen 


Druckschriften und fachmännische 
Beratung kostenlos 


Siemens-Schuckert 


Berlin-Siemensstadt 


in 


* 
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Preisnotierungen der laufenden Woche 


Altpapier, Großhandels-Verkaufspreise in Waggonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- 
bündelter Form, Gültig ab 10. Aug. 1927 bis auf weiteres. 


weiße holzfreie Späne o 28.— bis 32.— 
weiße holzhaltige Sp hen 11.— bis 14.— 
Akten; rein ge. en soesssessososos 14.— bis 17.— 
Akten und Skripturen, originaldLss e 10.— bis 12.— 
gebündelte Tageszeitungen 6.— bis 7.50 
Bücher und Zeitschriften . . 0 .— bis 7.50 
Lederpappen- Abfälle CF 7.— bis 9.— 
Holzpappen- Abfälle en en 10.— bis 12. - 
Kartonnagen-Abfälle........ccceeneneenuennnenee . . 6.— bis 7.— 
gemischte Abfälldagaadadd. ne . 5.50 dis 6.50 


Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 13. Aug. 1927 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 


Ne u weiß l. 82.— b. 87.— Weiß Leinen III. 30.— b. 42.— 
Alt weib l.. 51.— b. 53.— Grau Leinen 34. — b. 30.— 
Altweiß III. 40.— b. 42.— Kragen und Man- 
Altweiß III.... 21.— b. 23.— schetten ....... 44.— b. 45.— 
Alıweiß IV....... 15.— b. 16.— tes ehe 9.50 b. 10.— 
Hell Kattun ...... 22.— b. 24.— Bunte Putzlappen. 30.— b. 39.— 
Mittel Kattun..... 14.— b. 14.50 Weiße Putzlappen 62.— b. 64.- - 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 

Schrenz ........ 11.— b. 11.75 au! 25. b. 27. — 
Rot u. blau Kattun 15.50 b. 17.— Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . J4.— b. 14.25 SionstauuuMͤͤé! 18.— b. 21. 
Weiß Leinen l... . 50. — b. 52.— Manila Netze, hell 11.— b. 13.— 


Papiorholz. Richtpreise von Mitte August 1927 bis auf weiteres 
für entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschl. I. Kl. 11.— b. 18.— II. Kl. 12.50 b. 16.— III. KI. 10. -b.12.— 
Preußen I. Kl. (über 14 ein) 9.— b. 15. - II. Kl. (7 bis 14cm) 7.— b. 14.— 
Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation ohne deutschen Ein- 

gangszoll): 
Tetschen-Bodenbac h ca. 150.— Kc. 
Reitzenhain, Moldau, Weipert.... ca. 160.— Kc. 


Polen, frei volnisch-deutscher Grenze. ... $ 3.70 bis 4.— 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 16. Aug. 1927 (Erzeugerpreise 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in R 


ballen drahtgepr. Roggenstroh, neiaLap:znñ —.9 bis 1.25 
i PP Haferstrohi......... . . . —.— bis. — 
90 1 Qerstenstroh, nei —.05 bis —.85 
ii „ Weizenstrol............ ee . . bis. 
Roggenlangstroh, neu ... 1.10 bis 1.25 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenst roh. neu —.75 bis 1.05 
Häcksel..... ee ee a een 1.75 bis 1.95 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 
gemacht werden. 

Sekunda ungebl. . . 25.— la bleichfähig . 29.75 
lb ungebl. .......26.50 En Sekunda gebl..... 34.— \ En 
la normal........27.50 la gebleicht...... 35.50 J g 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 6. Aug. 1927 RM/!100 kg. 
Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 


feste Natron-(Kraft-) Cellulose. 888 22.— bis 23.50 
bleichfähige Natron-Celluloaaaa¶: ne 25.— bis 28.— 
gebleichte Natron- Cellulose RER. EUER 32.— bis 33.— 


Hoizsohliff Richtpreis des Ausschusses der Deutschen Handels- 
holzstoff-Verbände. 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1927..... 17.— RM/ 100 kg 


Dextrin und | Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 
Kartoffel- stärkeindustrien E. V. vom 12. Aug. 1927, 

stärkemehi | 100 kg RM: 

Dextrin superior 64. - prima....63.— lösliche Stärke 60.- bis 62.— 


j hochfeine Spezialmarken ... geräumt 
Kartoffelstärkemehl super iboc,. . 51.50 bis 52.— 
| Prim ser ea 49.— bis 50.— 


iorstärke D. M. 8. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
Fe een A.-G. Hamburg. vom 4. Aug. 1927, 100 kg M. 40. — 


mikalien Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
one Hamburg 1. vom 15. Aug. 1927. 


RM. per 100 kg Glycerin, dopp. dest. chem. 


Ameisensäuretechu.850%jg . 78. — rein r ra 182 59 
Antichlor, christ... IS - Glycerin, emf. dest, weil 

Blanc fi eds _ — 28 Be. 18.50 
Bleiglätte, rein 81. — Kalialaun in Stücken 17.50 
Bleiweiss, pu. 70.— bi Kristallmehl..... 15.75 
China lagen . . 9.— Kaolin. . ee 7.— 
Chlorbarıum bist 987100% . 18 — Natronwasserglas 38,40%. 10.50 
Chlorcalcium, 7½75 g.... 0.50 Oxalsaure Y8 1006 9 . 60. — 
Chlormagne sum 16.— Pottasche 90 95" o . 53.— b. 54.— 
Formaldehyd 30 - e. b62.— Soda calc e e 14.75 
Formatdehyd40) ig 84. Zınkweiß, leot siegel 79.— 
Casein. Argentinisch. . £ 68 70. —, Französisch Fres.. .. 825.— 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., Hamburg 11 
vom 13. Aug., RM 100 kg: 
Knochenleim in Perlen . 90.50 Lederlen ..... . ⁊ 23.— 


Wachs, Holzöl, Harz. Notlerungen der Firma E. N. Becker, 
Hamburg I vom 11. Aug. 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50,52? 100 kg $ 10.— dis 10.25 
» weiB. amerik. Par.-Schuppen 50/520 100 kg $ 8.25 bis 8.50 
S weiß. poln. Tafelparaffin 50/520 ... 100 kg $ 9.— 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56 100 kg $ 18.—, 56'580 100 kg 8 19.— 
Ozokerit 58 60 100 kg 8 23.—, weiß 54/500 100 kg 8 18.50 
Bienenwachs: sh 163, — bis 180 — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 90. — p.cwt, Zoll für 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 142/— p. cwt., courantgrau sh 142j— p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55.—. Holzöl: 
£ 83.-- bis 84.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 11.— bis 11.20, amerik. 100 kg $ 10.10 bis 10.30. 
Herkules-Harz. Bericht d. Pa. O. L. Gaiser. Hambg. 36, v. 1. Aug. 27, 
100 kg ab Lager Hamburg: „P. No. 11 RM 35,75, RM 34.90. 


Oel. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 18. Juni 1920 
je 100 kg Reingewicht RM: 
Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 


Visc. 3—4 b S RM 31.50 bis 33.— 

Visc. ca. 5 BSD... nenne „ 34.— 

Visc. 6½— 7 b. 50). . „ 38.— bis 36.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt. 280/2900 C. .. . RM 38.— bis 42.— 
Heißdampf- 5 A „ 300/3100 C.... „ 44.— bis 50.— 

Fipkt. über 3100 l). RM 54.— bis 65.— 

cons. Maschinenfe ii.. „ 37.— dis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesseiwagen: 

bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM 12.— 


Metalltüocher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. am RM f. d. am 
W A 12.20 90/100 nah 16.50 
70/85 ...... 5 . . 13.60 101/1100 18.— 
86 95 — BA 0 00020000000 . 15.— 111/120 „6 %%% „„ „„ 20.— 

Alle Nummern doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert .. . 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 dis 60/180 . 18.50 66 bis 70/210 . 20.50 
61 „ 605/1999. 19.50 TL o 75/225 ....... 21.50 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Pilztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 
Trockenfilze aus Baumwollllll!qaqaaa 34 7.50 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per om. . I0. 20 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt. 9.% 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilzwolleoĩꝛꝛi i : 9.00 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität... . 9.90 — 15.50 
Filtrierschlauch, Piltriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapiererzeugung ....... „ e 11. N 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließi. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine, 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15.8, 
Feine Naßfilze. d.h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen ie y 


der übrigen Pressen in gleicher Peinheit ...........esscr.ner. 
Hochfeine Pilze einschließlich aller Pilze unter 500 g per qm 22.6: 
Glatte Obertücher. .....ss.esso V e . 22.00 
Oerippte und gemusterte Obertücheeee kk 25.— 
Pür Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages 
Stopfgarn für Trockenfilze ......asssssase 3 BETTER BR: 1= 
Stopfgarn für Naßfilze....... o e 10.— 
Fesiede n. 5.— 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbedingungen 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehende! 


Wertzahl i) vom 20. Mai 1927 Wertzaähl 
bis 6mm über 6mm 

Gewöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder.. 4.95 1.0. 
Für untergeordnete Zwecke aus Büffelleder.... 0.87 
Sog. landwirtschaftliche Riemen 0.90 
Kernleder, gemischte Uerbung, trockengestreckt 0.98 1.10 

$ 3 2 naßgestreckt..... 1.07 1 
la „ Grubengerbung, naßgestreckt ....... 1.33 1. 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). 5 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte 5% und für gen 
Riemen 40% Aufschlag. 

Sonderriemen 10% Aufschlag. 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht yon E 
der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., Berlin ii ke, 
nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RAG Ri 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis R bi 47.- 
Altkupfer ..... .. 106.—bis108.— neue Zinkabfälle 45.— bis o 
irgend as 9u.—bıs 98.— Altweichblei.... 40.— bis 4e. 
essingspäne... 78.— bis 81,— ni 2 
QGuBmessing .... 78. — bis 80. — ee 170.— bis 175. 
Messingblechabf. 50. — bis 92. — abfälle 98,99 00 1 0, 
Alt zink 38. - bis 4.— Alte Bronzesiebe 92.— 


a stellt sich im Juli auf 13,08 M. gegen 12,87 M. im 
= Mai (im Juni waren wegen der wenigen Verkäufe 


Durchschnittspreise nicht ermittelt worden) hat 


also eine geringe Aufbesserung erfahren. Alle Preise 
je Raummeter ab Wald. — In Süddeutschland sind 
aus den bayerisch en Staatsforsten letzthin da 
größere Posten verkauft worden, die 


und dort noch 


N 
year 
. 


Niederschlagung 


Vorteile: 


Geringer Energiebedarf 
Niedrige Bedienungskosten 
Einfache Wartung 


Kein Verschleiß 

Klein. Durchgangswiderstand 
Große Betriebssicherheit 
Hohezuläss, Gastemperatur 
Keine Waschflüssigkeit 


— — 


Röstgasentstaubung bis500 C 


 Generatorgas-Rein igung 
85 kottserung. 


on Säuredämpfen jeder Art 
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Wor Vom Papierholzmarkt. hauptsächlich aus Schnee- und Kisbruchsaufarbeitun- 
a Von einer Abschwächung der Tendenz — wie gen stammten. Die Regierungsforstkammer Oberfran— 
sie sonst alljährlich um diese Zeit einzusetzen ken verkaufte aus den Staatsforsten des Regierungs- 

hei. pflegte — war bislang nichts zu verspüren. Die bei bezirks Oberfranken im Monat Juli insgesamt 6200 
5 Forstverkäufen für aufgearbeitetes Schleifholz be- Raummeter, für die durchschnittlich 149 % der süd- 
E zahlten Preise haben sich gut auf der bisherigen deutschen Landesgrundpreise erzielt wurden 
a Höhe gehalten. Gegendweise trat sogar Neigung (Landesgrundpreise: 12, 10 und 8 M. für entrindetes 
n nach oben hervor, ohne daß allerdings die Preise Holz bzw. I. 9 und 7 M. für Holz mit Rinde I. bis 
De cme stärkere Aufwärtsentwicklung genommen III. Klasse je Raummeter ab Wald. Weiter sind 
„ hätten. Das forstseitige Angebot hielt sich auch aus den Staatsforsten Oberfrankens abgegeben wor- 
3% jüngst in dem engen Rahmen der Sommermonate. den: Forstamt Weißenstadt 1242 Raummeter zu 
‚ui Aus den Staats- und Privatforsten des Landes 151,8%, Forstamt Kronach 413 Raummeter zu 
Fi Preußen wurden im Monat Juli noch etwa 9000 153%, Forstamt Sparneck 1650 Raummeter zu 160,2%, 
1 55 Raummeter als verkauft gemeldet. Bemerkenswert Forstamt Kronach (2. Verkauf) 563 Raummeter zu 
a nt hier vor allem der am 28. Juli stattgefundene 150.7 % der vorgenannten Landesgrundpreise. Das 
2 Verkauf von etwa 5000 Raummetern entrindetes unterfränkische Forstamt Stangenroth erlöste für 
0 Fichtenschleifholz von 8 bis 20 cm Zopf und in ı m einen Posten von 394 Raummeter (mit Rinde) 135 % 
ange aufgearbeitet aus einer Privatforstverwaltung gleicher Grundpreise. In der Oberpfalz hat das 
ne m Volpersdorf (Schlesien), bei dem ein Durch. Forstamt Vohenstrauß 1193 Raummeter zu 133% 
t: schnittspreis für die Gesamtmenge von 13.80 M. je gleicher Grundpreise abgegeben. — Das badische 
5 Raummeter ab Wald erzielt wurde. Die Kosten der Forstamt Pforzheim erzielte für 120 Raummeter 
1 Anfuhr stellen sich auf etwa 2.20 M. je Raummeter. 152% gleicher Sätze. Aus den sächsischen 
Die Gesamtpreiserlöse der Juliverkäufe im Lande Staatsforsten sind im Monat Juli aus Gebirgs- 
m Preußen betragen für Fichtenpapierholz I. Klasse revieren insgesamt 244 Raummeter Fichtennutz- 
i RRO bis 15,86 M., im Durchschnitt 13.33 M.: II. Klasse scheite und 433 Raummeter Nutzknüppel abgegeben 
„10 bis 14.17 M., im Durchschnitt 12,60 M.: I/II. worden, wobei man für Nutzscheite durchschnitt- 
Klasse gemischt 12,75 bis 15,10 M., im Durchschnitt lich 16.32 M., für Nutzknüppel durchschnittlich 

nt BR M. Der Landesdurchschnitt für alle Klassen 15,92 M. je Raummeter ab Wald erzielte. — Deutsch- 


lands Papierholzeinfuhr stieg im Monat Juni ge- 
Lenüber Mai von 77505 t auf 130915 t bzw. um 
68%. Von der Junieinfuhrmenge kamen aus Ost- 
polen 29893 t, aus Westpolen 11442 t. aus polnisch 
Oberschlesien 136 t. aus der Tschechoslovikei 
34 222 t, aus Oesterreich 12 227 t. aus Finnland 40 878 
Tonnen, aus Litauen 953 t, aus Memelland 1061 t. 


IEMENS-SCHUCKERT 
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Schleifer-Motor 1500 PS, 2000 Volt, n = 246, kompensiert durch 


nebenschlußerregte Drehstrom- Erregermaschine 
| = | 
Elektrische Anlagen 

| für die 5 


Papier- una Zellstoff- 
Industrie 


Auf der Jahresschau Deutscher Arbeit Dresden 
| „DAS PAPIER“ 


über 80 Antriebe mit Sachsenwerk-Motoren im Betrieb 


SACHSENWERK NIEDERSEDLITZ (Sa) 


—— —— — — —ää 2 —— — —äũ — 


— En - 
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Ausgeführt wurden insgesamt 2238 t, die fast aus— 
‚chheßlich nach der Schweiz gingen. 


Von ausländischen Papierholzmärkten. 


Am tschechoslovakischen Papierholz— 
markt ist die Preislage äußerst fest geblieben. War 
auch die Durchführung höherer Preisideen im Ver- 
kchr mit Deutschland nach wie vor schwierig, so 
ist doch die Situation für die Verkäufer insofern 
zünstiger geworden, als im Einzelfalle etwas bessere 
Preise durchgeholt werden konnten. Das Angebot 
ist nicht sehr umfassend, und gegenüber der leb- 
haften Nachfrage zurückbleibend. Der Hauptver- 
kehr nach Deutschland geht zur Zeit über die Sta- 
tionen Reitzenhain, Weipert, Moldau. Das Geschäft 
über Oderberg, ebenso über Tetschen-Bodenbach ist 
weniger bedeutend, da sich hier die nordöstliche 
Konkurrenz stärker fühlbar macht. Selbst die säch- 
sichen Verbraucher, soweit sie frachtgünstig zur 
kibe liegen, haben sich teilweise mit finnischem 
Holze preisgünstiger einzudecken vermocht. Der 
Inlandskonsum ist nach wie vor rege im Geschäft, 
so daß bei der international guten Disposition dieses 
Marktgebietes mit einer anhaltend günstigen Kon- 
junktur gerechnet wird. In den Exportnotierungen 
bewegten sich die Preise unverändert um 160 Kc. je 
Raummeter franko Reitzenhain, Weipert, Moldau, 
teilweise auch noch darüber hinausgehend, auf 
Frachtbasis Tetschen etwa 10 Kc. niedriger, deut- 
‚cherseits unverzollt. Angebote in größeren Posten 
wurden letzthin vorgelegt, die auf 20,50 M. je Raum- 
meter franko Weipert und 20 M. franko Reitzenhain 
lauteten. 

; In Polen ist der Markt lebhaft geblieben. Die 
reise bewegen sich in leicht steigender Richtung, 
da man mit höheren Einkaufspreisen bei den kom- 
menden M aldverkäufen rechnet. Bereits im verflos- 
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Rohre, Krümmer, Formstücke, Bottiche, Türme 


Säurebeständiger Grauguß 


in hervorragender Ausführung! 


— 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau Akt.-Ges. Dessau 


Weigniederlassung der Bamag - Meguin - Aktiengesellschaft 
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senen Monat machte sich am polnischen Rundholz- 
markt eine ausgesprochene Aufwärtsbewegung der 
Preise bemerkbar. Der Abtransport der deutscher- 
seits in Polen gekauften Rund- und Schleifhölzer 
leidet unter dem nachgerade chronisch gewordenen 
Waggonmangel bei den polnischen Staatsbahnen. 
Insbesondere fehlt es an Langholzwagen; aber auch 
in Kohlenwagen, wie sie zur Schleifholzverladung 
verwandt werden, besteht Mangel, da der Kohlen- 
esport unvermindert anhält. Hinsichtlich der schwe- 
benden Frage einer Drosselung der Rundholzaus- 
fuhr durch lzrhöhung des Ausfuhrzolles besteht 
nach wie vor Unklarheit; eine Entscheidung ist noch 
nicht getroffen. Nach einer vom Statistischen Haupt- 
amt kürzlich veröffentlichten Uebersicht über die 
Hlezausfuhr ist diese im 1. Halbjahr 1927 gegen- 
über dem gleichen Zeitraum des Vorjahres der 
Menge nach um ‘0% gestiegen, wobei sich eine 
absolute Wertsteigerung von etwa 36 % ergibt. 
Rundholz allein zeigt eine Steigerung im Vergleich 
zu 1926 der Menge nach um annähernd 90 %, Papier- 
holz mit insgesamt 484 809 t mengenmäßig um nur 
17 %, dagegen ergibt sich beim Papierholz eine ab- 
solute Wertsteigerung um 38%, ein Beweis für die 
inzwischen durchgeführten Preiskorrekturen. Die 
Preise für polnisches Papierholz sind zuletzt mit 
etwa 3.70 bis 4 Dollar je Raummeter franko Mako- 
schau genannt worden; man sah letztens aber be- 
reits Forderungen, die nicht unerheblich hierüber 
hinausgingen. 

Aus Oesterreich werden langsam an- 
ziehende Rundholzpreise gemeldet und auch der 
Schleifholzmarkt befindet sich in einem Stadium 
zunehmender Befestigung. In der Frage der Rund- 
holzausfuhrabgabe sind bislang noch keinerlei Ent- 
scheidungen getroffen. Seitens der Vertretungen 
der Papier- und Zellstoff-Fabriken ist kürzlich beim 
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Börsenbericht. 
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Bundeskanzler scharfer Protest gegen die Locke- 
Ausfuhrabgaben- 


rung der derzeitig 
Bestimmungen erhoben worden. 


geltenden 
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Gold- 
Bezeichnung der 1 
Aktien-Qesellschaft in 
Mill. Mk. 


A.-G. für Pappenfabrikation . . » 1,86 


Alfeld-OTonauuuu 2.505 
Ammend. Papierfb.. .. .. 8 4,036 
Aschaffenbg. Bunt. M e... 8 2.8 
Aschafienbg. Papierfb. . e. . 7 14,4 
Chemn. Papierfb. Einsiedel C 1,35 
Chromo Nalolkcck«kk +. . 1,602 
Cröllwitzer Papierfb. .. e.e à 1,35 
Dresdn. Chromo u. K.. 7 
Elsenthal Papier W 0,72 
Feldmühle .. s.es es. eeo 12,815 
Papierfabrik Hegge AK ; 1,512 
Haidenauer Papierfb. D..... 1,84 
Kartonp. Groß-Särchen 1,08 
Kostheimer Cellulose. . . s.s... 1,5 
Kurz Pap. Bd 1.525 
Limmr. Stein 0,934 
München-Dachau KKK 3.01 
Natronzells tofi u. PP. Sans 5,5 
Peniger Pat.-Pap. 0) 3.6 
Preßsp. Untersachs. s 1,2 
Reisholz . ... .» 1 6,18 
Sächs. Cartonnagen 1,66 
Schles. Celluloofe 3,21 
Simonius’sche Cellulosefabrik . . 1,5 
Stettiner Pap. u. P. 1,206 
Teisn. Papierfb.M MM 1,927 
Thode Papierfb. ) 1.125 
Varziner Papierfb. . .. .. 5 
Verein. Bautzner 3,183 
Verein. Strohstof ). 1,6 
Weißenb. Papierfb. D...... 2,4 
Zellstoff-Verein „ aiena 3.8 
7.535 


Jellstoff- Waldhof. 42 


A-Augsburger Börse 
C-Chemnitzer Börse 


L-Leipziger Börse 
D -Dresdner Börse 


20,00 
93.00 
258,00 
136.00 
203.25 
12.00 
105.00 
165.00 
130,00 
75,00 
210,00 


60,00 
55,00 


146,00 
135,00 
158,25 
118,10 

93,00 
295,10 

47,25 
163,00 


45,25 
87,C0 
88,00 
142.00 
68.25 
367,00 
100,00 
167,00 
339 755 


M- Münchner Börse 
H-Hamburger Börse 


14.00 
94.50 
263 7 
135.00 
217,00 
12,00 
107,75 
168,00 
138,00 
77.00 
222 7. 


60,00 


57°, 
55,00 
140.00 
137.00 
163,511 
119.00 
97,00 
300,00 
45,50 
106,00 


45,25 
88,00 
92.000 
148.75 
70,00 
375,00 
100,00 
171,75 
256 ¼ 


liner Meldung aus Finnland zufolge haben 
deutsche Papierfabriken bereits jetzt größere Ab- 
schlüsse in Papierholz für Lieferung 1928 getätigt. 
Da der Bedarf des Inlandskonsums in starkem 
Steigen begriffen ist, rechnet man für 1928 mit einer 
Verminderung der Exportmenge, zumal Bestrebun— 
gen im Gange sind, die Ausfuhr zu drosseln. Die 
heimische Papierindustrie ist bei der Regierung erT- 
neut vorstellig geworden, den bestehenden Ausfuhr- 
zoll auf Papierholz bedeutend zu erhöhen, wobei 
dem Vernehmen nach eine Steigerung des bisherige) 
Satzes von 2 Fmk. auf 20 Fmk. in Vorschlag ge- 
bracht sein soll. 


—— - 
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AUSLANDSSCHAU 
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Deutschlands Beteiligung am Aufbau der russischen 
Papierindustrie. 


Im abgelaufenen Halbjahr 1927 wurden durch 
die russische Handelsvertretung in Deutschland für 
152.7 Mill. Rubel (100 Rubel = 216 Mark) Einkäue 
getätigt. Der Gesamtumsatz (Bestellungen und Ver- 
käufe) beläuft sich auf 280, Mill. Rubel. 

An erster Stelle in der russischen Einfuhr steht 
die Gruppe „Maschinen und Reserveteile“ (außer 
elektrotechnischen) mit 59,6 Mill. Rubel oder 30 
des gesamten Halbjahresergebnisses. Im ganzen Jahre 
1925 bezifferten sich die Bestellungen in dies 


Gruppe auf 20.3 Mill. Rubel oder 12% des Jahres 
ergebnisses; 1926 auf 60,5 Mill. Rubel oder 32 


. So- 


in der Dresdener Jahresschau bis Ende September zu besichtigende und alsdann 
verfügbare Maschinen, als: 


1 Haubold-Kalander mit 16 Walzen 


für Hochglanzsatinage 


mit 8 la Baumwoll- und 8 la Kokille-Hartgußwalzen, Ab- und Aufwickelung mit elek- 
trischem Rollenkran, Riemenscheibe mit neuartiger elektromechanischer Kupplung, 
für Betrieb durch regelbaren Motor, 


zu 1400 mm Walzenbreite, 


1 Haubold-Doppelschneidmaschine 


für 2 verschiedene Formatlängen, 


mit Längsschneider mit 6 Paar Messern, 2 Rollenständern für je 4 Rollen à 700 mm O 
selbsttätigem Bogenleger, 


zu 2300 mm Schnittbreite, 


1 Haubold-Walzenschleifmaschine 
für Walzen und Zylinder von 200—1750 mm , 


mit Betrieb durch Motor mit konstanter Geschwindigkeit und Lauf-Thoma-Getrieb? 
zur stufenlosen Einstellung der erforderlichen Werkstücksumdrehungen, mit Schleif- 
scheibenmotor, Bombiervorrichtung und Messerschleifvorrichtung, 


zu 4000 mm Schleiflänge 


sind preiswert abzugeben. Interessenten stehen wir mit vorteilhaftem Angebot und näheren 
Auskünften jederzeit gern zu Diensten 


c. G. Haubold A.-G. chemnitz 
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mit sind die Bestellungen auf Maschinen und Re- 
servetelle im ersten Halbjahr 1927 nahezu so hoch 
wie im ganzen voraufgehenden Jahr und zweiein- 
halbmal so hoch wie 1925. 

Zur Charakteristik dieser Ziffern sei bemerkt, 
daB sich die Einfuhr von Maschinen und Reserve- 
teilen aus Deutschland nach Rußland 1913 auf 6260,2 
Mill. Rubel belief. d. h. auf 14.8 % der Jahreseinfuhr. 
Somit ist die Rolle der genannten Warengruppe in 
der russischen Einfuhr aus Deutschland auch gegen- 
über der Vorkriegseinfuhr beträchtlich gestiegen, 
eine Erscheinung, die angesichts der Verringerung 
des Territoriums seit 1914, und namentlich der In- 
dustriegebiete, noch an Bedeutung gewinnt. 

Von diesem Betrage entfallen 1927 auf die Aus- 
rüstung für die russische Papierindustrie 2027 000 
Rubel. Außerdem wurden Papierwaren und 
Druckercierzeugnisse für 276060 Rubel eingeführt. 

Von dem deutschen 300-Millionen-Kredit ent- 
fielen auf die russische Papierindustrie etwa 12 Mill. 
Rubel. Unter anderem wurden bestellt sieben auto- 
matische Schöpfeinrichtungen, Einrichtungen für 
cin Cellulosewerk mit einer Kapazität von 50000 t, 
vollständige Maschinerie für eine Pappenfabrik mit 
einer Kapazität von 13500 t, ferner Turbogenera- 
toren mit einer Gesamtkapazität von 18 500 t. Die 
Abnahme der bestellten Maschinen hat bereits im 
juni begonnen. Die gesamte Montage der großen 
Maschinen erfolgt durch Monteure, die seitens der 
Lieferfirmen nach Rußland entsandt sind. 

Carl Heinrich Peters. 


Die Arbeiterschaft in der russischen Papierindustrie 
im ı. Halbjahr 1937. 
Arbeiterzahl. Die Zahl der Arbeiter in der 
vom russischen obersten Volkswirtschaftsrat erfaß- 
ten staatlichen Betriebe betrug 1926 im Jahresdurch- 
‚chnitt 003 500. Die Finanzpläne der Industrie 
chen für 1927 eine Steigerung um 7% vor, wonach 


wogen eiter ab gegen Ende 1927 2 036 700 betrugen 
Dte, 


in 1000: 
Jahresdurch- t. Halb- 1. Halbjahr 1927 
schnitt 1926 jahr1927 in % zu 1926 
Gesamte Industrie 1 903,5 1 009,7 1054 
Apierindustrie 30,5 30,4 100,0 
a ne talohn Ein Vergleich zwischen den 
“Jahren zeigt, daß der Arbeitslohn im Zeit- 


abs „ 8 A 
il chnitt ab 1. Januar bis Juli 1927 gegenüber dem 
orjahr gestiegen ist. 
in RbI; 1 Rbl. = 216 Pfennige. 


Monatslohn im Monatslohn 1. Halbjahr 1927 


Jahresdurch- im 1. Halb- i 
= schnitt 1927 jahr 1927 in “o zu 1926 
Se Industrie 52,10 55,92 107,1 
„ . . ” 7 4 
Pierindustrie 30,48 52.61 104,3 


Arbeitsleistung. 


a x Di 2 * R 5 
des einzelnen ie Produktionsleistung 


jer se ISt 1926 um 11,8% gestiegen. 
schnitt der Ina an hat für 1927 im Gesamtdurch- 
Arbeiter von on eine Produktionssteigerung pro 
trug die Zun: IE angesetzt. Im ı. Halbjahr be- 
e -unahme der Leistung 7,3%. 


in Rbl., ı Rbl. = 216 Pfennige. 


Jahresdurch 1. Halb ; 
š e J. Halbjahr 1927 
a ‚ schnitt 1926  jahrl927 in % zu 19 6 
Fumte Industrie 6,32 55 iss 
"Pierindnstrie 656 6.18 1 
2 0.0 
Die f g 00, 
ver img: 2 
Weigerung chen abi stärkste Produktions- 
die Indus le Metallindustrie mit 119%, 


dustrie de 51175 5 
und die W chemischen Grundstoffe mit 217“ 
industrie eh zustrie mit 138% auf. Die Papier- 
ückgang auf jedoch einen kaum wahrnehmbaren 
i Carl Peters. 
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Auslauf der getrockneten Pappen 


Flach-Band-Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 
— ä — — a ee —— 


Ein Kunde schreibt: 

„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.“ 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 
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wurde, gedachte der Versammlungsleiter mit einem 
chrenden Nachruf des plötzlich verstorbenen Mit- 
GESCHAFTS - NACHRICHTE gliedes des Aufsichtsrats Herrn Bankier Erich 
— — Walter Zur Erledigung der Tagesordnung über- 
Schlesische Papierfabrik A.- G. in Ober- gehend. wurde für den Verstorbenen Herr Bankter 
weistritz. Die zum 10. August nach Berlin ein- Eugen Schiff (Arons & Walter) einstimmig ge- 
terufene außerordentliche Generalversammlung, in wählt. Auf Anfrage teilte die Verwaltung mit, daß 
der 316000 M. Aktien mit 15800 Stimmen vertreten der Geschäftsgang zwar besser als im vorigen Jahre 
waren, hatte eine Aufsichtsratsersatzwahl vorzu- sci, jedoch Bestimmtes sich nicht voraussagen lasse. 
nehmen. Bevor in die Tagesordnung eingetreten (Berl. Börs.-Z tg., 10. Aug.). 


Gummi Walzen Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Forischriiilicie 


Papiermacher verlassen sich nicht mehr auf 
Schätzung, sondern überwacen ständig den 
Mahlprozess mit Hilfe des 
MAHLUNGSGRADPRÜFERS 
SCHOPPER - RIEGLER D.R.P. 
weil er die Voraussetzung für 
Erzeugung stets gleichmässiger 
Qualitäten schafft. 


ë KEIN HOLLÄNDER OHNE 
MAHLUNGSGRADPRÜFER! 


R, LEIPZIG $3 


Besondere Gelegenheit! 


Schnellschneider 


mit automatischer Pressung, 
„Heim“ 80sowie 105 cm, voll- 
ständig auf neu gearbeitet. 


Radshhneldmaschine 


„JOHNE“ 112,5 cm tadellos 
Kreiskarienschere 
„HEIM“ 155 cm u.viel. And. 


Ferdinand Heim 


Mascı.-Fabr. » Darmstadt, Postiach 


a LME KETI 


ni 


D. R. P. 401418, Gewinnung von Zellstoff 
und Lignonkörpern aus Holz“ soll ver- 
wertet werden. Auskunft Patentanwalt 
Dipl.-Ing. B. Kugelmann, Berlin SW Il, | 
Königgrätzerstr. 9. 


—— 


er,Sch 


2 Holländer mit Guktrog 
System Bellmer 


Papierschneidemesser 
jeder Größe aus feinstem Stahl, 

Tellermesser, Zirkelmesser, 5 
Maschinenmesser 


"Walzen! eder Art 
Walze 870mm O. Walzenlänge 1000mm Š jede 
Preis: je RM. 500.— Fräser 


usw. 


1 Holländer - Garnitnr für urebeständiger 
3 č - 

Betontrog x Guß aus Phosphor- 

zm x 2,5m, Walze 1650mm Ø Rz m: bronze, Rolguß 

5 5 0 . N 

Preis: RM. 500.— . * ER 5 . 1 Mei. und Au- 


$ miniumguß, absolu! 
&porenlrei, nadı 
24 jedem Modell, be- 
F arbeitet und roh 


D - PN 
Es u 1 ; X 
3 . 9 
ee 2 
Ne S 5 N 
A 


— 8 v 


1 Tauenschneider, System 
Braker 


Preis: RM. 300.— 


Preise ab Lager Cöthen (Anhalt) 


Gefl. Anfragen erbeten unter 
P. F. 255 an die Geschäftsst. d. Bl. 


"KUNNE/H 


BAHNSPEDITION ame 


G. VESTER A.-G. 


FERNRUF 27901 HALLE a. S. GEGRÜND. 1848 


ADRESS-SPEDITEURE 


der Papierindustrie für den mitteldeutschen Indu 
SPEDITION UND LAGERUNG F 
ANSCHLUSS: „ALTER ZOLLSCHUPPEN 


gtriebezirk 


X — 
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HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 
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Ausser Verband 


Von höchster Wichtigkeit für alle Haus- 
eigentümer, Fabrikbesitzer, Gewerbe- 
treibende, Baugenossenschaften usw.! 


Soebenisterschienen: 


Die Hauszinssieuer 


andGrundvermögensicuer 


Kommentar 
Co — 


mit den nencsien gesenlichen 
Bestimmungen, Erlasscn und 
Entscheidungen 

Von Dr. jur. A. Schlosser, Rechts- 
anwalt am Kammergericht, Berlin, 


und Katastersekretär W. Herrmann, 
Frankfurt a. M. 


150 Seiten Kl. 80. Mark 3.50 
zuzügl. 20 Pf. Porto und Verpack. 


` unenibebrlicher Ratgeber für alle Haus- 
steuer - Ermählöungs- und Minderungsanträge ! 


Zu beziehen durch jede Buch- 
handlung oder durch den Verlag 


Otto Eisner, Ferlabsgesellschalt m. b. l. 


Berlin $ 42, Oranicnstraße 140 - 142 


Postscheck - Konto: Berlin 1140 


in rostfreien Werkstoffen 


Jupier- u. Zellstoff- fabriken 
A. Kechtenberg, Düren (Rhld.) 


Maschinen-, Armaturen-Bau 


MI zods 
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Armaturen 


Aae 


BELLE LEUTE LET LLLLLELLLLLEULELTUIELTETT ELLE 


für 


Gegr. 1878 


Kollergänge 
Umwälzschaber 
Dauerölschmierung 


bestens bewährt liefert 
chemniger Maschinenfabrik $7; Chemnib 


š | ` NUBILỌ San 


MEISSEN 1A 


Au reichen 


en A a 


Wissenschaftlich und praktisch IN 
VERLANGEN SIE REFERENZEN 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


13 000 Mann in der norwegischen 
Papierindustrie ausgesperrt. 


Die im Tellmarcher „Floß— 


Arbeiterstreik“ geführten Ver- System Mitscherlich, in Süddeutschland mit eingearbeiteter 
handlungen haben keinerlei posi- Arbeiterschaft, erstklassiges Wasser, besteingerichtete 
tives Ergebnis erzielt. Da es nicht Bleicherei, mon. Kapazität 450 tons. äußerst günstig ge- 
B einer Fini- legen für Holzbezug, da) des Bedarfs per Achse, einschl. 
5 ʒ.,5 Ver 49 Werkswohnungen, kl. Sägewerk, Grund- u. Waldbesitz, 


band der Papierindustrie-Arbeit 
den Saapa hieste 3 3 eichs mare 600 000 EL 


| 9 
Mann beschlossen, welcher in acht HITELLLLLLTTERLLLLUNTLIEELLLILLLLLLLLTLELPELPPEPPPPPPPPPPTPPPP PUT UULUUUTTETTITEETTITT LITT 


Tagen in Kraft treten sollte. Die besonderer Umstände halber verkäuflich. 7 Anfragen 
Arbeitgeber haben hieraufhin an- erbeten unter P. F. 280 an die Geschäftsstelle ds E 
gedroht, den Sympathiestreik mit i ; 
sofortiger Aussperrung aller Ar- 
beiter in der Papierindustrie 
(13000 Mann) zu beantworten.... 
Nach der heutigen Lage ist die — 
angedrohte Aussperrung unver- 
meidlich. (Schles. Ztg., 1. VIII.) 


Die Verordnung über die Arbeits- 
zeit. 


Erläutert von Dr. jur. G. 
Erdmann. 3. Auflage. Otto 
Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Berlin S. 42. 

Diese Ausabe, deren 2. Auf- 
lage Prof. Nipperden als die in 
der täglichen Praxis brauchbarste 
erklärte, bringt den genauen Wort- 
laut der Gesetzesbestimmungen 
nebst den verschiedenen Ausfüh- 
rungsvorschriften des Reichs- 


Transport- ~ 
Anlagen |! 


arbeitsministers mit einem außer- fü N hfö c H 
ordentlich klaren Kommentar aus ur oe or erung S 
der Feder des besten Kenners die- 

ser Materie. Dieser Kommentar See ren 


fußt auf den Erfahrungen bezüg- 
lich der Auswirkung der früheren 
Bestimmungen und schafft für die 
Praxis erst die erforderliche 
Klarheit zur Durchführung dieser 
für jeden Betrieb grundlegenden 
Bestimungen. 


Schnecken 


Transportbänder 
Förderrinnen 


Fahrb. Transportelemente 
Schneckensegmente 
Elevatorbecher 


Kompl. Anlagen f. Fließarbeit 


DESSAUER 
WAGGONFABRIK AG 


Abteilung Max Schönert p 
DESSAU 


Die Schäden der sozialen Ver- 
sicherungen und die Wege zu einer 
Besserung. 


Der bekannte Danziger Chi- 
rurg Dr. E. Lick hat unter obigem 
Titel ein Buch veröffentlicht, wel- 
ches das gesamte Versicherungs- 
wesen einer scharfen Kritik unter- 
zieht. Er deckt schwere Mißstände 
unserer sozialen Versicherungen 
auf und zieht endlich die logische 
Folgerung: „Die Aerzte, die im 
Bereich der sozialen Versicherung 
arbeiten, sind zu verstaatlichen.“ 
Daneben macht er eine Reihe 
wertvoller Vorschläge, wie bessere 


Wasserglas „Marke Henkel“ 


filtriert in allen Stärken aa 


HENKEL & Cie., A.-G., DUSSELDORF 


- Sea, 
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Seesen 
ELLE TTT ENT TTT 089992. 0a0a0 9290908890980 u008: 


Größere neuzeitlich eingerichtete Papierfabrik, welche 
Spezialpapiere herstellt und seit längeren Jahren 
erfolgreich arbeitet, sucht zur Mitleitung erfahrenen 


PAPIERFACHMANN 


welcher neben technischen Kenntnissen auch Eignung 
für den Einkauf und Verkauf besitzt. 


Ausführliche Angebote nebst Gehaltsansprüchen erbeten 
unter PF 252 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Wir bitten um Angebot auf 


abgelegte Filztücher 


I n 
8 aan sche Tonwerke A. G, Gießen 


E Nadie, Masdıineniahrik 


Coswig — Bezirk Dresden 


Dampfturbinen 


von 3 bis 150 PS 
„ mit Abdampf-Verwertung 
für billigste Beleuchtung, Wasser- 
förderung, Dampfkesselspeisung 
bis 60 Atm. 


Dempfturbine direkt gekuppelt mit Hochdrucdk-Kesselspeise-Pumpe 


„Columbus“ 


bester Kondens wass erableifer 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, 
wenn der Handhebel hochsteht. — Durch 
Niederdrücken des Handhebels öffnet sich 
das innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. 
Auf gleiche Weise werden beim Anlassen 
langer Leitungen kalte Luft und Wasser 


rasch entfernt. 


Seit 40 Jahren Hunderttausende geliefert 
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Zustände herbeigeführt, wie dem 
zersetzenden Kampf zwischen 
Aerzten und Krankenkassen ein 
segensreiches Ende zu bereiten ist. 
Schiedsspruch in der Papier- 
industrie Westfalen, Waldeck und 
Lippe. 

In dem Lohnstreit in der Pa- 
pierindustrie Westfalen, Waldeck 
und Lippe wurde heute unter dem 
Vorsitz eines stellvertretenden 
Schlichters folgender Schieds- 
spruch gefällt: 1. Der Ecklohnsatz 
59 Pf. des Lohntarifes vom 18. Fe- 
bruar 1927 erhöht sich mit Wir- 
kung vom 1. August 1927 ab um 
85%. Alle übrigen Lohnsätze 
errechnen sich nach dem bisher 
angewandten Schlüssel. 2. Diese 
Regelung läuft unkündbar bis 
29. Februar 1928 und kann von da 
ab mit einmonatiger Frist jeweils 
zum Monatsende gekündigt wer- 
den. Die Erklärungsfrist läuft bis 
zum 10. August 1927. (Tremonia, 
Dortmund, 2. Aug. 1927.) 


Verständigung über Ungarns 
Papierversorgung. 

Vor kurzem wurde eine Mel- 
dung aus Budapest verbreitet, der- 
zufolge die dortigen Tageszeitun- 
gen dem ungarischen Minister— 
präsidenten ein Memorandum 
über Preiserhöhung der tschechi— 
schen, deutschen und österreichi- 
schen Papierfabriken eingereicht 
hätten. In dem Memorandum 
wurde darauf hingewiesen, daß 
den starken Preiserhöhungen der 
in der „Interrot“ zusammen— 
geschlossenen Druckpapierindu— 
strien nur durch Ermäßigung der 
Bahntarife, der Zölle und Umsatz— 
steuer begegnet werden könne. 
Des weiteren wurde die Schaffung 
einer ungarischen Finkaufsorgani- 
sation vorgeschlagen, die sich um 
die Belieferung mit Druckpapier 
aus Schweden bemühen sollte. 

Wie wir nunmehr erfahren, 
kommen für Lieferung von Zei- 
tungspapier nach Ungarn deut- 
sche Fabriken garnicht in Frage. 
Die inzwischen in einem Ver- 
bande zusammengeschlossenen un- 
garischen  Zeitungsverlagshäuser 
haben sich nunmehr mit der öster- 
reichischen und tscehechoslovaki- 
schen Papierindustrie über Preise 
und Lieferungsbedingungen ver- 
ständigt, so daß ein Import von 
skandinavischem Druckpapier nach 
Ungarn nicht mehr in Frage 
kommt. (J. u. II. 12. Aug.) 


Treue Dienste. 

Nicht weniger denn 18 An- 
gestellte und Arbeiter zählt die 
Schroedersche Papierfabrik in 
Golzern, die go bis 49 Jahre bei 
der Firma tätig sind. Die Ge- 
treuen wurden jetzt mit einem 
(ückwunschschreiben des Reichs- 
präsidenten ausgezeichnet. (Leip- 


ziger X. X., 2. VIII.) 


Ich verkauie 


aus d. Radeberger Papierfabrik: 
PPP 


1 Langsieb - Papiermaschine, A. 

Br.160 cm, bschn., evtl. mitzugeh. 

Dampfmaschine, 2 Kollergäng®, 
3 Holländer, 1 Querschneider, 

1 Achtwalzen-Kalander, 2 Umroll- 
schneider 3 Fahrstühle, 1 Oel- 
reiniger, 1700 m Papp.-Klammern, 
sowie Karren, Rohre, Trans- 
missionen etc. äußerst billig. 
Eilanfrage an Fa. 


A. Grübler, Radeberg l. Sa. 


Unter den derzeitigen wirtschaft- 
lichen Verhältnissen leidender Pa- 
pierfabrik (Schreib- u. Druckpapiere) 
Deutschlands, Oesterreichs und der 
Tschechoslovakei bietet sich 


Gelegenheit 
CARDS 


Anschluss an ein ausländisches Un- 
ternehmen (Europa) zu finden durch 
Beteiligung mit der gesamten ma- 
schinellen Einrichtung. Denkbar 
günstigste wirtschaftliche Verhält- 
nisse für die Fabrikation gegeben. 
Fragl. Unternehmen stellt zur Ver- 
fügung Gelände, Gebäulichkeiten 
und Betriebskapital, während evil. 
Interessenten die maschinelle Ein- 
richtung einschl. Transport und 
Montage einbringen. 

Vorschläge, die streng vertraulich 
behandelt werden, mit Angaben über 
Art und Umfang der bisherigen Fa- 
brikation, kurzer Beschreibung des 
vorhandenen Maschinenmaterials 
erbeten unter P. F. 254 an die Ge- 
schäftsstelle dieses Blattes. 


Gesucht 


Schnelischneidmaschine 


möglichst mein Fabrikat, 
von 180cm oder darüber. 
Angeb. m. gen.Beschreib. 
Alter, Zustand usw. an 


Maschinenfabrik 


Ferdinand Heim 
Darmstadt, Postfach 
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Neue Kartonfabrik Rußland 


Für die Montage einer 2000 PS Holzschleiferei und einer 
Kartonmaschine von 3150 mm Arbeitsbreite werden ein 


Schleifermeister 


und zwei 

Maschi nenführer 
Angebote mit Zeugnis- | T.̃ͥ f„—k.¾ẽ m 
abschriften u. Gehalts- 
ansprüchen erbeten aus der Karton-Industrie gesuc ht. 
unter P. F. 257 an die Der Aufenthalt ist zunächst für 1½ Jahre vorgesehen, 
Geschäftsstelle d. Bl. bei guter Leistung besteht Aussicht für längere Anstellung. 


c. Hlache, Dresden N. 


ze Maschiuen- u. Bürsteniabrim 2" 


Älteste und größte Fabrik dieser Branche 


Bürstwalzen-Feuchtapparat 


in neuester Konstruktion! 


Beste, gleichmäßige Feuchtung, die zu erreichen ist. Während des 
Betriebes im Moment verstellbar. Erstklassige Präzisionsarbelt. 


1 Feuchtapparat Modell „E“, 1 Manchonreinigungs-Bürstwalze und 

4 Siebreinigungs-Bürstwalze laufen in der in Betrieb befindlichen 

Papiermaschine in Halle 13 der diesjährigen Ausstellung in Dresden 
„Das Papier“. 


Siebreinigungs-Bürstwalzen 


zur Schonung der teuren Papiermaschinensiebe. 


Manchonreinigungs - Bürstwalzen 


y 


—® PN 205 5 uu „ DE 


Anfeuchtbürstwalzen 


aus allerbesten Schweinsborsten in Zink-, Messing-, Kupfer- oder 
Aluminiumkörper und in Hartgummi- oder Zelluloidkörpe!- 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstolferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoifindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschalten 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
niabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 


Holstoffabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen eee Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilis verein der deutschen Papierindustrie 
Fach vereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 


AHV der Paplermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Verein Deutscher Pa 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


k Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 % 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemie«, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 


berausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte RM. 0.60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- 
Ich Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 
Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m.b.H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
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des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Nr. 47. Papier- Sonderheft der Siemens- 
Zeitschriftvom Mai 1927. 

Von besonderem Intereses für unsere Mitglieder 
wird das in vorzüglicher Ausstattung erschienene 
Mai-Heft der „Siemens-Zeitschrift“ sein, welches 
as „Papier-Sonderheft“ auf 150 Seiten die 
Anwendung der Elektrotechnik in der Papier- 
industrie in einer Reihe recht interessanter Aufsätze 


und an Interessenten kostenlos abgegeben 
wird, 


Eingeleitet wird das Papier-Sonderheft durch 


einen Aufsatz „Elektrotechnik und Papier- 
Industrie“ von Dr.-Ing. Stiel, in welchem, aus- 
zehend von der kulturellen und wirtschaftlichen Be- 
deutung der Papierindustrie, die geschichtliche Ent- 
wicklung dieses Industriezweiges und der Kraft- 
übertragungsmittel kurz skizziert werden. Es wird 
darauf hingewiesen, daß die bisherige Entwieklung 
der beste Beweis für die wirtschaftliche Ueber- 
Ickenheit der rein elektrischen Kraftübertragung ist. 

Von ganz besonderem Wert für den Papier- 
macher dürften die Ausführungen des Herrn Kom- 
merzienrat Dr.-Ing. h. c., Dr. rer. nat. A. Scheu- 
felen über die „Entwicklung derElektro- 
“ırtschaftin der Papierindustrie“ sein. 


Herr Dr. Scheufelen weist auf Grund seiner eigenen ` 
in vierzigjähriger Papiermacherpraxis erworbenen 
Erfahrungen in anschaulicher Weise nach, zu wel- 
chen „Kompromissen in Raumausnutzung und 
Maschinenaufstellung die Gebundenheit an die 
Transmissionsstränge früher zwang, die im Hin- 
blick auf zweckmäßigen Materialfluß und höchst- 
gesteigerte Produktionsfähigkeit unerwünscht er- 
scheinen mußten.“ Anschließend zeigt Herr Dr. 
Scheufelen an dem Beispiel der Papierfabrik Scheu- 
felen, Oberlenningen, von welcher großen betriebs- 
wirtschaftlichen Bedeutung der elektrische Einzel- 
antrieb bei zweckmäßiger Ausführung desselben ist. 


In den folgenden Ausführungen über ‚Die 
wirtschaftliche Bedeutung der elck- 
trischen Kratfübertragung für die 


Papierindustrie“ von Dr.-Ing. Schiebuhr 


wird unter Verwendung zahlreicher graphischer 
Darstellungen nachgewiesen, daß tatsächlich die 
elektrische Kraftübertragung in Verbindung mit 
Zentralisation der Dampfkrafter zeugung und der 
Heizdampfausnutzung im Entnahme- oder Gegen- 
druckbetrieb in der Papierindustrie nicht nur im 
Hinblick auf die betriebstechnischen Vorteile der 


elektrischen Antriebsweise, sondern auch in kraft- 
wirtschaftlicher Hinsicht der mechanischen Kraft. 
übertragung und der dezentralisierten Dampfkraft- 
erzeugung überlegen ist. 
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“Anschließend gibt Dr.-Ing. Melan unter dem 
Titel „Die neuzeitliche Kraftmaschine 
in der Zellstoff- und Papierindustrie“ 
an Hand zahlreicher schematischer Darstellungen, 
Schnittzeichnungen und Lichtbilder eingehende Aus- 
führungen über die Entwicklung und den heutigen 
Stand des Dampfturbinenbaues. 

In dem Aufsatz „Ruthsspeicher in der 
Zellstoffindustrie“ gibt Dr.-Ing. Sten- 
der grundlegende Ausführungen über die Theorie 
der Dampfspeicherung sowie über Bauart und Wir- 
kungsweise, Anwendung, Bemessung, Schaltungs- 
möglichkeiten und wirtschaftliche Bedeutung des 
insbesondere für die Zellstoffindustrie im Interesse 
rationeller Energiewirtschaft unentbehrlichen Ruths— 
dampfspeicher. i 

„Neuzeitliche Krafterzeugungs- 
anlagen in der Papier- und Zellstoff- 
industrie“, ihre zweckmäßige Ausführung und 
Betriebsweise nach den Gesichtspunkten größter 
Wirtschaftlichkeit der Kraft und Wärmelieferung 
sowie des gesamten Betriebes werden an Hand von 
Schaltbildern für das elektrische Leitungsnetz und 
das Dampfleitungsnetz und zahlreicher Lichtbilder 
ausgeführter Anlagen, besonders auch für den Fall 
elektrischen Parallelbetriebes zwischen Dampfkraft- 
maschinen und Wasserturbinen, von Obering. 


Kießling und Dr.-Ing. Schie buhr eingehend 
erörtert. 


Die Voraussetzung für rationelle Wärmewirt- 
schaft in der Papierindustrie wird behandelt in dem 
Aufsatz „Wärmekontrolle in der Papier- 
und Zellstoffindustrie“ von Dipl.-Ing. 
Schütz, der genaue Angaben enthält über Aus- 
führung der verschiedenartigen Meßgeräte, Wahl der 
MeBstellen und die zweckmäßige Durchführung der 
Messungen in den Betrieben der Papier- und Zell- 
stoffindustrie. 


Der folgende Aufsatz „Die Drehstrom- 
Erregermaschine in der Papier- 
industrie“ von Obering. Kozisek behandelt 
die Frage der wirtschaftlichen Verbesserung des 
Leistungsfaktors in Drehstromnetzen, welche auch 
für viele Betriebe der Papierindustrie, namentlich 
für die großen Schleifmotoren, von Bedeutung ist. 


„Neuzeitliche Schleiferantriebe“, 
ihre Entwicklung und heutige Ausführung mit 
selbsttätiger Vorschubregelung, werden an Hand 
zahlreicher Lichtbilder und Schaltskızzen von Herrn 
Pape eingehend erläutert. 


„Der elektrische Einzelantrieb von 
Holländern und deren selbsttätige 
Regelung“, welcher, wie bereits von Herrn Dr. 
Scheufelen ausführlich begründet wurde, für die 
Wirtschaftlichkeit des Holländerbetriebes von be- 
sonderer Bedeutung geworden ist, wird von Dipl.- 
Ing. Haak an Hand zahlreicher Lichtbilder und 
Schaltskizzen ausführlich behandelt. 


Von bestimmenden Einfluß auf die Entwicklung 
des Papiermaschinenbetriebes ist in den letzten 
Jahren auch in Deutschland der elektrische Mehr- 
motorenantrieb geworden. Obering. K e Bler gibt 
in dem Aufsatz „Papiermaschinen-Mehr- 
motorenantrieb Siemens-Harland“ ein- 
gehende Erläuterungen über die heutige Ausführung 
und die wirtschaftlichen Vorzüge des von den Siemens- 
Schuckertwerken ausgeführten Mehrmotorenantriebs- 
systems „Siemens- Harland“, dessen Wert für 
die deutsche Papierindustrie am besten durch die 
Tatsache erläutert wird, daß die Siemens-Schuckert- 
werke trotz der ungünstigen Wirtschaftslage heute 
bereits 10 Antriebe nach diesem System alleın von 
deutschen Papierfabriken in Auftrag erhalten haben. 
\fehrere Mehrmotorenantriebe nach diesem System, 
welche bereits im Betriebe sind, werden an Hand 
zahlreicher, vorzüglich gelungener Lichtbilder aus- 
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führlich erläutert. Besonders bemerkenswert ist der 
aus den zahlreichen Lichtbildern ersichtliche gänz- 
liche Fortfall der unseren Mitgliedern bekannten, 
bisher üblichen kraftübertragenden Kegelscheiben- 
Riementriebe Nur noch ganz schmale Riemchen 
laufen zwecks Regelung der Papierzüge auf etwa 
25 cm breiten Kegelscheiben kleinen Durchmessers 
und haben nur die winzigen Kräfte zu übertragen, 
die zur Verstellung der elektrischen Feldregler der 
einzelnen Motoren erforderlich sind. 


Es wird übrigens unsere Mitglieder interessieren, 
zu wissen, daß auch die im Betriebe zu besichtigende 
Papiermaschine auf der Jahressc hau Deut- 
scherArbeit, Dresden 1927, mit einem Mehr- 
motorenantrieb „Siemens-Harland“ ausgerüstet ist. 


In dem Aufsatz „Regelbare Drehstrom- 
Kommutatoren für Papier maschinen, 
Aufrollapparate und Umrollmaschi- 
nen“ erörtert Dr. Ing. Stiel die Ausführung, Be- 
triebseigenschaften und Anwendung der Drehstrom- 
Kommutatoren, die in vielen Fällen, insbesondere in- 
folge des Fortfalls der Umformungsverluste gegen- 
über den Gleichstrom-Regelantrieben, erhebliche 
Vorteile bieten. 


Obering. Kießling bespricht in seinem Auf- 
satz „Derelektrische Kalanderantrieb' 
eingehend die verschiedenen Ausführungsmöglich- 
keiten von Kalanderantrieben in Drehstrom- und 
Gleichstromanlagen und zeigt, in welcher Weise das 
Problem der Regelung der Betriebsgeschwindigkeit 
und der Erzielung der niedrigen Einziehgeschwindig- 
keit unter den verschiedenen gegebenen Verhäh- 
nissen zu lösen ist. 


Das vom wirtschaftlichen Standpunkt aus sehr 
wichtige Gebiet der Beleuchtung bespricht Dipl.-Ing. 
Bal tz in dem Aufsatz „Zweckentsprechende 
Beleuchtungsanlagen in Papierfabrı- 
ken“. Die Anforderungen an die Beleuchtungs- 
anlagen und die bei ihrer Erstellung zu beachtenden 
Gesichtspunkte werden erörtert, die in Frage kom- 
menden verschiedenartigen Leuchten vorgeführt und 
ihre richtige Anwendung entsprechend den jeweiligen 
Verhältnissen gezeigt. Bei der Besprechung der 
Leitungsanlagen ist besonders die von den Siemens- 
Schuckertwerken neu herausgebrachte Anthygron- 
leitung erwähnenswert, welche höchsten Schutz der 
Leitungsanlage gegenüber mechanischen Einflüssen 
gewährleistet. 


Wichtige Hilfsmittel für den Materialtransport 
werden von Ing. Rothe in der Arbeit „Elektri- 
sche Hebe- und Transportvorrichtun- 
gen in der Papierindustrie“ von Dipl.-Ing. 
Schroeder in dem Aufsatz „Elektrokarren 
in der Papierindustrie“ eingehend bespfo- 
chen und im Bilde vorgeführt. 

Die Ausführungen von Herrn Becker über 
„Wirtschaftliche Gesichtspunkte für 
die Verwendung von Fernmelde- 
anlagen in der Papier- und Zellstoff- 
industrie“ zeigen die sich in betrieblicher und 
wirtschaftlicher Beziehung sehr günstig auswirkende 
Anwendung des Schwachstromes auf den verschie- 
densten Gebieten des Fernsprech-, Melde-, Kontroll- 
und Signalwesens. 

Obering. Nissen und Dr. Rosenfeld 
besprechen in dem Aufsatz „Die ele ktrische 
Herstellung von Bleichmitteln 1n der 
Papier- und Zellstoffindustrie' die ver 
schiedenen elektrischen Apparate zur Herstellung 
von Bleichlauge, ferner das Siemens-Billiter-Verſah- 
ren zur Gewinnung von Chlor und Aetznatron. 


Obering. Hahn und Dipl.-Ing. Willmann 
zeigen die erhebliche Bedeutung des „Elektro 
filter in der Zellstoff- und Papier 
industrie“, welches die Abscheidung des in der 


* 


t 
U 


Heft 35, 1927 


DER PAPIER-FABRIKANT 599 


Fabrikation auftretenden Staubes, z. B. Kiesstaub 
bei der Herstellung von Sulfitzellstoff, ferner des 
Kohlenstaubes in Kesselanlagen mit einfachsten 
Mitteln ermöglicht. 


Der Aufsatz „Die Elektrizität in der 
Reparaturwerkstatt der Papier- und 
Zellstoffabrik“ von Dipl.-Ing. Langner 
zeigt endlich die großen Vorteile der Verwendung 
ecktrisch betriebener Werkzeugmaschinen, wie Bohr- 
maschinen aller Art, Schleifvorrichtungen, Dreh- 
danke und Fräsmaschinen zur Erledigung von Repa— 
raturen aller Art. Das elektrische Lichtbogen- 
chweißverfahren ist bei der Wiederherstellung von 
gebrochenen Maschinenteilen aus Flußeisen bzw. 
Stahluub und Gußeisen vorteilhaft verwendbar. 


Das vorliegende Papier-Sonderheft trägt nicht 
allein zur Vertiefung der Erkenntnis über den Ein— 
fluß der Elektrotechnik auf die Wirtschaftlichkeit 
der Papier- und Zellstoffabriken bezw. dem Be- 
triebsleiter bei der Erledigung der täglichen, in viel- 
facher Gestalt auftretenden Betriebsaufgaben als 
wertvolles Hilfsmittel dienen kann. In diesem Sinne 
wirkt nicht zuletzt auch das gebrachte zahlreiche 
schr instruktive Bildmaterial. 


Ir. 8. Zusammenschluß im Ostnach— 


riehten dienst. 


Nachdem bereits im Herbst 1924 durch den Zu- 
sammenschluß des „Ost-Expreß-Verlages“ und der 
Östabteilung des „Verlages für Politik und Wirt- 
schaft” die „Ostwelt-Verlag G. m. b. H.“, Berlin, ge- 
hiidet worden war, die u. a. den im 8. Jahrgang er- 
scheinenden täglichen Nachrichtendienst „Der Ost- 
Expreß“ herausgibt, ist jetzt in Uebereinstimmung 
mit den Wünschen der wirtschaftlichen Spitzenver- 
bände eine weitere Vereinheitlichung der Bericht- 
erstattung über den Osten herbeigeführt worden. 
Der bisherige tägliche Nachrichtendienst des Wirt- 
schäftsinstitutes für Rußland und die Oststaaten 
F. V.. Königsberg i. Pr.—Berlin, „Eildienst 
Osteuropa” (EDO) hat am 1. Juli d. J. sein Er- 
scheinen eingestellt und ist mit der täglichen Wirt— 
schaftsausgabe des „Ost-Expreß“ verschmolzen 
worden. Damit ist die erstrebte Vereinheitlichung 
der täglichen nachrichtenmäßigen Ostberichterstat— 
tune erreicht, und es sind die bisher auf die beiden 
Korrespondenzen verteilten Kräfte auf den „Ost-Fx- 
preb” konzentriert worden. Darüber hinaus ist ein 
weiterer Ausbau des Informationsapparates geplant. 


Der Reichsverband der Deutschen 
Industrie hat nach dieser Verschmel- 
zung den „Ost-Expreß“alsdie Ostnach- 
Tichtenkorrespondenz anerkannt und 
empfiehlt sie nunmehr seinen Mit- 
gliedern zum Bezuge. Für den Erfolg im 
Osteeschäft ist eine laufende genaue Beobachtung 
der Ostfragen unerläßlich. Der Reichsverband emp- 
fiehlt seinen Mitgliedern, den „Ost-Expreß“ auch 
dann zu beziehen, wenn ihre geschäftlichen Ost- 
interessen augenblicklich noch keinen lebhaften Cha- 
rakter tragen. Der „Ost-Expreß“ ist geeignet. das 
Gesamtinteresse der deutschen Wirtschaft am Osten 
wahrzunehmen. 


Der Redaktion des neuen Organs tritt ein Bei- 
rat zur Seite, der die notwendige Fühlung zwischen 
der Redaktion und der Wirtschaft vermittelt. Dem 
Redaktionsbeirat werden u. a. 


Herr Geheimrat Kastl, 
Herr Direktor Hans Kraemer, 
Herr Professor Dr. Hoetzsch 
sowie Vertreter der beteiligten anderen Spitzenver- 
bände der Wirtschaft angehören. 


| Der „Ost-Expreß“ behandelt Rußland, Po- 
en. Finnland und die Baltischen Staa- 
ten und besteht aus folgenden Ausgaben: 


Die Wirtschaftsausgabe (täglich), 

Politische Ausgabe (zweimal täglich), 
Artikeldienst (etwa ıo bis 15 Artikel im Monat), 
Vertrauliche Sonderberichte (etwa zweimal mo- 
natlich). 

Außer dem „OÖst-Expreß“ gibt der „Ostwelt- 
Verlag“ in wöchentlicher Folge „Materialien zur 
Sozialpolitik der Sowjet-Union“ heraus, die ange- 
sichts der Wichtigkeit dieser Frage für die Interes- 
sen Deutschlands und Westeuropas ein vollständiges 
und objektives Bild der sozialpolitischen Verhält- 
nisse in Sowjet-Rußland bieten sollen. 

Bestellungen bzw. Anfragen sind zu richten an 
den ZentralausschußB der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff-Industrie, Charlottenburg, Neue Grol- 
manstr. 5/6, da bei mindestens fünf Beziehern vom 
„Ostwelt- Verlag“ G. m. b. H., Berlin SW 48, Bessel- 
straße 21, einen Rabatt von 15% eingeräumt wird. 


SAN? 


Handelspolitik. 


ı. Frankreich. 


Wie schon durch die Tagespresse bekanntgege— 
ben worden ist, wurde am 17. August in Paris nach 
langjährigen Verhandlungen ein deutsch-französi- 
scher Handelsvertrag abgeschlossen und am 
19. August unterzeichnet. Der Vertrag wird vorläu- 
fig am 6. September d. J. in Kraft treten. Für 
den unwahrscheinlichen Fall, daß der Handels- 
vertrag in Deutschland oder in Frankreich nicht die 
Zustimmung der gesetzgebenden Körperschaften für 
sein endgültiges Inkrafttreten finden sollte, würde 
der Vertrag 28 Tage nach der ablehnenden Ent— 
scheidung des Parlaments wieder außer Kraft treten. 
Der Vertrag ist für unbestimmte Zeit geschlossen 
und kann normalerweise erstmals am ı. April 1929 
mit dreimonatiger Frist gekündigt werden. Wenn 
aber wider Erwarten ein neuer französischer Zoll- 
tarıf in Kraft gesetzt werden sollte, haben Deutsch- 
land und Frankreich beide das Recht, innerhalb der 
Frist von einem Monat den Vertrag mit dreimonati- 
ger Frist zu kündigen. 

Der Vertrag beruht vorerst auf gegenseitiger 
listenmäßiger Meistbegünstigung mit Tarifabreden 
und Tarifbindungen. Für die Waren, die vorerst 
nicht meistbegünstigt sind, tritt aber automatisch 
die Meistbegünstigung de facto am ı5. Dezem- 
ber 1928 in Kraft. Sie kann bereits früher ein— 
treten, falls Frankreich einen neuen Zolltarif einführt. 

Die Tarifabreden des Handelsvertrages sind in 
sechs verschiedenen Listen enthalten. Hiervon be- 
treffen die Listen A, B, C und D die französischen 
Zugeständnisse, die Listen E und F die deutschen 
Zugeständnisse. 

Liste A enthält diejenigen Positionen, für die 
Deutschland den gegenwärtigen französischen 
Minimaltarif erhält. 

Liste B umfaßt die deutschen Waren, die 
einen neuen französischen Minimaltarif erhalten, der 
mit dem Inkrafttreten des Handelsvertrages mit 
Deutschland auch gegenüber allen übrigen Staaten 
in Kraft gesetzt wird. 

Liste C enthält Zwischensätze, die zwischen 
dem jetzigen Minimaltarif und dem jetzigen General. 
tarif liegen ohne Nleistbegünstigung. 

Liste D enthält die Aufzählung einer Reihe 
von Warengruppen. für die keine Bindung der in 
Liste A und C enthaltenen Zollsätze besteht. Die 
Liste D ist also lediglich von Interesse für die Frage 
der Bindung. 

Diejenigen deutschen Waren, die nicht in den 
Listen A. B und C enthalten sind, tragen bis zum 
Eintritt der allgemeinen Meistbegünstigung i 
Frankreich — also bis zum 15. Dezember 1928 n 
den französischen Generaltarif. se nz 
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Die deutsche Liste E umfaßt diejenigen Posi- 
tionen, für die Deutschland Tarifermäßigungen oder 
Tarifbindungen zugestanden hat. 

Die Liste F enthält diejenigen Waren des 
deutschen Zolltarifes, für die Frankreich in Deutsch- 
land über die Liste E hinaus die Meistbegünstigung 
genießt. 

Für diejenigen Positionen des deutschen Zoll- 
tarifes, die weder in der Liste E, noch in der Liste 
F enthalten sind, gelten Frankreich gegenüber bis 
zum Eintritt der allgemeinen Meistbegünstigung die 
autonomen deutschen Zollsätze. Es handelt sich 
hierbei um die Reihe von Positionen von verhältnis- 
mäßig untergeordneter Bedeutung. 


Von besonderer Wichtigkeit ist für Frankreich 
nur, daß vorerst der französische Wein nicht unbe- 
dingt meistbegünstigt ist, sondern nur ein bestimm- 
tes Kontingent. Die vertraglich vereinbarten Zoll- 
sätze für deutsche Einfuhrwaren in Frankreich sind 
ihrer Höhe nach grundsätzlich wie bereits in den 
früheren Provisorien gebunden und beziehen sich 
auf französische Papierfranken, ohne Zuschläge oder 
Koeffizienten. Aenderungen der Zölle können nur 
vorgenommen werden bei einem Steigen oder 


Fallen des französischen Handelsindexes um mehr 
als 20%. 


Da die Veröffentlichungen der Hinzelheiten 
des deutsch - französischen Handelsvertrages von 
beiden Regierungen erst kurz vor dem vorläufigen 
Inkrafttreten erfolgen soll, können an dieser Stelle 
genauere Angaben über die Behandlung des Papier- 
faches noch nicht gemacht werden. Im allgemeinen 
scheint die Papierindustrie nach eingehenden persön- 
lichen Verhandlungen der Geschäftsführung des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten in Paris noch 
in letzter Stunde verhältnismäßig günstig abge- 
schnitten zu haben, da mit zwei Ausnahmen 
sämtliche Papierpositionen in die Liste B aufge- 
nommen sind, d. h. also den Erzeugnissen der Kon- 
kurrenzländer gleichgestellt worden sind. Für eine 
Papiersorte konnte Liste A, also der Satz des jetzt 
geltenden französischen Minimaltarifs, durchgesetzt 
werden, während eine andere, freilich sehr wichtige 
Papiersorte aus besonderen Gründen in Liste C und 
D gekommen ist. Ein Urteil darüber, ob die neuen 
Zollsätze trotzdem wegen ihrer Höhe prohibitiv 
wirken, läßt sich noch nicht abgeben. 


Anderseits sind Frankreich auf dem Papier— 
gebiete keine Zugeständnisse gemacht worden, die 
über die bisherigen deutschen Vertragssätze hinaus— 
gehen. Es ist aber zu hoffen, daß der deutsch-fran- 
zösische Handelsvertrag das Geschäft mit Frank- 
reich auf dem Papiergebiet auf sichere Grundlagen 
stellen und beleben wird. 

Bezüglich des Saargebietes sind zur An- 
passung und zur Ergänzung der geltenden Abkom- 
men weitere Verhandlungen in Aussicht genommen, 
die voraussichtlich im September oder Oktober d. J. 
stattfinden werden. 


Leider ist eine Vereinbarung über die Ablösung 
des jetzigen Einzelerhebungsverfahrens bei der 
26%igen Reparationsabgabe durch Pau- 
schalzahlungen wie in England noch nicht zustande- 
gekommen. Beide Regierungen haben sich aber ver- 
pflichtet, die hierüber bereits seit langer Zeit ge- 
führten Verhandlungen möglichst bald zum Ab- 
schluß zu bringen. 

Für Marokko hat die französische Regierung 
Deutschland die Meistbegünstigung zugestanden 
hinsichtlich des Warenverkehrs und der Schiffahrt, 
dagegen ist das Niederlassungsrecht Deutschland 
vorenthalten worden. 

Alle Einzelheiten des Vertrages, insbesondere 
die neuen Zollsätze für die Papierpositionen, werden 
in der nächsten Nummer dieses Blattes gebracht 
werden. 


a. Spanien. 


Ueber den Inhalt des deutsch-spanischen Han— 
delsvertrags vom S. Mai 1926 ist seinerzeit unter 
Nr. 20/26 d. Bl. eingehend berichtet worden. Am 
20. Juni d. J. hatte die spanische Generalzolldirek- 
tion eine Verfügung erlassen, die den Artikel 4 des 
deutsch-spanischen Handelsvertrags — Jistenmäßige 


Meistbegünstigung bis zur Grenze von 20% unter . 


der Kolonne H — in einem von der bisherigen An- 
wendung sehr wesentlich abweichenden Sinne aus- 
legt. Durch die Auslegung wurden einer großen An- 
zahl deutscher Erzeugnisse die bis dahin gewährten 
Ermäßigungen unter der Kolonne II des spanischen 
Tarifs entzogen. Die Deutsche Botschaft in Madrid 
hat gegen diese Verfügung Protest erhoben mit dem 
Ergebnis, daB die spanische Regierung in einer Ver- 
ordnung vom 3. August d. J. die Verfügung vom 
20. Juni 1927 praktisch zurücknimmt und zu folgen- 
der Feststellung gelangt. 

Alle deutschen Erzeugnisse, die 
in der Liste C deutsch- spanischen 
Handelsvertrags enthalten sind und 
daher in Spanien die Meistbegünsti— 
gung genießen, erhalten die niedrig- 
sten irgendeinem Staate gewährten 
Vertragssätze, auch wenn diese Sätze 
mehr als 20 % unter der Kolonne II 
des spanischen Zolltarifs liegen. 


Die im Artikel 4 des deutsch-spanischen Han— 
delsvertrages enthaltene Beschränkung der Meist- 
begünstigung auf die bekannte 20-Prozent-Grenze 
ist somit gefallen und, dem Wortlaut und dem Sinn 
des deutsch-spanischen Handelsvertrages entspre- 
chend, von der spanischen Regierung anerkannt 
worden, daß sämtliche deutsche, in der Liste C des 
deutsch- spanischen Handelsvertrages enthaltene 
Waren die volle Meistbegünstigung erhalten. 


Da Spanien für Rohpapiere keinem Lande gegen- 
über Vertragstarife unter die Kolonne II gewährt 
hat, ist seit Inkrafttreten des deutsch-spanischen 
Handelsvertrages für deutsche Rohpapiere die 
Meistbegünstigung de facto nicht in Frage gestellt 
worden. Dagegen haben durch die Verordnung vom 
3. August d. J. folgende Positionen der Papierver- 
arbeitung die Meistbegünstigung und damit die gel- 
tenden Vertragssätze erhalten: 


Tar.-Nr. Zolls. in Peseten 
1040 Karton und Postkarten, licht— 
empfindlich 175 1kg 


1077 Postkarten und Photographien .. 240 I KR 
1078 Bilder oder Stiche, einfarbig. . . 2.50 1 kg 
1079 desgl., mehrfarbig -.. © 
1080 desgi., im Lichtdruckverfahren usw. 

hergestellt en ie a 
1086 Bücher, Broschüren usw., lithur— 

gische in lateinischer Sprache. 160,— 100 kg 


2.50 1 kg 


3. Jugoslawien. 

Mit Wirkung vom 4. August 1027 ist durch den 
jugoslawischen Ministerrat u. a. der Einfuhrzoll für 
Tarif-Nr. 470 ıa: 
Hülsen und Spulen für Spinnereien und Webereien 
von 50 Dinar auf 2 Dinar ermäßigt worden. Die 
Herabsetzung des Zolls soll solange in Kraft bleiben. 
wie die erwähnten Gegenstände nicht in Jugo- 
slawien selbst erzeugt werden können. v. 
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Dr. Artur Eichengrün, Berlin-Grunewald. 
der Begründer der Acetylcelluloseindustrie, Erfinder 
des Cellons und Autans, beging am 13. August sêr 
nen 60. Greburtstag. 
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Abt. Filztücher und Metalltücher für die Papierfabrikation 


vormals A. Voipini & Söhne. 
WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke sind die besten 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-Cellulose und 
verwandten Industrien. 


ER 
ISO RTDTNTNTTIT TITELN Spezialitäten: ponnn 


Patent-Manchon „ADOF“ Kombination von Filz und Gewebe / Rotationsdruck-Naßfilze 
jeder Breite / Feinpapierfilze für die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylinder- 
maschinen von unerreichter Laufdauer / Markierobertücher und Markiersteigfilze / Siebe 
aus erstklassigen Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier Extra 

starke geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. = = 


Die modernsten 


Filztuch- u. Metalltuchfabriken! 
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Preisnotlerungen der laufenden Woche 


Altpapier, Oroßhandels-Verkaufspreise in Waggonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- 
bündelter Form. Gültig ab 24. Aug. 1927 bis auf weiteres. 


weiße holzfreie Späne....... a a .... O NS 28.— bis 32.— 
weiße holzhaltige Spannen nn 11.— dis 14.— 
Akten, rein wei . 14.— bis 17.— 
Akten und Skripturen, originall .. . 10 .— bis 12.— 
gebündelte Tageszeitungen. 6.— bis 7.50 
Bücher und Zeisschrifte nn 6.— bis 7.50 
Lederpappen- Abfälle CFF 7.— bis 9.— 
Holzpappen-Abfäl,dſdſeſeeed. nen nn 10.— bis 12.— 
Kartonnagen-Abfälllll eee 3 6.— bis 7.— 
gemischte Abfäl lc... > . 5.50 dis 6.50 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 20. Aug. 1927 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß I........ 87.— b. 91.— Weiß Leinen II. 40.— b. 42.— 
Altweiß |......... 52.— b. 54.— Grau Leinen 34.— b. 36.— 
Alt weiß II. . . 41.— b. 42.— Kragen und Man- 
Altweiß III. . . 22. — b. 23.— schetten ....... 44.— b. 45.— 
Altweiß IV....... 15.50 b. 16 50 Jute . . . 9.50 b. 10.— 
Hell Kattun ...... 23.— b. 24.— Bunte Putzlappen. 30. — b. 40. — 
Mittel Kattun..... 14.— b. 14.50 Weiße Putzlappen 62.— b. 64.-- 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Schrenz ........ 11.— b. 11.50 tau! 25. b. 28. — 
Rot u. blau Kattun 16.— b. 17.— Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 14.— b. 14.25 sionstauuêu3⸗ 18.— b. 21. 


Weiß Leinen I.. . 50.— b. 


52.— Manila Netze, hell 11.— b. 13.— 


Papierholz. Richtpreise von Mitte August 1927 bis auf weiteres 
für entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschl. I. Kl. 11.— b. 18.— II. Kl. 12.50 b. 16.— III. Kl. 10. - b. 12.— 
Preußen I. Kl. (über 14 cm) 9.— b. 15.— [I. Kl. (7 bis 14 m) 7.— b. 14.— 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation ohne deutschen Ein- 
gangszoli): 
Tetschen-Bodenb ach ca. 150.— Kc. 
Reitzenhain, Moldau, Weipert.... ca. 160.— Kc. 


Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. .. $ 3.70 bis 4.— 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 23. Aug. 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


(ballen drahtgepr. Roggenstroh, nei . . . 90 bis 1.25 
ER ee Haferstroh..... 2220200... ER —.— bis —.— 
5 5 Oerstenstroh, neu . . 2.05 bis —.85 
m i Weizenstroůůnn n . . — BIS—.— 
Roggenlangstroh, neu a REN ER . : 1.15 bis 1.30 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh, neu....... —.80 bis 1.10 
Näcksel........ er e N e ie 1.75 bis 1.95 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 
gemacht werden. 


Sekunda ungen. Ft 3 ns > RM/ 
1b ungebl. .......cb. j 100 ke N = e A 100 kg 
la normal........ 27.50 a gebleicht...... 35.50 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 20. Aug. 1927 RM/100 kg. 
Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 


feste Natron-(Kraft-)Celluloss e 22.— bis 23.50 
bleichfähige Natron-Celluloaaaasss . . 25.— bis 28.— 
gebleichte Natron- Cellulose ee REITER . 32.— bis 33.— 


Holzschliff Richtpreis des Ausschusses der Deutschen Handels- 
holzstoff- Verbände. 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 


station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende 19277. 17.— RM/100 kg 
Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kartofiel- 

Kartoffel- stärkeindustrien E vom 12. Aug. 1927, 
stärkemehl | 100 kg RM: 


Dextrin superior 64.— prima....63.— lösliche Stärke 60.— bis 62.— 


j hochfeine Spezialmarken ... geräumt 
Kartoffelstärkemehl į supefioũoU :::: 51.50 bis 52.— 
| prima ERENTO a ser 49.— bis 50.— 


iorstärke D. M. d. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
r A.-Q., Hamburg, vom 24. Aug. 1927, 100 kg M. 40.— 


in allen Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
un Hamburg l, vom 20. Aug. 1927. 


RM. per 10 kg Glycerin, dopp. dest. chem. 


isensäure techn. 85% . 78.— rein 28 Be.............181.50 
Ane christ. De 18.— Glycerin, einf. dest. weiß 
Blanc fXXXxcüxxũd . en 28 e —— 180.— 
Bleiglätte, rein. . . . 8I.— Kalialaun in Stücken. 17.50 
Bleiweiss, pull“. . 70.— „ Kristallmehl..... 15.75 
China Clay. ss . 9.— Kaolin. ego? Tosa 
Chlorbarium bist 98/ 00% . 18.— Natronwasserglas 38,40 0. 10.50 
Chlorcalcium, 70/75 % .... 0.50 Oxalsäure 98 100% 66.— 
Chlotmagnes um 10.— Pottasche 96 98%, . 83 — b. 54.— 
Formaldehyd 30% . u 62.— Soda calc 90/8 %% 4.75 
Pormaldehyd 40 1 . 84. — Zinkweiß, Rotsiegel ...... 79. — 


Casein. Argentinisch. . £ 65,70.—, Französisch Fres.. .. 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-O., Hamburg I! 
vom 20. Aug., RM 100 kg: 
Knochenleim in Perlen . 94.75 Lederleim . . 2 2 222.% 123. - 


Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 
Hamburg 1 vom 18. Aug. 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50/52? 100 kg $ 10.— dis 10.25 
` weiß. amerik. Par.-Schuppen 501520 100 kg $ 8.25 bis 8.50 
a weiß. poln. Tafelparaffin 50,520 .. . 100 kg $ 9.— 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56 100 kg 8 18.—, 5658 100 kg 8 19.— 
Ozokerit 58 60 100 kg $ 23.—, weiß 54/500 100 kg $ 18.50 
Bienenwachs: sh 165 — bis 185,— p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 83 / b. 89 — p. cwt, Zoll f. 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 142 / p. cwt., courantgran sh 14 p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55.—. Holzöl: 
£ 84.— bis 85.— p. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 10.70 bis 11.—, amerik. 100 kg $ 9.75 bis 10.-. 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. C. L. Qaiser, Hambg. 3b, v. 1. Anz. 27, 
100 kg ab Lager Hamburg: „F'' No. II RM 35,75, RM 44.90. 


Oel. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 24. Aug. 19% 
je 100 kg Reingewicht RM: 
Amerikanische und russische Maschinendl - Raffinate: 


Visc. 3—4 b50o0o RM 31.50 bis 33.— 
Visc. ca. 5 b 5-0 „ 34.— 
Visc. 6½ —7 b50o . „ 35. — bis 36,50 


Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt. 280/2900 C. .. . RM 38.— bis 42.— 
Heißdampf- s 4 „ 300%%310 0 C.. .. „ 44.— bis 0.— 
Fipkt. über 3100 CW W q RM 54.— bis 65.— 
cons. Maschinenſe ttt „ 37.— bis 42.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesseiwagen: 


bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RN 12.-. 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : 


Einfach: RM f. d. am RM f. d. am 
SOIS ran 12.20 90/100 e 10.50 
. diaeeie enan 13.60 inn 18.— 
ö; ( E 15.— Di 20.— 

Alle Nummern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert....... . 2l.- 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180. . 18.50 66 bis 70/2 io 20.50 
bl „ 65/19 2... 19.50 Ti „ 75 21.50 


Filztüocher. Preise der Vereinigung Deutscher Pilztuchfabtikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 

Trockenfilze aus Baumwolle........ ae 1.50 

Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm ...10.% 


Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüb. 9.% 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilzwolle)...... ee ee IR 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität . . . 9. 9015.0 


Filtrierschlauch, Piltriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwirn- 
und halbwollene Naßülze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
StrohpapiererzeugunngTmFnnn . l. N 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen ın 
den obıgen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschme. 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze l5. 
Feine Naßfilze, d.h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen piee azi 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit 8 
Hochieine Pilze einschließlich aller Filze unter 500 g per am 22.6 
Glatte Obertücher. ........oooor0ononononee e 22.6 
Gerippte und gemusterte Obertücher .....a.eesoses serrr 25.— 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Rech- 
nungsbetrages 7 
Stopfgarn für Trockenfiljzene ie a Krane = 
Stopfgarn für NaBfilze e see e I 
PreBisden nun een e en — 


Ledertreibriemen nach den Verbandslieterungsbedint de, 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm x nachstehen 


Wertzahl !) vom 20. Mai 1927 Wertzahl 
bis Gmm über 6 mm 
Oewöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder.. 0.95 1.02 


Für untergeordnete Zwecke aus Büffelleder.... 990 


Sog. land wirtschaftliche Kiemen 10 

Kernleder, gemischte Qerbung, trockengestreckt 0.98 117 
* 5 MR naßgestreckt..... 1.07 13 

la „n Grubengerbung, naßgestreckt ....... 1.33 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). i 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte 5% und für gen 
Riemen 4% Aufschlag. a 

Sonderriemen 10% Aufschlag. 
Altmetall Finkaufspreise nach dem Marktbericht vom 0 jeu 
der Metall- und Rohstoff- Gesellschaft m. b. H., Berlin 100 kg 
nach Menge. Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM je N 

bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM F 


Altkupfen 105.— bis 107. — neue Zinkabfälle 43.— bis P 
Altrotguß....... 94.— bis 96. — Altweichblei.... 40.— bis . 
Messingspäne... 76.— bis 78. 


Aluminiumblech- ? 
abfälle 98/99 % 170.— bis IB. 
Alte Bronzesiebe 92.— 


Qußmessing . . .. 77.— bis 78.— 
Messingblechabf. 58.— bis 90. — 
Alt zink 30.— bis 38.— 
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Wasserspül- Entaschungsanlage Patent Rothstein im 
Fernheizwerk der Stadt Leipzig (E.-W. Nord) 


Rechts: Teilansicht des Aschenkellers mit Schlacken- 
brechern und Spülapparaten für acht Wasser- 
rohrkessel 


Links: Tiefbunker für die Asche mit Kläranlage und 
Verladekran 


rascht von ihrer Sauberkeit und Einfachheit. 


Während die Aschenkeller sonst mit Staub, Schlamm und heißen 
Gasen angefüllt sind und die Arbeit mühevoll und ungesund ist, 
bedient hier ein einziger Mann 8 Kessel von je 300 qm Heizfläche 
— nicht anders als der Wärter an der Schalttafel! 


Die Asche wird in Spülapparaten Patent Rothstein abgefangen, in 
Schlackenbrechern zermahlen, in einer offenen Rinne mit einer 
Schlammpumpe zur Kläranlage gefördert und dort mit einem 
Kran verladen — alles ohne jeden Schmutz und Staub! 


Verlangen Sie Drucksachen über die Wasserspül - Entaschung 
Patent Rothstein 


Anton Rothstein 


Gesellschaft für zeitgemäße Kesselhaus-Entaschungen m. b. H. 
Ä Leipzig-Lindenau 


Vertreter in: 


Berlin, Bremen, Breslau, Düsseldorf, Frankfurt a.M., Görlitz, Hamburg, 
Hannover, Kassel, "Magdeburg, Mannheim, München, 
Amsterdam, Brüssel, Kopenhagen, Paris, Stockholm, Wien, Tokio. 


Jeder der eine solche Entaschungsanlage gesehen hat, ist über- 


Di 


Wasserspül-Entaschung 
Patent Rothstein 


ist allein zugleich einfach, staubfrei, billig und zuverlässig 
O a 
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Börsenbericht. N 
—— — MESSEN UND AUSSTELLUNGEN 


vom Die Ausstellung Heim und Technik, München 1928. 


Der deutsche Verband Technisch-Wissenschaft- 
licher Vereine, dem bekanntlich auch der Verein der 


Gold- 
mark- 
Kapital 


Bezeichnung der 
Aktien-Gesellschaft 


A.-G. für Pappenfabrikation . . . | 1,86 14,00 | 177% Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure an- 
Alfeld-Oronau. W. 2,505 „94.50 700 gehört, hat einer Anregung von Exzellenz Dr. Oskar 
mmend. Papierſ d 4,036 63 7⁰ 0 i> 
Aschaffenbg. Buntp. KK. 2,8 135,00 135,00 R Miller, München, folgend, den Plan gefaßt, 
Aschaffenbg. Papierib. . . . . ... 14.4 217.00 206,06 in Verbindung mit den leitenden Hausfrauenorgani- 
gun Papier ib: Einsiedel C 1855 u 10775 sationen in einer „Ausstellung Heim und Technik“ 
romo Najork k 1,66 07, ; ie F 8 ; i 8 3 nen 
Cröllwitzer Papleib | |2] 1.35 1800 165,00 die Fortschritte zu zeigen, die durch eine möglichst 
Dresdn. Chromo u. K. 7 138.00 130,00 weitgehende Anwendung technischer Errungenschaf— 
N Papier Mx .. 12575 Bl 220 ten im Hauswesen erzielt werden können. 
eiam E „ , l is ; y: 3 22 En . 2 
Papierfabrik eee 1.512 en = l Wie wir hören, schweben bereits seit längerer 
Heidenauer Papierfb. )). 1.84 60,00 59,00 Zeit auch u der Papierindustrie Verhandlungen 
Kartonp. Groß-Särchen. . . . . i 1,08 — — wegen einer Beteiligung, die noch ni Z Zui 
Kostheimer Cellulose 1,5 57 9/8 55.50 Ab chiue elanst 11 E, cht ganz zum 
Kurz Pap. 1,525 55,00 55,50 ECIANE ESIL. s i ; 
Limmr. Steina L TERERERE 0,934 140,00 147,00 iad Insbesondere wird für die Papier verarbeitende 
ünchen - Dachau w. 3,01 137, 130.00 ndustrie erneut Gelegenheit sei f a 
Natronzellstoff u. P. 2 . 4 5.8 163,50 | 157.50 Papier und Pappe in den 5 
Peniger Pat.-Pap. )). . . 3. 119.00 112.50 en nd Fappe ın den mannigfaltigsten, prak- 
N Untersachs 11 0 an tischen, technischen und künstlerischen Zwecken die- 
eisholz ....... De 6,18 50.0 500 nenden Formen Heim und Hauswirtschaft in immer 
. Taltoöon nagel 5 9 0 10 7 N “ ` 
an Sei „ EN 16500 100 steigendem Maße durchdringen. Daraus aber werden 
Simonius’sche Cellulosefabrik 1 1.206 25 5 sich naturgemäß wieder neue, unserer Industrie zu- 
tettiner Pap. u. FP. .. l, 45, 49, zute k > a y 71 
Teisn. Papierib. .. 1.927 88.00 83.00 . commende Anregungen entwickeln. , 
Thode Papiertb.D . . . . .. .. 1.125 92.00 90.00 Wir werden jedenfalls unsere Leser über diese 
Varziner Papierib......... 5 148,75 142.00 Ausstellung auf dem laufenden halten. Opfermann. 
Verein. Bautzner 3.183 70.00 68.00 
Verein. Strohstof D 4 20: 16 375.00 | 376,00 
eißenb. Papierfb. ee i 1 60, 
Zellstoff-Vereii22nn 3.8 171.75 165,00 
Zellstoff- Waldhof 27.535 256 / 335,25 GESCHARTS NACHRICHTEN 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M -Münchner Börse Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik in Halle. Zu 


C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


den Gerüchten, die von einer Kapitalerhöhung der 


EINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
* 

Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff- Entwässerung 

%4 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Suddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Al b. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 


Her: 
nn 
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Gesellschaft (Aktienkapital 1,35 Mill. RM.) wissen 
wollen, wird dem D.H.D. mitgeteilt, daB von einer 
lchen keine Rede sein könne. Man schätze die 
Dividende nicht nur, wie schon gemeldet, auf 7%. 
sondern eventuell sogar auf 8%. (Berl. Börs. Cour., 
10. Aug.) 

Die Papierfabrik Neumühl A.-G. bei Miesbach 
beantragt Herabsetzung des Grundkapitals von 
% auf 75000 M. durch Zusammenlegung der 
Aktien 4:1 zwecks Beseitigung der Unterbilanz, 
Vornahme von Abschreibungen und event. Reserve- 
bildung. Ferner wird Wiedererhöhung auf bis zu 
550 % M. beantragt bei Ausschluß des gesetzlichen 
Bezugsrechts. (Generalversammlung 19. August in 
München.) Im Vorjahre wurde der Gesamtverlust 
von rund 95 wo M. durch die Reserve von 30 000 M. 
edeckt und sollte aus dem sich bei Einzug der 
Vorratsaktien ergebenden Buchgewinn von 50000 
Mark auf rund 15 000 M. herabgemindert werden. 
(Berl. Börs. Cour. 26. Juli.) 

Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke A.-G., 
Wartha- Frankenberg. Nach dem nunmehr veröffent- 
lichten Abschluß für das Geschäftsjahr 1926 hat die 
Gesellschaft einen Rückgang der Roheinnahmen 
von 1549 414 auf 1063 132 RM. zu verzeichnen. An- 
derseits gelang es jedoch, die Unkosten in noch 
schärferem Maße, nämlich von ı 112418 auf 603 425 
Reichsmark zu reduzieren, so daß es der Gesellschaft 
hei gegenüber dem Vorjahre erhöhten Abschreibun- 
zen von 274217 (211881) RM., gelang, einen Rein- 
zewinn von 193 993 (196 929) RM. auszuweisen. Wie 
m Vorjahre erhalten die Stammaktien eine Divi- 
dende von 5 % und die Vorzugsaktien B. von 6%. 
Bilanz: Maschinen 2091 566 (1591075) RM., Be- 
-tände von 1538 570 auf 1406649 RM., Debitoren 
von 268) 103 auf 1810 800 RM., Wechsel von 113 761 
auf 125204 RM., Effekten 1 336900 (1292575) RM. 
Kreditoren von 2112937 auf 1727 175 RM., Akzepte 
er-tmalig 200% RM. Das Tilgungskonto Kuners- 
dorf 1080 675 (1179675) RM. Die Entwicklung im 
laufenden Jahr wird von der Gesellschaft als befrie- 
digend bezeichnet. 

Papierfabrik Neumühle A.-G. in Neumühle bei 
Miesbach. Die Gesellschaft, die bekanntlich zur Be- 
witigung der Unterbilanz und Vornahme von Ab- 
schreibungen und eventueller Reservebildung 
Kapitalherabsetzung von 300 000 M. auf 75000 M. 
beantragt hat, schließt nach dem nunmehr vorliegen- 
den Geschäftsbericht mit einem Verlust von 87 124 
Mark ab. Der Vorjahrsverlust von 95 563 M. wurde 
zum Teil durch die Reserve von 30000 M. gedeckt 
und mit dem Rest von 63 563 M. vorgetragen. Ur- 
‘prünglich sollte der sich durch Einziehung von 
Iwo M. Vorratsaktien ergebende Buchgewinn von 
50 % M. zur weiteren Deckung des Vorjahrs- 
verlustes benutzt werden. Das ist aber nicht erfolgt 
und die 50000 M. sind in der diesjährigen Erfolgs- 
rechnung aktivitiert worden. Die weiter beantragte 
Kapitalerhöhung auf bis zu 555000 M. sei gesichert 
und diene zur Herstellung von geplanten Neuanlagen. 
(Berl. Börs. Ztg., 9. Aug.) 

Verein der Papp-Papiergroßhändler in Berlin. 
Die führenden Firmen des Papp-Papiergroßhandels 
haben sich unter diesem Namen wirtschaftlich zu- 
ammengeschlossen. Damit sind sämtliche Zweige 
des Papierfachgewerbes wirtschaftlich organisiert. 
(Berl. Börs.-Ztg. 20. Juli.) 


— 


Beilagenhinweis. 

Die Berlin-Anhaltische Maschinenbau Aktien- 
<esellschaft Dessau läßt der heutigen Ausgabe des 
5 apier. Fabrikant“ eine ausführliche Werbedruck— 
sache über Bamag-Elektroaufzüge, Bauart Professor 
Hensel, beifügen, die ein anschauliches Bild der viel- 
fachen Verwendungsmöglichkeit der Aufzüge bietet 
und deshalb einer eingehenden Beachtung wert ist. 
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Früher 
oder später 


wird jeder Feinpapiermacher 
daran denken müssen, zu prü— 
len, ob es für ihn nicht von 
Vorteil ist. Holländermesser 


aus rostsicherem Stahl zu ver- 


wenden. Was verlangen Sie von 

einem guten Holländer messer? 

1. Rostsicherheit, 

2. absolute Säurebeständig- 
keit, 

hohe Festigkeit u. trotzdem 

4. große Zähigkeit (die Messer 


dürfen nicht ausspringen), 


Qə 


die Abnutzung und cie 


in 


Mahlarbeit müssen gleich- 
mäßig sein. 
Kein Material vereinigt aner- 
kanntermaßen so vollkommen 
diese Eigenschaften, wie der 


von uns verwendete Sonder- 


stahl. Er braucht nicht øge- 
härtet, geschliffen und poliert 
zu werden. Er besitzt die 


‚bigen Eigenschaften schon 


von Natur kraft seiner hoch 
wertigen Legierung. 


} 


Verlangen Sie unsere fach- 


männische Beratung 


Klingelnberg 


M 180 hin unumesser fabriki n 


Anfragen an 
Klinge Inbe rg S hn. 
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Weißrußland. 

Auf dem Gelände der Papier- 
fabrik Dobruscha werden neue 
Werkgebäude aufgeführt, die dem 
Papiertrust von Weißrußland in 
Minsk zugeschlagen werden. C. P. 


Russische Einkaufsstelle in 
Deutschland: 


Berlin SW 68. In den letzten Mo- 
naten ist eine Neuverteilung der 
Importtätigkeit unter den kauf- 
männischen Abteilungen der rus- 
sischen Handelsvertretung er- 
folgt. Die Oberleitung führt der 
Handelsvertreter K. M. Begge 
und seine zwei Stellvertreter: 
B. S. Belenky und H. S. Bittker. 
Die Papier- und graphische Ab— 
teilung ist S. M. Kossakowsky 
unterstellt. Zu Einkaufsartikeln 
gehören: Cellulose und Papier, 
Druckfarben, Einrichtungen von 
Cellulose-, Papier- und Karton- 
fabriken, Druckereien und litho— 
Zraphischen Anstalten. 
Zeichnungsberechtigt sind für 
die Papierabteilung Satman Kos- 
sakowsky und Bruno Skamoni ge- 
meinsam oder jeder mit einem 
Mitgliede des Rats der Handels- 
vertretung. C. P. 


Insolvenz einer Lemberger 
Papierfirma. 


Aus Lemberg wird tele- 
sraphiert: Die große Papierfirma 
Marel ist mit Passiven von 
850 000 Zloty zahlungsunfähig ge- 
worden. Geschädigt sind nament- 
lich Wiener, Breslauer und Mün- 
chener Papierunternehmungen. 
Marel verlangt ein einjähriges 
Moratorium und will dann seine 
Schulden mit 100 % bezahlen. 

(Pester Lloyd 12. Aug.) 


Unveränderte Lage des 
schwedischen Papiermarkts. 
Die Lage auf dem schwedi- 

schen Papiermarkt ist unverän- 
dert und ruhig. Die Preise ver- 
lieren allerdings etwas, man kann 
aber als Durchschnittspreis für 
erstklassiges Kraftpapier 20.21 
Lstr. je Tonne fob nennen, für 
Sulphitpapier 20,10 Lstr. je Tonne 
fob. Was die einzelnen Sorten 
angeht, so war Umschlagpapier 
“gefragt. Für Kraftpapier ist der 
Auftragseingang so gut, daß, wie 
„Svensk Pappertidning“ meint, ein 
Anziehen der Preise nicht ausge- 
schlossen Sei. Zeitungspapier 
zeigt keine bestimmte Tendenz, 
Grease proof ist unverändert in- 
teresselos.  Holzschiffpappe, no- 
tiert weiß. gewöhnliche Dicke, 
etwa Lstr. 5 s und braun etwa 
13 Lstr. 5 s bis 15 Ltsr. 10 s. 
(Köln. Ztg. 13. Aug.) 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff- Industrie. 
| Es finden folgende Sitzungen statt: 

Dienstag, den 27. September 1927, Sitzungen 
der ı. Handelspolitischen Kommission, 2. Eisen- 
bahntarif-Kommission und 3. des Vorstandes des 
Vereins Deutscher Papierfabrikan- 
teninDresden. 


Mittwoch, den 28. September, vorm. 
9 Uhr: Kraft- und Wärmetagung der Papier- 
und Zellstoff-Industrie, gemeinsam veranstaltet 
von der Brennkrafttechnischen Gesellschaft, Ber- 
lin, dem Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoffindustrie und dem Verein 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und In- 
genieure in der Jahresschau Deutscher 
ArbeitinDresden. 

Donnerstag, den 29. September: Ordent- 
liche Hauptversammlung des Arbeitgeberver- 
bandes der Deutschen Papier-, Pappen-, Zell- 
stof- und Holzstoff-Industrie, Charlottenburg. 
in Dresden. 


Handelspolitik. 
England. 
Durch das am 29. Juli 1927 in Kraft getretene 
Inanzgesetz ist für Kraftpapier, das in England zu 
apiergarn versponnen werden soll, der für Pack- 


und Einwickelpapier bestehende Einfuhrzoll auf- 
gehoben worden. Der englische Bezieher, der Spinn- 
papier herstellt, hat bei der Zollverwaltung den An- 
trag auf zollfreie Abfertigung der für ihn eingehen- 
den Sendungen von Kraftpapier zu stellen und zu 
garantieren, daB das Papier auch tatsächlich zu Ver- 
spinnungszwecken benutzt wird. v. W 


Der deutsch-französische Handelsvertrag. 


Der deutsche Text des deutsch- französischen 
Handelsvertrages vom 17. August d. J., über den in 
Nr. 35 d. Ztschr. schon vorläufig berichtet wurde, 
ist im „Deutschen Reichsanzeiger“ Nr. 197 vom 
24. August veröffentlicht worden. Das Abkommen 
wird in Deutschland auf Grund des 2. Ermächti- 
gungsgesetzes vom 14. Juli 1027 am 6. September 
dieses Jahres vorläufig in Kraft treten, und zwar mit 
Geltungsdauer bis mindestens zum 30. Juni 1920. 
Nachdem der Reichsrat am 25. August den Vertrag 
angenommen hat, ist an der Annahme durch den 
21. Reichstagsausschuß nicht zu zweifeln. 

Der allgemeine Teil des Vertrages umfaßt 
48 Artikel und regelt den Warenverkehr, das Nieder- 
lassungsrecht, die konsularischen und anderen Be- 
ziehungen, Schiffahrtsrecht, Streitigkeiten und die 
Kündigungsfristen. 

In dem Vertrage erhält Frankreich sofort 
die deutsche volle Meistbegünstigung de facto, da 
das Kontingent der meistbegünstigten Weineinfuhr 
von 360 co dz der bisherigen französischen Durch- 
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schnittseinfuhr durchaus entspricht. Ueber die 
Meistbegünstigung hinaus sind Frankreich für eine 
große Zahl seiner wichtigsten Ausfuhrartikel, wie 
Seide, Baumwoll- und Wollgewebe, Schuhwaren, 
Parfüme sowie Obst und Gemüse, über die bestehen- 
den Vertragssätze hinaus weitere erhebliche Zoll- 
ermäßigungen zugestanden worden, die automatisch 
auch den übrigen meistbegünstigten Vertrags- 
ländern, z. B. Italien und der Schweiz, zugute 
kommen und somit schwere Opfer und ernste Ge- 
fährdung für große Teile der deutschen Industrie 
und Landwirtschaft darstellen. 

Deutschland erhält dagegen zunächst nicht 
die volle unbeschränkte französische Meistbegünsti— 
gung, sondern muß hiermit für einen erheblichen Teil 
seiner Ausfuhr bis zum 15. Dezember 1928 warten, 
ist also bis dahin noch fühlbar gegen andere J.änder 
benachteiligt. Für den größten Teil der deutschen 
Ausfuhrwaren sind durch Tarifabreden neue Zoll- 
sätze festgelegt, die etwa den Minimalsätzen des 
neuen französischen Zolltarifentwurfes entsprechen. 
Da diese neuen Sätze mit Inkrafttreten des deutsch— 
französischen Handelsvertrages auch allen anderen 
Ländern gegenüber gelten, so genießen also diese 
deutschen Waren die französische Meistbegünsti— 
gung. Deutschland hat also durch den Vertrags— 
abschluß Frankreich zu dem neuen Zolltarif ver— 
holfen, der auf andere Weise nicht durchzubringen 
war. Ob die neuen französischen Zollsätze, die zum 
Teil weit über den bisherigen Minimalsätzen liegen, 
geeignet sind, den Warenaustausch mit Frankreich 
zu beleben, hängt von der wirtschaftlichen Entwick— 
lung beider Länder ab und wird vor Ablauf eines 
Jahres wohl kaum festzustellen sein. 

Ein erheblicher Schönheitsfehler des Vertrages 
ist, abgesehen von dem Eintausch der deutschen 
Meistbegünstigung de facto gegen eine vorläufige 
listenmäßige französische Meistbegünstigung, in 
erster Linie das Zugeständnis eines kurzfristigen 
französischen Kündigungsrechtes, falls vor Ablauf 
des Vertrages ein neuer französischer Zolltarif ein— 
geführt werden sollte. In diesem freilich nicht sehr 
wahrscheinlichen Falle würde also Deutschland mit 
Frankreich in neue Verhandlungen einzutreten haben, 
ohne vorher im tatsächlichen Besitze der franzö- 
sischen Meistbegünstigung gewesen zu sein. Ferner 
sind der noch nicht erfolgte Verzicht Frankreichs 
auf die 26 Fige Reparationsabgabe und die weitere 
Diskriminierung Deutschlands in Marokko und Indo- 
china und bezüglich der konsularischen Vertretungen 
auch in Elsaß-Lothringen für Deutschland schwer 
tragbare Zugeständnisse. Trotzdem bedeutet aber 
der Abschluß des deutsch-französichen Handelsver- 
trages nach dreijährigem Ringen einen Wendepunkt 
in den Handelsbeziehungen der beiden Länder und 
vielleicht der ganzen europäischen Handelspolitik, 
da durch diesen Vertrag — wenigstens bis zu einem 
gewissen Grade — die drohenden französischen 
Hochschutzzölle und damit ein weiteres Zollwett- 
rüsten aller übrigen Länder verhindert worden sind. 


Die Erzeugnisse der deutschen Papier- und 
Pappenindustrie haben mit wenigen Ausnahmen 
(Zeitungsdruckpapier) die sofortige französische 


Meistbegünstigung erhalten. Wieweit die neuen 
Zollsätze aber eine Einfuhr nach Frankreich ermög- 
lichen, muß die Zukunft lehren. Leider sind aber 
der deutsche Zellstoff und Holzschliff bis zum 
15. Dezember 1928 differenziert, falls nicht Frank- 
reich inzwischen mit einem anderen Lande einen 
neuen Vertragszoll abschließt. Erfreulicherweise 
haben die papiererzeugenden Industrien Frankreich 
gegenüber keine besonderen Zugeständnisse über die 
schon bestehenden Vertragssätze hinaus zu machen 
brauchen. 

Nebenstehend folgt ein Auszug aus den dem Ver- 
trage angefügten sechs Listen A— FE, soweit sie die 
papiererzeugenden Industrien betreffen: 


aus 461 


aus 141 


aus 401 


Liste A. 
Liste der aus Deutschland ein- 
geführten Erzeugnisse, die den bis- 
herigen Minimaltarif genießen. 
Neuer Zoll- 
satz in Pa- 
pierirs. für 
100 kg 
Papier oder Kartonpapier, so- 


genanntes Phantasiepapier: 
mit weißem Ueberzug zum Druck 
von Zeitungen und periodischen 
Veröffentlichungen 


sowie zum 
Buchdruck bestimmt . 
Liste B. 
Liste der aus Deutschland ein— 
geführten Erzeugnisse, die einen 
neuen Minimalsatz mit Meist- 
begünstigung und Bindung erhalten 
haben. 


Cellulose watte: 
weder entkeimt, noch gefärbt, noch 
gaufriert, noch wasserdicht her- 
Lerichtet e e 
entkeinit, gefärbt, gaufriert oder 
wasserdicht hergerichtet 
Papier oder Kartonpapier, mit Aus— 
nahme des sogenannten Phantasie- 
papiers: 
A. Zigarettenpapier: 
in Bobinen, Rollen oder Bogen 
in Heften, Hülsen oder Röhren 
B. Papier, mit Schwefelsäure oder 
nach einem ähnlichen Verfahren 
bekandelt, Pergaminpapier, Kri- 
stallpapier und fettdichte Papiere 
C. Kraftpapier und ähnliches . 
D. Packpapier, mit einem Teer- 
oder Leimüberzug verschen 


30.— 


140.— 


150,— 


110.— 
80.— 


Zoll des höchst belegten Papiers, 
mit einem Zuschlag von 30 v. H. 


E. Vulkanisiertes Papier, 
nanntes amerikanisches . 
Papier, vorstehend nicht genannt, 
mit der Form oder Hand ge- 
fertigt. auf der Maschine ge- 
doppelt, aus zwei weißen Bogen 
oder in der Masse gefärbtem 
zusammengesetzt: nach der Her- 
stellung gummiert oder dextri- 
niert; während der Fabrikation 
auf der „Dandyroll“ oder auf 
der Schärfrolle (molette) ge— 
gautscht, gekreppt oder fili— 
graniert SETE 

G. Maschinenpapier, vorstehend 
nicht genannt (mit Ausnahme 
des Papiers dieser Art, das zum 
Druck von Zeitungen und perio- 
dischen Veröffentlichungen $0- 
wie zum Buchdruck bestimmt 
ist) (siehe Liste C), auf ı qm im 
Gewicht von mehr als 35 & 

35 g oder weniger: 
Kondensatorpapier 
anderes Be in a 

H. Papier von den unter Nr. 461G 
aufgeführten Arten, in der Länge 
oder in der Breite liniiert 

Zölle des unliniierten 


soge- 


* 


70.— 


65.— 


v. W. uv. H. 


100.— 


Papiers, 


mit einem Zuschlag von 25 v. H. 


I. Papier oder Kartonpapier, be- 
schnitten, in diesem Zustand 
nicht besonders aufgeführt, und 

Waren aus Papier oder Karton- 
papier, anderweit nicht genannt. 
wie: Briefpapier, Umschläge usW. 


150, 
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Neuer Zoll- 

satz in Pa- 

pierfrs. für 

100 kg 

J. Papierspitzen, Papierstickerei, 
Papier oder Kartonpapier, ge- 
gautscht oder mit Falten ver- 
sehen, für Konfitüren, Blumen 

u v. W. 15 v. H. 
K. Papier oder Kartonpapier, mit 


der Hand oder der Maschine 
marmoriert. Nitrocellulosepapier 
und Paraffinpapier, auch mit 
einem Ueberzug versehen, Pa— 


pier oder Kartonpapier, farbig 
und in Streifen für Etagèren 
zugeschnitten 


L. Papier oder Kartonpapier, ganz 


oder teilweise mit Blattmetall 
oder Metallpulver überzogen 
v. W. 

M. Papier, anderes als das unter 
den vorstehenden Nummern auf- 
geführte (mit Ausnahme des 
Papiers dieser Art, das zum 


Druck von Zeitungen und perio— 
dischen Veröffentlichungen so- 
wie zum Buchdruck bestimmt 
ist) (siehe Liste A), mit weißem 


oder farbigem Ueberzug ver- 
schen, farbig, zweifarbig, mit 
Zeichnungen oder Mustern be— 


druckt (indienne), quadriert auf 
der Waize, mit Streifen ver- 
schen oder typographisch email- 
liert, Porzellanpapier oder Por- 
zellankarton, buntüberzogenes 
Papier, gewöhnliches schiefer— 
farbenes Trauerpapier, mit Oel 
oder Essenz behandelt. zum Ab— 
ziehen vorgerichtet, zegautscht, 


eekreppt, mit Krokodilnarbung 
versehen, farblos gepreßt 
(estampe). gefirnist, mit Fett- 


stoffen, Stearin usw. bestrichen . 


Pappe in Boden. Tafeln. Rollen oder 

Bobinenform (als Pappe wird alles 

Kartonpapier und alle Pappe an- 

gesehen, die mehr als 350 g auf ı qm 

wiegen): 

A. rohe Pappe aus naturfarbener 
Masse oder auf der Grundlage 
von neuer Masse, einschließlich 
der Glanzpappe, zum Pressen 
von Tuch, sogenannter Preßspan 


B. sogenannte Phantasiepappe: 
überzogen, farbig. gepreßt. ve- 
gautscht. gefalzt. wit Reliefs 
versehen, verstärkt (arme), ge- 
latiniert. gefirnist, mit Nitro- 
cellulose bestrichen. mit Bunt- 
papier überzogen 


mit metallischem Ueberzug ver- 


schen ; v. W. 
C. präpariertes Kartonpapier und 
künstliche Filze. mit Frdpech. 


Kohlenteer und Teer getränkt, 
mit Asphalt usw. überzogen . 


abe bis Pappe, geformt, auch verstärkt, so- 


463 


genanntes Papiermaché. Steinpappe 
in Form von Dekorationsgegen- 
ständen 


Pappe. geschnitten oder Leformt 


180.— 


100.— 


15 v. H. 


60.— 


50.— 


Zölle der rohen Pappe in Bogen, je nach 
der Art. mit einem Zuschlag von 50 v. H. 
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404 


usw. 
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Neuer Zoll- 
sat? in Pa- 


pierfrs 


Vulkanfiber (sogenannte amerika- 
nische Pappe) und ähnliche Erzeug- 
nisse: 

weder beschnitten, noch bemalt, 
noch gefirnist, noch lackiert, noch 
verziert „ 
beschnitten, bemalt, 
lackiert oder verziert 8 NET 
verarbeitet, anderweit nicht ge— 
nannt e e e 
Pappe, zu Schachteln zusammen- 
gesetzt, auch mit weißem oder far- 
bigem Papier beklebt, gewöhnliche . 


gefirnist, 


465 septies Pappe oder Kartonpapier, durch- 


aus 461 


locht für Jacquardstühle 
Liste C. 

Liste der aus Deutschland ein— 
geführten Erzeugnisse, die Ab— 
schläge vom französischen General— 

tarif erhalten. 
Papier, mit Ausnahme von Phan- 
tasiepapier, Maschinenpapier von 
mehr als 30 g auf ı qm, zum Druck 
von Zeitungen und periodischen 
Veröffentlichungen sowie zum Buch- 
druck bestimmt 


Liste D. 
Liste der aus Deutschland ein— 
geführten Erzeugnisse, die keine 
Bindung und Meistbegünstigung 
erhalten. 
Papier, zum Druck von Zeitungen 


und periodischen Veröffentlichungen 
bestimmt. 


für 
10 kg 


11,50 


Diejenigen deutschen Waren, die in keiner der 
angeführten vier Listen A1) aufgeführt sind, haben 
auch weiterhin bis zur Gewährung der allgemeinen 
französischen Meistbegünstigung am 15. Dezember 


1928 den 


zahlen. 


Hierunter fällt auch Pos. 108 des 


jetzigen französischen Maximaltarif zu 


franzö- 


sischen Zolltarıfs: Zellstoff und Holzschliff. 


Liste E. 
Liste der französischen Ein- 
fuhrwaren, die von Deutschland 
außer Meistbegünstigung Bindungen 
erhalten. 


Neuer Zoll- 
satz ın Pa- 
pierfrs. für 


aus 655 A Zigarettenpapier, unbedruckt, auch 


aus 655 B 


aus 607 


mit Metalldruck versehen oder 
sonst bedruckt, oder gummiert, in 
Rollen (Bobinen) oder losen 
Blättchen ge 


Pergamentpapier 


Packpapier, ganz oder zum 
größten Teil aus mechanisch be- 
reitetem Holzstoff (Holzmasse, 
Holzschliff) bestehend. in der 
Masse gefärbt, auf beiden Seiten 
Briefpapier, Briefkarton und Brief- 
umschläge in Behältnissen aus Pa- 
pier, Pappe oder Holz (Papieraus- 
stattung), von anderer als der im 
Absatz ı der Nr. 667 des allge- 
meinen Tarifs bezeichneten Be- 
schaffenheit 


er W. 


100 ky 


40,- 


616 


— 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 36, 1927 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Nr. 9. Lieferbedingungen der Reichs- 
bahn. 
(Mitteilungen des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 

Wir nahmen Veranlassung, erneut an die 
Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung, 
wegen des Verzichts auf Abschluß förmlicher Ver- 
träge bei laufenden Lieferungsgeschäften zur Ver- 
meidung der Stempelsteuerpflicht heranzutreten. 
Darauf erhalten wir von der Hauptverwaltung fol- 
gende Antwort, auf deren Schlußsatz wir besonders 
hinweisen: 

„Wie wir bereits mehrfach mitgeteilt haben, 
haben wir unsere Beschaffungsstellen allgemein 
angewiesen, sich im Geschäftsverkehr immer mehr 
den kaufmännischen Gepflogenheiten anzupassen, 
z. B. bei laufenden T.ieferungsgeschäften von der 
Aufstellung förmlicher Verträge abzusehen. Wir 
haben demnach den dortigen Wünschen bereits in 
weitgehendem Maße Rechnung getragen. 

Sollten nach Ihrer Ansicht Beschaffungs- 
stellen von dieser Vorschrift abgewichen sein, so 


stellen wir Ihnen ergebenst anheim, uns nähere 
Einzelheiten mitzuteilen.“ 


Wir bitten, den Verein Deutscher Papierfabri- 
kanten E. V. gegebenenfalls mit entsprechendem 
Material für die nach dem letzten Absatz des Schrei- 


bens der Hauptverwaltung etwa notwendig werden- 
den Verhandlungen zu versehen. 


Nr. 50. Verlängerung der Aufbrauchs- 


frist für unzulässige Briefum- 
schläge. 


Unter Bezugnahme auf unsere Mitteilung Nr. 26 
geben wir bekannt, daß mit Rücksicht darauf, daß 
noch erhebliche Bestände an Briefumschlägen vor- 
handen sind, die auf der Vorderseite über das neuer- 
dings von der Post zugelassene Maß mit Aufdrucken 
versehen sind, der Reichspostminister die zum 1. Ok- 
tober 1927 festgesetzte Aufbrauchsfrist für diese Um— 
schläge bis zum 1. Oktober 1928 verlängert hat. 
Die Frist gilt auch für die Fälle der Versendung 
von Briefumschlägen, bei denen die Absenderangabe, 
verbunden mit auffälliger Reklame, sich über den 
größten Teil der Vorderseite erstreckt. 

Nr. st. Bestechungsunwesen. 
(Mitteilungen des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie.) 


Ende des Jahres 1925 führten die Behörden 
einen Verpflichtungsschein gegen das Bestechungs- 
unwesen ein, den die L.ieferfirmen beim Vertrags- 
abschluß zu unterzeichnen hatten. Aus der Industrie 
wurden sowohl gegen diesen Verpflichtungsschein 
als solchen als auch gegen den Inhalt des Verpflich- 
tungsscheines starke Bedenken geäußert. Es wurde 
erklärt, daß die gesetzlichen Bestimmungen ge- 
nügend Handhaben gegen Verfehlungen böten. Von 
den Firmen, die an den verschiedensten Plätzen ihre 
Vertretungen haben, wurde es als gar nicht möglich 
bezeichnet, daß der Leiter oder der für den Vertrag 
verantwortliche Beamte der Firma durch seine 
Unterschrift unter den Verpflichtungsschein die 
Firma im Falle von Verfehlungen eines ihrer zahl- 
reichen Beamten und Angestellten festlegen könnte. 
Insbesondere aber richteten sich die Bedenken gegen 
die Zulässigkeit des Rücktritts vom Vertrage und 
die vollkommen unbegrenzte Höhe des Schadens- 
ersatzes im Falle des Rücktritts. 

Diese Bedenken haben wir der federführenden 
Stelle, dem Reichsfinanzministerium, zugeleitet. Im 
Dezember 1926 setzten dann Verhandlungen über 
diesen Verpflichtungsschein ein. Diese führten dazu, 
daß der Verpflichtungsschein als solcher fallen ge- 
lassen wurde und an seine Stelle in die Allgemeinen 
Lieferbedingungen eine Bestimmung aufgenommen 


werden sollte, die den Verpflichtungsschein er- 
setzen sollte. Die Verhandlungen über die Formu- 
lierung dieser Vereinbarung haben sich bis jetzt 
hingezogen. Besonders erschwert wurden sie durch 
die Fragen des Rücktritts und des Schadens- 
ersatzes. Die Industrie vertrat den Standpunkt, daß 
in verschiedenen Fällen ein Rücktritt vom Vertrage 
überhaupt unmöglich sei, und hielt infolgedessen an 
dem Kündigungsrecht fest. Die Behörden dagegen 
bestanden darauf, daß ein Rücktritt vom Vertrage 
bei Verfehlungen möglich sein müsse. Da die Be- 
hörden von diesem Standpunkt nicht abgingen, 
mußten wir darauf bedacht sein, die Möglichkeit 
des Rücktritts auf die schweren Verfehlungen zu 
beschränken. Dies ist gelungen, ebenso ist es uns 
möglich gewesen, die Höhe des Schadensersatzes 
beim Rücktritt vom Vertrage in gewisser Weise zu 
beschränken. 

Nachstehend geben wir die endgültige Fassung 
(Aktenzeichen des Schreibens des Reichsfinanz- 
ministeriums P. II/ III 28399) des Paragraphen betr. 
Gewährung von Geschenken oder anderen Vorteilen. 
wie er in die Allgemeinen Lieferbedingungen auf- 
genommen wird, wieder und bemerken bei dieser 
Gelegenheit, daß wir den Kampf gegen das Be- 
stechungsunwesen in jeder Weise unterstützen. 

... . Gewährung von Geschenken oder 
anderen Vorteilen. 

1. Der Auftraggeber ist berechtigt, vom Ver— 
trage zurückzutreten, wenn der Auftragnehmer 
Personen, die auf seiten des Auftraggebers mit 
dem Abschluß oder der Durchführung des Ver- 
trages befaßt sind, oder ihnen nahestehenden Per- 
sonen irgendwelche Vorteile anbietet, verspricht 
oder gewährt. Dabei ist es gleichgültig, ob die 
Vorteile unmittelbar oder im Interesse der vor- 
genannten Personen ihren Angehörigen oder im 
Interesse des einen oder des anderen einem Dritten 
angeboten, versprochen oder gewährt werden. 

2. Das gleiche Recht hat der Auftraggeber. 
wenn eine im Betriebe des Auftragnehmers tätige 
leitende Person (z. B. Vorstandsmitglied, Direktor, 
Geschäftsführer, Aufsichtsratsmitglied, Prokurist. 
Handelsbevollmächtigter, Abteilungs- oder Filial- 
leiter) oder eine sonst als Vertreter des Auftrag- 
nehmers dem Auftraggeber gegenüber bezeichnete 
Person eine im Absatz 1 vorgesehene Handlung 
begeht, oder wenn eine solche Handlung durch 
eine andere für den Auftragnehmer tätige Person 
mit dessen Wissen oder mit Wissen einer der 
vorbezeichneten Personen begangen wird. 

3. Der Auftraggeber kann nur dann vom Ver- 
trage zurücktreten, wenn ihm nach der Schwere 
der Handlungen und nach den Grundsätzen von 
Treu und Glauben auch unter Berücksichtigung 
des Schadens, der dem Auftragnehmer entsteht. 
die Fortsetzung des Vertragsverhältnisses nicht 
zuzumuten ist. 

4. Tritt der Auftraggeber gemäß den vor 
stehenden Bestimmungen vom Vertrage zurück. 
so ist er berechtigt, aber nicht verpflichtet, die 
empfangenen Leistungen zurückzugewähren. Be- 
hält er die empfangenen Leistungen. so hat er den 
Wert dieser Leistungen zu vergüten; gewährt el 
die empfangenen Leistungen zurück, so ist der 
Auftragnehmer verpflichtet, die seinerseits empfan- 
genen Leistungen zurückzugewähren. Dem Auf- 
tragnehmer stehen gegen den Auftraggeber auf 
Grund des Rücktritts keinerlei Ansprüche wegen 
Nichterfüllung des Vertrages zu: jedoch hat der 
Auftragnehmer dem Auftraggeber in dem der Lage 
des Falles angemessenen Umfange allen Schaden 
zu ersetzen. der diesem unmittelbar oder mittelbar 
durch den Rücktritt vom Vertrage entsteht. Im 
ührigen gelten die gesetzlichen Vorschriften über 
den Rücktritt. 


(Fortsetzung*der Mitteilungen des Vereins Deutscher Papier- 
fabrıkanten E. IV. Seite 621.) 
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5. Alle anderen Ansprüche der Vertrags- 
parteien aus Gesetz oder Vertrag bleiben unberührt. 

Wir haben das Reichsfinanzministerium gebeten, 
die Vergebungsstellen anzuweisen, daß in Zukunft 
an Stelle des Verpflichtungsscheins die mit dem 
Reichsfinanzministerium vereinbarten, oben wieder- 
:ezebenen Bestimmungen treten. 


Ir. 52. Hindenburg -Spende und Hinden- 
burg-Dank. 
(Mitteilung des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie.) 

Aus verschiedenen Rückfragen haben wir er- 
schen, daB in dem Kreis unserer Mitglieder noch 
keine völlige Klarheit über die Hindenburg-Spende 
und den Hindenburg-Dank besteht. Bei der Hin- 
denburg-Spende handelt es sich um die große 
öffentliche Sammlung, welche seinerzeit vom Reichs- 
kabinett angeregt wurde. Die Beiträge der Industrie 
hierzu bitten wir in einer der Bedeutung der An- 
eelegenheit entsprechenden Höhe den öffentlichen, 
überall bekanntgegebenen Annahmestellen zuzuleiten. 

Die Beiträge für den Hin den burg- Dank. 
der den Ankauf eines Teiles des Hindenburgschen 
Familienbesitzes sich als Ziel gesetzt hat. bitten wir 
auf das Sonderkonto „Hindenburg-Dank“ des Reichs- 
verbandes der Deutschen Industrie bei der Depositen- 
kasse B der Dresdner Bank, Berlin Wo, Potsdamer 
Straße 20. zu überweisen. 

Wir wiederholen die Bitte, uns über die Höhe 
der Beiträge zur Hindenburg-Spende in Kenntnis 
zu setzen. 

Gleichzeitig gestatten wir uns, von einer An— 
fetung aus Mitgliederkreisen Kenntnis zu geben. Es 
wird vorgeschlagen, um die Bewilligung möglichst 
srober Spenden möglich zu machen, die Zahlung in 
Raten vorzunehmen. Auf diese Weise können 
xrößere Beiträge aufgebracht werden, als es sonst 
vielleicht möglich wäre. Die Leitung der Hinden- 
burg-Spende ließ uns wissen, daß sie es sehr begrüßt. 
wenn durch solche Maßnahmen der Ertrag sich 
steigern ließe. 

Ir. 5). Hindenburg - Wohlfahrtsbrief- 
marken. 

Die Reichsgeschäftsstelle der Deutschen Not— 

hilfe teilt uns wie folgt mit: 

„Gemäß Beschluß der Reichsregierung und der 
Regierungen der deutschen Länder gelangen am 
. September 1027 Hindenburg- Wohl- 
tahrtsbriefmarken zur Ausgabe. Während 
de Hindenburg-Spende dem Herrn Reichs- 
Präsidenten zugunsten der Kriegsbeschädigten und 
Krieeshinterbliebenen übergeben werden wird, soll 
der Ertrag der Hindenburg-Wohlfahrts- 
briefmarken, die weitesten Kreisen die Mög- 
lichkeit einer Beteiligung an dem Geburtstags- 
seschenk für den Herrn Reichspräsidenten geben, 
durch den Herrn Reichspräsidenten vorzugsweise 
tur schwernotleidende Mittelstandsangehörige und 
Soztälrentner usw. verwendet werden. 

Die Hindenburg-Wohlfahrtsbriefmarken gelan- 
zen in folgenden Werten zur Ausgabe: 

Eine 8-Pf.-Marke (Postkarten- und Orts- 

driefwert) zum Verkaufspreis von . 0,15 RM. 
Fine 13-Pf.-Marke (Inlandsbriefwert) 

um Verkaufspreis von.. 0.30 RM. 
Eine 25-Pf. Marke (Auslandsbriefwert) 

‚zum Verkaufspreis von .. 0.50 RM. 
ine 50-Pf.-Marke zum Verkaufspreis von 1— RM. 
7 Ferner wird eine künstlerisch ausgestattete amt- 
ache Postkarte mit eingedruckter Hindenburg- 
Wohlfahrtsbriefmarke zum Verkaufspreis von 15 Pf. 
gegeben. Außerdem gelangen Markenheftchen, 
enthaltend vier 8-Pf.-Marken und drei 15-Pf.-Marken. 
zum Verkaufspreis von 1.80 RM. zur Ausgabe. 

Die Hindenburg-Wohlfahrtsbriefmarken sind 
ebenso wie die früher zugunsten der Deutschen Not- 


Auslauf der getrockneten Pappen 


Flach-Band-Trocknor 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 


Ein Kunde schreibt: 

„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.” 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 
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hilfe ausgegebenen Wohlfahrtsbriefmarken voll- 
gültige Postwertzeichen, gültig zur Fran- 
kierung sämtlicher Postsendungen nach dem In- und 
Auslande. Die Auflage der Marken ist beschränkt; 
etwaige Restbestände werden vernichtet werden. 

Die Hindenburg - Wohlfahrtsbriefmarken ge- 
langen in der Zeit vom 26. September d. J. bis 
31. Januar 1928 sowohl bei den Postämtern und 
Postagenturen wie auch außerpostalisch zum Ver- 
kauf. Mit der Durchführung des außerpostalischen 
Vertriebes ist die Deutsche Nothilfe von der Reichs- 
regierung beauftragt worden. Die Hindenburg- 
Wohlfahrtsbriefmarken werden außerpostalisch bei 
den Wohlfahrtsämtern und den Organisationen der 
freien Wohlfahrtspflege erhältlich sein. Die posta- 
lische Gültigkeit der Hindenburg-Wohlfahrtsbrief- 
marken dauert bis zum 30. April 1928.“ 

Es wäre im vaterländischen Sinne erfreulich, 
wenn auch unsere Industrie von diesen Wohlfahrts- 
briefmarken ausgiebigen Gebrauch machen und be- 
sonders anläßlich des 80. Geburtstages Hindenburgs 
die gesamte Geschäftspost mit diesen Wohlfahrts- 
briefmarken versehen würde. 

Nr. 54. Weltwirtschaftskonferenz. 


Vom Reichsverband der Deutschen Industrie 
wird demnächst als Heft 35 seiner Veröffentlichun- 
gen eine Schrift herausgegeben unter dem Titel 
Verlauf und Ergebnis der Internatio- 
nalen Wirtschaftskonferenz des Völ- 
kerbundes“ Diese Schrift, die von Konsul Dr. 
Respondek, der als Begleiter von Herrn Lammers 
an der Genfer Konferenz teilgenommen hat, verfaßt 
ist, wird insbesondere folgendes enthalten: 


Treibriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 u. 26434 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle eit. 


1. Eine Wiedergabe der Reden, teils wörtlich, teils 
auszugsweise, die in den Plenarversammlungen 
der Wirtschaftskonferenz gehalten worden sind. 

2. Eine Wiedergabe der Verhandlungen in den 
drei Kommissionen der Konferenz. Hierbei 
werden die Anträge und die Ausführungen der 
einzelnen Redner zum Teil wörtlich, zum Teil 
auszugsweise angeführt. 

3. In einem Anhang, die Empfänge der Genfer 
Konferenz und die Erklärungen, die die ein- 
zelnen Regierungen und der Völkerbundsrat zu 
dem Konferenzergebnis abgegeben haben. 

4. Ein ausführliches Register sowie ein Stichwort- 
verzeichnis, das die Benutzung der Schrift 
außerordentlich erleichtert. 


Da die Genfer Wirtschaftskonferenz nach unse- 
rer Auffassung nicht den Abschluß, sondern den An- 
fang einer Entwicklung bedeutet, wird man auf 
ihren Verlauf und auf ihr Ergebnis in den kommen- 
den Jahren noch öfter zurückgreifen müssen. Der 
Reichsverband ist der Annahme, daß für solche 


Fälle die bevorstehende Veröffentlichung gute 
Dienste leisten wird. 


Die außerordentlich umfangreiche Schrift — 
mindestens 350 Druckseiten —, die auch im Buch- 
handel erscheinen wird, kann von unseren Mit- 
Lliedern durch den Reichsverband der Deutschen 
Industrie, Berlin W 10, Königin-Augusta-Str. 28, zu 
einem Vorzugspreise von etwa 15 M. bezogen wer- 
den. Wir bitten, etwaige Bestellungen entweder un- 
mittelbar an den Reichsverband der Deutschen 
Industrie oder an den Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten E.V. zu richten. 


in alterprobter Güte liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Halle a. d. Saale 


Im Dauerbetrieb bestens bewährt. 


o SCHLEGEL-SORTIERER . KOLLERSTOFF :: 


sind doch unentbehrlich! sagt der Fachmann. 
Vorzügliche Referenzen. 


OTTO SCHLEGEL, CHEMNITZ-SACHSEN, Zwickauer Straße 81. 


Viele Nachbestellungen. 
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allations-Abfig., Beriin-Lichfenberg ' | 


DAQUA - Anlagen 


Lutiheizung, Entncheiung, 
Abwärmeverwertung, Lufibefeudtlung 


Pnenmalische Absang- und 
Transporianlagen von Hadi- und Schal- 


Geringste Betriebskosten / Weitgehendste Garantie 


DANNEBERG & QUANDI 


DAQUA-Entnebelungsanlage für eine Papiertabrk Man verlange Spezialkatalos PF 102 


| 


spänen, Papicrabfällcn, Lumpen cic. 
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Mitteilungen des Deutschen 
Wasserwirtschafts und Was- 
serkraft- Verbandes E. V. 


Der Deutsche Wasser wirtschafts- und Wasser- 
kraft-Verband veröffentlicht unter laufender Nr. 20 
seiner Mitteilungen ein Heftchen: „Die Unter- 
haltungsarbeiten an Wasserkraft- 
maschinen und Wasserkraftanlagen“ 
von Baurat L. Galland, Berlin, zum Einzelpreis von 
I 175 M. Bei Aufgabe größerer Bestellungen würde 
t 


Ir. 55. 


uns ein erheblicher Preisnachlaß gewährt werden. 
Bei Abnahme von über 200 Stück würde der Preis 
nur noch 90 Pf. betragen. Wir bitten gegebenen- 
falls Bestellungen baldgefälligst an den Verein 
| Deutscher Papierfabrikanten E. V. zu richten. 


1 Alte Herren-Verband 


der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Ensere 8. Hauptversammlung ist nun vorüber 
und wir dürfen mit deren Besuch, Verlauf und 
Erfolg sehr zufrieden sein. 

Sonnabend, den 30. Juli, nachmittag, fand schon 
eine erste Begrüßung der Vorstands- und anderer 
früh erschienener Mitglieder im Weißen Hirsch und 
anschließend hieran auf der Elbterrasse und im 

| keinen Saal des Italienischen Dörfchens ein Be- 
“ erußungsabend statt. 

Sonntag, den 31. Juli, vormittag, stieg ein lehr- 
reicher Vortrag der Füllnerwerke, Warmbrunn, ge- 
halten von Herrn Obering. Zeitsc h, über Neue- 
rungen an der Ausstellungs-Papiermaschine, und im 
Anschluß hieran folgte eine Besichtigung der Aus- 
stellung, insbesondere die praktische Vorführung des 
Cehörten. 


— — 
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im Gambrinus war zwanglos 
Wünsche und Geschmäcker. 


um 4,05 Uhr 
Hauptversammlung, deren umfang- 
in den wesentlichsten Punkten 
erledigt werden konnte. Die Wahl brachte uns einen 
neuen Vorsitzenden, AH Mahla, Remse, und einen 
neuen Schriftführer, AH Meyer, Chemnitz, ferner 
wurde der Gründer der PT, AH Petit, als Zunft- 
rat eingesetzt und ihm die beiden jeweiligen Vor- 
sitzenden des AHV und der PT als Beisitzer zu- 
geordnet. i besteht in 

in erster 
Linie in der PT gepflogenen Zunftgebräuche. 

Am Abend hielt uns Herr Obering. KieBlin g 
der Siemens-Schuckert-Werke einen interessanten 
wissenschaftlichen Vortrag über neuzeitliche elek- 
trische Antriebe in Papierfabriken, und anschließend 
hieran stieg ein feierlicher Festkommers in den 
Sälen des Gewerbehauses, dessen harmonischer, 
glänzender Verlauf in uns allen nachklingen wird. 


Auch der dritte Tag brachte herrliches Wetter 
und führte uns auf dem Konzertdampfer „Dresden“ 
zusammen zu gemeinsamer, prächtiger Fahrt in die 
sächsische Schweiz. So fand unsere Tagung im 
schönen Elbflorenz Dresden einen würdigen Ab- 
schluß. 

Ausführlicheren Bericht finden wir in Nr. 2 
unserer Verbandszeitung sowie im gedruckten Ge- 
schäftsbericht. 


Als Tagungsort für die nächstjährige Hauptver- 
sammlung ist Eisenach vorgesehen. Sie soll unter 
kundiger Leitung zu einem Zunftfest ausgestaltet 


KTRO-FILTER 


seneratorgas-Reinigu ng 
‘t Entteerung, Niederschlagung RA 
AON Säuredämpfen jeder Art p 


5 
f Vorteile: 


Geringer Energiebedarf 
Niedrige Bedienungskosten 
Einfache Wartung 

Kein Verschleiß 

lein, Durchgangswiderstand 
Große Betriebssicherheit 
Ohezuläss, Gastemperatur 
Keine Waschflüssigkeit 
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werden, dessen Schauplatz voraussichtlich die Wart— 
burg wird. 


* * 
* 


Nr. ı unserer Verbandszeitung „Der Altenburger 
Papierer“ liegt versandbereit vor, und weisen wir 
nochmals darauf hin, daß nur jene Mitglieder damit 
beliefert werden, die ihren vorjährigen Beitrag be- 
reits entrichtet haben. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
Bein. 


Erweiterung des Ausnahmetarifs 159 für Papier usw. 


Mit Gültigkeit vom 25. August 1927 sind in 
den Ausnahmetarifen 8 (Papier usw.) und anderen 
für den Donauumschlagverkehr über Regensburg 
Donauumschlagstelle, Deggendorf Hafen und Passau 


Donauumschlagstelle folgende Ergänzungen vor- 
genommen: 


V D Gußeiserne 

„Die im Reichsbahngütertarif, Tei ‚He r . 

CII (Tfv. 5). zur Ausfuhr über die trockene Riemenscheiben N 
Grenze nach auBerdeutschen Ländern 


Vor- . bis zu den größten Abmessungen 
gesehenen Ausnahmetarife 159 (Papier usw.) und 


sowie vollständige ` 
andere gelten bis auf weiteres bei Einhaltung der | ee . 
einschlägigen Anwendungsbestimmungen des N 


N Betriebe jeder Art. 
Donauumschlagtarifs auch bei Ausfuhr über die \ Ei 
rs isenmatthes A.-G., Magdeburg B 5 
deutschen Donauumschlagstationen und Weiter— \ i : 
beförderung auf der Donau nach Oesterreich, der 
Tschechoslovakei, Ungarn und weiter. 


Soweit in einzelnen Fällen die Frachtsätze der 
eingangs genannten Ausnahmetarife des 
umschlagtarifs billiger sind, 
gewandt.“ 


Donau- N 
werden diese an- 
v. W. 


Außerkraftsetzung der Ausnahmetarife Kg, K 10 


und K rr. © Schwierige 
Die mit Gültigkeit vom ı. April 1927 bis auf Wasserrechtssachen 


jederzeitigen Widerruf für Papier nach Riesa Hafen bearbeitet Ingenieurbüro 
und Riesa Ufer eingeführten Ausnahmetarife Kọ. 


K 10 und K 11, über die in Nr. 15 d. Ztschr. berichtet 
wurde, treten mit Ablauf des 31. August d. J. außer 
Kraft, da die Sätze der Ausnahmetarife durch die am 


1. August 1927 erfolgte allgemeine Tarifermäßigung 
unterboten werden. v. W. 


Deutschlands Papieraußenhandel im Juni 1927. 


Die Passivität der deutschen Außenhandelsbilanz 
hat sich im Juni wiederum verstärkt. Während der 
Einfuhrüberschuß im April 299 Millionen und im Mai 
340 Millionen RM. beträgt, bezifferte er sich im Be- 
richtsmonat bercits auf 449 Millionen RM. — Im 
Papieraußenhandel ging die Einfuhr von Holzschliff 
und Altpapier zurück, während dagegen Zellstoff. 
Braunholz, grobe Pappen und besonders Papierholz 
einen stärkeren Import aufzuweisen hatten. Die 


DES | 


Ausfuhr von Papierholz und Holzschliff ist stärker C OPES-RE LERS 
geworden. 
L Die Einfuhr. , BE 


Während sich die Einfuhr von Papierholz ER Großer Hub — | 

im Mai auf 775049 dz belief, wurden im J. aufe des NDR „olle Verstellkraft *. 
Monats Juni 1 309 149 dz Papierholz aus dem Aus- DIE: A | 
land bezogen. Wertmäßig beläuft sich der Juni- f en i 

import auf 4234000 RM. der Maiimport auf / Ventilhub zu erreichen, 

2456000 RM. Die Steigerung ist auf bedeutende / der aber grure Narpa 

Lieferung aus Finnland im Umfang von 408777 dz E Werden durch die Wärme: 
zurückzuführen, 342 220 dz kamen aus der Tschecho- , ausdehnung des Thermos- 

Slovakei. Im ersten Halbjahr 1927 betrug die Pa- | taten erzeugt. 

pierholzeinfuhr 6.056940 dz gegenüber 5 342 408 dz 4. ES E 

in den ersten sechs Monaten des Vorjahres. Ein 1. Kontinuierliche Speisung 

Drittel des importierten Holzes, nämlich 2029 890 dz, 2. Veränderlicher Wasserstand . . » » A 

war tschechischer Herkunft. — Die Einfuhr von DEUTSCHE EVAPORATOR- ~ | 
Holzschliff ging enorm zurück. Sie betrug nur , A.-G., BERLIN W. 15 | 
750 dz (11 000 RM.), während der Vormonat 8050 dz UF i 
(87000 RM.) ergeben hatte. Der Holzschliffimport r ,, U 
der beiden ersten Quartale des Jahres bezifferte sich À 


auf 14 237 dz im Werte von 389 000 RM, AnZell- 
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stoff kamen im Juni 102276 dz im Werte von 
2593000 RM. über die Grenzen, davon aus Schweden 
etwa 29000 und aus der Tschechoslovakei etwa 
20 0% dz. Der Vormonat hatte einen Zellstoffimport 
von 92058 dz bzw. 2391000 RM. aufzuweisen. In 
den ersten sechs Monaten des Jahres gelangten 
489 314 dz Zellstoff zur Einfuhr, in der gleichen Zeit 
des vorigen Jahres nur 180768 dz. An Papier- 
lumpen wurden im Berichsmonat 38 479 dz (wert- 
mäßig 1053000 RM.) eingeführt gegenüber 38 301 
(wertmäßig 1010000 RM.) im Vormonat. Haupt- 
lieferanten waren Frankreich mit 7457 und Holland 
mit 3586 dz. Im vorjährigen Juni umfaßte die Ein- 
fuhr von Papierlumpen lediglich 16743 dz. Für die 
ersten sechs Monate 1927 wurde ein Import von 
10833 dz ermittelt, dem in der gleichen Zeit des 
Vorjahres die Menge von 71030 dz gegenübersteht. 
—Alt-undEinstampfpapier, sowie Papier- 
päne kamen im Umfang von 63967 dz und im 
Werte von 529000 RM. über die Grenzen: der Mai 
hatte einen Import von 69 542 dz bzw. 586 000 RM. 
auzuweisen. der vorjährige Juni hingegen nur 
17050 dz. Für das erste Halbjahr 1927 wurde hier 
cine Einfuhrmenge von 356 432 dz (2934000 RM.) 
errechnet, das entsprechende Halbjahr 1926 hatte nur 
die Ziffer von 73 448 dz aufzuweisen. — Zum Schluß 
bringen wir noch die Importziffern für die Gruppen 
Braunholz-, Stroh-, Schrenz-, Leder- und andere 
zrobe Pappen: 6121 dz im Werte von 192 000 
Reichsmark, davon 4820 dz finnischer Herkunft. Im 
Vormonat ergeben sich hier die Ziffern von 5701 dz 
bzw. 160000 RM., im vorjährigen Juni nur 1693 dz. 
Im ersten Halbjahr belief sich der Import an groben 
Pappen auf 27 202 dz (i. V. 17976 dz): davon ent- 
fielen allein 20 334 dz auf finnnische Rechnung. 


ll. Die Ausfuhr. 


Die Ausfuhr von Papier holz nahm weiterhin 
zu. Sie beziffert sich diesmal auf 22 385 dz (54 000 
Reichsmark), nach dem im März 3528 dz, im April 
6783 dz und im Mai 13019 dz Papierholz exportiert 


Ein Blick auf das 
Kesselschild genügt 


und Sie finden sofort den Weg zur wirtschaft— 
lichen Feuerführung und Anpassung der Kes- 
selleistung an die geforderte Belastung. Nur das 
Kesselschild bietet einheitliche Zusammenfassung 
der für den Betrieb erforderlichen Instrumente: 


Elektrische Rauohgasprüfer zum Feststellen des CO:- und des CO + H:- 


Gehaltes der Rauchgase. - Heissdampf- und Rauchgas-Temperatur- 
messer lür Uberhitzten Dampf und Schornstein-Abgase. - Dampf-Uhren 
zur Anzeige der jeweiligen Kesselbelastung. - Zug- und Druckmesser. 


Sämtliche Apparate gestatten Fernübertragung. 
Drucksachen auf Wunsch! 


SIEMENS & HALSKE A.-G. 


Wernerwerk, Berlin-Siemensstadt 


worden waren. Fast die gesamte Monatsausfuhr — 
21606 dz — ging nach der Schweiz. Von den im 
ersten Halbjahr exportierten 67898 dz Papierholz 
nahm die Schweiz 55049 dz ab: die Ausfuhr der 
beiden vorjährigen ersten Quartale betrug 118 557 dz. 
— Auch Holzschliff gelangte im Juni wieder 
zum Fxport, und zwar im Umfang von 2385 dz und 
im Werte von 17000 RM. Die Tschechoslovakei 
nahm 1417 dz Holzschliff ab. — Die Ausfuhr von 
Zellstoff hat etwas nachgelassen: 154 320 dz im 
Werte von 4 190000 RM. gegenüber 161 478 dz bzw. 
4445000 RM. im Mai 1927. Im vorjährigen Juni ge- 
langten rund 200 000 dz Zellstoff zum Export. Von 
den Lieferungen des Berichtsmonats entfallen 44 379 
Doppelzentner auf englische und 21970 dz auf hol- 
ländische Rechnung. Der Halbjahrsexport wurde 
mit 984 557 dz errechnet, wertmäßig mit 26 853 000 
RM., während in der gleichen Zeit des Jahres 1926 
1 228720 dz Zellstoff ins Ausland gingen. — An 
Packpapier gelangten im Juni 62837 dz (wert- 
mäßig 2866000 RM.) zur Ausfuhr, was dem Stande 
des Vormonats entspricht, während der Juni 1926 
einen Export von 104092 dz Packpapier aufzuweisen 
hatte. Von den Lieferungen des Berichtsmonats ent- 
fallen 32814 dz auf Rechnung englischer und 9105 dz 
auf Rechnung holländischer Firmen. Die Ausfuhr 
von Packpapier im ersten Semester wurde fest- 
gestellt mit 442691 dz im Werte von 20568 RM., 
davon gingen 184 332 dz nach Großbritannien und 
100 410 dz nach den Niederlanden. In der gleichen 
Zeit des Vorjahres betrug die Packpapierausfuhr 
712000 dz. — Der Export von Druckpapier hat 
sich weiterhin verstärkt. Fr betrug im Juni 
188 596 dz (5828000 RM.). während der Mai nur 
166 222 dz (4058000 RM.) und der vorjährige Juni 
120 131 dz aufzuweisen hatten. An dem Juniergebnis 
ist Frankreich mit 53070 dz und Argentinien mit 
38 441 dz beteiligt. Der Halbjahrsexport von Druck- 
papier wurde mit 099 083 dz im Werte von 31 402 000 
Reichsmark festgestellt (i. V. 961289 dz). — Die 
Ausfuhr von Seidenpapier wurde mit 3716 dz 
— m Pu 
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bzw. 362000 RM. ermittelt. Der Vormonat hatte die 
Ziffern von 4084 dz bzw. 427000 RM., der Juni 1926 
die Menge von rund 5000 dz aufzuweisen. Im ersten 
Halbjahr 1927 hatte sich die Seidenpapierausfuhr auf 
24754 dz im Werte von 2523000 RM., annähernd 
10000 dz davon gingen nach Großbritannien. Der 
vorjährige Halbjahrsexport betrug 32 258 dz. — Die 
Ausfuhr von Schreib-, Brief- und Noten- 
papier wurde mit 16165 dz und 1071000 RM. 
festgestellt. (Der Vormonat ergab 15 800, der vor- 
jährige Juni 21625 dz). Argentinien nahm 4076, 
Großbritannien 2728 dz Papier dieser Art ab. Für 
die ersten sechs Monate des Jahres ergibt sich eine 
Ausfuhr von 102 522 dz (7044000 RM.) Schreib-, 
Brief- und Büttenpapier; dem steht in der gleichen 
Zeit des Vorjahres die Ziffer von 166 744 dz gegen- 
über. — Die Ausfuhr von Braunholz-, Leder-, Stroh-, 
Schrenz- und anderen groben Pappen liegt mit 
44 815 dz resp. 1 368000 RM. etwas unter dem Stande 
des Mai 1927, der hier einen Export von 48869 dz 
(1513000 RM.) aufzuweisen hatte. Die Ausfuhr des 
Juni 1926 betrug 35672 dz. Großbritannien nahm im 
Berichtsmonat etwa 15000 dz grober Pappen 
ab. Der Export in den ersten beiden Quartalen des 
laufenden Jahres wurde mit 291 851 dz und 8 784 000 
Reichsmark errechnet; davon gingen 112654 dz nach 
England. Schwächer geworden ist auch die Ausfuhr 
von Dach- und Steinpappen, die diesmal 
3638 dz bzw. 100000 RM. betrug, während der Mai 
einen Export von 4477 dz bzw. 108000 RM. auf- 
weisen konnte, Der Halbjahrsexport stellte sich auf 
17 569 dz gegenüber 14 585 dz in der gleichen Zeit 
des Vorjahres. — Ferner hat auch die Ausfuhr von 
Preßspan-, Kunstleder- und feinen Pappen nach— 
gelassen: 2041 dz (205000 RM.) gegenüber 3140 dz 
(297000 RM.) im Vormonat. In den ersten sechs 
Monaten des Vorjahres wurden an Pappen dieser Art 
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Gold- 


Bezeichnung der 1 
Aktien-Gesellschaft in 
l Mill. Mk. 


A.-G. für Pappenfabrikation . . 1 
Alfeld-Qronau. . 0 . e è o e . .e 2 
Ammend. Papierfb.. . ..... 4 
Aschaffenbg. Buntp. MM 2.8 
Aschaffenbg. Papierfb. . . . 14,4 
Chemn. Papierfb. Einsiedel C . 1,35 
Chromo Najork k. ari 1,662 
Cröllwitzer Papierfb. .... . 1,35 
Dresdn. Chromo u. K. 7 
Elsenthal Papier M.... .. 0.72 
Feldmühle e 12,815 
Papierfabrik Hegge 4 1,512 
Heidenauer Papierfb. D... 1,84 
Kartonp. Groß-Särchen. . ... . 1,08 
Kostheimer Cellulose 1,5 
Kurz Pap. )) 1.525 
Limmr. Steina ll. 0,934 
München-DachauM K. 3,01 
Natronzells toff u. ꝶ P. 5,5 
Peniger Pat.-Pap. D. A 3,6 
reßBsp. Untersachs. ae 1,2 
Reisholz ... . 2... Te E Ee 6,18 
Sächs. Cartonnagen . . . 2... 1,66 
Schles. Cellulose 3.21 
Simonius'sche Cellulosefabrik . . 1,5 
Stettiner Pap. u. ER = 1,206 
Teisn. Papierfb.M . . oc 2 9... 1,927 
Thode Papierfb. . è 1,125 
Varziner Papierfb. . i ` 5 
Verein. Bautzner 3,183 
Verein. Strohstoff D. g 1,6 
Weißenb. Papierfb. . 2,4 
Zellstoff- Verein P 3,8 
Zellstoff -Waldhof . . . 2.2... 27,535 


A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse 


24. Aug. 


135,00 135,50 
206, 00 201,00 
12,00 13,00 
107,75 113,50 
165,00 165,00 
130,00 130.00 
00 89,00 
212,50 211,00 
er 75,00 
59,00 59.00 
— 125, 0 
55.50 55.50 
55,50 55,00 
147,00 144,0 
136,00 132,0 
157,50 144,50 
112,50 111,00 
97,50 — 
295, 00 294,00 
45,00 6,00 
159,00 158,00 
49,00 91, 
83,00 85,00 
90,00 89,0 
142.00 138,00 
68,00 67,0 
376, 00 309.75 
100, 00 100,00 
165.00 158,0 
335,25 215,75 


M - Münchner Börse 
H. Hamburger Börse 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechia & Mehlhorn 


Aktien - Gesellschaft 


liefert 
erstklassige Filztücher 


0 
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10 242 dz (1500000 RM.) exportiert, in der gleichen 
eit des Jahres 1926 14859 dz. — Die Ausfuhr von 
Pappen aller Art beläuft sich auf 5057 dz im 
Werte von 326000 RM. Der Vormonat hatte eine 
Ausfuhr von 4372 dz bzw. 320000 RM. ergeben, der 
vorjährige eine solche von 5739 dz. Von den im 
ersten Halbjahr zum Export gelangten 28 108 cz 
Pappen aller Art gingen 13 528 dz nach Giroßbritan- 
nien. In den gleichen sechs Monaten des Vorjahres 
betrug der Pappenexport 37 915 dz. 

Anschließend wieder verschiedene weitere Aus- 
ſuhrposten in tabellarischer Uebersicht: 


Juni 1927 Januar DS 

Alt- und Bun 23437 dz 154 810 dz 
Buntpapier 18 228 dz 111 144 dz 
Kartonpapier 13001 dz 85739 dz 
Jeichenpapier 1670 dz 9397 dz 
Loschpapiie . 643 dz 5 637 dz 
Pergamentpapier 3860 dz 22885 dz 

| Schreibhefte, Preisverzeichn. 5507 dz 32853 dz 
7 Tapeten ... 6448 dz 57276 dz 
£ Gelatine-, Paus-, Blaupapier . 1325 dz 7 237 dz 
Briefumschläge . . . . . 1917 dz 10950 dz 
Geschäftsbücher, Alben. goo dz 5 320 dz 

i, Besuchs- und Wunschkarten. 3782 dz 21 418 dz 
à Papierwaren ; 6610 dz 37323 dz 
; Postkarten (mit Bilddruck) 1154 dz 5 626 dz 
Tüten. Beutel, Säcke 1857 dz 13 302 dz 

; XII. 
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GESCHARTS - NACHRICHTEN 


1 Feldmühle, Papier- und Zells toffwerke A.-G. in 
ee sn Nach einer Meldung der „Berl. Börs.-Ztg.“ vom 

August sind zur Zeit die sämtlichen Werke zu 
1 Preisen für die nächsten Monate voll be— 
schäftigt. Die Ergebnisse dieses Jahres übertreffen 
die des gleichen Zeitraums des Vorjahres. Die Re— 


N 
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organisation des Werkes Hohenkrug, in dem eine 
neue große Papiermaschine für Schreibpapier auf- 
gestellt wird, geht planmäßig vorwärts. Die dafür 
notwendigen erheblichen Aufwendungen erfolgen aus 
vorhandener Mitteln. 


München-Dachauer Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft in München. Am 10. August 1927 hat unter 
dem Vorsitz des Herrn Kommerzienrats Dr. Rai- 
mund Hergt, Direktor der Disconto-Gesellschaft, die 
67. ordentliche Generalversammlung stattgefunden, 
bei der ein Stammkapital von 1871 100 M. mit 18411 
Stimmen vertreten war. Die Verwaltung beantragte, 
den gesetzlichen Reservefonds zur teilweisen 
Deckung des Verlustes von 561 320 M., der sich nach 
Abschreibungen von 434 285 M. ergibt, heranzuziehen 
und den Restbetrag in Höhe von 260 320 M. auf 
neue Rechnung vorzutragen. Dem Antrag wurde 
stattgegeben. Dem Vorstand und dem Aufsichtsrat 
wurde Entlastung erteilt. Genehmigt wurden ferner 
die Anträge der Verwaltung, das Stimmrecht der 
Vorzugsaktien von 30 auf 5 Stimmen herabzusetzen, 
die Namensaktien in Inhaberaktien umzuwandeln 
und die sich daraus ergebenden, sowie formale 
Satzungsänderungen vorzunehmen. 

Aus dem Bericht der Verwaltung entnehmen 
wir, daß der Betriebsverlust dadurch entstanden ist, 
daß die Fabrikanlagen im Geschäftsjahr 1926 nur zur 
Hälfte ausgenutzt werden konnten. Gegen Ende des 
Jahres trat eine Besserung der Absatzverhältnisse 
ein, die sich im neuen Geschäftsjahr noch steigerte. 
Die Gesellschaft ist nunmehr auf längere Zeit hin- 
aus mit allen Maschinen voll beschäftigt, so daß in 
Verbindung mit den gleichzeitig eingeleiteten Reor- 
ganisationsmaßnahmen bereits im ersten Halbjahr 
1927 ein erheblicher Betriebsüberschuß erzielt wurde. 
Hinzu kommt, daß niedrig zu Buch stehende Grund- 
stücke zu günstigen Preisen veräußert werden konn- 
ten. Die hierdurch erzielten Buchgewinne über- 
steigen bereits den Betriebsverlust des Jahres 1926. 
Die Verwaltung hofft, daß es im Laufe dieses 
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Jahres gelingen wird, den Verlustvortrag zu tilgen, 
den geseztlichen Reservefonds wieder herzustellen 
und Sonderabschreibungen auf zu hoch zu Buch 
stehende Anlagewerte zu machen. 


Die München Dachauer Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft in München fordert ihre Aktionäre zur 
Umstempelungder Namensaktienin Inhaberaktien auf. 


Nowowerkower Papierfabriken Akt.-Ges. in 
Polen. Die Bilanz vom 31. Dezember 1926 endet mit 
1401 193 Zloty, die Gewinn- und Verlustrechnung 
mit 63025 Zloty. Verlust 29 108 Zloty (Aktien- 
kapital 220 000 Zloty). (Danziger N. N., 5. Aug.) 


Schlesische Papierfabrik A.-G., Ober-Weistritz. 
Die in Berlin stattgehabte außerordentliche Haupt- 
versammlung hatte lediglich für das verstorbene 
Aufsichtsratsmitglied Bankier Erich Walter eine Er- 
satzwahl vorzunehmen. Der Vorschlag der Verwal- 
tung, Bankier Eugen Schiff (Bankhaus Arons 
und Walter, Berlin) neu zu wählen, wurde ein- 
stimmig angenommen. Auf Anfrage wurde berich- 
tet, daB das Werk im laufenden Jahre zufrieden- 
stellender gearbeitet habe. Die Aussichten seien 
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entsprechend der aufsteigenden Konjunktur in der 

Papierindusrie besser als im Vorjahre. (Bresl 

Ztg. 12. Aug.) | 
Jubiläum. 

Die Guggenbacher Papierfabrik (Steiermark) 

konnte dieser Tage aus doppeltem Anlasse ein in 

allen Teilen wohlgelungenes Fest feiern. Es sind 


50 Jahre verflossen, seit die heutigen Inhaber, die 
Familie Ruhmann, die Fabrik erworben haben 
Weiter konnte sie nicht weniger als 30 Arbeiterinnen 
und Arbeiter dafür auszeichnen, daß sie 25 — einige 
sogar 30, 40 und 42 Jahre ununterbrochen in Diensten 
der Firma stehen. 


— Im 
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Transportbänder 
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Ein Haus der Technik in Essen. 


Langjährige und erstmalige 
Bestrebungen zur wissenschaft- 
ichen Behandlung der Fortbil- 
dung des in der Praxis stehenden 
höheren Technikers haben in 
Lesen dazu geführt, daß die tech- 
nisch-wissenschaftlichen Verbände 
in Essen und auch die Stadt 
Essen gemeinsam ein „Haus der 
Technik“ in Essen sofort errich- 
ten werden, wo gemeinsam mit 
den Technischen Hochschulen 
Aachen und Hannover, mit der 
Universität in Münster wie auch 
mit weiteren wissenschaftlichen 
Instituten Vorträge und Ausbil- 
dungsbestrebungen ihren Sitz fin- 
den werden. Dieses neue Fortbil- 
dungsinstitut will bewußt keine 
Hochschule, sondern lediglich eine 
Fortbildungsstätte für den in der 
Praxis stehenden, fachwissen- 
‚chaftlich vorgebildeten Tech- 
mer jeder Richtung sein. Diese 
Anstalt wird über den Rahmen 
lesteins technischen hin- 
aus auch die mathematisch- 
nuaturwis senschaftlichen 
und wirtschaftlichen, ins— 
besondere auch betriebs- 
wirtschaftlichen Ge- 
biete pflegen, um die enge Füh- 
ng zwischen praktischer In- 
dustrie und Wissenschaft herzu— 
stellen. Bemerkenswert ist übri- 
sens, daß sich das Institut durch- 
aus nieht nur auf die enge- 
ren. technischen Indu- 
`triezweige beschränken will, 
ndern auch auf alle techno- 
‚gischen Industrien der 

eiterverarbeitung, so 
dab hier nicht nur die mecha- 
Nischen Industriezweige, son- 
dern auch diejenigen der che- 
mischen Technologie und 
der Lesamten höheren Ge- 
werbe berücksichtigt werden, 
um den fachwissenschaftlich ge- 
uleh Gewerbetreibenden und 

abrikanten mit dem Ingenieur 
ind Chemiker enger zusammen- 
ouhre Daraus ergeben sich 
ATA auch Beziehungen 
Gewerbezweigen, die g 1 1 
zen wissenschaftlich A 1 
der Techniker und Wi 98 
nicht nähen 0 irtsc aftler 
n daß fat 4 = t worden sind, 
Arie. and Cenere 19 8 
teresse an dies 355 ein In- 
haben dürften 105 Inrichtung 
ne 5 ä die 
agen Ahal 4 5 irklichkeits- 
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Maschinenfabrik Düsseldorf 


Auf der Leipziger Messe, Stentzlers Hof, 1. Stock, Stand 151. sowie in unserem 


neuen Verkaufsbüro „Meßhaus-Kosmos“, Oottschedstraße 30 J. (2 Min. von der 
Peterstraße entfernt). 
Regierungsbaumeister 
Langjähriger Betriebsingenieur in der organ:sch-chemischen Großindustrie, An- 
fang 40, ledig, energisch, zielbewußt, sucht neuen Wirkungskreis. Ausgezeichnete 
Werkstatt-Praxis, erfahren in den modernsten Einrichtungen der Kochprozesse, 
Trocknungseinrichtungen des Müllerei- und Transportwesens, außerdem praktisch £ 
und theoretisch vertraut mit den neuesten Problemen der Wärmewirtschaft zur ; 
Erzeugung des eigenen Kraftbedarfes mit Verkopplung der Abwarmeverwertung. : 
Projektierung und Ausführung neuer Fabrikationsanlagen. Wegen der Karenz is: 


i $ in der Papierindustrie erwünscht. Gefällige Angebote unter : 
D. U. 387 an dle Ala, Haasensteiln A Vogler, Magdeburg, erbeten. 


6 575 7 
e 


. 
22222 2 22 


D. R. P. 411303. Verfahren und Vorrichtung zum 
Zeriasern von Landholiz für die Zeilstofiherstellung. 


Lizenznahme 
i bittet Angebote zwecks Kaufs oder 
5 AlaHaasënstein &Vogler, Berlin NW 6. 
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Die deutschen elektrotechnischen 
Spezialfabriken. 


l Herausgegeben von der Ver- 
einigung elektrotechnischer Spe- 
zialfabriken e.V., Berlin W 35, Steg- 
litzer Straße 36.— Die Broschüre, 
der ein Verzeichnis der von der 
Vereinigung erfaßten Flektro-Fa- 
brikationsfirmen beigegeben ist, 
gibt einen kurzen Einblick in das 
ausgedehnte Fabrikationsgebiet 
der gerade für das Gebiet der 
Qualitätsarbeit außerordentlich 
wichtigen Spezialfirmen der elek- 
trotechnischen Branche und be- 
weist die Bedeutung dieser Spe- 
zialindustrie, die gewissermaßen 
den Mittelstand in der Elektro- 
industrie darstellt. 


Papier aus Torf. 


Der an Seen und Morast- 
gebieten reiche nordamerika- 
nische Staat Wisconsin weist 
groBe Lager von Torf auf, für 
den sich bisher kaum eine in- 
dustrielle Verwertung finden ließ, 
da auch seine Benutzung als 
Brennstoff gegenüber billiger 
Kohle kaum rentabel ist. Neuer- 
dings unternimmt eine Gesell- 
schaft Versuche, den Torf zu 
Jellstoft aufzubereiten, um ihn 
für die Fabrikation von Papier zu 
benutzen. Die Versuche müssen 
vielversprechende Ergebnisse ge- 
zeigt haben, denn unter der Be- 
zeichnung „Rot-Grahn-Corpora-— 
tion“ ist die Gründung eines Pa- 
pierwerkes erfolgt, das vorerst 
verschiedene Sorten Packpapier 
fabrizieren soll; die tägliche Lei- 
stung soll 30009 kg erreichen. 
75 % des Papier werden aus Cellu- 
lose auf Torfbasis bestehen, wäh- 
rend die restlichen 25 % aus 
Altpapier gewonnen werden. Fer- 
ner besteht die Absicht, die Zell- 
stoffgewinnung auf der Torfbasis 
so zu vervollkommnen, daß sich 
ein für Rotationsdruck geeignetes 
Zeitungsdruckpapier herstellen 
läßt. (Berg. Märk. Ztg. 23. Juli.) 


Die japanischen Papiere auf der 
Jahresschau Deutscher Arbeit 
Dresden. 


Zu den interessantesten Grup- 
pen der Wissenschaftlichen Ab- 
teilung auf der diesjährigen Jah- 
resschau gehören zweifellos die 
orientalischen und ostasiatischen 
Räume. Unter ihnen besonders 
derjenige, der Japan repräsentiert 
und der von einer Reihe deut- 
scher Firmen reichhaltig be— 
schickt wurde. Neben R. J. Oeh- 
michen, Dresden, Rudolf Seelig, 
Dresden, R. Wagner, Berlin, fällt 
vor allem wohl das größte Japan- 
geschäft Deutschlands von 
Schomber & Drißler zu Frankfurt 
am Main auf, das eine Anzahl aus- 
gesuchter und sehr beachtlicher 
Stücke seiner Häuser zur Schau 
bringt. Es kann nur jedem Be- 
sucher, sei er Laie oder Fach- 
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Wir suchen einen tüchtigen jüngeren 


Saalmeister 


zur Beaufsichtigung der Kalander und Querschneider und 

als Stellvertreter des Sortier-Saalmeisters für unser Werk 

Wilischthal im Erzgebirge. — Angebote mit Zeugnisab- 

schriften, Lebenslauf und eingehendem Bericht über bis- 
herige Tätigkeit erbeten an 


Patentpapierfabrik zu Penig / Penig in Sachs. 


(.J. lache, Dresden N. 


ss Maschinen- n. Bürstenfabrik * 


Älteste und größte Fabrik dieser Branche 


Bürstwalzen-Feuchtapparat u 


in neuester Konstruktion! 


Beste, gleichmäßige Feuchtung, die zu erreichen ist. Während des 
Betriebes im Moment verstellbar. Erstklassige Präzisionsarbeit. 


1 Feuchtapparat Modell „E“, 1 Manchonreinigungs-Bürstwalze und 

1 Siebreinigungs-Bürstwalze laufen in der in Betrieb befindlichen 

Papiermaschine in Halle 13 der diesjährigen Ausstellung in Dresden | 
„Das Papier“. | ’ 


Siebreinigungs-Bürstwalzen | 2 


zur Schonung der teuren Papiermaschinenslebe. 


Manchonreinigungs - Bürstwalzen 


Irr- 


Anfeuchtbürstwalzen 


aus allerbesten Schweinsborsten in Zink-, Messing-, Kupfer- oder 1 
Aluminiumkörper und in Hartgummi- oder Zelluloidkörper. "a 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 
A.-G. für Lifhoponetabrikafion, Triebes 


1 


g 
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Teiter Dampfkesselfabrik und Apparate. Bananstalt G. Schumann 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Fernsprecher Nr. 47 


Schumanns Holzkocher 


mit innerem Kupferschutzmantel 


Braktauschrift: Schumann Kesselfabrik Zeitz 


Dampfkessel, hydraulisch genietet, für jed. Betriebsdruck, 
Abhitzekessel 
Dampfüberhitzer 
Feuerungen, hs. Sheet Haba 


Flugaschenfänger 
ne Turbinen- Rohrleltungen 


| Behälter u. Apparate 
Harzleimkocher pp 


== Gegründet 1872 


mann, dringend geraten werden, 
sich diese Gruppen, denen er in 
ihrer Fülle so leicht nicht wieder 
begegnen wird, eingehend anzu- 
sehen. 
Die deutsche Mark von 1914—1924. 
Dieses im philatelistischen 
Verlag von E. Schuster in 
Nürnberg erschienene Büchlein 
y *. dürfte allgemein Interesse er— 
K wecken. Das Werkchen bringt im 
uch, 3 ersten Teil sämtliche deutsche 
irrt Reichsbanknoten, Reichskassen- 
und Darlehenskassenscheine der 
Vorkriegs- und Inflationszeit von 
ı M. bis zum 100-Billionenschein 
nebst erläuterndem Text, so daß 
man über alle Eigenheiten, Sowie 
über den Sammelwert der ein- 
zelnen Scheine unterrichtet wird. 
Der 2. Teil enthält die Brief- 
marken des Deutschen noches 
von 1914 bis 1924 (von der 2 Pf.- 
Germania bis zur so-Milliärden- 
Marke) mit allen Nebenausgaben, 
Provisorien und Dienstmarken in 
guter photographischer Wieder- 
gabe auf bestem Kunstdruck- 
papier. Das Werkchen, das 


5 
N R 64 Seiten umfaßt, stellt eine inter- 
Alorhleistungs Ast- Splitter- U. Knoten- essante Chronik über eine hinter 
uns liegende schwere Zeit dar. 
° Der Preis desselben beträgt ı M. 
Ausscheide- Trommel, en 
V Kollen- A 2 Stroh- Stoff. Der Verband Deutscher Reklame- 
N ‚ Sulfit-, Sulfat- und 27 fachleute E. V., Berlin 
r Vorteile: 75% der Trommelflähe geschlitzt. Ständiges Kullern hält seine die Sähriee Hauptver- 
4 der derte etc. und sanftes, restloses Abwälzen des guten sammlung vom 15. bis IX, Sep- 
7 Stoffes, daher aussortierte Aeste frei von gutem Stoff ! tember in München ab. Pas Pro. 
| gramm der Tagung umfaßt neben 
den internen Verhandlungen und 


Maschinenbau -Werkstätte Niefern ane 
Niefern in Baden. 


fachwissenschäftlichen Vorträgen 
pescllschäftliche Veranstaltungen 
u. a. auch einen empfang der 
offiziellen Vertreter durch die 
Stadt München. 
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— I nn 


Lagebericht 
des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff. und Holzstoff-Industrie für den Monat 
August 1927. 
In der Papier erzeugenden Industrie ist ein ge- 
finger Rückgang des Auftragseinganges zu verzeich- 
nen, der allerdings auf Saisonverhältnisse zurück- 
geführt werden kann. Die Preise sind weiterhin un- 
zulänglich und liegen vielfach hart an der Ge- 
stehungskostengrenze. Besonders schwierig gestaltet 
es sich, Auslandsgeschäfte in dem erwünschten und 
notwendigen Umfange zu tätigen. In verschiedenen 
Teilen des Reiches ist ein Anziehen der Papierholz- 
preise festzustellen. Die Betriebswasserverhältnisse 
waren zufriedenstellend. 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie, Charlottenburg. 
Sitzungstafel. 

Montag, den 26. September 1927, vorm. 
10 Uhr, in Dresden, Hotel Bellevue: Arbeits- 
ausschuß des Gesamtausschusses der Fach- 

„ der Papierindustrie, Charlottenburg. 
achmittags, in Dresden, Landtagsgebäude: 
Ordentliche Hauptversammlung des Arbeitgeber- 
verbandes der Deutschen Papier-, Pappen-, Zell- 


50 und Holzstoff-Industrie E. V., Charlotten- 
urg. 


Dienstag, den 27. September 1927, in 
Dresden: Sitzungen í 
der Handelspolitischen Kommission, 
der Eisenbahntarif-Kommission und 

des Vorstandes 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Charlottenburg. 


Mittwoch, den 28. September, vorm. 
9. Uhr, in Dresden, Jahresschau Deutscher 
Arbeit: Kraft- und Wärmetagung der Papier- 
und Zellstoff-Industrie, gemeinsam veranstaltet 


von der Brennkrafttechnischen Gesellschaft 
Berlin, dem Zentralausschuß der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie, 


Charlottenburg, und dem Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und - Ingenieure, Berlin. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. v. 
Nr.56. Papierer zeugung auf den Philip- 
pinen. 

Die Bedeutung des Papierimports in den Philip. 
pinen hat die interessierten Kreise seit mehreren 
Jahren zur Prüfung der Voraussetzungen ur 
Schaffung einer eigenen Papierindustrie im Insel- 
zebiet veranlaßt. nachdem wissenschaftliche Unter- 
suchungen amtlicher Stellen erwiesen hatten daß 
einzelne heimische Fasern zur Anfertigung von Pa- 
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pier geeignet wären. Der Wert der Einfuhr von 
Papier bezifferte sich 1925 auf 6 813 821 Pesos, bei 
der die Vereinigten Staaten 73,16, Frankreich 3.88, 
Japan 3,84, Deutschland 3, 58, Spanien 3, 4, China 2,41, 
Oesterreich 2,30, Schweden 1,63 und England 1,34 
Prozent des Gesamtanteils lieferten. 

Die Untersuchung der Frage, inwieweit eine 
kommerzielle Eigener zeugung in den Philippinen 
zweckmäßig erscheine, ist durch Sachverständige der 
amerikanischen Parson & Woodmoro Paper Co. nun- 
mehr auf Grund eingehender Feststellungen kürzlich 
dahin entschieden worden, daß zwar an sich in ver- 
schiedenen Bambus-, Palm- und Bananenfasern 
Rohstoffe im Inselgebiet zur Verfügung stehen. Nach 
dem Untersuchungsergebnis bedeuten aber Schwierig- 
keiten im Abtransport der Grundstoffe, hohe Fracht- 
raten, der Stand der Arbeitslöhne u. a. eine Unmög- 
lichkeit für hier verfertigtes Papier mit dem ein- 
geführten Erzeugnis im Preise auch nur annähernd 
konkurrieren zu können. 

Bei dieser Sachlage ist der frühere Plan, eine 
eigene Papierindustrie auf den Philippinen zu grün- 
den, von dem genannten Konzern fallengelassen 
worden. Er dürfte auch in absehbarer Zeit kaum 
wieder aufleben, da hier das Mittel eines Schutz- 
zolles für einen jungen Industriezweig bei der mit 
den Vereinigten Staaten von Amerika bestehenden 
Zollkonvention nicht in Frage kommt. 


Handelspolitik. 
1. Polen. 


Durch eine Verordnung im polnischen Gesetz- 
blatt Nr. 74 vom 26. August werden die Maximal- 
zölle vier Monate nach Verkündung dieser Verord- 
nung — also am 26. Dezember 1927 — durchweg um 
100% erhöht, und zwar für Waren aus solchen 
Ländern, die keine vertragsmäßig geregelten Han- 
delsbeziehungen zu Polen unterhalten, sofern von 
ihnen polnische Waren ungünstiger als andere Ein- 
fuhrwaren behandelt werden. Diese Verordnung 
trifft also in erster Linie Deutschland und bedeutet 
polnischerseits eine erhebliche Verschärfung des be— 
stehenden deutsch- polnischen Wirtschaftskrieges. 
Ob es gelingt, die voraussichtlich im Herbst d. J. 
wieder beginnenden deutsch- polnischen Handels- 
vertragsverhandlungen bis zu diesem Termin schon 
zu einem Abschluß zu bringen, so daß die Erhöhung 
der polnischen Maximalzölle für Deutschland nicht 
mehr in Geltung käme, muß sehr bezweifelt werden. 
Jedenfalls tun die deutschen Exporteure gut daran, 
die Möglichkeit der Verdoppelung der jetzigen pol- 
nischen Maximalzölle ab 26. Dezember 1927 im Auge 
zu behalten. v. W. 


AHV 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thüringen. 


Ehrenmal. 


Auf der Hauptversammlung in Dresden wurde 
beschlossen, zu Ehren unserer Gefallenen, ehe- 
maliger studierender Papiermacher Altenburgs, in 
der Papiermacher-Herberge im Johannisgarten eine 
Bronze-Gefallenen-Plakette größeren Ausmaßes aus 
Mitteln des AHV aufzustellen. Der Gründer der 
Tafelrunde AH Petit in Lauchhammer in Sa. ist 
mit den Entwurfsarbeiten beauftragt worden. 


Zunftrat. 


Der Gründer der Tafelrunde und Ehrenmitglied 
des AHV, AH Petit, Lauchhammer, erhielt von der 
HV 1927 in Dresden in Gemeinschaft mit den beiden 
Vorsitzenden des AHV und der PTA den Auftrag, 
über die Reinhaltung des Zunftgedankens zu wachen, 
öfters einmal in Altenburg zu sein und damit ein 
neues Bindeglied zwischen der Tafelrunde und den 
Alten Herren zu bilden. 


Adressen-Aenderungen. 


AH 77 Arnold, Hugo, Köttewitz in Sachsen, Pa- 
pierfabrik. 

AH 56 Ebbinghaus, Carl, Hallein bei Salzburg, 
Oesterreich. 

AH ı7ı Ehmann, Robert, Papeteries Schwinden- 
hammer in Türkheim in Elsaß. 

AH 52 Gründler, Carl, Leipzig, Riedelstraße 10 p. r. 

AH 228 Haberler, Otto, Ettringen in Schwaben. 

AH 180 Kade, Viktor, Nebra a. d. Unstrut, i. Fa. 
A. & F. Schneider. 

AH 233 Kindermann, Gregor, Neiße-Neuland O.-S., 
Schneiderstraße 34 p., bei Frank. 

XH 229 Klinger, Wilhelm, Wernsdorf, Post Nennig- 
mühle i. Sa., i. Fa. Günther & Richter. 

AH 110 Maerzke, Kurt. Bockau, Bez. Zwickau i. Sa., 
Günther & Richter. 

AH 196 Mixa, Hans, Dessau i. Anh., Cöthener Str. l. 

AH 2 Poremba, Oskar, Dessau i. Anh., Papier- 
fabrik. 

AH 80 Rath, Arthur, Direktor, Papierfabrik Herz- 
berg a. Harz. 

AH 201 Rehse, Heinrich, Emden, Ostfriesland. bei 
Herrn Postdirektor Bockholt. 

AH 141 Reinhardt. Erwin, Carmignano di Brenta, 
Prov. Podova, Italia. 

AH 166 Richter, Curt, Neuß a. Rh., Furter Str. 48. 

AH 224 Rösner, Fritz, Piatra-Neamt, Rumänien, 
Fabrica de Hartie. 

AH 198 Scheidhauer, Wilhelm, Hainsberg bei Dres- 
den, Bergstraße. 

AH ıı Siegrist. Adolf, ist immer noch Balsthal, 
Krs. Solothurn, Schweiz. 

AH 172 Spielhaus, Hans, Wiesbaden, Wieland- 
straße 7 p. 

AH 238 Täubrich, Walter, Herzberg a. Harz, Säge- 
mühlenstraße 249. 

AH 133 Wernicke, Carl, Wangen im Allgäu, Cellu- 


losefabrik. 
Der Altenburger Papierer. 


Hiervon ist Heft ı bereits größtenteils versandt. 
Die nächste Nummer wird nur noch an diejenigen 
Mitglieder verschickt, welche ihre Beiträge bis em- 
schließlich 1926 beglichen oder Stundung erhalten 
haben. 

Beitrag 10275. l 

Derselbe ist statutengemäß spätestens mit Ab- 
lauf des ersten halben Jahres fällig. Alle Mitglieder, 
welche ihrer Verpflichtung noch nicht nachgekom- 
men sind, werden deshalb dringend um Einsendung 
auf Postscheckkonto Leipzig 80 026 oder an den 
Kassenwart, AH Schlenzi g. Krumbach bei 
Mittweida in Sachsen, gebeten, weil die Gelder drin. 
gend für vorliegende Druckereiarbeiten benötigt 
werden. 

Es erfolgt zur Zeit eine letzte Mahnung. im An- 
schluß daran Einzug durch Nachnahme, und, falls 
dann noch Mitglieder grundlos eine Beitragszahlung 
verweigern. Ausschluß von der Mitgliederschaft bis 
zur Zahlung aller rückständigen Beiträge. 

Nit Gunst von wegen's Handwerk!“ 

Neuweistritz, den 31. August 1027. 

AHV der PTA 
der Geschäftsführer: gez. Schürk. 


Aufträge für die deutsche Fachindustrie. 


Die Zinkweiß- und Farbenwerke „Huta Phönix“ 
(Zaklady Bieli Cynkowej i Farb „Huta Feuniks“) 
in Bedzin (Polen) beabsichtigen die Errichtung 
einer Papierfabrik, speziell für Packpapier un 
Pappen und suchen eine Maschinenfabrik für die 
komplette Lieferung der benötigten Anlagen. 

* * 


Herr Ingenieur B. D. Grubstein, Krassien, 
Schepetowsky Bezirk, Ukraine. teilt uns soeben mit 
daß die Papierfabrik Slawuta (Iziaslavski Uezd., Be- 


tag 
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zrk Volin) erweitert wird und ihm der Entwurf der 
Neuorganisation übertragen worden ist. Zu diesem 
Zwecke bittet er um Angebote (Kataloge, Listen 
usw.) aller dazu gehöriger Maschinen; in erster Linie 
sollen Wasserzeichen- und streifige Papiere ge- 
arheitet werden. 


AUSLANDSSCHAU 


Wirtschaftliches aus Finnland. 


Seitdem die Zellstoffpreise ihren tiefsten Stand 
erreicht haben, sind Verkäufe auf breiterer Basis 
zustande gekommen. Der Markt für sowohl Feucht- 
schiff wie Trockenschliff ist äußerst leblos und die 
Preise sehr gedrückt. Für nächstjährige Lieferung 
haben die Preise etwas angezogen. Fast in sämt- 
lichen Halbstoffen konnten gegenüber dem 1. Halb- 
jahr 1926 höhere Exportziffern erreicht werden. 

I. Hälfte 1920 I. Hälfte 1927 


Holzschliff, feucht. 20 270 t 37 406 t 
Holzschliff, trocken 15 150 t 19 530 t 
Sulfitzellstoff, feucht. 20 190 t 18 022 t 
Sulfitzellstoff, trocken 105 690 t 117 158 t 
Sulfatzellstoff, feucht. 200 t — t 
Sulfatzellstoff, trocken 35 267 t 40670 t 


Dias Interesse für Geschäfte in Zeitungspapier 
ist noch kein größeres geworden. Obwohl schon 
eme ganze Anzahl Kontrakte für nächstes Jahr ab- 
geschlossen worden sind, scheinen sich die Konsu- 
menten gegenwärtig wieder sehr zurückzuhalten. Mit 
ener weiteren Preisreduktion ist kaum mehr zu 
rechnen, da sich die Preise europäischen und ameri— 
kanischen Zeitungspapiers beinahe decken. Die Ge- 
samtpapierausfuhr übersteigt im 1. Halbjahr 1927 
diejenige in der gleichen Zeit des Vorjahres mit 
etwa 7000 Tonnen, insgesamt 108000 Tonnen. 

Die Halbjahrsausfuhr 1927 an Papierholz be— 
trug etwa 336 000 Festmeter, wovon der weitaus 
größte Teil im Juni zur Verschiffung gelangte. Die 
Papierholzpreise haben für nächstjährige Lieferung 
angezogen. Schd. 


Wirtschaftliches aus Skandinavien. 


Entgegen der alljährlichen Erscheinung som- 
merlicher Geschäftsstille, war in diesem Jahre auf 
dem schwedischen Zellstoffmarkt kein Abflauen der 
Umsätze zu bemerken. Sie hatten den seit Monaten 
schon befriedigenden Umfang, wodurch die Pla- 
derung von etwa 90 % der diesjährigen berechneten 
Sulit- und Sulfatzellstoffproduktion ermöglicht 


worden ist. Etwas ungünstiger dürften die Verhält- 


nece in Norwegen liegen. Ueberall jedoch sind die 
Erlöse aus den Verkäufen unbefriedigende. Die 
Hälfte der in letzter Zeit abgeschlossenen Kontrakte 
galt für nächstjährige Lieferungen. Sie geschahen 
meist im Zusammenhang mit einer Erweiterung 
älterer Kontrakte für das laufende Jahr und er- 
strecken sich sowohl auf Sulfit- wie Sulfatzellstoff, 
obwohl in letzterem auch eine ganze Anzahl frei- 
stehender Abschlüsse getätigt worden sind. Sulfat- 
zelistoff liegt preisfester als Sulfitzellstoff. Der Ab- 
satz an ersterem hat größeren Umfang angenommen, 
als was man nach den Verkäufen im ersten Halb- 
jahr 1027 anzunehmen berechtigt war. Die restliche 
diesjährige Produktion dürfte noch mit Leichtigkeit 
Absatz finden. Es ist vor allem anzunehmen, daß 
der Sulfatzellstoffexport nach den Vereinigten Staa— 
ten seinen letztjährigen Umfang annehmen wird. 
Bekanntlich findet der weitaus größte Teil schwe— 
dischen Sulfatzellstoffs auf dem amerikanischen 
Markt Absatz. Er notiert zur Zeit 2,70 Dollar ex 
dock U. S. A. In starkfaserig Sulfit war England 
bedeutender Abnehmer, doch handelte es sich zum 
tderwiezenden Teil um nächstjährige Lieferungen. 


Auch einheimische Verbraucher haben sich in der 
letzten Zeit für dieses und nächstes Jahr mit großen 
Mengen eingedeckt. Die Preisnotierungen halten 
sich auf ungefähr derselben Höhe wie vorher, 
nämlich: Ia gebleicht Sulfit 15.7.6 bis ı7.-.- Lstr. per 
Tonne cif, bleichfähig Sulfit ı2.15.- bis 13.5.- Lstr. 
per Tonne cif, starkfaserig Sulfit ı11.10.- bis 12.-.- 
Lstr. per Tonne cif. 

Laut schwedischen Berichten wird die deutsche 
Konkurrenz auf dem amerikanischen Markt als sehr 
störend empfunden, da deutsche Lieferanten dort die 
schwedischen Produkte angeblich mit etwa 5 bis 10 
Cents per lbs. unterbieten. 

Die Fabrikation von Sulfitspiritus hat in Schwe- 
den weiterhin an Umfang gewonnen. So wurden in 
den ersten 5 Monaten dieses Jahres 6 295 800 Liter 
50 Tiger Sprit gegenüber 4552034 Liter in der 
gleichen Zeit des Vorjahres erzeugt. Gegenwärtig 
erzeugen 5 Fabriken Motorenspiritus, d. h. 99 igen 
Sulfitsprit. Die Nachfrage übersteigt das Angebot, 
so daß mit der Vorbereitung zur Herstellung von 
Motorenspiritus in mehreren anderen Werken zu 
rechnen ist. 

Für gereinigtes Sulfatterpentin sind die Ver- 
kaufsaussichten nicht gut, da eine Ueberfüllung des 
Marktes an französischem und amerikanischem Ter- 
pentin die Preise recht schwankend macht. Trotzdem 
hat ein Teil schwedischer Herkunft noch zu 50 bis 60 
Kronen per 100 kg fob Stockholm abgesetzt werden 
können. 

Das Schmerzenskind in der skandinavischen 
Holzveredelungsindustrie ist seit mehreren Monaten 
der Holzstoff. Sein Absatz stockt in Schweden so- 
wohl wie in Norwegen vollkommen, da die Ver- 
kaufspreise infolge Ueberproduktion in Kanada 
einen derartigen Tiefstand erreicht haben, daß die 
Produzenten mit einigen Ausnahmen für den Ver- 
kauf ihrer Ware kein Interesse bezeugen. Da die 
Preise rein verlustbringende sind, ist es überall zu 
großen Betriebseinschränkungen und -stillegungen 
gekommen, obwohl die Betriebsverhältnisse da und 
dort recht günstige zu sein scheinen. Auch in 
Kanada, dem Lande des Ausgangspunktes der 
Uebererzeugung an Holzstoff, ist die Produktions- 
kapazität eine um 15 bis 20% geringere. Selbst die 
vor Monaten zwischen norwegischen und schwedi- 
schen Produzenten getroffene Abmachung einer 
Produktionsverringerung von je 200000 Tonnen hat 
bisher, wohl infolge überall stark angefüllter Lager, 
ihren Zweck noch nicht erreichen können. Fs 
schien, als ob Trockenschliff anfänglich von dem 
groBen Preissturz verschont bleiben würde: einige 
Werke mögen daher die Absicht gehabt haben, 
ihren Betrieb teilweise auf Trockenschliff um- 
zulegen. Aber auch er ist demselben verheerenden 
Preisniedergang anheimgefallen wie der Feucht- 
schliff. Ersterer notiert heute bei vornehmlichen 
Verkäufen nach Spanien 105 schw. Kr. per Tonne 
netto fob Göteborg und 95 Kr. per Tonne netto fob 
Bottnischer Meerbusen. Noch Anfang 1926 lag Holz- 
schliff in trockener Form 145 bis ı55 Kr. 
netto fob Göteborg im Preis und ist Anfang 1927 
schon auf 130 Kr. gesunken. Aehnlich verlief die 
Preisgestaltung in Feuchtschliff. Anfang 1026 no- 
tierte derselbe 4.-.- bis 4.2.6 Lstr. cif englische Ost- 
küste, Ende 1026 3.15.- Lstr. und heute 2.15.- bis 3.-.- 
I.str., ohne daß von seiten der Erzeuger diesem ge- 
waltigem Preisfall bis auf Vorkriegshöhe irgend- 
welche Betriebsersparnisse hätten entgegengesetzt 
werden können. Der vollständig desolate Zustand 
auf dem Holzstoffmarkt hat manchen Fachleuten zu 
Erörterungen Anlaß gegeben, die sich dahin er- 
streckten, daß einer Zusammenarbeit sowohl in sta- 
tistischer, wie technischer als auch organisatorischer 
Hinsicht zwischen skandinavischen und kanadischen 
Holzstofferzeugern das Wort geredet wurde. Man 
erhofft sich von einer solchen Zusammenarbeit für 
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beide Teile große Vorteile. Anderen Vorschlägen, 
die auf einen Zusammenschluß sowohl mit Rück- 
sicht auf Produktion als auch Verkauf gemacht 
wurden, wird weniger Interesse geschenkt. Es wird 
als Beispiel das frühere Abkommen zwischen 
Schweden und Norwegen herangezogen, dessen Be- 
stand bereits damals durch das Auftreten Finnlands 
und Kanadas am Holzstoffmarkt zerstört wurde. 
Wie weit größer wären die Schwierigkeiten heute, 
wo die Holzstoffindustrie letztgenannter Länder eine 
so gewaltige Ausdehnung erfahren hat. Eine Garan- 
tie für 100% Loyalität ist nie vorhanden, und dies 
hat zur Folge, daß bei solchen Produktions- und Ver- 
kaufsabkommen die mehr unsolidarischen Werke 
auf Kosten der anderen Nutzen ziehen. In Anbe- 
tracht des großen Abstandes zwischen Skandinavien 
und Kanada dürfte ein solcher Apparat schwer zu 
handhaben sein. Was daher die kommenden Aus- 
sichten des Holzstoffmarktes betrifft, so ist erst von 
dem Augenblick an an eine Besserung zu denken, 
in welchem Produktion und Nachfrage einander die 
Wage halten. Dieser Augenblick scheint bis jetzt 
noch nicht gekommen zu sein, und es werden noch 
einige Monate vergehen, bis dieser Zustand erreicht 
ist. Gegenüber anderen Holzstoff erzeugenden 
Ländern, vor allem Deutschland, haben die nor- 
dischen Länder das eine Wichtige voraus, daß ihnen 
in den letzten Jahren der Rohstoff zu praktisch 
genommen gleichen Preisen und in genügenden 
Mengen zur Verfügung stand, währenddem die 
deutschen Aufkäufer sich vor ständig steigende 
Holzpreise, vor allem tschechoslovakischer und pol- 
nischer Provenienz, gestellt sehen und selbst von 
ihrem Sommerlieferanten Finnland mit einer erhöh- 
ten Ausfuhrabgabe auf Papierholz gedroht wird. 
Der Export im I. Halbjahr 1927 betrug schwc- 
discherseits an Halbstoffen, verglichen mit den 


Jahren 1913, 1925 und 1926: 
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1913 1925 1926 1927 $ 
Holzschliff, feucht 90993 134 840 122 425 145226 W 
Holzschliff, trocken. 26171 17801 12 308 10 387 f 
Sulfitzellstoff, gebl. 15 261 41828 37 801 48 652 


Sulfitzellst., ungebl. tr. 195 000 245 000 268000 234 , 


Sulfatzellstoff, gebl. . 5580 340 159 — 
Sulfatzellst., ungebl.tr. 32538 99505 124947 107 301 
Pappe 12207 13373 15550 1548 


Die verringerte Holzstoffausfuhr wird erst in ' 
der 2. Jahreshälfte voll zum Ausdruck kommen. 5 


Der Jahreszeit entsprechend, sind die beiden f 


Hauptvertreter skandinavischer Exportpapiere, 
Sulfit- und Sulfatumschlagpapier, recht gut, zu 
allerdings unbefriedigenden Preisen, beschäftigt. f 


Zwischen den Produzenten von Sulfitumschlagpapier | 
ist für den Inlandsmarkt (Schweden) ein Minimal- 
preisabkommen getroffen worden, ähnlich dem in 
Kraftpapier schon längere Zeit bestehenden. Der 
Zeitungspapiermarkt ist etwas lebhafter geworden. 

Schwedischerseits sind die Werke für diesjährig 
Lieferungen versehen, währenddem der Auftrags- 
bestand in Norwegen etwas zu wünschen übrig!äßt. 
Norwegen notiert 11.15.- bis 12.—. Lstr. fob und 
Schweden ı2.-.- Lstr. fob. Für nächstes Jahr sird 
erst wenige Abschlüsse getätigt worden. In Ueber- 
einstimmung mit dem Zellstoffmarkt sind auch in 
Zeitungspapier Konvertierungskontrakte geschlossen 
worden, doch sind dieselben erfreulicherweise nicht 
so zur Regel geworden wie dort. 


Die norwegische Papierindustrie ist immer noch 
durch Lohnstreitigkeiten und Streikdrosselung be- 
unruhigt. Das Schiedsgericht hat für die Arbeiter 
der Papierstoff- und Papierindustrie eine neuerliche 
8 Wige Lohnreduktion festgelegt. Die Löhne sind 
daher seit Oktober verg. Jahres um insgesamt 15 < 
reduziert worden. Der neue Tarif soll bis 15. Ausit 


19:8 Gültigkeit haben. Schd 
—ñ 


Leben voller Arbeit 
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Am Sonntag den 4. September verschied plötzlich und unerwartet, nach einem 


Dere Sabvitbefiier 


VBuſch 


&peräbers a. d. 


der Mitbegründer und Vorsitzende unseres Verbandes. 


Wir verlieren und betrauern in ihm einen hervorragenden Mitarbeiter und 
Berater, der uns mit seinen reichen Erfahrungen und seinem weitschauenden Blick 
seit langen Jahren ein unersetzliher Führer gewesen ist. 


Mit ihm ist ein aufrediter Mann, ausgestattet mit hervorragenden Eigen- 
schaften des Geistes und des Charakters, uns! stets ein treuer Freund mit warmem 


Herzen, aus unserem Kreise geschieden. — Sein Andenken ist uns teuer. 


VERBAND WEST DEUTSCHER HOLZ STOFF FABRIKANTEN 


elt 37, 1927 DER PAPIER-FABRIKANT 639 


— a un? 


—— NN 
FERN 
5 : en N 
| N 


r. . 
8 ANN 
DEN 
: 

22 F 10 

. N RN I 
E i N 
is 
1 N N 
„DN 

— 5 8 8 N 
. ON IJ 

m: IS N 


pea 4 


sind bei Dampfkesseln Wirkungsgrade von 
89,5% bei 10facher Verdampfung; aber Sie 
erreichen sie, wenn Sie Ruhrkohle verfeuern. 
Die Verwendung dieses hochwertigen Brenn- 
stoffes ergibt eine Verbilligung der Dampf- 
preise. 


Unterdenvielen Ruhrkohlenarten und -sorten 
läßt sich leicht die nach den wirtschaft- 
lichen und technischen Vorbedingungen 
Ihrer Anlage am besten geeignete Kohle 
auswählen. 


Unsere wärmetechnische Abteilung und die 
Feuerungs - Ingenieure unserer Handels- 
gesellschaften beraten Sie gern kostenlos. 


Bitte machen Sie davon Gebrauchl 
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MARKT-BERICHTE 


Die Marktlage für Lumpen zur Papier- und Pappen- 
fabrikation. 
Von Hanseat. 

Aufgabe dieser Zeilen ist es, in gewissen Ab- 
ständen über die letzten Vorgänge auf dem Lumpen- 
markt zu berichten und in großen Zügen die Ent- 
wicklung des Inlands- und Auslandsabsatzes zu 
schildern. 

Den Hauptanfall der Sortieranstalten bilden be- 
kanntlich Dachpappenlumpen, von denen ein nicht 
unbeträchtlicher Teil von den Vereinigten Staaten 
aufgenommen wurde Zumal in Zeiten schärfster 
(ieldknappheit waren die Amerikaner mit ihren 
100 Feigen Akkreditiven willkommene Kunden; ja es 
gab manchen Sortierbetrieb, der sich finanziell 
hauptsächlich durch diesen Export über die schwie- 
rigen Zeiten hinweghelfen Konnte, zumal damals 
auch die inländische Industrie nur wenig kaufte. 
Bereits in meinem letzten Aufsatz ist berührt wor- 
den, daß dieser Zustand seit Beginn dieses Jahres 
sich ganz wesentlich geändert hat, als damals die 
Amerikaner sich anschickten, neue, für den Ablader 
höchst ungünstige Bedingungen in Kraft zu setzen. 
Die Verhandlungen haben jetzt nach acht Monaten 
noch nicht zu einer Einigung geführt, wobei aller- 
dings bemerkt werden muß, daß besonders die Ame- 
rikaner keine sonderliche Eile an den Tag legten, 
den „Konditionen-Kampf“ zu beenden. Am 1. Juni 
1927 nun trat die amerik. National Association mit 
verbesserten Bedingungen an die Oeffentlichkeit, die 
im wesentlichen nur geringfügige Aenderungen in 
den Fragen des Untergewichtes und Schiedsgerichtes 
brachten. Die europäische Federation steht auch 
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diesen Vorschlägen ablehnend gegenüber, weil be⸗ 
sonders betreffend Höhe der Akkreditive das Ent- 
gegenkommen der anderen Seite als nicht aus- 


reichend angesehen wird. So ist es natürlich kein 
Wunder, daß die Ausfuhrziffern nur einen Bruchteil 
des vorjährigen Exports ausweisen, und hatte es ın- 
folgedessen die deutsche Industrie in den letzten 
Monaten leicht, ihren Rohstoffbedarf in ausreichen- 
den Mengen und zu auskömmlichen Preisen zu 
decken. Die Gebote der amerikanischen Importeure. 
die infolge des geringen Importbedarfs der dortigen 
Fabriken nur in beschränktem Umfange vorlagen, 
lauteten für Dunkelkattun mit Schrenz cr. 1,40 bis 
1,45 Dollar und für ungetrennte Tuchhalbwolle er. 
1,55 bis 1,00 Dollar per 100 lbs. cif New York oder 
Philadelphia. Das Inlandsgeschäft war in den letz- 
ten Monaten als befriedigend anzuschen, in den 
letzten Wochen flaute es saisonmäßig ab. 


In Papiermacherlumpen dagegen zeigt das Ge- 
schäft bei weitem nicht ein so leidliches Bild, da hier 
tatsächlich von größeren Absatzschwierigkeiten der 
Lumpenhändler gesprochen werden muß. Es hat 
immer den Anschein, als wenn Lumpen durch Cellu- 
lose und andere Rohstoffe verdrängt werden. Ob 
dies aus technischen oder Kalkulationsgründen ge- 
schieht, ist mir unbekannt, erwähnenswert in diesem 
Zusammenhang ist nur, daß vor einiger Zeit z. B. in 
der amerikanischen Fachpresse eine lebhafte Propa- 
ganda für „Rag-papers“ stattfand, die auch Erfolge 
gezeitigt haben soll. Wenn auch einige wenge 
Sorten Papiermacherlumpen, wie weiße Baumwolle | 
und II, von der Kunstbaumwollindustrie gekauft 
werden, so liegen doch speziell Leinenlumpen sehr 
ruhig, wobei höchstens Grauleinen I und Kragen 
und Manschetten auszunehmen sind, die nach Ene 
land leidlich verkäuflich waren. Im Inland waren 
Leinenlumpen nur gelegentlich unterzubringen. Da- 
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STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Book + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
* 
Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff- Entwässerung 
A 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- u. Mittel- Deutschland: Lux & Teuber, Dresden- A. 16, Holb eins tr. 20 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: ing. Alb. Roe der, Troppau, Olmützer Str. 13 | 
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deen fanden Mittelhell- und Hellkattun im Inland 
und in England leicht Käufer, während Weißkattun 
Ill. Blau- und Rotkattun schwerer unterzubringen 
waren. Wie schon ausgeführt, stellt das Haupt- 
kontingent unter den Käufern von weißer Baum- 
wolle I und II die Kunstbaumwollindustrie, welche 
speziell Nr. I glatt aus dem Markt nahm. Der Preis 
liesst zur Zeit etwas über 50 M. per 100 kg und ist 
trotz der Rohbaumwollhausse kaum wesentlich ge- 
stiegen. Von nordamerikanischer Seite lag für alle 
diese Sorten keine Nachfrage vor.. 

Fin weiteres Moment, das in der nächsten Zeit 
den Lumpenmarkt wesentlich beeinflussen dürfte, sei 
noch kurz gestreift. Schon seit Monaten hört man 
allerorts die Surtierbetriebe lebhaft darüber klagen, 
dub es ihnen unmöglich ist, die für ihre Sortierung 
benötigten Mengen unsortierter Lumpen zu auch nur 
einigermaßen rentablen Preisen zu kaufen. Es würde 
cen Rahmen dieses Artikels übersteigen, jetzt allen 
den Schwierigkeiten des Lumpensortierers nach- 
zugehen, die schon manche Firma veranlaßt haben, 
dich anderen Branchen zuzuwenden oder überhaupt 
den Betrieb zu schließen. Außer der immer weiter 
vordringenden Kunstseide und der kurzen Mode 
sprechen noch besonders der allgemein niedrigere 
Lebensstandard der deutschen Bevölkerung sowie 
das durch den Friedensvertrag verkleinerte Ein- 
kuufsgebiet für den geringeren Anfall unsortierter 
Lumpen, denen aber im Vergleich zur Vorkriegszeit 
eme bedeutend größere Anzahl von Käufern gegen- 
ubersteht. Hierdurch ist eine Preistreiberei um die 
Kohware entstanden, die jedes nutzbringende Ar- 
beiten für den Sortierer unterband. Endlich in zwölf- 
ter Stunde haben sich namhafte Firmen zusammen- 
zefunden, die zunächst von den regionalen Ver- 
banden aus Abhilfe schaffen wollen. Ueber die Me- 
thode ist man sich noch nicht ganz einig, man kann 
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aber als sicher annehmen, daß eine wenn auch viel- 
leicht vorläufig nur provisorische Lösung gefunden 
wird, denn es geht letzten Endes um das Wohl und 
Wehe der gesamten Branche. Vor allen den Papier— 
fabrikant muß dies interessieren, wo er noch mehr 
als die Papierindustrie auf Lumpen als Rohstoff zu- 
rückgreift, denn es dürfte schr wesentlich vom Ver— 
lauf dieser Krisis abhängen, in welchem Maße sich 
die noch bestehenden Sortieranstalten weiter mit der 
Sortierung unsortierter Lumpen befassen werden, 
d. h. für ihn also, mit einem wie großen Angebot 
Dachpappenlumpen er für die nächste Zukunft rech- 
nen kann. Zuletzt wurden für unsortierte Lumpen 
von den Sortierern ıı bis 14 M. per 100 kg ab Ver- 
ladestationen je nach Qualität und Frachtbasis be- 
zahlt; orginal weiße Lumpen kosteten bei gleichen 
Konditionen 26 bis 29 M. 

Das Geschäft in Alttauwerk hat sich noch un- 
günstiger entwickelt als der Lumpenmarkt. Im In- 
land ist Manilatau nur selten unterzubringen, der 
Amerikamarkt fällt aus oben schon ausführlich be- 
handelten Gründen in weitem Umfange aus. Un- 
geteert Manilatau I bringt drüben cr. 3.15 bis 3.25 
Dollar per 100 lbs. cif. Kurze Zeit wurden dort auch 
geringere Sorten, wie Manila-Transmissionstau und 
Manilanetze gekauft, doch währte diese Nachfrage 
nicht lange. In Hanfmaterial ist das Geschäft ruhig 
aber stetig; die Preise schwanken nur unwesentlich, 
zumal außer dem Inlandsbedarf auch Absatzmögrlich- 
keiten hierfür nach England, Frankreich und der 
Tschechoslovakei bestehen. In Sisal- und Jutesorten 
ruht das Geschäft völlig, abgesehen von vereinzeltem 
englischen Bedarf in Sisal. 


Mitteldeutschland. 
Die Verhältnisse Mitteldeutschlands haben in 
den letzten Tagen eine Wendung erfahren, da die 
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Läger jetzt unbedingt nachgefüllt werden müssen. 
Die Preise haben sich allgemein befestigen können, 
insbesondere für bessere holzhaltige Papiere, die 
augenblicklich lebhaft gefragt werden. Das Geschäft 
in ausgesprochen billigen Papieren hat eine der- 
artige Steigerung erfahren, daß man auf der ganzen 
Linie zuversichtlich gestimmt bleibt, da die weiter- 
verarbeitenden Industrien gut beschäftigt sind. Auch 
das Ausland ist wieder mit größerem Bedarf im 
Markte, so daß sich nun wohl bessere Verkaufspreise 
gerade für diese billigen Papiere erzielen lassen 
können. Ob es allerdings gelingen wird, auch die 
Verkaufspreise für Feinpapiere zu verbessern, muß 
noch dahingestellt bleiben, denn es werden z. B. für 
Chromokunstdruck- und Autotypiepapiere Export— 
preise akzeptiert, die sich unmittelbar um die Ge— 
stehungskosten herum bewegen. Das Inland ist trotz 
dieser unerreicht billigen Preise für Kunstdruck- 
Papiere noch immer zurückhaltend, bekundet aber 
umfassenden und in jüngster Zeit auch dringlichen 
Bedarf in billigeren Buch- und Illustrationsdruck— 
papieren, so daß man in den Kreisen der Hersteller 
die Hoffnung hegt, hier doch im Laufe der nächsten 
Zeit zu auskömmlicheren Preisen zu kommen. Das 
Geschäft in Packpapieren hat sich weiterhin 
ausgedehnt und die Preise haben im Zusammenhang 
damit auch eine Befestigung erfahren. besonders gilt 
dies für Braunholzpapier: es hat aber auch den An- 
schein, daß sich jetzt auch die Preise für die billigen 
Schrenzpapiere nachhaltig befestigen. Die Spezial- 
papiere, wie imitiert Pergament und Pergament- 
ersatz, haben durch die heiße Witterung in jüngster 
Zeit noch einen mächtigen Aufschwung erhalten 
und es war möglich, auf der sanzen Linie die Ver- 
kaufspreise für starkzellstoffhaltige Packpapiere 
etwas zu verbessern. Da der Bedarf weiterhin grog 
und dringlich bleibt, dürfte es möglich sein, die Ver- 
kaufspreise mit den gesteigerten Gestehungskosten 
völlig in Einklang zu bringen. Auch für Seiden- 


papiere hat sich der Geschäftsgang erfreulich be- 
leben können. 


DI. 
Börsenbericht. 
— ———— ——— 
Gold- 
Kurs 
Bezeichnung der mark- 
Aktien-Gesellschaft a 
Mill. Mk. 


A.-Q. für Pappenfabrikation . 


1,86 15,00 14,00 
Alfeld-Gronau. . . . 2 2... ` 2,505 91,59 97,50 
Ammend. Papier... 4,036 255,00 255,00 
Aschaffenbg. Buntp. w. 2.8 135.50 133.50 
Aschaffenbg. Papierfb.. ... ` 14,4 201,00 191,50 
Chemn. Papierfb. Einsiedel C . 1,35 13,00 — 
Chromo Najork . TERN 1,662 113,50 113,00 
Cröllwitzer Papierfb. ... . ` 1,35 165,00 165,00 
Dresdn. Chromo u. Kk. 7 130,00 128,50 
Elsenthal Papier W 0.72 89.00 95,00 
Feldmühle Be e S 12,815 211,00 201,00 
Papierfabrik legge A4. 1,512 75,00 un 
Heidenauer Papierib. ) 1.84 59.00 56,00 
Kartonp. Oroß-Sär chen 1.08 125.00 a 
Kostheimer Cellulose 1,5 55,50 55,50 
Kurz Pap. vB 2: 2 v2 re 1,525 55,00 55,00 
Limmr. Steina JJ). 0,934 144,00 146,00 
München-Dachau xk. 3.01 132,00 J 130,25 
Natronzells toff u. P.. . . 2» 2 2.2. 5,5 144,50 144,25 
Peniger Pat.-Pap. ...... 3,6 111,00 112,00 
Preßsp. Untersachs s 1.2 = = 
Reisholz ... 2. 222 "2 20.0 6,18 294.00 276,00 
Sächs. Cartonnagen 1,66 46,00 42,25 
Schles. se, 115 f ne ARE a 158,00 8 
Simonius’sche Cellulosefabri ; , 2 — 
Stettiner Pap. u. P. ; 1,206 40 fes 49 T'a 
Teisn. Papierfbo. KK 1.927 85,00 84.00 
Thode Papierfb. B 1.125 89.00 89.50 
Varziner Papierfb. . . 2. 2.2... 5 138.00 130.50 
Verein. Bautzner . 3,183 67,00 62,00 
Verein. StrohstoffD....... 1,6 369,75 347,00 
Weißenb. Papierfb. bo. 2,4 100,00 100,00 
Zellstoff-Veren . 22.2... 3,8 158,00 150,00 
Zellstoff -Waldhof . . . 27.535 215,75 292.50 


A- Augsburger Börse L Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


70% Kraft- und Oelersparnis 


gegenüber allen älteren Systemen 
Versetzen der Schalen unmöglich 
Maße nach Normenblatt DIN 118 


A.FRIEDR.FLENDER & CO 


TRANSMISSIONSWERKE / DÜSSELDORF / WILH. MARX-HAUS 
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Transmissione 


Betriebssicher und kraftsparend 
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Hervorragend geeignet 
für Papieriabriken 
Hochwertiges Material 
Vollendete Ausführung 
X Mäßige Preise 


` Eisenmatthes A.-G., Magdeburg B 5 
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0 Schwierige 


Wasserrechtssachen 


| bearbeitet Ingenieurbüro 


Dr. Wolff, Köln, Salierring 48 fO 
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Vom Papierholzmarkt. 


Obgleich die Verbraucher gut eingedeckt zu sein 
scheinen und auch vom Auslande ständig Ware 
hereinkommt, bestand für forstseitig angebotenes 
Material anhaltend guter Begehr. Die Festigkeit der 
Tendenz hat sich denn auch gut behaupten können, 
um so mehr, als die forstseitig an den Markt ge- 
brachten Mengen nicht sehr bedeutend waren. Von 
den süddeutschen Ländern steht Bayern hinsichtlich 
der Umsatzmenge im August — genau wie auch im 
Vormonat — an erster Stelle. Das hier zur Abgabe 
zelangte Material stammte fast durchweg aus 
Schneebruchaufarbeitungen; die Verkäufe erfolgten 
zumeist freihändig. Es sind im Berichtsabschnitt in 
Bayern aus den Staatsforsten als verkauft ge- 
meldet worden (Erlöse in Prozenten der Landes- 
zrundpreise von 12, 10 und 8 M. für entrindetes 
Holz J. bis III. Klasse je Raummeter ab Wald bzw. 
J. 0 und 7 M. für Holz mit Rinde): Ober- 
iranken: Forstamt Weißenstadt 1200 Raummeter 
zu 151,7 *. Forstamt Schwarzenbach a. W. 2963 
Raummeter zu 128.8 7 (Anfuhr 2 bis 4 M. je Raum- 
meter), Forstamt Steben 820 Raummeter zu 158,4 % 
(Anfuhr 25 bis 3 M.): Oberpfalz: Kemnath 
30 Raummeter zu 1327 Nieder bavern: 
Forstamt Wolfstein (Holzhof Fürsteneck) 4681 
Raummeter zu 132.2 % zuzüglich 0.40 M. je Raum- 
meter Verladekosten. — Aus den badischen 
Staatsforsten sind nur zwei kleine Verkäufe bekannt 
geworden: Forstamt Huchenfeld 138 Raummeter zu 
152 x, Forstamt Schopfheim 55 Raummeter zu 
No (Tanne) der vorgenannten Grundpreise. 
5 „ 15 badische Gemeinde Vöhrenbach 
he 342 Raummeter 148 T gleicher 
Be ; Lürttemberg sind im Berichtszeit- 
e äufe nicht gemeldet worden. — Im Lande 
en . 1 staatliche Oberförsterei 
e 1 a 19 5 einen Posten von 1330 
V e a papi rnol I. bis II. 
A 0 0 1 sc nittlich 13.80 M. je Raum- 
en on der westfälischen Oberförsterei 
5 ach wurden 315 Raummet detes 
Fichtenschleifholz NS er entrindetes 
ue e Men 5 209 Raummeter o hne 
nd is 1o M 105 15 5 zu 17 M. für J. Klasse 
om 133 Raummet o abgegeben. ‚Ein Posten 
sro Zaren er Kie fern - Papierholz mit 

‚opt wurde in der Oberförsterei Wedels- 


dorf (Bez. S . i E . 
Wald Be mit 5,50 M. je Raummeter ab 


Starker Rückgang der Papierholzausfuhr Lettlands. 
N ac eine 
ind di 
Kuikfaden Amierholz-Verschiffungen von 2136646 
Kuhikfaden ; Ja re 1025 auf nur noch 66950 
im Jahre 1926 zurückgegangen. Dieser 
zuführen, dag 11 Rückgang sei darauf zurück- 
de in y erholzproduktion nunmehr 
een mfange vom Inlandsverbrauch 
en werde. Der Preis für den Kubikfaden 


NS 
%, 7 Fuß) wird 
U Der 10. 2 8 -~ 7 — 
1 110 Lats angegeben August 1927 mit 105 
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an Beilagenhinweis. 
er heuti 
ine a Ausgabe des . Papier-Fabrikant“ 
Siemens & Aa Werbedrucksache der 
Siemensstadt, über 1 Wernerwerk in Berlin- 


Siemens-Rauchgasprüfer 


iB von 
: großem Interesse für € 
Er 25 SSE = 


85 Mau a die Beilage der Steinbock 


fen 


ten. sich hei 1 Transportgeräte zu. Wir 
Anfragen und Bestellungen der bei- 


karte 


n zu i © 
auf den bedienen, sich dabei aber 
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Fachleute 
unter sich. 


Auf der vorjährigen Jahres- 
Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Ingenieure fand 
vor einem Gremium erster 
Fachleute eine eingehende 
Aussprache über rostsichere 
Stähle statt. 
dabei die Tatsache, daß die 


Frage der Rostsicherheit und 


Es ergab sich 


Säurebeständigkeit bisher am 
besten durch eine Material- 
marke gelöst worden ist, die 
wir als rostsicheres Material 
unseren Geschäftsfreunden zu 
liefern pflegen. Dieses Material 
hat die weitere Eigenschaft, 
daß es ungewöhnlich hohe 
Festigkeit mit außerordentlich. 
Zähigkeit verbindet. Deshalb 


ist es in besonderem Maße für 


Holländermesser 
für die Feinpapierlabrikation 
geeignet, hauptsächlich dort, 
wo besonders hohe Ansprüche 
inder Mahlarbeit, große Säure- 
beständigkeit, lange Haltbar 
keit und geringe Abnulzung 
gestellt werden 
Verlangen Sie unsere fach 


männische Beratung 


Klingelnberg 


Maschınenmesserfabriken 


Anfragen an: 
W. Ferd. Klingelnberg Söhne 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


verbesserung 
der Wasserkräfie 


durch Ausbaggern der vgrsandeten 
FlußBläufe, Gräben, Teiche: Lieferung 
geeigneter Schwimmbagger, Trok- 
kenbagger, Oreifbagger. Spülbagger, 
auch leihweise, bei größeren Arbeiten 
eventuell eigene Ausführung. 


„Baggerschneider“ 


Berlin - Charlottenburg 2 
Bleibtreustraße 12 


Frankreich 


Vertretung für Frankreich, 
für alle Sorten Druck- und 
Schreibpapier gesucht. 
Beste Verbindnngen und 
sicherer Absatz. 


Offerten erbeten an 


Iupi-Handelsdesellschaft 


Berlin NW 7, Dorotheenstraße 56 


Braune 
Packpapiere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize(Saftbraun)wasserlöslichv. 


G. E. Habich' Söhne 
Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 


Gustav Grolman 


Düsseldorf 


Spezialitäten: 


Englische China Clay fur Fun- 
zwecke in billigen bis zu den feinsten 
Qualitäten und in Spezialmarken für 
Zwecke der Buntpapier- u. Chromo- 
papierfabrikation ` 


Caolim von deutschen u. böhmischen 
Wer 


ken 
Annalin, Brillantweiß 
Lenzin direkt ab Lieferwerk im Harz 
Ashestime Direkt. Import von Amerika 


Talkum französische u. italienische 
sowie österreichische Marken 


schwelelsaure Tonerde 14- und 


18 prozentig 


Harz, Amerik. Zellulosc usw. 


hie Lieferung der verschiedenen Artikel 
erfolgt ab der verschiedenen Läger am 
Rhein, an der Elbe und in Stettin 
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Werkstätten-Leiter 


von bedeutender Maschinenfabrik, welche Maschinen 
tür die Papierfabrikation herstellt, 


gesucht. 


Verlangt wird längere Tätigkeit in gleicher Eigenschaft, Kenntnis in der Her- 
stellung und Arbeitsweise obiger Maschinen, vertraut mit neuzeitlichen Arbeits- 
methoden, bewandert im Akkordwesen, gewissenhafte Überwachung des 
Betriebes zwecks Erreichung von sauberen und terminfesten Arbeiten. Bewerber 
wollen Angebot mit Gehaltsforderung und Angabe des frühesten Eintrittes ein- 

reichen. — Angebote unter 8. V. 746 bef. Rudolf Mosse, Stuttgart. 


Cottonseed Hull Fibre 


(Baumwollsamenschalen-Fasern) 


„DELINT“ 


Für diesen großen Artikel suche ich regelmäßige Abnehmer für 
Wagenladungen foco Hamburg oder cif Hamburg. Gefl. Offerten 
unter L. A. 6947 durch Rudoli Mosse, Leipzig erbeten. 


Wasserreinigungsbau Ges. m. b. N. 


Breslau, Neudorfstr. 94 » Essen, Alfredstr. 152 


— — 


2 r 
: 
« ya 
r — 


= 
8 — — — — 


— ne 


— — — 


Aufbereitung von Trinkwasser und Betriebswasser 
für alle Zwecke + Kesselspeisewasser D. R. P. 
Spezialität Großfilterbau, Wabag-Filter DO. R. P. a. 
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Bedeutung moderner Kalkulation. 
Von Dr. Curt Cle mm, Pforzheim. 


Die nachfolgenden Ausführungen wurden vor längerer Zeit mit dem Plan einer Veröffentlichung 
niedergeschrieben:; dabei hätte man vielfach nähere Ausführungen geben, sie aber, um den Fluß der 
Darstellung nicht zu unterbrechen, in besondere Anlagen verweisen können. In der jetzigen Form 
wurde es notwendig, die wichtigsten derartigen Ausführungen in den Text zu übernehmen; die andern 
mußten leider ganz fallengelassen werden. — Der Zweck der vorliegenden Schrift ist es vor allem, 
das Kalkulations-Denken zu fördern und die eanzen hier auftretenden Probleme einmal in ihrem Zu- 
sammenhang darzustellen. Dazu ist zunächst der eigentliche Sinn jeder Kalkulation herausgestellt, die 
Wirtschaftlichkeit unserer Werke weiter zu entwickeln. Im weiteren sind hierzu die näheren Mittel 
erläutert, aufbauend auf den ermittelten Kosten des eigenen Werkes, das Heranzichen aller Momente, 
die auf die Kostengestaltung von Einfluß sind, wie Beschäftigungsgrad, Preispolitik usw.: besonders 
eingegangen ist dann auf die Abtrennung der Konjunktur-Einflüsse vom Betätigungser folg. — Im 
weiteren wird in der Schrift dargestellt, wie man sich in der Industrie einen Wirtschaftsplan für 
jedes Jahr aufstellen kann und wie hieraus die laufenden Kosten auf die Monatsabschnitte umzulegen 
sind. — In einem weiteren Abschnitt wird auf die Methoden eingegangen. mit denen man einen indu— 
striellen Betrieb auf wirtschaftliche Durchführung überwacht. — Und ein letzter Abschnitt ist dem 
Ausbau der Werke nach modernen Grundsätzen gewidmet. um alle heute möglichen Vorteile aus der 
technischen und organisatorischen Gestaltung herausholen zu können. 


Zweck und Aufbau moderner Kalkulation. neues, sie ist die auf das Ziel gerichtete 


In den Abhandlungen, die sich mit dem Ausbau 
unseres Wirtschaftslebens befassen, steht der Begriff 
„Rationalisierung“ obenauf. Wenn früher 
noch ein gewisser Wagemut genügte, um industrielle 
Erfolge einzuheimsen, so führt die heute so ver- 
schärfte Konkurrenz aller Wirtschaftsgebiete immer 
mehr zur Erkenntnis, daß nur noch eine vollkommen 
zweckmäßig eingerichtete Produktions- und Ver— 
kaufsorganisation in Zukunft gedeihen kann: sie ist 
darum das Ziel der Rationalisierungsmaßnahmen. Im 
(runde genommen ist die Rationalisierung nichts 


Folgerichtigkeit, die alles. was dem Erfolg 
schadet, beseitigt und die man früher als Spar- 
samkeit bezeichnete; während aber die Sparsam- 
keit lediglich darauf ausging. den Erfolg durch Ver- 
meidung unnützer Ausgaben zu erreichen, bedeutet 
die Rationalisierung insofern eine große Erweiterung 
dieses Gedankens, als sie sich nicht damit begnügt, 
Ausgaben zu vermeiden, sondern dahinstrebt, die 
vorhandene Organisation durch eine bessere zu er- 
setzen. Man kann sie deshalb auch vielleicht als 
produktive Sparsamkeit bezeichnen. | 
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Der Begriff Kalkulation wurde in dieser Arbeit 
in einem über das übliche hinausgehenden Ausmaße 
verwandt. Wenn man auch im allgemeinen sehr vor- 
sichtig sein soll in der Abänderung eingeführter Be- 
griffsbestimmungen, so haben wir uus dennoch durch 
die Tatsache bestimmen lassen, daß in dem Rech- 
nungswesen, das letzten Endes ein gemeinsames 
Ziel in seiner Zweckbestimmung, die Wirtschaft- 
lichkeit eines Werkes zu fördern, hat, bislang 
eine verwirrende Vielgestaltigkeit herrscht, die für 
den erstrebten Zweck nicht von Vorteil ist. Preis- 
kalkulation, Betriebskalkulation, Betriebsrechnung, 
Wirtschaftlichkeitsrechnung, Statistik und andere 
Begriffe suchen bestimmte Teilgebiete zu umgren- 
zen, und führen leider häufig dazu, daß getrennte 
Organe hierfür verselbständigt werden, was nicht 
nur der Gesamtaufgabe schadet, da dann 
die innere Ergänzung der gewonnenen Erkenntnisse 
fehlt, die durch Personalunion am besten gewähr- 
leistet ist; zugleich wird dadurch ein viel zu um- 
ständlicher Apparat herausgebildet. 
Unseres Erachtens verliert aber jede Maßnahme 
ihren eigentlichen kaufmännischen Sinn, wenn sie ihr 
Ziel nicht mit den einfachsten Mitteln erstrebt, mit 
anderen Worten: Jeder Aufwand ist kaufmännisch 
nicht gerechtfertigt, der nicht einen entsprechenden 
Erfolg aufweist. 

Kalkulation in diesem umfassenden 
Sinn ist jede Rechnung, die dem Ziele dient, die 
beste Wirt schaftlichkeit eines Werkes 
zu erreichen, d. h., daß mit den vorhandenen Mitteln 
der höchste Erfolg erzielt wird. Unser Begriff geht 
also über die alte Anschauung ebenso hinaus, wie wir 
oben die Rationalisierung über die Sparsamkeit hin- 
auswachsen sahen. Der frühere Aufgabenkreis der 
Kalkulation war durch die vielfach angewandte Ver- 
deutschung „Selbstkostenrechnung“ umschrieben. 
Die moderne Kalkulation hat schon den Sinn dieses 
Begriffes dahin erweitert, daß es nicht darauf an- 
komme, festzustellen, welches die bisherigen Selbst- 
kosten waren, sondern welche Selbstkosten man 
voraussichtlich künftig hat. Wir gehen in der 
Zielsteckung für die Kalkulation dadurch darüber 
hinaus, daß wir uns bewußt sind, daß Produk- 
tionserfolg und Preissetzung sich 
gegenseitig bestimmen, und sehen es als 
Aufgabe der Kalkulation an, diese Zusammenhänge 
aufzuzeigen und laufend darüber zu wachen, ob die 
Grundlagen ihrer Rechnung in der 
Preispolitikund in der Betriebsgeba- 
rung auch tatsächlich eingehalten 
werden. Sie hat unseres Erachtens sogar noch 
eine weitere Aufgabe, den eingeschlagenen Weg nicht 
als etwas unbedingtes hinzunehmen, sondern ihn an 
anderen zu messen, alle Möglichkeiten 
eines Werkes durchzudenken, so daß 
es in der günstigsten Richtung weiter 
entwickelt werden kann. 

Eine Geschäftsleitung, die solche Unterlagen er- 
hält, wird zweifellos in der Lage sein, eine viel feiner 
abgewogene Geschäftspolitik zu betreiben. Wenn sie 
sich dann dennoch von den errechneten Richtlinien 
entfernt, um evtl. eine gewisse Kampfstellung einzu- 
nehmen, die die Konkurrenz ebenfalls in eine un- 
günstige Lage drängt. so dürfte es bei einer so auf- 
gezogenen Kalkulation doch niemals passieren. daß 
sie mit solchen nicht ungefährlichen Maßnahmen 
übers Ziel hinauschießt. Vielmehr kann und muß 
deren Auswirkung vorher von der Kalkulation be- 
rechnet sein, so daß sie mit vollem Bewußtsein über 
ihre Tragweite angewandt werden. 

Von besonderer Wichtigkeit für eine moderne 
Geschäftsgebarung ist es, zu erkennen. daß man 
nurim Fortschrittgedeihen kann; dar- 
über hinaus aber, die Ergebnisse dieser fortschritt- 
lichen Maßnahmen, zu denen man sich entschließt, 
nichterstzurechnen,wenn sieinKraft 


treten,sondernbereits, wenn man sich 
zu einer Umstellung des Betriebes ent- 
schlossen hat. Diese Methode ist besonders 
durch den Amerikaner Ford zu einer allgemeinen Be- 
deutung gelangt, da er durch den bis jetzt unerreich- 
ten Erfolg seines Werkes den Beweis für die Richtig- 
keit seiner Anschauung erbracht hat. Er sagt hier- 
über: „Der übliche Brauch ist sonst, die Kosten und 
darnach den Preis zu berechnen. Das muß von einem 
engeren Standpunkt aus die korrektere Methode sein: 
von weiterem Gesichtspunkt betrachtet, ist es aber 
dennoch falsch. Denn was in aller Welt nützt es, die 
Kosten genau zu wissen, wenn man das eine nur er- 
fährt, daB man zu einem Preis produzieren kann, zu 
dem der Artikel nicht verkäuflich ist.. . Man be- 
merke, daß der Preisabbau an erster Stelle steht. 
Niemals haben wir unsere Unkosten als festen Fak- 
tor betrachtet; daher reduzieren wir den Preis erst 
einmal soviel, da wir hoffen, einen möglichst großen 
Absatz erzielen zu können, der neue Preis schraubt 
die Kosten selbst herab.“ 

Wenn wir im folgenden — obgleich wir oben die 
Zersplitterung der Wirtschaftlichkeitsrechnung durch 
verschiedene Begriffsetzungen bekämpften — die 
Ausführungen nach bestimmten Aufgaben glie- 
dern und diese mit Begriffsbezeichnungen belegen, so 
geschieht das nur als klärende Hilfsmaßnahme; wir 
sehen aber immer, schon in der Person des Aus- 
führenden. das Verbindende, und wollen vor allem der 
Geschäftsleitung es ersparen, daß sie sich mit ihren 
Wünschen bald an die, bald an jene Stelle wenden 
muß, daß vielmehr für sie in der Praxis nur die eine 
Stelle „Kalkulationsabteilung“ besteht. 

Wir möchten den näheren Ausführungen fol- 
gende grundlegenden Ueberlegungen vorausschicken: 


Der Erfolg seines Werkes wird durch vier Momente 
bestimmt. 


ı durch die 
Leistung. 

2. Durch die mehr oder weniger große Spanne 
zwischen den Selbstkosten und dem Verkaufs- 
preis. 

3. Durch die mehr- oder mindergünstige Beschaf- 
fung des Rohmaterials. 

4. Dabei wird jedes Werk in seiner Handlungs- 
freiheit von seinem speziellen und auch vom 
ganzen Markt abhängig sein. Man bezeichnet 
dies als Konjunktureinflüsse; hierunter fällt 
auch die Tatsache, daß der Maßstab, den 
man zum Messen des Erfolges benutzt, das 
Geld, selbst in seiner Bewertung Aenderungen 
unterworfen ist, die ihren Grund in dem Men- 
renverhältnis dieses Kaufmittels zur vorhan- 
denen Warenmenge haben. 
Wenn wir uns weiter darüber klar sind, daß die 

Preissetzung auf den Auftragseingang, dadurch auf 
den Beschäftigungsgrad und hierdurch auf die Kosten 
von Einfluß ist. so sehen wir als ; 

1. Aufgabe der Kalkulation die Preis- 
kalkulation erwachsen, die all diesen Momenten 
Rechnung tragen muß. Sie hat also die Aufgabe, nicht 
nur die wechselnde. abhängige Höhe (der Selbstkosten 
zu berechnen, sondern sie muß auch den für die ge- 
gebenen Umstände besten Verkaufspreis aufzeigen. 

Als 2. Aufgabe erwächst der Kalkulation die 
Ueberwachung der Preispolitik. Diese 
muß in richtigem Zusammenhang mit der Bewegung 
in den Einkaufspreisen gebracht werden und weiter 
muß sie in die Lage versetzt werden, den Einflüssen 
der Konjunktur richtig zu begegnen. 

Die 3. Aufgabe ist die Ueberwachung 
des Betriebs. Die Kalkulation hat in diesem 
Falle die Aufgabe, wie der Techniker zur Ueber- 
wachung von Veränderungen Manometer einbaut, in 
die Erfolgsrechnung ebenfalls solche Manometer et- 
zubauen, die es ermöglichen, in eine ungünstige Ge- 
staltung des Betriebs sofort einzugreifen. 


mehr- oder mindergute eigene 
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Als 4 Aufgabe muß hiermit die eigentliche 
Betriebskalkulation verbunden werden. Wir 
fordern hierzu von der Kalkulation, daß sie ihre Ge- 
schäftsleitung in die Lage versetzt, wenn der Betrieb 
nicht mehr wie bisher floriert, zweckmäßige Umge- 
staltung vorzunehmen. Es wäre aber falsch, wenn 
man sich zum Suchen nach höherem Erfolg erst 
durch einen Rückschlag bestimmen ließe; vielmehr 
lebt ein modernes Werk, wie wir oben schon einmal 
darauf kinwiesen, im Fortschritt, und die hierhin füh- 
renden Wege immer und immer wieder zu suchen, 
muß als eine der wichtigsten Aufgaben einer guten 
Geschäftsleitung bezeichnet werden. 

5. Muß die Kalkulation die Finanzierung 
des Werkes überwachen, da aus der Bereitstel- 
lung der Mittel ebenfalls Gewinne und Verluste er- 
wachsen können. Sehr häufig gewinnt dieser Teil 
eines Werkes eine große eigene Selbständigkeit; und 
es liegen auf diesem Gebiet auch mit die größten 
Gefahren, die einem Werke drohen können. 

Die Beispiele wurden, soweit sie nicht allgemeinen 
Charakter tragen, der Papierindustrie entnommen, da 
die eigenen Erfahrungen des Verfassers auf diesem 
Gebiete liegen. Im übrigen können die hier ent- 
wickelten Grundsätze auch auf jede andere Industrie 
Anwendung finden, da die Kalkulation im Grunde ge- 
nommen nur eine konsequente logische Durchbildung 
der Kosten- und Preisfrage darstellt, in der Methode 
darum immer gleich, nur im Material, mit dem sie 
arbeitet, verschieden. 

Es liegt in der Richtung unseres Planes, wenn 
wir in unseren Ausführungen auf die Auseinander- 
setzung mit anderen Meinungen verzichteten und die 
Zitierung bekannter wissenschaftlicher Werke unter- 
lieben, da wir uns bewußt sind, daß diese bei den von 
Geschäften überhäuften Praktikern ein Hindernis für 
die Lektüre bilden würden: wir hielten uns vielmehr 
verpflichtet, unter Vermeidung von Entwicklungen, 
ihnen Resultate vorzulegen. 


Die Grundlagen der Preiskalkulation. 


Eine moderne Preiskalkulation muß sich zu- 
nichst die Grundlagen verschaffen, aus denen sich die 
wichtigen Erkenntnisse durch richtige Verwertung 
ergeben. Wir gehen hierzu den gleichen Weg, den 
die Preiskalkulation bisher beschritt, eine Uebersicht 
über die laufenden Kosten des Betriebs zu gewinnen. 
Diese Reihenfolge ist unseres Erachtens schon da- 
durch geboten, daß eine Modernisierung der Kalku- 
lation sich systematisch aus dem Bisherigen ent- 
wickeln muß, und meist wohl nur stückweise vor- 
warts getragen werden wird. Da hierbei in der 
eigentlichen Selbstkostenrechnung das meiste vor- 
ausgesetzt werden kann, dürfte es genügen, das 
krundsätzliche und das zu streifen, was für die heu- 
tige Geschäftsleitung dadurch von aktuellem Inter- 
esse ist, daß es evtl. noch umstritten ist. 


A. Selbstkosten rechnung. 


Die Berechnung des Preises, den man für die 
eigenen Erzeugnisse auf Grund der Selbstkosten ver- 
langen muß, wurde immer als Hauptaufgabe der Kal- 
kulation angesehen; allerdings ist diese Aufgabe, wie 
in der obigen Definition gezeigt wurde, für die mo- 
deme Auffassung zu eng, da es für das Gedeihen 
eines Werkes nicht darauf ankommt, festzustellen, 
en der augenblickliche Preis gestaltet, sondern 
arüber hinaus, wie er durch weitere Umstände für 
die kommende Zeit beeinflußt wird. 

‚ Jedenfalls wird man unter den eigenen Kosten 
nicht verkaufen wollen. worunter man alle Aufwen- 
dungen begreift, die sich aus der Gestaltung des 
verkes ergeben. Ein Teil derselben wird sich auf 
le Erzeugnisse direkt verrechnen lassen; außerdem 
aber wird sich in jedem Betrieb eine Reihe von Auf- 
wendungen ergeben, die der Durchführung des Be- 
triebes im allgemeinen dienen und sich nicht ohne 
weiteres den Waren zurechnen lassen. Man be- 


zeichnet sie als Gesamt-, Gemein- oder Unkosten; sie 
müssen letzten Endes auch durch den Vertrieb der 
Erzeugnisse gedeckt werden, weshalb man diese in 
der wissenschaftlichen Ausdrucksweise Kosten- 
träger nennt. 

Eine richtige Verteilung dieser Gesamtkosten ist 
in vielen Fällen nicht leicht. Gering sind die Schwie- 
rigkeiten, wenn sick ein Werk mit der Herstellung 
eines Einheitsproduktes beschäftigt. Dann mull man 
lediglich die Gesamtsumme der aufgelaufenen Kosten 
auf die Einheit der Erzeugnisse entsprechend umlegen, 
weshalb man eine derartige Verrechnung als Divi- 
sions-Kalkulation bezeichnet. 

Die Schwierigkeiten treten aber auf, wenn ein 
Betrieb zur Herstellung verschiedener Fabrikate 
dient. die dann an die verschiedenen Einrichtungen 
verschiedenartige Beanspruchung stellen und zur 
richtigen Berechnung in diesem verschiedenen Maße 
deren Kosten tragen müßten; man sammelt deshalb 
die Kosten an diesen verschiedenen Stellen (die man 
in der wissenschaftliehen Ausdrucksweise als 
Kosten-Stellen bezeichnet) und verteilt sie 
nach einem Schlüssel, der möglichst den gegebenen 
Verhältnissen Rechnung trägt. Dabei wird es sich 
bei gut organisierten Betrieben als notwendig er- 
weisen. auch die Hilfsbetriebe, die für die eigent- 
lichen Produktionsvorgänge eingerichtet sind (z. B. 
Krafterzeugung, Reparaturwerkstätten und ähnliches) 
den eigentlichen Kostenstellen ebenfalls in dem Maße 
zuzurechnen, wie sie tatsächlich für diese Dienste 
leisten. Hierzu ist es häufig angebracht, dieselben 
in stufenweiser Verrechnung hintereinander zu 
schalten. 

Wir bringen nachstehend ein Schema, wie es in 
der Papierindustrie und in ähnlicher Form bei der 
Zellstoff-, Holzstoff- usw. Fabrikation zweckmäßig 
Verwendung finden würde. 

Die Kostenstellen sind in Gruppen zusammen- 
gefaßt und zwar: 


ER 


Fe 
—— 


< 


/ 


a) in die Hauptkostenstellen, die der 
eigentlichen Papiererzeugung und Ausrüstung 
und der Veredelung der dazu notwendigen Roh- 
stoffe dienen. 

b) In Hilfsk ostenstellen, worunter die 
Betriebe verstanden sind, die die dem Werk 
lebenswichtigen Dienste der Kraft- und Dampf- 
erzeugung und der Wasserversorgung leisten. 
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c) InUnkostenbetrieben : darunter sind die 
Hilfsbetriebe verstanden, die zur Instandhaltung 
und glatten Durchführung des ganzen Werks- 
betriebes organisiert sind. 

d) InVertriebund Verwaltung, d. h. die 
Kostenstellen, die dazu dienen, die produzierten 
Waren aus dem Werk hinauszuschaffen und die 
für die Verwaltung der ganzen bisher genannten 
Betriebe bestimmt sind. 

Die Reihenfolge der Verrechnungen dieser ver- 
schiedenen Kostenstellen ist durch die beigefügten 
Ziffern ersichtlich. Zunächst werden also die Grund- 
buchungen an die Kostenstelle weitergegeben, für die 
die Ausgabe entstanden ist. Dann werden die Kosten- 
stellen in der Reihenfolge, die durch die Ziffer be- 
stimmt ist, den nachfolgenden jeweils aufgerechnet, 
so daß letzten Endes im Papier noch drei Posten zu- 
sammenfließen: Stoffkosten, Herstellungskosten, Ver- 
triebs- und Verwaltungskosten. 

Die Verteilung der Kostenstellen muß nach 
Schlüsseln stattfinden, die tatsächlich das Maß der 
betreffenden Dienstleistung zum Ausdruck bringen. 
Die Hilfsbetriebe werden darum zweckmäßig nach 
der erzeugten Dampf-, Kwh- bzw. Wasser-Kubik- 
meter-Menge verteilt; von den Unkostenbetrieben 
scheint uns für die Werkstätten geeignete Schlüssel 
die Reparaturlöhne, für den Transport die bewegten 
Mengen und im übrigen der an den Hauptkosten- 
stellen aufgelaufene Unkostenbetrag des betreffenden 
Monats. 

Fine solche genaue Verrechnung der im Werk 
entstehenden Kosten verursacht natürlich gegenüber 
der älteren Betriebsrechnung, die diese Ausbildung 
noch nicht hatte, gewisse Mehrkosten und wird sich 
je nach der Finstellung des Geschäftsleiters mehr 
oder weniger leicht durchführen lassen. Da die 
Kalkulation ja selbst kein produktiver Zweig des Ge- 
schäftes ist, wird es viele Geschäftsführer der alten 
in Sparsamkeit erzogenen Schule geben, die ihrem 
Werk diese scheinbar unproduktiven Kosten ersparen 
wollen: auf der anderen Seite werden fortschrittlich 
gesinnte Geschäftsleiter der Ansicht sein, daß ihnen 
keine Kosten zu groß sind, die ihnen einen besseren 
Einblick in die Preisgestaltung, die Seele des Ge— 
schäftes, gewähren. Der richtige Standpunkt liegt, 
wie so häufig, in der Mitte: eine jede kauf- 
män nische Maßnahme beweist ihre 
Notwendigkeit insoweit, als sie sich 
bezahlt macht. Die oben von uns vorgeschla- 
gene Betriebsverrechnung kann durch Methoden, die 
in der Praxis bereits erprobt sind, so einfach ge- 
staltet werden, daß selbst für die größten Werke 
unserer Industrie im großen und ganzen ein Beamter 
hierfür ausreicht. Eine solche Ausgabe wird sich 
aber immer bezahlt machen, da man dann erst tat— 
sächlich weiß, wohin man sein Werk steuert, und da 
es dabei ja häufig um Millionengewinne oder -ver- 
juste geht, vielleicht um die Existenz. 

Vielfach umstritten ist die Frage, ob die Amor- 
tisation und eine Verzinsung des in- 
vestierten Kapitals zum normalen 
Zinssatz zu den Unkosten gehören. Für eine lo- 
gische Beurteilung ist es selbstverständlich, daß die 
Amortisation ein Unkostenelement ist: sie bedeutet 
doch nur eine Bereitstellung der Mittel für größere 
Reparaturen und Ersatzteile. Wenn man aber der 
Maschine die Schraube belasten will, die eine kleine 
Reparatur notwendig macht, warum denn nicht die 
Verwitterung oder sonstige Abnützung, die gleich- 
zeitig einen weit größeren, wenn auch nicht sicht- 
paren Schaden anrichtet? Dagegen ist, die normale 
Verzinsung des Kapitals doch kein Unkosten-Be- 
standteil, vielmehr ein Teil des Gewinns, nur mit 
dem Zweck, den erreichten Gewinn an anderen Kapi— 
tal-Investierungsmöglichkeiten zu messen. Aber es 
kann nicht unbedingt davon abgeraten werden, einen 
solchen Minimalgewinn bereits mit einzukalkulieren, 


da hierdurch eine Art Puffer in die Kostenberechnung 
kommt, wodurch eine Unterschreitung der Nutz- 
grenze leichter vermieden wird, wie wenn man ganz 
scharf kalkulieren will. Dafür spricht außerdem, daß 
der kalkulative Zins in manchen Ländern, z. B. in 
Bayern, zu den abzugsfähigen Werbungskosten ge- 
rechnet wird, daß also seine Verrechnung eine Herab- 
setzung der Steuer bedeutet. 

Eine andere Frage, die vielfach zu falscher Kosten- 
verrechnung führt, ist die, an welcher Stelle 
Amortisation und Feuerversicherung 
zu verrechnen ist. Sie werden von vielen Kaufleuten 
und Revisoren als allgemeine Verwaltungskosten an- 
gesehen. Ihre Summe richtet sich doch aber 
nach Betriebsgegenständen; eine wertvollere Ma- 
schine muß mit höherem Wert amortisiert und ver- 
sichert werden, und sollte darum diese von ihr verur- 
sachten Kosten zu tragen haben. 

Welcher Verteilungschlüssel in der 
Kostenverrechnung angewandt wird, muß von Fall zu 
Fall entschieden werden; es kommt darauf an, einen 
Schlüssel zu finden, der den Tatsachen Rechnung 
trägt. Raumkosten werden wohl zweckmäßigerweise 
der Quadratmeterzahl, Kraftkosten nach den kwh. 
verteilt usw.; die allgemeinen Hilfsbetriebe, wie 
Buchhaltung, Fuhrpark und ähnliches, wird man 
zweckmäßig nach der Unkostensumme aufteilen. Zu- 
gleich muß nach einem Schlüssel gesucht werden, der 
neben weitgehender Richtigkeit auch wenig Arbeit 
verursacht. 

Für die eigentlichen produktiven Be- 
triebsstellen erhält man die beste Unkosten- 
verrechnung, wenn man von den Kosten der Ar- 
beitsstunde ausgeht. Je länger ein Erzeugnis 
die betreffende Stelle in Anspruch nimmt, um 50 
mehr wird es von den hier entstehenden Unkosten 
tragen müssen. Also wird beispielsweise ein Papier. 
das nur mit 400 kg Stundenleistung gearbeitet wird. 
entsprechend höhere Papiermaschinenkosten ange 
rechnet erhalten, wie eines, von dem 500 kg in der 
Stunde herausgearbeitet werden. Auch kommt es 
bei dieser Verrechnung ja zum Ausdruck, wenn die 
Maschinenbreiten nicht richtig ausgenutzt wurden, 
da hiermit ja gleichzeitig eine geringere Stunden- 
leistung verbunden ist. 

Allerdings spricht gegen den Zeitzuschlag, daß 
er komplizierter ist. In der Vorkalkulation muß 
doch mit einem Gewichtszuschlag gerechnet werden. 
man muß also den Zeitzuschlag in einen entsprechen. 
den Gewichtszuschlag umrechnen; dann wird man 
allerdings eine Staffelung für die verschiedenen Er- 
zeugnisse erhalten. Aber gerade die Ermittelung 
der verschiedenen Stundenleistung der Produkte 18. 
nicht ganz einfach: und man wird wenigstens 1! 
kleineren Betrieben sich deshalb mit dem einfachere" 
durchschnittlichen Gewichtszuschlag begnügen. Statt 
die Leistung der Kalander für die verschieden?" 
Grammgewichte der Papiere und die verschiedenen 
Rollenbreiten festzustellen, wird man häufig sich mit 
dem durchschnittlichen Gewichtszuschlag abfinden 

Wie wir eingangs schon ausführten, würde es 
über den Rahmen dieser Abhandlung hinausgehen 
eine vollkommene Darstellung der Selbstkostenrec™- 
nung zu geben. Wir halten es aber für wicht. 
noch kurz auf die Verbindung der Hauptbuchbaltufr 
und Betriebsrechnung einzugehen, da durch die 190 
öffentlichung der Studienkommission für das Rech- 
nungswesen in der Papierindustrie, die eine norma- 
lisierte Hauptbuchhaltung vorschlägt, die Frage 
aktuell geworden ist. FR 

Ueber die Zweckmäßigkeit einer Kontenteilt” 
werden die Ansichten immer auseinandergehen. 5 
seres Erachtens muß bei der Aufstellung eine? 
Kontensystems in höherem Maße auf Vereinfac 1 
des ganzen Rechnungswesens Rücksicht genom 30 
werden; aber es ist wertvoll, daß zunächst em 
klar durchdachter Vorschlag gemacht ist. 
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Wir möchten aber von vornherein für eine prin- 
zipiell anders eingestellte Verbindung der Betriebs- 
rechnung mit der Hauptbuchhaltung Stellung neh- 
men. Es würde dem von uns mehrfach betonten 
Grundsatz der Arbeitsersparnis widersprechen, wenn 
die Hauptbuchhaltung die Aufgabe zugewiesen er- 
hielte, der Betriebsrechnung sämtliche Buchungen zu 
bringen; vielmehr sollte das Verhältnis großenteils 
das umgekehrte sein. Es genügt, wenn die Haupt- 
buchhaltung durch einfache Gesamtbuchungen den 
Einfluß des Betriebs auf den Finanzstand ausgleicht, 
und wenn sie außerdem die von außen herankom- 
menden Betriebskosten der Betriebsrechnung zur 
Verarbeitung präsentiert. Im übrigen sollte es die 
Aufgabe einer selbständigen, parallel arbeitenden 
Betriebsrechnung sein, festzustellen, wo und welche 
Kosten im einzelnen entstehen, wie weit Gewinne 
und Verluste durch die Betriebsgebarung verursacht 
und. Dies würde einer sehr bedeutenden Entlastung 
der Hauptbuchhaltung gleichkommen, da ja gerade 
die Betriebsvorgänge einen wesentlichen Bestand- 
teil der Buchungen ausmachen. Wie wir oben schon 
erwähnten, gibt es erprobte Methoden, nach denen 
die Betriebsrechnung in äußerst einfacher Weise 
diese Feststellungen ausführen kann. 

Eine solche Verselbständigung der Betriebsrech- 
rung scheint uns schon deswegen notwendig, da nur 
sie in der Lage ist, eine wirklich richtige Kosten- 
verrechnung der Betriebsstellen untereinander durch- 
zuführen. So wird beispielsweise die Kraftzentrale 
auch dem Vertrieb Licht liefern, die Werkstätten 
werden auch für die Verwaltung arbeiten. Diese 
Dienstleistungen können nicht von vornherein fest- 
zeegt sein, sondern sie müssen jedesmal von der 
Betriebsrechnung festgestellt werden; dann muß aber 
ım Kostenplan bei den Hauptkostenstellen (Betrieb, 
Vertrieb, Verwaltung, auch Neuanlagen) ein Ver- 
rechnungskonto vorhanden sein, das diesen gegen- 
eitigen Ausgleichen dient. 

Eine weitere Forderung der Zweckmäßigkeit ist 
es, daß die beiden Rechnungsabteilungen in ziffern- 
mäbige Uebereinstimmung gebracht werden, da hier- 
durch die Betriebsverrechnung eine große innere 
Sicherheit erhält; diese ist um so notwendiger, als 
man im Interesse der Arbeitsersparnis im allge- 
meinen ohne Nachrechnung der Ergebnisse aus- 
kommen muß, dann aber rechtzeitig darauf aufmerk- 
zam gemacht würde, wo eine solche doch einmal 
Platz gteifen mub. Eine Uebereinstimmung der 
Hauptbuchhaltung mit den anteilmäßig verrechneten 
Aosten in der Kalkulation wird erreicht, wenn für 
die Posten, die unregelmäßig auflaufen und dadurch 
die Zwischenergebnisse verschleiern würden. Be- 
‘tands- bzw. Rückstellungskonten ein- 
ketuhrt würden, die die effektiven Zu- und Abgänge 
zu buchen und an die Verbrauchskonten nur den 
Monatsanteil abzugeben hätten. Die hierdurch not- 
»endig werdenden 10 bis 15 Umbuchungen pro Mo- 
"at werden durch die oben erwähnte Uebereinstim- 
vong von Hauptbuchhaltung und Betriebsrechnung 
‚nd dadurch. daB dann einwandfreie Zwischenergeb- 
‚me erzielt werden, reichlich belohnt; außerdem 

«ürite die Arbeit einfacher und zweckmäßiger sein 
se die von der Studienkommission Seite 23 auf- 
zesteſſte Hilfstabelle. 

. Wir haben es in den obigen Ausführungen ab- 

1199 vermieden, das Wort Betriebsbuchhaltung 

5 5 1 damit nicht dureh den Wortklang die 

- ‚stelung erweckt wird, als ob die Betriebsverrech- 

‚re nach gleichen Methoden wie sie in der Haupt- 
a üblich sind, aufgemacht werden muß. 
Ne a der Ansicht, daB durch Arbeits- 
1 05 i mehr an die Praxis angegliedert sind. 
0 hie 10 viel Arbeit erspart werden kann, und 
ten erausstellung der richtigen Form gerade 
1 auptbestandteil einer derartigen Veröffent- 

st. Ein näheres Eingehen auf die Veröffent— 


lichung der Studienkommission kommt aber erst in 
Frage, wenn durch eine weitere Schrift die eigent- 
liche Betriebsverrechnung klargestellt ist. 

B. Intensitäts- Rechnung. 

Die Kosten, wie sie uns die Selbstkostenrech— 
nung liefert, stellen denjenigen Aufwand dar, der 
unter den gegebenen Verhältnissen notwendig ist. Nun 
haben wir aber uns doch von vornherein die Tatsache 
klar gemacht, daß die KRosten bildung je 
nach dem Beschäftigungsgrad eine 
verschiedene sein wird. Es ist sehr wichtig, 
sich diese verschiedenen Kostenbilder je nach Er- 
zeugungsleistung klar zu machen, da man nur dann 
in der Lage ist, seine Preispolitik richtig zu lenken. 
Der Beschäftigungsgrad wird in der 
Marktkonjunktur seinen ersten Grund haben, 
es kann aber vom Kaufmann durch Preisände- 
rung darauf eingewirkt werden. 

Neben dem Beschäftigungsgrad wirken auf den 
Produktionserfolg auch technische Gründe, so na- 
mentlich in der Papierindustrie die verschie- 
dene Sortenleistung je nach dem Gramm / 
Quadratmeter; auch die Stoffqualität ist häufig der 
Grund eines verschiedenen Stundenergebnisses. So- 
weit man die Regiekostenberechnung auf den Stun- 
denkosten aufbaut und die verschiedene Leistung in 
den gestaffelten 100 kg-Aufschlägen zum Ausdruck 
bringt, wird ja dieser Tatsache bereits in der Vor- 
kalkulation Rechnung getragen. Dagegen wird die 
mehr oder weniger gute Ausnützung 
der Maschinenbreiten in der Vorkalkulation 
meist unberücksichtigt bleiben, da man für verschie- 
dene Formate von der Kundschaft kaum andere 
Freise bewilligt bekommt. Trotzdem sollte aber ge- 
rade dieser Punkt bei der Auftragshereinnahme sehr 
beachtet werden, da man hier tatsächlich die Kosten- 
grundlagen des Werkes ändert. Wenn die normale 
Maschinenbreite wesentlich unterschritten wird, 
wird durch die Vorkalkulation nur ein Teil der 
Kosten verrechnet. Das Gleiche ist bei einem über 
die Norm hinausgehenden Ausschuß der Fall; 
nur ist in diesem Fall zu berücksichtigen, daß der 
Ausschuß selbst ein gewisses Produkt ist, dessen 
Uebernahme für die Fabrik auch einen gewissen 
Wert darstellt. 

Wir halten es für sehr wichtig, daß alle diese 
Momente, die über das Produktionsergeb- 
nıs auf die Kosten einwirken, jederzeit 
richtig und in einfachster Weise erkannt werden, so 
daB man nicht nachträglich erstaunt ist, wenn trotz 
anscheinend richtiger Vorkalkulation der Betrieb mit 
einem anderen Ergebnis abschließt. Aber fast noch 
wichtiger scheint es uns, der Geschäftsleitung die 
Vergleichsmöglichkeit zu geben, ob sie 
besser daran tut, bei den gegebenen Kosten evtl. einen 
Auftragsmangel in Kauf zu nehmen, oder ob sie 
besseren Erfolg hat, wenn sie durch Preis- 
korrektur den Auftragseingang zu be- 
leben versucht. Da die oben besprochenen Be- 
rechnungen in diesem praktisch schr wichtigen 
Zweck eine einheitliche Bestimmung erhalten, haben 
wir versucht, sie zusammenzuschweißen, und haben 
hierfür eine Methode geschaffen, die wir als Inten- 
sitäts rechnung bezeichnen. Unseres Erachtens 
ist hier die Form fast ebenso wichtig wie der Inhalt; 
nur wenn die Resultate greifbar geboten werden. 
dürften sie in der Praxis Beachtung finden. Denn 
man kann beim Auftragseingang nicht erst lang- 
wierige Berechnungen und Vergleiche aufmachen 
Für die Ausführung einer solchen Intensitätsrech- 
nung verweisen wir auf den in Nummer 21 des 
W’ochenblattes für Papierfabrikation erschienenen 
Aufsatz „Bewußte Betriebsgestaltung in Zellstoff- 
Papier-, Pappen- und ähnlichen Fabriken.“ i 

Eine solche Rechnungsweise kann noch weiter 
ausgestaltet werden. Wenn man z. B. mit pro- 
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gressiven Kosten für bestimmte Umstände zu 
rechnen hat, d. h. daß evtl. gewisse Kosten 
so ansteigen, daß nicht, wie es das Normale ist, 
durch eine Produktionssteigerung eine Kostensen- 
kung erreicht wird, sondern das Gegenteil eintritt, 
so soll auch für diesen Fall die Geschäftsleitung 
durch unsere Rechnungsform in die Lage versetzt 
werden, sich über die Auswirkung dieser Kosten ein 
klares Bild zu machen. Solche progressiven Kosten 
werden besonders bei einer gewissen Ueberanstren- 
gung in der Kraftverwertung eintreten, wenn man 
beispielsweise neben billiger eigener Kraft dann 
teueren Fremdstrom verwenden muß, oder wenn eine 
Wasserkraft nicht mehr ausreicht und durch Kohlen 
ersetzt werden muß. 

Noch ein weiterer Gesichtspunkt läßt sich mit 
dem Ueberblick über die „Möglichkeiten der Kosten- 
gestaltung‘ verbinden: die Darstellung, wie ein evtl. 
AusbaudesWerkessichaufdasKosten- 
bild auswirken würde. 


Zur Berechnung der Schwankungen in der Lei- 
Stungsmenge, muß man die Kosten nach folgenden 
Gesichtspunkten einteilen: 

a) In veränderliche (variable). Man ver- 
steht darunter solche Kosten, die unmittelbar 

von der Erzeugung abhängig sind, also in 
gleichem Maße zu- oder abnehmen, z. B. Roh- 
materialverbrauch, produktive Löhne und 
ähnliches. 

In starre (konstante oder fixe). Hierunter 

versteht man die Kosten, die durch die Struk- 

tur des ganzen Werkes bedingt sind, auch bei 
verschiedenem Beschäftigungsgrad, selbst bei 

Stillstand in gleicher Höhe vorhanden sind. Je 

geringer die Produktionsleistung ist, um so 

stärker fallen sie ratürlich für das einzelne 

Stück bzw. 100 kg ins Gewicht. 

c) In nicht starre (inkonstante, progressive 
oder degressive). Man versteht hierunter 
Kosten, die mit der Veränderung im Beschäfti— 
gungsgrad ebenfalls sich verändern, ohne aber 
direkt von der Erzeugungsmenge abhängig zu 
sein. Im allgemeinen werden sie auch mit stei— 
gender Erzeugung auf das Stück oder die 100 kg 
gerechnet, eine sinkende Tendenz aufweisen. 
In der Praxis spielen die Kosten, die rascher 
wie die Erzeugung anwachsen (progressive) 
eine geringe Rolle. 

Wenn man die Kosten so rubriziert hat, kann 
man sich über die verschiedenen Gesamtkosten bzw. 
Kosten pro 100kg bei verschiedenem Beschäftigungs- 
grad ein klares Bild machen. 

Die konstanten und veränderlichen Kosten sind 
leicht zu berechnen. Schwieriger ist das für die in- 
konstanten Kosten. Da aber doch nur an Hand einer 
richtigen Kostenaufstellung der beste Kurs des 
Werkes beurteilt werden kann, dürfte eine moderne 
Geschäftsleitung wohl diese Schwierigkeit zu über- 
winden wissen. 

Wir möchten nochmals darauf hinweisen, daß 
die Geschäftspolitik sich häufig nicht an das errech- 
nete Optimum halten wird, da es in der Praxis häufig 
nicht erreichbar ist, oder aus einer gewissen Kampf- 
stellung heraus oder auch aus anderen Gründen. 
Wenn wir aber eine so ausgebaute Kalkulationsform 
haben, so werden sich die Entschlüsse der Geschäfts- 
leitung nicht mehr auf ein bloßes Gefühl gründen, 
sondern sie werden im Bewußtsein ihrer vollen Trag- 
weite gefaßt werden. 


b) 


C. Bewertung. 


Wir sind von der Selbstkostenrechnung ausge- 
gangen, durch die wir die augenblicklichen Verhält- 
nisse des Betriebs haben kennen lernen, den Auf- 
wand nach Kostenstellen unterteilt. 

Wir haben versucht, darüber hinaus in der In- 
tensitätsrechnung einen sehr viel umfassenderen 


Blick auf die ganzen Möglichkeiten des Werkes zu 
erhalten, sowohl darauf, wie das Kostenbild sich 
unter der Voraussetzung, daß der Betrieb in gleicher 
Weise weitergeführt wird, durch Absatzschwierig- 
keiten, falsche Maschinenbreiten, ungewöhnlichen 
Ausschuß usw. gestaltet, wie auch, wie das Kostenbild 
sich durch den Betriebsausbau verändern läßt. Und 
wir stellen, um die Kalkulation zu einem wirklich 
modernen Meßinstrument auszubauen die weitere 
Forderung an sie, daB sie auch die Methoden be- 
herrschen muß, wie man die von außen wirkenden 
Kräfte des Marktes erkennt, und wie man auch die 
Gefahren vermeidet, die von der Vorratsbewertung 
und den Abschreibungen her das Ergebnis zu ver- 
schleiern drohen. 

I. Konjunktur-Rechnung. 

Im allgemeinen werden diese Einwirkungen des 
Marktes als Tatsache hingenommen, gegen die der 
Einzelne machtlos ist. Aber schon ihre Konstatie- 
rung ist wichtig, da nur dann, wenn man sie in 
Rechnung stellt, der eigene Betätigungserfolg sicht- 
bar wird. Hiermit werden wir uns im nächsten Ab- 
schnitt, den „Verrechnungspreisen“, beschäftigen; 
wir halten es aber bei der ungeheuren Bedeutung, 
die die Konjunktur tatsächlich für das Wirtschafts- 
leben hat, für richtig, in dieses Problem etwas tiefer 
einzudringen. Da diese Ausführung sich aber haupt- 
sächlich an die Wegbahnenden wendet, können sie 
von denen, die hierfür weniger Interesse haben, 
überschlagen werden. 

Die Preisgestaltung seiner Ware steht für den 
Kaufmann im Mittelpunkt seiner Erwägungen, aber 
doch hat er nur einen beschränkten Einfluß hierauf, 
den es zu erweitern gilt. Er errechnet sich seinen 
Verkaufspreis im allgemeinen auf Grund seiner 
Kosten. Und dennoch haben diese damit nichts zu 
tun; vielmehr ist der Preis eine Markttatsache, und 
bildet sich durch das Verhältnis von Angebot und 
Nachfrage. Und zwar ist nicht der spezielle Waren- 
markt ausschlaggebend, sondern der ganze Markt, 
besonders auch der alle Waren verbindende Geld- 
markt. Diese scheinbar theoretische Betrachtung 
gewinnt für das kaufmännische Leben praktische 
Bedeutung, wenn man den eigenen Tätigkeitserfolg 
(unter Bewertung der vorhandenen Vorräte) heraus- 
schälen will. Dies ist wichtig: denn es ist doch er- 
sichtlich, daß man einen evtl. verdienten Konjunk- 
turgewinn nicht der Herstellung zurechnen darf, 
ohne den eigentlichen Erfolg zu verschleiern. So- 
lange allerdings das Wirtschaftsleben noch einen ge- 
wissen Spielraum läßt, der größer ist wie die nor- 
malen Konjunkturschwankungen, ist die Berücksich- 
tigung letzterer noch keine Lebensnotwendigkeit; 
aber das Nichtberücksichtigen derselben wird immer 
für die betreffende Industrie von Nachteil sein. Sie 
kann zum Verderben werden, wenn solche markt- 


umwälzenden Ereignisse eintreten, wie wir sie in der 
Inflation erlebten. 


Die Herausschälung des Betätigungsgewinnes 
aus den Konjunkturerfolgen ist in der Praxis durch 
die wenig wissenschaftliche für Steuerzwecke usw., 
aber vorgeschriebene gesetzliche Bewertung €r- 
schwert. Man müßte, um eine dynamische Wert- 
lehre, wie sie für das kaufmännische Leben durch 
den Einfluß des Betriebswissenschaftlers Schma- 
lenbach immer mehr wirksam wird, durchzufüh- 
ren, jedesmal eine doppelte Bewertung der Inventur 
für gesetzliche und wirtschaftliche Zwecke vor- 
nehmen. Einen einfacheren Ausweg bietet die Index- 
Methode, wobei es aber leider für die meisten 
Märkte auch für die Papierindustrie an Meßaziffern 
fehlt. 

Wenn auch der Einzelne diesen Fragen gegen- 
über machtlos ist, da er seinen Preis nicht außer- 
halb der Marktzone stellen kann, so vermag aber 
ein großer horizontaler Zusammenschluß von Indu- 
striegruppen gegen diese Gefahren einen starken 
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Damm zu errichten. Hier liegt für die Verbands- 
tätigkeit ein sehr wichtiges Zukunftsgebiet. Bei den 
Verlusten, die durch die sogenannten Baissen der 
Industrie geschlagen werden, handelt es sich um 
gewaltige Summen. Und die steigende Konjunktur 
eines Wirtschaftsgebietes kann leicht zur Vernach- 
lässıgung modernen Fortschritts verleiten, wenn 
man sich den Erfolg zuschreibt. Hier liegen also 
fur die eigentlichen Wirtschaftsführer noch große 
Zukunitsaufgaben, wenn sie ihre Industrie durch 
alle Krisen hindurchsteuern wollen. 

Im allgemeinen kann man ja erfreulicherweise 
ein wachsendes Verständnis für diese Wirtschafts- 
iragen feststellen; aber ihre Bedeutung wird noch 
sehr unterschätzt. Dies gilt auch bezüglich der so- 
genannten Geldentwertung, d. h. der Messung des 
Leidwertes an den Waren. Man gibt sich meist 
der Täuschung hin, daB eine Geldentwertung vor 
dem Kriege nicht bestanden habe. Und aus ähn- 
lichem Optimismus vermeint man nach Ueberwin- 
dung der durch den Krieg geschaffenen Markt- 
beunruhigung einer Zeit der Stabilität entgegenzu- 
gehen. Dagegen möchten wir auf die Untersuchung 
Schmalenbachs hinweisen, der feststellte, daß 
der Geldwert in dem Zeitraum 1896 bis 1907 um 
etwa 30% sank. Und es wäre eine Verkennung, 
wenn man bei der steigenden Weltproduktion diese 
Entwicklung als abgeschlossen betrachten möchte; 
vielmehr muß die wachsende Industriealisierung 
und der immer raschere Wechsel, mit dem überall 
neue Wege gefunden werden, unserer Zukunft noch 
schwere Erschütterungen bringen. 


2 Verrechnungs-Preis. 


Die Tatsache, daß ein Produktionsvorgang eine 
gewisse Zeit dauert, besonders wenn man die etwas 
länger gedehnte Rohstoffbeschaffung davorschaltet, 
bringt es mit sich, daß dann die Materialbeschaffung 
und Herstellung oft unter ganz anderen Bewertungs- 
tendenzen vor sich gehen wie der Verkauf der 
Ware. Dabei ist in Betracht zu ziehen, daß das Ge- 
samtwirtschaftsleben niemals einheitlich von solchen 
Einflüssen ergriffen wird, daß vielmehr die Markt- 
Situation der Teilgebiete häufig eine sehr verschie- 
dene ist. Vielleicht ist der Zellstoffmarkt sehr gün- 
stig, so daß er steigende Preise gestattet, während 
der Absatz des Papieres so großen Schwierigkeiten 
gexenübersteht, daß man sich nur durch Preis- 
senkung helfen kann. Wenn dadurch der Erfolg der 
letztgenannten Industrie auch in Frage gestellt sein 
kann, so kann dies trotz guter Betriebsleistung ein- 
treten; vielleicht war aber auch die Betriebsgebarung 
an dem entstandenen Mißerfolg mit schuld. Wenn in 
der Gewinn- und Verlustrechnung mit Marktpreisen 
kerechnet wird, so tappt man also leicht im Dunkeln, 
wo der Fehler zu suchen ist, und es ist wohl sehr 
bedenklich, wenn einem der Ueberblick über die 
tiene Leistungsfähigkeit entgleitet. 


Man kann sich aber helfen, indem man die Be- 
rechnung der Betriebsleistung vom Markt un- 
abhängig macht: durch Verrechnung s— 
Preise. Man führe dem Betrieb die Rohstoffe zu 
einem festgelegten Preise zu und nehme ihm die 

‚Te zu einem auf gleicher Grundlage festgesetzten 

Wert wieder ab: wenn man den Betrieb dann gleich- 
zeitig mit seinen tatsächlichen Aufwendungen be- 
astet, so zeigt sich in dem Unterschied zwischen 
den Kosten des betreffenden Zeitraums und dem 
Preis der geleisteten Warenmenge, ob in der Be- 
triebsgebarung Fehler liegen. Es kommt zum Aus- 
fuck, wenn mengenmäßig oder qualitätsmäßig Ma— 
can bergeudung getrieben wurde, oder wenn die 
diundenleistung sich nicht an die normale Leistung 
hielt, die dem Verrechnungsabnahmepreis zugrunde 
zeegt wurde (wenn beispielsweise die Papier- 
Maschine nur 400 kg statt der festgelegten Stunden- 
Form von 500 kg lieferte). 
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In größeren, gut ausgebauten Werken kann man 
aber noch weiter gehen; man wird nicht den Betrieb 
als ganzes beurteilen, sondern jede Betriebsstelle 
in gleicher Weise überwachen, indem man das Pro- 
dukt an die Weiterverarbeitung in gleicher Weise 
übergibt und bewertet, um tatsächlich die krank- 
hafte Stelleim Werk zuentdecken. Eine 
derartige Ueberwachung hat gleichzeitig die Wir- 
kung, in äußerst günstiger Weise die Leistung an- 
zuspornen, da jeder weiß, daß sein Fehler entdeckt 
werden wird. Diese günstige Wirkung kann durch 
ausgesetzte Belohnungen fur gute Leistung (Prä- 
mien, Tantiemen) erhöht werden; wenn man aber 
die Prämie auf Marktpreise aufbaut, kann man 
leicht eine schlechte Betriebsleistung für eine zu- 
fällige Konjunktur belohnen. 

Durch eine solche gut fundierte Belohnung wird 
man das eigene wirtschaftliche Denken wachrufen 
und die Gefahr des Bürokratismus, die im Angestell- 
tenverhältnis liegt, in eine Art Unternehmertum um- 
biegen, das häufig zu mengenmäßige technische 
Denken in kaufmännische Bahn lenken. Man muß 
dazu die einzelnen Abteilungen so scharf gegenein- 
ander abgrenzen, daß sie fast wie getrennte Firmen 
sich gegenüberstehen, wodurch eine schlecht gelie- 
ferte Qualität vom Nachfolger ihre Rüge und Rück- 
belastung erhält. Bei kombinierten Werken ist ein 
solcher Verrechnungsausbau eine Notwendigkeit; er 
wird auch bei jedem anderen Betrieb seine Früchte 
tragen. - 

In gleicher Weise kann man auch die Ein- 
kaufs- und Verkaufsabteilung in ihrer 
Leistung beurteilen und ihr einen Anreiz 
geben. Der Erfolg dieser Abteilungen ist aber in 
groBem Maße davon abhängig, wie sie die Konjunk- 
tur zu benutzen verstehen. Dies kommt zum Aus- 
druck, wenn man ihre Einkaufs- bzw. Verkaufs- 
preise an einer allgemeinen Marktsituation mißt. 
Eine Erfolgsbeurteilung dieser Abteilungen muß 
also von den Standardpreisen ausgehen. 

Die Einführung von Verrechnungspreisen, be- 
sonders die Abtrennung von einzelnen Abteilungen, 
bedeutet eine wesentliche Mehrarbeit, und es muß 
darum hierbei nach Wegen gesucht werden, diesen 
Vorteil für die Beurteilung des Werks möglichst 
ohne übermäßige Arbeitsbelastung zu erreichen. Die 
schematisch sehr schön aussehende Ausgestaltung 
der Betriebsstellen in kontenmäßiger Form muß 
deshalb abgelehnt werden. Man sollte an jeder Be- 
triebsstelle nur das beobachten, worauf sie einen 
wirksamen Einfluß hat; diese Feststellung kann zu- 
gleich mit einer weiteren Arbeit kombiniert werden, 
Erfahrungsreihen für die künftige Vorkalkulation 
herauszustellen. 


3. Vorrats bewertung. 


Der Erfolg eines Werkes, wie er sich in der 
Gewinn- und Verlustrechnung aufweist, wird immer 
stark mitbestimmt sein durch die Höhe wie die 
vorhandenen Vorräte an Rohstoffen, Halb- 
fabrikaten und Waren bewertet ver- 
den. Wenn diese zum Zeitwert eingesetzt werden 
und dieser eine steigende Tendenz hat, so wird da- 
durch der Erfolg über die eigene Leistung hinaus 
auswachsen, im umgekehrten Falle kleiner erschei- 
nen. Welchen Zweck erstrebt man mit einer Bilanz? 


Wenn man durch sie — und diese durch Schma- 
lenbach vertretene Ansicht dürfte die kauf- 
männisch gesündeste Denkweise sein — den Betäti- 


gungserfolg überwachen will, so muß man die Vor- 
räte immer mit dem gleichen Wert ansetzen, so daß 
ihre Wertänderung das Erfolgsbild nicht verschleiert. 
Anderseits wird man, wenigstens am Jahresschluß, 
den wirklichen finanziellen Stand erkennen wollen 
und wird in diesem Fall wohl nicht darum herum- 
kommen, auch die von außen wirkenden Wert- 
änderungen zu berücksichtigen. Leider Stehen 
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unsere gesetzlichen Bestimmungen noch zu sehr 
auf dem Standpunkt, daß eine Bilanz dazu da 
sei, eine Vermögensdarstellung zu geben; und sie 
verriegeln fast jede Möglichkeit eine Erfolgsüber- 
wachung durchzuführen, es sei denn, daß man sich 
immer die Mühe macht, für steuerliche und wirt- 
schaftliche Zwecke getrennte Bilanzen aufzustellen. 
Es liegen in dieser Richtung noch wichtige Auf- 
gaben für die Verbände vor, Gesetzbestimmungen 
durchzudrücken, die der Industrie Rechnung tragen. 

Eine Erfolgsverschleierung liegt auch häufig in 
der falschen Bewertung der Halbfabrikate; 
es ist sehr wichtig, daß sie mit allen Kosten belastet 
werden, die sie bisher verursachten, aber auch nicht 
mit mehr. Wenn man oft bei der Bewertung der 
Aufnahme der Einfachheit halber von den Verkaufs- 
preisen ausgeht, so muß doch der Gewinn, die Fracht 
die Versandspesen (Provision, Umsatzsteuer, 
Skonto) wie auch der Teil der Vertriebskosten, der 
auf die betreffende Kommission entfällt und die 
noch fehlende Ausrüstung abgezogen werden; denn 
sonst werden bei Lagerbewegungen evtl. Gewinne 
hineingetragen, die man sich nur errechnet hat, und 
unter denen das nächste Monatsergebnis leidet. Wenn 
man allerdings in beiden Rechnung sabschnitten mit 
gleichen Vorratsmengen zu tun hätte, so würden die 
Fehler sich gegenseitig kompensieren. 


4. Amortisation. 


Darüber, daß die Abschreibungen von größtem 
Einfluß auf die Erfolgsrechnung sind, ist man sich 
in den interessierten Kreisen klar. Nur fehlt es hier 
fast mehr wie auf den anderen Gebieten an aner- 
kannten richtigen Grundsätzen, zu denen man schon 
deswegen schwer kommt, da man zum Teil durch 
gesetzliche, unwirtschaftlich gedachte Vorschriften 
gebunden ist. Es ist dies ebenfalls ein wichtiges 
Arbeitsgebiet für die Verbandstätigkeit, Bestimmun- 
gen zum Siege zu verhelfen, die kaufmännisch 
durchdacht sind. 

Unter Abschreibungen versteht man die 
Berücksichtigung der Entwertung (die 
eine Ersatzbeschaffung notwendig macht), sei es 
durch Verschleiß, oder was das wahrschein- 
lichere ist, durch Veraltung. Da die moderne 
Entwicklung dahingeht, die Arbeit immer maschi- 
neller zu gestalten — und gerade unsere Papier- 
industrie arbeitet mit sehr viel Anlagewerten — 
werden diese Kosten immer stärker ins Gewicht 
fallen. Ein zu niedriger Ansatz würde dazu führen, 
daß man, wenn man die nach der Vorkalkulation 
geplanten Ergebnisse erhält, vielleicht angeblich 
verdient, um dann beim Eintreten der Ersatz- 
beschaffung erkennen zu müssen, daß man an Sub— 
stanz verarmt ist. Umgekehrt wird eine zu hohe 
Abschreibung leicht dazu verführen, Preise verlan- 
gen zu wollen, unter denen der Beschäftigungsgrad 
leidet. 

In der Abschreibung werden sich Kalkulation 
und Buchhaltung häufig trennen. Die Höhe der Ab- 
schreibung wird immer damit zusammenhängen, ob 
man die Zukunft optimistisch oder pessimistisch be- 
urteilt. Jedenfalls wird man in der Geschäftsleitung 
häufig dazu neigen, wenn es die geschäftliche Situ- 
ation gestattet, möglichst rasch diese Lasten zu 
tilgen um gestärkt in die Zukunft zu gehen; und es 
passiert dann häufig, daß man zu einer Herab- 
setzung der Anlagewerte kommt, die tatsächlich 
nichts mehr mit der Wirklichkeit zu tun haben und 
keinerlei Grundlage für eine Berechnung in der Kal- 
kulation bieten. 

Wir sind ja immer der Ansicht, daß es mit das 
wichtigste für die geschäftliche Beurteilung ist, den 
Betätigungserfolg zu wissen. Auf die Dauer gesehen 
wird eine absolut wahre Abschreibung das gesün- 
deste sein; da sich dann Kalkulation und Buch- 
haltung auf eine gemeinsame Basis stellen lassen, 
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kann hierdurch auch sehr viel Arbeit erspart werden. 
Zunächst ist allerdings der von der Wissenschaft als 
am zweckmäßigsten erkannte Weg durch die Steuer- 
vorschriften versperrt. 

Man kann Abschreibungen vornehmen, indem 
man vom Herstellungs- bzw. Anschaf - 
fungspreis jedes Jahr einen gleichmäßigen Satz 
absetzt, so daß die Anlageentwertung hierdurch auf 
einen bestimmten Zeitraum gleichmäßig verteilt 
wird; oder man kann aus dem übrig gebliebenen 
Restwert amortisieren. 

Letztere Methode hat zwar den theoretischen 
Fehler, daß man dann niemals dazu kommen würde, 
eine Anlage ganz zu amortisieren; sie bewirkt aber, 
dag man eine Anlage zunächst sehr stark und dann 
allmählich geringer abschreibt; was ja auch den 
materiellen Tatsachen näher kommen dürfte Der 
Hauptvorteil aber liegt darin, daß ein ursprünglicher 
Fehler im Abschreibungssatz sich mit der Zeit auto- 
matisch korrigiert. Nur muß in diesem Fall mit 
einem verhältnismäßig sehr hohen Abschreibungs- 
satz begonnen werden, womit man bei der Steuer- 
behörde wohl nicht durchdringen dürfte; und so wird 
auch hier der Vorteil des Wirtschaftslebens dem Fis- 
kus geopfert. 

In unserem Zusammenhang kommt es mehr auf 
die kalkulatorischen Gesichtspunkte der Amortisation 
an. Es handelt sich bei Abschreibungen um Kosten, 
die weit über einen Jahreszeitraum hinausgehen. 
Aber in welcher Zeit müssen sie herausgeholt wer- 
den? Das ist, wie wir sahen, eine sehr wichtige, aber 
auch eine sehr schwierige Erkenntnis. Jedenfalls 
muß auch von Anlagen, die von der Buchhaltung be- 
reits ganz abgeschrieben sind, in der Kalkulation 
weiterhin eine Abschreibung gerechnet werden. 
Der zweite Gesichtspunkt für eine richtige Amorti- 
sation ist deren Höhe. Das Gesetz läßt nur den An- 
schaffungs- bzw. den Herstellungspreis zu. Dem 
wirtschaftlich Denkenden dürfte es aber wohl klar 
sein, daß es vielmehr darauf ankommt, daß die Mittel 
bereit gestellt werden, um zu gegebener Zeit eine 
moderneAnlage zuerstellen; es muß also 
in Richtung auf den Reproduktionswerthin 
abgeschrieben werden. (Fortsetzung folgt.) 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr. 58. Ausländische Kaufgesuche“). 


53914. Papier und Pappe. — Fabrikvertretungen 
übernimmt Firma in Damaskus (Syrien). — 
Bankref. — Korr. F. 
Papier aller Art. — Vertretungen von 
Papierfabriken für Kolumbien übernimmt 
Firma in Bogota. — Bankref. — Korr.: Sh. 
Papier aller Art: Schreibpapier, leinen und 
halbleinen, Zeitungspapier. Pauspapier und 
Cellulose. — Montevideo. — V. — E. R. — 
Ref. — Korr. Sp. 
Druckpapier für Zeitungen und Bücher. — 
Porto (Portugal). — E. R. — Deutsche Ref. 
— Korr. F. 
Papier aller Art, Zigarettenpapier, Karton 
in Lederimitation. — Fabrikofferten. — 
Athen. — V. — E. R. — Bankref. — Korr. F. 
Mit Papier- und Pappenfabriken sucht Ver- 
bindung Druckerei in Areia (Brasilien). — 
E. R. — Korr. P., F. 
Weißes Cellulosepapier zum Verpacken zer. 
brechlicher Sachen. — Mailand. — E. K. = 
Deutsche und Bankref. — Korr. I., F. 
Packpapier. — Fabrikofferten. — Tucuman 
(Argentinien). — E. R. — Korr. Sp. 


53 915. 


53 920. 


53 924. 


53 934. 


53 942. 


53 948. 


53 949. 


*) Anfragen nach den Chiffre-Adressen 10 
direkt an den Auslandsverlag G. m. b. H. 5 
SW 19, Krausenstraße 38/39, unter Beifügung i 
Rückportos zu richten. 
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Rundlieb- u. Langlieb- 
Pappenmaſchinen 
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Handelspolitik. 
Norwegen. 

Mit dem 11. Juli 1927 ist endgültig der neue 
norwegische Zolltarif in Kraft gesetzt worden, übet 
den in Nr. 24/27 d. Bl. schon kurz berichtet wurde. 
Die Zollsätze beziehen sich auf Papierkronen und 
erhöhen sich um 60 , und zwar um den bisherigen 
Zollzuschlag von 50% und den Goldzollzuschlag, 
der mit dem 1. Juli d. J. von 20 % auf 10 % ermäßigt 
worden ist. 

Untenstehend folgt ein Auszug aus dem neuen 


norwegischen Zolltarif, die Papierindustrie be- 
treffend: 


Warenbenennung. 
Maßstab: 1 kg. 


Papier und Pappe sowie Waren daraus: 
576 1. Schreib- und Zeichenpapier; Licht- 


kopierpapier mit der unmittelbaren 
Verpackung 


Anmerkung. Ist zweifelhaft, ob 
ein Papier als Schreibpapier anzusehen 
ist, so gilt als Regel, daß hierzu Pa- 
pier gezählt wird, das so stark geleimt 
ist, daß Tinte nicht durchschlägt oder 
ausläuft. 


. Druckpapier, farbig, weiß oder anders 
in der Masse, darunter Umschlag- und 
Broschürenpapier j 


Pappe, Pack-, Kardus- und Makulatur- 
papier sowie Preßpappe, Löschpapier, 
Filtrierpapier und farbiges Papier zu 
Tapeten Be re E 
a) Schmirgel-, Glas-, Sand- und an- 
deres Schleif- und Polierpapier . 
580 b) Papier und Pappe, bestrichen oder 
getränkt mit Asphalt, Teer oder 
Teeröl; Verhäutungs-, Dach- und 
Isolierpappe . ee a 


Lid. Nr. Zollsatz 


Kronen 


0,13 


0,03 


579 4 


. Papier anderer Art, das nicht unter die 
vorgenannten Sätze fällt, darunter 
Pergamin, greaseproof, Pergament- 
papier, Vorsatzpapier und Ueberzug- 
papier sowie gefirnistes, geöltes oder 
in ähnlicher Weise behandeltes Papier 

598 Papierabfälle oder Späne . 
usw, 


789 Holzmasse, Zellstoff, Pulp, 
lumpen und dergleichen. 


0,08 
N * U . 0 frei 


Baumwoll- 


frei 
v. W. 


Frachtänderung. 
Mit Gültigkeit vom 5. September 1927 sind die 
Stationsfrachtsätze des Ausnahmetarifs 46a (Papier), 


die in Nr. 16/27 d. Ztschr. bekanntgegeben wurden, 
durch folgende ersetzt worden: 


—³2W— — 


nach 


Wagen- 
verzeichnis 


Albbruck...... ee Set II 
Baienfurt, Zu 689898. 1 
Baienfurt, Zu 6999 II 
Langenbrand-Bermersbach..... II 
Weisenbach 5 11 


Veröffentlichungen der Studienkommission 
für das Rechnungswesen in der Papierindustrie. 
1. Teil: Richtlinien für eine kaufmännische Normal- 
buchführung in Papierfabriken. 

Anlage zum ersten Teil: Kontenplan 
und Sachverzeichnis. 


Herausgegeben im Auftrage des Gesamtausschusses 

der Fachgruppen der Papierindustrie in Verbindung 

mit dem Verein Deutscher Papierfabrikanten, Berlin- 
Charlottenburg, Juni 1927. 

Die vorliegenden „Richtlinien“ und der „Konten- 
plan“ sind die erste Veröffentlichung der Studien- 
kommission für das Rechnungswesen in der Papier- 
industrie. In mehreren Sitzungen, an denen auch ein 
Vertreter der betriebswirtschaftlichen Disziplin, Prof. 
Schmalenbach von der Universität Köln, teil- 
nahm, wurden die Richtlinien in ihren Grundzügen 
besprochen und dann die endgültige Ausarbeitung 
Herrn Diplom-Kaufmann Beck in Bergisch-Glad- 
bach übertragen. 


Man darf die Herausgabe dieser Schrift als ein 
wichtiges Ereignis für die Papierindustrie werten, 
Es bedarf wohl keiner ausführlichen Begründung, 


wo die Vorteile der Vereinheitlichung des Rech- 
nungswesens eines 


ganzen Industriezweiges zu 
suchen sind. Nur einige Punkte seien heraus- 
gegriffen: Neben den bisher fast ausschließlich 


üblichen Zeitvergleich, d. h. den Vergleich 
zwischen den Rechnungsperioden (Jahr, Monat) des- 
selben Betriebes tritt der Betriebsvergleich, 
der das Gebaren des eigenen Betriebes gegenüber 
fremden Betrieben zeigen soll. Der Betriebsver- 
gleich ist aber nur möglich bei einheitlicher Behand- 
lung aller Aufwands- und Leistungsposten in der 
Buchhaltung und der Kalkulation sämtlicher Betriebe 
eines Industriezweiges. Fine besondere Beachtung 
findet bei der Vereinheitlichung auch die monatliche 
Erfolgsrechnung; ferner erleichtert die Vereinheit- 
lichung die Preisregulierung durch Verbände, sie 
kann weiter dem einzelnen Unternehmer die oft 
kostspielige Arbeit eines Buchhaltungsorganisators 
ersparen, weil die „Richtlinien“ und der „Konten- 
plan“ jedem sachkundigen Buchhalter verständ- 
lich sind. 

Dem Stand der betriebs wirtschaftlichen For- 
schung hat der Verfasser in seinen Ausführungen 
hinreichend Rechnung getragen. Wer mit der Lite- 
ratur über das Rechnungswesen einigermaßen ver- 
traut ist, vermißt an einigen Stellen entsprechende 
Hinweise: $ 

Nun zu den Einzelheiten: Die Schrift enthält 
nur die Richtlinien für eine kaufmännische 
Normalbuchführung der Papierfabriken. Ueber den 
Aufbau der Betriebsbuchhaltung wird dem- 
nächst eine zweite Arbeit erscheinen. In den vor- 
liegenden „Richtlinien“ ist aber der Kontenplan der 
kaufmännischen Buchhaltung so aufgebaut, daß die 
Verknüpfung mit der Betriebsbuchhaltung später 
leicht erfolgen kann. Der Verfasser hat den Konten- 
plan, vielfachen Bestrebungen folgend, nach dem 


Neuenburg 
(Baden) Grenze 
| 2 
Haupt- Haupt- Haupt 
DA klasse * klasse 10 t | klasse 


Ee d 160 155 a m 
— | = 198 192 200 j 19 
— = 196 191 199 | 103 
a | = 77 74 130 127 
— — 75 72 128 | 125 


W-s 


u, l 


a ‘a 


665 


1 Heft 38, 1927 DER PAPIER-FABRIKANT 


n 
nist Auf der Jahresschau 
Dresden 1927 
Das Papier 
über 
mit 
near 
- T ororen 
: FÜR DIE im Betrieb 
fe 
f 
7 | De Yen iii ee nn _ © . 
246, kompensiert d. nebenschlußerregte Drehstrom- Ertexetmaschine. 


1% PS, Schleifer - Motor, 2000 Volt. n = 2 


ESACHSENWERK 


NIEDERSEDLITZ (Sa.) 


666 


DER PAPIER-FABRIKANT 


PP eea n a (((( (((uꝙT0 m d 


deka dischen System in 10 Klassen, 0—9, ein- 
geteilt, die in zwei Hauptklassen zerfallen. In den 
Klassen o und 1 sind die erfolgsun wirk- 
samen Konten: Abschluß (o), Geldverkehr und 
Schuldverhältnisse (1), und in den Klassen 2—9 die 
erfolgswirksamen Konten eingeordnet: Neu- 
trale Posten (2), Roh- und Hilfsstoffe (3), Betriebs- 
kosten (4), Allgemeine Kosten (5), Vertriebskosten 
(6), Erlös (9). Die beiden Klassen 7 und 8 wurden 
für die Konten der Betriebsbuchhaltung offen ge- 
lassen, und zwar sollen in Klasse 7 die Konten der 
Betriebe (Kostenstellen-Konten) und in Klasse 8 
die Konten der Halb- und Fertigfabrikate er- 
scheinen. Das dekadische System ermöglicht eine 
sehr weitgehende Kontenaufteilung. Im vorliegen- 
den Kontenplan ist die Einrichtung von 1000 Konten 
vorgesehen, wobei aber noch weitere Aufteilungs- 
möglichkeiten bestehen, so besonders beim Konto- 
korrent-Konto. Für dessen Gliederung bietet das 
dekadische System interessante Möglichkeiten. Jede 
Kontenklasse enthält 10 Kontengruppen, wiederum 
mit den Zahlen o—ọ, jede Gruppe 10 Konten, die 
auch mit 0—9 bezeichnet werden. Ein Beispiel möge 
das Gesagte leichter verständlich machen: Klasse 4 
bedeutet Betriebskosten, die Gruppe 40 Personal- 
kosten des Betriebes, da das Konto Betriebslöhne 
das erste Konto in dieser Gruppe ist, wird es mit 
400 bezeichnet; das dritte Konto dieser Gruppe: In- 
validenversicherung erhält die Bezeichnung 403. 


Im Anschluß an die Beschreibung der einzelnen 
Kontenklassen macht der Verfasser einen bemerkens- 
werten Vorschlag, der die Verbuchungstechnik be- 
trifft und bei vielen Buchhaltern, die sich von über- 
lieferten Formen nur ungern trennen, vielleicht Kopf- 
schütteln und Widerspruch hervorrufen wird. Er 
empfiehlt das Weglassen der Pfennigrech- 
nung auf den Sachkonten. Dafür ist in den Grund- 
büchern eine besondere Spalte für Pfennig differenzen 
einzurichten, deren Saldo direkt auf Gewinn- und 
Werlust- Konto abgebucht wird. Dieser Vorschlag, 
der vie! Beachtung verdient, geht auf bereits seit 
längerer Zeit bestehende Bestrebungen zurück. Für 
die Einrichtung des Saldenbuches bringt der 
Verfasser ein bewährtes Schema. 


Besonderes Gewicht ist auf die Darstellung der 
monatlichen Erfolgsrechnung gelegt. 
Bei der Behandlung der hiermit zusammenhängen- 
den Fragen macht sich naturgemäß das Fehlen des 
Nontenplanes der Betriebsbuchhaltung störend be- 
merkbar. Der Verfasser mußte sich damit begnügen, 
die Errechnung des monatlichen Gesamtergebnisses 
zu zeigen, während die Erfolgsrechnung der ein- 
zelnen Betriebsabteilungen noch nicht Lezeigt wer— 
den konnte. Die Richtlinien, die für die Aufnahme 
und die Bewertung der Roh- und Hilfsstoffe und der 
Fabrikate gegeben werden, sind praktisch erprobt 
und bewährt. Allerdings müßten, was der Verfasser 
auch beabsichtigt, einzelne besondere problematische 
Fragen, z. B. die Bewertung der Vorräte zu Ver- 
rechnungspreisen, in der späteren Schrift eingehen- 
der behandelt werden. Die monatlichen Ziffern 
werden in einer Hilfstabelle für Kalkula- 
tion und Monatsrechnung und in einer 
Betriebsübersicht gesammelt In der Hilfs- 
tabelle werden monatlich unter anderm gegenüber- 
gestellt: die zu verrechnenden und tatsächlich ver- 
buchten und demnach in der Monatsbilanz zu akti- 
vierenden oder zu passivierenden Posten. Die Be- 
triebsübersicht enthält die seit Jahresbeginn auf- 
gelaufenen Salden, eine darauf aufgebaute Bilanz 
und Gewinn- und Verlust-Rechnung, eine Gewinn- 
und Verlust-Rechnung des oder der Vormonate, 
schließlich den Aufwand pro Tonne Produktion. 
Diese letzte Feststellung dürfte nur für Betriebe mit 
einheitlicher Massenproduktion von Interesse sein. 

Der Schlußabschnitt: Benutzung der Angaben 
des Saldenbuches und der Monatsrechnung für die 


Aluminiumsulfat 
14/15% — 17/18%/, — 180% 


Al: O; 


Satinweiß — Blankfixe 


chemische Fabrife 
unſelnoeig 


Oker u Bra 


Aktiengesellschaft 
Oker am ari. 


t 
Neue Ausgabe 1927. 1050 Seiten Soeben erschienen: 


The Paper- Makers’ Directory of all Hai 


: : elt 
(Internationales AdreBbuch sämtlicher Papierfabrikanten der Welt) 
Preis 21 sh., gebührenfrei 23 sh. rem 1: Namen 
Aus dem Inhalt: Papier-, Pappen-, Zellstoflabri EN edene 
und Adressen von mehr als 5000 Fabriken in 40 v einzelnen 
Ländern. Mit Angabe der Fabrikationsmethoden Slagen, Pro- 
Firmen, Zahl und Größe der Maschinen- und Kra er In einer 
duktion in Tonnen, Telegramm-Adressen, Aentenpadriken 
besonderen Liste sind unter 400 Stichwörtern die ener Spezial- 
Waren und Ländern alphabetisch eingereiht. 5 mit Angabe 
führer für Einkäufer; Agenturen und Vertretungen Altpapier- 
der Stammfabriken / Papier-Färber und -Glänzer, perzee Er- 
Händler, Lumpenhändler. Papiergroßhändler, ur Papier- 
porteure von Papier, Karten und Karton-Fabri sl. Gewichte 
sack-Händler / Größen, Faltungen und entsprec anderes mehr. 
englischer Zeitungen, Papierhandels-Gebräuche u. 


2 
DEAN & SON LTD., LONDON V. 
29, King Street, Covent Garden 


SPİRAL? 
NNDS . 
— 
Schaumzerstörung 
N Pappenbefeuchtung 
Luitbefeuchtung SN 


| N 
e fulleart 
| x \ Firma Paul Lechler, $ N 


Abteilung Apparatebau 


NN 


* 
3 


Heft 38, 1927 


a a 


oN 
„ 


— 


| 
| 
| 


= = 


= | 


A G 


Heft 38, 1927 


Kalkulation, gehört nicht mehr zum eigentlichen 
Thema. Anscheinend hat die Liebe zum Stoff den 
Verfasser dazu verführt, diesen Abschnitt gleichsam 
als Ueberleitung zur nächsten Abhandlung ein- 
zufügen. 

Den „Richtlinien“ ist ein Kontenschaubild bci- 
gelügt, das die Verbindung der Kontenklassen und 
-gruppen schematisch darstellt. Die benutzten 
Kontensymbole werden schon seit längerer Zeit mit 
Erfolg zu Unterrichtszwecken verwandt. 

Im folgenden sei noch kurz auf einige Einzel- 
heiten hingewiesen: Für die Aufteilung der Konten- 
suppe Warenforderungen (Debitoren) müßte 
eine ausführlichere Anleitung gegeben werden. Von 
Vorteil wäre weiterhin die Angabe verschiedener 
Aufteilungsschlüssel für die Aufteilung der Verwal- 
tungsunkosten und vielleicht eine Gliederung der 
Verwaltungsunkosten nach diesen Schlüsseln. Dem 
Vorschlag des Verfassers, monatlich vier Lohn- 
perioden, acht- und siebentägige, einzurichten, mit 
dem Ziele, am Monatsende keine rückständigen 
Löhne mehr zu haben, dürften sich in der Praxis 
xrößere Schwierigkeiten entgegenstellen. Die Mög- 
ichkeit einer Dekadenrechnung, die allerdings auch 
thre Nachteile hat. erwähnt er nicht. 

Im ganzen gesehen, stellt die Schrift, die vorerst 
mehr als Entwurf gedacht ist, eine sehr bemerkens- 
werte. gedankenreiche Arbeit dar, die eine vielseitige 
Beachtung und Würdigung finden sollte. 


Dr. W. Minz, Köln. 


Börsenbericht. 
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Ammend. Papierfb. | 0 0 tl 
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Lage im Papier- und Pappen- 
ht nicht ungünstiger 
an Druckpapieren und billi- 
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Auslauf der getrockneten Pappen 


lach-Band-Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 
— .— — — 


Ein Kunde schreibt: 

„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.” 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 
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zen Schreibstoffen, Cellulosepapieren und imitiertem seits diejenigen Händler, welche in der Lage sind, 
Pergament usw. hat sich gesteigert, was auch aus bare Kasse zu kaufen, sich durch Skontierung der 
dem Beschäftigungsgrade der Fabriken hervorgeht, Rechnungen manchen Vorteil sichern können. 
welche zum Teil Lieferzeiten von 10 bis 12 Wochen Für die nächste Zeit wird naturgemäß auch 
und mehr verlangen. Damit soll nicht gesagt sein. wieder die Auswirkung der Leipziger Messe im hie- 
daß nicht in Sonderfällen raschere Lieferungen auch sigen, zum überwiegenden Teil auf Export einge- 
von den gut besetzten Fabriken zu erhalten sind. stellten Bezirk von größter Bedeutung sein. 

In Feinpapieren läßt sich eine größere Belebung 
nicht feststellen; das Inland ist für die höheren 
Preislagen nicht kaufkräftig genug, während F xport- 
möglichkeit, insbesondere der Zollschranken wegen, 
nur nach wenigen Ländern gegeben ist. 

In Packpapier ist das Angebot sehr groß, so 
daB der Verbrauch kaum Schritt halten kann; in- 
folgedessen sind auch die Preise dementsprechend 
gedrückt und Lieferzeiten von 14 Tagen bis drei 
Wochen im allgemeinen üblich. 

Dünne Schrenzpapiere werden noch viel ge- 
braucht: hier wirken sich die niedrigen Preise be- 
sonders ungünstig aus, so daß ältere Fabriken mit 
nicht modernen Einrichtungen einen schweren Stand 
gegenüber denjenigen mit rasch laufenden breiten 


Maschinen haben. Für stärkeres Schrenzpapier sind 
erzielt. wenn schon auch hier über gedrückte Preise Ä = el U 
geklagt wird. In Maschinenleder-, Handholz- und b | == — 
Graupappen läßt der Absatz stark zu wünschen Koller än e 
‚erg g 
billige Strohpappe ersetzt; letztere findet sowohl Umwälzschaber 
roh als farbig gedeckt guten Absatz. Die Preise 
der Strohpappen sind im hiesigen Bezirk des schar- 
pappenfabrikanten kaum die Herstellungskosten. 
Die Kreditverhältnisse haben sich nicht gebes- G.m. 
sert, es wird viel über langsame Zahlung und Chemniber Maschinenfabrik 5-7; Chemnib 
Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 
Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 
Abwärmeverwertung, Lutinelendilun 
Pneumatische Absaug- — sial 
Iransporianlagen von Hadi- un ic 
Geringste Betriebskosten / Weitgehendste Gara 
— . 
K DANNEBERG & auanD! Ja 
ee Installafions-Abiig,, Berlin- I 


die zu erzielenden Preise durchaus unauskömmlich. 
übrig. Eine ziemliche Menge der früher Lebrauchten 
D ölseh mierung 
fen Wettbewerbs wegen besonders niedrig und aueroö 8 
schleppenden Geldeingang geklagt, während ander- 
DAOUA-Anlagen 
€ 
spänen, Papicrabfällen, Iumnen 
AQUA-Enfnebelungsanlage für eine Papierfabrik Man verlange spell 


In Holz- und Graukarton werden gute Umsätze 
Handpappen wird heute durch Holzkarton- und die 
decken nach einstimmigen Berichten der Stroh- bestens bemährt liefert 
8 gm 22 
für 
Luffheizung, Eninchclunt, 
pte 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


N.V. CH.MUSKENS’ HANDELSONDERNEMING 


HOLLAND Telegr.-Adr.: Muskens ROTTERDAM Telefon: 4354 u. 10284 
— EEEEUEREEESEGEERE sucht noch einige gediegene 


Vertretungen für Papier, Weißkarton usw. 
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Regierungshaumeister $ Al M 
© 
Langjähriger Betriebsingenieur in der organisch-chemischen OroBindustrie, An- 2 $ 
fang 4), ledig, energisch, zielbewußt, sucht neuen Wirkungskreis. Ausgezeichnete KA $ 
Werkstatt-Praxis, erfahren in den modernsten Einrichtungen der Kochprozesse, 3, Schweizer 4. 
Trocknangs einrichtungen des Müllerei- und ee „ x 4. 
und theoretisch vertraut mit den neuesten Problemen der rmewirtschaft zur 4 
Erzeugung des eigenen „ e der „ 4 zucht geeignete Dauerstellang. 7 
Projektierung und Ausführung neuer Pabrikationsan agen. egen der Karenz is: 
lenende Stellung in der Papierindustrie erwünscht. Gefällige Angebote unter $ Qeti. Angebote unter P. F. 272. an die 4 
D. U. 387 an die Ala, Haasenstein&Vogler, Magdeburg, erbeten. 3, Geschäftstelle dieses Blattes erbeten $. 
~o T 
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Neue Kartonfabrik Rußland ||| Weiche Firma 
sv. Welcher Herr 


Für die Montage einer 2000 PS Holzschleiferei und einer 
Kartonmaschine von 3150 mm Arbeitsbreite werden ein sucht Gelegenheit, sich mit größerem 
ö = Kapital an einer Spezialfabrik für Foto- 

papicre in Westdeutschland zwecks 

Sch leiferm eisler Erweiterung d. Betriebes zu beteiligen? 
Angebote unter P. F. 271 an die Ge- 

EEE — ———— E U schäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


und zwei 
Maschinenführer 
Abschriften u. Gehalts- 
ansprichen erbeten aus der Karton-Industrie gesucht. Trocken bagger 
eier P,P, 257 an die Der Aufenthalt ist zunächst für 1! ', Jahre vorgesehen, zum Ausbaggern von Flüssen. Gräben, 
Geschäftsstelle d. Bl. bei guter Leistung besteht Aussicht für längere Anstellung. Teichen zur Verbesserung der Wasser. 
kräfte liefert käuflich und leihu eise 


_„Baggerschneider“ 
Berlin-Charlottenburg 2, Bleibtreustr. 12. 


Braune 
Packpaplere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
N ußbeize(Saftbraun)wasserlöslich v. 


G.E.Habich’sSö 
Veckerhagen a. d. 9 ne 
gegr. 1785 


llslolichemiker, Dipl.-Ing, 


mt reicher allgemein- und zellstoff-chemischer Labor- 
erfahrung und weitgehenden Kenntnissen besonders in 
der Sulfatzellstoffchemie, sehr energisch (ehem. aktiv. 
Offizier), unverheiratet, sucht passenden Wirkungskreis. 
Angebote erb. unt. P. F. 231 an die Geschäfisst. d. Bl. 


.... 
r SCHLEGEL-SORTIERER ..- KOLLERSTOFF 2. 


sind doch unentbehrlich! sagt der Fachmann. 
m Dauerbetrieb bestens bewährt. Vorzügliche Referenzen. Viele Nachbestellungen. 


OTTO SCHLEGEL, CHEMNITZ-SACHSEN, Zwickauer Straße 81, 
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Gerichtliche Gutachten 
der Berliner Industrie- und 
Handelskammer. 


Pappen. Im allgemeinen 
werden Pappen nach Gewicht ge- 
handelt bis auf wenige hochwer- 
tige Sorten, für die ein Stückpreis 
(nach 100 oder 1000 berechnet) in 
Frage kommt. Bei Posten, die 
nach Gewicht gehandelt werden, 
werden die einzelnen Bogen in der 
Regel nicht so gleichmäßig gear- 
beitet, daß die auf die Gewichts- 
einheit fallende Stückzahl genau 
einzuhalten ist. Daher muß der 
Abnehmer mit kleinen Schwan- 
kungen in der Stückzahl einver- 
standen sein. Diese bewegen sich 
in der deutschen Pappenindustrie 
bei starken Sorten um 5 v. 
nach oben und unten und bei 
dünneren Sorten um 10 v. H. nach 
oben und unten. C 8678/27 (XII 
A 4). 

Lumpen. Geringwertige 
Lumpen (Baumwoll- und Leinen— 
lumpen, Lumpen zur Pappenfabri- 
kation) werden handelsüblich 
brutto für netto einschl. Sack 
gehandelt. Eine besondere Be— 
zahlung der Verpackung kann da- 
her in einem solchen Falle nicht 
verlangt werden. Sind dagegen 
bessere Qualitäten verkauft (Woll- 
Lumpen im Werte über 50 RM. 
für 100 kg), so versteht sich der 
Preis netto; die Verpackung kann 
besonders berechnet werden. 

C 12005 / 7 (XII A5). 


Rollenschneidmaschine. 


Während der diesjährigen 
Leipziger Herbstmesse stellte die 
Goebel A.-G., Darmstadt, im 
Buchgewerbehaus ihre bewährte, 
preiswerte Rollenschneidmaschine 
Modell II G in 1000 mm Arbeits- 
breite mit anmontierter Papier— 
steuerung aus. Die Papiersteue- 
rung wird jetzt in einfacherer und 
entsprechend verbilligter Ausfüh- 
rung geliefert. Sie wird einfach 
an die Abrollpartie der Rollen— 
schneidmaschine seitlich anmon- 
tiert. In dieser neuen Ausfüh- 
rung sollte keine Rollenschneid- 
maschine mehr ohne Papiersteue- 
rung bleiben. Die Ersparnis an 
Säumverlusten ist so bedeutend, 
daß die Zusatzeinrichtung sich in 
allerkürzester Zeit bezahlt macht. 


Deutsche Erfolge im Auslande. 


3 In Rumänien wurde unter der 
Firma F. Robauser, Bukarest, 
eine neue Pappenfabrik eingerich- 
tet, die zunächst mit drei Rund- 
siebpappenmaschinen ausgerüstet 
ist. Sämtliche Maschinen, mit 


C.]. Mache, Dresden N. 


"mw Maschinen- u.Bürstenlabrik "=" 


Älteste und größte Fabrik dieser Branche 


Bürstwalzen-Feuchtapparat 


in neuester Konstruktion! 


Beste, gleichmäßige Feuchtung, die zu erreichen ist. Während des 
Betriebes im Moment verstellbar. Erstklassige Präzisionsarbeil. 


1 Feuchtapparat Modell „E“, 1 Manchonreinigungs-Bürstwalze und 

1 Siebreinigungs-Bürstwalze laufen in der in Betrieb befindlichen 

Papiermaschine in Halle 13 der diesjährigen Ausstellung in Dresden 
„Das Papier“. 


Siebreinigungs-Bürstwalzen 


zur Schonung der teuren Papiermaschinensiebe. 


Manchonreinigungs - Bürstwalzen 


ET pa Aa UL 


Anfeuchtbürstwalzen 


aus allerbesten Schweinsborsten in Zink-, Messing-, Kupfer- oder 
Aluminiumkörper und in Harigummi- oder Zelluloidkörper. 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualitäf 


A.-G. für Lithoponefabrikafion, T riebes 


Paul Wegner, Hagen-Delstern (wesif.) 


. c 
Telephon 1686 : Telegramm-Adresse: Wegma Hagenwestfalen : Gründungsiahr 1503 


‚$pezialfabrik für Holländer- und Grundwerkmesse! 


ın jeder Art, sowie 
fertige Grundwerke aus Stahl od. Phosphorbron?® 
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p Holländermesser, Schaberklingenaus — 


- Papierschneidemesser 
jeder Größe aus feinster Stahl, 
A Tellermesser, Zirkelmesser, 
WA Maschinenmesser 
jeder Art, 
Fräser 
USW. 


Säurebesländiger 
Guß aus Phosphor- 
bronze, Rolguß, 
Messing- und Alu- 
à miniumguß, absolut 
äporenfrei, nad 
2 jedem Modell, be- 


Fi A 4 arbeitel und roh 
| P 5" j + * j ; Y 
AEA KUNNEZ/HASPEiW 
| 
Transport- 
3 Anlagen 
5 für Nahförderung 
Elevatoren 
Schnecken 
Transportbänder 
Förderrinnen 
Fahrb. Transportelemente 
Schneckensegmente 
— Elevatorbecher 


Kompl. Anlagen f. Fließarbeit 


DESSAUER 
WAGGONFABRIK AG 


Abteilung Max Schönert 
DESSAU 


671 


Ausnahme des Dieselmotors wur- 
den von der Chemnitzer 
Maschinenfabrik geliefert, 
und sie sind bereits mit bestem 


Erfolge in Betrieb. 


Wirtschaft und Reklame. 

Die wirtschaftliche Lage 
Deutschlands erfordert strengstes 
Haushalten mit den vorhandenen 
Mitteln und zweckmäßigste Ver- 


wendung aller Ausgaben. Diese 
Natwendigkeiten beziehen sich 
ganz besonders auf die Re— 


klame, die an sich eine unentbehr- 
liche Hilfe für das Geschäftsleben 
darstellt, bei der die Gefahr un- 
zweckmäßiger Ausgaben aber be- 
sonders groß ist. Dıe Zahl der 
wirklich brauchbaren Werbemittel 
in der Reklame, zu denen vor 
allem auch die Anzeige in Tages- 
zeitungen und Zeitschriften ge- 
hört, ist verhältnismäßig gering. 

Um der Forderung nach 
Wirtschaftlichkeit in der Reklame 
besonderen Nachdruck zu ver- 
leihen, hat der Verband Deut- 
scher Reklamefachleute E. V., 
Berlin, beschlossen, seine diesjäh- 
rige Hauptversammlung vom 15. 
bis 18. September in München 
unter das Leitwort „Wirtschaft 
und Reklame“ zu stellen. Das 
Programm der Veranstaltungen 
umfaßt u. a. eine Reihe von Vor- 
trägen anerkannter Fachleute über 
die verschiedenen Teilgebiete des 
Werbewesens. 


— ä — 


Nordische Länderberichte. 


Herausgegeben von der Nor— 
dischen Gesellschaft mit Un- 
terstützung der Handels- 
kammer Lübeck, Lübeck 1927. 
Der Deutsche Industrie- und 
Handelstag hat es unternommen, 
unter Mitwirkung einiger der ihm 
angeschlossenen Industrie- und 
Handelskammern zusammen— 
fassende Berichte über die Wirt— 
schaftslage in den europäischen 
Ländern vor und nach dem Kriege 
für die Weltwirtschaftskonferenz 
herstellen zu lassen. In Verbindung 
mit der Handelskammer zu Lü- 
beck hat die Nordische Gesell- 
schaft die Berichte über Däne- 
mark, Schweden und Finnland 
jetzt herausgegeben. Diese Be- 
richte sind über den Anlaß ihrer 
Entstehung hinaus für alle deut- 
schen Wirtschaftskreise, die in 
irgendeiner Verbindung mit Skan- 
dinavien stehen, von größtem In- 
teresse, da nicht nur in besonders 
übersic htlicher Form die Verände: 


BAHNSPEDITION 


GVESTER A.-G. 


FERNRUF 2700 HALLE a. S. GEGRÜND. 1848 


ADRESS-SPEDITEURE 


der Papierindustrie für den mitteldeutschen Industriebezirk 
SPEDITION UND LAGERUNG 
ANSCHLUSS: „ALTER ZOLLSCHUPPEN“: 
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rungen in der Struktur der skandi- 
navischen Wirtschaft 1913 ge- 
schildert werden, sondern auch 
besonders Gewicht darauf gelegt 
wird, festzustellen, in welcher 
Richtung sich der Anteil Deutsch- 
lands im skandinavischen Außen- 
handel und die Bedeutung 
Deutschlands für die skandinavi- 
sche Wirtschaft verschoben hat. 
Leider ist das Resultat in der 
Mehrzahl der Fälle für Deutsch- 
land nicht sehr günstig, und es ist 
unbedingt erforderlich, daß ein 
verschärftes Augenmerk darauf 
gerichtet wird, die wirtschaftliche 
Vorkriegsstellung Deutschlands 
in Skandinavien wiederzuerringen. 
Der Preis des Buches beträgt 
5 RM. Es ist von der Nordischen 
Gesellschaft, Lübeck, Haus der 
Nordischen Gesellschaft, zu be- 
ziehen. 


Nordamerika. 


Die kanadische Zeitungs- 
papierproduktion wurde für den 
Monat Juni mit 170590 t fest- 
gestellt. Die Verschiffungen mit 
168 841 t. In den Vereinigten 
Staaten belief sich die Herstellung 
von Zeitungsdruckpapier im glei— 
chen Monat auf 125 284 t, die Ver- 
schiffung auf 122 377 t. Unter Be- 
rücksichtigung von Neufundland 
mit 16627 t und Mexiko mit 
1266 t ergibt sich für ganz Nord- 
amerika im Berichtsmonat eine 
Gesamtproduktion von 313 767 t 
Jeitungsdruckpapier. — Im ersten 
Halbjahr 1927 ist die kanadische 
Zeitungspapierer zeugung um 12 % 
höher gewesen als in den gleichen 
sechs Monaten des Vorjahres; 
dagegen weist die der U. S. A. 
einen Rückgang um 9% auf. Für 
das gesamte Gebiet Nordamerikas 
(einschl. der oben genannten Län— 
der) wurde für das erste Halbjahr 
1927 ein Mehr von 4% gegenüber 
den beiden ersten Quartalen 1925 
errechnet. — Die Vereinigten 
Staaten bezogen im Monat Mai 
aus dem Auslande 170545 t Zei- 
tungsdruckpapier im Werte von 
11265134 Dollar, davon rund 
150000 t aus Kanada, 593 t, wert- 
mäßig 33544 Dollar, kamen aus 
Deutschland. — Die Einfuhr von 
Holzschliff nach den U. S. A. be- 
lief sich im Mai 1927 auf 86 633 
Netto-To. (i. V. 74 841 Netto-To.) 
Davon entfielen auf deutsche 
Rechnung 3659 t Sulphitmasse 
(i. V. 9519 t.). Ml. 


Wasserglas 


HENKEL & Cie., A.-G., DUSSELD 


Kollergang- undRaffineur- 
Steine  Steinwalzen / Grund- 
werke / Segmente 


in allen Größen 
aus Basaltlava 


liefert 
D. Zervas Söhne GmbH 


Köl Ä Rh Abt. Basaltlavagruben in Kottenheim, 
N Mayen, Ettringen, Niedermendig, Plaidt 


Fernspr.: 
Anno 795 


% 


BEIERBEREH 
ITU 


E. Nacke, Maschinenfabrik 


Coswig — Bezirk Dresden 
N ——— E E SEIEN 


Dampfturbinen 


von 3 bis 150 PS 


mit Abdampf-Verweriung 

für billigste Beleuchtung, Wasser- 

förderung, Dampfkesselspeisung 
bis 60 Atm. 


Dampfturbine direkt gekuppelt mit Hochdruck-Kesselspeise-Pumpe 


„Columbus“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlus, 
wenn der Handhebel hochsteht. — 5 
Niederdrücken des Handhebels öffnet 5 
das Innere Ventil, worauf der durchblasen N 
Dampf dasselbe von Verstopfungen dr 
Auf gleiche Weise werden beim An) a 
langer Leitungen kalte Luft und Was 
rasch entfernt. 


Seit 40 Jahren Hunderttausende geien 1 


„Marke Henkel“ 


emule 
filtriert in allen Stärken au 
ORF 
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Bedeutung moderner Kalkulation. 


Von Dr. Curt Clemm, Pforzheim. 
(Schluß aus Heft 38.) 


Vorausschauende Kostenrechnung. 
A. Etats-Rechnung. 


Im vorhergehenden Abschnitt haben wir außer 
der Kostenfeststellung des eigenen Werkes und einer 
richtigen Bewertungsmethode die theoretischen Mög- 
lichkeiten, die in der Berücksichtigung des Beschäf- 
figungsgrades, Anwendung richtiger Maschinen- 
breiten und dem Ausbau eines Betriebes liegen, 
ennen gelernt; unsere nächste Aufgabe ist es, von 
W. aus die Brücken zu der gegebenen 
wirklichkeit zu schlagen. Wenn man auch 
eme gewisse Verkaufstätigkeit als das richtige er- 
. so muB man doch mit Schwierigkeiten 
5 rechnen, da häufig ein Teil der in Frage 
bestnenden Kundschaft durch die Tradition stärker 
s stimmt sein wird wie durch Preis- und Qualitäts- 
sale Der Niederschlag dieser Tatsachen, mit 
13 man in der Praxis zu rechnen hat, wird durch 

e Ueberwachung des Werkes (Statistik) der Be- 
urteilung zugeführt; hiermit werden wir uns im 
nächsten Abschnitt beschäftigen. Vielfach geht man 
1 hn Fragen aber nur mit einem Optimismus auf 
y an heran. Wie gefährlich das ist, dazu 
0 i man nur die Verlustliste der Wirtschaft zu 
y fachten; wie viele Werke gehen doch an falscher 
Fall sdisposition zugrunde, wie oft tritt doch der 
5 ein, daß selbst bedeutende Betriebe an der Fest- 
egung ihrer Mittel ersticken. 

i an bezeichnet nur den als sorgsamen Haus- 
ater, der seine Ausgabe und seine Mittel in Ein- 


klang erhält. Auch beim Staat und der Gemeinde 
pflegt man der neuen Wirtschaftsperiode des Jahres 
einenEtatvorauszustellen. Warum geschieht 
das vielfach nicht in der Industrie? 

Allerdings wird man hierbei einen etwas anderen 
Weg einschlagen. Die notwendigen Ausgaben stehen 
fest für den Fall, daß man ein Werk in einer der An- 
lage entsprechenden Weise durchführen will. Man 
wird also von den Ausgaben ausgehen, 
und sich dann die Frage der Mittel- 
beschaffung vorlegen. 

Aber erst wenn die Frage der Betriebsdurch- 
führung geklärt ist, sollte man sich den anderen Auf- 
gaben zuwenden, einer vorausschauenden Disposition 
des Einkaufs, von Reparaturen, Erneuerungen, Ver- 
besserungen usw. 

Die praktische Durchführung einer solchen Etat- 
berechnung ist ebenfalls in dem weiter oben er- 
wähnten Aufsatz des Verfassers „Bewußte Betriebs. 
gestaltung in Zellstoff-, Papier-, Pappen- und ähn- 
lichen Fabriken“ gegeben. 

An die Spitze eines Industrie-Etats ist 
also das Produktionsprogramm zu setzen, wobei die 
Zielgewährung für Rohmaterialbeschaffung usw zu 
berücksichtigen ist. Hierunter die dafür notwendigen 
Kosten. 

Indem man sich auch das Programm für die perio- 
disch auftretenden Ausgaben klar macht, erhält man 
den Ueberblick darüber, wie für die Mittelbeschaf- 
fung disponiert werden muß: Finanzierungs- 
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programm. Hierbei müßte man sich sehr klar 
sein über die Tragweite von Kreditbenutzung. Erst 
dann sollte man über weitere Ausgaben sich ent- 
scheiden. 

Die Grundlagen für eine solche Etatsaufstellung 
erhält man durch eine richtige laufende Ueber— 
wachung seines Werks, worüber wir im folgenden 
Abschnitt näheres zu sagen haben. 


B. Plankosten. 


Wir haben im vorausgehenden die Art und 
Weise kennen gelernt, wie man sich Rechenschaft 
über die kommende Kostengestaltung gibt. Mehr 
oder minder wird man auch bei einfacher Betriebs- 
rechnung sich einen Kostenplan aufstellen 
müssen; denn die Kostenverrechnung hat ja nur 
dann einen wirklichen Sinn, wenn am Schluß einer 
Periode durch Herstellung und Verkauf sämtliche 
Kosten gedeckt sind. Viele dieser Kosten entstehen 
aber an einem bestimmten Jahrestermin (z. B. 
Steuern, Beiträge zu Berufsgenossenschaften und 
ähnliches) oder stellen sich erfahrungsgemäß jedes 
Jahr wieder ein, wenn man auch vielleicht zunächst 
keinen direkten Anhalt dafür hat. Man kann solche 
Kosten aber, da es sich doch um Aufwendungen für 
einen ganzen Jahreszeitraum handelt, nicht einem 
einzigen Monat belasten, da ja sonst die Kosten 
plötzlich heraufschnellen würden, und man eine Un- 
stetigkeit erhielte, die die Verkaufstätigkeit nicht ım 
günstigen Sinne beeinflussen würde. Man muß sich 
also einen guten Ueberblick verschaffen und die Be- 
reitstellung für die zu erwartenden Kosten durch 
Rückstellungen vorbereiten. 

Es gibt natürlich auch Kosten, die für einen 
längeren Zeitraum wie für das betreffende Wirt- 
schaftsjahr aufgewendet werden. Entweder handelt es 
sich um tatsächlich wertsteigernde Aufwendungen; 
dann sind sie zu aktivieren. Wenn man sie aber als 
Reparaturen anspricht, dann ist es doch zweckmäßig, 
sie trotz ihres längeren Wirkungsgrades in das Wirt— 
schaftsjahr ganz hereinzunehmen, da man dadurch 
eine klarere Abtrennung der Jahre erhält. 

Ferner gibt es Kosten, die nicht aus der Führung 
des Betriebes resultieren und deren Hereinnahme in 
die eigentliche Betriebsrechnung die Leistunesfähig- 
keit des Werks verschleiern würde; man faßt diese 
Kosten, wie z. B. Kursverluste, Grunderwerbssteuern 
und ähnliches, deshalb in eine besondere Gruppe zu- 
sammen, die man als neutralen Aufwand bezeichnet. 

Wir möchten der Klarheit halber nochmals den 
Unterschied von Etatrechnung und Plankosten her- 
vorheben. Der Etat ist die Grundlage für die Kal- 
kulation. Er stellt aber die Kosten für den genauen 
Termin fest, an dem sie entstehen, die monatliche 
Erfolgsrechnung und Kalkulation verteilt sich theo- 
retisch auf die einzelnen Monate. Beide Rechnungen 
sind selbständig nebeneinander zu führen, da sie, 
jede für sich, wichtige Erkenntnisse für das Werk 
erbringen. Aus der tatsächlichen Kostengestaltung 
des Werkes ergibt sich die Liquidität des Werkes; 
aber nur durch Verteilung der Jahreskosten ist es 
möglich, auch während des Ablaufes eine Kontrolle 
über die richtige Betriebsführung zu ermöglichen. 

Dabei wird meist ein zweiter. allerdings kleinerer 
Fehler gemacht. daß man die Plankostenauf 
die Monate gleichmäßig verteilt. Hier- 
durch erhält man ein schwankendes Erfolgsbild. Die 
Kosten sollen doch durch den Produktionsertrag 
wieder hereingeholt werden. Dieser ist aber in einem 
kurzen Monat, oder in einem solchen mit viel Feie-- 
tagen notwendig ein geringerer; also müßten solche 
Monate auch an den sogenannten fixen Kosten usw. 
einen geringeren Anteil haben. Wenn man beispiels- 
weise den Februar mit dem gleichen Anteil an Ge- 
hältern, Amortisationen usw. belastet wie den Ja- 
nuar, so wird man am Finzelprodukt weniger ver- 
dienen und der Erfolg wird unnormal niedriger er- 


scheinen. Zweifellos sind die Gehälter im Februar in 
dieser Höhe entstanden; aber man hat dabei doch 
die Gewißheit, daß sie in anderen Monaten produktiver 
ausgewertet werden; also kann man ruhig kalkula- 
torisch einen Teil abbuchen. Der richtige Weg wäre 
der, wenn man die konstanten Kosten pro 
Arbeitstagoder für die Produktions- 
menge errechnete und jeden Monat mit dem 
ihm zukommenden, durch die Arbeitszeit bzw. Ar- 
l-eitsmenge bestimmten Anteil belastete. 

So wenigstens verlangt es die Erfolgsüber- 
wachung; etwas anderes ist die Ueberwachung 
des finanziellen Standes. Dabei kommt es 
auf einen ganz anderen Gesichtspunkt an: ist man in 
der Lage, solche stoßweise auftretenden Anforde- 
rungen an die eigenen Mittel ohne Gefahren zu be— 
streiten? Darum muß die Etatsrechnung die Kosten 
an dem Termin ansetzen, an denen sie zu erwarten 
sind. Dann sieht sie, ob dadurch Gefahren für die 
Liquidität der Firma herauf beschworen werden, und 
kann sich überlegen, wie denselben begegnet werden 
kann. 

Ueberwachung des Werkes. 

Durch den Etat stellen wir den Plan für die 
kommende Wirtschaftsperiode fest und schalten da— 
durch, mehr wie es bisher üblich war, das Un— 
berechenbare aus; durch die Form, die wir empfahlen, 
werden wir außerdem veranlagt, noch weitere Mög- 
lichkeiten zur Beurteilung heranzuziehen, an denen 
man sonst leicht vorübergeht, da sie nicht in der 
Richtung unseres Denkens liegen (Intensitätsrech- 
nung). 

Was nützt aber ein Plan, der noch so gut ist, 
wenn er nicht eingehalten wird, oder wenn Fehler, 
die dabei unterlaufen sind, nicht erkannt und ver- 
wertet werden? Darum stellt sich die neue ebenso 
wichtige Forderung ein, daB Maßregeln gefunden 
werden, die eine laufende Ueberwachung 
der Werkstätigkeitnach dem Plange- 
statten, daB man einen Kompaß findet, der die Be- 
nutzung der Karte ermöglicht. Diese letzte Aufgabe 


der Kalkulation soll im folgenden Abschnitt behan- 
delt werden. 


A. Statistik und Fortschrittsberichte 
Auch für das Gebiet der Werküberwachung 
möchten wir die Meinung vorausstellen, daß es 
ebenso Aufgabe der Forschung ist. neben der Klar- 
stellung der Aufgabe die Form zu finden, durch die 
die Erkenntnisse praktisch leicht anwendbar sind. Sie 
müssen hierzu mit den früheren Ergebnissen und mit 
der festgestellten Norm vergleichbar und in ihrem 
Anteil erkennbar sein. Man hat hierzu verschie- 
dene Methoden herausgebildet, die man unter der 
Bezeichnung Statistik begreift. Wenn in manchen 
Abhandlungen die Statistik als eine selbständige 
Tätigkeit bezeichnet und eine besondere Abteilung 
dafür fordert, so beruht das auf einer falschen An- 
schauung. Statistik ist lediglich eine Darstellungs- 
weise, die für jedes Gebiet anwendbar ist, ebensogut 
in geographischen Zusammenstellungen wie in der 
naturwissenschaftlichen Disziplin; und gerade für die 
Kalkulation ist sie ein äußert brauchbares Hand: 
Werkzeug, dessen zweckmäßige Anwendung gut be- 
kannt sein sollte. | 


Bei solchen Vergleichen kann es auf verschiedene 
Gesichtspunkte ankommen. 

a) Man will den Anteil einer Kostenart er- 
kennen, Denn die tatsächlichen Kosten sagen 
an sich nichts, wenn sie nicht im Rahmen der 
Erzeugung stehen, was nur durch Gegenüber- 
stellung der Ergebnisziffern erkennbar ist Man 
kommt hier viel leichter zum Ziel, wenn man 
die Kostenteile in ein prozentuale 
Verhältnis stellt. , 

Noch rascher überblickt man eine gewisse 
Gruppe, in dem man sie bildlich in ihrer e- 
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samtwirkung sich vor Augen führt. Eine prozen- 
tuale Darstellung in graphischer Form erreicht 
man am besten durch Wiedergabe in Kreis- 
form, wobei sich die einzelnen Kostengruppen 
in mehr- oder mindergroßen Sektoren dar- 
stellen. 

b) Der zweite, fast noch wichtigere Gesichtspunkt 
ist, die Kosten in ihremzeitlichen Ablauf 
zukennen. Dann sieht man rechtzeitig, wo 
eine Gefahr sich anbahnt. Am besten eignet 
sich hierzu de Kurve. 

c) Wenn man beides vereinigen will oder neben 
einen zeitlichen Ablauf eine gewisse innere 
Gruppierung zweier Gruppen geben will, so 
dürfte hierzu die Verwendung einer mehr- 
farbigen, stabförmigen Flächen- 
darstellung das beste Mittel sein. 

d) In der Festhaltung von Tatsachen in Ver- 

gleichsform kommt es darauf an, ob man ge- 

wisse Beobachtungen über längere Zeiträume 
verfolgen will oder ob es genügt, den jetzigen 

Zustand am Gesamtverlauf zu messen. Eine 

solche konzentrierte Vergleichsgestaltung ist 

vor allen Dingen als Vorlage für die Geschäfts- 
leitung geeignet, damit sie einen recht raschen 

Ueberblick erhält. Dazu eignet sich besonders 

der Vergleichsbericht, worunter wir 

eine Berichtsform verstehen, worin neben den 

Ergebnisziffern des betreffenden Monats als 

Meßziffer die gleiche Ziffer des Vormonats oder 

des gleichen Monats des Vorjahres oder die bis- 

herige Jahresdurchschnittsziffer usw. gesetzt ist. 

Besonders wertvoll für die geschäftliche Beur- 

teilung sind Vergleiche, die sich auf die Norm 

beziehen, die also erkennen lassen, ob man sich 

im guten oder ungünstigen Sinn von seinem 

Plan entfernt. Dazu eignen sich vorzüglich die 

Fortschrittsberichte, wie sie durch 

Gantt in Amerika vielfach Einführung fanden. 

Für diejenigen, die sich für die nähere Form 

eines Fortschrittsberichtes interessieren, sei 

ebenfalls auf die mehrfach genannte Abhand- 
lung über „Bewußte Betriebsgestaltung in 

Zellstoff-, Papier-, Pappen- und ähnlichen Fa- 

briken“ hingewiesen. 

Es sei besonders noch auf die Wichtigkeit hin- 

gewiesen. Betriebstatsachen über längere Zeiträume 

kin zu verfolgen; dann zeigen sich in ihnen gewisse 

Entwicklungstendenzen des Werkes an, weisen also 

auch, schon ehe ein direkter Verlust eintritt, auf die 

Gefahrenpunkte hin, auf die man zusteuert. 


— 
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B. Betriebsüberwachung. 


Sie verfolgt einen doppelten Zweck: 

2) Zu erkennen, wenn in der Geschäftsführung 
Fehler oder ein gewisser Leichtsinn einreißen, 
um sofort Abhilfe schaffen zu können. 

b) Aufmerksam zu machen, wenn man sich in 
seiner Kostenvoraussicht irrte, also die Unter- 
lagen für eine berichtigte Kostenverrechnung 
zu bringen. 

Die hierfür wichtigen Gesichtspunkte seien im 
folgenden zusammengestellt: 

Von grundlegender Bedeutung ist die Erzeu- 
kung; sie mub nach Menge und Art verfolgt wer- 
den. Den besten Maßstab erhält man, wenn man sie 
auf die Kopfleistung pro Arbeitsstunde 
zurückführt. Eine Monatsleistung besagt für die Ge- 
sundheit eines Betriebes nichts, wenn sich beispiels- 
15 für eine niedrige Produktion ein natürlicher 
zrund in Feiertagen und ähnliches anführen läßt. 
die erhält eine verbesserte Beurteilung, wenn man 
kleichzeitig die wichtigen Gründe verfolgt, die ihr 
Abbruch tun: so ist vor allem eine Statistik des 
Ausschusses notwendig und eine Ueber- 
sicht über Stillstände, möglichst nach 
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Gründen gruppiert. Solche Uebersichten lassen sich 
noch mehr im einzelnen durchbilden, und es lassen 
sich auch hier mit Vorteil die Gantt-Karten ver- 
wenden. Vor großer Bedeutung dürfte auch immer 
ein Blick auf die Kraftkosten sein. 

Die Produktion ist nur eine Grundlage. Letzten 
Endes kommt es aber auf den finanziellen Erfolg an. 
Dazu muß nicht nur eine hohe Leistung erreicht 
werden, sondern auch auf billigstem Wege. Darum 
ist vielleicht die wichtigste Kurve die Wirt- 
schaftlichkeitskurve, d. h. der laufende 
Vergleich, mit welchem Aufwand die Erzeugungs- 
einheit geleistet wird; sinkt dieser pro Einheit, so 
kann man dem Werk eine günstige Prognose machen. 

Diese muß aber durch Teiluntersuchung er- 
weitert werden, aus denen hervorgeht, wo die Gründe 
liegen. Ist der normale Stoffverbrauch, 
die Lohnkosten, die Regiekosten ein- 
gehalten? Weitere Fragen, die evtl. zu beant- 
worten sind, ist der Verbrauch von Betriebsmateri- 
alien, Reparaturkosten und ähnliches. 


C. Ueberwachung der Preispolitik. 

Die Ueberwachung der Preispolitik geschieht 
vielfach durch Nachkalkulationen, d. h. die 
einzelnen Aufträge werden auf Grund von Betriebs- 
aufschreibungn nachgerechnet. Wir können uns mit 
dieser Form nicht befreunden, da sie einen un- 
geheueren Arbeitsaufwand darstellt und 
außerdem mit Ziffern zu rechnen gezwungen ist, 
diesieselbstnichtkontrollierenkansn, 
mit einem angenommenen Regiezuschlag und mit 
einem Stoffverbrauch, wie ihn der einfache Mann im 
Betrieb notiert. Ob aber beispielsweise solche Hol- 
länderaufschreibungen tatsächlich stimmen, kann 
wohl bezweifelt werden. Dazu kommt die für un- 
sere Industrie bis jetzt überhaupt noch nicht ein- 
wandfrei gelöste Stoffzuteilung. Meist wird nach 
Hohlmaßen gerechnet: diese können aber sehr 
schwanken, je nachdem diese mehr oder weniger 
fest eingefüllt werden. Man rechnet vielleicht mit 
Butten von 15 kg, während im Durchschnitt nur 
Butten von 14 kg eingefüllt wurden. Einesteils ist 
also das Nachkalkulations-System zu weitläufig. 
andererseits für eine wirkliche Kontrolle der Preis— 
politik zu eng. Wenn man sich aber auf eine ge— 
ringere Anzahl von Nachkalkulationen beschränkt, 
so entsteht leicht die andere Gefahr, daß man sich 
sein Urteil auf Grund etwaiger Zufälligkeiten bildet. 
Wenn man der Sache auf den Grund geht, wird man 
bei ein- und demselben Papier häufig mit großen 
Unterschieden in der Maschinenleistung zu rechnen 
haben. Abgesehen davon, daß immer die Größe 
eines Auftrags für die Ausbeute eine Rolle spielt, 
wird sich in Fabriken, die nicht eine routinierte Se- 
rienanfertigung betreiben, immer ein starkes Schwan- 
ken in der Stundenleistung ergeben; dazu komnit 
noch die gewisse Unsicherheit, wenn man sich auf 
die Zeitaufschreibungen verlassen will. Nur eine 
wirklich große Zahl solcher Aufschreibungen kann in 
ihrem Mittel ein brauchbares Ergebnis liefern. 
Wenn man dies berücksichtigt, daß ein großer Teil 
der Nachkalkulationen auf so schwankender Basis 
beruht, sollte man sich zur Folgerung durchringen, 
nur gewisse, leicht ausführbare Teilprüfungen durch- 
zuführen, diese aber in großen Reihen. Kann 
denn überhaupt ein Zweifelam Erfolg 
berechtigt sein, wenn die technischen 
Normen eingehalten werden, die der 
Vorkalkulation zugrunde gelegte Ma- 
schinenleistung, Materialver brauch 
und Ausschuß? Höchstens kann ein Irrtum 
in Unkostenzuschlag vorliegen; dieser aber 
kann nur durch eine laufend durchgeführte Be- 
triebsbuchführung konstatiert werden. Die 
Herausstellung solcher Reihen, wie Maschinen- 
leistung und Ausschußziffer, sortenweise gruppiert, 
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ist bei richtig eingeführter Organisation sehr ein- 
fach. Fin schwierigeres Problem ist die Nachprüfung 
des Stoffverbrauchs. Im Rahmen dieser Abhand- 
Jungen kann es nur aufgeworfen, nicht durchgeführt 
werden. 

Als weitere Aufgabe in der Ueberwachung der 
Preispolitik steht die Beobachtung, ob die Berück- 
sichtigung des Beschäftigungsgrades richtig durch- 
geführt wird, wie wir in der Intensitätsrechnung sie 
näher beschrieben haben. Eine praktisch wichtige 
Kurve ist die Gegenüberstellung von Umsatz und 
Preishöhe. Sie zeigt an, welche Preispolitik in der 
Praxis dem Werk den besten Erfolg verspricht. 
Ueberhaupt muß eine Verkaufsstatistik ein Funda- 
ment für spätere Entscheidungen schaffen. Ins- 
besondere muß sie auch den Verlauf normaler Sai- 
sonschwankungen zum Bewußtsein bringen. 

Eine weitere wichtige Beobachtung für die Ver- 
kaufspolitik ist die Preisentwicklung der 
Rohstoffe. Denn häufig haben diese eine stei- 
gende oder sinkende Tendenz bei gleichbleibendem 
Warenpreis. Das erweitert oder engt die Verdienst- 


spanne ein und müßte oft zu gewisser Vorsicht beim 
Verkauf führen. 


D. Ueberwachung der Finanzgebarung. 


Die Ueberwachung der Betriebs- und Preispolitik 
prüft nur die Grundlagen des Betätigungsgewinns: 
dieser selbst wird durch die Buchhaltung aus- 
gewiesen. Die Erfoleskurve (Aufwand und 
Ertrag) ist die, von der wohl am meisten für jedes 
Werk abhängt. 

Hierzu muß man sich zunächst klar werden, wie 
weit der Erfolg auf die Tätigkeit des Werkes, wie 
weit er auf die Verluste und Gewinne aus der Mittel- 
beschaffung, und wie weit er aus Nebengeschäften 
entsteht. Das Wichtigste ist natürlich der Be- 
tätigungsgewinn, von dem die Konjunktur- 
ergebnisse ausgeschieden werden müssen, wie wir es 
im Abschnitt über Bewertung gezeigt haben. 

Der Gewinn erhält erst eine meßbare Größe, 
wenn man ihn mit dem aufgewandten Kapital in Be- 
ziehung setzt. Es ist falsch, wenn er häufig nur 
vom Betriebskapital errechnet wird. Denn das 
Anlagekapital ist doch nur dazu in- 
vestiert, um am Erfolg mitzuwirken, 
also muß die Gewinnquote, vom Gesamtkapital er- 
rechnet werden. Allerdings muß hierzu eine Unter- 
scheidung zwischen dem Gesamtkapital und dem ge- 
samten für Betriebszweck wirkenden Kapital ge- 
macht werden; man darf den Betätigungsgewinn nur 
zu dem Kapitalanteil in Beziehung setzen, der etwas 
mit der Produktion zu tun hat. 

Die zweite enorm wichtige Aufgabe der Finanz- 
überwachung ist die Kontrolle, ob aus der Finanz- 
gebarung Gefahren der Illiquidität drohen. 
Diese spiegeln sich in der Entwicklung der Ver- 
mögenszusammensetzung. Wie oft hat man es doch 
erlebt, daß Werke sozusagen in ihren festgelegten 
Werten erstickt sind. 

In der Flüssigkeit kann man etwa gegenüber- 
stellen: 
Akzepte 


Kasse und Wechsel 
Kreditoren 


Debitoren evtl. einen 
Teil der Waren 
Waren evtl. einen Teil 
der Beteiligungen 
Anlagen 


Langfristige Schulden 
Reserven und Aktien- 
kapital 

Meistens wird die Struktur eines Werkes von 
dem obigen Bild evtl. sogar stark abweichen. Wenn 
dies in ungünstigem Sinne geschieht, erfordert es 
erhöhte Aufmerksamkeit der Geschäftsleitung, denn 
ein Sich-Festfahren kann leicht zu viel schlimmerem 
Ende führen, wie man vielleicht auf Grund der an 
sich großen Vermögensunterlage glauben möchte. 
Auch hier muß nochmals hetont werden, daß der 
Preis (in diesem Fall der Preis des eigenen Gut— 


habens) sich nicht nach den dafür aufgewandten 
Kosten, sondern auf Grund der Marktlage bildet; 
und der Liquidationsmarkt wird eine sehr viel in 
günstigere Preisgestaltung ergeben. Bei der Ent- 
wicklung der Vermögensbilanz ist es evtl. wichtig 
das Verhältnis dereigenen zu den frem. 
den Mitteln zu zeigen, da eine Hereinnahme von 
fremden Mitteln wohl den eigenen Machtkreis er- 
weitern kann, aber dadurch die Liquidität beein- 
trächtigt wird. Denn eine evtl. Hinauszögerung der 
Realisierung von eigenen Mitteln wird auf weniger 
Widerstände stoßen wie bei fremden. 


Ausbau des Werkes. 

Ein Ausbau eines Werkes hat nur dann einen 
kaufmännischen Sinn, wenn dadurch eine größere 
Wirtschaftlichkeit erreicht wird, d. h. die Kosten pro 
Leistungseinheit gesenkt werden. Dies kann auf 
zwei Wegen erreicht werden: 

a) Indem man die vorhandenen Unkosten zurück- 
schraubt, 
b) indem man sie auf eine breitere Basis verteilt. 

Das Grundsätzliche hierüber wurde bereits in 
unserem Abschnitt Intensitätsrechnung gesagt, wo 
wir unter anderem ja auch einen Ausbau des Werkes 
in unser Blickfeld zogen. Wir haben weiterhin mehr- 
fach betont. daß nur eine Betriebsgebarung, die eng 
mit dem Fortschritt verbunden ist, wirkliche Zu- 
kunftsaussichten hat. Im Hinblick auf die Wichtig- 
keit dieser Maßnahmen scheint es uns deshalb an- 
gebracht, auf die verschiedenen Möglichkeiten, nach 
denen ein Werk ausgebaut werden kann, näher ein- 
zugehen. | 

Wir möchten noch eine grundsätzliche Er- 
wägung vorausschicken, um eine häufig falsche Ein- 
stellung in der Beurteilung von Maschinenverbesse- 
rungen zu vermeiden. Diese dürfen nicht nach ihrer 
technischen J.eistung, sondern nach dem im Rahmen 
des Werks möglichen Nutzungsgrad beurteilt 
werden. Der Techniker sieht zu sehr den tech- 
nischen Unterschied der Maschinen, der aber im Zu- 
sammenhang mit dem ganzen Betrieb häufig nicht 
ausgenutzt werden kann. Man wird es selten finden, 
daß der Maschinenpark vollkommen aufeinander 
abgestimmt ist. Man wird vielmehr bei 
Neuanschaffungen gut daran tun, nicht vorsichtig 
das notwendigste zu beschaffen, sondern, da die 
Mehrkosten mit einer Mehrleistung meistens nur un- 
bedeutend steigen, eine Maschine gleich so groß zu 
nehmen. daß diese Produktionsstelle eine weitere 
Entwicklung des Werkes ohne eigenen Umbau mit 
machen kann. Dann darf aber nicht die mögliche 
Leistung dieser Maschine in Rechnung gestellt wer- 
den, sondern nur die Leistung, die ihr im Rahmen 
des Betriebs durch die nachgeschlossenen Abteilun- 
gen ermöglicht ist. 


Technische Maßnahmen. 

Maschinenänderung: Sie kann emen 
doppelten Zweck haben. eine besser und billiger aT- 
beitende Maschine aufzustellen, oder eine solche 
mit höherer Leistung: meistens wird es zweckmäßig 
sein, beides miteinander zu verbinden. Die Rech- 
nung der Produktionserweiterung wird unten unter 
den organisatorischen Maßnahmen erläutert werden. 
so daß hier nur ein Eingehen auf die Kostenersparnis 
durch die Maschinenänderung uns zu besprechen 
bleibt. Sie beeinflußt lediglich die Herstellung‘ 
kosten: es müssen aber als Gegenposten die Aus 
gaben für Verzinsung des neu zu investierenden Ka- 
pitals und die Amortisation in Rechnung gestellt 
werden. Da Neuanlagen immer einer Ueberholung 
durch den Fortschritt ausgesetzt sind, liegt darin 
ein Risiko. und es ist deswegen zu erwägen, wie 
weit der Preisvorteil evtl. zu einer Preissenkunf 
ausgenutzt werden soll, oder wie weit er zur raschen 


Amortisation des neu angelegten Kapitals 7" 
dienen hat. 
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Arbeitsersparnis: Wenn es gelingt, die 
Arbeitsstunde produktiver zu gestalten, und wenn 
man diesen Vorteil nicht zur Vergrößerung der Pro- 
duktion verwendet, so entsteht lediglich eine Sen- 
kung der Herstellungskosten. Die produktivere Ge- 
staltung der Arbeit ist eine der wichtigsten Auf- 
gaben der Industrieführer und findet in allen Fach- 
büchern und -schriften immer mehr steigende Be— 
achtung. Ihre Kontrolle ist durch die oben erwähn- 
ten Ganttkarten sehr erleichtert, da auf diesen Kar- 
ten die geleistete Arbeit immer mit dem Tages- und 
Wochenprogramm verglichen wird. | 

Wenn wir in der Behandlung dieser Ausbau- 
fragen zum Teil etwas vom kalkulatorischen Gebiet 
auf technische Fragen und ähnliches abschweifen, 
co dürfte das in der Wichtigkeit der behandelten 
Gesichtspunkte für eine Modernisierung unserer In- 
dustrie genügend begründet sein. Unser Kalku- 
lationsdenken soll ja gerade die Geschäftsführung 
auf das modernste hinweisen: manche dieser Me- 
thoden sind aber noch zu wenig gewürdigt. 

Ein wesentlicher Fortschritt wird auf jedem 
Gebiet und besonders in der technischen Arbeit 
durch Spezialisierung erreicht. Hier ist die 
nach ihrem Begründer Taylor genannte Durch- 
bildung der Arbeitsrationalisierung von größtem 
Einfluß geworden. Sie untersucht jeden Arbeitsgang 
tenau in seinem Verlauf und sucht aus diesem einen 
Normalverlauf herauszubilden und auch die Werk- 
zeuge besonders dem Arbeiter auf den Leib zu 
schneiden. Für alle Betriebe mit Serienanfertigung 
wird sich eine derartire Arbeitsvorbereitung und 
Schulung durch geeignete Wirtschafter sehr lohnen. 

Es gibt aber einen, unseres Erachtens besseren 
Weg, der eine Einschulung des Arbeiters und seine 
Einfügune in dem Betrieb auf andere Methode er- 
reicht, die man nach ihrem Hauptvertreter als For- 
dismus bezeichnet. 

Hierzu bedarf es keiner speziellen Arbeits- 
schulung und zeitmäßigen Mechanisierung, sondern 
der Arbeiter wird in einen zwangsläufigen 
Betrieb hineingestellt, der ihm eine gewisse Spanne 
zur Verrichtung seiner Leistung läßt, es ihm aber 
freistellt. wie er seine Arbeit annackt. Der große 
Frfolg. den diese Methode erreicht, beruht darauf. 
daß der Arbeiter, an einen festen gleichmäßigen Ab- 
lauf des Betriebes gebunden, für seinen immer glei- 
chen Zeitabschnitt einen individuellen Arbeits- 
Rhythmus finden muß und kann. Dies führt be- 
sonders in der Praxis zu günstigen Frgebnissen, 
wenn ein Arbeitsgang sich aus mehreren Beschäfti- 
gungen zusammensetzt, aus denen jeder Arbeiter 
sich einen Arheits-Rhythmus seiner Natur ent- 
sprechend, bilden kann. Die Erfahrung lehrt, auch 
heim Sport, daB der Rhythmus jede Tätigkeit er- 
leichtert und angenehmer gestaltet, daß sie gewisser- 
maßen in Fleisch und Blut übergeht, und daß sie 
dann keine besondere Konzentrierung mehr not- 
wendig macht. 

In diesem Zusammenhang muß noch besonders 
auf das neuzeitliche Arbeitsprinzip der Flie B- 
arbeit hingewiesen werden. d. h. die Arbeit an den 
verschiedenen Stellen in einen gleichmäßigen, genau 
aufeinander abgestimmten Ablauf zu bringen. Hier— 
durch werden Stockungen und Anstauungen ver- 
mieden. Dieses geschieht am konsequentesten durch 
Verkoppelung mittels eines Transportbandes. Min— 
destens beruht eine derartige Arbeitsweise auf einem 
genau abgestimmten Fabrikationsprogramm, das der 
nachfolgenden Stelle immer nur das zuführt, was sie 
verarbeiten kann. Auch da, wo ein solches Band 
oder vielleicht sogar eine direkte Berührung der 
Arbeitsstellen nicht möglich ist, kann durch einen 
ideellen Zusammenschluß als „Strang“ eine ähnliche 
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Wirkung erreicht werden. Es genügt meistens, wenn 
in dem Arbeiter das Gefühl des regelmäßigen Nach- 
schubs geweckt ist; evtl. kann eine solche nicht 
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sichtbare Aneinanderschließung von Arbeitsstellen 
durch Verknüpfung im Arbeitslohn verstärkt werden. 

Ein besonderer Vorteil wird bei allen derartigen 
zwangsmäßig ablaufenden Arbeitsmethoden durch 
die Ersparung von unnützer Transportarbeit erreicht 
werden. 

Bei richtig aufgezogener Fließarbeit kommt noch 
ein weiteres anspornendes Moment hinzu. das Ge- 
fühl der „Kooperation“, d. h. des „An-einem- 
Strang-ziehens“, ein „Sich-bewußt- werden“, daß man 
im ganzen Betrieb etwas einheitliches schafft. Es 
liegen Beispiele vor, daß dieses Bewußtsein manche 
Betriebe zu bedeutenden Rekordleistungen anspornte. 

In der Fließarheit liegen außer der Produktiver- 
gestaltung der Arbeit noch weitere Vorteile, die 
derartige Betriebe besonders günstig stellen: eine 
eroße Ersparung an Betriebs kapital, 
da der aufgewendete Materialverbrauch und die Ar- 
beitskosten ja viel rascher in Warenform aus der 
Firma hinausgelangen; ferner liegt in diesem Ver— 
fahren der Vorteil einer Raumersparnis, die 
für viele Betriebe sehr wichtig sein wird. da die 
Zwischenlager, die sich bei nicht abgestimmter Fa- 
brikation immer ergeben. in Wegfall kommen. Diese 
beiden Vorteile müssen bei der Berechnung der Ar- 
beitsrationaliserung entsprechend in Rechnung ge— 
stellt werden. 

In der Papierindustrie ist der Gedanke der 
Fließarbeit schon in hohem Maße verwirklicht. Der 
Fabrikationsgang vom Holländer über die Papier- 
maschine, häufig noch in einen angeschlossenen 
Länesschneider, stellt einen ununterbrochen einheit— 
lich abgestimmten Arbeitsgang dar. Es ist aber sehr 
wohl denkbar, daB die Ausrüstungsabteilungen in 
sehr viel abgestimmterer Form hintereinander ge- 
schaltet werden können, daß dadurch noch sehr viel 
Ersparung an Transportkosten und an unnötiger 
Lagerhaltung erreicht werden kann. Jedenfalls ist 
die Einrichtung der verschiedenen Fabriken unserer 
Industrie hierin noch sehr unterschiedlich. Auch in 
bezug auf Rohstoffzufuhr und Abtransport läßt sich 
noch sehr viel in Richtung auf einen fließenden 
Gang unter Vermeidung körperlicher Arbeitsleistung 
tun. Wir haben in unserer Intensitätsrechnung uns 
darüber Rechenschaft abgelegt, wie sich eine ver- 
mehrte Produktion auf die Kostengestaltung aus- 
wirkt. Wie kann dies auf billigsten Wege erreicht 
werden? Die zweckmäßigste Lösung wird immer in 
der Mehrschichtenarbeit gefunden werden. 
Mehrschichtenarbeit kann gegenüber der einschich- 
tigen Arbeit, die dieselbe Leistung vollbringt. mit 
wesentlicher Ersparung an Anlagekapital (mit der 
Hälfte oder dem 3. Teil der Maschinen bzw. des 
Raumes) auskommen. Das spielt besonders für unser 
kapitalarmes Deutschland eine wichtige Rolle. Eine 
noch größere Ersparnis liegt vielfach in dem gerin— 
geren Bedarf an Kohlen, wenn ein Betrieb nicht 
jedesmal seine Kessel wieder anfeuern muß; Betriebe 
mit größerem Kraftbedarf werden deshalb fast 
durchweg zur durchlaufenden Arbeitsweise kommen. 
Anderseits ist es natürlich, daß gewisse Mehrkosten 
an Löhnen, Licht usw. zu rechnen sind, was aber 
gegenüber den genannten Vorteilen nur unbedeutend 
ins Gewicht fällt. 

Die Mehrschichtenarbeit ist für die Papierindu— 
strie, bei der die Kraft- und Dampfbeschaffung eine 
so große Rolle spielt. eine selbstverständliche Not- 
wendigkeit. Es tritt da aber eine weitere Frage auf 
die zur Zeit sogar im Mittelpunkt des Interesses 
steht: Zwei- oder Dreischichtensystem? 
Leider werden derartige, für unser Wirtschaftsleben 
enorm wichtige Fragen von den in Frage kommen- 
den Parteien nicht ihrer Tragweite entsprechend 
rein sachlich behandelt, sondern aufs politische hin- 
übergezogen. Die einstweilige Lösung hat jeden- 
falls einen Weg eingeschlagen, der dem Wohle des 
Landes nicht dient. 
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Vom kalkulatorischen Gesichtspunkt aus muß 
unbedingt das Zweischichtensystem befürwortet 
werden, es bedeutet eine Einsparung von einem 
Drittel sozialen Lasten der Arbeitslöhne. Außerdem 
liegt aber in der regelmäßigen Ablösung durch den- 
selben Mann eine Gewähr für eine bessere Ueber- 
gabe der Maschine, des Arbeitspensums usw.; im 
Dreischichtensystem, wo die Arbeiter nicht im 
gegenseitigen Verhältnis von Vorgänger und Nach- 
folger zueinander stehen, wird man immer eine ge- 
wisse Lässigkeit in der Arbeitsübergabe beobachten. 
Hierzu kommt für die Beurteilung noch, daß das 
Zweischichtensystem eine schärfere Auslese bewirkt, 
und daß allgemein hierdurch die Volkswirtschaft 
einem höheren Produktionsgrad zugeführt wird, ver- 
bunden mit höherer Kaufkraft, hierdurch besserer 
Geldflüssigkeit im ganzen Wirtschaftsleben. Außer- 
dem bietet bei späteren Lohnkämpfen das Zwei- 
schichtensystem eine breitere Basis, wie wenn der 
Achtstundentag den Arbeiter bereits aufs Existenz- 
minimum zurückgeführt hat. 


Wenn wir oben bei der Fließarbeit darauf hin- 
wiesen, daß sie besonders durch ihre Ersparung 
anTransportkosten vorteilhaft ist, so ist dies 
ein Punkt, auf den jede Geschäftsführung überhaupt 
ein wachsames Auge haben muß. In größeren Be- 
trieben wird man gut daran tun, ın der Betriebs- 
kontrolle die Transportkosten der verschiedenen Be- 
triebsstellen besonders zu behandeln, und man wird 
zweifellos wertvolle Fingerzeige hierdurch erhaiten. 


Der dritte, für den Techniker wesentliche Ge- 
sichtspunkt bei der Rationalisierung des Betriebes 
ist de Materialersparnis. Die Verringerung 
des Ausschusses spielt bei den meisten Unter— 
nehmungen eine große, wesentliche Rolle. Meistens 
wird schon 1% an Ausschußersparnis bedeutenden 
Mehrergebnissen des Betriebes gleichkommen. Die 
Ausschußgestaltung muß darum in der Bericht- 


erstattung an die Geschäftsleitung klar heraus- 
gehoben werden. 


In der Darstellung des Ausschusses hat es sich 
vielfach als zweckmäßig erwiesen, denselben nicht 
nur mengenmäßig klarzustellen, sondern auch wert- 
mäßig den Verlust auszudrücken, den die Firma da- 
durch erleidet. Dann wird die Bedeutung des ge- 
machten Fehlers insbesondere von dem einfachen 
Mann sehr viel leichter erkannt. 


Beim Ausschuß ist zu bedenken, daß er den gan- 
zen Fabrikationsgang mitmacht, also mit Ausnahme 
der eigentlichen Versandkosten auch an sämtlichen 
Regiekosten teilnimmt. Der Stoff wird ja im allge- 
meinen zurückgewonnen. allerdings auch häufig in 
verschlechterter Form, da Zellstoff, der mit Holz- 
stoff zusammen eingetragen wurde, nur noch den 
Stoff wert von holzhaltigen Spänen hat. Der Aus- 
schuß bedeutet also einen Verlust der von ihm auf— 
gesogenen Regiekosten und außerdem diese Stoff— 
verschlechterung. In Feinpapierfabriken dürfte die 
Ausschußmenge einen Wertverlust von einem Viertel 
pis einem Drittel erreichen. Wenn man sich 
darüber klar ist, daß es in diesen Fabriken sich 
häufig um 10% und mehr handelt, so stellt das 
eine ganz ungeheuere Verlustquelle dar, an deren 
Verbesserung wirklich sehr gearbeitet werden sollte. 

Als weiterer Gesichtspunkt in der Material- 
ersparnis muß man sich die Frage vorlegen: wie 
weit können bessere oder billigere Ersatzmittel zum 
gleichen Zweck dienstbar gemacht werden? 


Organisatorische Möglichkeiten. 


Besondere Beachtung verdienen heute die mo— 
dernen Ausgestaltungsmöglichkeiten eines Werkes 
durch Spezialisierung, Verbreiterung der Basis, 
ferner durch Schaffung günstigerer Standortsbedin— 


gungen und durch zielbewußten Ausbau des Kapital- 
umschlags. 


. Verbraucher, 


Vergrößerung des Betriebes: In den 
meisten Fällen kann man sagen, daß die Arbeits- 
kräfte, die der Betrieb zur Ueberwachung für den 
Verkauf und die Verwaltung benötigt, einen weit 
wertvolleren Wirkungsgrad erzielen könnten, wenn 
das Gefüge, in das sie hineingestellt werden, ihnen 
hierzu Gelegenheit geben würde Es bleibt sich 
gleich, ob es sich in der Auftragsbearbeitung, im 
Verkauf usw. um einen Auftrag von 100 000 oder von 
1000 Mark handelt; natürlich soll das nur allgemein 
gesagt werden, es kann ja bei dem großen Auftrag 
vielleicht eine Zerteilung in der Herausarbeitung auf 
mehrere Arbeitskarten notwendig werden; aber 
zwischen dem aufgezwungenen Kleinauftrag und 
der Optimalgröße der Leistungseinheit wird immer 
ein wesentlicher Unterschied liegen. Allerdings 
werden sich die kleinen Aufträge insofern häufig 
günstiger stellen, als sie an andere Abnehmer (an 

anstatt an den Zwischenhandel) zu 
höheren Preisen ausgeführt werden können. Will 
man beide Vorteile verbinden, so kann das durch die 
nachher zu besprechende Spezialisierung geschehen. 
Hier soll nur die Wirkung einer Betriebsvergröße- 
rung an sich betrachtet werden, die die Arbeit der 
Verkaufs- und Verwaltungsabteilung, aber auch der 
Meister und Betriebsleiter usw. auf breitere Basis 
verteilt und hierdurch einen erheblich niedrigeren 
Anteil der sogenannten Regiekosten auf die Erzeu- 
gungseinheit fallen läßt. Hierin liegt der immer 
mehr zur Geltung kommende Vorsprung der Groß- 
betriebe. Es ist bei der Ausrechnung zu beachten. daß 
eine Betriebsvergrößerung nicht lediglich zur Ver- 
billigung an der betreffenden Produktionsstelle, an 
der sie durchgeführt wird, führt, sondern daß davon 
auch alle nachfolgenden gemeinschaftlichen Betriebs- 
stellen des Werkes profitieren: allerdings nicht in 
gleichem Verhältnis. Wenn eine Produktionsstelle ir 
ihrem Leistungmaß doppelt gesteigert wird, so wird 
sie künftig mit der Hälfte der bisherigen Resie- 
kosten zu rechnen haben; für die Ausrüstungsab- 
teilung und den Verkauf verteilen sich die Regie- 


kosten aber auf die anderen Produkte, die dort zu- 
sammenfließen, mit. 


Fusion: In gleicher Weise wie die Ver- 
größerung eines Betriebes. wirkt es im Grunde ge- 
nommen. wenn diese durch Zusammenschluß meh- 
rerer gleichartiger, bisher einzelstehender Betriebe 
erfolgt (horizontaler Zusammenschluß): selbst wenn 
diese ihre Fabrikation in gleicher Weise weiter- 
führen, so muß doch mindestens ein einheitlicher 
auf breiterer Basis aufgebauter Vertriebs- und Ver- 
waltungsapparat die Spesen senken; ebenso ein eun- 
stigerer und marktkräftigerer Einkauf. Noch größere 
Möglichkeiten liegen in dem vertikalen Zu 
sammenschluß. d. h. in einem Zusammen, 
schluß von Industrien, die aufeinander aufgebaut 
sind, wobei die Erzeugnisse eines Werkes von einem 
anderen weiter verarbeitet werden. Dabei können 
die Gewinne, von denen sonst ein Zwischenhandel 
lebt, eingeheimst werden, und bei räumlichem Zw 
sammenschluß braucht man die Waren von einem 
Betrieb zum anderen nicht erst zu verpacken, zu vef- 
senden, sondern man kann sie in einheitlichem Gans 
zu Ende durchführen. Ein vertikaler Zusammen- 
schluß erspart darum außer den beim horizontale" 
Zusammenschluß renannten Kosten: die Kosten 130 
Verpackung. der Fracht. der Provision, und sie A 
einen wichtieen Vorteil in der Umsatzbeschlen 
gung. Allerdings muß ein solcher Zusammenst aie 
klar vorausgedacht werden, wenn er nicht N 
Gefahren in anderen Beziehungen heranfbeschwerni 
soll. Es ist klar, daß die Kreise, die durch 1 0 
Maßnahmen betroffen werden, sich durch Boy = 
dieser Firma zu wehren suchen. Die an en: 
schließenden Werke müssen in der Größe 199 0 
ander so abgepaßt sein, daß das weiterverarbe! pa 
Werk auch tatsächlich die Erzeugung des von 
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schalteten Werkes aufnimmt. Denn sonst wird dieses 
leicht für den Ueberschuß keine Kundschaft mehr 
iinden. Wenn ein derartig kombiniertes Werk neu 
entwickelt wird, muß sinngemäß von der Fertig- 
stellung nach der Produktion hinuntergegliedert 
werden. Nicht umgekehrt, wie es vielfach zu ihrem 
Schaden von manchen Werken gemacht wurde, wo- 
bei dann die Muttergesellschaft, die nur einen Teil 
ihrer Erzeugung bei der Tochtergesellschaft unter- 
brachte, infolge Absatzmangels einer schweren Krisis 
entgegenging. 

Ein weiterer Nachteil der vertikalen Gliederung 
liegt darin, daB die verbundenen Werke nicht die 
Möglichkeit haben, die manchmal besonderen Vor- 
teile, die sich aus der Marktsituation ergeben, aus- 
zunutzen. Denn sonst würden sie ihrem eigenen 
vorgeschalteten Betriebe schaden. In Fabrikations- 
zweigen, in denen der normale Markt häufig solche 
Sondervorteile bietet, hat man deshalb oft von einer 
Vertikalgliederung abgesehen. Anderseits entstehen 
durch solche Kombinationen immer sehr bedeutende 
Werke und es sei in diesem Zusammenhang für die 
Preispolitik auf die größere Stärke des Groß- 
betriebes hingewiesen. Er wird immer einen größe- 
ren Kredit genießen. Weiter aber verstärkt die hori- 
zontale Vereinigung den Einfluß des Werkes auf 
diesem betreffenden Marktgebiet und ermöglicht es 
in vielen Fällen, eine Art Monopolpreis durch- 
zusetzen. Die vertikale Vereinigung setzt solche 
Werke in die Lage, den Verdienst statt an End— 
produkt an einer Zwischenarbeit einzuheimsen und 
dann durch Preissenkung des Schlußproduktes eine 
ungeheuer starke Kampfstellung einzunehmen. Die 
gruße Auslese bringt außerdem an die Spitze großer 
Vereinigungen weit gewichtigere Persönlichkeiten, 
die durch ihre Person, mit dem Hintergrund der 
dahinterstehenden Macht, ganz anderen Einfluß auf 
alle Verhandlungen ausüben werden. 
Spezialisierung: Normung, Typung und 
Spezialisierung sind die Schlagworte, die heute 
immer in Verbindung mit Rationalisierung gebraucht 
werden. Sie bezeichnen auch die Grundelemente, die 
eine rationale Betriebsgestaltung am besten fördern. 
Zunächst sei es darum gestattet, diese Begriffe, die 
häufig mit gewisser Unklarheit verwendet werden, 
kurz zu präzisieren. 

Unter Normung begreift man die Verständi— 

zung des Wirtschaftslebens über Vereinheitlichung 
der Einzelteile der in den Handel kommenden Ge- 
brauchsgegenstände. 
Enter Typung versteht man die Vereinheit- 
lichung dieser Gebrauchsgegenstände selbst; das 
Prinzip. sich nicht den tausend Einzelwünschen 
jeden Abnehmers zu fügen, sondern eine kleine An— 
zahl zweckmäßiger Ausführungen zur Auswahl zu 
stelien, die dann in verbesserter und verbilligter 
Serienanfertigung herausgebracht werden können. 

Spezialisierung ist die Schaffung der hier- 
zu erforderlichen besonderen Betriebseinrichtungen, 
und die Schulung und Steigerung der Arbeitskräfte. 

Mit diesem Endglied hat die Kalkulation sich 
zu beschäftigen, und es liegt uns ob, klarzumachen, 
xie sich hierdurch die Kosten vermindern. Die 
Vorteile desspezialisierten Betriebes 
liegen: 

a) Im geringeren Anlagekapital. Ein 
Betrieb, der mit dauernd wechselnden Produk- 
ten zu tun hat, wird bei seiner Maschinen- 
Zusammensetzung mit sehr viel mehr Möglich- 
keiten rechnen müssen, wobei bald dieser, bald 
jener Teil gebraucht wird, ein Teil aber brach 
liegt. Hierdurch werden die Verzinsung und 
die Amortisationskosten erhöht. 

b) In leistungsfähigeren Maschinen. 
Es ist wohl ohne weiteres klar, daß es jeder 
Maschinenfabrik gelingt, für eine genau vor- 
geschriebene Aufgabe eine Maschine mit höhe- 


rer Leistung zu bauen, wie wenn die Maschine 
so gestaltet werden soll, daB sie allen mög- 
lichen Anforderungen gerecht wird. 

c) In produktiverer Arbeitsverwer- 
tung. Es ist ein allgemeines Naturgesetz, daß 
Uebung den Erfolg steigert; so auch beim Spe- 
zialarbeiter. 

d) In vorteilhafterer Betriebsein- 
teilung. Wenn ein Betrieb dauernd um- 
gestellt werden muß, wie bei Spezialanfertigun- 
gen, lassen sich Stockungen, Uebergänge, Aus- 
schuß usw. nicht vermeiden. Ein kleiner Auf— 
trag bringt außer den Uebergangskosten an 
sich noch mehr allgemeine Spesen für das Ver- 
kaufswesen, Arbeitskarten usw., wie wenn alles 
auf eine günstige Norm zurückgeführt und 
schematisiert werden kann. In Serienbetrieben 
kann ein kleiner Kundenauftrag wohl immer 
mit einer gleichen Lagerarbeit zu vorteilhafter 
Ausgestaltung vereinigt werden. Vom Betriebs- 
leiter ist zu sagen, daB es für den Mann, der 
tausend Erzeugnisse in seiner Fabrikation hat, 
diese eine Art Kunst ist; durch Spezialisierung 
wird sie zur Technik. 

e) Ingeringeren Verkaufsspesen. Das 
Herausbringen von Spezialangeboten ist kost- 
spieliger wie das Anbieten von Typen. Für 
letztere ersetzen der Katalog und die Annonce 
eine vielleicht hundertfache Schreib- und 
Diktatarbeit. 

f) Im technischen Vorsprung. Fine spe- 
zialisierte Betriebseinrichtung führt immer da- 
zu, daB das betreffende Werk sich vom allge- 
meinen Markt abhebt, und dadurch einen ge— 
wissen Monopolcharakter in seiner Preis— 
setzung zum Ausdruck bringen kann. Das gilt 
besonders dann, wenn man sich seinen Vor- 
sprung durch Patente gegenüber der Konkur- 
renz abgrenzen läßt. Noch größer ist die Stärke 
der Werke, die auch den Einblick, die die Ver- 
öffentlichung der Patente für eine gewisse 
Nachahmung gewähren, den anderen dadurch 
entzieht, daB sie Geheimverfahren anwenden 
oder die Maschinen in eigener Regie erstellen. 

Dagegen muß auf den Nachteil der Spezialisie- 
rang hingewiesen werden. Diese Werke sind ge- 
genüber den Konjunkturschwankun- 
gen sehr viel empfindlicher. Ein nicht 
spezialisiertes Werk kann bei Nachlassen des Be— 
darfs eines bestimmten Produkts ja einfach ein an— 
deres Erzeugnis forcieren, während ein Spezial— 
betrieb dadurch vielleicht am Lebensnerv getroffen 
wird. 

Standort: Alle bisher besprochenen für 
jedes Werk so wichtigen Vorteile liegen in der tech- 
nischen und organisatorischen Ausgestaltung. Ihnen 
gegenüber muß ein Faktor betont werden, der immer 
von wesentlichem Einfluß auf den Erfolg sein wird 
der mehr oder minder günstige Standort. Hierin er. 
halten zwei Momente ihre Wirksamkeit, mit denen 
jedes Werk in verschiedenem Maße zu rechnen hat 
der Frachtanteil und die Arbeitsbedingungen. in 

Es gilt das Material an das Werk heran 
zuschaffen und von da als Ware zur Kundschaft. 
Dies wird für jeden Betrieb je nach Seiner eos 
phischen Lage mit größeren oder klemeren 
Frachtkosten verbunden sein, und dem Werk 
das den besten Platz hat, wird immer eine gewisse 
Rente erwachsen. Diese Rente ist durch die e 
entfernung im allgemeinen ziemlich fest wird SI 
durch Neueinführung von Verkehrsmitteln a 
Schwankungen in der Tarifgestaltung auch ein 
gewissen Wechsel unterworfen sein. en 

‚Ebenso wird das Werk, das trotz besserer Or- 
ganisation mit einer gröberen Lohnhöhe 2 
rechnen hat, immer den Konkurrenzwerken e z 
über im Nachteil sein. Erpen 
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Kapitalumschlag: Bei. der Erfolgs- 
rechnung wurde schon auf die Wichtigkeit raschen 
Kapitalumschlags hingewiesen. Er ist ja durch das 
Schlagwort „großer Umsatz, kleiner Nutzen“ zum 
allgemeinen kaufmännischen Rüstzeug geworden, 
ohne aber deshalb in seiner Bedeutung voll gewür- 
digt zu werden. Im übrigen ist hierin ein selb- 
ständiges Vorgehen nur im Einzelhandel möglich, 
während die Industrie, die sich an die breiten Märkte 
wendet, in der Preissetzung ziemlich gebunden ist. 
Hierin liegt aber für die Verbände eine ihrer wich- 
tigsten, tiefgreifendsten Aufgaben, das Niveau ihres 
Gewerbes zu heben. Die Bedeutung des Kapital- 
umschlages kann man sich vielleicht klarmachen, 
wenn man ihn in einem gedachten Beispiel auf die 
Spitze treibt. Man stelle zwei Geschäfte gegenüber, 
von denen das eine auf den Einkaufspreis 10 % 
Nutzen hinzuschägt und durch seine Preishöhe er- 
reicht, daß es im Durchschnitt sein Lager etwa in 
zwei Jahren umsetzt. Der Durchschnittsjahresver- 
dienst stellt sich hierdurch auf 5%. Wenn es da- 
gegen dem Konkurrenzgeschäft gelingt, den Umsatz 
dadurch an sich zu reißen, daB es fast keinen Zu- 
schlag auf die Ware nimmt, sie nur mit ½ % Zu- 
schlag weitergibt, dadurch aber in die Lage kommt, 
sein Lager fast täglich umzusetzen, so schließt 
dieses Geschäft mit einem Jahresnutzen von über 
150% ab. Für uns kommt es darauf an, den Kapital- 
umschlag in seiner Bedeutung für die Industrie zu 
untersuchen. Sie ist gegenüber dem Handel immer 
im gewissen Nachteil. Kin Beispiel, wie wir es oben 
als Grenzfall herausgestellt haben, ist nur dann 
möglich, wenn alles Kapital auch tatsächlich umsatz- 
fähig ist. Das ist bei reinen Handelsgeschäften denk- 
bar. Für die Industrie kommt der laufende Kapital- 
umschlag nur für das eigentliche Betriebskapital in 
Frage, das Anlagekapital hat daran keinen Anteil. 
Je größer also das Verhältnis des Anl 


; agekapitals 
zum Betriebskapital ist, um so geringer ist die 
Möglichkeit, einen raschen Umschlag des Gesamt- 


kapitals zu erreichen. Als zweites kommt hinzu, daß 
auch das Betriebskapital immer durch die F a 
brıkation für eine gewisse Leit ge- 
bundenist. Und drittens ist zu beachten, daß der 
Kapitalumschlag im allgemeinen durch die für die 
Großindustrie festliegenden Zahlun gsbedin- 
gungen weiter hinausgeschoben wird, und 
einzelnen wenig Bewegungsfreiheit beläßt. 

Als zweiter Faktor für die Nutznießun K 
am Kapitalumschlag ist zu beachten, ob 
man mit eigenem Geld oder mit Kre- 
dite arbeitet. Die Rohstoffkosten belasten einen 
Betrieb nur insofern, als man der Kundschaft län- 
gere Zahlungsziele gewährt, wie man sie vom Liefe- 
ranten erhält. 

Aus diesen Ueberlegungen stellen sich für die 
Industrie folgende Erfordernisse heraus: 

a) Das Anlagekapital möglichst geringhalten, be- 
sonders durch Spezialisierung und Mehrschich- 
tensystem, ferner durch geringe Lagerhaltung 
und klar disponierten Einkauf. 

b) Den Fabrikationsgang abkürzen: fließende Fer- 
tigung. 

c) Starke Politik der Verbände in den Zahlungs- 
bedingungen. 


dem 


Werk- und Verbandkalkulation. 


Der Sinn und Zweck unserer Ausführungen hat 
eine nähere Ausführung der Kalkulationsmethoden 
nicht gestattet. Wir konnten in dem uns gezogenen 
Rahmen nur die Aufgaben und die Richtung auf- 
zeichnen, in der die beste Lösung liegt. 

Vor allem lag uns aber daran, die Grunderkennt- 
nis zu stärken, daß Kalkulation nur eine logische 
Entwicklung aller Maßnahmen ist, die aus der Ge- 
schäftsvernunft entspringen. 

Wir versuchten weiterhin den Nachweis zu er- 
bringen, daß von höherem Standpunkt aus diese oft 
in viele Teilgebiete zerschlagene Rechnungstätig- 
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keit eine klare Einheit bildet und erst in ihrer Er— 
gänzung wirklich fruchtbringend wird. Unser Weg 
führte von den Grundlagen der Kalkulation, der 
Kostenfeststellung aus zur Bildung eines Wirt— 
schaftsplans, eines Etats; aus diesem wurden dann 
die Plankosten abgeleitet und dann überwacht, eines- 
teils um falsche Betriebsmaßnahmen zu korrigieren, 
anderseits um eine von den Grundlagen abweichende 
Entwicklung zu erkennen. Alles entwickelt sich 
also auf einer klaren Linie und führt letzten Endes 
wieder in die Grundlagen des Werkes zurück, um 
sich im Kreislauf zu vollenden. 


Wir sehen auch aus dieser Zusammenstellung 
die sehr verschiedene Inanspruchnahme, die die 
Teilgebiete an den Ausführenden stellen. Eine In- 
tensitätsrechnung ist etwas, was in sehr groben 
Zeiträumen nachgeprüft werden muß. Etatsrechnung 
und Plankosten stehen am Anfang jeden Jahres. 
Und die Werküberwachung ist allein die laufende 
Tagesaufgabe. Es ist also wirklich nicht zu viel ver- 
langt, wenn man damit einen Ausführenden beaui— 
tragen will; die Etatsrechnung stellt an ihn auch 
nicht mehr Sonderaufgaben wie die Jahresbilanz an 
die Buchhaltung. Anderseits führt die personelle 
Zusammenlegung zu sehr viel vereinfachterer Ar- 
beitsweise und zugleich zu einer Befruchtung aller 
Aufgaben durch eine wechselseitige Ergänzung und 
die notwendige Einstellung unter größere Gesichts- 
punkte. Wenn man allerdings eine solche weite Ziel- 
setzung seiner Kalkulation stellt, von ihr vor allem 
eine große Förderung im modernen Sinn erwartet, 
dann sollte man sehr vorsichtig in der Auswahl 
seiner Kräfte sein. Und ebenso notwendig ist es, 
ihr eine freie Entfaltung zu gewähren. Der Kalku- 
lator muß neben der Geschäftsleitung seinen selb- 
ständigen Weg gehen können und sollte nur den 
Forderungen der Betriebsvernunft gehorchen. Dann 
wird er zum regen Gewissen, das der handlungs- 
bereiten Geschäftsleitung den richtigen Weg weist. 


Ueber die Ausführung der geforderten Rech— 

nungsweisen wäre noch sehr viel zu sagen, doch muß 
dies besonderen Untersuchungen anheimgestellt wer- 
den. Wir möchten hier nur noch besonders auf 
einen Kalkulationsausbau auf breiter Basıs hin- 
weisen. Alles, was ınan in einem Werk an Vergleichs- 
zahlen gewinnt, ist eben nur ein kleiner Ausschnitt 
und es fehlt fast in jedem Fall die Möglichkeit, be- 
urteilen zu können, ob man, wenn man seiner Norm 
genügt, auch tatsächlich auf der Höhe der Zeit 
steht. Dafür vermag eine Verbandskalkulation, auch 
eine solche großer Konzerne, eine viel bessere Grund- 
lage zu schaffen. Wir möchten nur auf einiges hin- 
weisen: Was soll man als wirklich gute Norm in 
der Maschinenleistung beurteilen? Was kann als 
normale Ausschußziffer gelten? Was ist eine wirklich 
gunstige Kraftverwertung? Solche enorm wichtige 
Fragen werden nur durch Gedankenaustausch in der 
ganzen Industrie wirklich geklärt werden können. 
Und letzten Endes liegt in der Hebung des Gesamt- 
niveaus für alle die wahre Entwicklungsmöglichkeit. 
Denn mag man auch durch Geheimtun seinem Nach- 
bar gegenüber einige Vorteile wahren, viel wichtiger 
ist es, daß die ganze Welt einen einheitlichen Wirt- 
schaftskörper bildet, der die Schwachen an die 
Wand drückt. Was nützt es, wenn man mit kleinen 
Mitteln sein Dasein etwas verlängern will, um dann 
vielleicht in den Strudel einer großen Krisis hinein 
gerissen zu werden! 
Besonders bedeutsam scheint uns aber der Vor- 
teil zu sein, der einer Hand in Hand arbeitenden 
Industrie dadurch erwächst, daß man sich über eine 
richtige Preisgestaltung klarer werden wird und dann 
automatisch zu einer stärkeren Preissetzung kommen 
muß. Wenn man den Preis nicht mehr aus dem 
Gefühl heraus gestaltet, „das was die Konkurrenz 
kann, kann ich auch“, sondern aus den tatsächlichen 
Kostenbedingungen der gesamten Industrie, dann 
muß jede unsinnige Schleuderwirtschaft aufhören. 


— — 
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Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Mitteilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 

Ir. 57. Eine gerichtliche Entscheidung 
betreffend Herausgabe von 
Propagandawerken auf Kosten 
Dritter. 

Wir haben wiederholt von der Unterstützung 
„er Bestrebungen des Reichsverbandes der Deut- 
chen Industrie durch gleichlaufende Bestrebungen 
anderer Organisationen an dieser Stelle berichtet 
und haben unter lfd. Nr. 230 der „G. M.“ vom 
z. Mai d. J. auf den Beschluß des Bundes deutscher 
Architekten verwiesen. Der Bund deutscher Archi- 
tekten hat den dort abgedruckten Beschluß, welcher 
von besonders geschäftstüchtigen und unmoralisch 
arbeitenden Geschäftsfirtmen umgangen wurde, in 
saser Sitzung vom 15. Mai d. J. in folgender 
Fassung erneut: 

„Den Mitgliedern des Bundes deutscher .\rchi- 
tekten ist es nicht gestattet, sich an der Herausgabe 
von Propaganda- oder Reklameheften zu beteiligen, 
die irgendwie, ob direkt oder indirekt, auf Kosten 
dritter Personen erfolgt, gleichgültig, ob durch In- 
serate, Nennung im Text, Hergabe von Bargeld 
oder irgendeine andere Art der direkten oder indi- 
rekten Bezahlung.“ 

Vorangerangen war diesem Beschluß eine 
Schadensersatzklage einer Verlagsanstalt, den sie in 
zwei Instanzen vor dem J.andgericht II Berlin und 
dem Kammergericht verloren hat. Das Urteil des 
Nammerperichts ist rechtskräftig. In der Urteils- 
beerundung des Landgerichts II heißt es u. a. wie 
wirt: 

„Das dient einem 


Vorgehen des Beklagten 


rechtlich einwandfreien, sittlich zu billigenden Ziele. 


Der Beklagte will entsprechend seiner Satzung auf 
die Berufsausübung seiner Mitglieder nach den von 
ihm bestimmten Grundsätzen einwirken. Zu diesen 
gehört die Enthaltung von jeder unmittelbaren oder 
mittelbaren Beteiligung an irgendeinem mit dem 
Werke des Architekten in Verbindung stehenden 
Geschäft, ferner das FKintreten für einen gerechten 
Ausgleich zwischen dem Auftraggeber und dem Un- 
ternehmer (Zifier 5 und 6 S 21 der Satzung) und die 
Vermeidung aufdringlicher Formen des Wett- 
bewerbes, insbesondere der Propaganda (Ziffer 3 
$21). Das von der Klägerin angewandte Geschäfts- 
prinzip ist geeignet. die Durchsetzung dieser Nor- 
men der Berufsbetätigung zu gefährden Wie das 
Formular für die \Vertragsvereinbarungen der Klä- 
gerin mit den Architekten ergibt. beruht die wirt- 
schaftliche J.ebensmöglichkeit der „Neuen Bau- 
kunst“ auf dem von der Klägerin angewandten 
Werbe system. Dieses wird dadurch gekennzeichnet, 
daß der Umfang des Textes schlechthin vom Re- 
klameresultat abhängig ist und daß dieses wiederum 


wegen des inhaltlichen Charakters der Veröffent- 
lichungen — cs erscheinen nur Sonderhefte für be- 
stimmte Architekten — bedingt ist durch die wer- 


bende Mitarbeit des Architekten, der am Erfolg des 
Heftes persönlich interessiert ist. Er ist demgemäß 
auch verpflichtet, am Werbedienst teilzunehmen 
durch Aufgabe der Adressen solcher Lieferanten, die 
mit ihm in geschäftlicher Verbindung stehen und 
durch Aushändigung eines Ausweisschreibens. Es 
unterliegt keinem Zweifel, daB dieses System die 
Wirkung hat, den einzelnen Architekten unmittelbar 
am Inseratenertrag zu interessieren und daß es des- 
halb die Gefahr in sich birgt, den beteiligten Archi- 
tekten. wenn auch nicht rechtlich, so doch tatsäch- 
lich gewissen Lieferanten gegenüber zu verpflichten. 
Damit wird weiterhin ein starkes Hemmnis für die 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH -FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock s REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 


Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 
Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Al b. Roeder, Troppau, Olmützer Str. 13 
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KENSHOLLANDER 


INN 
GEGEN 


WOLFF-HOLLANDER 


O 


Zah & 


Die unparteiischen Versuche wurden ausgeführt von 


Herrn Ing. Fritz Hoyer, vom Polytechnikum ın Cöthen, und 
Herrn Dipl.-Ing. Pir wit z, vom Norddeutschen-Dampfkessel- 
Überwachungsverein, 


und haben im Durchschnitt laut Gutachten ergeben: a 


— - — — — — —— — 
` ur . 


Preis pr. 103kg 


Nr. des . | A ' 
Datum N Papiersorte ‚Holländer! Mahldauer Mahlgrad Temp. fertigen Stoffes 


26. 8. 27. 1 Baumwoll-Nitrier- Erkens f 4Std. 43 min. 331 0 5 37,20 3 Mk. AIR 


a papier, B gr qm Wolff 8 4 43 ` 31 ‚5 40,5% 3 5 14 * 
„ | _Durhschlag, | Erkens 5 , 35 „ 49,5 31,3% 1 „, 73, 
27 8 27 ’ JO gr qm, elb. | W If 7 Nez mon 0 as = i — 
ö A Cellulose i. Bogen Q 6 31 35 40 2 87 
und Ausschuß Wolff 8 4 21 50 39,5 2 0. je 
f 
2.-3. 8 Durchschlag, Erkens 3 20 43 321010, 18. 
| 30 gr qm, weil, Wolf 7 3 „ 6 „ 48,5 36° 1 59 
8. 27. oa  gepumpte Cellulose - -— ENEA - DIR 
| Wolff 8 3, 29 œRM 40 30,5% 1 „ 19, 
) Ing. Ho; chreibt: bei V ch 2 mit WoHf- Holläne derse i ie ische 
Gründen Meüher abaclasien erden e erklärt sich such an Tee Be a E T * 


Die Tabelle ergibt, daß der Erkens-Holländer dem zu den 
Versuchszwecken umgebauten Wolff Holländer um etwa 12% 
überlegen ist, dagegen dem Normal-„Silesius-Holländer“ 
(Wolff-Holländer 7) um 50% überlegen ist. 

Da die ersten Versuche durch die betreffende Papier- 
fabrik (nicht durch mich) mit 2 nicht umgebauten „ Silesius- 
Holländern“ gemacht worden sind, ergibt sich somit, daß die aus diesen 
Versuchen zusammengestellten Tabellen nicht falsch, sondern | 
noch zu günstig waren. Ferner ergibt sich aus diesen Versuchen, 
daß der seit 20 Jahren bestehende Erkens-Holländer auch von 
Neukonstruktionen bis jetzt noch nicht überholt sein dürfte. Da ich die \ 
Firma P. J. Wolff u. Söhne wegen ihrer unrichtigen Angaben gericht- 
lich belangt habe, werde ich von weiteren Veröffentlichungen Abstand 
nehmen, bis das Gericht entschieden hat. 


y i 
IVE „ J. VJ. ERKENS 


NFABRIK UND EISENGIESSERE! 


Niederau bei Düren (Rhid.) | 


GEGRÜNDET 1835 


un 


e. 
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Verwirklichung des Berufsideals des unparteilichen, 


nur der Sache der Baukunst dienenden Architekten 
errichtet.“ 

Das Kammergericht bestätigte das Urteil des 
Landgerichts u. a. mit folgender Begründung: 

„Sehr zutreffend hat das Landgericht diese Art 
der Verquickung der Interessen als bedenklich be- 
zeichnet und es genügt daher, darauf zu verweisen. 
Wenn der Beklagte seine Mitglieder vor den ge- 
schäftlichen Beziehungen mit einer Firma warnt, 
die nach sulchen Geschäftsgrundsätzen arbeitet, so 
erscheint das durchaus gerechtfertigt. Es ist das 
gute Recht des Beklagten, seinen Mitgliedern zu 
sagen, daß er eine Verbindung mit der Klägerin 
mißbilligt, weil das Verlagsvereinbarungformular 
Bedingungen enthält, deren Annahme nicht einwand- 
frei sei. Denn der Senat sieht ohne weiteres als er— 
wiesen an, daß diese Bedingungen nicht einwand- 
frei sind.“ 

Durch den Prozeß wurde der Hauptverwaltung 
des Bundes Deutscher Architekten bekannt, daß sich 
eine erhebliche Anzahl neuer Firmen gebildet hatte 
und auch neben der klagenden Verlagsanstalt noch 
andere bestanden, die, anscheinend aufbauend auf 
dem geschäftlichen Gewinn, den die Herausgabe der- 
artiger Werbehefte für die Verlagsanstalten abwirft, 
in immer bedenklicherer Art versuchten, Architek- 
ten zur Herausgabe von Werbeheften zu bewegen. 
Teilweise wurde ein Teil der Broschüren ohne In- 
wratenanhang herausgegeben, der größere Rest 
aber mit Inseraten versehen, oder die beteiligten 
Unternehmer und Handwerker wurden im Text ge- 
nannt, oder sie erhielten sogar eine „Ehrentafel“, 
schließlich wurde von den Handwerkern und Unter- 
rehmern verlangt, daß sie bestimmte Exemplare des 
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Werkes zu unverhältnismäßig hohen Preisen er- 
werben oder sogar wesentliche bare Zuschüsse 
leisten. Es werden fast täglich neue Geschäftsprak- 
tiken bekannt; der Sinn ist immer der gleiche, das 
Werbeheft entsteht lediglich aus Reklame- und Ge- 
winnabsichten heraus. Künstlerische Absichten 
werden selbstverständlich immer vorgespiegelt, 
stehen aber fast stets im Hintergrund, und immer 
bezahlt die Kosten des Heftes nicht der Verleger, 
um sie durch Verkauf im legalen Buchhandel wieder 
hereinzubekommen, oder der Architekt, sondern der 
durch seine Lieferungen oder Leistungen an dem 
Bau beteiligte Unternehmer, Handwerker und Lie- 
ferant. Da bei den Mitgliedern des Bımdes von vorn- 
herein Widerstand gegen solche Werke zu bemer- 
ken war, versuchten viele der Verlagsanstalten, die 
Mitglieder des Bundes dadurch zu Vertragsabschlüs- 
sen zu bewegen, daß sie ihnen vorspiegelten, auch 
andere Kollegen hätten erst vor kurzem abge- 
schlossen. 

Um diesen Uebelständen begegnen zu können, 
erfolgte die in Ifd. Nr. 230 der „G. M.“ abgedruckte 
EntschlieBung, die dann die eingangs wiedergegebene 
Fassung erhalten hat. Da die Verhältnisse hinsicht- 
lich der Anzeigenwerbung in der Industrie für 
Sammelwerke auf Kosten Dritter sehr ähnlich 
liegen, glaubten wir unsern Mitgliedern von dem 
Inhalt der vorgenannten gerichtlichen Entscheidun- 
gen ausführlich Kenntnis geben zu sollen. 

Wir bitten unsere Mitgliederfirmen, uns nach 
wie vor alle Angebote von Verlagsanstalten, Pro- 
pagandawerke mit Anzeigenteilen oder sonstwie auf 
Kosten Dritter herauszugeben, sofort zur Kenntnis 
zu bringen und sich vorkommendenfalls auf die oben 
wiedergegebenen Urteile zu stützen. 


ELEKTRO-FILTER 


töstgasentstau bung bis 500% | 
Jeneratorgas- Reinigung 
zntteerung. Niederschlagung 
ion Säuredämpfen jeder Art 


Vorteile: 


Geringer Energiebedarf 
Niedrige Bedienungskosten 
Einfache Wartung 

Kein Verschleiß 

Klein, Durchgangswiderstand 
Große Betriebssicherheit 
Hohezuläss. Gastemperatur 
Keine Waschflüssigkeit 
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Handelspolitik. 
ı. Türkei. 


Nach einer neuen Verordnung der türkischen 
Regierung müssen vom I. September d. J. sämt- 
liche Ursprungszeugnisse von einer türkischen Kon- 
sularbehörde beglaubigt werden. Anträge können 
bei dem nächsten Konsulat gestellt werden, auch 
wenn dies örtlich nicht zuständig ist. (Siehe Nr. 16, 
1926, dieses Blattes.) 

a. Mexiko. 

Die Konsulatsfakturengebühr bei der Einfuhr 
nach Mexiko ist unterschiedslos für alle Waren seit 
dem 1. Juni 1927 auf 10% des Wertes festgelegt 
worden (siehe Nr. 16, 1927, dieses Blattes.) 

3. Haiti. 

Mit Gültigkeit vom ı. Oktober 1927 ist zwischen 
der deutschen Regierung und der Regierung von 
Haiti die gegenseitige Meistbegünstigung für die 
Erzeugnisse beider Länder vereinbart worden. Da- 
durch erhält Deutschland auch die besonderen Zoll- 
abschlüsse für französische Waren bei der Einfuhr 
in Haiti, die in dem kürzlich abgeschlossenen Han— 
delsvertrag zwischen Frankreich und Haiti zuge— 
standen worden sind. Auszug aus dem Zolltarif 
von Haiti wurde in Nr. 47, 1926, dieses Blattes ver- 
öffentlicht. 

4. Griechenland. 


Unterm 29. Juli 1927 hat die griechische Re- 
gierung verordnet, daß Packpapier, welches zur Her- 
stellung von zur Ausfuhr bestimmten Rosinen- 
schachteln dient, auf Zeit zollfrei eingeführt werden 
kann. Bedingung hierfür ist, daß dieses Papier auf 
einer der Flächen satiniert, mit weißem oder farbi- 
wem Papier überzogen oder an der Oberfläche mit 
verschiedenen Stoffen bestrichen ist. Die vor- 
geschriebene Blättergröße muß Go cm betragen, 


Geraer Filztuchfabrik 
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das Gewicht 250—300 g, Mindestmenge sind 1000 
Bogen, Höchstgrenze 100 000 Bogen. Die aus dem 
Packpapier hergestellten Behältnisse müssen inner- 
halb 6 Monaten ausgeführt oder in Transitlager 
untergebracht werden. 


5. Bolivien. 


Am 12. März 1924 war in Lapaz die Wieder- 
inkraftsetzung des Freundschafts- und Handelsver- 
trages zwischen Deutschland und Bolivien vom 
22. Juli 1908, der durch den Versailler Vertrag auf- 
gehoben war, vereinbart worden. Diese Verein- 
barung ist nunmehr in Kraft getreten. Ein Auszug 
aus dem bolivianischen Zolltarif das Papierfach be- 
treffend ist in Nr. 19, 1926, dieses Blattes veröffent- 
licht worden. v. W. 


Vernachlässigung des Exports rächt sich 

am Inlandsmarkt. 

Der nachfolgende Artikel des Auslandsverlags, 
Berlin, der mit dem auf der Haupttagung des Reichs- 
verbandes der Deutschen Industrie am 2. und 
3. September in Frankfurt am Main festgelegten 


Standpunkt zu der Frage „Inlandsmarkt — Aus- 
ſandsmarkt“ voll übereinstimmt, enthält wertvolle 
Gedankengänge, die ernstester Beachtung an in 


der Papierindustrie wert sind. v. 

Es braucht wohl heute nicht mehr eingehend be- 
wiesen zu werden, daß wir eine Inlandskonjunktur zu 
verzeichnen haben, die sich auf geborgten Mitteln 
und nicht auf einer entsprechend starken Eigen- 


kräftigung des inländischen Marktes aufbaut. Tat- 
sache ist, daß der Bedarf des Inlandes die Schlote 
rauchen, die Arbeitslosigkeit zurückgehen und die 
Auftragsbestände anschwellen 


fange, daB die Ausfuhr zum 
ging, 


lieb in einem UM 
Teil deshalb zurück- 
weil zunächst inländischer Bedarf befriedigt 


Lechla a Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaft 


Gera 


liefert 
erstklassige Filztücher 
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wurde. Sicherlich ist auch die Befriedigung des in- 
ländischen Bedarfes für die Industrie und den Han- 
del erheblich leichter und einfacher als das Herein- 
holen von Auslandsaufträgen. Die Folge dieser be- 
kannten Vorgänge ist die Zunahme der Einfuhr von 
Rohstoffen und Halbfabrikaten, der keine ent- 
sprechende Steigerung der Fertigwarenausfuhr 
vegenübersteht, also fortschreitende Auslandsver- 
schuldung, die bald ihre Grenze finden muß. Es 
zeigt sich auch bereits in verschiedenen Branchen, 
da8 man die Aufnahmefähigkeit des Inlandes über- 
schätzt hat, indem die für das Inland hergestellten 
und gelieferten Waren nicht in den eigentlichen 
Konsum übergehen, sondern in den Lägern des Han- 
dels liegen bleiben, so daß die Zahlungen stockender 
eingehen und die Aufträge und Abrufe nachlassen. 
Die zweite Juniwoche hat mannigfache Erörterungen 
und Aeußerungen darüber gebracht, daß die Kon- 
junktur vielleicht ihren Höhepunkt schon über- 
schritten habe, soweit sie sich auf das Inland be- 
zicht, und daß leider eine nennenswerte Besserung 
der Ausfuhrergebnisse für die Juli-Handelsbilanz 
infolge dr Vernachlässigung der Aus- 
fuhrwerbung nicht erwartet werden könne. 
Daran können auch verschiedene inzwischen über 
Reparationskonto abgeschlossene größere Auslands- 
lieferungen wenig ändern. 

Man konnte vor einigen Monaten, als die Aus- 
fuhr gerade in hochwertigen Fertigfabrikaten, un- 
abhängig von den sonstigen Schwankungen der Han- 
delsbilanz, eine langsame, aber stetige Zunahme 
zeigte, sich der Hoffnung hingeben, daß unser 
Außenhandel sich dem Idealzustande nähere, durch 
Fertigwarenausfuhr den Rohstoffbedarf aus dem 
Auslande zu decken. Man kann die deutsche Wirt— 
schaft, auch wenn man die Zollmauern des Aus- 
landes und die inländische Sondervorbelastung 
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durch höhere Steuern, soziale Lasten und Dawes- 
abgaben berücksichtigt, nicht ganz schuldlos daran 
erklären, daß diese Entwicklung eine so bedauer- 
liche Unterbrechung erfahren hat. Es hätte in der 
natürlichen Linie eben dieser Entwicklung gelegen, 
wenn jede Frstarkung des Inlandsabsatzes die 
Grundlage zu vermehrter Bemühung um Ausfuhr- 


aufträge und zu parallelgehender Ausfuhrsteige rung 


abgegeben hätte. Das ist leider in sehr vielen Fällen 
versäumt worden, und wenn demnächst ein Nach— 
lassen der Inlandskonjunktur oder gar ein stärkerer 
Rückschlag eintreten sollte, werden jene Unter— 
nehmungen, die inzwischen das Auslandsgeschäft 
vernachlässigen zu können glaubten, sich vielfach 
einer bösen Lage gegenübersehen. Der in der 
zweiten Augustwoche bekanntgewordene franzö- 
sische Auftrag der Eisen- und Stahlindustrie, also 
einer Gruppe für die Konjunktur meist recht hell- 
höriger Werke, die bis vor kurzem gleichfalls den 
Auslandsmarkt verhältnismäßig vernachlässigten, 
zeigt am besten, daß man sich auch dort ähnlichen 
(redankengängen nicht verschlossen hat, und sollte 
den kleineren und mittleren Industriebetrieben zu 
denken geben. 

Es kommen bei der Beurteilung dieser Dinge 
auch noch andere nicht unwichtige Gesichtspunkte 
in Frage. Wir haben kürzlich an dieser Stelle er— 
läutert, welche besonderen psychologischen Um- 
stände zur Zeit einer deutschen Ausfuhrsteigerung 
an sich günstig liegen. Daneben ist aber vor allem 
zu bedenken, daß die Stellung des deutschen Expor- 
teurs dem ausländischen Kunden gegenüber eine 
andere ist, wenn in Deutschland gute Konjunktur, 
als wenn eine bereits bekannte und auch im Ausland 
viel erörterte Absatzstockung eingetreten ist. Daß 
die letztere sich sofort in Preisdruckversuchen des 
Auslandes auswirkt und einen entsprechenden Ein— 


Bamag -Elektrozüge 


Bauart Professor Gensel 


Nur 4 Stirnräder mit Außenverzahnung. Nur 2 Achsen auf Kugel- bzw.Rollenlagern. 
Das gesamte Getriebe im Oelbad laufend. Keine umständliche Staufferschmierung. 


Größte Stromersparnis. 


Aus unserer Zeugnismappe 


. . . da8 de im Vorjahre gelieferten 2 Mozüge, 
250 kg Tragkraft, zu unserer Zufriedenheit 


arbeiten, und wir 
oder Beanstandung hatten. 


bisher noch keine Storung 


. mit dem im Frühjahr gelieferten Mozug 


sohr zufrieden. 


zufrieden bin. 


Sofort ab Lager 
lieferbar 


daß der Elektro- Flaschenzug zu unserer 
größten Zufriedenheit arboret 

geiielerten 2000 kg Mozug ganz avler- 
ordentlich zufrieden bin Dre Maschine ist 
tágich mindestens 8 Stunden in Gebrauch und 
arbeitel in jeder Beziehung 
raturen deren und bisher 


einwandfrei Repa- 


noch nicht entstanden. 
. auch heute noch mR der Leistungsiahig- 
keit und Hantierung des Mozugs voll und ganz 


. vor ungelähr Jahrestrist zwei Elektrosuf- 
2090 "erhalten, die wir hauptsächlich fur den Transport 
zum und vom Lager unserer schweren Zeitungspapier- 
rollen verwenden. Wir sind in jeder Beziehung mit des 


Leistung der Maschinen zufrieden. 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau 
Aktiendesellschaft Dessau 
Burigniederlassung der BAMACGMAEGUIN Aktiengeselischa ft 

Technisches Büro Dresden, Ammonstr. 15, Fernruf 28 721. 
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fluß auf die Geschäftsmöglichkeiten und die Erlöse 


bewirkt, sollten wir aus den Erfahrungen der letzten 
Jahre nachgerade gelernt haben. 


Die Folgerungen aus diesen sehr realen Ge- 
dankengängen sind eindeutig. Je besser das Inlands- 
geschäft geht — selbst wenn es nicht auf einem in 
seinen Ursachen und in der Finanzierung ungesun- 
den Zustrom von geborgtem Auslandsgeld und 
nicht zur Kapitalbildung verwandtem, sondern kon- 
sumiertem Inlandsverdienst beruht —, um so mehr 
muß versucht werden, das Auslandsgeschäft aus- 
zubauen, um beim Nachlassen der Inlandskonjunktur 
die Betriebe in Gang halten zu können und am In- 
landsmarkt durch die Kaufkraft der bei der Her- 
stellung von Ausfuhrgütern beschäftigten Betriebe 
und Arbeitnehmer einen Rückhalt zu haben. So- 
lange die gute Inlandskonjunktur anhält, wird es 
zudem leichter möglich sein, die Mittel für ver- 
mehrte Werbetätigkeit im Auslande, für Versuche 
zur Anpassung an die Forderung des Auslandsinter- 
essenten und sogar für eine entgegenkommendere Zah- 
lungsfrist bereitzustellen als in der Zeit abnehmen- 
der Konjunktur und verringerter Einnahmen und 
Aufträge. Schon machen sich in vielen Zweigen der 
Wirtschaft die ersten, vielleicht und hoffentlich noch 
verfrühten Anzeichen eines Nachlassens der Kon- 
junktur bemerkbar. Immer noch zeigt die Handels- 
bilanz eine nicht günstige Entwicklung. Es dürfte 
höchste Zeit sein, sich durch eine intensive Ausland- 
werbung für die Zeit eines Rückschlages zu rüsten. 


Deutschlands Papieraußenhandel im Juli 1927. 


Die bemerkenswerteste Veränderung in der Pa- 
pierstoffeinfuhr des Monats Juli 1927 hat der Posten 
„Papier holz“ aufzuweisen; hier hat der Import 
sich auf über 2 Millionen Doppelzentner verstärkt 
und damit annähernd den Stand des vorjährigen 
Juli erreicht. Die offizielle Statistik gibt die Pa- 
pierholzeinfuhr mit 2016 949 dz wieder, während im 
Juni 1 309 149 dz und im Juli 1926 2283 494 dz 
Papierholz zur Einfuhr gelangten. Wertmäßig be- 
läuft sich der diesmonatige Import auf 6 949 000 RM. 
(im Vormonat 4 234000 R M.). Aus Ostpolen kamen 
60 575 dz Papierholz über die deutschen Grenzen. — 
An Holzschliff wurden im Laufe des Berichts- 
monats 1064 dz im Werte von 12000 RM. aus dem 
Auslande bezogen. Der Vormonat hatte die Ziffern 
von 750 dz bzw. 11000 RM. aufzuweisen, der Mai 1927 
dagegen 8950 dz bzw. 87000 RM. — Der Import 
von Zellstoff ist von 102276 dz ım Juni auf 
126 411 dz im Berichtsmonat gestiegen. Wertmäßig 
beläuft er sich auf 3090000 RM. gegenüber 2 593 000 
Reichsmark im Vormonat. (lm vorjährigen Juli be- 
trug die Zellstoffeinfuhr nur 76317 dz.) Haupt- 
bezugsquellen waren Finnland mit 56288 und die 
Tschechoslovakei mit 28905 dz. — Nachgelassen 
dagegen hat die Einfuhr von Papierlumpen 
und Abfällen zur Papierbereitung. Sie beträgt im 
Berichtsmonat 32 383 dz (im Werte von 842000 RM.), 
während der Juni 38 479 dz (im Werte von I 053 000 
Reichsmark) umfaßte; der vorjährige Juli ergab 
18 340 dz. Stärkste Lieferanten waren Frankreich 
mit 5360 dz (Juni 7457 dz) und die Niederlande mit 
3517 dz (Juni 3586 dz). — Die Einfuhr von Pa pi e r- 
spänen, Alt- und Einstampfpapier ist ebenfalls 
zurückgegangen: 50 783 dz (441000 RM.) gegenüber 
63 967 dz (529000 RM.) im Vormonat. Der Import 
des vorjährigen Juli stellte sich auf 16 50 dz. Mehr 
als die Hälfte des eingeführten Materials, nämlich 
29 243 dz stammen aus Großbritannien. — Weiterhin 
bezog Deutschland aus dem Auslande, vornehmlich 
aus Finnland, 5112 dz Braunholz-, Leder-, Stroh-, 
Schrenz- und andere grobe Pappen im Werte 
von 160000 RM.; der Vormonat umfaßte 6121 dz, 
der Import hat also um rund 1000 dz nachgelassen. 
Der Anteil Finnlands beläuft sich im Berichtsmonat 


DER PAPIER-FABRIKANT 


COPES- REGLERS 


Alle Teile außerhalb 
des Kessels 


Die Kontrolle und Instand- 
setzung der Reglerteile 
wird bedeutend erleich- 
tert, weil alleTeile außer- 
halb des Kessels liegen. 
1. Kontinu:erliche Speisung. 
2. Veränderlicher Wasserstand ... 
3. Großer Hub — große Verstellkraft 
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auf 37490 dz Pappen der genannten Art. — Die Ein- 
fuhr von Büchern wurde mit 3187 dz (1 160 000 
Reichsmark) ermittelt, was ziemlich genau dem 
Stande des vorjährigen Juli entspricht. Die Schweiz 
(1338 dz) und Oesterreich (770 dz) waren wie stets 
die bedeutendsten Quellen. 


Die Ausfuhr von Papierholz hat im Juli 
1927 etwas zugenommen. Es gelangten 23 129 dz und 
wertmäßig 60000 RM. zum Export, im Vormonat 
dagegen 22385 dz und wertmäßig 54000 RM. Von 
der Juliausfuhr entfallen allein 22619 dz auf Rech- 
nung schweizerischer Firmen. AnDruckfarbe 
«ingen 1035 dz im Werte von 250000 RM. über die 
Grenzen. Der Juli 1926 hatte einen Druckfarben- 
export von nur 773 dz aufzuweisen. — Die Ausfuhr 
von Holzschliff ist wieder gänzlich ins Stocken 
geraten: 152 dz im Werte von 3000 RM. Im Vor- 
monat konnten 2385 dz (17000 RM.) Holzschliff 
ausgeführt werden, woran allein die Tschecho- 
slovakei mit 1417 dz beteiligt war. — Die Ausfuhr von 
Zellstoff erstreckt sich auf 148091 dz gegenüber 
154320 dz im Juni; wertmäßig umfaßt sie im Be- 
richtsmonat 423000 RM. und im Vormonat 
4190000 RM. (Im Juli 1926 wurden 224 975 dz Zell- 
stoff exportiert.) Großbritannien nahm 52887 dz ab 
kegenüber 44379 dz im Juni; nach den Vereinigten 
Staaten gingen 22 827 dz Zellstoff. — Pack papier 
ging im Umfang von 67224 dz im Werte von 
3205000 RM. ins Ausland. Im Juni betrug der Ex- 
port 62837 dz bzw. 2866000 RM.. im Juli 1926 
103 925 dz. Großbritannien wurde mit 25 742 dz 
Packpapier beliefert (Juni 32 814 dz). — An Druck- 
papier bezog das Ausland im Berichtsmonat 
158 375 dz im Werte von 5068000 RM. (i. V. 144 883 
Doppelzentner); der Juni hatte die Ziffern von 
ch dz und 5828000 RM. aufzuweisen. — Die 
Ausfuhr von Seidenpapier hat sich nicht un- 
wesentlich verstärkt: während der Vormonat einen 
Export von 3716 dz im Werte von 362000 RM. hatte, 
ergab der Juli eine Ausfuhr von 5104 dz im Werte 
Juli 463 000 RM., was annähernd dem Stande des 
00 1026 entspricht. Hauptabsatzgebiet war Groß- 
rıtannıen (2886 dz). — Der Export von Schreib-, 
5 und Notenpapier ist mit 19 030 dz 
De a dz) festgestellt worden, wertmäßig mit 
155 00 iy Im Juni betrug er nur 16 165 dz bzw. 
3 M. Größere Posten bezogen Argentinien 
o 5 im Juni 4076 dz) und Großbritannien 
holz- 185 Juni 1728). — Die Ausfuhr von Braun— 

Leder-, Stroh-, Schrenz- und anderen gro- 


en Pappe mist mit 48533 dz bzw. 1494000 RM. 


wong dz bzw. 126000 RM. höher als im Vor- 
‚ nat, und anderseits um etwa 8000 dz höher als 
R Großbritannien nahm diesmal 
17561 dz grobe Pappen ab (Juli 15000 dz). — Der 
8 und Steinpappe erhebt 
ober 905 3719 dz bzw. 118000 RM. nur unwesentlich 
em Stande des Vormonats; im Juli 1926 betrug 

Jach- und et 4218 dz. Als Absatzgebiet für 
oppelzentne empappe dominierte Holland mit 1287 
en iPas Die Ausfuhr von PreßBspan-, 
gezogen. Si 8 feinen Pappen hat wieder an— 
280 000 RN. wurde mit 3031 dz und wertmäßig mit 
M. ermittelt, 


ritanni 5 2 ; ; 
en gingen. Im Juni belief sich der Export 


auf nur 20. 
ní 1000 5 000 RM.), 
; rt“ 8 


de . 
ni Juliimport umfaßte 5057 dz und 
we Großbritannien gingen 1881 dz 
78 ton — An Buntpapier ge- 
a V. 21 200 dz) ins Ausland. 
9 A M.: der Juniexport belief sich 
ungefähr auf die. usfuhr von Buntpapier hält sich 
m Stande des Vorjahres: in den 
aten dieses Jahres wurden 131924 


wertmäbBig 
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beti e 
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Früher 
oder später 


wird jeder Feinpapiermacher 
daran denken müssen, zu prü- 
fen, ob es für ihn nicht von 
Vorteil ist. 


aus rostsicherem Stahl zu ver- 


Holländermesser 


wenden. Was verlangen Sie von 


einem guten Holländermesser ? 


1. Rostsicherheit, 


2. absolute Säurebeständig— 
keit, 

3. hohe Festigkeit u. trotzdem 

4. große Zähigkeit (die Messer 
dürfen nicht ausspringen), 


die Abnutzung und Cie 


in 


Mahlarbeit müssen gleich- 

mäßig sein. 
Kein Material vereinigt aner- 
kanntermaßen so vollkommen 
diese Eigenschaften, wie der 
von uns verwendete Sonder- 
stahl. Er braucht nicht ge- 
härtet, geschliffen und poliert 
zu werden. Er besitzt dii 


obigen Eigenschaften schon 

von Natur kraft seiner hoch 
wertigen Legierung 

Verlangen Sie unsere fach 


männische Beratung 


Klingelnberg 


Maschinenmesserfabriken 


Anfragen an: 


W. Ferd. Klingelnberg Söhne 
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Doppelzentner exportiert, im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres 133 378 dz. An den diesmonatigen Liefe- 
rungen ist Argentinien mit 3942 dz und Holland mit 
3271 dz beteiligt. 

Zum Schluß seien noch einige weitere Ausfuhr- 
posten in tabellarischer Form wiedergegeben (in 


Doppelzentnern): 
Juli 1927 Juni 1927 


Kartonpapier . . . 2 2.000000. 11943 13001 
Jeichenpapiieee . 1807 1670 
Löschpapier en... 1o85 643 
Pergamentpapier . 2 2 2 2000..4069 3 860 
Papierwaren rn... 7499 6610 
Schreibhefte, Preisverzeichnisse . . 5424 5 507 
Alt- und Einstampfpapier . . . . . 27702 23457 
Bücher, Gebetbücher . . . . 2...2.5729 — 
Besuchs- und Wunschk arten. 4036 3782 
Tapeten rn... 1 569 6448 
(Gelatine-, Paus- und Blau papier. 1563 1325 
Tüten, Beutel, Sacke . 2258 18557 
Briefumschläge . 2154 1917 
Hartpapierwarfre n 2595 — 
Postkarten (mit Bilddruck . . . . 894 1154 
Mi. 


m nn 


Aenderungen in den forstseitigen Sortierungs- 
gepflogenheiten. 


Auf dem Wege zur Vereinheitlichung der Holz- 
sortierung und -messung sind in den letzten Jahren 
beachtliche Fortschritte gemacht worden. Nachdem 
vor nunmehr zwei Jahren die preußische Staatsforst- 
verwaltung durch Einführung der „Homa“ eine 
grundlegende Aenderung in der Holzsortierung ge— 
schaffen hatte, die auch von den Privat- und Ge— 
meindeforsten übernommen wurde, schloß sich 
Braunschweig ein Jahr später mit seiner neuen, 


Franz Sc 
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hlüter A.-G., Dortmund 
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ebenfalls abgekürzt als „Homa“ bezeichneten Holz- 
messungsanweisung in den grundlegenden Punkten 
den preußischen Bestimmungen an. Fine wesent- 
liche Abweichung zwischen der preußischen und der 
braunschweigischen „Homa“ besteht allerdings darin, 
daB, während in Preußen (ausgenommen den Rex. 
Bez. Hildesheim) das Nadelholz mit der Rinde ver- 
messen wird, Braunschweig die bis dahin in diesem 
Lande bereits übliche Vermessung ohne Rinde bei- 
behalten hat. — Inzwischen ist nun auch für die 
Sächsischen Staatsforsten cine neue Anweisung für 
das Aufbereiten, das Messen und die Sortenbidung 
des Holzes“ ausgearbeitet worden, die voraussicht- 
lich mit dem ı. Oktober d. J. zur Einführung ge- 
langt. Auch Sachsen hat sich mit geringen Ab- 
weichungen an die preußische „Homa“ gehalten. Die 
Vermessung erfolgt auch hier ohne Rinde; die 
ursprünglich beabsichtigte Tinführung einer Durch- 
messerfeststellung nach halben Zentimetern hat man 
vorläufig fallen gelassen. Ein weiterer Fortschritt ist 
in der kürzlich zustande gekommenen Vereinbarung 
der Forstverwaltungen und Waldbesitzerverbände 
von Baden, Bayern und Württemberg über die Ver- 
einheitlichung der Holzsortierung in diesen Ländern 
zu erblicken, obwohl damit eine Einheitlichkeit 
zwischen Nord und Süd nicht erreicht wurde, da 
Süddeutschland hinsichtlich der Klassenbildung des 
Stammholzes die neuen preußischen, braunschweigi- 
schen und sächsischen Vorschriften nicht über- 
nommen hat. Dagegen ist in den von der Verein- 
barung betroffenen Ländern: Baden, Bayern und 
Württemberg eine zu begrüßende Einheitlichkeit der 
Holzsortierung erreicht. — Wir geben aus den am 
1. Oktober zur Einführung gelangenden neuen Be- 
stimmungen für Süddeutschland, ebenso für den 
Freistaat Sachsen das auf das Sortiment „Papier- 
holz“ Bezügliche wieder: 


Stoff-Fanganlag® 
System Schlüter 


— 


= 


2 


— 


— 


Heft 39, 1927 DER PAPIER-FABRIKANT 


Süddeutschland (Baden. Bayern und 
Württemberg): Papierholz (Zellstoff oder 
Schleifholz). Rundlinge von zur Zell- oder Holzstoff- 
herstellung geeigneten Holzarten, die an beiden En- 
den mit der Säge geschnitten, gesund, wenig astig 
und i. d. R. in das Schichtmaß gesetzt sind, ent- 
rindet oder nicht entrindet, in Längen von 1 bis 4, 
meist 2 m. I. Klasse: über 14 cm Durchmesser am 
schwächeren Ende (mit Rinde gemessen), II. Klasse: 
über 10 bis mit 14 cm Durchmesser am schwächeren 
Ende (mit Rinde gemessen), III. Klasse: über 7 bis 
mit 10 em Durchmesser am schwächeren Ende (mit 
Rinde gemessen). Soweit Papierholzrundlinge ent- 
rindet und entrindet in das Verkaufsmaß gesetzt 
werden, dürfen die Mindestdurchmesser höchstens 
I cm geringer sein. Hartrote und vom Wild ge- 
schälte Rundlinge mit Ausmaßen der I. und II. 
lasse können je nach den besonderen Vorschriften 
oder Vereinbarungen als Ausschußklasse behandelt 
oder mit der III. Klasse vereinigt werden. 

Freistaat Sachsen: Die Maßeinheit für 
Schichthölzer bildet das Raummeter. Das Ablängen 
hat mit der Säge zu erfolgen. Die einzelnen Stücke 
‚ind glatt auszuästen und möglichst dicht in Stöße 
zu legen. Ihre Stirnseiten haben möglichst glatte 
Flächen zu bilden. Das Uebermaß des Raum- 
meters in der Höhe darf nicht mehr als 5 cm be- 
ragen. Nutzscheite sind fehlerfreie glatte 
Rundstücke von über 14 em Durchmesser mit 
Kinde am schwächeren Ende oder aus solchen 
Kundstücken gespaltene Scheite (1 Raummeter — 
oR Festmeter). Nutzkn üppel sind fehlerfreie 
glatte Rundstücke von über 7 bis mit 14 cm Durch- 
messer mit Rinde am schwächeren Ende (ı Raum- 
meter = 0,7 Festmeter). 


a I un lie, 
MARKT-BERICHTE 
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Berlin. 


hare Aaen letzten Wochen hat sich eine unverkenn- 
cc e der Marktlage ergeben. Wider 
a and das Geschäft nach den Ferien keine 
iena 9 5 Zunahme. Es wurden wohl diese und 
damit a 0 wieder „ausgefüllt, doch reichten die 
1 8 15 Aufträge nicht lange für die Erzeu— 
ne 5 an hat sich hier wohl daran gewöhnt, 
ei = amit zu rechnen, was früher der Saison- 
5 en: 1 5 Hierin zeigten schon die Vor. 
e Abweichungen, die aber dem Ge- 
25750 a. nicht schadeten. In diesem Jahre 
: i un alle Anzeichen darauf hinzuweisen, 
ee al eine lebhaftere Bewegung 
Sucht urde. Darin hat man sich getäuscht. 

man nach Gründen, so dürften sie in erster 
‚zunehmende Geldversteifung zu 
sich wieder in Seit etwa drei Monaten macht sie 
zahlreicher w verstärktem Umfange geltend. Immer 
D. werden die Fälle der Zielüberschreitung. 


y ; 
die a Reringem Erfolge begleitet ist, entstehen 
eibungen, die dem Geschäft nicht 
Pk Seite werden 

> st notwendige ag re 
dechehen den weil die fälligen R 
Vi si i 1 Auf der anderen Seite 
führung der nn sferanten 26gernd in der Aus- 
neuer Aufträge. 1 Oder ablehnend in der Annahme 
für die Abnahı a kommt, daß wichtige Kreise 
durch die W = wie hierorts die Textilindustrie, 
sind. Der ji a in der Entwicklung gehemmt 
Anspruch 40 a us warme Spätsommer hält den 


Pappeny he unseres Faches ; Jo 
e S. namentlich der 
rarbeitung. Auch die Leipziger Messe hat 


Als Zielbewußter 


Fach- 
kaufmann 


eigenes Büro in Berlin, mit besten technischen 

Kenntnissen, mit Fabrikation und Handel 

vollständig vertraut und guten Verbindungen zu 
Fachkreisen (in- und Ausland) suche ich 


Vertretung 


(evtl. auch Reise) von 


Maschinen, Rohstoffen, Fertig- 
fabrikaten, Papier u. Pappen 


aller Art usw. — Auf Wunsch übernehme ich auf 

eigene Rechnung den Ein- und Verkauf von Roh- 

stoffen und Fertigfabrikaten Papier, Pappen usw. 
(Konsignationslager). 


Anfragen von nur leistungsfähigen Werken unter 
P. F. 281 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Arbeitsmaschinen und Arbeitsplätze erfordern 
mitunter besonders hohe Beleuchtungsstärken. 
— Diese erreichen Sie schon mit Glühlampen 
von 15-40 Watt in Kandem-Werkplatzleuchten. 
— Der eigenartig geformte Reflektor schirmt 
die Lichtquelle gegen das Auge ab und ver- 
teilt das Licht gleichmäßig über die Ar- 
beitsfläche. — Haben Sıeschondie 
richtige Werkplaäatzbeleuchtung? 
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Börsenbericht. 


Aus unserm Leserkreise geäußerten Wünschen Folge leistend, 
nehmen wir von heute an auch die Aktien-Notierungen der Kunst- 
seiden-Industrie auf. 


Do: Kurs Kurs 
Bezeichnung der Kapital vom vom 
Aktien-Qesellschaft in 

Mill. Mk. 13. Sept.|20. Sept. 

A.-G. für Pappenfabrikation ... . 1,86 — = 
Alteld-Qronau. . . .»..» ` 8 2.505 95,00 102.00 
Ammend. Papier 4.036 255,00 255.00 
Aschaffenbg. Buntp K . . » 2,8 131.00 101.00 
Aschaffenbg. Papierſoo. 14.4 197,50 196,00 
I. P. Bemberg. . .. : .c. 0... 28,00 — 585,00 
Chemn. Papierfb. Einsiedel L 1,35 — 10.00 
Chromo Najiorrrrrk 1,662 115,75 119,00 
Cröllwitzer Papierfb. ... » R 1,35 160,00 160,50 
Dresdn. Chromo u. KWK... 7 132.00 132,00 
Elsenthal Papier M ieh -ei 0,72 93,00 72,00 
J. G. Farben e o o o o e o è èo o o 1100,00 en 294,25 
Feldmühle .. . . sess esoo 12,815 209,00 217,50 
Heidenauer Papierfb. D..... 1,84 58,00 56,00 
Kartonp. Groß-Särchen. . .. » » 1,08 125,00 125.50 
Kostheimer Cellulose 1,5 55, 55,00 
Kurz Pap. 0d 1.525 55.00 55.00 
Limmr. Stein)). 0.934 — 151.00 
München -Dachau K. $ 3,01 132,00 128.75 
Natronzells toff u. PP. 5,5 150,00 153,50 
Papierfabrik Hegge 4 1,512 76,00 85,00 
Peniger Pat.-Pap. 0. 3.6 112,00 112,50 

Preßsp. Untersachs 1,2 — — 
Reisholz ....... ae 6,18 294,00 290,00 
Sächs. Cartonnagen . . . 1,66 41,00 40,50 
Schles. Cellulose . . . . 2 2... 3,21 156,00 157,00 

Simonius’sche Cellulosefabrik . . 1,5 = = 
Stettiner Pap. u. P. 1,206 49 7/3 49,75 
Teisn. Papierfb. i 1,927 87,00 85,C0 
Thode Papierfb. 0. 1.125 89,0 89,00 
Varziner Papier.. 5 137,50 138,00 
Verein. Bautzner a ne rt 3,183 62, 68,50 
Ver. Glanzstoff, Elberfeld. 60,9 — 705,00 
Verein. Strohstoff D....... 1,6 360,00 355,0N 
Weißenb. Papierfb. D...... 2.4 100,00 100. 00 
Zellstoff- Verein 3,8 160,50 165,50 
Zellstoff -Waldhof E 27,535 206, 309.50 


A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse 


M - Münchner Börse 
D-Dresdner Börse 


H-Hamburger Börse 


unserem Gewerbe nicht die erwartete Beschäftigung 
gebracht, wenigstens nicht für den Augenblick. 
Ueber wertvolle Anregungen oder Anknüpfungen ist 
man nicht hinausgekommen. All dies hat dazu bei- 
getragen, eine gewisse Unlust, teilweise sogar Un- 
sicherheit aufkommen zu lassen, die sehr hindernd 
auf dem Geschäftsleben lastet. Vorläufig 
man vergebens daran, daß sich im vergangenen 
Jahre, genau um dieselbe Zeit, dasselbe Bild gezeigt 
hat, und daß sich dann ganz überraschend eine Wen- 
dung zum Besseren einstellte, die lange über die ge- 
wohnten Saisonansprüche hinaus anhielt. Noch 
bleiben die Erinnerungen an diese Zeit mit den stür- 
mischen Ansprüchen an die Erzeugung ohne Ein- 
druck, so daß sich schon jetzt für die Fabrikation 
manches Vakuum einstellt. Schließlich 
auch einmal die vorhandenen 


erinnert 


sıch 
wenn sie 


lichten 
Aufträge, 


Rotationspumpe für 50 m Förderhöhe 


gründet 1861 
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PUMPEN 


Kapselpumpen - Kreiselpumpen: Saugkastenpumpen 
Stoffpumpen - Säurepumpen 


Rotierende G 2 BLASE 


für pneumatische Förderung 


AERZENER MASCHINENFABRIK G. m. b. H. 


Aerzen 4 (Hannover) 


Heft 30, 1927 


nach und nach zur Ausführung gelangen und der 
Nachschub fehlt. Um diesen handelt es sich. Und 
bei den Versuchen, dazu zu gelangen, wird bei 
sicheren und wünschenswerten Kunden wieder 
manches Entgegenkommen geboten. Das bringt 
das Vertrauen zu stabilen Preisen ins Schwanken 
und vergrößert die Zurückhaltung im Einkauf. Man 
hört immer nur die Einwendungen: kommt das Ge- 
schäft, so ist die leistungsfähige Industrie im Hand- 
umdrehen in der Lage, allen Ansprüchen zu ge- 
nügen. Die gegenteiligen Erfahrungen vergißt man 
allzugern. 


„—  ge’’SÖÄ Ss ͤ— — 


GESCHAFTS - NACHRICHTE 


Papier-Großhandels-Aktiengesellschaft in Mainz, 
Christophstr. 5. Der Gesellschaftsvertrag wurde am 
7. Juni 1927 festgestellt. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist der Handel mit allen Artikeln, die ın 
das Papier-, Schreibwaren- und Kontorbedarfs-Ge- 
schäft einschlagen. Das Grundkapital beträgt 50 000 
Reichsmark und ist in 50 Aktien zu je 1000 an. 
legt. Die Gründer sind: ı. Albert Schröter, Kauf- 
mann, in Mühlhausen in Thürigen wohnhaft, i. Fa. 
C. Schröter, daselbst, 2. Friedrich Prein. e 
in Ludwighafen a. Rh. wohnhaft, i. Fa. un 
Theile Nachfolger, daselbst, 3. Frau Margareta, geb. 
Hartmann, Ehefrau von Franz Morys, in Mainz 
wohnhaft, 4. Heinrich Presser jr., . 
Borken (Westfalen) wohnhaft, und 5. Georg a 
Dipl.-Kaufmann, in Nürnberg wohnhaft. Die 
Gründer haben sämtliche Aktien übernommen. or- 
stand der Gesellschaft ist Franz Morys, i 
in Mainz. Die Mitglieder des Aufsichtsrats sind: 
a) Diedrich Messerknecht, Kaufmann, in 1 
wohnhaft. Vorsitzender, b) Karl Bohrer, Kau Da 
in Kiel wohnhaft, stellvertretender Vorsitzender, un 
c) Fritz Müller, Kaufmann, in Halle an der Sad 
wohnhaft. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Ausgabe unserer Zeitscheit 9 10 
wir einen ausführlichen Prospekt der Tune e bei 
b. H., Hamburg, über die Tuboflex-Rotorpumf tene 
den wir der Aufmerksamkeit unserer Leser 


ndern 
JOS. HÖLZGENS, LUNGERDENE 


Luftbefeuchtung 


Gagründet 1864 
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EINE MITTEILUNGEN 


Neue Projekte in Brasilien. 


Die Firma Fazenda Pa- 
get in Sao Paolo teilt uns 
mit, daß sie in Brasilien etwa 
150000 Hektar Ländereien be- 
sitze, die wegen ihres großen 
Holzreichtums für die Zellstoff- 
und Papierfabrikation erschlossen 
werden sollen. Maschinenfabriken 

und alle sonstigen für dieses Ar- 
1 beitsgebiet in Frage kommenden 
deutschen Industrien können, so- 
ae weit sie Interesse für die Pro- 
jekte haben sollten, unter Ueber- 
sendung von Prospekten und 
Katalogen sich direkt mit Herrn 
Adolf Wahnschaffe, Sao Paolo, 
Brazil, Rua Florencio de Abren 
Ir. 22, in Verbindung setzen. 


Vereinigte Staaten. 


Aus einem uns vom Deutsch- 
Amerikanischen Wirtschaftsver- 
band zugegangenen Artikel über 
„Die Bedeutung der Stadt New 
York als Industriezentrum“ ent- 
nehmen wir folgende interessante 
Daten. Demnach betrug für das 


Jahr 19 


ür Druck 


25 der 


Produktionswert 


gewerbe: Zeitungen und 


Zeitschriften 303 788 130 Dollar, 


Druckgewerbe: Bücher und an- 


deres 160 
schachteln 


049971 Dollar, Papier- 
43 451003 Dollar. 
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Sd ee en pa 


rtolge 


im geschäftlichen Leben stärken das Selbstvertrauen und den Mut zu 
neuen Taten. Geist und Arbeitskraft, die Triebfedern, müssen dabei 
jedoch den notwendigen Antrieb zur Vollendung erhalten. Eine Voll- 
endung der Arbeitskraft bietet Ihnen KRAUSE mit dem neuen Patent- 
Schnellschneider. Diese Maschine gibt Ihrem Betrieb das Tempo 
an, geräuschlos, unermüdlich und zuverlässig. Die Streifen oben 
im Bild zeigen Ihnen die Feinheit und Genauigkeit der Arbeit. 


Alle Bedienungsorgane sind übersichtlich und leicht zugänglich an- 
geordnet. Nur eine deutlich sichbare Maßskala für Schmalschneider 
und glatte Sattelanlage, verhindert Verwechslungen und erleichtert 
das Arbeiten. 


Verfeinerte Schnellsattelbewegung, Feineinstellung und mechanischer 
Vorschub, auch mit automatischem Vorschub bei höchsten Schnitt- 
zahlen, di kein Ein- und Ausrücen 
des Messers. Ununterbrochener Schnitt- 
vorgang. Auch maschineller Vor- 
und Rücklauf des Sattels. 


Die moderne, geschlossene, raum- 
sparende Form ziert jeden Werkraum. 
Der Preis für diese mit allen Fein- 
heiten ausgerüstete und sorgfältig aus- 
geführte Schnellschneidemaschine ist 
denkbar niedrig gehalten. 


2 Zerfaser 


W. & Pfl. 400 Liter Inhalt heizbar, 
komplett. 3 Kugelkocher, ohne 
Druck zum Einweichen, komplett 
300 2. spottbillig abzugeben. 


F.W.Günther K.-G. 
Leipzig 97 
Telephon 60900 Telegr. Exırakto 


— mmm 


Patent-Anwalf 


aan 
— en 
Nußbeize 


Saftbraun 


u. kleinkristallis. Flocken, 
neh in eıstklass. völlig leiclit 
1 Sätensiv färdende, ebenso 

mende Qualität, liefert ringſrei 


Walter H. Hartgen 


Hamburg 1, Bergstraße 11 


er- 
Ausrüstungen. 


Verlangen Sie ausführliche 
Druekschrift V 39 


KARL KRAUSE LEIPZIG CI / ZWEINAUNDORFER STR. 59 


Auf der Jahresschau Dresden 1927 ausgestellt in Halle 6-8 


ARMATUREN u.ROHGUSS 


VOLTZSOHN _ 


FRANKFURT V 


GRÜNDUNGSJAHR 1B6O TEL: KUPFERARMATUREN, , 
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n $ 1 F NN m 

$ Erstklassider 4 LvL ä .:.. U | 
$ ehemaliger Direktor von Papierfabriken | 

U g i | 

f 2 zucht Vertretung konkurrenzlähiger Papierfabrik für die Schweiz. . 

$ $ Angebote erbeten unter P. F. 280 an die Geschäftstelle dieses Blattes. ar 

® 
oo 

Schweizer 7 ary 

® 

$ sucht geeignete Dauerstellung. 2 

2 Oefl. Angebote unter P. F. 272. an die 7 

2 Jeschäftstelle dieses Blattes erbeten 7 

Zerg --.- ..-. 


Ich will meinen direkten Abnehmerkreis in 


Ia Braunsdulit 


mit etwa 40% Trockengehalt und etwa 
60% Mahlungsgrad (nach Schopper) hat 
laufend abzugeben 


H. KIEL, Holzstoff-Fabriken 


Oker a. Harz. 


Querschneider 


Fabrikat Haubold, 800 mm A.-B., Rollen- 
ständer für 8 Rollen, 


2 Egoutieure, 1.95 m breit, 
4 neue Siebe, 12,575 m lang, 1.88 m 


mm = 
L © 


erweitern und bin bei Erstabschlüssen auch zu Pro — 
bereit. Ich bitte Off. bei mir in Original &echischen e an II. 
in prima und sekunda Sorten, grau, farbig und weiß einzuholen. — 


G. KARPFEN, OLMUTZ VII 


a an nee. Wasserreinigungsbau Ges. m. b. H. 


En 
an 1,90 m Länge, 300 mm Durch- dstr. 152 . 
mantel, ı 1 e ee Breslau, Neudorfstr. 94 ai Essen, Alfre 


200 mm Zapfenlänge, 


1Pressewalze m. Gummimantel 


sehr preiswert zu verkaufen. 


Thurneisen zꝛche Papierfabrik, Maulburg 


debraudıier 


Lumpenschneider 


zu kaufen gesucht. 


Nähere Angaben unter P. F. 277 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Verbesserung 
der Wasserkräfie 


durch Ausbaggern der versandeten 
Flußläufe, Gräben, Teiche. Lieferung 
geeigneter Schwimmbagger, Trok- 
kenbagger, Oreifbagger, Spülbagger, 
auch leihweise, bei größeren Arbeiten 


eventuell eigene Ausführung. 


Berlin-Charlottenburg 2 für alle Zwecke + Kesselspeisewasser D. R. . 
Bleibtreustraße 12 


| 
„Baggerschneider“ Aufbereitung von Trinkwasser und Betriebswasser 
| 


Spezialität Großfilterbau, Wabag-Filter D. R. P.a. 


N.V. CH.MUSKENS’ HANDELSONDERNEMIN® 

HOLLAND Telegr.-Adr.: Muskens ROTTERDAM Telefon: 4354 u. 
sucht noch einige gediegene m 
Vertretungen für Papier, Weißkarton d 


za mm \ 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


— ———— 


Handelspolitik. 
1. Französisch-Marokko. 


vom u, Verfügung der scherifischen Regierung 
V 1927 ist bestimmt worden, daß 
oder ewerbeerzeugnisse deutschen Ursprungs 
0 10 25 er Herkunft bei der Einfuhr in die fran- 
gaben a: von Marokko denselben Zöllen und Ab- 
anderer Lan a wie die gleichartigen Erzeugnisse 
nung an a 9 Verordnung hat in Anleh- 
ebenfall be leutsch- französische Handelsabkommen 
ed „ ab 6. September 1927 Gültigkeit. 
Kung für de 2 allgemeine Einfuhrbeschrän- 
Sonderzoll 55 sche Waren in Marokko sowie der 
tschr 1 10 bzw. 15 %, worüber in Nr. 2/27 
denk. berichtet wurde, in Fortfall gekommen. 


Er z v. W 
Mit „„ „snahmetarif für Papierholz. 
s auf Be vom 22. September 1927 
31. Dezember De Widerruf, längstens bis zum 


7, ist der nachsteh S = 
a 1 ende Ausnahme 


a) Stamm ähmetarit lo für 


tarıf in K 


ru = 

Aspe Fichun d und Scheitholzvon 

kiefer 4 te, Kiefer (auch Zirbel- 
oder Arve) und Tanne bis zu 


25 m Länge und 24 cm Durchmesser, am 
dünnen Ende ohne Rinde gemessen, bei un- 
mittelbaren Versand an Zellstoff- 
fabriken oder Holzschleifereien 
zur Herstellung von Holzzellstoff 
oder Holzstoff, 

USW. 


Anwendungsbedingungen: 


1. Die Frachtsätze dieses Ausnahmetarifs werden 
sogleich bei der Abfertigung nur für Sendungen 
gewährt, die von einer an oder südlich der 
Strecke Zebrzydowice — Dziedzice — Oswiecim 
— Spytkowive — Skawina — Tarnow — 
Rzeszow — Przemysl — 1.wow— Tarnopol ge- 
legenen polnischen Versandstation nach einer 
im Frachtsatzzeiger dieses Ausnahmetarifs ge- 


nannten deutschen Empfangssation befördert 
werden. 
2. Bei Beförderung von mindestens 1000 t von 


einem und demselben Absender oder an einen 
und denselben Empfänger bis zum 31. Dezem- 
ber 1927 werden die Frachtsätze dieses Aus- 
nahmetarifs wie folgt ermäßigt: 

bei einer Entfernung von der polnischen Ver- 
sandstation bis Sosnitza Grenze (Richtung 
Makoszowy) 

von 121—160 km um 5 Rpf. für 100 kg 


161—300 „ „ 15 „ „ 100 
FFF „ 100 
„ über 400 a. „ 22 „ „ 100 
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3. Der Frachtnachlaß wird auf Antrag im Rück- 
vergütungswege durch die Reichsbahndirektion 
Dresden erstattet, wenn spätestens innerhalb 
drei Monaten nach Außerkrafttreten dieses Aus- 
nahmetarifs durch Vorlage der Frachtbriefe und 
eines Verzeichnisses, in dem die Sendungen 
einzeln unter Angabe der Versand- und Emp- 
fangsstation, des Gewichts und der erhobenen 
deutschen Frachten aufgeführt sind, der Nach- 
weis über die beförderte Mindestmenge er- 
bracht wird. 

4. Wird der Ausnahmetarif vor Ablauf der Be- 
förderungsfrist aufgehoben, so wird die Min- 
destmenge für den verkürzten Beförderungs- 
zeitraum anteilig ermittelt. 

Geltungsbereich und Frachtberech- 
nung: 
Die Fracht wird gemäß $ 6 (1) der Allgemeinen 
Tarifvorschriften nach den nachstehenden Stations- 
frachtsätzen berechnet, und zwar: 


1. für die unter a) genannten Hölzer nach den 


Frachtsätzen der Spalte a), 


2. für die unter b) und c) genannten Hölzer nach 
den Frachtsätzen der Spalte b). 
Stationsfrachtsätze in Reichspfennig für 100 kg. 


Von Sosnitza Grenze 


Von Sosnitza (irenze 


(Richtung 
Makoszowy). 
a) b) 

nach Hauptklasse 
Cranza ll 109 138 
"Crimmitschau . . . Mee 216 173 
Fährbrücke . . . 2. 2 2.2. 1090 158 
Glauchau. unn 200 105 
Göritzhain . e e 
Grünhaiemgngnggn. 184 140 
Grünstäd tel. 183 448 
Hainichen e 154 
Hartmannsdorf bei Limbach (Sa.) . 193 154 
Hetzdorf (Flöhatal) . .:. 2 179 144 
Hohenstein-Ernsttallls. . . 107 158 
Johanngeorgen stade... 192 135 
Kupferhammer-Grünt gal 175 141 
Lauter (Sa.))))))) 180 151 
Lugau „ 201 101 
Marienberg (Sa.) Bel ee OR 132 
Mittweida 195 156 
Mittweida-Markersbach . . . 181 147 
Mulda . Eir a an an tar e u OA: ee 
Nieder wies 184 148 
Olbernauuuͥͤ 2204. 163 
Oelsnitz (Erzgeb.))))z 174 140 
Pockau-Lengefeld . . 2 2.2.2.2...109 130 
Reifland „ ee e ae ae al RR 
Schwarzenberg . . 2. 2 20202020. 184 140 
Waldkirchen-Zschopauthal . . . . 188 151 
Wilischthal nenn I 15⁰ 
Wolkenstein . . 2 2 22 nn. Bo 140 
Jöblitz-Poberh uu. 165 144 
Z WGnitnKing 100 84 
Zwickau (Sa.)) . 204 1064 
v. W. 


Arbeits vermittlung und Arbeitslosen versicherung. 


(Richtung 
Makoszowy) 

a) b 

nach Hauptklasse 
Annaberg (Erzgeb.), ob. Bi. 2331470 138 
Annaberg (Erzgeb.), unt. Bi. 174 141 
Bärenstein, Bez. Chem nit: 167 136 
Bienen mühle 2209 — 
Burgstädt. 104 155 
Chemnitz, H bfi. 188 151 

Das am 10. Juli 1927 erschienene „Gesetz 


über Arbeits vermittlung und Arbeits- 
losenversicherung“ (RGBI. S. 187), das mit 
dem 1. Oktober 1927 in Kraft tritt, hat eine lange 
Entwicklungsgeschichte hinter sich. Wenn man die 
ersten aus den Jahren 1921 und 1922 stammenden 
Entwürfe mit dem Inhalt des endgültigen Gesctzes 
vergleicht, findet man kaum noch etwas von seiner 
ursprünglichen Gestalt. Es gereicht dem Gesetz 
aber sicherlich nicht zum Schaden, daß es solange 
gedauert hat, bis es verabschiedet wurde. Wird 
doch in ihm eine zum Teil vollkommen neue Materie 
geregelt, die nicht übers Knie gebrochen werden 
durfte. Experimente auf diesem Gebiete hätte die 
deutsche Wirtschaft bei der Lage, in der sie sich be- 
findet, nicht vertragen können. 

Angesichts der einschneidenden Bedeutung, die 
dem Gesetz vom Standpunkt des industriellen Unter— 
nehmers aus beigemessen werden muß, kann die 
Fachpresse nicht achtlos an ihm vorübergehen. Es 
kann sich allerdings nicht darum handeln, eine aus— 
führliche Inhaltsangabe des nicht weniger als 
275 Paragraphen umfassenden Gesetzes zu geben. 
Im Rahmen dieser Zeitschrift dürfte ein erster 
Ueberblick über die wichtigsten Bestimmungen 


genügen. ö | 
Wie der Name schon sagt, regelt das Gesetz 
zwei Materien, die Arbeitsvermittlung und die 


Arbeitslosenversicherung. Die erstere war bisher 
durch das Arbeitsnachweisgesetz vom 22. Juli 1922 
geregelt, die letztere hatte ihre gesetzliche Grund- 
lage in der Verordnung über Erwerbslosenfürsorge 
vom 16. Februar 1024. Mit dem Tage des Inkraft- 
tretens des neuen Gesetzes, also mit dem 1. Oktober 
1027. treten diese beiden Gesetze außer Kraft. 


A. Organisation. 


1. Träger der öffentlichen Arbeitsvermittlung 
und Arbeitslosenversicherung ist die Reichs- 
anstalt für Arbeitsvermittlung und Arbeitslosen- 
versicherung, eine Körperschaft des öffentlichen 
Rechts, die sich in die Hauptstelle, die Lan- 
desarbeitsämter und die Arbeitsämter 
gliedert. 

2. Organe der Reichsanstalt sind die Verwal- 
tungsausschüsse der Arbeitsämter und Landes- 
arbeitsämter sowie der Vorstand und der Verwal 
tungsrat der Reichsanstalt. Alle Organe bestehen 
aus dem Vorsitzenden des Amts sowie aus Ver- 
tretern der Arbeitgeber, Arbeitnehmer und öffent- 
lichen Körperschaften in gleicher Zahl. 


3. Die Spruch behörden und das Ver- 
fahren. 


a) Aufbau. 
aa) Bei jedem Arbeitsamte 
Spruchausschuß gebildet, en 
aus dem Vorsitzenden und je einem Ar 10 
geber- und Arbeitnehmermitglied des Verwa 
tungsausschusses. , ird eine 
aa). Bei jedem Landesarbeitsamt hr 115 
Spruchkammer gebildet, bestehen ts 
dem Vorsitzenden des Oberversicherunf®X 
des Bezirks und je einem Arbeitgeber. “ 
Arbeitnehmerbeisitzer, die dem Obervet®” 
rungsamt angehören. 
cc) Beim Reichsversicherung® 
einSpruchsenatfür Arbeits 
versicherung gebildet. 
b) Verfahren in Unterstützung 
Hierfür gilt folgender Instanzenzug: 


wird em 


losen 


en; 
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aa) Leber den Antrag auf Unterstützung ent- 
scheidet der Vorsitzende des Arbeitsamts. 

bb) Gegen dessen Entscheidung ist Einspruch 
beim Spruchausschuß zulässig. | 

cc) Gegen die Entscheidung des Spruchaus- 
schusses ist Berufung an die Spruchkammer 
gegeben. 5 

dd! Die Spruchkammer kann, wenn es sich um 
eine Frage von grundsätzlicher Bedeutung 
handelt, die Sache an den Spruchsenat ab- 
geben. In bestimmten Fällen m uB die Sache 
an den Senat abgegeben werden. 


Verfahren in sonstigen Angelegen- 
heiten. 


a4) Gegen Entscheidungen des Vorsitzenden 
außerhalb des Unterstützungsverfahrens ist 
Einspruch an den Verwaltungsausschuß, 
egen Entscheidungen des Vorsitzenden eines 
Landesarbeitsamts an den Verwaltungsaus- 
schuß des Landesarbeitsamts, gegen Ent- 
scheidungen des Präsidenten der Reichs- 
anstalt Einspruch an den Vorstand der 
Reichsanstalt zulässig. 

bb) Gegen Entscheidungen, die der Verwaltungs- 
ausschuß eines Arbeitsamts oder eines Lan- 
desarbeitsamts oder der Vorstand der Reichs- 
anstalt in erster Instanz trifft, ist Beschwerde 
an den Verwaltungsausschuß des Landes- 
arbeitsamts bzw. an den Vorstand der Reichs- 
anstalt bzw. an den Verwaltungsrat zulässig. 


B. Arbeitsvermittlung und Berufsberatung. 


as Gesetz hat der Arbeitsvermittlung die Auf- 
gabe zugewiesen, dahin zu wirken, daß freie Arbeits- 
stellen durch möglichst geeignete Arbeitskräfte be- 
setzt werden. Auch die Vermittlung von Lehrstellen 
rechnet zur Arbeitsvermittlung. 

Die mit der Berufsberatung betrauten Stellen 
aben einerseits die körperliche und geistige Eig- 
nung, die Neigung und die wirtschaftlichen und 
amilienverhältnisse der Ratsuchenden anderseits 
le Lage des Arbeitsmarkts und die Berufsaussichten 
angemessen zu berücksichtigen. Die Interessen eines 


o und soztalen Gesichtspunkten unterzuordnen. 
a: p vermittlung und Berufsberatung sind unpar- 
sch und unentgeltlich, insbesondere auch ohne 
die Zugehörigkeit zu einer Berufs- 
15 Vermittlung darf nur 
i l l ingungen erfolgen. 
md Ee beitgeber sind verpflichtet, bei Ausbruch 
Rung eines Ausstandes sowie bei Vor- 
Beendigung einer Aussperrung den 
Schriftliche Anzeige zu erstatten. 
2 en hierüber folgen noch. 
Mo „eltsminister kann nach Anhörung 
Aber ngsrats der Reichsanstalt anordnen, daß 
‚eher die bei ihnen vorhandenen offenen 


Arbeitsplätze be; 
ei de . . RE 
zunelden haben m zuständigen Arbeitsamte an- 


u lebe Arbeite Diese Meldepflicht darf sich nur 
oder . 
i icherungspflichtigen Arbeit- 
u ee esetzen sin d. Ueber die Anwerbung 
ande 15 von Arbeitnehmern nach dem Aus- 
eschäftigun. r die Anwerbung, Vermittlung und 


ausländischer Arbeitnehmer werden 
ten erlassen. 


T C. Arbeitslosenversicherung. 

. ers . 

der be SFungspflicht. Für den Fall 
er nn Osiukeit ist versichert, | 
. r Reichsversicherungsordnung 

Krankheit Pflichtversichert ist, 

ungspflichtig ist und der 

IERE weil er die W. DUT deswegen nicht unter- 

Versich ae Verdienstgrenze der Kranken- 

erung überschritten hat, 


Plätze erstrecken, die mit kranken- - 


c) 


a) 


b) 


c) 
d) 
e) 


f) 


g) 


a) 
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wer der Schiffsbesatzung eines deutschen See- 
fahrzeugs angehört. 

2. Ausnahmen. Versicherungs frei sind: 
Land- und forstwirtschaftliche Eigentümer oder 
Pächter, die üblicherweise weniger als die Hälfte 
des Jahres als Arbeitnehmer tatig sind, 
in der Land- und Forstwirtschaft beschäftigte 
Arbeitnehmer, wenn ein schriftlicher Arbeitsver- 
trag von mindestens einjähriger Dauer vorliegt 
oder falls der schriftliche Arbeitsvertrag auf un- 
bestimmte Zeit dauert, wenn ohne wichtigen 
Grund nur mit mindestens sechsmonatiger Frist 
gekündigt werden darf, 
das ländliche Gesinde, 

Partenfischer, 

Lehrlinge auf Grund eines schriftlichen Lehr- 
vertrages von mindestens zweijähriger Dauer, in 
der Land- und Forstwirtschaft von mindestens 
einjähriger Dauer. 

Auf Antrag des Arbeitgebers wird Befreiung von 
der Versicherungspflicht erteilt, wenn der Arbeit- 
geber eine finanziell gesicherte Einrichtung zur 
Versorgung seiner Arbeitnehmer für den Fall: der 
Arbeitslosigkeit unterhält und dem Arbeitnehmer 
hieraus Rechtsansprüche auf Leistungen zustehen, 
die über die Leistungen der Arbeitslosenversiche- 
rung hinausgehen. 

Auf Antrag werden unständig Beschäftigte von 
der Versicherungspflicht befreit, wenn ihre Be- 
schäftigung nur als Nebenerwerb anzusehen ist 
und in der Regel weniger als insgesamt 26 Wochen 
im Jahre dauert. 


3. Versicherungsleistungen. 


Arbeitslosenunterstützung wird dem- 
jenigen gewährt, der arbeitsfähig, arbeitswillig, 
aber unfreiwillig arbeitslos ist, die Anwartschafts- 
zeit erfüllt hat und den Anspruch auf Arbeits- 
losenunterstützung noch nicht erschöpft hat. 

Arbeitsfähig in diesem Sinne ist, wer im- 
Stande ist, durch eine Tätigkeit, die seinen 
Kräften und Fähigkeiten entspricht und ihm 
unter billiger Berücksichtigung seiner Aus- 
bildung und seines bisherigen Berufs zugemutet 
werden kann, wenigstens ein Drittel dessen zu 
erwerben. was geistig und körperlich gesunde 
Personen derselben Art mit ähnlicher Ausbildung 
in derselben Gegend durch Arbeit verdienen. 

Die Anwartschaftszeit ist erfüllt, wenn der 
Arbeitslose ın den letzten ı2 Monaten min- 
destens 26 Wochen in einer versicherungs— 
pflichtigen Beschäftigung gestanden hat. 

Die Höhe der Arbeitslosenunterstützung 
richtet sich nach dem Arbeitsentgelt. Für die 
Bemessung werden folgende Lohnklassen ge- 


bildet: l 
Wöchentl. Arbeits? 


Klasse: entgelt: Einheitslohn: 
RM. FEM. 
1 bis zu 10 8 
II von 10—14 12 
III „ 14-18 16 
IV „ 18—24 21 
V „ 24—30 27 
VI » 30—36 33 
VII * 30 — 42 39 
VIII „ 42—48 45 
IX „ 48—54 51 
X „ 54—00 * 
X mehr als 60 63 


Die Hauptunterstützung beträgt 
in Klasse I 75% des Einheitslohnes 


ce 65% „ ” 
„ © “ERTL 55 % 5 * 
n ” IV D 47 b 2 oa ve 
„ dai Vu. VI 0% „ a 
„ s VII 37.5 % 9 27 
„ „ VIIIL-XI3ZS TT I 
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Hauptunterstützung 


Der Familienzuschlag beträgt für jeden zu- 
schlagsberechtigten Angehörigen 5% des Ein- 
heitslohns, jedoch dürfen einschl. der Familien- 
zuschläge die Unterstützungssätze folgende Pro- 
zentsätze des Einheitslohns in keinem Falle 


übersteigen: 

In Klasse I u. II 80% In Klasse Vu. VI 65% 
5 55 111 75 g 39 9 VII 62,5 % 
7 » IV 72% 5 „ VIII-XI 060% 


l Auf Grund dieser Vorschriften stellt sich 
die Arbeitslosenunterstützung wie folgt: 


(wöchentlich) für ı Person 


RM. 


ui 


Die Arbeitslosenunterstützung wird in der 
Regel nach Ablauf von 7 Tagen seit dem Tage 
der Arbeitslosmeldung gewährt. Die Frist kann 
bis auf 3 Tage abgekürzt, sie kann aber auch für 
den Fall einer berufsüblichen Arbeitslosigkeit 
verlängert werden. In besonderen Fällen kommt 
sie ganz in Wegfall. 

Die Arbeitslosenunterstützung ist der Pfän- 
dung nicht unterworfen und sie unterliegt nicht 
der Einkommensteuer. Was der Arbeitslose 
durch Gelegenheitsarbeit verdient, wird auf die 
Arbeitslosenunterstützung nicht angerechnet, so- 
weit der. Verdienst in einer Kalenderwoche 20 % 
des Betrages nicht übersteigt, den der Arbeitslose 
bei voller Arbeitslosigkeit an Unterstützung ein- 
schließlich der Familienzuschläge für die Ka- 
lenderwoche beziehen würde. Der darüber hin- 
ausgehende Verdienst wird mit 50% auf die Ar- 
beitslosenunterstützung in Anrechnung gebracht. 

Die zweite Leistung, die das Gesetz vor- 
schreibt, ist 
b) die Krankenversicherung Arbeits- 
loser. Die Arbeitslosen sind während des Be- 
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Mit Familienzuschlägen 
für 2 Personen 
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zugs der Hauptunterstützung für den Fall der 
Krankheit versichert. Im allgemeinen gelten die 
Vorschriften der Reichsversicherungsordnung 
über die Pflichtversicherung in der Krankenver- 
sicherung. Zuständig ist die Allgemeine Orts- 
krankenkasse, im Falle des Fehlens einer solchen 
die Landkrankenkasse. Mitglieder von Ersatz- 


kassen können bei diesen Mitglied bleiben, 


müssen dies jedoch binnen einer Woche nach 
dem Antrag auf Arbeitslosenunterstützung er- 
klären. Die Krankenkasse kann beantragen, daß 
Arbeitslose, die vorher Mitglied einer anderen 


für 3 Personen 
% | RM. 


für 4 Personen 


für 5 Personen 
% | RM. 


37.80 


Krankenkasse (also auch Betriebskrankenkasse!) 
waren, bei dieser zu versichern sind, wenn ihr 
mindestens 50 Arbeitslose zu überweisen sind. 
Die Beiträge werden aus Mitteln der Reichs- 
anstalt bestritten. Für die Bemessung des Grund- 
lohns tritt an die Stelle des auf den Kalendertag 
entfallenden Arbeitsentgelt */ des wöchentlichen 
Einheitslohns (siehe oben unter a). Als Kranken- 
geld wird derjenige Betrag gewährt, den der Ar- 
beitslose als Arbeitslosenunterstützung erhielte, 
wenn er nicht erkrankt wäre. 


c) Aufrechterhaltung der Anwart- 
schaft in der übrigen Sozialver- 
sicherung. Aus Mitteln der Reichsanstalt 
sind für die Invaliden-, Angestellten- und knapp- 
schaftliche Pensionsversicherung der Arbeits- 
losen während des Bezugs der Arbeitslosen- 
unterstützung die Beiträge (Anerkennungs- 
gebühren) zu entrichten, die zur Erhaltung der 
Anwartschaft notwendig sind. Nähere Bestim- 
mungen hierüber werden noch erlassen. 


(Fortsetzung folgt.) 


In der Nacht des 20. auf 21. ds. Mts. verschied der Vorsitzende unseres Auf- 


sichtsrates Herr 


Kommerzienrati Max Bullinger 


Er war seit 35 Jahren Mitglied des Aufsichtsrates unserer Gesellschaft und führte 


seit mehr als 25 Jahren den Vorsitz. Mit vorbildlicher Treue und Hingabe hat er seine 
ganze Kraft für die Förderung des Unternehmens eingesetzt und durch sein edles Menschen- 
tum sich ein dauerndes und dankbares Andenken bei allen Mitarbeitern gesichert. 


AUFSICHTSRAT UND VORSTAND DER 
MÜNCHEN DACHAUER PAPIERFABRIKEN AKTIENGESELLSCHAFT 
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Elektrische 
Kraftanlagen 


für die gesamte Zellstoff-, 
Papier- u. Pappenindustrie 
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Turbo-Sätze 


für Entnahme- und Gegendruckbetrieb für 
Kraft-Erzeugung und gleichzeitige Koch- 
und Heizdampflieferung 


Ruths-Speicher 


für den Ausgleich stark schwankender 
Kesselbelastungen 


Druckschriften und fachmännische 
Beratung kostenlos 


Siemens-Schuckert 


Berlin-Siemensstadt 
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Preisnotierungen der laufenden Woche 


Altpapier, Oroßhandels-Verkaufspreise in Waggonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- 
bündelter Form. Gültig ab 15. Sept. 1927 bis auf weiteres. 


weiße holzfreie Späne....o.22occoceenneennennu nenne 28.— bis 32.— 
weiße holzhaltige Späne VE . . q I1.— bis 14.— 
Akten, rein weigh . 14.— bis 17.— 
Akten und Skripturen, original ..... Sursee 3 10.— bis 12.— 
gebündelte Tageszeitungen 6.— bis 7.50 
Bücher und Zeitschriften 6.— dis 7.50 
Lederpappen-Ab fällte. 7.— bis 9.— 
Holzpappen- Abfälle 4 10.— dis 12.— 
Kartonnagen-Ab fälle. . . . 6.— bis 7.— 
gemischte Abfälle. . 5.50 bis 6.50 
Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 24. Sept, 1927 für 
100 kg in RM. gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß I........ 88.— b. 93.— Weiß Leinen III. 39.— b. 41.— 
Altweiz Jl. 52.— b. 54.— Grau Leinen 34.— b. 36.— 
Altweiß II. . . . 40. — b. 42. — Kragen und Man- 
AltweißB III.. . . . 22. — b. 23.— schetten 44.— b. 45.— 
Altweiß IV „ 0 „ 6% „ „ 0 13.— b. 14.— Jute „ %%% „„ % „% „6 9.50 b. 10.— 
Hell Kattun ...... 22.— b. 24.— Bunte Putzlappen. 38.— b. 42.— 
Mittel Kattun..... 14.25 b. 14.75 Weiße Putzlappen 63.— b. 67.-- 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Sch renz 10.50 d. 11.25 tal! 25.— b. 28.— 
Rot u. blau Kattun 15.— b. 16.— Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 14.— b. 14.25 sionstauuu 18.— b. 20.-- 


Weiß Leinen I. . 50.— b. 52.— Manila Netze, hell 11.— b. 13.— 


Papierholz. Richtpreise von Mitte September 1927 bis auf 
weiteres für entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschl. I. Kl. 11.— b. 18.— II. Kl. 12.50 b. 16.— III. Kl. 10. - b. 12.— 
Preußen l. Kl. (über 14 cm) 9.— b. 15.— II. Kl. (7 bis 14cm) 7.— b. 14.— 
Tschechoslovakei (Aus fuhrfrei ab Orenzstation ohne deutschen Ein- 

gangszoll): 
Tetschen-Bodenbach ........ .. . . . ca. 150.— Kc. 
Reitzenhain, Moldau, Weipert.... ca. 160.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze. .. . $ 3.70 bis 4.— 
% 
Stroh. Amtliche Notierungen vom 28. Sept. 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


ballen drahtgepr. Roggenstronn .. 6 00 bis 1.30 
70 vè Haferstrob..... PIRA ö. 4.70 bis — 90 
55 50 Oerstenstron nn . . . 65 bis —.85 
a 1 Weizenstro nn bis 1.15 
Rog zenlangstronnnnnn CC 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstro nn —.85 bis 1.15 
Häcksel........ 2 „ „ „ „ „ „ „ „ „„ e % „ „„ „„ „„ .. 1.75 bis 2.— 


Zellstoff Preise des Vereins Deutscher Zellstoff-Pabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 31. Dez. 1927 
gemacht werden. 

Sekunda ungebl...25.— la bleichfähig.....29.75 
1b ungebl.........26. 00 ii Sekunda gebl.....34.— \ nn 
la normal........ 27.50 la gebleicht...... 35.50 g 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 24. Sept. 1927 RM 100 kg. 

Trockengehalt 88: 100, cif Hamburg, Lübeck, unverzollt. 
feste Natron-(Kraft-)Cellulose ...... e ee 22.— bis 23.— 
bleichfähige Natron-Cellulose .....crreceenenenence 25.50 bis 26.50 
gebleichte Natron-Cellu los e 31.50 bis 32.50 


Holzsohliff Richtpreis des Ausschusses der Deutschen Handels- 
holzstoff- Verbände. 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) Iufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende 1927 ...... .. 17.— RM, 100 kg 


Dextrin und Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 
Kartoffel- stärkeindustrien E. V. vom 23. September 1927, 

stärkemeh! | 100 kg RM: 

Dextrin superior 64.— prima....63.— lösliche Stärke 60.— bis 62.— 


\ hochfeine Spezialmarken ... 38.50 bis 42.50 
Kartoffelstärkemehl f superior „ . 38.— bis 41.50 


Papierstärke D. M. @. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
Gesellschaft A.-G., Hamburg, vom 15. Sept. 1927, 100 kg M. 40.— 


Chemikalien BBörsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
Hamburg 1, vom 28. Sept. 1927. 


RM. per lO“ KR Glycerin, dopp. dest. chem. 


Ameisensäure techn. 85% . 78. — rein 28 B— .. 178.— 
Antichlor, christ IS — Glycerin, einf. dest. weib : 

Blanc fix pulv. 98 100%. . 25.— 28 Be 175.— 
Bleiglatte. rein 78.— Kalialaun in Stücken... . 17.30 
Bleiweiss, PUlV. ........ Ra „ Kristallmehl..... 15.50 
China Clay . . 9.— Ralf; 6.50 
Chlorbariumcrist. 98/100 % 17.— Natronwasserglas 38,400. 10.50 
Chlorcalcium, 7,759 g9.... 0.50 Oxalsäure 98 100C( o. 60.— 
Chlormagnesium ...... s.. 10. Pottasche 90 980% „ 5S3.— b. 54.— 
Formaldehyd 80% . . . 62.— Soda calc 96:98 0 fPð O . 14.75 
Formatdehyd 40% ses... .. 84. — Zinkweiß, Rotsle gel. 77.— 
Casein. Argentinisch. . £ 07 69. —, Französisch Fres. ..... 80. — 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-Q., Hamburg l! 
vom 24. Sept., RM 100 kg: 
Knochenleim in Perlen %.— Lederleim .........123.- 
Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Pirma E. N. Becker, 
Hamburg 1 vom 22. Sept. 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50/52? 100 kg $ 10.25 dis 10.80 
a weiß. amerik. Par.-Schuppen 501520 100 kg $ 8.25 bis 8.50 
2 weiß. poln. Tafelparaffin 50.520... 100 kg $ 9.— 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56° 100 kg $ 18.—, 50 58“ 100 kg $ 19.— 
Ozokerit 58:600 100 kg 8 23.—, weiß 54/500 100 kg $ 15.5 
Bienenwachs: sh 162. — bis 190, — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 80, — p. cwt, Zoll f. 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 135 /— p. cwt., courantgrau sh 137;— p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55.—. Holzöl: 
£ 85.— bis 86.— bp. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg 8 9.00 bis 9.85, amerik. 100 kg 8 9.35 bis 9.85. 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser, Hambg. 36, v. I7. Sept. 27. 
100 kg ab Lager Hamburg: „P. No. II RM 35,15, RM 36.15. 
Hamburger Neugewicht, Tara 1400. 
Oel. 


Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 28. Sept. 1927 
n je 100 kg Reingewicht verzollt: 
Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 


Visc. 3—4 b Sooo RM 31.50 bis 33.— 
Visc. ca. 00 34.— 


Visc. 61,—7 b50 „ 35.— bis 36.50 
Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Plpkt. 2802900 C. ... RM 38.— bis 42.— 
HeiBdampf- m n „ 300,310 C. ... „ 45.— bis 52.— 

Fipkt. über 310% P[ . RM 54.— bis 65.— 

kons. Maschinenfett u. Kurbelfett „ 37.— bis 40.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesse wagen: 

dei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines RM 11.5. 


Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
«b 18. Mai 1926 für endlose Metalltücher : Fu! 


Einfach. RM f. d. qm d. am 
SI nern 12.20 96/100 ů ; ð amwvur-·— 10.50 
I/ uon ini 13.60 Ori 18.— 
S E O 15.— 111/120 4424. 0434: 20.— 

Alle Nammern: doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ...... . 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180 . 18.50 66 bis 70/210 ........ 20.50 
Ol „ 65/195 2.2... 19.50 71 „ 75/225 21.50 


Filztüoher. Preise der Vereinigung Deutscher Pilztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 
Trockenfilze aus Baumwolle ff RE ER. 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm BL. 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt. a 


Strohpapierer zeugung i ak 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Sıebfilze für die Papiermaschine, y% 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15. 
Feine Naßfilze, d.h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen nig 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit... . . . . . 210 
Hochieine Pilze einschließlich aller Fılze unter 500 g per am 22.60 
Glatte Obertücher. ......... FFF 25.— 
Gerippte und gemusterte Obertücher . . h- j 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Ren 
nungsbetrages 7.— 
Stopfgarn für Trockenfilze ..........- ENT ee 10.— 
Stopfgarn für Nabfilyß e ö EN * = 
Pede...“ aniei rie diini í 


' ; n 
Ledertrelbrlemen nach den Verbandslieferungsbeding ier 
in Pf. aus Breite X Dicke des Riemens in mm e 

1 PT 
Wertzahl !) vom 20. Mai 1927 bis 6mm upe 19 
gewöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder.. 0.55 er 
Für untergeordnete Zwecke aus Büffelleder.... 990 


Sog. land wirtschaftliche Riemen * 1.10 
Kernleder, gemischte Gerbung, trockengestreckt 0.98 117 

si Pr x naßgestreckt..... 1.07 135 
la „ Grubengerbung, naßzestreckt .. . . L33 


an à EE ). Für 
1) Preise nur für gekittete Riemen (rede deim a füt renane 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte u 
Riemen 4% Aufschlag. Sonderriemen 10% Aufschlag. 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht 11 80 1b. je 
der Metall- und Rohstoff - Gesellschaft m. b. H., per 7 
nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM4. 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. = bis A 
Altkupfer eese. 104.— bis 100. — neue Zinkabfalle ! 15 
„ . 95.— bis 0. — Altweichblei ... . 
essingspäne... 72.— bis 73.— injumblech- 
Qubmessing .... 74.— bis 78.— Anm ale a 990% 170, bis 15 
Messingblechabf. 82.— bis N4.— ann ge 
Aux 30.— bis 38.— Alte Brunzesiebe . 
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J. C. Farbenindustrie 


Axfienge sellschaft 


WE 


Frankfurt a. M. / Hoechst a. M. / Leverkusen bei Köln a. Rh. / Ludwigshafen a. Rh. 


* 


Farbstoffe 


in jeder Echtheit und Nuance für die 


gesamte Papierindustrie 


Spezialitäten: 
Farbstoffe für licht-, wasser-, 
alkali-, säure-, reib- und dampfechte 


Papiere 


Technische Unterstützung jederzeit. 


* 


MINIMUM 


Verkaufsgruppe für Deutschland und Holland: 


J.G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft 


Leverkusen bei Köln a. Rh. 
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Ein glänzender Erfolg der deutschen Papier- 
maschinenindustrie im Ausland, 


Die vor einiger Zeit von der Firma J. M. Voith 
an die Fuji Seishi K. K., Anlage Shiritori, gelieferte 
Papierfabrik- und Schleiferei-Einrichtung, bestehend 
aus einer modern schnellauffenden Zeitungsdruck- 
papiermaschine von 3600 mm Siebbreite mit elek- 


trischem Einzelantrieb, die bei einer Länge von 76 m Aluminiumsulfat 
zwischen Brustwalze und Rollapparat 44 Trocken- 40 400 9 
zylinder enthält, ferner einer Großkraftschleiferei mit 14/15 — 17/18 lo — 18 lo 
drei Stetigen Schleifern und sämtlichen Zubehör- 

maschinen ist unter anfangs nicht ganz leichten Ver- Al, O; 
hältnissen im Laufe des vergangenen Jahres auf- 


gestellt und im Dezember vorigen Jahres in Betrieb 
genommen worden. 


Satinweiß — ixe 
Angesichts der kurzen bisherigen Betriebszeit if Blankfix 
und der schwierigen örtlichen und Personalverhält- 


nisse — unter anderem auch der großen dort 
herrschenden Kälte — können die mit dieser Anlage 
inzwischen erzielten Erfolge als ganz hervorragend 
bezeichnet werden. Sowohl Schleiferei wie Papier- 
maschine sind in einwandfreiem Betrieb. Die 
Stetigen Schleifer, von denen zwei eine Pressenbreite 
von 1200 mm haben, während der dritte vergleichs- 
weise mit 1000 mm Pressenbreite gebaut wurde, haben 
eine mittlere Kraftaufnahme von 1320 PS und 


arbeiten schon seit langem trotz anfänglicher ge- 1 het 


ringer Uebung des dortigen Personals außerordent- 

lich zufriedenstellend. Der Betrieb und die Leistung or aunis id 
der beiden breiten Schleifer ist derartig, daß die 

Fabrikleitung sich entschlossen hat, auch den Aktiengesellschaft 


1000-mm-Schleifer auf 1200 mm Pressenbreite um- 
Oker am far;. 


bauen zu lassen — zweifellos ein schlagender Beweis 
für die gute Wirksamkeit der Voithschen Schleifer- 
ketten, da durch andere Mittel eine derartige 
Schachtbreite und Kraftaufnahme nicht zu be- 
herrschen sein dürfte. 

Die Papiermaschine lief bereits im März d. J. 
mit einer Geschwindigkeit von 283 m in der Minute. 
doch konnte diese Geschwindigkeit damals nicht bei— 
behalten werden, weil infolge von übermäßiger Kälte 
und Schneestürmen die hierfür erforderliche Fabri— 
kationswassermenge nicht herbeizuschaffen war. 
Nachdem jedoch die danach einsetzende Schnee— 
schmelze mit Eistreiben und der damit verbundenen 
starken Verunreinigung des Fabrikationswassers 
vorüber war, konnte wieder anstandslos auf die 
Minutengeschwindigkeit von 283 m hinaufgegangen 
werden. 

Mit ihrer Arbeits geschwindigkeit steht diese 
Maschine deutscher Herkunft an der Spitze sämt— 
licher Maschinen in Europa und Asien und übertrifft 
somit auch in Japan selbst an l.eistungsfähigkeit 
sämtliche Maschinen fremder Herkunft aus dem 
übrigen Ausland. 
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selbsttälige Entnebelungen 


projektiert 


Georg Schreider + Saalfeld a. 8. 
Lüftungstechnisches Büro 
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SS 
= z aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle cic- 
Pl emen in alterprobter Güte liefern prompt 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 u. 26434 Halle A. d. Saale 
tí 
„Marke Henkel 


Wasserglas 42 


iltriert in allen Stärken ss 


HENKEL & Cie., A.-G., DUSSELDORF 
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Verbandsexamen in Altenburg. 


Das Verbandsexamen für das Sommersemester 
fand am 22. September 1927 statt. An der Prüfung 
nahm Herr Direktor Robert Diamant als Ver- 
treter des Vereins Deutscher Papierfabrikanten teil. 
Der Prüfungskommission wurden die Ergebnisse 
der vorhergegangenen schriftlichen Prüfung, welche 
von allen Kandidaten bestanden worden war, ebenso 
wie die Lösungen der Aufgaben über Papierprüfun- 
ken, vorgelegt. Die während der Studienzeit an- 
gefertigten Zeichnungen erwiesen, daß selbst die 
Studierenden, welche nur Volkschulbildung vor Be- 
such des Technikums besaßen, das Lehrziel erreicht 
hatten. Die mündliche Prüfung wurde von allen 
Kandidaten erfolgreich abgelegt und legte Zeugnis 
davon ab, daß sich die Studierenden recht gute 
Kenntnisse angeeignet hatten, und daß sie selbst 
über ganz neue Verfahren und maschinelle Einrich- 
tungen der Papier- und Papierstofferzeugung gut 
unterrichtet waren. 

Zwei von den Prüfungskandidaten bestanden mit 
schr gutem Erfolge, vier mit gutem und sechs mit 
zenügendem Erfolg. Alle Herren hatten eine zwei- 
bis neunjährige Praxis vor Besuch des Technikums 
Wi hinter sich. Alle waren deutsche Untertanen und 
standen im Alter von 19—25 Jahren. 


Börsenbericht. Auslauf der getrockneten Pappen 


Kurs Der neue 


Oold- 
mark- 


Bezeichnung der Kapital 
Aktien-Gesellschaft f yon 
: — 1 h B d | r ck or 
= = 
dleld. 0 =: — 
g mmend. Papiertb, ` a eani A 285.00 98975 (Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 
ne aner 101.00 | 131,60 p 
Tapier ld. 196,00 — 
Em Poch iii fe | sw | 0 für Pappen und Papier 
chrome i . ' 10.00 10,0% 
rn Najork .......,. 1,662 119,00 118,75 in Bogen und Bahnen. 
Dresda. Ch Papierfb. 1,35 160,50 163,00 
a fomo w Ke oaoa 7 132,00 134.00 Š : 
k aa Papier M.. 072 72.00 77.00 Ersparnis von 2 Arbeitern! 
Peldmühle * 12905 294.25 290,00 ö —— näũ ——— ————— 
| He; S ... 8 217,50 218,75 
ae. Orog gierib. D Sen 1,84 56.00 | 50.00 Ein Kunde schreibt: 
. Kostheimer Cellulose, 5 i „Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
I Limmr. Steng C 1,525 55,00 57,00 ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Yurchen Dachau M „ 3015 12095 130 50 Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
n N i y 2 * . . * 
„ Papiere u ee koe 5,5 153,50 151,50 mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
rik H 
ir Penner Pat.-Pap. D 5 ne was frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
s$ . Untersache ee ° * U . 2 
Reısholz sen >, 1,2 — 92,00 harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
I uns Gartonnagen Be 1166 980 2995 nach der Trocknung vollständig flachliegend 
Smoning sche ee ne 4 321 157.0 | 159.00 satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Stet sche Cellulosefabrik 1,5 ; ; i . E 
Tesa Pa: 1. 0. 1.206 49.75 49.75 Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
8 l U 9 P è 2 
— Thode Papier. h „ 1.927 85.00 83.25 sparnis von 2 Arbeitern. 
Vartiner ber 1 5 4380 0 Zur Bedienung des Bandtrockners genugt ein 
| 5 ` aut e e b.b‘ ‘e x $ ; i . - à 
g er. Olanzutoff ip . 3.183 68.50 71.25 Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
g Wa. Srohstof Den. Te 3800 30 bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
n i jar e Ta g 9 » 00 è s 8 a é 
zelle. en D 3 142.4 100.00 100,00 ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
of Waldhor UI" +e. 27,535 305.50 J 40925 Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 


— Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
ügsburger Börse L-L 


. eipziger Bö -Mü ; este empfehlen.” 
D -Dresdner Börse Hamburger Ben er Börse den Apparat aufs B P 


Í Fa Verlangen Sie 

| Der heut; Beilagenhinweis. Unterlagen und Ingenieurbesuch 
eutige i l | 

meine Weren Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 

2 pringer, B rli 


= 
Spr erlin el ache des Verlages Julius e 
Herzbergs Papier aie über die Neuauflage von enno € i 
che prütung beigefügt. Wir bitten um 


Beachtung dieses ; . Br _ l 
darauf hin. dag 4e pelttes und weisen Maschinenbau Akt.-Ges 


alle übri as Buch, ebenso wie 
m. b. H., Ba =. Elsner Verlagsgesellschaft Hersfeld H.-N. 
nn. 
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N.V. CH.MUSKENS’ HANDELSONDERNEMING I 
H O I I AN D Telegr.-Adr.: Muskens ROTTERDAM _Teieton: 4354 u. 10284 | 
sucht noch einige gediegene 
Vertretungen für Papier, Weißkarton usw. 


PETE TEE TE TOT EEE EEE TE EEE TE TEE) 
Nee * 
o 


1 $ 

$ $ - 

: masier Obersaalmeister 

$ Fachmann x oder I. Papiersaalmeister 

4 5 oe e E a E 

5 5 k 
2 > gesucht für eine große Papierfabrik in Österreich, 
4 Schweizer x die alle Sorten, insbesonders Pergament-, Paus- 
4 $ und Pergamynpapiere erzeugt. Deutschösterr. 
4 sucht geeignete Dauersiellung. $ Staatsbürger bevorzugt. „Nur erste erfahrene Be- 
4 3 werber wollen ihr ausführliches Angebot mit 
2 CC Lebenslauf und Lichtbild einsenden unter P. F. 283 
+ > an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 

T r A T 


UK) 9,9 0.09, U Orada ataata Tanta, 
een 


© 


® 


“os 


Querschneider 


Fabrikat Haubold. 800 mm A.-B., Rollen- 
ständer für 8 Rollen, 


2 Egdoutteure, 1.95 m breit, 
4 neue Siebe, 12,575 m lang, 1,88 m 


i) 


breit, Nr. 


2 Pressewaizen mit Messing- 
mantel, 1,90 m Länge, 300 mm Durch- 
messer, 117 mm Zaplendurchmesser. 
200 mm Zapfenlänge, 


1Pressewalze m. Gummimaniel 


sehr preiswert zu verkaufen. 


Thurnelsen sche Papierfabrik, Maulburg 


Oberingenieur 


für die Leitung des Offertwesens einer 


Maichinentabrit 


in Dauerstellung gesucht. Bedingung langjährige 
Erfahrung im Papiermaschinenbau. Wohnung 
vorhanden. 


Angebote sind unter P.F. 284 an die Geschäfts- 
stelle dieses Blattes erbeten. 


7 —— 
7 E 
c. >? 


Schwimmbagger 
Trockenbagger 


zum Ausbaggern von Flüssen, Gräben, 
Teichen zur Verbesserung der Wasser- 
kräfte liefert käuflich und leihweise 
„Baggersohnelder“ 
Berlın-Charlottenburg 2, Bleibtreustr.12. 


Siebtuchdecke 


gesetzlich geschützt Nr. 708 230 
seit vielen Jahren bestens bewährt, 
besser und doch billiger als Gummi. 
Verlangen Sie bemusterle Offerie 
und Referenzen vom alleinigen 
Lieferanten 


| Taul Thum, Chemnitz 1. J. 


LAUGENBOTTICHE 


aus la steiermärkischem Lärchenholz, und zwar 
2 Stück à ca. 120 ohm Inhalt, 
2 „ à „ 150 „, T 


mit je zwei eingekimmten Böden, infolge Auslandsschwierigkeiten zurück- 
behalten, haben Außerst günstig abzugeben 


Paul Luckwitz Aktiengesellschaft 


Faß- und Bottichfabrik, Dampfsägewerk 
BEUCHA BEI LEIPZIG 


P hollandaermessen, aus best bevakrier 
Z undas 


al Stahl 
Maschinen mestrer feder aE TE, 
Carl lit Cum Hemecker, — 


rl 


MiL ah, 
ir ei 
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Gegründet 1872 


feinste Qualität 


Transport- 
Anlagen 


für Nahförderung 


Elevatoren 
Schnecken 

Transportbänder 

Förderrinnen 

Fahrb. Transportelemente 
Schneckensegmente 
Elevatorbecher 

Kompl. Anlagen f. Fließarbeit 


DESSAUER 
WAGGONFABRIK AG 


Abteilung Max Schönert 
DESSAU 


Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate- 
Bauanstalt G. Schumann 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


BLANC-FIXE Ia 


A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 
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Fernsprechar Nr. 47 


„& KLEINE æ 
MITTEILUNGEN 


— — — — 


Eine projektierte Papierindustrie 
in Argentinien. 
Misiones als Produktlonsgeblet für den 
Rohs toll. 

In seiner Eigenschaft als Ver- 
treter eines Syndikates, das schon 
seit einiger Zeit die Möglichkeit 
studiert, unter Verwendung der im 
Territorium Misiones im UÜecber- 
fluß vorhandenen Weichhölzer 
Papierfabriken ins Leben zu rufen, 
hat der Ingenieur Marzelino J. 
Paz dem Nationalkongreß eine auf 
diesen Plan Bezug nehmende 
Denkschrift eingereicht. in der 
zunächst die folgenden Gesuche 
Lestellt werden: 

Es möge dem Unternehmen 
eine Konzession mit Ausbeutung 
der Ländereien gewährt werden, 
die sich im Territorium Misiones 
in einem Radius von ı3 Kilometer 
um den Ort San Pedro bis zu den 
Grenzen des Privatbesitzes er- 
strecken. Auf dieser Waldfläche 
will das Unternehmen zum oben- 
genannten Zweck die Araukarien- 
bestände und andere geeignete 
Weichhölzer ausbeuten. Die ve- 
nannte Fläche wird in ihrem Um- 
fang als unerläßlich betrachtet, 
um „chemischen” und „mecha— 
nischen“ Papierstoff zu gewinnen. 
Der Regierunge würden 50 Centa- 
vos pro Kubikmeter Arankarien- 
(P’inien-) holz und 10 Centavos 
pro Kubikmeter des für Brenn- 
Stoff benötieten Holzes bezahlt 
0 erden. Arauka rien, deren Stamm 
Im Durchmesser unter 20 Zenti- 
meter mißt. sollen nicht verwandt 
und die Lefallten Bäume sollen 
unverzüglich durch Nachpflanzune 
ersetzt werden, da einc fee: 
tische Waldaufforstung Beplant ist. 


— 
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* 
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Armaturen 


cee 


Jupier- u. Zellstoff- fabriken 
N. Kedhtenberg, Düren (Rhld.) 


in rostfreien Werkstoffen 
für 


Masdinen-, Armaturen-Bau 
Gegr. 1878 


Kaufweise sei dem Unter- 
nehmen das erforderliche Land 
zum Bau der Fabrik oder der 
Fabriken und für die sich bilden- 
den Industrieorte zu überlassen. 
Weiterhin wird das Recht erbeten, 
die Wasserläufe oder -fälle im 
Territorium Misiones für industri- 
elle Zwecke zu verwenden, Trans- 
portwege zu Lande, zu Wasser 
oder durch Drahtseilbahnen schaf- 
fen und die für die Fabrik be- 
nötigten Maschinen und sonstiges 
Material zollfrei einführen zu kön- 
nen. Die Konzession wird auf 
50 Jahre erbeten. Nach Ablauf 
dieser Zeit würden die gepachteten 
Ländereien mit allen Baulich— 
keiten an die Regierung zurück- 
gegeben werden. 

In Unterstützung dieser Ge- 
suche wird in der Denkschrift 
unter anderem folgendes ausge— 
führt: Um die neue Industrie auf 
feste Füße zu stellen und zum 
vollen Funktionieren zu bringen. 
sei ein Kapital von nicht unter 
6 Millionen Pesos erforderlich, das 
bald darauf zu vergrößern sei, da- 
mit die Leistungsfähigkeit dieser 
Industrie den Bedürfnissen des 
inneren Konsums entspreche und 
für das angelegte Kapital eine 
angemessene Verzinsung gesichert 
werde. Man dürfe nicht über- 
sehen, daß das Unternehmen mit 
der Konkurrenz des gleichen aus- 
ländischen Erzeugnisses zu kämp- 
fen habe, aber man habe das Ver- 
trauen, mit Hilfe der Regierung 
alle Hindernisse zu überwinden. 
Der Endzweck der neuen Indu- 
strie sei, die Herstellung von Zei- 


Papicr- 
verarbeifungs- 


Maschinen 8 Hülsenwickelmaschinen, Farbbandmaschinen etc. in nur neuen Hochſels tungs- ons 


Nielerner Walzen 


gehören in Jede 


Halbsioff- und Papiermaschine 


Brust-, Regisier-, Siebleit-, Filzielt-, Spiral-, 
Papiericit- und Papierkühl-Walzen 


bis zu den 
größten Abmessungen 


mit oder ohne Kugellager und lelcht- 
auswechselbaren Zapten. Ausführung als 


Leicht- oder Schwermeiall-Walzen 


auch mit Kupier-, Gummi-, Messing-, 
Aluminium- oder Stahlüberzug 


Neuheit: $ iralwalze, deren Spiralen aus einem dicken 


Gummi-Ueberzug heraus gedreht sind. (D. R. G. M.) 


Maschinenbauwerksiäfte Mietern, G. m. b. f. 
Meiern (Baden) 


— 


„ und 
Maschinen zur Herstellung von Bunt- und Luxuspapleren, Lichtpaus-, Teer- a chin 
Wachspapieren ; Kartonlackiermaschinen (auch für Kofferpappen), Krepp- u. f, 8550 u. Quer” 
für Seidenpapiere; Schneide- u. Perforiermaschinen für Klosettpapierrollen; Län 
schneidemaschinen ; Kreiskartenscheren ; Wellpappenmaschinen, sowie alle t. Be 
die Wellpappkartonfabrikation ; Pappenbeklebemaschiuen für eln- u. doppelselt. 


Fr. Wilhelm Katzscher, Maschinenfabrik-Eisengießerei, Freifal-Deuben, Bc. preséci 


— ne e em —— — 8 
D . 
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tungspapier für den inneren Kon- ö -Od 90 
sum und von Cellulose als Roh- ef U pP 


stoff für gleichartige im Lande 
ins Leben gerufene Fabriken, wo- 
durch für die nationale Wirtschaft 
neue Werte geschaffen würden. | 
Die Bedeutung der neuen Indu- 
strie für Argentinien erhelle schon 
aus der bloßen Betrachtung der 
statistischen Ziffern der Einfuhr 
von Cellulose und Zeitungspapier. 
Von ersterem wurde im Jahre 1925 
17347 Tonnen, von letzterem 
101 R36 Tonnen eingeführt, und 
zwar werde die Cellulose von 
Schweden und Norwegen und 
das Papier von den Vereinigten 
Staaten, Deutschland. Kanada 
und Finnland eingeführt. 

Die Denkschrift geht dann 
auf weitere Vorteile, die aus der 
Einführung dieser neuen Industrie 
dem Lande erwachsen würden, ein. 
(„Deutsche La Plata-Zeitung“, 
Buenos Aires, 4 August.) 


~< 


ty 
} 


— à Jogenberg 
RoIlenschneidu.Umroll- 


Maschinen _ 
an die namhaffesten Betriebe 


der Papierverarbeitung geliefert. 


RAASTA DE 


e 


Anerkennung treuer Mitarbeit. 

Bei der Firma M. Pam & Co., 
Papierhülsen- und Spulenfabrik. 
Abteilung Papierfabrik, in Neu- 
weistritz bei Habelschwerdt in 
Schlesien, konnte dem Werk- 
meister Heinrich Prause, Alt- 
weistritz, und dem Oberheizer 
Ernst Schroll, Altweistritz, in- 
folge 5ojähriger Tätigkeit bei dic- 
ser Papierfabrik ein Glückwunsch- 
schreiben vom Reichspräsidenten 
überreicht werden. Betreffende 
erhielten vor kurzem auch ein 
Ehrendiplom der Handelskammer 
zu Schweidnitz sowie ein Geld- 
geschenk seitens ihrer Firma. 

Ausländischer Besuch. 

Auf einer Auslandsreise be— 
suchte Mr. Jack W. Radford 
aus Johannesburg (Südafrika) 


Vorzüge: 
Staubfreier Scherenschnitt 
Völlig getrennte Rollen 
Gleichmäßig harte Wicklung 
Spannungsausgleich 
Bequeme Papiersteuerung 
Ausschußfreie Rollen 


Die gangbaren Maschinenbreiten 
sofort ab Lager lieferbar 


Lin . 
funde schreibt: % 
20 Jahre 
B ohne Reparaturen 3 
E arbeitet bei uns Jog für Tog 3 
É eine Jagenberg À 
E Rollenschneide-Moschine. 
È und deshalb dürfen Sie 4 
È stolz auf unser vorbehall- $; 
ses Zeugnis sein g 
K Homburg ed 3 


Jagenberg- Werke Akt: Ges. 


Maschinenfabrik Düsseldorf 


BeweglichesDachwehr 


mit seiner Familie auch Deutsch- 

land. Mr. Radford ist der be- er r 
LAJ ts . . + . So f“ E, p $ 

kannte Führer der südafrika— * bi. ö 

a . . “A * ur, FR 8 * $ 

nischen graphischen Industrie — * Pe 


und unter anderem Präsident des 
Buchdruckerei-Besitzer-Verbandes 
Südafrikas. Er wurde hauptsäch- 
lich bei einem Besuch des Herrn 
KarlBiagosch. Mitinhabers der 
Maschinenfabrik KarlKrause, 
Leipzig. Anfang dieses Jahres ver- 
anlaßt, seine Europareise auch auf 
Deutschland auszudehnen, um sich 
dort die Leistungen der deutschen 
Maschinenindustrie anzusehen. 
Mr. Radford benutzte seine 
Anwesenheit in Leipzig nicht nur 
dazu, die bedeutendsten Fabriken 
der graphischen Maschinenindu- 


21 


Bewegl. Dachwehr 50 m lang, 1,3 m bewegl. Stau 
Seit Jahren aufs Beste bewährt 


Höchste Zuverlässigkeit 


Albert Bezner, Maschinenfabrik 


Ravensburg (Württemborg) 


= SCHLEGEL-SORTIERER .. KOLLERSTOFF 22 


p. 


sind doch unentbehrlich! sagt der Fachmann. 


Im Dauerbetrieb bestens bewährt. Vorzügliche Referenzen. Viele Nachbestellungen. 


OTTO SCHLEGEL, CHEMNITZ-SACHSEN, Zwickauer Straße 81. 
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Gustav Kirbach, Metallgewebe-Fabrik 


Papliermaschinen ~ Langsiebe 
einfach, doppelt und drilliert 


Heft 40, 1927 


Tel. 2312 


Gegründet 1866 


strie der Buchdrickeriadt Leip- S 
® 
zig aufzusuchen, sondern besich- e 
tigte neben den verschiedenen 
Sehenswürdigkeiten auch die In- 
ternationale Buchkunst-Ausstel- 
lung und schließlich die Jahres- 
schau 1927 „Das Papier“ in 


Freiberg / Sa. 


dees ese dees eee esse ese esse eee eee eee int 


E. Nacke, Maschinenfahrik | ~ 


Coswig — Bezirk Dresden 
a .ññ³½ö—f? ͤ . 


In Band 71. Nr. 38. S. 1336. 
der „Zeitschrift des Vereins deut— 
scher Ingenieure“ ist ein im Auf— 
trag des Siebnormenausschusses 
verfaßter Artikel „Der Stand der 
Siebnormung“ von Dr.-Ing. För- 
derreuther, Berlin, erschie- 
nen, auf den wir Interessenten 
aufmerksam machen möchten. 


O. 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, 
wenn der Handhebel hochsteht. — Durch 
Niederdrücken des Handhebels öffnet sich 
das innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. 
Auf gleiche Weise werden beim Anlessen 
langer Leitungen kalte Luft und Wasser 
rasch entfernt. 


Seit 40 Jahren Hunderttausende geliefert 


2 
s Š 
N 
& 
Dresden. £ o ; TI 
En H — 
Ausländische Kaufgesuche. Damp turbinen 9 By 
Die Firma N. V. Ch. Muskens’ H „M. 
Handelsonderneming, Carton-Af- u ven Dis 150 PS H : 
deeling, Rotterdam, Holland, Mid- O mit Abdampí-Verwertung : ER 
densteiger 22, sucht für Holland | für billigste Beleuchtung, Wasser- - 2% 
noch einige gute Vertretungen für förderung, Dampfkesselspeisung 7 BE 
Papier und Weißkarton. Mit Re- bis 60 Atm. : ei 
ferenzen von deutschen Fabriken ; 57 
kann gedient werden. i — 
Treue Dienste. e a 
e 
Der Arbeiter Wilhelm s 
Prante konnte am 11. Septem- 8 
ber auf eine 50 jährige Tätigkeit H 1 
2 N 
2 è 
Hillegossen : zurückblicken. Er : F 
erhielt von der Firma ein Geld- 8 x 
geschenk, vom Verein Deutscher e : 
Papierfabrikanten eine Ehren— Dampfturbine direkt gekuppelt mit Hochdruck-Kesselspeise-Pumpe è — 
tafel und vom Herrn Reichsprä- PP. 8 s 
sidenten von Hindenburg ein b e 
Glückwunschschreiben. 3I O um us N — 
2 
2 
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in der Papierfabrik Halbrock in : 
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alier 


dressen Rae 


— en en 
liefert billigst unter Oarantie 
— nur allerneuestes Material — 
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Lagebericht 
des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff. und Holzstoff-Industrie für den Monat Sep- 
tember. 


Die Marktlage hat sich gegen den Vormonat 
nicht wesentlich verändert. Die Holzpreise ziehen 
weiter langsam an. Die Betriebswasserverhältnisse 
haben sich in vielen Gegenden des Reiches ver- 
schlechtert. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 
J. Einkommensteuer. 


(Bei Verzicht auf einen Zinsanspruch kann die- 
ser nicht dem Gewinn zugeschlagen werden.) 

Das Finanzgericht rechnet dem Bilanzgewinne 
12869 RM., die die Gesellschaft als Zinsen einer 
Geschäftsforderung einem Geschäftskunden in 
Rechnung gestellt hat. hinzu. Die Beschwerdeführer 
beanstanden dies, weil nach allgemeinen kaufmänni- 
schen Erfahrungen die Kunden die Zinszahlung ver- 
weigern und der Kaufmann darauf sehen müsse, 
den Kunden nicht durch Einklagung von Zinsen zu 
verargern und sich so das Geschäft zu verderben. 
Schon in dem Schriftsatz vom 30. August 1026 
hatten die Beschwerdeführer geltend gemacht, daß 
der Geschäftsschuldner innerhalb von etwa sechs 
Wochen nach der Zinsanforderung nicht bezahlt 
habe und die Gesellschaft, um die geschäftlichen 


Beziehungen aufrechtzuerhalten, von einer Weiter- 
N des Zinsanspruches Umgang genommen 
abe. 

Daß die Gesellschaft Zinsen anzusprechen befugt 
war, ist nach & 333 HGB nicht zu bezweifeln. Es 
wird aber dem Kaufmann nicht verwehrt werden 
dürfen, von der Verfolgung eines Zinsanspruchs ab— 
zusehen, wenn er dies aus geschäftlichen Gründen 
für zweckdienlich hält. Darüber zu entscheiden. 
wird dem Kaufmann zu überlassen sein. Die Be— 
schwerdeführer haben triftige Gründe für die Nicht- 
verfolgung des Zinsanspruchs geltend gemacht. 
Unter solchen Umständen darf nicht etwa aus 
steuerlichen Gründen auf der Einstellung des Zins- 
anspruchs in die Bilanz bestanden werden. Der 
Rechtsbeschwerde ist daher in diesem Punkte statt- 
zugeben. (RFH. vom 28 Mai 1927 VIA 173/175 
und 224/226/ 27.) ii 

I. Umsatzsteuer. 


I. Keine Absetzung nicht in Rechnung gestellter 
Frachtkosten bei Berechnung der Umsatz- 
steuer. 

Bei einem Verkauf war weder bei den Verhand. 
lungen, die dem Kaufabschluß vorausgingen, noch 
nachher von einer Zerlegung des Kaufpreises in 
Nettowarenpreis und in Versendungskosten die 
Rede. Die dem Kunden erteilten Rechnungen ent- 
hielten keine Ausscheidung der Versendungskosten 
Der Reichsfinanzhof hat im Urteil vom 25. Mai 125 
\"A 180/27 die Absetzung der Fracht bei Berechnung 
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der Umsatzsteuer versagt, weil es an dem Erforder- 
nis der Inrechnungstellung in diesem Falle fehle. 
Der Reichsfinanzhof führt aus: 

Wenn in der Rechtsbeschwerde geltend ge- 
macht wird, daß die Abnehmer über die Höhe der 
Verwendungskosten im klaren gewesen seien und 
daß sie überdies durch den Frachtbrief in allen 
Fällen Kenntnis von dem Betrage der Versen- 
dungskosten erlangt hätten, so sind diese Um- 
stände unerheblich. 

Aus den Tarifen der Bahn und im Einzelfall 
aus dem Frachtbrief kann der Abnehmer wohl 
ersehen, welche Frachtauslagen der Lieferer ge- 
habt hat. Er kann aber daraus nicht ersehen, mit 
welchem Betrage der Lieferer die Frachtkosten 
in den Gesamtwarenpreis ein kalkuliert, das 
heißt in Rechnung gestellt hat. Das 
Gesetz befreit aber die nachweisbaren Frachtaus- 
lagen nicht schlechthin, sondern nur die in 

Rechnung gestellten Frachtauslagen, und 
zwar nur dann, wenn die in Rechnung gestellten 
Versendungskosten nicht höher sind als die wirk- 
lich erwachsenen Versendungskosten. Der Lie- 
ferer darf an den Versendungskosten keinen Ge— 
winn haben, wenn er nicht die Vergünstigung des 
88 Abs. 5 verlieren will. Da bei den in Rede ste- 
henden Fällen eine Zerlegung des Gesamtpreises 
in den Nettopreis und in die berechneten Versen- 
dungskosten nicht erkennbar ist, kann die Ver— 
günstigung des 88 Absatz 5 nicht Platz greifen. 

Der Reichsfinanzhof geht aber noch weiter und 
verlangt ausdrücklich, daB dem Kunden die ziffern- 
mäßige Höhe der Auslagen mit der Rechnungs- 
erteilung bekanntgegeben werde. Er führt dazu 
folgendes aus: 

Die Voraussetzung für eine Steuerbefreiung 
nach $8 Absatz 5 war auch bei jenen Umsätzen 
nicht gegeben, bei denen eine ziffernmäßige Aus- 
scheidung der Beförderungskosten zwar beim 
Kaufabschluß, insbesondere soweit schriftliche 
Angebote gemacht worden waren, nicht aber bei 
der Rechnungserteilung vorgenommen worden 
war. Die Bekanntgabe der Beförderungskosten an 
den Abnehmer gelegentlich der Kaufverhandlun- 
gen kann immer nur die Bedeutung eines Voran- 
schlags haben. Die ziffernmäßige Höhe einer Aus- 
lage steht erst fest, wenn die Verauslagung wirk- 
lich stattgefunden hat. Der Vorschrift des 88 


Absatz 5 entspricht daher nur eine Inrechnung- 
stellung, die bei oder nach Erfüllung des Kauf- 
vertrags erfolgt. 

2. Der Abzug eines Pauschalbetrages in Höhe 
eines Prozentsatzes des Rechnungsbetrages bei 
der Rechnungserteilung berechtigt nicht zum 
Frachtabzug. 

Der Reichsfinanzhof hat es in seinem Urteil 
vom 17. Juni 1927 V A 197/27 abgelehnt, den Fracht- 
betrag bei der Umsatzsteuer in Form eines Pauschal- 
betrages dem Kunden in Rechnung stellen zu lassen, 
um dadurch den Abzug der Fracht bei der Umsatz- 
steuer zu erzielen. Der Reichsfinanzhof verlangt 
vielmehr, daß vom Lieferer die Fracht für jede ein- 
zelne Sendung erkennbar gemacht werde Die 
Gründe hierfür sind folgende: 

Die Steuerbefreiung nach 88 Absatz 5 des 
UStG. hat zur Voraussetzung, daß die tatsächlich 
erwachsenen Beförderungsauslagen vom Lieferer 
dem Abnehmer der Ware in Rechnung gestellt 
werden. Diese Voraussetzung ist dann nicht er- 
füllt, wenn der Steuerpflichtige nicht die bei der 
einzelnen Sendung von ihm aufgewendeten Porto- 
beträge dem Abnehmer in Rechnung gestellt, son- 
dern für Porto und Verpackung einen Pauschal- 
betrag in Höhe von rund 3 v. H. des Rechnungs- 
betrags dem Warenpreise hinzugeschlagen hat. 
Mag diese Berechnungsart nach den von dem 
Steuerpflichtigen gemachten Erfahrungen ım 
Jahresergebnisse zutreffend sein, so daß durch 
den Durchschnittssatz von 3 v. H. nicht mehr als 
der wirkliche Gesamtaufwand für Porto und Ver- 
packung gedeckt wird, mit der Vorschrift des 98 
Absatz 5 UStG. ist das Verfahren nicht vereinbar. 
Dem Abnehmer muß das vom Lieferer für die 
einzelne Sendung verauslagte Porto erkenn- 
bar sein. Das ist aber nicht der Fall, wenn vom 
Lieferer Porto- und Verpackungsspesen in einem 
Betrage zusammengefaßt und überdies diese Ge- 
schäftsspesen nach einem bestimmten Hundertsatze 
der Warenpreise berechnet werden. Der Senat 
hat bereits in einer früheren Entscheidung p 
gesprochen, daß Portospesen, die nach 5 i 
einem Schlüssel auf sämtliche beteiligten Kunden 
umgelegt werden, als Generalunkosten vom N 
pflichtigen Entgelt nicht abgezogen werden Se. 
fen. (Entsch. des RFH. RStBl. 22, S. 225, dib. 
Bd. 10, S. 90.) 


Arbeits vermittlung und Arbeitslosen versicherung. 
(Schluß aus Heft 40.) 


d) Rur z arbeiter unterstützung. Der Ver- 
waltungsrat der Reichsanstalt kann mit Zu— 
stimmung des Reichsarbeitsministers anerkennen 
oder zulassen, daß Arbeitnehmer, die in einer ver- 
sicherungspflichtigen Beschäftigung stehen, aber 
in einer Kalenderwoche infolge Arbeitsmangels 
die in ihrer Arbeitsstätte übliche Zahl von Ar- 
beitsstunden nicht erreichen und deswegen Lohn- 
kürzungen erleiden, aus Mitteln der Reichsanstalt 
Kurzarbeiterunterstützung erhalten. Die Kurz- 
arbeiterunterstützung darf nicht höher sein als 
die Arbeitslosenunterstützung, die der Kurzarbei- 
ter erhielte, wenn er arbeitslos wäre. Kurz- 
arbeiterunterstützung und Arbeitsentgelt zu- 
sammengerechnet dürfen /s des vollen Arbeits- 
entgelts nicht übersteigen. 

e) Krisenunterstützung. In Zeiten an- 
dauernd besonders ungünstiger Arbeitsmarktlage 
hat der Reichsarbeitsminister nach Anhörung 
des Verwaltungsrats der Reichsanstalt die Ge- 
währung der Arbeitslosenunterstützung als Kri- 
senunterstützung zuzulassen. Die Zulassung steht 
also nicht in seinem Belieben, sondern sie ist 
obligatorisch. Sie kann auf bestimmte Berufe 


oder Bezirke beschränkt werden. Auch 15 Pi 
der Unterstützung und die Dauer ihrer Ces 
rung können begrenzt werden. peite 
Die Krisenunterstützung erhalten a 
lose, die arbeitsfähig, arbeitswillig, aber T nor- 
willig arbeitslos und bedürftig e dies 
malen Arbeitslosenunterstützung beste 
Erfordernis nicht) sind und entweder 


2 e 11 haben, 
aa) die Anwartschaftszeit nicht ai 1285 
aber Kenigstens 13 Wochen in fuchtigen 
12 Monaten in einer versichern ns fer 
Beschäftigung gestanden haben 


; ützung 
bb) den Anspruch auf Arbeitslosenunte, ac Hr 
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kann über 26 Wochen hinaus zwar durch 
Wochen ausgedehnt Wer dene ensanstalt. 
den Verwaltungsrat der Reichs 
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D. MaBnahmen zur Verhütung und Beendigung 
der Arbeitslosigkeit. 

Unter dieser Ueberschrift hat das Gesetz die 
bisher in verschiedenen Verordnungen verstreuten 
Vorschriften über eine Reihe von besonderen Maß- 
nahmen vereinigt und erweitert. So können z. B. 
Arbeitslose, die außerhalb ihres bisherigen Aufent- 
haltsorts Arbeit im Inlande angenommen haben, 
Reisekosten erhalten; es kann für die Anschaffung 
der erforderlichen Arbeitsausrüstung, die für den 
Antritt einer neuen Arbeitsstelle üblicherweise be- 
nötigt wird, ein Vorschuß gewährt werden, auf 
dessen Rückerstattung auch ganz oder teilweise 
verzichtet werden kann. Arbeitslosen, die eine 
Arbeitsstelle angenommen haben, in der sie vollen 
Verdienst erst nach Erreichung der erforderlichen 
Fertigkeit erlangen können, kann bis zur Dauer von 
acht Wochen ein Zuschuß zum Arbeitsentgelt ge- 
währt werden. Veranstaltungen zur beruflichen 
Fortbildung und Umschulung können aus Mitteln 
der Reichsanstalt eingerichtet oder unterstützt wer- 
den, insoweit sie geeignet sind, Empfänger von 
Arbeitslosenunterstützung der Arbeitslosigkeit zu 
entziehen. Es kann auch das übliche Schulgeld für 
die Teilnahme Arbeitsloser gezahlt werden. 

Auf Grund der bisherigen Erfahrungen mit der 
produktiven Erwerbslosenfürsorge sind auch Vor- 
schriften über die sogenannte „wertschaffende 
Arbeitslosenfürsorge“ im Gesetz enthalten. Auf 
Einzelheiten kann im Rahmen dieses Artikels nicht 


eingegangen werden. 


E. Aufbringung der Mittel. 

1. Beitragspflicht. Die Mittel, welche die 
Reichsanstalt zur Durchführung ihrer Aufgaben be— 
nötigt. werden durch Beiträge der Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer aufgebracht. Lediglich die Krisen- 
fürsorge wird aus öffentlichen Mitteln gedeckt, und 
zwar tragen hiervon das Reich vier Fünftel und die 
Gemeinden ein Fünftel. 

Die Versicherten und ihre Arbeitgeber tragen 
die Beiträge je zur Hälfte. Die Beiträge sind als 
Zuschläge zu den Krankenkassenbeiträgen und mit 
diesen zu entrichten. Bei Angestellten, die der 
Nrankenversicherungspflicht nicht unterliegen, sind 
die Beiträge an die Rrankenkassen abzuführen, bei 
der die Angestellten versichert wären, wenn ihr 
Jahresarbeitsverdienst nicht die Grenze der Kranken- 
versicherungspflicht übersteigen würde. Die Kran- 
kenkassen führen die Beiträge unverzüglich an das 
. andesarbeitsamt ab. 

2. Der Beitrag besteht aus einem Landes- 
anteil und einem Reichs anteil, wird aber 
einheitlich erhoben. Den Landesanteil setzt der Ver- 
waltungsausschuß des Landesarbeitsamts für seinen 
Bezirk nach dessen Bedarf fest. Der Reichsanteil 
wird vom Verwaltungsrat der Reichsanstalt fest- 
gesetzt zugleich mit einem Hundertsatz des Arbeits- 
ertzelts als Reichshöchstsatz. Mit dem Reichsanteil 
sollen die Fehlbeträge in den überlasteten Landes- 
srbeitsamtsbezirken gedeckt werden und ein Not- 
stock in der gesetzlich vorgesehenen Höhe gesammelt 
und erhalten werden. Der Notstock soll mindestens 
In der Höhe des Betrages gehalten werden, der zur 
Unterstützung von 600000 Arbeitslosen für drei 
Monate erforderlich ist. Der Reichshöchstsatz darf 
3v. H. des für die Bemessung maßgebenden Arbeits- 
ertgelts nicht übersteigen. Solange der Notstock 
die oben erwähnte Höhe nicht hat, darf der Reichs- 
höchstsatz nur mit Zustimmung des Reichsarbeits- 
ministers und des Reichsfinanzministers niedriger 
als auf 3 v. H. festgesetzt werden. Ist der Notstock 
erschöpft oder besteht die Gefahr, daß er sich er- 
schöpft, so hat der Verwaltungsrat der Reichs- 
anstalt den Beitrag für das gesamte Reichsgebiet 
einheitlich festzusetzen. Die Festsetzung des ein- 
heitlichen Beitrages ist jedoch aufzuheben, sobald 


der Notstock der Versicherung die vorgesehene Höhe 
erreicht hat. 

Kann die Reichsanstalt den erforderlichen Be- 
darf weder aus den Beiträgen, noch aus dem Not— 
stock völlig decken, obwohl der Beitrag rechtzeitig 
für das gesamte Reichsgebiet einheitlich festgesetzt 
worden ist, so gewährt der Reichsarbeitsminister mit 
Zustimmung des Reichsfinanzministers Darlehen an 
die Reichsanstalt. 

Von dem notwendigen Aufwand, der durch die 
Krisenunterstützung entsteht, trägt das Reich vier 
Fünftel. Den Rest des Aufwands tragen die Ge— 
meinden, in denen die örtliche Zuständigkeit zur 
Krisen unterstützung begründet ist. Dieser Vertei- 
lungsschlüssel gilt auch hinsichtlich des Aufwands 
für die Krankenversicherung, für die Aufrechterhal- 
tung der Anwartschaft in der übrigen Sozialversiche- 
rung sowie für Maßnahmen zur Verhütung und Be- 
endigung der Arbeitslosigkeit, soweit es sich um 
Empfänger von Krisenunterstützung handelt. 

Die Landesarbeitsämter haben den Reichsanteil 
monatlich an die Hauptstelle der Reichsanstalt ab- 
zuführen. Ergibt sich am Schlusse eines Kalender- 
monats bei einem Landesarbeitsamt ein Ueberschuß 
des Beitragsaufkommens über den Bedarf, so ist die 
Hälfte des Ueberschusses an die Hauptstelle der 
Reichsanstalt abzuführen. Die andere Hälfte ver- 
bleibt dem Landesarbeitsamt zur Deckung seines 
künftigen Bedarfs. Der Verwaltungsausschuß hat 
in diesem Falle unverzüglich zu prüfen, inwieweit 
der Landesanteil des Beitrags angesichts des Bei- 
tragsüberschusses herabzusetzen ist. 

Wenn umgekehrt in einem Kalendermonat das 
Beitragsaufkommen eines Landesarbeitsamts den Be- 
darf nicht deckt, obwohl während dieses und des 
vorübergehenden Monats im ganzen Bezirk der 
Reichshöchstsatz erhoben worden ist, und auch keine 
Ueberschüsse aus dem Beitragsaufkommen früherer 
Monate vorhanden sind, wird auf Antrag des Vor— 
sitzenden des Landesarbeitsamts der Fehlbetrag vom 
Vorstand der Reichsanstalt gedeckt. Sind in solchem 
Falle Fehlbeträge eines Landesarbeitsamts von der 
Reichsanstalt nicht zu erstatten, weil in seinem Be- 
zirk nicht oder nicht lange genug oder nicht überall 
der Reichshöchstsatz erhoben worden ist, so sind 
die Fehlbeträge dadurch zu decken, daß der Landes- 
anteil des Beitrags erhöht wird. 


F. Strafbestimmungen (für Arbeitgeber). 


I. Arbeitgeber, die vorsätzlich Arbeitnehmer in 
der Ausübung des Beisitzeramts in den Organen, 
Ausschüssen usw. der Reichsanstalt beschränken 
oder sie wegen der Uebernahme oder Ausübung des 
Amts benachteiligen, werden mit Geldstrafe bestraft. 

2. Arbeitgeber, die vorsätzlich oder fahrlässig der 
Pflicht zur Anzeige bei Ausbruch oder Beendigung 
eines Streiks oder bei Vornahme oder Beendigung 
einer Aussperrung nicht nachkommen oder darüber 
unrichtige Angaben machen, werden mit Geldstrafe 
bis zu 150 RM. bestraft. 

3. Arbeitgeber, die vorsätzlich oder fahrlässig 
der Pflicht zur Anmeldung der offenen Arbeits- 
plätze nicht nachkommen — falls eine diesbezügliche 
Anordnung des Reichsarbeitsministers vorliegt — 
oder darüber unrichtige Angaben machen, werden 
mit Geldstrafe bis zu 150 RM. bestraft. 

4. Arbeitgeber, die der Pflicht zur Meldung von 
Versicherungspflichtigen nicht nachkommen, können 
vom Versicherungsamt mit Ordnungsstrafe in Geld 
bestraft werden. Die Krankenkasse kann in diesem 
Falle den Bestraften neben der Ordnungsstrafe die 
Zahlung des 1—5 fachen der rückständigen Beiträge 
für die Reichsanstalt auferlegen. 

5. Arbeitgeber, die vorsätzlich den Beschäftigten 
höhere Beitragsteile vom Entgelt abziehen als das 
Gesetz vorschreibt oder vorsätzlich den Gesetzes. 
vorschriften zuwider Abzüge machen, werden mit 
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Geldstrafe bis zu 150 RM. oder mit Haft bestraft, 
sofern nicht nach anderen Gesetzen eine höhere 
Strafe verwirkt ist. 

6. Arbeitgeber werden mit Gefängnis bestraft, 
wenn sie Beitragsteile, die sie den Beschäftigen ein- 
behalten oder von ihnen erhalten haben, der berech- 
tigten Kasse vorsätzlich vorenthalten. Daneben 
kann auf Geldstrafe und auf Verlust der bürgerlichen 
Ehrenrechte erkannt werden. Bei mildernden Um- 
ständen kann ausschließlich auf Geldstrafe erkannt 
werden. 

7. Wer eine Auskunft, zu der er nach dem Gesetz 
verpflichtet ist, verweigert oder vorsätzlich oder 
fahrlässig falsch erteilt, wird mit Geldstrafe bis zu 
150 RM. bestraft. 

8. Handeln Stellvertreter des Arbeitgebers (Be- 
triebsleiter, Aufsichtspersonen usw.) den Vor— 
schriften des Gesetzes zuwider, so trifft sie die 


Strafe. Der Arbeitgeber ist aber neben ihnen 
strafbar, wenn 


a) die Zuwiderhandlung mit seinem Wissen ge- 
schehen ist, 


b) er bei Auswahl und Beaufsichtigung der Stell- 
vertreter nicht die im Verkehr erforderliche 
Sorgfalt beobachtet hat; in diesem Falle darf 
aber gegen den Arbeitgeber auf keine andere 
Strafe als auf Geldstrafe erkannt werden. 

Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 


E R 


SONALIEN 


Am 9. Oktober d. J. feiert Herr Willy Gott- 
berg, kaufmännischer Direktor und Vorstandsmit— 
glied der Schlesischen Zellstoff- und Papierfabriken 
in Cunnersdorf (Riesengebirge) das Fest seiner 
silbernen Hochzeit. Wir gratulieren aufs herzlichste. 


Max Bullinger. 


des Herrn Kommerzienrats Max 
Bullinger melden die „Münchener Neuesten 
Nachrichten“: Er war eine bekannte und beliebte 
Persönlichkeit im Geschäftsleben unserer Stadt und 
betätigte sich früher lebhaft bei nationalen und 
wohltätigen Veranstaltungen. Geboren 1853 zu 
München, übernahm er in den Soer Jahren das von 
seinen Eltern begründete Papierwarengeschäft und 
brachte es durch seine Tatkraft zu großer Blüte. 
1893 verkaufte er sein Geschäft nebst der ihm ge- 
hörigen Papierfabrik Pasing an die München- 
Dachauer Papierfabriken. Zu gleicher Zeit trat er 
in den Aufsichtsrat dieser Gesellschaft ein, dem er 
bis zu seinem Tode, in den letzten 25 Jahren als 
Vorsitzender, angehörte. Der Verstorbene war 
außerdem viele Jahre als brasilianischer Konsul und 
Handelsrichter tätig. Dem Aufsichtsrat der Löwen- 
brauerei und der Heilmannschen Immobiliengesell- 
schaft gehörte er ebenfalls als Mitglied an. 

Die Einäscherung der Leiche erfolgte am 23. Sep— 
tember vormittags im Ostfriedhof in aller Stille in 
Gegenwart eines Kreises von Verwandten, Freunden 
und Bekannten. Dr. Heldwein vom Verein für Feuer- 
bestattung hielt eine eindrucksvolle Gedenkrede. 
Eine Anzahl Kränze wurde unter Nachrufen am 
Sarge niedergelegt, so von Kommerzienrat Dr. Hergt 
namens des Aufsichtsrats der München-Dachauer 
Papierfabriken, Direktor Dr. Lange im Auftrag des 
Aufsichtsrats der Löwenbrauerei, Kommerzienrat 
Seitz namens der Heilmannschen Immobiliengesell- 
schaft, Hofrat Gutleben für die Schwadron der 
Pappenheimer und Kommerzienrat Fraenkel für die 
Freitag-Kegelgesellschaft. Auch von den Angestell- 


ten der ehemaligen Firma Max Bullinger wurde ein 
Kranz als letzter Gruß gesandt. 


Zum Tode 


Jubiläum bei Karl Krause, Berlin. 


Der langjährige Leiter der Berliner Filiale des 
Krausewerkes, Herr Wilhelm Bertling, Berlin, 
feierte am 3. Oktober die 25. Wiederkehr des Tages, 
an dem er in die weltbekannte Maschinen-Fabrik 
Karl Krause, Leipzig, eintrat. Nach einigen Jahren 
erfolgreicher Tätigkeit im Stammhaus zu Leipzig 
sowie in der Filiale zu Paris wurde Herrn Bertling 
die Leitung des Berliner Hauses übertragen. Seiner 
energischen Tatkraft und großen Geschäftstüchtig- 
keit ist es zu verdanken, daß die Firma Karl Krause 
G. m. b. H., Berlin, immer weiter ausgebaut wurde 
und sich ihre Beziehungen zu der papierverarbeiten- 
den Industrie ständig mehr vertieften und ausdehn- 
ten. Im graphischen Gewerbe und auf allen Gebie- 
ten der Papier- und Pappeverarbeitung genießt Herr 
Bertling dank seiner ausgezeichneten Fachkennt- 
nisse ein hohes Ansehen und seine Geschäftsfreunde 
finden in ihm einen jederzeit hilfsbereiten Ratgeber. 
Ihre Aufgabe, dem großen Kundenkreis der Ber- 
liner Krause-Filiale und der Wirtschaft überhaupt 
zu dienen, erfüllt die Karl Krause G. m. b. H., 
Berlin, unter der Leitung des Herrn Bertling auf 
das hervorragendste. 

Möge dem Jubilar seine unermüdliche Schaffens— 


kraft noch viele Jahre erhalten bleiben; das ist unser 
aufrichtigster Wunsch. 


- 


Patentpapierfabrik zu Penig. Herrn Betriebs- 
direktor Max Laue wurde Prokura in der Weise 
erteilt, daß er berechtigt ist, gemeinsam mit dem 
Vorstand oder einem Prokuristen der Gesellschaft 
diese zu vertreten. Die Herrn Direktor Karl 
Fenchel (der, wie wir hören, in die Schweiz 


übersiedelt) erteilte Prokura ist durch sein Aus- 
scheiden erloschen. 


Börsenbericht. 


Gold- 
mark- 
Kapital 


Bezeichnung der 
Aktien-Oesellschaft 


4. Oktob. 
A.-Q. für Pappeniabrik ation 0 
Alfeld-Gronau. .... . EEE: 
Ammend. Papierfb.. . .. . . 13350 
Aschaffenbg. Buntp. M ` 133.5 
Aschaffenbg. Papierſtdobo. 504.0 
l. P. Bember g T 10,00 
Chemn. Papierfb. Einsiedel I. = 
Chromo Najork . ... sœ 8 165.00 
Cröllwitzer Papierfb. ..... 132.00 
Dresdn. Chromo u. Kk. gu, 
Elsenthal Papier M. 204. 
J. G. Farben e e. o 0 e 0 a . e 2 o 217.0 
Peldmühle . de ara 57.00 
Heidenauer Papierfb. D..... 126,75 
Kartonp. Qroß-Särchen. . .. » » 62.00 
Kostheimer Cellulose 57,0 
Kurz Pap. D... 98 151.00 
Limmr. Steina .. 125.00 
München-Dachau 14 151.00 
Natronzellstoff u. P Pp P. 85,00 
Papierfabrik Hegge AKA 115.00 
Peniger Pat.-Pap. !) Br 
Preßsp. Untersachs 289.0 
Reiısholz . .. ... SE 40,50 
Sächs. Cartonnagen 155.00 
Schles. Cellulose e 5 
Simonius'sche Cellulosefabrik . . 850,00 
Stettiner Pap. u. 55. 85.0 
Teisn. Papierfb. K 9.0 
Thode Papierfb. )) 139,00 
Varziner Papierſtfſooo . 1800 
Verein. Bautzner AS 
Ver. Glanzstoff, Elberfeld 7800 
Verein. Strobstoff ) 100.05 
Weißenb. Papierfo. ) 1 5 
Zellstoff- Verein 318. 


Zellstofi-Waldhof 
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Alte Praktiker 


unterscheiden zwischen dem Wirkungsgrad 

des Kessels und dem der Feuerung. . 
An jenem können Sie nichts ändern; er ist 1 
das Ergebnis der konstruktiven Durchbildung. . 


Aber den Wirkungsgrad der Feuerung können 


3 eee eee indem Sie die rich- . 
5 


Unter den mehr als 70 Kohlensorten des 
Ruhrgebiets ist die für lhre besonderen Ver- 


hältnisse am besten geeignete Kohle ent- 


halten. Die Auswahl ist leicht. Sie erzielen 1 


einen hohen Gesamtkessel wirkungsgrad und 
verbilligen gleichzeitig Ihre Dampfpreise. ~ 
Lassen Sie sich unsere Druckschriften kom- ~ 
men! Sie können praktisch Wertvolles daraus 
entnehmen. ~ 
Unsere wärmetechnische Abteilung und die 
Feuerungsingenieure unserer Handelsgesell- ~ 
schaften unterstützen Sie mit Rat und Tat \ 
jederzeit gerne kostenlos. Auch der Kohlen- _ 
handel leitet Ihre Anfragen weiter. 
Bitte machen Sie davon Gebrauch! 


u 
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AUS LAND SS C HA U 
Südamerika gewinnt eine größere Bedeutung 
für den Absatz deutscher Papiere. 


Stark gebesserte Aufnahmemöglichkeiten in Uruguay. 


Die ibero- amerikanischen Staaten, die mit 
wenigen Ausnahmen in den letzten Jahren immer 
noch eine geringere Rolle für den internationalen 
Papierexport spielten, zeigen jetzt ein wesentlich 
regeres Interesse für die Einfuhr verschiedener 
Arten von Papieren. Ein über den Durchschnitt 
aufnahmefähiger Markt ist jetzt Uruguay. 

Diese Tasache haben eingehende Untersuchun- 
gen bewiesen, die der amerikanische Handelskom- 
missar in Montevideo über die wachsenden Absatz- 
möglichkeiten für Papier nach Uruguay anstellte. 
Der Bericht des Treuhänders des amerikanischen 
Handels in Uruguay betont ausdrücklich die Viel- 
seitigkeit des uruguayanischen Papierverbrauchs, die 
Nachfrage nach verschiedenen Papieren und Papier- 
produkten. Der Markt führte bereits im letzten 
Jahre nicht unbeachtliche Mengen an Papier ein. 
Nach den statistischen Frörterungen umfaßte die 
Kinfuhrbewegung von Papier nach Uruguay inner- 
halb zwölf Monaten rund 13000 t in einem Werte 
von weit über ı Million Dollar. Gegenüber dem 
Vorjahr haben sich die Importe um nahezu 20% 
vergrößert, der Wert sich sogar nahezu verdoppelt, 
ein Beweis, daß nunmehr auch die besseren Papier- 
qualitäten im uruguayanischen Konsum Berück- 
sichtigung finden. Die starke Vervollkommnung 
der internationalen Nachrichtentechnik, vor allem 
die bedeutende Entwicklung einer heimischen Presse, 
spricht sich einmal in einem starken Ausbau der 
bereits bestehenden Presseorgane aus, im übrigen 


auch in umfangreichen Neugründungen verschiedener 
Zeitschriften, Unterhaltungslektüren usw. Diese Be- 
wegung hat naturgemäß wesentlich gesteigerte An- 
forderungen an die Einfuhr von Druckpapieren wie 
auch an Papiermaterial für lithographische Anstalten 
mit sich gebracht. Obwohl im letzten Jahre diese 
Verbreiterung des Nachrichtenwesens eigentlich erst 
ihren Ausgang nahm, erhöhte sich die Einfuhr gegen- 
über dem Vorjahr bereits um etwa 50 %. 

Hinzu kommt jetzt die stärkere Zuwendung des 
örtlichen Handels zu literarischer Propaganda wie 
allgemein die Modernisierung des Geschäftsverkehrs, 
die wiederum an die Papiereinfuhrmärkte ganz neue 
Aufgaben zur Befriedigung vielseitiger Ansprüche 
des Büropapierbedarfs und des Spezialdruckbedarfs 
für die Werbeschriften- und Reklameindustrien stellen. 

Die Einfuhr an Zeitungsdruckpapieren machte 
bereits im letzten Jahre etwa 7000 t aus. Verhältnis- 
mäßig hoch sind auch die Finfuhrinteressen für 
Spezial-Chrompapiere für den Buchdruck. 

Man hat von führender Wirtschaftsseite aus ver- 
sucht, den sehr temperamentvoll gesteigerten Be- 
darf an verschiedenen Papieren durch eine Vervoll- 
kommnung der Industrialisierung Uruguays in der 
Entwicklung einer eigenen Papierindustrie zu be- 
friedigen. Besonders ist die heimische Papierindu- 
strie leistungsfähig entwickelt worden in der Her- 
stellung von Packpapieren. Aber obwohl die ört- 
lichen Papierbetriebe über 3000 t Packpapier jähr- 
lich produzieren, hat sich der Bedarf Uruguays an 
derartigem Papiermaterial doch so wesentlich ge- 
steigert, daß ungeachtet der Zunahme der heimischen 
Erzeugung die Einfuhr von Packpapieren nach Uru— 
guay im Laufe des letzten Jahres um 25 % zunahm. 

Sehr aussichtsreich sind im übrigen auch die 
uruguayanischen Märkte für die Belieferung mit 
Zigarettenpapier. Wenn auch die Importe bisher 
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nur etwa 100 t ausmachten, so hat sich doch gerade 


hier die Einfuhr in einem Jahre um etwa 100 % 
gesteigert. 
Aussichtsreiche Absatzgebiete, denen sich der 


örtliche Bedarf in größerem Umfang zuwendet, sind 
Kartons, und zwar gefütterte Kartons, Strohkartons 
usw. Ein stärkeres Interesse bringt man hier wie- 
der gefüttertem wie ganz einfachem Kartonmaterial 


Mn. 


entgegen. 


Die Holzs toffindus trie im Staate Washington. 


In der letzten Zeit haben verschiedene Projekte 
für die Anlage und den Ausbau von Holzstoff- und 
"apterfabriken im Staate Washington als die ersten 
bedeutsamen Ansätze zur Industrialisierung des pa- 
ziſischen Nordwestens in erhöhtem Maße allgemeines 
Interesse hervorgerufen. Der Staat Washington, 
wie alle Gebiete der pazifischen Nordküste Amerikas, 
weist die zwei Faktoren auf, die als Grundbedin- 
sung für die Entwicklung einer solchen Industrie 
zelten, nämlich gewaltige Bestände an brauchbarem 
Holz und Ueberfluß an Wasserkraft. In den Staaten 
Washington, Oregon, Kalifornien und in Alaska be- 
findet sich ungefähr die Hälfte aller Nutzholz- 
bestände und nahezu die Hälfte der Wasserkräfte des 
Lanzen Landes. Wenn trotzdem die Papierindustrie 
an der pazifischen Küste einen diesen günstigen Be- 
dingungen angemessenen raschen Entwieklungsgang 
bisher nicht genommen hat, so ist das hauptsächlich 
auf die weite Entfernung des Gebiets von den Haupt- 
absatzmärkten im Osten zurückzuführen. Der See- 
weg durch den Panamakanal beginnt sich nunmehr 
als wesentlicher Faktor in der Ausgestaltung der In- 
dustrie geltend zu machen. Dazu kommt noch fol- 
vender Gesichtspunkt: Der steigende Bedarf des Lan- 
desan Papier hat die Holzvorräte im Osten in solchem 
Maße erschöpft, daß die Vereinigten Staaten in stets 
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zunehmenden Mengen auf die Einfuhr des Roh— 
stoffes, des Halbfabrikats und selbst des Papiers aus 
dem Auslande, vornehmlich aus Kanada, Skandi- 
navien und Deutschland angewiesen sind. Diesem 
Zustande kann nur in der Weise begegnet werden, 
daß die Industrie Gebiete erschließt, die das erfor- 
derliche Holz in ausreichender Menge liefern® Dazu 
gehören die drei pazifischen Staaten: Washington, 
Oregon und Kalifornien und das Territorium Alaska. 


Im Staate Washington wird zwar bereits seit 
Jahren Holzzellstoff und Papier hergestellt, einc 
nennenswerte Entwicklung hat diese Industrie jedoch 
erst um das Jahr ıg911 genommen und sich seitdem 
bedeutend entfaltet: die Produktion von Holzzell- 
stoff und Papier stieg von 20000 t im Jahre 1911 auf 
161858 t im Jahre 1925. An ıhr sind ı6 Fabriken 
beteiligt, von denen 7 nur Papier, 4 nur Holzzellstoff 
und 5 beides herstellen. Das Halbfabrıkat wird 
mittels des mechanischen Verfahrens der Holzschlei— 
ferei und auf chemischem Wege durch das Natron-, 
das Sulfat- und das Sulfitverfahren gewonnen. Zur 
Verarbeitung gelangen überwiegend folgende Holz- 
arten: Spruce, Hemlock, Douglas Fir, Balsam Fır 
und White Fir. Es werden alle Arten von Papier, 
hauptsächlich aber Druckpapier hergestellt. Neuer— 
dings ist man im Verfolg der von Handelssekretär 
Hoover ins Leben gerufenen, unter der Bezeichnung 
„Waste in industry“ bekannten Sparsamkeitsbewe- 
gung dazu übergegangen, die enormen Mengen von 
Abfällen der Sägewerke zur Herstellung von Holz- 
zellstoff zu verwenden. Zwei der bedeutendsten Holz- 
zellstoffabriken im Staate Washington verarbeiten 
fast ausschließlich die Abfälle einiger großer Säge- 
werke, die sich in ihrer nächsten Nähe befinden. 
Mehrere neue, teils bereits im Bau befindliche, teils 
erst geplante größere Holzzellstoffabriken wollen 
sich nur mit der Verarbeitung von Holzabfällen be- 
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fassen. Bei allen diesen Unternehmungen handelt es 


sich aber nicht um Anlagen, die, etwa von Finanz— 
und sonstigen Interessenten im Osten des Landes 
fundiert, als eine Verschiebung einer Industrie des 
Ostens nach dem Westen angesehen werden könn- 
ten, sondern lediglich um lokale Initiative. Es ist 
indes fMicht zweifelhaft, daß die Verhältnisse in dieser, 
wie in so mancher anderen Industrie des Landes in 
nicht zu ferner Zeit dazu führen werden, daß die 
großen Kapitalien im Osten sich die günstigen Be- 
dingungen in diesem Teil des Landes zunutze 
machen. (I. u H. 16. Aug.) 


Die finnischen Staatsforsten. 


Mit Rücksicht auf die große Rolle, die finnisches 
Papierholz in der Gesamteinfuhr von solchem nach 
Deutschland immer mehr zu spielen beginnt, max 
aus der finnischen Zeitschrift „Mercator“ ein Aus— 
zug aus einem von Forstrat A. Burgman ver- 
öffentlichten Artikel, der die staatliche Forstwirt- 
schaft als Quelle erhöhter Einkommen behandelt, 
wiedergegeben sein. 

1922 ist der Wert der finnischen Staatsforsten 
auf 2,4 Milliarden f. Mk. geschätzt worden. Staat- 
liches Waldland umfaßt 14.1 Millionen har, wovon 
6,1 Mill. har gedeihliches und 2,5 Mill. weniger 
gedeihliches. Der Holzvorrat in den Staatswal— 
dungen beträgt 603 Mill. cbm oder 37,2% der ge- 
samten finnischen Holzvorräte. Der jährliche Zu- 
wachs beträgt 9,5 Mill. cbm oder 21,4 % des totalen. 
715 Mill. (staatliche) Stämme von 1,560 Mill. im 
ganzen Lande besitzen einen Durchmesser 
20 cm (Brusthöhe) und mehr. 
mit 61,2% auf Kiefer und 26,3% auf Fichte. Der 
Wert der staatlichen Forsten wird durch deren un- 
günstige Lage stark beeinflußt. 8.8 Mill. har liegen 
transportgeographisch ungünstige im nördlichen 
Finnland. Ein großer Teil der Wälder liegt an 
Wasserläufen, die ins Weiße Meer und nördliche 
Eismeer ausfallen, wo überhaupt mit keinem Absatz 
zu rechnen ist. Je weiter die Wälder nach Norden 
reichen, desto weniger ertragreich ist die Waldwirt- 
schaft. Im Jahre 1925 brachten die Verkäufe aus 
den nördlichen ½ der Staatswaldungen 59,7 Mill. und 
aus dem südlichen ½ = 91,6 Mill. f. Mk. Auch die 
in Südfinnland gelegenen Staatsforsten weisen nicht 
die beste Lage auf. Aus 
das Resultat staatlicher 
friedenstellend und nicht 


von 
Sie verteilen sich 


7 


genannten Gründen 
Forstwirtschaft wenig zu 
mit den Erträgnissen aus 
den Privatforsten des mittleren und südlichen Finn- 
lands vergleichbar. Die begrenzten 
keiten haben auf die 


war 


Absatzmöglich— 


jährlichen Abholzungen un— 
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günstig eingewirkt. Letztere unterschreiten den 
jährlichen Zuwachs von 0,99 cbm per har bedeutend 
Die letzten Jahre mit ihren gesteigerten Anforde- 
rungen an kleinere Sortimente (Papier- und Gruben- 
holz) haben eine Besserung gebracht. Die Produk- 
tionssteigerung der Sägewerke hat einen größeren 
Aushieb von für Schnittware tauglichem Holz er- 
möglicht. Für eine Forcierung der Abholzungen im 


nördlichen Finnland spricht auch die Verteilung der 
Alterklassen (120—160 Jahre = 20,6 %, 161-200 
Jahre = 28,4 %, über 200 Jahre = 17%). Diese be- 


deutende Aktiva an langsam wachsendem, über- 
reifem Wald macht eine Kapitalentnahme voll be- 
rechtigt. Da infolge verschiedener, in der Forst- 
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gesetzgebung bestehender Mängel eine Ueberabhol- 
zung grober Dimensionen in den Privatforsten nicht 
aufzuhalten ıst, ist mit einer nach und nach ein- 
tretenden Preissteigerung und Holzmangel zu 
rechnen. Hölzer geringerer Dimensionen haben in 
den letzten Jahren in immer mehr abgelegenen 
Revieren Absatz gefunden. Ausbau der Eisenbahnen 
und FlöBwässer, sowie Erweiterung der Holzver- 
edelungsindustrien haben die Nachfrage nach Holz 
aus Staatswaldungen gesteigert: Im Jahre 1926 
betrug der NettoüberschuB aus den finnischen 
Staatsforsten 136 Mill. f. Mk. Die gelieferten Holz- 
mengen beliefen sich auf etwa 3,5 Mill. cbm 
0,57 ebm per har Waldboden. Mit der Möglichkeit, 
die die rasch sich ausdehnende Papierstoffindustrie 
zibt, können ökonomisch vorteilhafter kleinere Holz- 


sortimente entnommen werden. Der Abwurf aus 
den nordfinnischen Staatswäldern dürfte daher in 
den nächsten Jahren ein noch größerer sein. Er 


wird sich jedoch nicht nur aus den günstigeren Ab- 
satzverhältnissen zusammensetzen. Auch die anders 
geartete Greschäftsentwicklung der Forstverwaltung 
dürfte wohl hierbei mithelfen. Letztere ist selbst 
als Arbeitgeber und Holzveredlerin aufgetreten. Die 
Erfahrung hat gelehrt, daB geschlägertes Holz 
gegenüber Holz auf dem Stamm leichter abzusetzen 
ist. Gleichzeitig ist der Nettoerlös größer und Holz 
kleinerer Sortimente leichter verkäuflich. Dessen- 
ungeachtet sind die Voraussetzungen für die Ein— 
führung einer vollständig rationellen Forstwirt- 
schaft in den finnischen Staatswaldungen nicht die 
besten. Ganz besonders stößt man im nördlichen 
Finnland, wo die Wälder schwer zu verjüngen und 
oft stark versumpft sind, auf Schwierigkeiten. 
Die forstbiologischen Verhältnisse in Lappmarken 
(nördliches Finnland) legen daher, was Abholzun- 
ken betrifft, dem Forstwirt große Zurückhaltung auf. 
Durch Schlägerungen überjähriger Bestände kann 
der Ertrag aus denselben gesteigert werden, wenn 
gleichzeitig die höhere Nachfrage der Papierstoff— 


nach kleineren Sortimenten aufrecht? 
erhalten werden kann. Im übrigen aber ist der 
weitere Ausbau der Eisenbahnen und Flößwässer 
zwingende Voraussetzung für die gesteigerte Ab— 
nahme von Rohstoffen aus den staatlichen Forsten 


Schd. 


industrie 


Petersburger Papierwerke-Trust. 

Der Petersburger Papierfabriken-Trust, der die 
drei größten Papierwerke Petersburgs überbrückt: 
Kommunar, Wolodarsky und Sinowjew, hat bereits 
im vorigen Jahre die Grenze der Leistungsfähigkeit 
seiner Ausrüstung erreicht. Im Zusammenhange da- 
mit ist eine weitere Erweiterung der Produktion und 
ein Zurückschrauben der Gestehungskosten nur in 
einem recht begrenzten Ausmaße möglich. 

Dessen ungeachtet hat sich der Fabrikseinstand 
von 100 kg Papier der Mittelsorte von 33 Rbl. 
56 Kop. (100 Rbl. 216 M.) im Jahre 1926 auf 
32 Rbl. 40 Kop. im laufenden Jahre, d. i. um 3,4% 
ermäßigen lassen. Der Rückgang des Einstands 
wurde vorzugsweise durch den wirtschaftlicheren 
Verbrauch der Rohstoffe ermöglicht, der 96 Kop. 
ausmachte. Alle übrigen Auslagen konnten nur um 
20 Kop. gedrückt werden, wobei der Arbeitslohn von 
2 Rbl. 38 Kop. bis 2 Rbl. 29 Kop. gefallen war. 

Zurückkommend auf die Ursachen der Kosten- 
senkung der Rohstoffe, muß darauf hingewiesen 
werden, daß solches in erster Linie der Vergrößerung 
des Anteils der Füllstoffe in den Kompositions- 
rezepten zuzuschreiben ist. Weiter stellten sich die 
Preise der importierten Cellulose und der Papier- 
masse vorteilhafter gegen früher. So kostete die ge- 
bleichte Import-Cellulose 1926 224 Rbl. die Tonne, 
im laufenden Jahre jedoch 207 Rbl. Ebenso kam die 
Holzmasse statt 91 Rbl. nur auf 87 Rbl. in diesem 
Jahre zu stehen. 

Indessen hat dieser (Gestehungsrückgang im 
ı. Halbjahr 1927 sich als eine zeitweilige Er- 
scheinung herausgestellt, denn gleich bei Beginn des 
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Haubold - Doppelschneidmaschine 
mit rotier. Querschneidmessern 
fur 2 verschiedenes Formatlängen 
Ersatz für 2—3 Verny maschinen 


D 
An 


Maschinen 


für die Papier- Industrie 
KALANDER 
SCHNEIDMASCHINEN 
ROLLMASCHINEN 


Anfeuchtmaschinen 
Walzen- u, Messer- 
Schleifmaschinen 
Walzwerke bis zu 
120000 kg Druck 
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Verkauf vou Altpapier. 


Am Dienstag den 11. Oktober 1927, vor- 
miitags 11 Uhr, findet bei der Reichsbahn: 
direktion Frankfurt (Main), Platz der 
Republik Nr. 35, Zimmer 519, der öffentliche 
Verkauf von Altpapier statt. 

Angebotbogen und Bedingungen können 
von unserem Präsidialbüro, Arbeitsteil 112, 
Zimmer 237, gegen Einsendung von 2 Mark 
bezogen werden. 

Die auf dem vorgeschriebenen Vordrucke 
einzureichenden Angebote sind bis zum an- 
gegebenen Termine mit der Aufschrift „An- 
gebot für Altpapier“ an das Rechnungsbüro 
der Reichsbahndirektion Frankfurt (Main) 
gebührenfrei einzusenden. 

Ende der Zuschlagsfrist: 15. Okt. 1927. 
Die Altpapiermengen sind bis zum 15. No- 
vember 1927 abzunehmen. 


Frankfurt (M.), den 30. September 1927. 


Deutsche Reichsbahn - Gesellschaft 
Reichsbahndirektion Frankfurt (M.) 


BEKANNTMACHUNG. 


Verkauf von Altpapier. 


Das im Reichsbahndirektionsbezirk Kö- 
nigsberg (Pr.) angesammelte Altpapier soll 
öffentlich verkauft werden, und zwar: 


Los l etwa 30000 kg alte Akten, Bücher und 
dergl. zum Einstampſen. 

etwa 3000 kg alte Depeschenstreifen 
zum Einstampfen. 

Los 3 etwa 250 kg alte Aktendeckel z. Einst. 
Los 4 „ 2400 „ Altpapier zur freienVerw. 
Los 5 „ 750 , alteFrachtkarten 2. Einst. 
Los 6 3000 „ Altpapier zur freien Verw. 


Angebot sind bis zum 4. November 1927 
vormittags 11 Uhr, portofrei, verschlossen 
u. mit der Aufschrift „Angebot auf Altpapier“ 
versehen, an das Finanzbüro der Reichsbahn- 
direktion einzureichen. Die Bedingungen 
und Angebotsunterlagen liegen im Zimmer 59 
unseres Geschäftsgebäudes, Hintere Vor- 
stadt 55a, zur Einsicht aus. Sie können auch 
gegen porto- u. bestellgeldireie Einsendung 
von l.- Reichsmark — nicht in Brieimarken — 
von dem Vorstand des Hauptbüros bezogen 
werden. Zuschlagsfrist: 14 Tage. 

Königsberg, im September 1927. 
Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft 
Finanzbüro 
der Reichsbahndirektion Königsberg (Pr.) 


Los 2 


Verbesserung 
der Wasserkräfie 


durch Ausbaggern der versandeten 
Fiußläuie, Gräben, Teiche. Lieferung 


geeigneter Schwimmbagger, Trok- 

kenbagger, Greifbagger, Spülbagger, 

auch leihweise, bei größeren Arbeiten 
eventuell eigene Ausführung. 


„Baggerschneider“ 


Berlin- Charlottenburg 2 
Bleibtreustraße 12 
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werksiälien- 
Ielier 


von bedeutender Maschinenfabrik, welche Maschinen für die 
Papierfabrikation herstellt, 


gesucht. 


Verlangt wird längere Tätigkeit in gleicher Eigenschaft, Kenntnis 
in der Herstellung und Arbeitsweise obiger Maschinen, vertraut 
mit neuzeitlichen Arbeitsmethoden, bewandert im Akkordwesen, 
gewissenhafte Ueberwachung des Betriebes zwecks Erreichung 
von sauberen und terminfesten Arbeiten. 

Bewerber wollen Angebot mit Gehaltsforderung und An- 
gabe des frühesten Eintrittes einreichen unter $, V. 811 an 


Rudolf Mosse, Stuttgart. 


Süddeutsche Zellstoff-Fabrik sucht 
tüchtige 
Schichtwerkführer 
und Maschinenführer 


Bewerbungen mit Lebenslauf, Zeugnissen und Angabe der Gebalts- 
ansprüche sind einzureichen unter Nr. 289 an die Geschältsst. d. Bl. 


Ihr alter eischon-NOller 


läuft wie ein moderner Apparat, 


wenn Sie ihn nach meinem D. R. P. umgeändert haben! 


Nur geringe Kosten, aber höchster Nutzen! 
In der Praxis schon bestens bewährt! 


Weite Interessenten wollen Anfrage richten an 


Betriebsleiter Robert Martin, Dreiwerden (Zschopautal) 72. 
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Kollergang- und Ratfineur- 
eine Steinwalzen / Grund- 


werke / Segmente 


in allen Größen 


aus Basaltlava 


liefert 
D. Zervas Söhne GmbH 
Fernspr.: 


i heim, 
Abt. Basaltlavagruben in Kottenne! 
Anno 795 Köln a. Rh. Mayen, Ettringen, Niedermendig, Plaiöt 


Stelle des 


Heft 41, 1927 


2. Halbjahres sind die Preise für ı00 kg der Mittel- 
sorte auf 34 Rbl. 60 Kop. heraufgeschnellt, womit 
sogar der Einstand des Vorjahres überboten wurde. 

Die Steigerung des Gestehungspreises wurde 
durch den Wassermangel beeinflußt, der die Arbeits 
kosten bei der Produktion der Holzmasse, die auf 
den Holzmassenfabriken des Trusts hergestellt wird. 
verteuert hat. Außerdem arbeitete auf der Fabrik 
Sinowjew, die auch eine eigene Holzmassenfabrik 
hat, nur ein Defibreur, da die anderen abgewirt- 
schafteten Defibreure durch neue ersetzt wurden. 

Die Verringerung der Ausbeute der Holzmassc 
auf dem Werk Sinowjew mußte eine Ergänzung 
durch teuere importierte Holzmasse nach sich ziehen. 
Ebenso wurde die unterdessen im Preise gestiegene 
Import-Cellulose und andere Halbfabrikate auf dem 
Einkauf des laufenden Jahres verarbeitet. die vor 
wiegend nach der erfolgten Jollerhöhung eingeführt 
waren. Car! Heinrich Peters. 


Strohpapier in Dänemark. 


Landwirtschaftliche Verbände Dänemarks haben 
vor einiger Zeit die Frage der Herstellung von 
Papier aus dänischem Stroh diskutiert und den Be 
schluß gefaßt. zur Untersuchung der technischen und 
wirtschaftlichen Möglichkeiten hierfür zu schreiten. 

Das zu diesem Zweck eingesetzte Kommitee hat 
nun die landwirtschaftlichen Verbände aufgefordert. 
eme unverbindliche Angabe über Lieferung von 
trockenem gepreßten Stroh auf die Dauer von fünf 
Jahren zu machen, damit man sich ein Bild machen 
könne, ob die für die Fabrikation notwendigen Stroh- 
mengen verfügbar seien. Ist dies der Fall, dann soll 
mit danischem Stroh die Herstellung von Papier und 
Karton aufgenommen werden. Schd. 
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Die Papierfabrik Bützow, Aktiengesellschaft in 
Bützow (Mecklenburg), hat die Papierfabrik Wil- 
denau käuflich erworben und wird dieselbe ab 
. Januar 1928 als Zweigfabrik weiter betreiben. 

Papierfabrik Reisholz Aktiengesellschaft, Düssel- 
dorf. Von der Verwaltung wird uns folgendes mitge- 
teilt: In letzter Zeit sind die verschiedensten Notizen 
über unsere Gesellschaft erschienen, die z. T. auf Mit- 
teilungen „aus Verwaltungskreisen“ beruhen sollen. 
Wir erklären, daß die Verwaltung diesen Notizen 
vollkommen fernstcht. Bezüglich der für 1926/27 in 
Frage kommenden Dividende ist noch keinerlei Be- 
chluß gefaßt worden. 

Verband westdeutscher Holzstoff - Fabrikanten. 
Verkaufsstelle: Heinrich Lund, Kabel i. W. An 
bisherigen, plötzlich durch Tod aus- 
stschiedenen Verbandsvorsitzenden Herrn Busch 
hat nunmehr Herr Gutsbesitzer Hachmann, 
Oventrop. den ersten Vorsitz übernommen. Stell- 
vertretender Vorsitzender ist Herr General von 
Stockhausen, Stockhausen. 

Werner Aust, Rohprodukten-Großhandlung, 
Berlin O 17, Mühlenstr. 52. Am 1. Oktober ist diese 
neue Firma. die als Spezialität den An- und Verkauf 
von Papier- und Pappen-Abfällen jeder Sorte, Lum- 
pen urd Textilabfällen pflegt, eröffnet worden. 


— 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe unserer Zeitschrift ist eine 
mehriarbige Werbedrucksache der Siemens & Halske 
AG., Wernerwerk, Berlin- Siemensstadt, beigefügt 
über den Siemens-Sechsfarbenschreiber für Dampf- 
druck, Dampfmenge. Rauchgastemperatur usw. Wir 


empfehlen die Beilage der Aufmerksamkeit unserer 
er. 
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Fachleute 
unter sich. 


Auf der vorjährigen Jahres- 
Hauptversammlung des Vereins 
fand 


erster 


Deutscher Ingenieure 


vor einem Gremium 


Fachleute eine eingehende 


Aussprache über rostsichere 
Stähle statt. 
dabei die Tatsache, daß die 
Frage der Rostsicherheit und 
Säurebeständigkeit bisher am 
Material— 


marke gelöst worden ist, die 


Es ergab sich 


besten durch eine 
wir als rostsicheres Material 
unseren Geschäftsfreunden zu 
liefern pflegen. Dieses Material 
hat die weitere Eigenschaft, 
daß es 
Festigkeit mit außerordentlic h 


Zähigkeit verbindet. Deshalb 


ist es in besonderem Maße für 


Holländermesser 


für die Feinpapierlabrikation 


ungewöhnlich hohe 


geeignet, hauptsächlich dort, 
wo besonders hohe Ansprüche 
in der Mahlarbeit, große Saure- 
beständigkeit, lange Haltbar- 
keit und 


gestellt werden. 


geringe Abnulzun: 


Verlangen Sic unsere fach- 


männische Ber itung 


Klingelnberg 


Maschinenmesser fabriken 
Anfragen an 
W. Ferd. Klingelnberg Säl ne 
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RÖHREN ELEVATOREN 
BLECHE APPARATE 
HOMOGENE 
ec VERDLEINHNG 


HÄHNE RÜHRWERKE 


VENTILE LOTARBEITEN 
SÄURE-PUMPEN 
VENTILATOREN 


Sächsische 
Bleiwarenfabrik Oederan 


N. ULBRICH 


Von höchster Wichtigkeit für alle Haus- 
eigentümer, Fabrikbesitzer, Gewerbe- 
treibende, Baugenossenschaften usw.! 


Soebenisterschienen: 


Die Hauszinssicuer 
undGrundvermögensieuer 


Kommentar 
ꝗͤ————̃— — 


mu den neuesten geseizlidhen 
Bestimmungen, Erlassen nnd 
Entscheidungen 


Von Dr. jur. A. Schlosser, Rechts- 
anwalt am Kammergericht, Berlin, 
und Katastersekretär W. Herrmann, 
Frankfurt a. M. 


150 Seiten Kl. 8°. Mark 3.50 
zuzügl. 20 Pf. Porto und Verpack. 
Ein uneutbehrlicher Ratgeber für alle Haus- 
steuer - Ermäßigungs- und Minderungsanträge ! 


Zu beziehen durch jede Buch- 
handlung oderdurchdenVerlag 


Otto Elsner Verlaösgesellschaftm.b.H. 


Berlin $ 42, Oraniensiraße 140 - 142 
Postscheck - Konto: Berlin 1140 


Inserieren Sie 


im „Papier-Fabrikant“ und Sie treten mit 
der Papierindustrie aller Länder in Verbindung. 
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Wasserreinigung 
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Enteisenung / Enthärtung 
Filtration / Entsäuerung 


Kommandit - Gesellschaft KARY 


Bremen, Bahnhofstraße 6 


Erste Referenzen im in- und Auslande 


JEBB BROTHERS, LTD. 


NEWCASTLE-ON-TYNE 


(Keine Verbindung mit anderen Firmen gleichen Namens) 


NENNT 


Sämtliche Sorten 


Papierabiällt 


holzfrei und holzhaltig 


in maschinenfertigem Zustand sortiert 


X 


Generalvertretung: 


Sigfried Levy jr., Hamburg, 


Papenhuder Strasse 42 
Telegr.-Adr.: Lumpenstof Tel.: Hansa 4336, Nordsee 2395 
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Steuervereinfachung und Steuervereinheitlichung. 


Der Ruf nach einem möglichst einfachen, 
klaren und vor allem einheitlichen Steucr- 
techt wird mir größtem Nachdruck insbesondere 
aus der Wirtschaft erhoben. Bedenkt man die Fälle 
der Steuergesetze, führt man sich die Vielfältigkeit 
der Bewertungsvorschriften in Reichs- und Landes- 
deuergesctzen vor Augen, überblickt man die reiche 
w issenschaftliche Steuerliteratur und nicht zuletzt 
die stattliche Zahl von Bänden der Entscheidungen 
des Reichsfinanzhofs und der Steuersenate der Ver- 
waltungsgerichte der einzelnen Länder, so ist allein 
chon die Fülle dieses Stoffes beängstigend und er- 
drückend. Zu seiner Bewältigung wurden mit der 
Erzbergerschen Steuerreform Reichsfinanzbehörden, 
weit es sich um Reichssteuern handelte, geschaffen. 
die, wic erst kürzlich noch das Reichsgericht in einem 
SchadensersatzprozeB anerkannte, alsbald unter der 
Ceberlastung fast zusammenbrachen. Daneben 
blieben die Landesfinanzbehörden, die sich mit den 
Landes- und Kommunalsteuern befaßten, bestehen. 
lin für den Steuerpflichtigen nicht zu durchbrechen— 
des Durcheinander von Steuergesetzen und Verord- 
"ungen, von Steuerbehörden und -beamten. Eines 
der Grundgesetze für das steuerliche 
Verfahren ist de Reichsabgabenord- 
Mi 1R: die in gesetzestechnischer Hinsicht ein 
Keisterwerk darstellt. Ganz allmählich sind die 


lLandessteuergesetze dazu übergegangen, ganze Ab- 
schnitte der Reichsabgabenordnung auch für das 
I.andessteuerrecht maßgebend zu erklären, immer 
aber mit Ausnahme, die angeblich durch die beson- 
dere Materie des einzelnen Stenergesetzes sich er- 
gab. Es gibt also noch heute Reichssteuern 
und Landessteuern mit ganz verschie- 
denartigem materiellen Inhalt und 
Reichs- und Landessteuer behörden, die sich nuch 
durchaus unter schiedlichen Steuerverfahrens- 
gesetzen zu richten haben. Leider sollen auch jetzt 
die Wünsche der Wirtschaft nach einer Vereinheit- 
lichung und Vereinfachung der Reichs- und Landes- 
Steuergesetze nur in ganz geringem Umfang durch 
ein Reichsgesetz ihre Erfüllung finden. Der Reichs- 
finanzminister hat dem Reichswirtschaftsrat den Ent- 
wurf eines „Steuervereinheitlichunes- 
gesetzes zugehen lassen. So unmöglich wie 
dieser Name, so wenig erreicht der Inhalt dieses Ge. 
sctzes das Ziel der Vereinfachung und \Vereinheit- 
lichung unseres Steuerrecht Wir können nur 
hoffen, daB es dem Keichswirtschaftsrat und dem 
Reichstag gelingen wird, den Entwurf so abzu- 
ändern, daß er wirklich auf dem so lange ange- 
strebten Wege einen Schritt nach vorwärts bedeutet 
und nicht, wie es jetzt der Fall ist, durch den Auf- 
bau künstlicher Hindernisse den Fortschritt eher 
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verhindern wird. Eine kurze Darstellung des neuen 
Entwurfs dürfte in der Industrie Interesse erwecken. 
a 


Finanzämter und Landesfinanzämter verwalten 
die Reichssteuern. Warum nicht auch sämtliche Lan- 
dessteuern? Warum gibt sich der Gesetzentwurf die 
erdenklichste Mühe, für die Landessteuern, nament- 
lich also für die Realsteuern und die Gebäudeent- 
schuldungssteuer, die genauen Verwaltungskompe- 
tenzen festzusetzen, die nunmehr auf diesem Gebiet 
den Finanzämtern und Landesfinanzämtern obliegen 
sollen? Genau so liegt es mit dem Verfahrensrecht. 
Auch hier hat man die einzelnen Paragraphen der 
Reichsabgabenordnung aufgezählt, die auf die Lan- 
dessteuern Anwendung finden, „soweit nicht die 
Länder abweichende Vorschriften erlassen“. Statt 
einer Vereinfachung sehen wir hier 
nureineErschwerung. Besonders schwierig 
scheint es zu sein, die Bewertungsvorschriften der 
Steuerarten auf einen Grundnenner zu bringen. Das 
Reichsbewertungsgesetz hatte den Anfang damit 
gemacht, indem es für die Vermögenssteuern des 
Reichs und grundsätzlich auch für die nach dem 
Vermögen erhobenen Steuern der Länder gleich- 
artige Bewertungsvorschriften gab. Die Einheits- 
werte, welche so geschaffen wurden, haben sich 
praktisch mit einigen Fehlgriffen recht leicht ein- 
geführt. Was lag näher, als nunmehr anzuordnen, 
daB die Bewertungsvorschriften des Reichsbewer- 
tungsgesetzes und der Reichsabgabenordnung ver- 
bessert und zusammengefaßt nunmehr auf alle Steuer- 
arten des Reichs und der Länder Anwendung finden 
müßten? Der Entwurf des Gesetzes macht einen 
vielversprechenden Ansatz dazu, indem es sagt, daß 
die allgemeinen Bewertungsvorschriften, die neu auf- 
gestellt werden, für die Steuern des Reichs, der 
Länder, Gemeinden (Gemeindeverbände) und der 
Religionsgemeinschaften des öffentlichen Rechts 
velten sollen. Die Vorschrift schlägt aber ihren 
Grundbau selbst wieder entzwei durch den ein- 
schränkenden Satz „soweit sich nicht für die ein— 
zelnen Steuern aus den Steuergesetzen oder für die 
Einheitswertsteuern aus dem zweiten Teil des 
Reichsbewertungsgestezes etwas anderes ergibt‘. 
Vom Standpunkt der Wirtschaft kann man das 
„Steuervereinheitlichungsgesetz“ nur als eine Ab- 
schlagzahlung betrachten. Es fehlt der große 
Flug der Idee, der über kleine Sonderwünsche und 
-interessen nun einmal hinweggehen muß. Immer- 
hin mag lieber dieser Entwurf mit allen seinen 
Mängeln zum Gesetz werden mit dem offen aus- 
gesprochenen Wunsch, er möge nach kurzer Er— 
fahrungszeit zugunsten weiterer Vereinheitlichung 
abgeändert werden, als daß der Gesetzentwurf von 
zwei Seiten zu Fall gebracht wird: von den Alles— 


oder Nichtsleuten und von den unverbesserlichen 
Figenbrödlern. 


Nun noch einiges über die materiellen Bestim- 
mungen, die unser zukünftiges „Steuervereinheit- 
lichungsgesetz“ erlassen will. Drei wichtige Ge- 
setze sollen reichsrechtlich als Rahmengesetze 
geregelt werden: Grundsteuer, Gewerbe- 
steuer und Gebäudeentschuldungs- 
steuer (Hauszinssteuer). 


Grundsteuer und Gewerbesteuer sind Steuern, 
die schon vor dem Kriege als Realsteuern in den 
meisten Ländern Deutschlands erhoben wurden, so 
daß hier die steuerliche Gesetzgebung auf eine 
reiche Erfahrungszeit zurückblicken kann. Die Viel- 
westaltigkeit der landessteuerlichen Regelung der 
Grundsteuer und Gewerbesteuer soll nun aufhören. 
Daneben steht das Gebäudeentschuldungsgesetz, das 
in der Dritten Steuernotverordnung seine ursprüng- 
liche Verankerung gefunden hatte. Die Gebäude- 
entschuldungssteuer (Hauszinssteuer) besteht also 
erst kurze Zeit, erfreut sich aber ganz besonderer 
Unbeliebtheit. Wie weit es dem Entwurf gelungen 
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ist, wenigstens die gröbsten Härten zu mildern, 
mögen die folgenden Darlegungen zeigen. 
Vom Grundvermögen und von den 
grundstücken wird als Landessteuer di 
Grundsteuer erhoben. Steuerschuldner ist der 
Eigentümer jedes Betriebsgrundstücks für sich. Die 
Besteuerungsgrundlage ist der Einheitswert, 
der nach den Vorschriften des Reichsbewertungs- 
Lesetzes festgestellt ist. Das Reichsrahmengesetz 
gibt die Höhe der Grundsteuern nicht an. Das ist 
Sache der Länder. Für die Berechnung der Steuer 
aber gibt das Reichsgesetz als Meßzahl einen 
Hauptsteuersatz. Dieser beträgt 9 v.T. des 
auf volle Hunderte nach unten abgerundeten Ein— 
heitswertes. Die Länder erheben nun die Grund- 
steuer in einem Umlagesatz, der in einem 
Vielfachen der Steuereinheit besteht. Die 
Steuereinheit ist der hunderste Teil des 
Hauptsteuerbetrages. Auf diesen Umlage- 
satz wird es also ankommen. Höchstgrenzen gibt 
das Reichsrahmengesetz nicht dafür. Nur wenige 
Einschränkungen sollen die Einheitlichkeit des Um- 
lagesatzes gewährleisten. Eine Abstufung des 
Umlagesatzes nach dem Wert oder der 
Größe des Steuergegenstandesistaus- 
geschlossen. Für landwirtschaftliche, forstwirt- 
schaftliche oder gärtnerische Betriebsgrundstücke 
und Grundstücke gleicher Art, die einem gewerb- 
lichen Betrieb zugehören, darf nur der gleiche 
Umlagesatz bestimmt werden. Eigentliche Be— 
triebsgrundstücke können einen abweichenden Um— 
lagesatz haben. Die Veranlagung der Grundsteuer 
wird wieder nach Rechnungsjahren vorgenommen. 
allerdings nach dem Einheitswert des unmittelbar 
vorangegangenen Feststellungszeitpunktes. Die 
Grundsteuer wird vierteljährlich geleistet. Voraus- 
zahlungen in Höhe von je einem Viertel der zuletzt 


festgesetzten Jahressteuerschuld müssen entrichtet 
werden. 


Betriebs- 


Die Gewerbesteuer wird als Landes- 
steuer vom stehenden Gewerbe erhoben. Jedes 
selbständige stehende Gewerbe unter- 
liegt der Gewerbesteuer, soweit im Inland Betriebs- 
stätten unterhalten werden. Das Gewerbesteuer- 
rahmengesetz definiert den Begriff Gewerbe nicht, 
grenzt ihn aber gegen die Landwirtschaft, Forst. 
wirtschaft und Gartenbau, die Fischzucht und 
Fischerei in privaten Gewässern, gegen die freien 
Berufe und gegen die öffentlichen Sparkassen ab. 
Unbedingt als Gewerbe gilt die Tätigkeit der eigent- 
lichen Erwerbsgesellschaften, aber auch der offenen 
Handelsgesellschaften und Kommanditgesellschaften. 
Steuerschuldner der Gewerbesteuer 
istderUnternehmer, und als solcher gilt der. 
für dessen Rechnung das Gewerbe betrieben wird. 
Die Gewerbesteuer wird erhoben in Form einer 
(Gewerbeertragsteuer und einer Le 
werbekapital- und Lohnsummensteuet. 
Den einzelnen Ländern ist es hier leider wieder 
überlassen, zu bestimmen, daß auch eine Gewerbe- 
kapitalsteuer allein oder eine lohnsummensteuer 
allein erhoben wird. Der Gewerbeertrag wird 
nach den Vorschriften des Einkommen 
steuergesetzes oder Körperschaft 
steuergesetzes errechnet. Dabei werden den 
reinen Einkünften eine ganze Reihe von Betragen 
wieder zugerechnet, wodurch die Gewerbeertrag- 
steuer zu einer klar erkennbaren Sondersteuer neben 
der Einkommensteuer wird. Für das Gewerbe: 
kapital sind die Einheitswerte nach dem 
Reichsbewertungsgesetz maßgebend. Unter L ohn- 
summe wird der Arbeitslohn verstanden, der 
in dem betreffenden Steuerabschnitt der Einkommen 
steuer oder der Körperschaftsteuer an die im Be 
triebe beschäftigten Arbeitnehmer gezahlt worden 
ist. Der Berechnung der Gewerbesteuer werden 
wieder Meßzahlen zugrunde gelegt, sogenannte 
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Hauptsteuersätze Die Hauptsteuer- 
beträge gehen aus vom Gewerbeertrag, vom Ge- 
werbekapital und von der Lohnsumme, die auf volle 
100 Reichsmark nach unten abgerundet werden. 
Dann sind vom Entwurf des Gewerbesteuerrahmen- 


gesetzes folgende Hauptsteuersätze vor- 

zesehen: g ° 

J. Von den ersten angefangenen oder vollen 
150 RM. des Gewerbeertrages 2%, 

von den weiteren angefangenen oder vollen 


1500 RM. des Gewerbeertrages 3½ &. 
von den weiteren Beträgen des Gewerbe- 
ertrages 5%; 
2. von dem Gewerbekapital 0.4 %: 
3. von der Lohnsumme ½ %. 

Die eigentliche Gewerbeertragsteuer und die 
(icwerbekapital- und Lohnsummensteuer wird nun in 
einem Vielfachen der Steuereinheit cr- 
hoben (Umlagesatz). Dabei ist die Steuer- 
einheit dr hundertste Teil des Haupt- 
steuerbetrages. Das Reichsrahmengesetz 
zicht der Bestimmung des Umlagesatzes auch hier 
nur zu geringe Grenzen. Die Abstufung des 
Umlagesatzes nach Wert oder Größe 
des Steuergegenstandes ist verboten. 
Auch nach der Art des Steuergegenstan- 
des darf eine Abstufung des Umlage- 
satzes nicht stattfinden. Für eine Reihe von 
tiewerben aber darf der Umlagesatz bis zu 20% 
hoher als für alle übrigen Gewerbe sein. Insbeson- 
dere ist hier an die Schank- und Filialsteuer gedacht. 
Die Gewerbesteuer wird für das Rechnungsjahr in 
einer Hauptveranlagung veranlagt und ist mit je 
einem Viertel am 15. Mai, 15. August, 15. September 
und 15. Februar fällig. Vorauszahlungen in Höhe 
von je einem Viertel der zuletzt festgesetzen 
lahressteuerschuld sind zu entrichten. Besondere 
Bestimmungen sind noch getroffen für Betriebe mit 
geringem Gewerbeertrag.  Gewerbekapital oder 
Lohnsummen. 

Die Gebäudeentschuldungssteuer 
wird als eine Werterhaltungs- und Ent- 
schuldungsteuer von allen Gebäuden, die im 
Inland belegen sind. einschließlich der bebauten 
(srundflächen und der zugehörigen Hofräume und 
Hausgärten erhoben. Das gilt auch für gewerblich 
benutzte Gebäude mit Ausnahme der Maschinen 
und sonstiger gewerblicher Einrichtungen, aber nicht 
für landwirtschaftliche Gebäude. Man wird hier die 
Abweichung zugunsten der landwirtschaftlichen Ge- 
baude schwerlich verstehen. Die Dritte Steuernot- 
verordnung sah eine besondere Entschuldungsteuer 
auch für unbebaute Grundstücke vor. Es hätte 
nahegelegen, eine Gebäudeentschuldungsteuer noch 
zu schaffen, welche alle Grundstücke erfaßte, die 
durch Geldentwertung ihrer Schulden teils oder 
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ganz ledig geworden waren. Die Ausnahme für den 
landwirtschaftlichen Gebäudebesitz mag taktischen 
Gründen entsprechen, rein sachlich will sie nicht 
einleuchten. Die Gebäudeentschuldungsteuer er- 
greift Neubauten oder durch Um- oder Einbauten 
neu geschaffene Räume nicht, wenn der Bau erst 
nach dem 30. Juni 1918 bezugsfertig geworden ist. 
Fine ähnliche Bestimmung gilt für Kinfamilien- 
Steuerschuldner ist der Eigen— 


häuser. 
tümer. Die Besteuerungsgrundlagen 
sind neu geschaffen worden. Die Gebäudeent— 


schuldungsteuer wird in Hundertsätzen der 
Friedensmiete erhoben und nach der Höhe 
des Eigenkapitals und der dinglichen 
privat rechtlichen Belastung am 31. De- 
zember 1018 gestaffelt. Friedens miete ist der 
Goldmietzins, der für die mit dem 1. Juli 1914 
beginnende Mietzeit vereinbart war oder vom Miet- 
einigungsamt als Friedensmiete festgesetzt wurde. 
Die Gebäudeentschuldungsteuer zerfällt, wie gesagt. 
in eine Werterhaltungs- und Entschuldungsteuer. 
Die Werterhaltungsteuer beträgt jährlich 
für ein Eigenkapital von je vollen 10% des 
Friedenswertes des Steuergegenstandes 124 % der 
Friedensmiete. Als Eigenkapital gilt der Frie- 
denswert (Mehrertragswert) des Steuer- 


wegenstandes nach Abzug der dinglichen privat- 
rechtlichen Lasten am 31. Dezember 1918. Die 
Entschuldungsteuer beträgt jährlich für 


eine dingliche privatrechtliche Belastung des Steuer- 
egenstandes von je 10% des Friedenswertes 
(Wehrbeitragswertes) oder von Bruchteilen dieses 
Betrages 5% der Friedensmiete. Ueber die Fest- 
stellung der dinglichen privatrechtlichen Belastung 
werden besondere Vorschriften gegeben. Für ge- 
werblich benutzte Gebäude, die regel- 
mäßig während mindestens dreier voller Monate im 
Jahre nicht benutzt werden, sind die sich jeweils er- 
gebenden Steuersätze auf Antrag für den vierten 
und jeden weiteren vollen Monat der Nichtbenutzung 
um je ein Vierundzwanzigstel zu ermäßigen bis zur 
Höchstsumme von vier Vierundzwanzigsteln. Diese 
Gebäudeentschuldungsteuer ist. wie wir schon 
sagten, eigentlich bei keiner Partei des Reichstages 
beliebt. Der Entwurf des Gesetzes sieht daher auch 
ihren Abbau, ja ihren völligen Fortfall vor. Zu- 
nächst ermäßigt sich die Werterhaltungsteuer vom 
1. April 1931 ab auf die Hälfte. Die Werterhaltungs- 
steuer wird vom 1. April 1934 ab überhaupt nicht 
mehr erhoben. Vor dem 1. April 1920 soll das Fort- 
bestehen der Entschuldungsteuer geprüft werden. 
Die Gebäudeentschuldungsteuer wird jährlich ver- 
anlagt. Der Veranlagungszeitraum ist der 1. April 
bis zum 31. März des folgenden Jahres. Sie ist 


vierteljährlich fällig. Vorauszahlungen in Höhe 
eines Viertels der zuletzt festgestellten Jahres- 
steuerschuld sind zu leisten. Dr. Sch. 


Zur Wasserbucheintragung der Abwässereinleitungsrechte. 


Zwei Urteile des Preuß Landeswasseramtes und des Oberverwaltungsgerichtes. 
Mitgeteilt und besprochen von Dr. Wolff, Köln. 


. Urteil des Landeswasseramtes II W 60 1922. 

Die Papierfabrik K. in B. hat beim Bezirksaus- 
chub in K. den Antrag auf Wasserbucheintragung 
Ihrer Abwässereinleitungsrechte gestellt. Der Be- 
zırksausschuß hat den Antrag als unbegründet zu- 
rückgewiesen; denn das Recht sei als ein nicht titu- 
Mertes Recht nach § 379 nicht aufrechterhalten, weil 
die Verunreinigung des Wassers über das Gemein- 
ubliche hinausgche. Die rechtzeitig beim Landes- 
Wasseramt eingelegte Beschwerde, in welcher die 
Ueberschreitung der gemeinüblichen Verschmutzung 
bestritten wurde, hatte den Erfolg. daß die Sache 
zur anderweitigen Entscheidung an den Bezirks- 


ausschuß zurückgewiesen wurde, der daraufhin die 
Kintragung in das Wasserbuch verfügte. Aus der 
Begründung des Beschlusses des Landeswasser- 
amtes ist hervorzuheben, dag die Frage, ob eine 
Verunreinigung des Wassers über das Gemeinübliche 
hinausgehe seitens des Bezirksausschusses nur in 
\usnahmefällensoklarundunzweifel- 
haft zu entscheiden sei, daB § 185 des 
Wassergesetzes angewandt werden könne. Es habe 
besonders in Gegenden mit umfangreichen 
industriellen Betrieben größte Vor- 
sicht obzuwalten und es sei nicht Auf- 


gabe der Wasserbuchbehörde anläßlich 
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von Kintragungsanträpen eine eingehende Prü- 
fung der tatsächlichen Verhältnisse 
vorzunehmen. 

2. Urteil des Oberverwaltungsgerichtes V. W. 22. 27. 

Die direkte Nachbarin der vorgenannten, am 
selben Wasserlauf keine 300 m entfernt liegend, die 
Papierfabrik H. in B. hat bei dem Bezirksausschuß 
K. ebenfalls Antrag auf Wasserbucheintragung 
ihres Abwässereinleitungsrechtes gestellt. Trotz der 
oben mitgeteilten Entscheidung des Landes-Wasser— 
amtes hat der Bezirksausschuß K. den Antrag wie- 
derum als unbegründet zurückgewiesen. 
rechtzeitig Beschwerde beim 
gericht eingelegt, da das Landeswasseramt nicht 
mehr existiert. Das Oberverwaltungsgericht hat 
nun, den Beschluß des Landeswasseramtes ver- 
leugnend, die Beschwerde zurückgewiesen, in der 
Hauptsache mit der Begründung, daß der Wasser- 
lauf durch die Antragstellerin über das 
übliche hinaus verunreinigt werde. 

Der Beschluß des Oberverwäaltungseerichtes ist 
meines Erachtens ein Fehlurteil. Ganz abgesehen 
davon, daB es ein Ending ist, wenn die Preußische 
höchste Instanz in Wasserrechtsachen in der glei- 
chen oder ganz ähnlichen Angelegenheit zwei ge- 
zenteilige Beschlüsse faßt, und dem einen von zwei 
Nachbarbetrieben, der zu dem noch der größere ist 
und mehr Abwässer in den Wasserlauf einläßt, zur 
Eintragung des Rechtes verhilft und dem anderen 
die Eintragung versagt, wird mit einem solchen Be- 
schluß eine Rechtsunsicherheit hervorgerufen, die 
dazu führt, objektives Recht in subjektive Behör- 
denanffassung umzubiegen. Mit einem solchen Be- 
schluß ist der Willkür Tür und Tor geöffnet, wie 
das Vorgehen der Behörden beweist. 


Es wurde 
Oberverwaltungs- 


Gemein- 


Es herrscht zur Zeit bei den Behörden das Be- 
streben, für die Abwässereinleitung in offene Wasser- 
läufe verschärfte Bedingungen aufzustellen. Das 
mag manchmal notwendig sein, darf jedoch nicht 
dazu führen, erworbene Rechte einfach zu 
newieren. Um ihr Ziel zu erreichen, bedienen sich 
die Behörden vielfach des Begriffs der gemein- 
üblichen Verschmutzung, jenes Kautschukgebildes 
des 8379 WG. und versuchen Anträgen auf Em- 
tragung oder Sicherstellung von Abwässer- 
einleitungsrechten die rechtliche Grundlage dadurch 
zu nehmen, daß sie die Behauptung aufstellen, die 
Verschmutzung des benutzten Wasserlaufes über- 
schreite das gemeinübliche Maß und stellen dem 
Antragsteller anheim, die Verleihung des Rechtes zu 
beantragen. Der Gegenbeweis ist natürlich schwer 
zu führen, da der Begriff der gemeinüblichen Ver- 
schmutzung kein festliegender ist, sondern von der 
Auffassung des einzelnen abhängt. Die vernünftige 
Mahnung des Landeswasseramtes an die nachee- 
ordneten Instanzen, mit diesem Begriff sehr vor- 
sichtig umzugehen, wird nicht beachtet. 

Es kann nicht dringend genug gewarnt werden 
sich auf diese Zumutung der Behörde einzulassen, 
falls ein Recht vorhanden ist. Mit der Stellung des 
Antrages auf Verleihung gibt sich der Antragsteller 
auf Gnade und Ungnade in die Hände der Behörde. 
die ihm jede Auflage in Gestalt kostspieliger Klär- 
anlagen machen kann, gleichgültig, ob solche Avf- 
lagen mit der Wirtschaftlichkeit des Unternchmnes 
zu vereinbaren sind. 

Im Interesse der gesamten Abwässer einleiten- 
den Industrie dürfte es liegen, wenn sich die Fach- 
verbände einmal nachdrücklich dieser Sache, an- 
nehmen und ihre Mitglieder vor ungerechtfertigten 
Maßnahmen der Behörden schützen würden. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Nr. 50. Zellstoffherstellung aus Zucker- 
rohrbasasse in Habana. 

Mit dem Namen „Cellulosa Cubana S. X.“ ist 
vor einigen Pagen in Habana eine Aktiengesel- 
schaft gegründet worden zur Verwertung der aus- 
gepreßten Zuckerrohrrückstände (Bagasse), aus 
denen nach dem Verfahren des Herrn Joaquin de la 
Rosa Zellstoff für die Papiers, Kunstserdefabrikation 
u. a. m. hergestellt werden soll. 

Die erste Anlage wird in der Zuckerfabrik 
„Central FTuinicu“ errichtet, welche in der Ernte 
1924/25 34 Millionen Arrebas G ca = 1.5 kg) 
Zuckerrohr vermahlen hat. 


Handelspolitik. 
Jugoslavien. 

wie  deutsch-jugoslavischen  Handelsvertrags- 
verhandlungen, die Anfang Juni begonnen hatten, 
sind beendet und der Vertrag ist am 6. Oktober 1927 
in Berlin unterzeichnet worden. Es handelt sich 
dabei im wesentlichen um eine Neufestlegung des 
alten Jleistbegünstigungsabkommens von 1921, das 
nur durch einzelne Tarifabreden beiderseitig ergänzt 
worden Ist. 

Bezüglich letzterer ist die Papier erzeugende 
Industrie nicht, die Papierverarbeitung nur in einer 
Position des jugoslawischen Zolltarifs, betroffen 
worden. v. W. 


Seehäfenausnahmetarif 88 
für Zellstoff, Holzschliff usw. 


Mit Gültigkeit vom 6. Oktober 1927 sind 
für eine Reihe von Stationen vorübergehend gegen 
jederzeitigen Widerruf besonders ermäßigte Ericht 
Sätze bestimmt worden, 


— — e 


Die Frachtsätze sind im Tarif- und Verkehrs- i 
anzeiger Nr. 06 vom 6. Oktober 1027. der im Verlag I 


hältlich ist. zu erschen. „. W. 


Verband Deutscher Handlederpappenfabriken 
G. m. b. H. 
line Reihe der leistungsfähigsten Handledet— 
pappenfabriken hat sich zum Verband Deutscher . 


— 
5 Sn R 
von Julims Springer, Berlin Wo, Linkstr. 23 24. (7 * 


Handlederpappenfabriken G. m. b. H. zusammen 5 
geschlossen. Das Stammkapital beträgt 100099 RM. en 
Der Zweck des Zusammenschlusses ist die Herber | 
führung stabiler Verhältnisse auf dem Handleder- e 


pappenmarkt und Versorgung der Abnehmerschalt n 
mit einer qualitativ hochstehenden Ware. Die Geo `s 


schäftsstelle befindet sich in Charlottenburg, Neue i 
Grolmanstr. 56. 


Internationale Feinpapiersitzung in Stockholm. 
Montag, den o., und Dienstag, den 20. Septem- 


; I 
ber. wurde in Stockholm eine Tagung der Fabri- AH 


kanten von holzfreien Schreib- und Pruckpapieren 


in Schweden, Norwegen, Finnland, Deutschland. 7i 


Oesterreich, Holland und Belgien abgehalten. Di 5. 


Sitzung war ein neues Glied der während der letz 


r 4 11. ia 
ten Jahre dann und wann veranstalteten Zusammen 


künfte zwischen Fabrikanten in den oben erwähnten 
Ländern sowie in der Tschechoslovakti. 

Die Versammlung war einstimmig der Meinunz. 
daB es wünschenswert wäre, Vereinbarungen über 
den Absatz der verschiedenen Länder zu tretten: 
Obwohl gegenwärtig einc verhältnismäßig zufrieder- 
stellende Beschäftigung festgestellt wurde, wurden! 
die derzeitigen Exportpreise durchweg ale ung N 
reichend bezeichnet. 

Die Teilnehmer waren während der Zusammen. ! 
künfte die Gäste der Feinpapier-Abtei 
lung des Schwedischen Papier- Vet 
eins 


N 


von Säuredämpfen jeder Art | K 
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MARKT-BERICHT 


Berlin. 


Die Stille im Geschäft, von der im voraus- 
gegangenen Bericht gesprochen werden mußte, ist 
erfreulicherweise gewichen. Zwar erfreut sich das 
Geschäft noch nicht lange dieser Auffrischung, dafür 
„ber macht sich der Bedarf recht dringlich geltend. 
Das ist erklärlich, weil die Zurückhaltung recht lange 
angehalten hat und nun das Fehlende nicht schnell 
genug herangeschafft werden kann. Neben diesem 
Bestreben zeigt sich jedoch auch die Notwendigkeit, 
an die gleichmäßige Versorgung auch über den 
Augenblick hinaus zu denken. Die Aufträge werden 
daher wieder auf weitere Sicht erteilt, so daß die Er- 
zeugung wieder für längere Zeit mit Aufträgen ver- 
sehen ist. Damit hat das Drängen und Unterbieten 
zur Erlangung von Beschäftigung erheblich nach- 
uclassen, wenn nicht ganz aufgehört. Die Stimmung 
der Erzeugerkreise hat sich sichtlich gefestigt und 
gibt nicht mehr jedem Druck nach. Die Erreichung 
von Sondervorteilen ist erheblich für die Abnehmer 
erschwert. Das zeigt sich beispielsweise auf dem 
Pappenmarkt. Hier ist ein gewisser Stillstand in 
der Nachgiebigkeit bei der Preisstellung eingetreten. 
Die Standardgrenze wird gehalten, weil die zu- 
nehmende Beschäftigung gestattet. sich abwartend 
zu verhalten und nicht jeder Zumutung sogleich 
wehrlos.nachzugeben. Auch auf den einzelnen Ge- 
bieten des Papiermarktes ist diese erfreuliche ler- 
scheinung festzustellen. Auf einem Spezialgebiet 
von beschränkter Ausdehnung, dessen Preislage 


noch unter den Vorkriegspreisen gedrückt war, hat 


— 


dostgasentstaubung bis 500˙ C 
deneratorgas- Reinigung 
Entteerung. Niederschlagung 


Vortelle: es 
e. Aa 


Geringer Energiebedarf 
Niedrige Bedienungskosten 
Einfache Wartung 

Kein Verschleiß 

Klein. Durchgangswiderstand 
Große Betriebssicherheit 
Hohezuläss. Gastemperatur 
Keine Waschflüssigkeit 
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eine mäßige Preiserhöhung stattgefunden, die von 
den Abnehmern getragen wird. Das sind Zeichen 
der Gesundung, die festgestellt zu werden verdienen. 
Is laßt sich natürlich bei der Kürze dieser Erschei— 
nung noch nicht feststellen, ob sie von längerer 
Dauer sein werden. Aber zu beachten bleiben sie doch, 
schon weil sich daraus erkennen läßt, daß nicht jede 
zeitliche Unterbrechung des normalen Geschäfts- 
ganges von ewiger Dauer ist, und daß es darum nicht 
gerechtfertigt ist, in derartigen Zeiten gleich die 
Flinte ins Korn zu werfen. Die gegenwärtige Kräfti- 
gung der Geschäftslage erstreckt sich ziemlich gleich- 
mäßig auf alle Einzelgebiete unseres Faches, sie ist 
gespeist von der genügenden und teilweise auch 
guten Beschäftigung der anderen Geschäftszweige. 
und das läßt hoffen, daß sie nicht nur vorübergehend 
ist. Zu wünschen wäre nur noch, daß auch die Zah- 
lungsweise sich wieder bessert, denn vorläufig hat 
sich in diesem Punkte nichts geändert. Ueberall 
wird über den schleppenden Eingang der Außen- 
stände geklagt. Die flüssigen Mittel sind zu knapp 
und dazu noch bei der vorausgehenden Flaute ge- 
fesselt geblieben. Hoffen wir, daB sie nun rascher 


in Bewegung kommen. tr. 


— 
AlUIS LAND S SCH Al 


Rußland. 
Nordwestlicher Verband der Papier-Industrie 
„Leningradbumtrest“. 
Dieser Verband, der die zu einem Trust zu- 
sammengeschweißten Papierfabriken des Peters- 
burger Industrie-Gebicts, wie die Papierwerke vor- 


IEMENS-SCHUCKERT 
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mals Petschatkin, Pallisen, Wargunin, Okulowo, 
Paßburg, einschließt, hat nun seine Jahresbilanz 
veröffentlicht, die über den Stand und die Renta- 
bilität folgenden Aufschluß gibt. Als Aktiva stehen 


zu Neujahr 1927 zu Buch (in Rubel; 100 Rubel = 
216 Mark): 


Vermögen: 


. 


1. Grundstücke und Gebäude 3103 110.51 
2. Werkaus rüstung. Maschinen 3505 432.20 b 
3. Wirtschaftsinventa rr 292 734.88 
4. Transportvorrichtungen...........- 108 304.45 1 
5. Aufbesserungskonto der Arbeiter.. 305 2061.53 7314 849.03 
Resetveausrüstunngʃzxzzz .. 0 . 229 064.91 
Aufwertung des Vermögen. 5621 069.87 
Gebäude im Bau und Ausbesserung 2 330 433.94 
Materialien: 
1. OrundmaterlalllLVbL¶sssm. 1922 855.89 
2. Peuerungsstoffffff-0MM0MRcMahOQMqX⁴ ww 1223 461.75 
3. Hilfsmaterialile n 944 920.08 
4. Bau- und Ausbesserungsmaterial 925 213.61 6018 811.23 
Unerledigte Beschaffungen. 9473.88 
Unerledigte Produktioüunn . 391015.73 
Halber zeugnis 2 28 905.49 
Waren und Fertigfabrikate 3 1622 499.43 
Kassa und laufende Rechnungen 318 024.09 
Zinstragende Papierckcrteee . 506 583.91 
A Anteilscheine anderer Unternehmen .........-......2.0.- 283 748.65 
Wechsel und Inkassodokumente: 
1. Wenk... neers 1 038 956.61 
' 2. Diskontierte u. indossierte Wechsel 2902 503.53 
| 3. Protestierte Wechsel 20 302.71 
"4 4. Inkasso-Papiere .........22222020.. -97279.27 4065 042.12 Auslauf der getrockneten Pappen 
! Unabgerechnete Bettäghge‚᷑.r l 27 575.73 
1 


Schuldner: 


eee EE a aaa a a A Der neue 


en 


3: Kunden sa. 2.2.2, Esel 621 820.74 
4. Andere Schuldner ...............- 304 085.90 
5. Zweifelhafte Schuldner 34944.56 2432 554.01 - — = 
3 Auslagen für Rechnung von 19270 ã:ß: ii... 124 785.40 
Verringerung des Satzungskapit als 92 947.03 | 
| 32417 356.25 (Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 
Die Passiva-Posten zeigen folgende Beträge: | 
Kapital: 
1. SatzungskapitallllVůuůlhksßs 8 538998. 30 für Pappen und Papier 
2. ReserVekapit all. 813090. 58 in Bogen und Bahnen. 
3. Amortisationskapit all. 2075 558.31 11427 654.25 
Kapitalkonti und Reserve: 2 2 
1. Aufbesserungskonto der Arbeiter. . 300019. Ersparnis von 2 Arbeitern! 
2. Spezial-Kapitalãe i ññ 510688. 0 
J. . gegen zweifelhafte 1 Ein Kunde schreibt: 
4. Gegen Verluste auf terminierte „Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
Wechsel ae ara 1 e ee le 237 620.19 284 814.14 ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
e e . Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
1. Banken auf Spezialrechnungen..... 718 232.37 it der Arb : : hr zu- 
2. Bank-Darlehen... s... esetei eeee 1507 08.45 2285 300.52 | mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr 
VU ¼˙rr k E E 1308 630.88 frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang | 
| Verpflichtungen laut Indosso: harte Pappe, welche sich wenige un 1 
ö 1. Diskontierte Wechsel . 2654 653,17 nach der Tr i chliegen 
' 2. Verschiedene Personen laut Blankowechsel.... 247850.36 5 ** n der . 
Oläubigzer: ; ` g 5 ine Er- w 
1. Arbeiter und Angellte...... RR ‚296379.43 A e ul erziele ich eine x 
! . Heetenme n AIR 5 
3. ündle nnn 1438 451.53 i ein ` 
4. Unbezahlte Steuern und Abgaben.. 385484.14 Zur Bedienung des Bandtrockners genügt \ 
5. Andere Oläubige i 244373.82 3 502 709.3 | Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur į , 
Eingänge für Rechnung 1927 «“. errereen 48 250.60 bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle| “ 
ee 56211987 ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der| .. 
ewinn für das Rechen fn EE ; A 5 N 
31417 380.25 Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 
Gewinn und Verlust-Konteo: F Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen | 
Soll. g den Apparat aufs Beste empfehlen. ö 
a a CCP ee “i 
andlungsunkosten ............»- ee i 
Bezahlte Zinsen. . 463436.67 Verlangen Sie 
Verlust von zweifelhaften Kunden ... 1552°2.89 Unterlagen und Ingenieurbesuch 
Abschreibungen gegen Dubiose .  277883.55 \ 
Verschiedene Verluste und Unkosten 140 247.48 


Ergänz. Abschreibungen auf Vermögen 741 477.93 


® 
A nen 3684769.56_6 766 572.07 Benno childe 
Haben. 


Gewinn vom Warenverk aun 6093 621.94 : N 
Eingezogene Zinsen 451 135.18 Maschinenbau Akt.-Ges. 
Verschiedene Unkosten 221 814.95 6760 572.07 4 


Der Gewinn von Rbl. 3684 709.50, l H f id N N 
abzüglich.......- „ 305 470.90 für Lokal- und Einkommensteuer, ers 2 s j 


Rbl. 3 310 292.06 wird wie folgt verteilt: 
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Elektrischer Drehstromantrieh nach dem System Haupt- und 
Hilfsmotor mit Schaltpult für vollautomatische Steuerung 
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Elckirische Anir iche 


für die 
Jahresschau 


’ Deuischer Arbeit preden Papier- und 
e Zellstoff- 


mit 
Sachsenwerk- 


Motoren im Betrieb I n d u § tri € 
Sachsenwerkk, ucaers cant (sa. 
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50 IT Een 
— 
a) der Staatskasse. . . . .. . . . . .. „ Rbi. 1451 000.— der ältesten Kondenstopffabrik Deutschlands, bei. 
Den VVV 3 Mit diesem Werbeblatt macht die Firma auf ihren 
n Tal aie ea „ 654845.79 Schieber-Kondenstopf aufmerksam, bei dem das üb- 
e) dem Prämiierungskapital....... ++. „ 106 581.4 liche Abschlußventil durch einen Schieber ersetzt 
f) dem Institut „Kinderkolonie” .....--- m _165814.63 wird und dessen einfache und dauerhafte Konstruk- 2 
Rbl. 3316 292.06 tion vereint mit dem günstigen Ausflußkoeffizienen ui 


Der Rechenschaftsbericht ist vom Leiter des einen bedeutenden Fortschritt im Kondenstopfbau 
Petersburger Papiertrustes L. Butilkin und dem bedeutet. g 
Hauptbuchhalter N. Kreis unterzeichnet. 

Carl H. Peters. s — ——— 
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MEISSEN 1A 


Ausbau eines finnischen Exporthafens. 


Die finnische Stadt Kotha, die an der Mündung 
des Kymmeneälv in den Finnischen Meerbusen liegt, 
und die für den bedeutenden Holz-Zellstoff- und 
Papierdistrikt des Kymmene-Tales ein großes Ver- 
schiffungszentrum bildet, schrieb anfangs dieses 
Jahres einen internationalen Wettstreit über eine 


neue Hafenanlage in Kotha aus, aus dem nach Mit- Beieudi n dchaum 


EN DIN neee r 
GN ER RR RE e 3 
PU N u LA > A I ae * m oZ AFA 


teilungen des „Göteborgs Handels-Tidning“ die Sie- 
mens-Bauunion, Berlin, als erste Preisträgerin her- 
vorging. Der Hafen von Kotha ist Finnlands zweit- 
größter Exporthafen für Holzveredelungsprodukte. 


` 
E 


Nach dem Ausbau dürfte er an Stelle von Viborg, 7— 
das Finnlands größten Hafen besitzt, treten. Schd. i 
Börsenbericht. — 
Oold- 
Kurs | Kurs 
a mark- 
Bezeichnung der Kapital vó vom 


Aktien-Gesellschaft in 
Mill. Mk. 4. Ok tob. 11. Okt. 


A.-G. für Pappenfabrikation 1,86 14,00 — 
Alfeld-Qronau. Ee e % ù% ò 9% . o 2,505 121,00 136,00 
Ammend.Papierfb.. .. sss.. 4,036 258,00 254,00 
Aschaffenbg. Buntp. KK - A 2,8 133,50 135,00 
Aschaffenbg. Papierſoo. 14,4 — 193.00 
1. P. Bember g.. . rg 28,00 504,00 515,00 
Chemn. Papierfb. Einsiedel II. 1,35 10,00 10,00 
Chromo Najork e e o ù 0 „ è ò © 1,662 — 114,50 
Cröllwitzer Papierfb. ... e.. 1,35 165,00 164,75 
Dresdn. Chromo u. K.. 7 132,00 130,50 
Fisenthal Papier M .., 0,72 80,00 80,00 
L 0. Farben e o o ùo ùo 90 ù D > è oe 1100,00 294,00 293,50 
Feldmühle C 9 2 12.815 217.00 212,00 
Heidenauer Papierib. 0. 1,84 57,00 55,00 
Kartonp. GroB-Särchen. . . . >» 1.08 126.75 — ie f> 
Kostheimer Cellulose 1.58 62,00 50,75 Es w! — 
A Pao i ö „ 2 57.00 57.00 : i À 

A ina Les e o 3% ‚934 51. i 
Mün henaa" 5 300¹ 126009 123.50 Wissenschaftlich und praktisch ri | 

l.; 84 5,5 151.00 8,5 ` 

Papierfabrik Hegge 4 1,512 85,00 200 VERLANGEN SIE REFERENZ * 
Peniger Pat.-Pap. D....... 3.6 115,00 109,75 N 
PreBsp. Untersachs 1.2 — — | 
Reisholz ...... = e 6,18 289.00 280,00 
Sächs. Cartonnagen 1,66 40,50 — 
Schles. Cellulose 2 . E 155.00 | 157,50 | 
Simonius sche Cellulosefabrik . 1,5 — — N 
Stettiner Pap. u. P. 1,206 50,00 49,75 fi 
Teisn. Papierfb. ůiI 1,927 85,00 85. 00 | 
Thode Papierfb. 0 1.125 92,50 89,00 
Varziner Papierlb. ... ...- - 5 139.00 | 138.00 | 
Verein. Bautzznen 3,183 73,00 67,50 \ 
Ver. Qlanzstoff, Elberfeld. . . . . 60,9 643.00 | 640,00 g 
Verein. Strohstoft ) 1,6 353,00 349,00 
Weißenb. Papierfb. 0. 2,4 100,00 100,00 
Zellstoff- Verein 3.8 168.75 J 168.00 
Zellstoff- Waldo 27.535 | 310.25 | 211,50 


Chem Fabrik Balk 
Gm 5H 


l Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse " r 
Köln 


-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Beilagenhinweis. 


Unserer heutigen Nummer liegt ein Flugblatt 
der Klein, Schanzlin & Becker A.-G., Frankenthal, 


Gummi Walzen 


Nachweisbar viele tausende Bezüge gelle tert, lahrzehntelange Erfa 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. y 


ser 


Heft 42, 1927 


HOLLAND 


DER PAPIER-FABRIKANT | 751 


N.V. CH.MUSKENS’ HANDELSONDERNEMING 
Telegr.-Adr.: Muskens ROTTERDAM Telefon: 4354 u. 10254 


sucht noch einige gediegene 


Vertretungen für Papier, Weißkarton usw. 


Süddeutsche Zellstoff-Fabrik sucht 


tüchtige 
Schichtwerkführer 
und Maschinenführer 


Bewerbungen mit Lebenslauf, Zeugnissen und Angabe der Gebalts- 
ansprüche sind einzureichen unter Nr. 289 an die Geschältsst. d. Bl. 


I 


Meoir: 0 = 


N AU 


Hochleistungs Ast-, Splitter- u. Knoten- 
Ausscheide- Trommel, 


Jür Koller-, Sulfit- , Sulfat- und Stroh- Stoff. 


Vor : 

3 75% der Trommelflänhe geschlitzt. 
“ este etc. und sanftes, restloses 
Wes, daher aussortierte Aeste Fre. 


Ständiges Kullern 
Abwälzen des 
von gutem Stoff! 


guten 


Maschinenbau - Werkstätte Niefern ah 


Niefern n sasen 


KLEINE MITTEILUNGEN 


ıoojähriges Jubiläum. 

Die Papierfabrik Ziegler— 
Thoma in Todtnau kann auf ein 
100jähriges Bestehen zurück- 
blicken. Michael Thoma gründete 
1827 die Fabrik als Handpapier- 
mühle. Er ist auch der Begründer 
der Textilindustrie in Todtnau. 


75 Jahre Schwartzkopf. 


In diesen Tagen sind 75 Jahre 
verflossen, seitdem Louis Schwartz- 
kopff als 27jähriger Ingenieur in 
Berlin in der Chausseestraße die 
Firma „Schwartzkopff & Nitsche“ 
begründete, die er bald in „Eisen- 
gießerei und Maschinenfabrik von 
5 Schwartzkopff“ umänderte. Am 

Juli 1870 wurde das Schwartz- 
kopffsche Unternehmen in eine 
A.-G. mit 2 Millionen Reichstaler 
RE unter der Firma „Berliner 
Maschinenbau-Actien-Gesellschaft 
vormals L. Schwartzkopff“ um- 
gewandelt. Heute beschäftigt das 
weltbekannte Unternehmen nahe 
an 4000 Arbeiter und Angestellte, 
das Aktienkapital beträgt rund 
ı8 Millionen Reichsmark. 


Deutsches Papier in Estland. 


Eine Reihe estnischer Drucke- 
reien hat den Versuch gemacht, 
nach der vollzogenen Zollherab— 
setzung Papier aus Deutschland 
zu beziehen. Hierbei hat sich her- 
ausgestellt, daß das deutsche Pa- 
pier von hoher Qualität und dabei 
billiger als die entsprechenden 
estnischen Sorten sei, so daß in 
nächster Zeit voraussichtlich ein 
lebhafter Import deutschen Pa- 


piers nach Estland einsetzen 
wird. („Königsberger Hartung- 
sche Zeitung“, 29. September.) 


Kontor-Wandkarte von Deutsch- 

land (von C. Opitz). Maßstab 
12800000. Verlag J. J. Arn d, 

I. eipzig. Preis einschlietlich 
Ortsverzeichnis un aufgezogen 


12.— Ma auf L.andkartenpapier 
aufgezogen 16,— M. und auf 
Leinwand 20, — M. zuzüglich 
Porto. Di aufeezogenen Kar- 


ten sind mit Stäben versehen. 
Zu beziehen durch Otto Elsner 
Verlagsgesellschaft m. b. H.. 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 
Die Opitzsche Karte bringt 
sämtliche Eisenbahnlinien mit 
genauer Bezeichnung aller Bahn- 
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höfe, Haltepunkte, Güterstationen 
usw., die Post- und Kraftwagen- 
linien, Dampferlinien, Flüsse und 
Kanäle, Kabel, See- und Fluß- 
häfen, Dampfschiffstationen USW. 
Ferner die Reichs- und alle Lan- 
des- und Provinzgrenzen. Das 
Stationsverzeichnis enthält sämt- 
liche Stationen von Deutschland, 
Oesterreich und der Tschecho- 
slovakei einschließlich aller um- 
zetauften Namen, die zwei— 
sprachig aufgenommen wurden; 
ferner eine Kilometertabelle der 
wichtigsten Städte. Trotz reicher 
Beschriftung ist die Karte klar 
und übersichtlich und erleichtert 
dadurch den Ueberblick. 


Gefährdung des deutschen Druck- 

papierexports. Scharfe Preis- 

unterbietungen durch die schwe- 
dische Konkurrenz. 


In der deutschen Druck- 
papierindustrie beobachtet man 
mit Besorgnissen die Entwick- 
lung an dem Exportmarkt. Die 
schwedischen Fabriken gehen mit 
sehr scharfen Preisunterbietungen 
vor, zu denen sie zum Teil durch 
den billigen Holzpreis und die sehr 
niedrigen Stromtarife imstande 
sind; man rechnet sogar mit der 
Möglichkeit indirekter Regierungs- 
subventionen zum Zwecke der 
Besserung des Arbeitsmarktes. 
Die schwedischen Preise, die durch 
keinerlei Verbandsregelung gehal- 
ten werden, liegen gegenwärtig 
bei 112 bis 12 Pfd. Sterl. per 
Tonne fob Ausfuhrhafen, während 
die deutsche Industrie mit ihren 
höheren Gestehungskosten nur 
bei einem Preise von etwa 14 bis 
15 Pfd. Sterl. auf die Dauer kon- 
kurrenzfähig ist. Die Unter— 
bietungen machen sich an allen 
wichtigen Märkten, wie England, 
Amerika, Frankreich, Spanien be- 
merkbar. Zur Zeit laufen zwar 
für die deutsche Druckpapier— 
industrie zum Teil noch größere 
Exportabschlüsse. (Tägl. Rund- 
schau, 29. September.) 


250 Jahre Revaler Papierindustrie. 


Im Ratsprotokoll der Stadt 
Reval findet sich unter dem Da- 
tum vom 25. September 1677 fol- 
gende Eintragung: 

„Eodem (d. h. an diesem Da— 
tum) des Papiermüllers Johannis 
Weidenbauer Supplicatum ver— 
lesen und darauf etwas gewisses 
resulviret, welches der Secretarius 
in einem förmlichen Contract re- 
digieren soll“. 

Diese Eintragung stellt die 
erste urkundliche Erwähnung der 
am Ufer des Oberen Sec's bele- 
genen Papiermühle dar. 

An derselben Stelle, wo vor 
250 Jahren die Weidenbauersche 
Papiermühle stand, deren Urzeu— 
nisse schon damals nach Schwe— 
den exportiert wurden, befinden 


Gebrauchte 


papiermaschinensiebe 
Nr. 70-72 zu kaufen gesucht. 


Angebote unter Nennung d. Abmess. erb. unt. P. F. 206 an d. Geschäftsst. d. Bl. 


E. Nacke, Maschinenfabrik 


Coswig — Bezirk Dresden 


Dampfturbinen 


von 3 bis 150 PS 


2 mit Abdampi-Verweriung 
3 Q für billigste Beleuchtung, Wasser- 
dw förderung, Dampfkesselspeisung 

bis 60 Atm. 


mh 
tig 


Dampfturbine direkt gekuppelt mi Hochdruck-Kesselspelse-Pumpe 


„Columbus“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, 
wenn der Handhebel hodhsteht. - Durch 
Niederdrücken des Handhebels öffnet sich 
das innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. 
Auf gleiche Weise werden beim Anlassen 
langer Leitungen kalte Luft und Wasser 
rasch entfernt. 


Seit 40 Jahren Hunderttausende geliefert 


LAUGENBOTTICHE 


aus la steiermärkischem Lärchenholz, und zwar 
2 Stück à ca. 120 ohm Inhalt, 
2 L à „ 150 „ , 


, 
mit je zwei eingekimmten Böden, infolge Auslandsschwierigkeiten zurück- 
behalten, haben äußerst günstig abzugeben 


Paul Luckwitz Aktiengeseilschalt 
FaßB- und Bottichfabrik, Dampfsägewerk 


BEUCHA BEI LEIPZIG 


us.“ 
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Ihr alter sscor-ROller 


läuft wie ein moderner Apparat, 


wenn Sie ihn nach meinem D. R. P. umgeändert haben! 


Nur geringe Kosten, aber höchster Nutzen! 
In der Praxis schon bestens bewährt! 


Werte Interessenten wollen Anfrage richten an 
Betriebsleiter Robert Martin, Dreiwerden (Zschopautal) 72. 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 
A.-G. für Lif'hoponefabrikafion, Triebes 


sich heute die Fabriken der 
„Nordischen Papier- und 
Zellstoffwerke Akt.-Ges.“, 
— ein Unternehmen, das durch 
seine Ausdehnung und technische 
Einrichtung heute weit über die 
Grenzen des Landes bekannt ist 
und dessen Erzeugnisse zum Ex— 
port in die entferntesten Weltteile 
gelangen. 

Ein Ueberblick über die Ent— 
wicklung des Unternehmens na— 
mentlich in den letzten 25 Jahren 
zeigt, daB trotz der schweren 
Zeiten hier ein Betrieb entstanden 
ist, der sowohl in technischer als 
auch in wirtschaftlicher Hinsicht 
zu den modernsten Unternehmen 
im Baltikum gehört. 

Die neue große Cellulose- 
fabrik ist in diesem Jahre fertig- 
gestellt worden und hat mit der 
Produktion für den Export be- 
gonnen, wodurch die volkswirt- 
schaftliche Bedeutung des Unter- 
nehmens wesentlich gestiegen ist. 

Im Laufe der letzten 25 Jahre 
ist der Betrieb ständig moderni- 
siert und erweitert worden, wobei 
als treibende Kraft die Großzügig- 
keit und Energie des seit 1899 
im Betriebe tätigen General- 
direktors Emil Fahle gewirkt hat. 
(„Revaler Bote“, 24. September.) 


(J.Klache, Dresden N. G 


‘sm Maschinen- u.Bürstenlabrik 2" 


Älteste und größte Fabrik dieser Branche 


Bürstwalzen-Feuchtapparat 


in neuester Konstruktion! 


Beste, gleichmäßige Feuchtung, die zu erreichen ist. Während des 
Betriebes im Moment verstellbar. Erstklassige Präzisionsarbeit. 


Umbildung der Einfuhr nach 
Rußland. 


Die russische amtliche Han- 
delsstelle Gostorg in Moskau hat 
mit dem russischen Trust der 
polygraphischen Industrie „Po— 
Iygraphtrest“ in Moskau einen 
Vertrag geschlossen, der die ganze 
Einfuhr der Rohstoffe, Materia— 
lien und der Ausrüstung für die 
Druckereien und sonstige Unter— 
nehmungen des Trusts in die 
Hände des Gostorg legt. Bis da— 
hin wurde der Import von Roh- 
stoffen, Materialien, Farben und 
Ausrüstung für die russische po- 
Iygraphische Industrie durch eine 
ganze Anzahl von Einkaufsorga— 
nisationen verteilt, was die Arbeit 
ungemein kompliziert gestaltete 
und den Kostenpunkt der impor— 
tierten Artikel beträchtlich unnütz 
verteuerte. 

Die durch den Bruch mit 
England hervorgerufene Umlei— 
tung vieler ursprünglich für Eng- 
land bestimmt gewesener Auf— 
träge hat cine Erweiterung der 
russischen Außenhandelsvertre- 
tung in Berlin SW 68 hervorgeru- 
fen. Der Einkauf und die Einfuhr 
von Cellulose und Papier. typo- 
graphischen Farben, Einrichtung 
von Cellulose-, Papier- und Kar- 
tonfabriken, von Druckereien und 
lithographischen Anstalten ist 
der Abteilung XXV. „Papier- 
und graphische Abteilung“, Leiter 
S. NI. Kossakowski (zeichnungs- 
berechtigt sind Salman Kossa- 
kowski und Bruno Seamoni) zu- 
geteilt worden. Carl H. Peters. 


1 Feuchtapparat Modell „E“, 1 Manchonreinigungs-Bürstwalze und 
1 Siebreinigungs-Bürstwalze laufen in der in Betrieb befindlichen 
Papiermaschine in Halle 13 der diesjährigen Ausstellung in Dresden 
„Das Papier“. 


Siebreinigungs-Bürstwalzen 


zur Schonung der teuren Papiermaschinensiebe. 


Manchonreinigungs - Bürstwalzen 


IL N EEE 


Anfeuchtbürstwalzen 


aus allerbesten Schweinsborsten in Zink-, Messing-, Kupfer- oder 
Aluminiumkörper und in Hartgummi- oder Zelluloidkörper. 
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Für eines unserer fähigsten Mitglieder, den 
langjährigen, erfolgreichen Leiter und Rekonstrukteur 
angesehener Werke suchen wir zu gelegent- 
lichem Antritt einen passenden Wirkungskreis als 


TECHNISCHER LEITER | 


in bedeutendem, erstklassigem Unternehmen der 
Papierindustrie. Geboten werden alle Erfahrungen 
aut dem Gebiete modernster Betriebsführung und 
Organisation, Um- und Neubau, Spezialist in allen 
mittelfeinen und Druckpapieren und Kartons, 
sprachenkundig, erstklassige Referenzen. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg / Thür. 
z. Händen des Herra Paul Bein, Birkigt-Arnsdori, Riesengebirge 


— 8 


Regelmäßige Abnehmer für 

grobe 

kräftige 

nnsortierie 
Leinenhadern 


ausländischer Provenienz 
gesucht. Vermittlung er- 
wünscht. Zuschr. unt. P. F. 
205 an die Geschäftsst. d. Bl. 


Schwimmbasser 
Trockenbagger 


zum Ausbaggern von Flüssen, Gräben, 
Teichen zur Verbesserung der Wasser- 
kräfte liefert käuflich und leihweise 


Baggersohneider 
Berlin-Charlot enburg 2, Bleibtreustr.12. 


Patent-Anwalf 
dlemt eh SMALL 


2 K 8 
in Rollen 100 cm, 1 mm dick, bei 
Suche regelmäßigem Abruf von 1000 kg 


durchaus wasserfesie Pappe. 


Offerten mit Preis unter P. 
die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Trocken- 
zylinder 


gebraucht, aber gut erhalten, 
1100-1200mm breit, 900-1200mm 
Durchmesser 


günstig zu kaufen gesucht. 


Angebote mit Fabrikat, Baujahr, 
Modell usw. erbitten 


BENNO SCHILDE AG. 
Hersfeld, Hessen. 


Angebote unter P. F. 293 
an die Geschäftsstelle 
dieses Blattes erbeten. 


Vertretung 


in Zellulose, Holzstoft, 
Füllstoffen und anderen 


Grundstoffen und Fa- 
brikaten rl bes . b enges 
kapitalkräftiger Agentur firma gesucht. 


Wir bauen für die 
PFE 


Papier- und l 
Papierverarbeitungs-Industrie 


als Spezialität: 


Rolienschneide- l 

und Wickel- Maschinen für alle 
Papiere und dünnen Karton 
Rotations-Roller mit Tragwalzen 


| ER -~ 
n r 


Papphülsen-, | 
Wickel- und Klebemaschinen 


Durchteiimaschinen usw. 


Prima Referenzen, hohe Leistung, 
la staub- und gratfreier Schnitt 


Guschky & Tönnesmann 
Düsseldorf-Reishoiz-F. 
ep m ee 


i = = 2 H l | 
Durch Serienbau billigste Preise | 
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“ PIESA ABYSS AKE ) 
2 PP 


CARL ENKE G. N. B. H. SCHKEUDITZ s. LEIPZIG ` 


ROTATIONS-PUMPEN | 
ALS FRISCH,-SIEB- ABWASSER- U. f 


SAUGER-PUMPEN IN DER PAPIER- 
INDUSTRIE BESTENS BEWÄHRT 


Papier-Werke in Suchona. 
Die Suchona-Papierwerke sind 
sowohl nach Produktion als nach 
der Größe der Belegschaft der 
allergrößte Betrieb des russi- 
schen Gouvernements Wologda. 
Inmitten der übrigen russischen 
Papierwerke kommt den Suchona- 
Werken der erste Platz nach dem 


Irans orf- Wert der Produktion zu. 
Das Anwachsen der Papier— 


produktion auf den Suchona- 

f r Werken steigt von Jahr zu Jahr. 

N ag 1924 hat die Fabrik „Sokol“ all- 

7 AR monatlich 700 t Papier im näch- 
für Nahförderung sten Jahr 1000 t und`1926 bereits 
1100 t hergestellt. Die vorkrieg- 

liche Monatsleistung von kaum 
750 t gehört der Geschichte an. 


Elevatoren 
Schnecken Eine solche Produktions- 
z steigerung ist auch auf dem 
Transportbänder Swerdlow-Cellulosewerk wahrzu- 
Förderrinnen nehmen. 1924 hat dieses Werk 
Fahrb Transportelemente monatlich 600 t Cellulose geliefert, 
: dann 1925 1000 t und heute ist 
| Schneckensegmente dieses Quantum auf 1500 t ange- 
T Elevatorbecher wachsen, 
Vor dem Weltkriege beschäf- 


Kompl. Anlagen f Fließarbeit tigte das Sokol-Werk 1200 Arbei- 


ter, dahingegen sind es heute 


2600; auch auf dem Swerdlow- 
Werke ist die Arbeiterzahl von 
000 auf 1200 Mann angewachsen. 


ng Die Steigerung der Arbeitsleistung 
WAGGONFABRIK G auf diesen beiden Werken ist je- 

y A s À doch verschieden. Wenn bei 
Abteilung Max Schönert „Soko!“ die Leistung mit dem 

Wachstum nicht Schritt hält, so 

DESSAU überholt im Swerdlow-Werk das 

* Heraufschnellen der Produktion 
recht beträchtlich die Lohn- 


erhöhung. 
, Die Zuwendungen für Neu- 
Paul Wegner, Hagen-Delstern (Westf.) % 
Telephon 1486 : Telegramm -Adresse: Wegma Hagenwestfalen : Gründungsjahr 1903 CC lil. Mark, 1026 
— —— überstiepen solche schon 4.300.000 
Mark. Diese Zuwendungen er— 
möglichten, die Ausrüstung der 
Betriebe zu verbessern, die Ar- 
beitsprozesse zu rationalisieren, 
Für 1028 ist schon ein neues Pro- 
gramm für ergänzende und neue 
Ausrüstung aufgestellt, dessen 


Spezialiabrik für Holländer- und Grundwerkmesser 


m jeder Art, sowie Verwirklichung a 7 Millione 
tertige Grundwerke aus Stahlod.Phosphorbronze Mark dern n N 
Carl Peters. 


Mr 
1 
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Lagerheißlauf⸗ 
Abkühlung 


sofort durch 


„Discosogen“ 


(Marke geschützt) 


Messen Sie die Korngrößen 
von Papierfüllsioifen zwedis 
Werineuriellung a 


Hochwirk. Kühlzusatz a 
zum Schmieröl mit dem neuen 
Seit Jahrzehnten bewährt 
l 1 easa G poddali] Apparat nach i 
Verwendet von d N I á 
Deutschen Reichbahn EG N ER | Wale 
fürSchnellzuglokomotiven G E S S N ER — 
Alleinige Fabrikation: N zx 
Chemische Industrie- modifiziert von * 
Ludtenwalde (nahe Berlin) W ATA Privatdozent pE 
Dr. LORENZ | 
| — — ͤ —— f it 
— 
. 18 j; 
Falsch ist es — 
wenn in Zeiten schlechter i 
Wirtschaftslage an der Verlangen Sie T 
Werbung gespart und ge- Angebot vom u 
sagtwird:Wennichkeinen Hersteller: 5 
Umsatz mache, kann ich ` | 
auch keine Anzeigen be- 8 
stellen. , 
Richtig ist es Franz Hugershofi G.m.b.H. | _ 
in solchen Zeiten sich den 


Fabrik für Laboratoriumss Einrichtungen 


Leipzig C 1 / Carolinenstraße 13 


fehlenden Umsatz durch 
planmäßiges Inserieren zu 
beschaffen. 


t 
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SATTES 


selbstiätie Entnebelunden 


projektiert 
Georg Schreider + Saalfeld a. 8. 


Lüttungstechnisches Büro 
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sser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


Kollergänge 
Umwälzschaber 
Dauerölschmierung 


bestens_bemwährt liefert 
Chemniber Maschinenfabrik 2 Chemnitz 
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Vergleichsordnung. 


Mit dem 1. Oktober 1927 trat ein Gesetz 
in Kraft, dessen weittragender Bedeutung vielfach 
nicht die genügende Beachtung geschenkt worden 
ist. Es ist das Gesetz über den Vergleich 
zur Abwendung des Konkurses, die so- 
genannte Vergleichs ordnung. Es ist lange 
in Deutschland in juristischen und wirtschaftlichen 
Kreisen streitig gewesen, ob man den Schuldner, der 
seine Verbindlichkeiten nicht mehr erfüllen kann, 
leber sofort im regelrechten Konkursverfahren zur 
Liquidation zwingen oder ob man ihm Gelegenheit 
geben soll, den Konkurs mit seinen unabänderlich 
strengen Bestimmungen und seinen schweren wirt- 
schaftlichen Schäden noch einmal abzuwenden. 
Wirtschaftliche Sanierungsversuche hat es ja immer 
xegeben, und diese Art der Abwendung des Kon- 
kurses ist zweifellos die beste, weil sie auf der 
wirtschaftlichen Verständigung aller Gläubiger mit 
dem Schuldner beruht. Die Gegner des Gedankens 
einer solchen Vorbeugungsmaßnahme führten na- 
mentlich an, daß es in vielen Fällen dem Schuldner 
gelinze, durch ein solches vorhergehendes Ver- 
zleichsverfahren die wahre Lage noch hinzuziehen 
und zu verschleiern, während ein schneller, aber 
scharfer Zugriff den Gläubigern praktisch mehr 
Vorteile biete. Wie in so vielen Fällen ist auch 
hier die Kriegszeit ein harter Lehrmeister gewesen. 
Die Verordnung über die Geschäftsaufsicht zur Ab- 
wendung des Konkurses vom 14. Dezember 1916 
bot die gesetzliche Möglichkeit eines Vorverfahrens. 
die war aus der Not der Zeit geboren. Die Inhaber 
der Unternehmungen, die leitenden Persönlichkeiten 
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standen im Felde, die Einkreisung Deutschlands 
verhinderte namentlich jedes Exportgeschäft, so daß 
die Lebensbedingungen für manche Unternehmun— 
gen derartig schwierig geworden waren, daß ihnen 
nichts übrig blieb, als der Konkurs, den sie aber 
nicht verschuldet hatten, den vielfach widrige Um— 
stände der Gesamtlage herbeiführten. Bedeutete 
also die Verordnung über die Geschäftsaufsicht zur 
Abwendung des Konkurses einen namhaften Fort- 
schritt, so merkte man nach der Beendigung des 
Krieges, sobald die wirtschaftliche Betätigung 
wieder allmählich in normalere Bahnen zurück- 
kehrte, wie wenig doch diese Verordnung über die 
Geschäftsaufsicht die Interessen der Gläubiger zu 
schützen in der Lage war und wie sehr sie ledig- 
lich dem säumigen Schuldner zugute kam. Ab- 
änderungen der Geschäftsaufsichtsverordnung sind 
noch vorgenommen worden, aber der eigentliche 
Rechtsgedanke, der diesem vorbeugenden Verfahren 
zugrunde lag, konnte ohne wesentliche Veränderung 
des Gesamtsystems nicht durchgeführt werden. So 
muß man es denn begrüßen, daß die Geschäfts- 
aufsichtsverordnung mit dem 1. Oktober 1027 ver- 
schwand. Die neue Vergleichsordnung muß nun 
ihre Probe in der Praxis bestehen. Wir würden be- 
dauern, wenn der an sich wirtschaftlich gute Ge- 
danke, der in diesem Gesetz verankert worden ist 
sich in der Praxis nicht so durchsetzen könnte, wie 
es wünschenswert wäre. Die Grundlagen des neuen 
Rechtsinstituts wollen wir in folgendem darstellen 

Das Ziel des neuen gerichtlichen Vergleichs- 
verfahrens zur Abwendung des Konkurses ist ein 
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Vergleich des Schuldners mit den 
Gläubigern. Nicht alle Gläubiger kommen für 
das Vergleichsverfahren in Betracht, vielmehr nur 
die sogenannten Vergleichs gläubiger, die 
nicht-bevorrechtigte Konkursgläubiger wären, wenn 
statt des Vergleichsverfahrens das Konkursver- 
fahren eröffnet worden wäre. Der Vergleich wird 
zwischen dem Schuldner persönlich und den Ver- 
wleichsgläubigern im Vergleichstermin abgeschlos- 
sen. Nachdem im Vergleichstermin das Stimmrecht 
der Vergleichsgläubiger festgestellt worden ist, 
kann der Vergleich nicht ohne weiteres von den 
Gläubigern angenommen werden, vielmehr gibt das 
Gesetz mit vollem Recht Schutzbedingungen, die 
im Interesse der Gesamtheit der Gläubiger erlassen 
sind. 

Der Vergleich zur Anwendung des Konkurses 
soll jede Bevorzugung eines Gläubigers vermeiden. 
Er muß daher allen Vergleichsgläubi- 
werngleiche Rechte gewähren. Hier geht das 
Gesetz mit unerbittlicher Schärfe vor, indem es 
jedes Abkommen, das der Schuldner oder andere 
Personen zu seinen Gunsten mit den einzelnen 
Gläubigern treffen für nichtig erklärt, sofern das 
Abkommen die einzelnen Gläubiger vor den anderen 
bevorzugt. Es ist also nicht einmal eine Anfech- 
tung eines solchen Abkommens erforderlich, viel- 
mehr genügt es, daß objektiv die Bevorzugung fest- 
zustellen ist, um sofort die Nichtigkeitswirkung 
hervorzurufen. Der Minderheitsschutz hört nur dann 
auf, wenn die Mehrheit der zurückgesetzten Gläu- 
biger selbst der ungleichen Behandlung zustimmt. 
Aber auch das genügt dem Gesetz noch nicht, viel- 
mehr muß die Gesamtsumme der Forderunz der 
zustimmenden Gläubiger in solchem Fall mindestens 
drei Vierteile der Forderung der zurückgesetzten 
Gläubiger betragen. 

Kann man dies Prinzip der Vergleichsordnung 
als das Gleichberechtigungsprinzip 
aller Vergleichsgläubiger bezeichnen, so 
steht das weitere Erfordernis für den Vergleich zur 
Abwendung des Konkurses diesem Prinzip eben- 
bürtig daneben. Wir möchten es das Mindest- 
leistungsprinzip nennen. Wenn es nicht ge- 
lingt. dem notleidenden Unternehmen durch neue 
Kapitalinvestierungen frisches Blut zuzuführen, so 
kann der Konkurs eben nur abgewendet werden 
durch ein Opfer der Gläubigergesamtheit, und der 
Vergleich wird in der Regel auf einen ziffermäßie 
hestimmten, teilweisen Erlaß der gesamten Forde- 
rungen der Gläubiger lauten. Im Gegensatz zu dem 
Zwangsvergleich im Konkurse schreibt die Ver— 
gleichsordnung eine un bedingte Mindest- 
leistung des Schuldners für den Vergleich vor, 
wenn er auf einen ziffermäßig bestimmten, teilwei- 
sen Erlaß der Forderungen lautet. Den Gläubigern 
muß durch den Vergleich mindestens 30 % 
ihrer Forderungen gewährt werden. Der 
Schuldner soll das Verwleichsverfahren eben nur 
einleiten, wenn er nicht unlauter und leichtsinnig jn 
seinem Geschäftsverfahren ist. sondern wenn ihm 
noch immerhin genügend Masse zur Verfügung 
steht, um den Gläubigern zunächst einmal eine 
wenn auch nur 30% betragende Zahlung machen zu 
können. Der Schuldner kann den Vergleich auch 
nicht mit dem Hintergedanken schließen, daß er ihn 
später ja einfach nicht zu erfüllen brauche Der 
vergleichsweise Erlaß der Forderungen wird hin- 
fällig. wenn der Schuldner mit der Erfüllung des 
Vergleichs in Verzug kommt oder wenn vor voll- 
ständiger Frfüllung des Vergleichs das Konkurs- 
verfahren über das Vermögen des Schuldners eröff- 
net wird. 

Auch das dritte Prinzip, welches das Gesetz 
neben dem Gleichberechtigungsprinzip 
und dem Mindestleistungsprinzip sich zu 
eigen macht, bedeutet eine Sicherung der Gesamt- 


interessen aller Gläubiger. Das dritte Prinzip drückt 
sich aus in der Zustimmung einer qualifi— 
ziertenGläubigermehrheit. Es genügt nicht, 
daß die Mehrheit der stimmberechtigten Gläubiger 
dem Vergleiche zustimmt, es muß vielmehr die Ge- 
samtsumme der Forderungen der zustimmenden 
Gläubiger mindestens drei Vierteile 
der Forderungen der stimmberech- 
tigten Gläubiger betragen. Diese quali- 
fizierte Gläubigermehrheit genügt dem Gesetz aber 
nur, wenn der Vergleich bei einem ziffernmäßig be- 
stimmten, teilweisen Erlaß der Forderungen minde- 
stens 50% dieser Forderungen gewährt. Das Ge- 
sctz erhöht die qualifizierte Mehrheit, sobald diese 
50% vom Schuldner nicht gewährt werden, indem 
die erforderliche Gesamtsumme der Forderungen der 
zustimmenden Gläubiger mindestens vier Fünftel 
der Forderungen der stimmberechtigten Gläubiger 
betragen muß. Wenn anderseits der Vergleichsinhalt 
nach Lage der Sachverhältnisse bei dem Schuldner 
einen Erlaß der Forderungen überhaupt nicht in Be- 
tracht zieht, sondern nur eine Stundung bis zur 
Dauer von längstens einem Jahr nach der gericht- 
lichen Bestätigung des Vergleichs, allein oder in 
Verbindung mit einem Erlaß von Zinsen für die 
Dauer der Stundune, so mildert das Gesetz das Er- 
fordernis der qualifizierten Gläubigermehrheit. Es 
genügt dann, daß die erforderliche Gesamtsumme 
der Forderungen der zustimmenden Gläubiger mehr 
als 50% der Gesamtsumme der Forderungen der 
stimmberechtigten Gläubiger beträgt. 

Auf das Stimmverhältnis bei der Berechnung 
dieser Mehrheiten hat nun häufig der Ehegatte des 
Schuldners einen Finfluß, indem er seinerseits For- 
derungen gegen den Schuldner geltend macht. Seine 
Stimme bleibt aber nach der Vergleichsordnung 
außer Betracht, wenn er sie für den Vergleich ın 
die Wagschale wirft. Auch die vom Ehegatten des 
Schuldners nach der Eröffnung des Vergleichsver- 
fahrens oder in dem letzten Jahr vorher abgetretenei 
Forderungen gegen den Schuldner müssen sich diese 
Absprechung des Stimmrechts gefallen lassen. 


Aehnlich wie in der Konkursordnung gibt aber 
die Vergleichsordnung dem unter den eben dar- 
gelegten Sicherheitsmomenten abgeschlossenen Ver 
gleich noch keine Rechtswirkung. Die Vergleichs- 
ordnung verlangt vielmehr die Bestätigung des 
angenommenen Vergleichs durch das 
Gericht. Das Gericht soll objektiv prüfen. ob 
die gesamten Vorschriften für den Inhalt und Ab- 
schluß des Vergleichs und die Vorschriften für das 
Vergleichsverfahren selbst in einem wesentlichen 
Punkte etwa nicht beachtet worden sind, wofern 
das Fehlende nicht noch ergänzt werden kann. Es 
dreht sich hier also mehr um die Berücksichtigung 
der formalen Vorschriften der WVergleichsordnung. 
auf die wir später noch ganz kurz eingehen wollen. 
Ergibt sich kein formales Bedenkn. so muß der Ver- 
gleich trotzdem verworfen werden, wenn der 
Schuldner eine vergleichsunwürdige Per 
son ist. Wer wegen betrügerischen Bankrott 
rechtskräftig verurteilt wurde, gegen wen eine ge- 
richtliche Untersuchung oder ein Wiederaufnahme 
verfahren wegen betrügerischen Bankrotts anhängte 
gemacht ist, wer als Schuldner flüchtig ist oder sich 
verborgen hält, wird vom Gesetz als vergleich“ 
unwürdig angesehen. Der selbst abgeschlossene 
Vergleich wird vom Gericht verworfen. Darüber 
hinaus gesteht die \Vergleichsordnung dem Gericht 
aber auch noch eine materielle Prüfung z" 
allerdings nicht von Amts wegen. sondern nur au 
Antrag eines Vertragsgläubigers. Die Prüfung geht 
dahin, ob der Vergleich dem gemeinsame! 
Interesse der beteiligten Gläubige! 
widerspricht. Diese Prüfung belastet das oe 
richt mit einer hohen Verantwortlichkeit. Nicht 
immer wird die Gläubigermehrheit, wenn sie 2 
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vom Gesetz mit ausschlaggebenden Rechten versehen 
wurde, die gemeinsamen Interessen aller Vergleichs- 
läubiger wahrnehmen. Oft befindet sich die quali- 
fizierte Gläubigermehrheit in einer Hand. Es kann 
sein. daß formell gegen den Vergleich nichts zu 
erinrern ist. Es können die drei Grundprinzipien 
der Gleichberechtigung der Gläubiger, der Mindest- 
leistung des Schuldners und der Zustimmung der 
qualifizierten Gläubigermehrheit durchaus gew.hrt 
sein, und doch kann durch einen solchen forma! nicht 
zu beanstandenden Vergleich eben nur dem for- 
wellen Recht, nicht aber dem Gesamtinteresse der 
Gläubiger Genüge getan werden. Gerade wegen 
der weittragenden Rechtswirkung des bestätigten 
Vergleichs muß hier ein Korrektiv in die Hand des 
Richters gegeben werden, das der materiellen Ge- 
rechtigkeit zum Siege verhilft. Das Gesetz hebt 
noch einen besonderen Fall hervor, in dem der Ver— 
gleich stets dem gemeinsamen Interesse der betei- 
tsten Gläubiger widerspricht, wenn nämlich das 
Prinzip der Gleichberechtigung in irgendeiner Form 
verletzt wurde. Der Vergleich muß vom Gericht 
verworfen werden auf Antrag eines Vergleichs- 
glaudigers, wenn er unlauter, insbesondere durch 
Bezünstieung eines Gläubigers. zustandegebracht 
worden ist. 

Derbestätigte Vergleich ist nun wirk- 
sam für und gegen alle Vergleichs- 
släubiger, auch wenn sie an dem Verfahren 
ncht teilgenommen und sogar wenn sie gegen den 
Vergleich gestimmt haben. Dingliche oder persön- 
liche Sicherungen der Gläubiger (Gesamtschuldner, 
Bürgen, Pfandrecht, Hypothek, Grundschuld. Renten- 
schuld) werden durch den Vergleich nicht berührt. 
Der bestätigte Vergleich ist ein Voll- 
Sstreckungstitel gegen den Schuldner und alle 
Personen, die in dem Vergleich für dessen Erfüllung 
neben dem Schuldner ohne Vorbehalt der Einrede 
der Vorausklage Verpflichtungen übernommen haben. 
Das Gesetz gibt aber nur diese Waffe dem Ver- 
xieichseläubiger in die Hand. Der Vergleich ist ein 
Gwsamtakt, beruhend auf einem Vergleichsabschluß, 
der den gesetzlichen Vorschriften entsprechen muß. 
2 kann daher nicht deshalb von einem Vergleichs- 
“äubirer auf Aufhebung des Vergleichs geklagt 
“erden, weil der Schuldner den Vergleich nicht 
erfüllt. Der Vergleichsgläubiger bekommt vom 
Staat die Zwangsmittel in die Hand, den Verzleich 
rurchzuführen: der Schuldner hat dafür die Sicher- 
heit, daß ihm der Vergleich auch dann bleibt, wenn 
x ihn aus irgendwelchen Umständen nicht erfüllen 
Fan. Anders allerdings, wie wir schen, bei teil- 
vesem Erlaß der Gläubigerforderungen. 

Trotzdem kann auch der bestätigte Ver- 
leich von den Vergleichsgläubigern unbeschadet 
ihnen gewährter Rechte an ecfochten wer- 
de n. wenn er durch Betrug zustandegekommen 
st. Der Gläubiger muß das, wie wir gesehen haben, 
im Bestätigungsverfahren geltend machen, wenn er 
es damais wußte. War er ohne sein Verschulden 
aukerstande, den Anfechtungsgrund im Vergleichs- 
verfahren bis zur Bestätigung geltend zu machen, so 
bleibt ihm die Betrugsanfechtung erhalten. Das Ge— 
tz kennt auch eine Verwirkung der Ver- 
sleichsrechte aus dem bestätigten Vergleich 
tur den Schuldner. Diese Verwirkung haftet 
emer rechtskräftigen Verurteilung des Schuldners 
an. die das Vergleichsverfahren selbst unmittel- 
bar in seinen Grundfesten erschüttert. M'ird der 
Schuldner rechtskräftig verurteilt wegen vorsätz- 
icher Verletzung der Eidespflicht bei Leistung des 
Offenbarungscides oder wegen betrügerischen Bank- 
totts im Zusammenhang mit dem Vergleichsver- 
fahren oder wegen vorsätzlicher falscher eidesstatt- 
"cher Versicherung der Antragsgrundlagen für die 
öffnung des Vergleichsverfahrens, so verliert der 
Verzieich alle Wirkung zu seinen Gunsten. Die 
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Vergleichsgläubiger behalten die ihnen durch den 
Vergleich gewährten Rechte, im übrigen sind sie 
nunmehr ungebunden. 

Die formale Ausgestaltung des Vergleichsver— 
fahrens ist für die Industrie nur insoweit von beson- 
derem Interesse, als es sich um die Eröffnung des 
Verfahrens und die Auswirkung des schwebenden 
Vergleichsverfahrens handelt. Wir können bei 
unserer Schilderung von allen prozessualen Einzel- 
heiten absehen. Der Gang des Verfahrens schließt 
sich dem Zielgedanken des Gesetzes an, einen Ver- 
gleich zur Abwendung des Konkurses herbei— 
zuführen. Den Anstoß zur Eröffnung des Ver— 
wleichsverfahrens muß der Schuldner geben. Der 
Antrag auf Eröffnung des Vergleichsverfahrens kann 
aber nur dann von einem Schuldner gestellt werden, 
wennerzahlungsunfähig geworden ist. Wenn 
das ordentliche Konkursverfahren auch im Falle 
bloßer Ueberschuldung eröffnet werden könnte, darf 
auch die Eröffnung des Vergleichsverfahrens bei 
Ueberschuldung beantragt werden. In der 
Regel wird ein derartiger Antrag vor irgendeinem 
Konkursantrag gestellt werden, weil der Schuldner 
am allerbesten seine eigenen Verhältnisse übersehen 
kann und demnach auch weiß, wie weit er seine 
Gläubiger noch befriedigen kann oder nicht. Selbst 
wenn aber schon ein Antrag auf Eröffnung des Kon- 
kursverfahrens gegen den Schuldner vorliegt, kann 
er noch cin Vergleichsverfahren zur Abwendung des 
Nonkurses beantragen. Der Eröffnungsantrag des 
Schuldners muß klar ergeben, wie er sich die Beendi- 
Lung des Vergleichsverfahrens, also den Vergleich 
mit den Gläubigern selbst denkt. Ein bestimm- 
ter Wergleichs vorschlag muß in dem Er- 
öffnung santrag enthalten sein. Darüber hinaus aber 
muß der Schuldner angeben, ob und wie er die Er- 
füllung des Vergleichs sicherstellen will. Dem An- 
trage hat der Schuldner eine Reihe von Urkunden 
und Frklärungen beizufügen. Durch öffentliche 
Urkunden oder durch Versicherung an Eides Statt 
muB der Schuldner nachweisen die Richtigkeit seiner 
Angaben im Antrage: 

1. ob innerhalb der letzten fünf Jahre vor dem 
Tage des Antrages im Inland die Geschäftsauf- 
sicht. das Konkursverfahren oder das Ver- 
zleichsverfahren zur Abwendung des Kon- 
kurses über sein Vermögen rechtskräftig er- 
on oder die Fröffnung eines dieser Ver- 
ahren mangels Masse rechtskräftig abgele 
worden ist. eee 
ob innerhalb derselben Frist von ihm der Offen- 
barungseid geleistet oder gegen ihn zur Er- 
zwingung eines solchen Eides die Haft an- 
geordnet worden ist, 

3. wann und wo er geboren ist. 

Diese Angaben bezwecken die Möglichkeit der 
Ablehnung des Vergleichsverfahrens durch das Ge- 
richt. Aber der Schuldner ist zwar antragsbefuet, 
doch muß er sich dazu eine schriftliche Erklä- 
rung der Mehrheit der an dem Verfahren be- 
teiligten Gläubiger, die zugleich mehr als die 
Hälfte der Gesamtsumme der Vergleichsforderung 
überhaupt darstellen müssen, beschaffen, daß sie mit 
der Eröffnung eines solchen Vergleichsverfahrens 
einverstanden sind. Um die Sachlage für die 
Gläubiger weiter zu klären, muß dem Antrag hei- 
gefügt werden: 
ein Verzeichnis der Gläubiger und Schuldner 


tu 
. 


I. 
unter Angabe der einzelnen Forderungen und 
Schulden, 

2. eine Uebersicht des Vermögensstandes des 
Schuldners, 

3. eine Erklärung des Schuldners über Vernörens 
auscinandersetzungen und Verfügungen über 
Vermögensgegenstände innerhalb des letzten 


Jahres vor dem Tage des Antrages zugunsten 
nahe verwandter Personen, 
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4. die Erklärung des Schuldners, daß er bereit 
sei, den Offenbarungseid zu leisten und 

5. falls Sicherheit für die Erfüllung des Vergleichs 
geleistet werden soll, die genaue Bezeichnung 
dieser Sicherheiten, z. B. eine Bürgschafts- 
erklärung. 

Der Antrag und die Anlage 
Stücken eingereicht werden. 

Sobald der Eröffnungsantrag bei dem für dic 
Eröffnung des Konkursverfahrens zuständigen Ge- 
richt eingelaufen ist, tritt dieses in eine Ermittlung 
darüber ein, ob das Vergleichsverfahren eröffnet 
werden soll oder ob der Antrag auf Eröffnung ab- 
zulehnen ist. Für diese Ermittlungen setzt das Ge- 
setz dem Gericht keinerlei Grenzen. Das Gericht 
muß nur, wenn der Schuldner Handel- oder Ge- 
werbetreibender oder Landwirt ist, die zuständige 
amtliche Berufsvertretung des Handels 
(Industrie), Handwerks (Gewerbe) oder der Land- 
wirtschaft hören. Zwingende Gründe für die Ab- 
lehnung der Eröffnung des Vergleichsverfahrens sınd 
außer den Mängeln des Antrags die Vergleichs- 
unwürdigkeit des Schuldners. Vergleichs— 
unwürdig ist der Schuldner hier, im Gegensatz zu 
dem Bestätigungsverfahren, schon dann, wenn die 
Unterlagen ergeben, daß der Schuldner seinen 
Vermögensverfall durch Unredlich- 
keitoder Leichtsinn herbeigeführt hat, 
daß er den Antrag auf Eröffnung des Vergleichsver- 
fahrens böswillig verzögert hat oder daß der 
Vergleichsvorschlag der Vermögenslage des Schuld- 
ners nicht entspricht. Das Vergleichsverfahren ist 
auch mangels Masse abzulehnen, wenn das Ver- 
mögen des Schuldners unter Berücksichtigung der 
in dem Vergleichsvorschlag übernommenen Ver- 
pflichtungen nicht ausreicht, um die gerichtlichen 
Kosten des Verfahrens einschließlich der einer Ver- 
trauensperson zu gewährenden Vergütung zu decken. 
Die Ablehnung unterbleibt, wenn ein zur Deckung 
dieser Kosten ausreichender Geldbetrag auf Stel- 
lung des Antrags vorgeschossen oder sonst hin- 
reichend sichergestellt wird. 

Vergleichsverfahren und Konkursverfahren gehen 
im gewissen Sinne ineinander über. Der Antrag auf 
Eröffnung des Vergleichsverfahrens ist dann, wenn 
er abgelehnt wird, zugleich als Antrag auf Eröffnung 
des Konkursverfahrens anzusehen, der nicht zurück- 
genommen werden kann. Das Gericht kann also 
auf diesen Antrag hin, wenn es die Eröffnung des 
Vergleichsverfahrens ablehnt, das Konkursverfahren 
eröffnen; dagegen steht dem Schuldner die Be- 
schwerde zu mit dem Ziel, an Stelle des Konkurs- 
verfahrens das Vergleichsverfahren zu eröffnen. Bis 
zur Rechtskraft der Entscheidung, die das Ver— 
gleichsverfahren im negativen oder positiven Sinne 
erledigt, gilt im übrigen jeder Antrag auf Eröffnung 
des Konkurses als ausgesetzt. 

Wird das Vergleichsverfahren eröffnet, so ver- 
ändert sich die Rechtstellung des 
Schuldners, wenn auch nicht so stark wie 
beim Konkurs, und es tritt eine Art Gläubiger- 
gemeinschaft der Vergleichsgläu- 
biger ein. 

Schon rein äußerlich hat der Schuldner, der 
Kaufmann ist, von der Eröffnung des Vergleichs— 
verfahrens an bis zur Bekanntmachung des Be- 
schlusses über die Beendigung des Verfahrens seiner 
Firma den ausgeschriebenen Zusatz „im Vergleichs- 
verfahren“ beizufügen. Der Schuldner darf wäh- 
rend der Dauer des Verfahrens die vorhandenen 
Mittel, die ja zur Deckung der Forderung seiner 
Gläubiger dienen sollen, für sich nur soweit ver- 
brauchen, als es zu einer bescheidenen 
Lebensführung für ihn und seine Familie 
unerläßlich ist. Der Schuldner soll aber auch in 
seiner geschäftlichen Tätigkeit nicht mehr unbedingt 
frei sein. Das Gericht hat von Amts wegen zu 


sollen in zwei 


prüfen, ob und welche Verfügungsbeschrän- 
kungen dem Schuldner auferlegt werden sollen. 
Es kann ein allgemeines Veräußerungs- 
verbot erlassen, ihm auch die Verfügung 
über einzelne Vermögensgegenstände 
verbieten. Ein allgemeines Veräußerungsverbot 
ist im Grundbuch einzutragen: 
1. bei den Grundstücken, als deren Eigentümer 
der Schuldner im Grundbuch eingetragen ist; 
2. bei den für den Schuldner eingetragenen 
Rechten an Grundstücken oder an eingetragenen 
Rechten, wenn nach der Art des Rechtes und 
den obwaltenden Umständen bei Unterlassunr 
der Eintragung eine Beeinträchtigung der an 


dem Vergleichsverfahren beteiligten Gläubiger 
zu besorgen ist. 


Alle Verfügungen, die der Schuldner trotz des 
Veräußerungsverbots über sein Vermögen trifft, sind 
den Vergleichsgläubigern gegenüber unwirksam. Der 
Schutz des guten Glaubens bleibt bestehen. 

Die Gläubigergemeinschaft, 
mit der Eröffnung des Vergleichsverfahrens unter 
allen Gläubigern eintritt, zeigt sich in der Ueber- 
wachung des Schuldners und seiner Ge- 
schäftsführung, zeigt sich aber ebenso in 
Beschränkungen, die sich jeder Gläubiger 
nach der Eröffnung des Vergleichsverfahrens in 
seiner materiellen und prozessualen Rechtsstellung 
gefallen lassen muß. Zur Prüfung der Verhältnisse 
des Schuldners, zur Ueberwachung seiner Geschäfts- 
führung sowie der Ausgaben für die Lebensführung 
des Schuldners und seiner Familie bestellt das Ge- 
richt bei der Eröffnung des Vergleichsverfahrens 
eine oder mehrere Vertrauenspersonen. Das 
Gericht wählt die Vertrauensperson aus, DieMehr- 
heit der an dem Verfahren beteiligten Gläu- 
biger, die zugleich mehr als die Hälfte der Ge- 
samtsumme der von dem Vergleich betroffenen For- 
derungen darstellen müssen, hatein Vorschlags- 
recht für eine bestimmte Vertrauensperson. Die 
Vertrauensperson, deren besondere Wichtigkeit schon 
in den Kritiken des bisherigen Geschäftsaufsichts- 
verfahrens stark in den Vordergrund trat, ist für die 
Erfüllung ihrer Pflichten dem Schuldner und den am 
Verfahren beteiligten Gläubigern verantwortlich. 
Außerdem steht die Vertrauensperson unter der Auf- 
sicht des Gerichts, welches das Recht besitzt, gegen 
die Vertrauensperson nötigenfalls mit Ordnungs- 
strafen bis 1000 Mark vorzugehen, aus wichtigem 
Grunde sogar sie zu entlassen. Die Vertrauens- 
person ist es nun, welche die Vergleichsunterlage 
für einen Vergleich auf Grund der Geschäftslage des 
Schuldners zu beschaffen hat. Dazu darf die Ver- 
trauensperson die Bücher und Geschäftspapiere em- 
schen. Die Vertrauensperson kann die Geschäfts- 
räume des Schuldners zum Zweck der Anstellung 
von Nachforschungen betreten. Der Schuldner und 
seine Angestellten müssen der Vertrauensperson 
alle erforderlichen Auskünfte erteilen. Die Auf- 
nahme eines Darlehns oder der kreditweise Erwerb 
von Gegenständen ist vom Schuldner der Ver 
trauensperson anzuzeigen. Der Name der Vet. 
trauensperson wird öffentlich bekanntgegeben und 
außerdem dem Schuldner und den Vergleichsgläu- 
bigern mitgeteilt. Die Vertrauensperson kann vom 
Schuldner die Erstattung angemessener barer Aus- 
lagen und eine angemessene Vergütung für ihre Ge- 
schäftsführung verlangen. 

Das Gesetz stellt in der Vertrauensperson det 
Gläubigergemeinschaft einen Mittler zur Verfügung. 
der objektiv den Sachverhalt prüfen soll und dem 
Gericht die Unterlagen für seine schwerwiegenden 
Entscheidungen im Vergleichsverfahren heraus- 
arbeiten soll. Daß die Vertrauensperson auch die 
Interessen der Gläubigerschaft zu vertreten hat. 
ergibt sich aus der gesamten Stellung, die sie in 
Verfahren einnimmt. (Siehe Fortsetzung Seite 764.) 
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> Wasserspälentaschungsanlage Patent Roth- 


slein im Krankenhaus St. Jacob der Stadt 
Leipzig. 


Rechts, Abzugsapparate Patent Rothstein im 
Aschenkeller und Abflußkanäle für 
den Aschenschlamm. 


7 - Links: Verladeeinrichtung und Klärbehälter 


zur Wasserrückgewinnung. 


Vom 
Wasserverbrauch 
bei der 


Entaschung 


| 
Selbst knappe Wasserverhältnisse in Dampfkraftwerken behin- 
dern nicht die Einführung der Spülentaschung System Rothstein. 


Denn der Wasserverbrauch kann durch Einrichtung einer Aschen- 
entwösserung und Spülwasserklärung auf ein praktisch kaum 
fühlbares Maß vermindert werden. 


Entaschung und Entwässerung der Asche vollziehen sich selbsttätig 
und so einfach, daß bei kleineren Anlagen eine besondere Arbeits- 
kraft nicht nötig ist. Vielmehr verrichtet der Heizer das Abziehen 
der Asche und die Bedienung der Kläranlage nebenher: er ge- 
braucht dazu nicht mehr als täglich eine halbe Stunde! 


Wer einmal eine Wasserspülentaschungsanlage System Rothstein 
gesehen und sich von ihren vielen Vorteilen überzeugt hat, wird 
seine Kessel nicht mehr von Hand entaschen lassen. 


Verlangen Sie Referenzen und Aufklärung über Einzelheiten! 


Anton Rothstein 


Gesellschaft für zeitgemäße Kesselhaus - Einrichtung m. b. H. 


Leipzig-Lindenau 
Vertreter in: Berlin, Bremen, Breslau, Düsseldorf, Frankfurt a. M. 
Görlitz, Hamburg, Hannover, Kassel, Magdeburg, Mannheim, München. 
Amsterdam, Brünn, Brüssel, Kopenhagen, Paris, Stockholm, Wien, Tokio. 
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Patent Rothstein 


5 ist allein zugleich einfach, staubfrei, billig und zu verlässig 
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Wenn aber die oben genannte qualifizierte Gläu— 
bigermehrheit es verlangt oder wenn der Schuldner 
oder die Vertrauensperson selbst es beantragt, 
schließlich aber auch, wenn der besondere Umfang 
des Unternehmens des Schuldners dies geboten er— 
scheinen läßt, bestellt das Gericht aus der Zahl der 
Vergleichsgläubiger oder ihrer Vertreter einen 
Gläubigeraus schuß. Der Gläubigeraus- 
schuß hat die Vertrauensperson zu un- 
terstützen und zu überwachen. Die Mit- 
glieder des Gläubigerausschusses sind für die Er— 
füllung ihrer Pflichten dem Schuldner und den Ver— 
gleichsgläubigern verantwortlich. Die Mitglieder des 
Gläubigerausschusses sind berechtigt, die Bücher und 
Geschäftspapiere des Schuldners und der Vertrauens- 
person einzusehen und Aufklärung über hierbei sich 
ergebende Fragen zu verlangen. Der Gläubigeraus- 
ausschuß ist also neben der Vertrauensperson ein 
Organ der dem Schuldner im Vergleichsverfahren 
gegenüberstehenden Gläubigergemeinschaft. Es liegt 
in der Natur der Sache, daß der Gläubigerausschuß 
wesentlich die Interessen dieser Gläubigergemein- 
schaft bei seiner Tätigkeit wahren wird. Es wird 
sich daher vielfach empfehlen, daß die qualifizierte 
Gläubigermehrheit den Antrag auf Bestellung eines 
Gläubigerausschusses beim Vergleichsgericht stellt. 

Ganz erheblich sind die Einschränkungen 
der materiellen und prozessualen 
Rechtsstellung der Gläubigergemein- 
schaft nach Eröffnung des Vergleichsverfahrens. 
Die Vergleichsgläubiger können Zwangsvollstreckun- 
gen gegen den Schuldner nicht mehr vornehmen. 
Soweit Zwangsvollstreckungen zugunsten eines Ver- 
gleichsgläubigers schon anhängig sind, müssen sie 
für die Dauer des Verfahrens eingestellt werden. 
Erfordert das Interesse der Gläubigergemeinschaft 
eine Verfügung über den Vollstreckungsgegenstand, 
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so kann das Vergleichsgericht sogar die endgültige 
Einstellung der Vollstreckung und die Aufhebung 
der Vollstreckungsmaßnahme auf Antrag der Ver- 
trauensperson anordnen. Unter Vollstreckungsmaß- 
nahmen versteht das Gesetz hier nicht etwa nur 
Maßnahmen aus einem vollstreckbaren Titel, son- 
dern ebenso die Vollziehung eines Arrestes oder 
einer einstweiligen Verfügung. Dem so in seinem 
Vollstreckungsrecht beschränkten Gläubiger bleibt 
in gewissem Rahmen das Recht der Aufrechnung. 
Tief einschneidend sind die Bestimmungen über 
schwebende Verträge zur Zeit der Eröffnung des 
Vergleichsverfahrens. Ist hier ein gegenseitiger 
Vertrag vom Schuldner und vom anderen Teil noch 
nicht oder noch nicht vollständig erfüllt, so kann 
jeder Vertragsteil mit Ermächtigung des 
Gerichts die Erfüllung oder die wei- 
tere Erfüllung ablehnen. Das Gericht hört 
vor der Entscheidung die Vertrauensperson und den 
Vertragsgegner. Der Antrag um Ermächtigung zur 
Ablehnung der Erfüllung muß binnen zwei Wochen 
nach der öffentlichen Bekanntmachung des Eröff- 
nungsbeschlusses beim Vergleichsgericht angebracht 
werden. Miet- und Pachtverträge, bei denen der 
Schuldner der Vermieter oder der Verpächter ist, 
sowie Dienstverträge, bei denen der Schuldner der 
zur Dienstleistung Verpflichtete ist, bleiben hier 
ausgenommen. Bei Miet- und Pachtverträgen, bei 
denen der Schuldner der Mieter oder Pächter ist, 
und der Miet- oder der Pachtgegenstand ihm vor 
der Eröffnung des Verfahrens bereits überlassen 
worden ist, sowie bei Dienstverträgen, bei denen der 
Schuldner der Dienstberechtigte ist, gilt eine Sonder- 
regelung: 
1. An die Stelle der Befugnis zur Ablehnung der 
Erfüllung tritt die Befugnis, das Vertragsver- 
hältnis ohne Rücksicht auf eine vereinbarte 


— 


Dr 


_ 


ELEKTRO-FILTER 


Heft 43, 1927 


DER PAPIER-FABRIKANT 


765 


Vertragsdauer unter Einhaltung der gesetz- 
lichen Frist zu kündigen. 
2. Bei Mietverträgen über Grundstücke oder 
Räume kann dann nur der Schuldner kündigen. 


Wird so die Erfüllung mit Ermächtigung des 
Gerichts abgelehnt oder ein Miet-, Pacht- oder 
Dienstvertrag vorzeitig gekündigt, so kann der Ver- 
tragsgegner des Schuldners Schadens- 
ersatz wegen Nichterfüllung verlangen. 
Mit dem Ersatzanspruch bleibt der Gläubiger am 
Vergleichsverfahren beteiligt und wird von dem 
Vergleich betroffen. Das gesetzliche Vermieter- 
oder Verpächterpfandrecht kann der Gläubiger für 
einen infolge der vorzeitigen Beendigung des Ver- 
trages ihm zuwachsenden Schadensersatzanspruch 
nicht geltend machen. 

Diese Uebersicht über das Vergleichsverfahren 
zeigt wohl zur Genüge, daB das Gesetz sich bemüht 
hat, den Interessen der Gläubigergemeinschaft ge- 
recht zu werden, ohne dem Schuldner die Möglich- 
keit zu nehmen, sich dem drohenden Konkurse 
durch ein geordnetes Vergleichsverfahren zu ent- 
ziehen. Die Beendigung des Vergleichsverfahrens 
wird tatsächlich nur durch einen bestätigten Ver- 
gleich herbeigeführt. Bei der Ablehnung der Eröff— 
nung des Vergleichsverfahrens, bei der Verwerfung 
des Vergleichs oder bei der Einstellung des Ver— 
gleichsverfahrens muß immer zugleich über eine 
etwaige Eröffnung des Konkursverfahrens entschie- 
den werden. Das Gesetz gibt dann Ueberleitungs- 


vorschriften, welche das Vergleichsverfahren in das 
Konkursverfahren 


überleiten. Besondere Bestim- 


— 


Röstgasentstaubung bis 500°C Y 
Generatorgas- Reinigung 

Entteerung. Niederschlagung 
von Säuredämpfen jeder Art 


Vorteile: 


Geringer Energiebedarf 
Niedrige Bedienungskosten 
Einfache Wartung 

Kein Verschleiß 

Klein, Durchgangswiderstand 
Große Betriebssicherheit 
Hohezuläss. Gastemperatur 
Keine Waschflüssigkeit 


mungen sind noch für juristische Personen gegeben, 
z. B. daß die Einleitung des Vergleichsverfahrens 
unzulässig ist, wenn die Gesellschaft aufgelöst ist. 
Besondere Bestimmungen sind für offene Handels- 
gesellschaften, Kommanditgesellschaften und Kom- 
manditgesellschaften auf Aktien, für das Vergleichs- 
verfahren über das Privatvermögen eines persön- 
lich haftenden Gesellschafters, für eingetragene Ge- 
nossenschaften und für das Vergleichsverfahren zur 
Abwendung des Nachlaßkonkurses vorhanden. 
Auch dieses Gesetz schließt mit Strafvor- 
schriften, deren Inhalt von Interesse ist. Das 
Geltendmachen erdichteter Forderungen in einem 


Vergleichsverfahren, um sich oder anderen einen 


Vermögensvorteil zu schaffen, zieht Zuchthausstrafe 
bis zu zehn Jahren nach sich. Fin Gläubiger, der 
sich nicht in den Rahmen der Gläubigergemeinschaft 
einpassen will, sondern sich besondere Vorteile 
dafür gewähren oder versprechen läßt, daß er bei 
der Abstimmung über den Vergleichsvorschlag in 
einem bestimmten Sinne stimmt, wird mit Gefäng- 
nis bis zu einem Jahre oder mit Geldstrafe bestraft. 
Aber nicht diese Strafbestimmungen werden es 
sein, welche der Vergleichsordnung in der Praxis 
Halt und Stütze geben. Der gesetzlich neu durch- 
geführte Gedanke des Vergleichs zur Abwendung 
des Konkurses muß von selbst in den wirtschaft- 
lichen Kreisen Wurzel schlagen und muß von allen 
Beteiligten so behandelt werden, daß das ganze 
Institut nicht ein Schlag ins Wasser wird, sondern 
wirklich dazu dient, die Zahl der Konkurse und 
damit der niedergebrochenen Existenzen zu ver- 
mindern. Dr. Schulze. 


IEMENS-SCHUCKERT 
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Handelspolitik. 
I. Ungarn. 

l Durch Verfügung vom 14. September 1927 ist 
eine Anzahl von Zolltarifermäßigungen verordnet 
worden. Für das Papierfach ist hierdurch die Posi- 
tion 491 des ungarischen Zolltarifs „rohe Dachpappe“ 
betroffen worden, indem, statt wie bisher 50 %, nur 
10% des Zollsatzes, der vertragsmäßig auch für 
Deutschland 4.— Kr. beträgt (siehe Nr. 8/1925 und 
Nr. 33/1927 „Der Papier-Fabrikant“), bei der Einfuhr 
nach Ungarn erhoben werden. 


2. Frankreich. 


Durch Verordnung der französischen Regierung 


vom 29. September 1927 sind die Ausfuhrabgaben 
für harziges Holz in runden Knüppeln zur Her— 
stellung von Holzstoff aufgehoben worden. 


v.W. 


— — ꝝ—— Zn 


Ausnahmetarif für Papierholz. 


Für den Ausnahmetarif 10, der in Nr. 40/1927 
dieses Blattes veröffentlicht wurde, ist nachträglich 
folgende Auslegung bezüglich der Ziffer ı der An- 
wendungsbedingungen gegeben worden: 

„Nr. 1699. IV. Ausnahmetarif 1o: Die Bestim- 
mung in der Ziffer ı der Anwendungsbedingungen, 
daß die Frachtsätze dieses Ausnahmetarifs sogleich 
bei der Abfertigung nur für Sendungen gewährt wer- 
den, die von einer an oder südlich der angegebenen 
Demarkationslinie gelegenen polnischen Versand- 
station befördert werden, ist in einem Falle dahin 
ausgelegt worden, daß für Sendungen von Stationen 
nördlich der Demarkationslinie der Ausnahmetarif 
nachträglich im Rückvergütungswege angewendet 
wird. Diese Auslegung ist nicht zutreffend. Der 
Ausnahmetarif 10 wird nur für Sendungen gewährt, 
die in einer an oder südlich der angegebenen Demar- 
kationslinie gelegenen polnischen Versandstationen 
aufgeliefert worden sind. Durch den Zusatz „So— 
gleich bei der Abfertigung” werden lediglich die Ab- 
fertigungen ermächtigt, die Sätze dieses Ausnahme- 
tarifs sogleich bei der Abfertigung anzuwenden, 
wenn den gegebenen Bedingungen entsprochen ist, 


um den Verfrachtern den Reklamationsweg zu er- 


sparen. (RBD. Breslau IIS Ta 17/252 v. 8. 10. 27 
v. W. 


Deutschlands Papier-Außenhandel im August 1927. 


I. Der deutsche Außenhandel zeigt im August 
ein günstigeres Bild als im Juli, da der Kinfuhrüb-r- 
schuß von 431 Millionen RM. auf 292 Millionen RM. 
zurückgegangen ist, während die Ausfuhr eine, wenn 
auch geringfügige Zunahme erfahren hat. Im Papier- 
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außenhandel ist die weitere Steigerung des Papier- 
hol z- Imports besonders bemerkenswert. Die Sta- 
tistik meldet die Einfuhr von 2469 264 dz, während 
der Vormonat 2016949 dz und der vorjährige August 
2 773 260 dz aufzuweisen hatte. Wertmäßig beläuft 
sich die Augusteinfuhr von Papierholz auf 8 814 00 
Reichsmark. Stärkster Lieferant war Ostpolen mit 
970094 dz; an zweiter Stelle folgt Finnland mit 
873 531 dz: von den übrigen Lieferanten ist die 
Tschechoslovakei mit 264 686 dz am bemerkens- 


Kertesten. — Der Import von Holzschliff hat 


Gußeiserne | 
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Riemenscheiben 
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im Laufe des Berichtsmonats wieder ganz auf- 
gehört. In den ersten acht Monaten kamen ins- 
gesamt 2761 dz Holzschliff über die Grenze. — Die 
Einfuhr von Zellstoff wurde für den Berichts- 
monat mit 108616 dz im Werte von 2945000 RM. 
festgestellt. Davon stammen 32042 dz aus der 
Tschechoslovakei und 27 225 dz aus Schweden. Im 
Vormonat betrug die Zellstoffeinfuhr 126411 dz 
(3090 000 RM.). im vorjährigen August dagegen 
nur 60 131 dz. Gegenüber dem Vorjahre hat der 
Import von Zellstoff ganz erheblich zugenommen: 
In den Monaten Januar-August 1926 wurden ein- 
geführt 326216 dz Zellstoff; dieser Ziffer steht in 
den entsprechenden Monaten dieses Jahres eine Ein— 
fuhrmenge von 736 891 dz gegenüber. — Im Import 
von Papierlumpen und anderen Abfällen zur 


Papierbereitung ist eine kleine Steigerung ein- 
getreten. Er beziffert sich im Berichtsmonat auf 
Dem Vor- 


33634 dz und wertmäßig auf 852000 RM. 
monat gegenüber ist eine Zunahme um rund 1200 dz 
bzw. 10000 RM. festzustellen, während der Papier- 
lumpen-Import des vorjährigen August um etwa 
10000 dz unter der Berichtsziffer des diesjährigen 
August lag. Frankreich (6566 dz) und Holland 
(5523 dz) waren im August Hauptbezugsquellen. 
Im Durchschnitt ist die Einfuhr von Papierlumpen 
um das Doppelte gestiegen. In den ersten acht 
Monaten d. J. kamen 256 850 dz zur Einfuhr, in der 
gleichen Zeit des Vorjahres lediglich 112 300 dz. — 
Weiterhin bezog Deutschland aus dem Ausland 
50 003 dz Papierspäne, Alt- und Finstampf- 
papier, was gegenüber dem Vormonat ein Mehr von 
rund 10 000 dz bedeutet. Wertmäßig stellt sich die 
Augusteinfuhr auf 450000 RM. (Juli 440 000 RM.). 
Stärkste Lieferanten waren Großbritannien mit 
24959 dz und die Niederlande mit 12872 dz. Die 
bisherige Jahreseinfuhr von Papierspänen und Alt— 
papier ist der vorjährigen um mehr als das Vierfache 
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überlegen: Die Statistik errechnete für die ersten 
acht Monate 1927 einen Import von 467 148 dz, wäh- 
rend in den ersten acht Monaten des Vorjahres 
193 304 dz zur Einfuhr kamen. — Der Import von 
Braunholz-, Leder-, Stroh-, Schrenz- und anderen 
groben Pappen beziffert sich auf 4527 dz, was 
gegenüber dem Vormonat einem Rückgang um rund 
600 dz entspricht. Die Einfuhr des vorjährigen 
August stellte sich auf 3831 dz. Hauptlieferant ist 
wiederum Finnland mit 3340 dz. — Der Vollständig- 
keit halber sei noch erwähnt der Import von 2824 dz 
Bücher im Werte von 1058000 RM., wovon 1070 
Doppelzentner auf Rechnung schweizerischer und 
643 dz auf Rechnung österreichischer Firmen ent- 
fallen. Die Einfuhr des Juli betrug 3187 dz, die des 
August 1926 2210 dz. 

II. Die Ausfuhr von Papier holz hat im 
August 1927 wieder etwas nachgelassen. Es wur- 
den 21 232 dz und wertmäßig 59000 RM. exportiert, 
wovon der überwiegende Teil, nämlich 15341 dz, 
nach der Schweiz gingen. Die Ausfuhr des Vor- 
monats belief sich auf 23 129 dz, wertmäßig jedoch 
nur auf 60 000 RM. — An Druckfarbe gingen 
1174 dz im Werte von 245 000 RM. über die Grenzen 
(im Vorjahre 979 dz). — Die Ausfuhr von Holz- 
schliff hat gänzlich aufgehört. In den ersten 
acht Monaten des Jahres gelangten insgesamt 443 dz 
im Werte von 9000 RM. ins Ausland. — Der Export 
von Zellstoff ist ganz bedeutend zurück- 
gegangen. Er erstreckt sich auf 62595 dz, während 
der Juli eine Ausfuhr von 148 091 dz und der vor- 
jährige August die Ziffer von 89 319 dz aufzuweisen 
hatte. Wertmäßig beträgt die Zellstoffausfuhr des 
Berichtsmonats rund 3 Millionen RM., während der 
Vormonat 4 190000 RM. aufweisen konnte. Haupt- 
abnehmer waren diesmal Großbritannien mit 35 534 
Doppelzentner und Holland mit 21094 dz. In den 


ersten acht Monaten des Jahres kamen 572534 dz 


Sofort ab Lager 
lieferbar 


endesellsche 


Bamag -Elektrozüge 
sind die besten 


Nur4 Stirnräder mit Außenverzahnung. Nur 2 Achsen auf Kugel- bzw.Rollenlagern 
Das gesamte Getriebe im Oelbad laufend. Keine umständliche Staufferschmierung. 


Aus unserer Zeugnismappe. 


.. . . daſ der im April gelieferte Bamag- 
Elektro- Zug für 500 kg 
bisher in jeder Beziehung einwandfrei 
gearbeitet hat. Die Bedienung ist sehr 
einfach, die Betriebskosten sind kaum 
nennenswert, sodaß wir Ihren Elektro- 
Zug nur bestens empfehlen können. 
.. .., daß ich mit dem von Ihnen 
bezogenen Elektro-Flaschenzug (Bauart 
Prof. Gensel) sehr zufrieden bin. So- 
wohl hinsichtlich des Materials, als auch 
der Wirkungsweise, entspricht dieser den 
gestellten Anforderungen und erziele ich 
eine wesentliche Ersparnis an Zeit und 
Arbeitskräften beim Beladen u. Entladen. 

Mit dem bezogenen Elektro- 
Flaschenzug sind wir sehr zufrieden. 


Barlin-Anhaltische Maschinenbau 
ft Dessau 


Qweigniederlassung der BARLAG-MMEGUIN Aktiengssellschaft 
Technisches Büro Dresden, Ammonstr. 15, Fernruf 28721. 


Bauart Professor Gensel 
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Tragkraft 
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zur Ausfuhr, hauptsächlich nach Großbritannien und 
den Niederlanden. In der gleichen Zeit des Vor- 
jahres wurden 905 247 dz Zellstoff exportiert. — 
Packpapier ging im Umfang von 62595 dz und 
im Werte von 2976000 RM. ins Ausland, davon 
27 618 dz nach Großbritannien. Im Juli betrug der 
Export 67 224 dz bzw. 3 205000 RM., im August 1926 
89 319 dz. Im allgemeinen hat der Export von Pack- 
papier gegenüber dem Vorjahr stark nachgelassen: 
Die Ausfuhr der ersten acht Monate wurde mit 
572 510 dz errechnet, während sie sich in der gleichen 
Zeit des Jahres 1926 auf 905 247 dz belief. — An 
Druckpapier bezog das Ausland im Berichts- 
monat 190 527 dz, was gegenüber dem Vormonat eine 
Steigerung um über 30000 Zentner bedeutet, wäh- 
rend das Mehr gegenüber dem vorjährigen August 
rund 50 000 dz beträgt. Wertmäßig beläuft sich der 
Export des Berichtsmonats auf 6 Millionen RM., 
während der Juli rund 5 Millionen RM. aufzuweisen 
hatte. Frankreich bezog im Laufe des August 
58897 dz Druckpapier aus Deutschland. — Die Aus- 
fuhr von Seidenpapier hat wieder nachgelassen. 
Sie stellt sich auf 3718 dz im Werte von 389000 RM., 
was ziemlich genau dem Stande des Monats Juni 
entspricht, während im Juli rund 5000 dz Seiden- 
papier exportiert wurden. Die Ausfuhr des vor— 
jährigen August umfaßte 4338 dz. — Erheblich zu- 
rückgegangen ist der Export von Schreib-, 
Brief- und Notenpapier, der mit 13433 dz 
(858000 RM.) ermittelt wurde, während der Vor- 
monat 19030 dz (1 348000 RM.) aufweisen konnte. 
Argentinien nahm 2745 dz ab. Daß die Ausfuhr von 
Schreib- und Briefpapier im Vergleich zum Vorjahr 
ebenfalls stark nachgelassen hat, beweist eine Gegen- 
überstellung der Ergebnisse der ersten acht Monate 
beider Jahre: 134985 dz gegenüber 224 961 dz im 
Vorjahr. — Die Ausfuhr von Braunholz-, Leder-, 
Stroh-, Schrenz- und anderen groben Pappen 
ist mit 54 547 dz bzw. 1757000 RM. um rund 6000 dz 
bzw. 263 coo RM. höher als im Vormonat und eben- 
falls um 11 547 dz stärker als im vorjährigen August. 
Nach Großbritannien gingen 19216 dz und nach 
Holland 10153 dz grobe Pappen aller Art. — Der 
Export von Dach- und Steinpappe erhebt 
sich mit 5470 dz bzw. 160000 RM. um 1751 dz bzw 
34060 RM. über den Stand des Vormonats: im 
August 1926 betrug die Ausfuhr hier 3153 dz. Als 


E. Pasdike & Co. 
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‚ Freiberg 


Absatzgebiet für Dach- und Steinpappe stand an 
erster Stelle Holland mit 1022 dz. — Nachgelassen 
hat diesmal der Export von Preßspan-, Kunstleder- 
und feinen Pappen, der 2ı2ı dz im Werte von 
235 000 RM. umfaßt, während der Juli 3031 dz bzw. 
286 000 RM. ergeben hatte. Von der August-Aus- 
fuhr entfallen rund 300 dz auf Japan und 233 dz auf 
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Rechnung Rußlands. — Unter der Rubrik Pappen 
aller Art verzeichnet die August-Statistik die 
Ausfuhr von 5336 dz, was ziemlich genau dem Stande 
des vorjährigen August entspricht, während der Juli 
1027 eine Ausfuhr von 4710 dz umfaßte. Nach Groß- 
britannien gingen 2373 dz Pappen dieser Kategorie. 
— An Buntpa pie r gelangten 21087 dz (im Vor- 
jahre 15924 dz) ins Ausland, Werten ı 861 000 


hasart: der Juli-Export belief sich auf 20 780 dz 
(1860000 RM.). An den diesmonatigen Lieferungen 
ist Argentinien mit 4770 dz beteiligt. — Zum Schluß 
seien noch einige weitere Ausfuhrposten in tabella- 
rischer Form wiedergegeben: 


August 1927 Jul 1927 

Kartonpapier 8237 dz 11943 dz 
Zeichenpapier - - - - . 1655 dz 1807 dz 
Löschpapier „ 571 dz 1085 dz 
Pergamentpapier 3849 dz 4069 dz 
Papierwaren 7048 dz 7499 dz 
Schreibhefte, Verzeic huisse 4465 dz 5 424 dz 
Alt- und Einstampfpapier . . 28 700 dz 27 702 dz 
Bücher, Gebetbücher „ 5605 dz 5729 dz 
Besuchs- Wunschkarten . 4007 dz 4036 dz 
Tapeten ee 11 802 dz 11 569 dz 
Gelatine- Paus-, Blaupapier . 1222 dz ı 563 dz 
Tüten, Beutel, Säcke ı846 dz 2258 dz 
Briefumschläge 2 270 dz 2154 dz 

2659 dz 2595 dz 


Hartpapierwa ren 


Postkarten (mit Bilddruck) 1002 dz 804 dz 
VII. 


Börsenbericht. 


Kurs 
vom 
IS. Oktob. 


mark- 
Kapital 


in 
Mill. Mk. 


Bezeichnung der 
Aktien-Gesellschaft 


gr. 


‚für een 


. 2.505 136,00 130,25 
Papierfb. . FIR 4,036 254,00 253,00 
‚ Buntp. M. ann 2,8 135,10 136,00 
dend * Papierlb....... | 144 193,00 
. N I. AR * 28.00 515,00 495,00 
Chemn. Papisrib. Einsiedel l. 1,35 10,00 11,00 
Chromo Najork ........ è 1,662 114,50 117,00 
‚röllwitzer Papierfb..... . . 1,35 164,75 164,0.) 
Dresda. Chromo u. K. 7 131,50 129,51) 
11 Papier M ** P 0,72 80,00 807000 
O. kuben 1100.00 293.50 289,75 
Female Ba 12,815 212,00 204.0 
Heidenaner Paplerfb. ). . | 1.84 55,00 53.50 
Kartoop. Grog- Särchen 1.608 h 122,50 
Kostheimer Cellulose. ,..... 1,5 50,75 = 
peia AR 127 29 — 1,525 57,00 70,00 
j] r PER 0,5 8.00 48.0 
Manchen - Dachau M. e 3 97 123 50 121.00 
Natronzellsto u. P. 55 148.50 145 00 
Papierfabrik Hegge A rar... ` 1.512 75.00 75,0 () 
9 æ Pat-Pap. . 3.6 109.75 110,00 
a Üntersachs...... . . 1,2 — 

t, i A AAR 6,18 280,00 270.0 
Sichs, Cartonnagen 3 pr an a 
X des. Cellulose . Er a 3,21 157,50 = 
5 see Ceilulosefabrik 1,5 
ne - „ 1.206 49,75 49,75 
Tod Fapierib, R 1.927 85,00 82.50 
y h 1.125 89,00 87,50 
urziner Papierfb, , . 5 138.00 133. 25 
verein, Bantzner . IR 3,183 67,50 (5,25 
vere anzstoff, Elberfeld. PIE 60,9 640,00 680.00 

Bea roistot D., Zt‘, 1.6 349,00 330,00 
25 Tus D. IE 2,4 100,00 100,00 
7 A. 3.8 168,00 154,00 

og Wa. 835 211,50 297,00 

nn 


L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 


landete Börse 
H-Hamburger Börse 


D-Dresdner Börse 


Beilagenhinweis. 
1 12 7 starke eiserne Pappenklammer (gut feuc 
| zinkt) ist die Reform- Pappenklammer 1I). R p 
f, „Reform“ Gesellschaft für Heiz- und Trocken- 
„ m. b. H., Görlitz, über welche eine der heu 
Ken Ausgabe des „Papier- Fabrikant“ beigefügte 
Werbedrucksache Näheres enthält. 
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Früher 


oder später 


wird jeder Feinpapiermacher 
daran denken müssen, zu prü- 
fen, ob es für ihn nicht von 
Holländermesser 


m Stahl zu ver- 


Vorteil ist. 
aus rostsicherem 
wenden. Was verlange nSievon 


einem guten Holländermesser ? 


1. Rostsicherheit, 


2, absolute Säurebestä ndig- 


keit, 
3, hohe Festigkeit u. trotzdem 


4. große Zähigkeit (die Messer 
dürfen nicht ausspringen), 
die Abnutzung und cie 


Mahlarbeit müssen gleich 


un 


mäßig sein. 
Kein Material vereinigt aner- 
kanntermaßen so vollkommen 
diese Eigenschaften, wie der 
von uns verwendete Sonder- 
stahl. Er braucht nicht ge— 
härtet, geschliffen und poliert 
zu werden. Er besitzt die 
obigen Eigenschaften schon 
von Natur kraft seiner hoch 
werligen Legierung. 


Verlangen Sie unsere fach- 


männische Beralung 


Klingelnberg 


Maschinenmesserfabriken 


Anfragen an: 
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| SIT T any NNCH.MUSKENS HANDELSONDERNENING | 


HOLLAND 


Vertretungen für Papier, Weißkarton usw. | 


mit einer Paraffin- oder Wachsschicht gesucht. 
Bemustertes Angebot erbeten. 
kr. Seeger, Autotechnische Neuheiten 
Münster i. W., Ludgeristr. 5/6. 
Suche en k 


durchaus wasserieste Pappe. 


fierten mit Preis unter P. P. 294 an 
die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


* 


x 


Casein 


Vertreter für den Verkauf an Groß- 
abnehmer von leistungsf. Firma 
gesucht. Angeb. unt. E. D. 1440 bef. 


Rudolf Mosse, Hannover 
* 


* 


Gelegenheitskauf 


Zu kaufen gesucht: 


Maschine zur Herstellung von 
dünnem Danler von 15 0 per m’ an 


Offerten unter Z. B. 3136 
beförd. Rudolf Moss e, Berlin SW 19 


Zu verkaufen: 


Kollergang 


nur kurze Zeit benutzt, zweitl. guBeis. 
Schale, 2550 mm Durchm., Bodenstein 
Granit, Läufer Basaltlava. 1300:400 mm. 
Gewicht etwa 8000 kg, Preis 1000 RM. 
waggonverladen, 


Wilh Virck, Bremen | 
Tel.-Adr. Virck-Bremen. Tel. Rol. 8496 


EINFACHE uno DIFFERENZ 


ZUGMENER 


FÜR NATÜRLICHEN Und KÜNSTLICHEN ZUG 


KUUKUU 


V. CH.MUSKENS’ HANDELSONDERNENING 
Telegr.-Adr.: Muskens ROTTERDAM Telefon: 4354 u. 10254 


sucht noch einige gediegene 
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firm in Seiden. Pack, Krepp, Zelltuch, Watte auf Rundsieb und Langsieb. 
Verarbeitet Altpapier, führt Reparaturen aus, baut um und richtet ein, ist techn. 
und theoretisch gebildet, sucht selbständigen Wirkungskreis. Scheut keine 
Arbeit, geht überall hin. — Gefi. Angebote unter p. F. 303 a. d. Qeschäftsst. d. Bl. 
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[HOLLAND 


Seit Jahren bei den Strohpappenfabrikanten gut 
eingeführte Firma sucht Vertretung einer leistungs- 
und konkurrenzfähigen Fabrik von Cachirpapier (zum 
Bekleben von Strohpappen in weiß, farbig und Natur- 
farben), alles in Schwere von ungefähr 50 g per qm, 
auf Rotationsrollen. Offert. erbeten unter P. F. 304 

an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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Sofort lieferbarer fabrikneuer 


Haubold-12-Walzenkalander 
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2400 mm Walzenbreite 


preiswert abzugeben. Gefällige Anfragen unter 
P. F. 305 an die Geschäftsstelle ds. BI. erbeten. 
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Warmgewalztes Bandeisen 


Hummunmunnumumunun NONE 
in allen Abmessungen, aus neuer Werkswalzung, keine . 
besonders vorteilhaften Preisen abzugeben. Anfragen unter H. M. 7 


Rudolf Mosse, Hamburg 1 


LAUGENBOTTICHE 


aus la steiermärkisohem Lärohenholz, und zwar 
2 Stück à ca. 120 cbm Inhalt, 


2 T a T 150 L 9 


J 
iten zurück- 
mit je zwei eingekimmten Böden, infolge Auslandsschwierigkeite 
behalten, haben äußerst günstig abzuge® 


= it 
Paul Luckwitz Aktiengeselischa’, 
Faß- und Bottichfabrik, Dampfs39 


BEUCHA BEI LEIPZIG 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoilindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Berufsgenossenschaften 
Verein Deutscher Papierlabrikanten 
Verein Deutscher Pappenfabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstoffabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Fr Au ern are Gesamt- 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilis verein der deutschen Papierindustrie 
Fach vereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und - Ingenieure 


x  Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 A 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemijie«, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 


herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte RM. 0.00. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschlub erfolgen. 


Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- 
lieb Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland Erfüllungsort füt Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Papiermacher- Berufsgenossenschaft, Sektion II. 2. Direktor Oskar Moritz (Papierfabrik Salach). 
Die M ahl des Sektionsvorstandes sowie der Ver- Salach. i 

teter zur Genossenschaftsversammlung wird am 3. Paul Breuninger (Raithelhuber & Co. G, m. 

VVV or b. 11 55 Papier- und Pappenfabrik und Holz- 
VVT sc leiferci), Gemmrigheim. 

des ee rer i 4. Direktor Otto Baier (Papierfabrik Möck- 

Kane i mühl), Möckmühl. 
e i ‘ a 5. Siegfried Schaal, Holzschleifereien, Scheer 
attlınden. Sie kann eine Stunde nach Beginn ge- ir der Donau: 


schlossen werden, Die Wahl hat erstmals nach dem 


neuen Gesetz über Wahlen nach der Reichsversiche- b) Ersatzmänner: 


füngsordnung usw. vom 8. April 1927 stattzufinden. 1. Otto Palm, Papierfabrik, Neukochen bei 
Dasselbe bestimmt, daB zu dieser Wahl neben der Aalen. 
Vorschlagsliste der Berufsgenossenschaft auch Vor- 2. Direktor Friedrich Frisch (Papierfabrik zum 
chlagslisten wirtschaftlicher Vereinigungen von Bruderhaus), Dettingen a. d. Erms. l 
Arbeitgebern oder von Verbänden solcher Vereini- 3. Dr. Rudolf Diefenbach (Gebrüder Rauch 
gungen berücksichtigt werden müssen. Mit den wirt- A-G., Papierfabrik), Heilbronn a. N. ö 
schaftlichen Verbänden ist eine Kinigung bezüglich 4. Direktor Dr. Alfons Haug (Papierfabrik 
der zu machenden Vorschläge herbeigeführt worden. Baienfurt, Zellstoffabrik und Holzschleiferei) 
s sind zu wählen 5 Mitglieder des Sektionsvor- Baienfurt. 
standes und 5 Ersatzmänner und 2 Vertreter zur Ge— 5. Konstantin Authenrieth (Preßspan- und 
U Verena ing und 2 Ersatzmänner je Kartonfabrik), Koigheim. 
Af are ür e Zei „ i 2 
si 5 Leit vom 1. Januar 1928 bis B. Vertret A 2 ur Ge g Oss e nschafts- 
Der Wahlvorstand hat folgende Vorschlagsliste az 
aufgestellt: | a) Ordentliche Vertreter: 
A, Sektionsvorstand. 1. Erhard Gr Z ing er (Gebr. Grözinger. Papier- 
a) Ordentliche Mitglieder: und Pappenfabrik), Ulm-Söflingen, 
1. Erhard Grözinger (Gebr. Grözinger, Papier- = an Oskar Moritz (Papierfabrik Salach), 
Nalach. 


und Pappenfabrik), Ulm-Söflingen. 
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b) Ersatz männer: 


1. Direktor Otto Baier (Papierfabrik Möck- 
mühl), Möckmühl. 

PaulBreuninger (Raithelhuber & Co. G.m. 
b. H., Papier- und Pappenfabrik und Holz- 
Schleiferei), Gemmrigheim. 

Weitere Vorschlagslisten können auch von wirt— 
schaftlichen Vereinigungen von Arbeitgebern oder 
von Verbänden solcher Vereinigungen bis zum 
17. November 1927 unter der Anschrift: Sektion II 
der Papiermacher - Berufsgenossenschaft, Stuttgart, 
Sattlerstr. 23, eingebracht werden. Die eingereichten 
Vorschlagslisten können nach ihrer Zulassung bis 
zum 14. Dezember 1927 eingesehen werden. Die 
Stimmabgabe ist an die zugelassenen Vorschlags- 
listen gebunden. Jede gewünschte Auskunft wird 
bereitwilligst von dem Wahlvorstand unserer Sek- 
tion erteilt. 

Stuttgart, den 22. Oktober 1927. 
Der Wahlvorstand. 
Erhard Grözinger, Vorsitzender. 


2 


ne 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion XI. 
Bekanntmachung. 


Gemäß $ 5 der Wahlordnung (Anhang 


zur 
Satzung der 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft) 
geben wir bekannt, daß nach $ 10 Absatz ı der 
Wahlordnung die Wahl des Sektionsvorstandes ($ 25 
der Satzung) und der Vertreter zur Genossenschafts- 


versammlung (§ 7 der Satzung) in der Sektionsver- 
sammlung am 


Mittwoch, den 14. Dezember 1027. 

um ı2 Uhr, in Breslau, Hotel Vier 

Jahreszeiten, Gartenstr. 66/70, 
stattfindet. Die Wahl kann eine Stunde nach ihrem 
Beginn geschlossen werden. 

Es sind 5 Mitglieder des Sektionsvorstandes und 
5 Ersatzmänner sowie 5 Vertreter zur Genossen- 
schaftsversammlung und 5 Ersatzmänner auf je 
5 Jahre zu wählen. Die nach § 7 der Wahlordnung 
vom Wahlvorstand aufzustellenden Vorschlagslisten 
liegen in der Geschäftsstelle der Sektion XI der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft in Breslau, 
Neudorfstr. 58, bis zum 12. Dezember 1927 an den 
Werktagen in den Stunden von 8 bis ı6 Uhr zur Ein- 
sicht aus. f 

Weitere Vorschlagslisten, und zwar getrennt für 
die Wahl des Sektionsvorstandes und die Wahl der 
Vertreter zur Genossenschaftsversammlung können 
von wirtschaftlichen Vereinigungen von Arbeit- 
gebern oder Verbänden solcher Vereinigungen bis 
zum 15. November 1927 bei dem Wahlvorstande 
unter der Anschrift: Papiermacher-Berufsgenossen- 
schaft, Sektion XI. in Breslau 13. Neudorfstr. 58. 
eingereicht werden. Hierbei ist $ 7 der Wahlord- 
nung zu beachten. 

Die eingereichten Vorschlagslisten können nach 
ihrer Zulassung bis zum 12. Dezember 1927 an oben- 
genannter Stelle eingesehen werden. Die Stimmen- 
abgabe ist an die zugelassenen Vorschlagslisten ge- 
bunden. 

Das Betriebsverzeichnis und die zugehörige 
Nummernliste kann ebenfalls an genannter Stelle bis 
zum 12. Dezember 1927 eingeschen werden. Etwaige 
Einsprüche gegen die Richtigkeit der sich hieraus 
ergebenden Wahl- und Stimmberechtigung sind bei 
Vermeidung des Ausschlusses spätestens vier 
Wochen vor dem Wahltag unter Beifügung von Be- 
weismitteln bei dem Wahlvorstand einzulegen. Der 
Wahlvorstand ist befugt, die Wahl- und Stimm- 
berechtigung jedes Wählers bei der Wahlhandlung 
zu prüfen, weshalb es sich empfiehlt, einen Ausweis 
hierüber zur Wahlhandlung mitzubringen. 

Der Wähler kann nur einen solchen Stimmzettel 
abgeben, der mit einem der zugelassenen Vorschlags— 
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listen vollständig übereinstimmt. An Stelle der Auf. 
zählung der Namen genügt der Hinweis auf die Ord- 
nungsnummer der Vorschlagsliste, 

Die Stimmzettel sollen von weißer Farbe und 
15:20 cm groß sein. Wenn Stimmzettel von diesen 
Bestimmungen abweichen, sind sie ungültig, wenn 
das Abweichen die Absicht einer Kennzeichnung 
wahrscheinlich macht. 

Breslau, den 20. Oktober 1927. 

Der Wahlvorstand. 
PaulBartsch, Vorsitzender. 


Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg i. Thür. 
Neue Adressen: 
AH 192 Reinhard Göhler v. Blancfix, Penig i. Sa., 
seither Wiesenstr. 128, jetzt Penig i. Sa. 
Wiesenstr. 1. 
Heinrich Rehse v. Schlauch, seither Emden. 
jetzt Schichtwerkführer in Patentpapier— 
fabrik Hohenofen, G. m. b. H., Hohenofen 
bei Neustadt a. d. Dosse, Brandenburg. 
AH 249 Georg Kaiser v. Sieb, seither Lübben, jetzt 
ı Fa. „Natronag“ in Priebus, Oberlausitz. 
AH 23 Franz Czapeck v. Presse, seither Rumänien, 
jetzt daheim in Ziegenhals i. Schles., Meth- 
ner-Fabrik. 
AH 164 Franz Josef Ludwig v. Filtrat, seither 
Traun, jetzt Hörsching, Oberösterreich, 
Neubau Nr. 3. 
Georg v. Krusenstjern v. Querschneider ist 
in Fa. Nordische Papier- und Zellstoffwerke. 
A.-G.; Privatwohnung Reval, Estland. 
Königstalerstr. 20 a. 
Als un bestellbar zurückgekommen 
Nr. des DAP: 
Ernst Ehrwald, Ligat bei Riga, Livland. 
Fritz Meyer, Hamburg 5, Danziger Str. 32. 
Wilhelm Ley, Malsch bei Ettlingen in Baden. 
Robert Funk, Biberist, Schweiz. 
Karl Luft, Köslin, Mühlentorstr. 19/21. 
Adolf Siegrist, Balsthal, Schweiz. l 
Ernst Emmerlich, Stoltzenhagen-Kratzwiek bei 
Stettin. 


Wilhelm Schütte, Mühlheim-Broich, Kurfürsten- 
straße 38. 

Otto Raymund, Salach, Wttbg., Jahnstr. 22. 
Franz Neuner, Eberstadt b. D., Weingartenstr. 20. 
Nicht angenommen, wahrscheinlich in der Mei- 

nung, daß er die Zeitung bezahlen muß. 
Hans Dichtl. Wettern b. Böhm. Krummau, Südböhm. 
Beiträge. N sie 
Wir machen hierdurch die Mitglieder a 
sam, daß eine letztmalige Mahnung erfolgt u 2 
Erhebung durch Nachnahme oder Postauftrag, A 
fern nicht schriftliche Stellungnahme oder Be 

zahlung erfolgt. 

Neuweistritz, den 12. Oktober 1927. sai 

Geschäftsführer: Schürk 


AH 201 


AH 244 


Handelspolitik. 


Britisch-Indien. 1 Teiche 
Der Einfuhr-Tarif für Britisch. Ind e Tarii- 
Nr. 11/27 und Nr. 45/20 d. Ztschr.) hat = (Schrei 
nummer 155 (Druckpapier) und Fr. 11 5 1027 jol- 
papier) mit Wirkung vom 21. Septem e 
gende veränderte Fassung ea e 
Nr. 155 Druckpapier (ausschließlic £ apier), alle 
mor-, Flint-, Plakat- [Polster-], StereoP enthalten. 
Arten, die keine mechanische Holm 1 
oder in denen die mechanische N Pfund, 
als 65 % des Fasergehaltes beträgt: Map? i 
ollsatz: 1 Anna. Ea druckte 
N Schreibpapier: a) liniterte B ma ae 
Formulare (einschließlich Briefpap 
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druckten Köpfen) sowie Rechnungs- und Manu- 
skriptbücher und deren Einbände: Maßstab Pfund, 
Zollsatz: ı Anna oder 15 % vom Werte, je nach- 
dem, welcher Zoll der höhere ist; b) alle anderen 
Arten: Maßstab Pfund, Zollsatz: ı Anna. 


Japan. 


Der japanische Zolltarif, der in Nr. 25/26 dieser 


Zeitschrift für das Papierfach veröffentlicht wurde, 
ist mit Gültigkeit vom ı5. Oktober 1927 geändert 
worden. indem folgende Waren nach anderen Tarif- 
nummern des Einfuhrzolltarifs als bisher behandelt 


werden: 

bisherige jetzige 
Gefärbtes Druckpapier (Ueberzugs- Tarifnummer 
papier) 2 2 2 nn. 3622A 378.4 B 
(iefärbtes Sulphitpapier (Ueber- 
zugspapier) 7. 367 378,4 B 
Gefärbtes Packpapier (Ueberzugs— 
papier) e e 378,4 B 
Gefärbtes Pappenpapier (Ueber- 
zug papier) . . 367 378.4 B 


Cardis Manila (Kartonpapier) .. 367 
Das bedeutet, daB an Stelle des bisherigen Zoll- 
satzes von 


378,4 B 


2,0 Yen ein solcher von 25% des 


Wertes tritt. 


Erhöhung der Diskontspesen der Holzgeldwechsel, 
der Stundungs- und Verzugszinsen in Preußen. 


Gemäß Verfügung des 


Herrn Ministers für 


Landwirtschaft, Domänen und Forsten vom 6. Ok- 
tober 1927 — Gesch. Nr. III 14922 — werden die 
Diskontspesen der Holzgeldwechsel und die Stun- 
dungs- und Verzugszinsen mit Wirkung vom 10. Ok- 
tober 1927 ab wie folgt geändert: 

1. Der Zinssatz für Diskontierungen von Holz- 


— 


~ 


geldwechseln wird vom 10. Oktober 1927 ab 
von 6 auf 7 v. H. jährlich erhöht. Ein Sechs- 
monatswechsel, der vom genannten Tage ab 
vorgelegt wird, hat also über den mit dem 
Wechsel zu deckenden Holzkaufgeldbetrag zu- 
züglich 312 v. H. zu lauten. 

Bei Abzahlungen auf Wechsel werden Zinsen 
nach einem Zinsfuß vergütet, der 2 v. H. unter 


dem bei Annahme der Wechsel berechneten 
Jahresdiskontsatze liegt. 
Menn ausnahmsweise Wechsel prolongiert 


werden, sind die Prolongationswechsel über 


den Prolongationsbetrag zuzüglich 8 v. H. Dis- 
kontspesen für das Jahr = % v. H. für den 
Monat auszustellen. 

Der /insfuß für die Berechnung der Stundungs- 
zinsen bei Bezahlung von Holzkaufgeldern in 
Teilbeträgen binnen einer Frist von 6 Monaten 
nach dem A.Z.T. wird von 7 auf 8 v. H. jährlich 
mit Wirkung vom 10. Oktober 1927 ab erhöht. 
Der Zinsfuß für die Berechnung der Verzugs- 
zinsen wird vom 10. Oktober ab von 9 auf 
10 v. H. jährlich erhöht. 

Die neuen Sätze gelten vom 10. Oktober 1027 
ab allgemein, also auch für vorher abgeschlos— 
dene Verkäufe, mit der Maßgabe, daß die Zinsen 
bis zum 9. Oktober einschl. nach den bis da— 
hin gültigen, vom 10. Oktober ab nach den er- 
höhten Sätzen zu berechnen sind. 


7. Jederzeitige Aenderung der Diskont- und Zins- 


sätze bleibt vorbehalten. 


Exportaussichten für die deutsche Papierindustrie. 


Die Firma B. Koptscheff, Warna, Bul- 


Karien, sucht die Vertretung von deutschen Papier- 
tabriken aller Art, zunächst besonders von Lösch- 


papierfahriken. 


Interessenten werden gebeten, sich 


unmittelbar mit der Firma in Verbindung zu setzen. 
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Ä Cäsar Schüll f. 

Im hohen Alter von 78 Jahren starb der Senior— 
chef der bekannten Firma Karl Schleicher & Schüll, 
Papierwarenfabrik in Düren, Herr Cäsar Schüll. 
An dem Aufblühen der Firma hatte der Verstorbene 
wesentlichen Anteil. Im Jahre 1902 wurde er als Nach- 
folger seiner Bruders Richard Schüll, des langjährigen 
Ersten Beigeordneten der Stadt Düren, in das Stadt- 
verordnetenkollegium gewählt, dem er bis 1919 an- 
gehörte. Herr Schüll nahm an den Verhandlungen 
regen Anteil, wobei er seine Ansichten mit Fifer und 
Zähigkeit vertrat. Große Verdienste hat sich der 
Verstorbene um die Dürener Volksbank erworben; 
er war Vorsitzender des Aufsichtsrates von 1000 an 
bis 1925. wo er das Amt wegen vorgerückten Alters 
niederlegte. An der Entwieklung der Stadt Düren, 
so auch am Dürener Geschichtsverein nahm Herr 
Schüll regen Anteil. Mit ihm ist einer der letzten 
Vertreter der älteren Generation der Dürener GroB- 
industriellen dahingegangen, dessen Andenken in 
weiteren Kreisen der Bürgerschaft in Ehren erhalten 


bleiben wird. 
* 


Herr Direktor Paul Müller, Vorstands- 
mitglied der F. W. Strobel Aktiengesellschaft, Pa- 
pierfabrik Wilischthal, feierte am 27. September sein 
25 jähriges Geschäftsjubiläum. 


GESCHÄFTS- NACH RICH TE 


— 


Ammendorfer Papierfabrik, Ammendorf. In der 
am 21. Oktober 1927 in Halle veranstalteten ordent- 
lichen General versammlung der Ammendorfer Papier- 
fabrik, Ammendorf, waren 62 Aktinonäre mit 90 460 
Stimmen vertreten. Die Anträge der Verwaltung 
fanden einstimmig Annahme, wonach 157 Dividende 
zur Verteilung gelangen sollen, und zwar 6,75 RM. 
auf die 50-Mark-Aktie und 33.75 RM. auf die 230- 
Mark-Aktie Das ausscheidende Aufsichtsratsmit- 
glied Herr Justizrat Albert Herzfeld, Halle an der 
Saale, wurde einstimmig wiedergewählt. Herr Ge— 
heimrat Dr. Steckner, Halle, ist aus Gesundheits- 
rücksichten vom Aufsichtsrat zurückgetreten. An 
seine Stelle wurde Herr Bankier Rudolf Steckner. 
Halle an der Saale, gewählt. 

Die Firma W. Ferd. Klingelnberg Söhne, G. m. 
b. H. in Remscheid, hat kürzlich eine weitere Zweig- 
niederlassung in Leipzig Ci, Dittrichring 21, er- 
richtet, die dem langjährigen Prokuristen, Herrn 
Karl Döring, anvertraut worden ist. Ferner wird 
Anfang Januar die Firma cine Geschäftsstelle in 
Frankfurt a. M. errichten, für deren Leitung Herr 
Eugen Wirbatz auserschen ist. 

Papierfabrik Hermes & Cie, Kommanditgesell- 


schaft, Düsseldorf. Nach dem Ableben des Grün- 
ders und alleinigen Inhabers, des Herrn Hu vo 
Hermes, bleibt die Firma unter demselben 


Namen und derselben Rechtsform bestehen. Der 
Schwiegersohn des Verstorbenen, Herr Dr. Alfred 
Klein, ist als persönlich haftender Gesellschafter 
in die Firma eingetreten. Den langjährigen Mit- 
arbeitern, Herrn Fabrikdircktor Franz Schmidt 
und Ilerrn Peter Werner Klein, wurde Ge- 
samtprokura und dem Vorsteher der Buchhaltung, 
Herrn Heinz Becker. Handlungsvollmacht 
erteilt. Die rechtsgültige Zeichnung der Firma er. 
folet entweder durch den persönlich haftenden (es 
sellschafter oder durch einen Prokuristen in Verbin- 
dung mit einem anderen Prokuristen bzw. dem 


Handelsbevollmächtigten. 
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AUSLANDSSCHAU 


Ueber den Existenzkampf der norwegischen Papier- 
stoff- und Papierindustrie. 


Im Rahmen unseres regelmäßig wiederkehren- 
den nordischen Wirtschaftsberichtes haben wir der 
Tatsache schon öfters Ausdruck verliehen, daß unter 
den Papierstoff und Papier erzeugenden Ländern 
Ges Nordens Norwegen gegenwärtig ein schwerer 
Existenzkampf aufgezwungen sei. Bei der Versamm— 
lung des norwegischen Schiedsgerichts hielt Direk- 
tor H. T. Melbye als Vertreter der Arbeitgeber— 
vereinigung der norwegischen Papierindustrie einen 
die Lage kennzeichnenden Vortrag, dem einige in— 
teressante Daten entnommen seien. 

Bei der Bestimmung der Arbeitslöhne in der 
Papierstoff- und Papierindustrie des Landes ist in 
erster Linie in Betracht zu ziehen, daß diese ganze 
Industrie für den Export arbeitet. Die Fertigpro— 
dukte müssen in schärfster Konkurrenz auf dem 
Weltmarkt ihren Absatz suchen. Zum Erhalt einer 
Basis für die Festsetzung der Arbeitslöhne wird ein 
Auszug über die wichtigsten Papierstoff und Papier 
erzeugenden Länder gegeben. Der Weltexport 1925 


bei Behandlung der Lohnfrage in der Papierindustrie 
das bestimmende Moment das Verhältnis zu den 
Konkurrenten bildet. Im Kampf auf dem Weltmarkt 
spielt die Größe der Produktionskosten eine große 
Rolle. Diese werden in erster Linie dadurch beein- 
flußt, daß die Inflation in Norwegen weit schwerer 
war als in manchen anderen Ländern. Die Steuer- 
last ist in Norwegen eine äußerst drückende. In 
keinem Lande, selbst nicht in denjenigen, die am 
Kriege teilnahmen, ist die Besteuerung der Industrie 
so hoch. Eisenbahnfrachten sind höher als in ande- 
ren konkurrierenden Ländern. Die Holzpreise sind 
do hoch wie in Kanada. Schd. 


Gründung einer Papierfabrik in Bulgarien. 


Aus Sofia wird uns gemeldet: Die zum Teil mit 
deutschem Kapital arbeitende Holzfirma Gebrüder 
Ballabanow und Wikaro, die die Rilawälder aus- 
beutet, hat zur besseren Auswertung der Holz- 
bestände die Errichtung einer Papierfabrik be- 
schlossen. Auch die Bulgarische Forstindustrie 
A.-G., die soeben eine Konzession zur Ausbeutung 
der Wälder von Düwien und Malko Tirnowo erhal- 
ten hat, hat sich zur Errichtung einer Papierfabrik 


in diesen Waren betrug in den wichtigsten Ländern: entschlossen. (Hamburger Fremdenblatt.) 
Holzstoff Zellstoff Druckpapier 
1 400 000 t 2 250 000 t 2 250 000 t 
hiervon: Norwegen .......42 % Schweden. . 43½ %, Kanada. 557f5 I, 
Schweden 26 %, Anda 9%, Schweden 7½ % 
Fasses. y; Finnland. 13 % Deutschland ..... 7½ "u 
Finnland ........ 71,9, Norwegen ....10 %, Norwegen 17 % 
New-Foundland.. 1 % Deutschland . . . 7 ½ % Finnland ........ 6 0 
7 e. 7 ‚ 11 li „ 
Die hauptsächlichsten Konkurrenten auf genann- Englan i 1j A 
Sa i n A Oesterreich... 3½ o 
tem Gebiet sind also Schweden, Kanada, Finnland, , d 19 
` New-Foundland.. 3½ % 
Norwegen, Deutschland und England. 


Seit dem Jahre 1925 ist ein bedeutender Preisfall 
in fertiger Ware eingetreten. Die Steigerung der 
norwegischen Krone hat gleichzeitig eine weitere 
Reduktion zur Folge gehabt. Die gesamte Preis- 
reduktion kann für Norwegen mit 45% angegeben 
werden. Der Preisfall auf dem Markt beruht auf 
Ueberproduktion. Mit weiterer scharfer Konkurrenz 
ist daher zu rechnen. Die größte Produktions- 
erhöhung weisen Kanada, Schweden, Finnland, Nor- 
wegen und New-Foundland auf. Mit einem gleich 
raschen Steigen des Verbrauchs ist nicht zu rechnen. 
Kanadas Zeitungspapierfabrikation hat sich inner- 
halb drei Jahren um ı Million Tonnen erhöht. Nicht 
nur die Vereinigten Staaten sind Abnehmer hierfür. 
Auch transozeane und europäische Länder beginnen 
in den Bann kanadischen Zeitungspapiers zu geraten. 
liner Steigerung des schwedischen und finnischen 
(jesamtexports im Jahre 1926 von 150000 bzw. 
100000 Tonnen steht ein Rückgang des norwegi- 
schen Exports von 140000 Tonnen gegenüber (Aus- 
sperrung). Bedeutende Erweiterungen haben jedoch 
auch in Norwegen stattgefunden. Die erhöhte Ex- 
portmenge ın den drei nordischen Ländern während 
der Jahre 1926/27 ist wahrscheinlich auf 500 000 bis 
750 0½%0 Tonnen zu veranschlagen (Holzstoff, Zell- 
stoff und Papier gerechnet). Während der vier er— 
sten Monate des laufenden Jahres haben Schweden 
und Finnland ihren Gesamtexport mit 35 000 bzw. 
28000 Tonnen gesteigert. Derjenige Kanadas und 
Norwegens ist mit 28000 bzw. 17000 Tonnen zu- 
rückgegangen. Die für die Fabrikation notwendigen 
Rohstoffe sind in Norwegen scharf begrenzt. Die 
norwegische Papierstoffindustrie hat für das Land 
in seiner Gesamtheit eine sehr große Bedeutung, 
indem der Export sc% kg pro Einwohner oder in 
Wert 130 Kr. p. cap. beträgt. Im Verhältnis zum 
Weltmarkt nimmt es, wenn es die Bestimmung der 
\ erkaufspreise gilt. eine recht bedeutunsslose 
Stellung ein. Aus dem Gesagten geht hervor, daß 


Börsenbericht. 


Gold- Kurs 
Bezeichnung der Ve vom 


Aktien-Gesellschaft in 
Mill. Mk. 


. f 11,25 
A.-G. für Pappenfabrikation . . - 1,86 = 3,0) 
Alteld-Gronau. . uu. 2,505 129100 21700 
Ammend. Papiertſo . 4,036 25 0⁰ 133.00 
un a EN 2. 136, 170,00 
Aschaffenb apier ee . s s 
I. P. Beinberg: g Ag: e.. 28,00 4100 10 
Chemn. Papierfb. Einsiedel I. 1,35 1700 | 10500 
Chromo Najork ..... ur 1,662 16400 150.5 
Cröllwitzer Papierfb. )). 1,35 120.50 125.00 
Dresdn. Chromo u. Kk. 7 80.00 gü, 
Elsenthal Papier M.... à. 0,72 89.75 208,50 
I. G. Farben. . [1100.00 [ 784% | 1943 
Feldmühle .. . — . 4 14.81 | 555 
Heidenauer Papierfb. . 1.84 122.50 J 1225 
Kartonp. Groß-Sär chen 1.08 a = 
Kostheimer Cellulosse 1,5 70,00 72,0 
m š 1,525 146.00 — 
Limmr. Steina˖a.JmJdJw 0,934 121.00 118,01 
München- Dachau M M... i 3,01 145.00 137,00 
Natron:zells toff u. PDP). .. 1812 75,00 9 0 
Papierfabrik Hegge A... + +» 5 110.00 107, 
Peniger Pat.-Pap. D....» +. > = 110 
Preßsp. Unter sachs. ’ 276,00 | 2 
Reisholz .... . » IE BESSER 8 2 S 
Sächs. Cartonnagen ... s.s »> 3.24 w 152. 
Schles. Cellulose . . . 15 > 19.75 
Simonius'sche Cellulose fabrik — 1.200 49.75 95500 
Stettiner Pap. u. PPP. 1.927 2.50 RIN 
Teisn. Papierfb. !.. 1.125 87,50 00 
Thode Papier fb. ) 7 5 133,25 0. 
Varziner Papierfb. . e. . 3.183 65,25 58 600 
Verein. Baut ner . 60.9 680.00 3200 
Ver. Glanzstoif, Elberfeld. RR 1.6 330,00 100.00 
Verein. Strohstof f)) 2.4 100.00 151.00 
Weißenb. Papierfb. ): : 154. 75,50 
r 3.8 - 0 2 
Zellstofi-Vereen ee?’ 27,535 297. 
Zellstoff-Waldhof lbb yi 
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Was ist bei der Beschaffung von Elektrozügen 
zu beachten? 

Obwohl der Elektrozug in den letzten ı5 Jahren 
schon eine im Verhältnis zu seinem geringen Alter 
auffallend weite Verbreitung gefunden hat, kann von 
einer Sättigung des Marktes noch lange nicht die 
Rede sein. Die beträchtlichen wirtschaftlichen Vor- 
teile, die seine Beschaffung mit sich bringt, sind von 
vielen noch immer nicht erkannt. Man muß einen 
Unterschied machen zwischen solchen Vorteilen, die 
zanz allgemein fast jeder Elektrozug bietet gegen- 
über dem Handbetrieb oder sonst einer ähnlichen 
Fördervorrichtung und den Vorteilen einer Elektro- 
zugkonstruktion gegenüber der anderen. 

Zum ersten Punkt kann gesagt werden, daß der 
Handbetrieb zu viel menschliche, das heißt teure 
Arbeitskraft erfordert. Die Leistung eines Mannes 
heträgt etwa ½ bis ½ Pferdekraft bei kurzzeitigem 
Betrieb, /1is bis /0 bei Dauerbetrieb, da mit Er- 
holungspausen gerechnet werden muß, was beim 
Elektromotor nicht der Fall ist. Berücksichtigt 
man, daß die An- und Abhängezeiten in beiden 
Fällen gleich sind, so kann man günstigsten Falles, 
um ein Beispiel zu nennen, rechnen, daß ein Mann in 
einer Stunde 3000 kg Fördergut um 2 m hebt, wäh- 


tend ein Elek trozug 30 000 kg in derselben Zeit be- 
wältigt. wenn dieser mit einem Motor von nur 1 PS 
ausgerüstet Ist. 

* as besonders häufig bei der Ermittlung der 
Rentabilität eines Elektrozuges übersehen wird, ist 
die Erhöhung des Fabrikationstempos. In Zahlen 
it sich dieser Wert meistens nicht genau angeben, 
sondern ist Sache der Schätzung. 

Sehr oft liegen zwischen dem Transport der 
einzelnen Arbeitsstücke größere Pausen, woraus man 
dann den Schluß zieht, daB der Handbetrieb auch 
kenüge. Man übersieht dann nur zu leicht, daB der 
Arbeitsgang es verlangt, daß die eigentliche Hub- 
bzw. Transportzeit trotz der langen Pause schr kurz 
dem muß. Die Aufgabe scheint auch gelöst, wen 
man die Pausen zum Transport von Hand ausnutzen 
würde. Die Lösung wäre aber keine wirtschaft— 
liche, denn der schnellere elektrische Transport kann 
von einem Mann nebenbei erledigt werden, während 
bei reinem Handbetrieb zur Ausnutzung der Pause 
ein besonderer Transportarbeiter erforderlich ist. 
Die besseren Elektrozüge sind ja so eingerichtet, daß 
sie von jedermann bedient werden können, ohne daß 
bei unsachgemäßer Bedienung gleich eine Betriebs- 
storung eintreten würde. Sie sind mit Sicherheits- 
vorrichtungen ausgerüstet, deren Schilderung gemäß 
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Auslauf der getrockneten Pappen 


Flach-Hand Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 
Ersparnis von 2 Arbeitern! 
FFÄÜXRk[ xe . l 


Ein Kunde schreibt: 

„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.“ 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 
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der eingangs erwähnten Unterteilung der Vorteile 
unter Punkt 2 fällt. 

Die wichtigste Bedingung ist, daß die Last unter 
keinen Umständen abstürzen darf. Sie ist erfüllt, 
wenn eine mechanische Bremse vorhanden ist, die 
durch einen Elektromagneten gelüftet wird, sobald 
auch der Motor Strom erhält. Geht infolge unvor- 
sichtiger Bedienung eine Sicherung durch oder bleibt 
der Strom fort, so läßt der Magnet die Bremse ein- 
fallen und die Last steht. Gegen Ueberfahren der 
höchsten oder tiefsten Hakenstellung müssen End- 
schalter das Triebwerk automatisch zum Stillstand 
bringen. 

Außer diesen beiden Einrichtungen, die bedin- 
gungslos zu fordern sind, ist aber Wert zu legen 
auf die Vorteile, welche sich aus der Eigenart der 


| 


Konstruktion selbst ergeben, besonders insoweit sie 
die Wirtschaftlichkeit des Betriebes erhöhen. In 
dieser Beziehung vereinigt zweifellos der von der 
„Bamag“, Dessau, nach der Bauart von Prof. Gensel 
hergestellte Elektrozug die meisten Vorteile in sich. 
Vor allem wird die Einfachheit des Getriebes von 
keinem anderen erreicht. Dieses besteht aus nur 
vier Zahnrädern mit gewöhnlicher Stirnaußenver- 
zahnung, und die beiden Wellen sind mit Kugel- 
lagern ausgerüstet. Die Abnutzung der Wälzlager 
ist bekanntlich praktisch gleich Null gegenüber Rot- 
gußbüchsen. Störungen sind daher ausgeschlossen. 
Sollten sie dennoch einmal eintreten, so ermöglicht 
die außerordentliche Einfachheit des Aus- und Ein- 
baues es jedem Schlosser, damit fertig zu werden. 
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Die Einfachheit und die Kugellagerung hat noch 
einen weiteren wichtigen Vorteil, nämlich geringen 
Stromverbrauch zur Folge. 

Auch in bezug auf die Seilführung hat der 
Bamag-Zug einen Vorteil gegenüber anderen aul- 
zuweisen, insofern er Schrägzug der Last erlaubt, 
ohne daß dabei ein Ueberspringen der Seile eintritt, 
was leicht zum Seilbruch führen kann. 

Daß bei einer modernen Konstruktion nur noch 
Drahtseil und keine Rundglied- oder Gallsche Kette 
mehr in Frage kommt, darf wohl ebenso als bekannt 
vorausgesetzt werden wie der Umstand, daß man 
mit den Elektrozügen die Lasten nicht nur heben, 
sondern auch beliebig horizontal transportieren kann. 

Es wird um Beachtung der beiliegenden Werbe- 
drucksache gebeten, 
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geringe Düsen-Anzahl. 


Wissenschaftlich und praktisch erprobt 
VERLANGEN SIE REFERENZEN 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 26223 u. 26434 


x 
s - aus Gummi, Balata, Leder, Kamel _ 
haar, Baumwolle, Seide usw. 
in alterprobter Güte liefern prompt 


Schmidi & Brösel, Halle a. d. Sade 
FORTINBRAUN 4 


ist unser leicht löslich, stark leimend, besonders farbstarkes 


SAFTBRAUN 
zum Färben von Papier und Pappen CHEMISCHE WERKE BROCKHUES AR, NIEDERWALLUF (Rheingas) 
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aber Dampfkesseltahrik und Apparate-Bauanstalt U. Schumann 


Zeitz13 (Prov. Sachsen) 


Fernsprecher Nr. 47 


Schumanns Holzkocher 


mit innerem Kupferschutzmantel 


Drahtasschrift: Schumann Kesselfabrik Zeitz 


Dampfkessel, hydraulisch genietet, für jed. Betriebsdruck, 
Abhitzekessel ' 
Dampfüberhitzer 
Feuerungen, Treppen- u Muldenrost-Feuerungen 


j Flugaschenfänger 
Kugel = 1 . ’ Turbinen - Rohrleitungen 


Behälter u. Apparate 
Harzieimkocher * 


Gegründet 1872 


Pappen. — Das Präparieren der Grau- 
pappe. — Die Verwendung der Stroh- 
pappe. — Die Pappen in der Kartonnagen- 
Industrie. — Die Prüfung der Pappe. — 
Die Prüfung der Pappe unter Benutzung 
instrumentaler Hilfsmittel. — Die Her- 
stellung der Wellpappe. — Die Verede- 
lung der Pappe. — Das Prägen und 
Stanzen der Pappe. — Die Verarbeitung 
des Holzstoffes zu Bierglasuntersetzern. — 
Die Verarbeitung der Pappe zu Handels- 
artikeln. — Sonderheiten der Pappe ver- 
arbeitenden Industrie. — Die Herstellung 
der Papphülsen. — Das Ziehen der Pappen. 


Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Präge- 
technik. Mit 55 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge— 
arbeiten. Zweite Aufl. Br. 5 M. 
geb. 6.50 M., Porto 30 Pfg. 
Inhalt: Prägestempel, Matrize. Prä ge- 

material, Präge maschinen. — Aus der 

Prägepraxis. — Prägetechniken. — Her- 

stellung von Pressungen auf heißem Wege. 

— Farbdruckpressen. — Pressen mit Folien 

und Prägepapieren. — Praxis der Preß- 

vergolderei. 
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Die anerkannt besten Apparate mit Frazisions- 
Einstellung und Moment- Ein- und! -Aussmhaltung Ji ür die 


Herstellung 
künstliher Wasserzeihen 


- u. Ausl.- } 


nd Wasserlinien Og 


n fast allen Papieren (auch Pergamyn) 


direkt auf der Fapiermaschine una 
bei selbst höchster Maschinengeschwindigkeit 


baut : 
Maschinenbau - Werkstätte Niefern 


Niefern n Bad 


e 8 707707000 
KLEINE MITTEILUNGEN 


Die Papierfabrik Treuenbrietzen 

| wieder in Betrieb. 
Die Papierfabrik. die längere 
| Zeit außer Betrieb war, ist durch 
Nauf in den Besitz der Patent- 
Nartonnagen - Fabrik Peu- Berlin 
übergegangen. Es soll mit der 
Papierproduktion ein Papierver- 
arbeitung=-betrieb verbunden wer- 
den. Die Aufnahme des Betrie- 
bes soll sofort besinnen. Pots- 
damer Tageszte." II. Oktober.) 


Neue „Krause“-Jubilare. 

Ihr 25 jähriges Arbeitsjubi- 
aum bei der Firma Karl Krause, 
leipzig, feiern am 23. Oktober 
der Techniker Alfred Dähne und 
em 30 Oktober der Schlosser 
Franz Freund. Auf eine 40 jäh- 
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rige Tätigkeit bei der gleichen 
Firma blickt am 30. Oktober der 
Monteur Richard Blume zurück. 


Gerichtliche Gutachten der Ber- 
liner Industrie- und Handels- 
kammer. 


Altpapier. Im Handel mit 
Altpapier wird meist auf Grund 
typischer Geschäftsbedingungen 
folgendes vereinbart: Die Plan- 
miete geht zu Lasten des Fracht- 
zahlers. Der Verlader hat die 
Sendung ordnungsgemäß beplant 
der Bahn zu übergeben. Sodann 
sind alle entstehenden Spesen 
für Planmiete, Planfracht usw. 
vom Frachtzahler der Sendung 
zu zahlen. Im Zweifel wird 
deshalb angenommen werden 
können, daß mangels besonderer 
abweichender Vereinbarung Vor- 
stehendes dem Willen der Par- 
teien entspricht. C 18 808/27 
(XIV BI). 

Papier. Bei einer Bestellung 
von Druckausschußpapier, aus 
Zeitungsabrissen geschnitten, un- 
geriest, zu Packzwecken, bedeutet 
das Vorhandensein von Quetsch- 
falten keinen Mangel, der zur 
Minderung berechtigt. Bei Druck- 
ausschußpapier, aus Zeitungs— 
abschnitten geschnitten, unge— 
riest, werden solche Quetsch- 
falten nicht aus dem Papier ent- 
fernt. C 15 282/27 (XII A4). 

Papier aus Spinat. 

Der „Rhein.-Main. Volksztg.“, 
Frankfurt, vom ı7. Oktober, ent- 
nehmen wir: Die englische Zeit- 
schrift „Tit-Bits“ berichtet, daB 
vor einigen Jahren schon ein 
französischer Gelehrter aus Indo- 
china eine neue Art von Spinat 
nach England schickte, die in der 
Klasse der Spinatpflanzen die 
größte Species darstellt. Der Sa- 
men wurde in Norfolk, England, 
versuchsweise ausgesät, und die 
Pflanzen erreichten eine Höhe 
von 1,75 Metern. Es zeigte sich, 
daß die Pflanze in ihren Fasern 
für Kochzwecke zu grob ist, aber 
der Züchter kam auf die Idee, die 
Pflanzen zwecks Versuchen von 
Papierbereitung herzugeben. Die 
Versuche haben nun ein Papier 
von allerfeinster Qualität ergeben. 
Ein großer Vorteil ist, daß dieser 
Riesenspinat außerordentlich üppig 
wächst und daher reiche Ernten 
ergibt. Die Pflanze hat ohne 
Zweifel für die Papierindustrie 
eine große Zukunft. (Erfolg 
bleibt abzuwarten.) 


Frankreichs Beitritt zur Kunst- 
seiden-Konvention. 


Die Verhandlungen über den 
Anschluß der französischen Kunst- 
scidenerzeugung an die internatio- 
nale Konvention sind am 10. Ok- 
tober endgültig zum Abschluß ge- 
kommen. 


Ein neuer Apparaf 


MANOMANO AA 


nach Wiegners Gessner — Dr. Lorenz 


zur Konírolle 
der Kaolinlielerung 


für die Papier-Fabrikation 


Franz Hugershoti G. m. h. Il. 


LEIPZIG C1, Carolinenstraße 13 


Verlangen Sie 
ausführliche 
Prospekte 


(.J. lache, Dresden Ni 


Ben Haschinen- u. Bürsienlahrik 2" 


Älteste und größte Fabrik dieser Branche 


Bürstwalzen-Feuchtapparat 


in neuester Konstruktion! 


Beste, gleichmäßige Feuchtung, die zu erreichen Ist. Während des 
Betriebes im Moment verstellbar. Erstklassige Präzisionsarbelt. 


1 Feuchtapparat Modell „E“, 1 Manchonreinigungs-Bürstwalze und 

1 Siebreinigungs-Bürstwalze laufen in der in Betrieb befindlichen 

Papiermaschine in Halle 13 der diesjährigen Ausstellung in Dresden 
„Das Papier“, 


Siebreinigungs-Bürstwalzen 


zur Schonung der teuren Papiermaschinensiebe. 


Manchonreinigungs - Bürstwalzen 


SU En DE 


Anfeuchtbürstwalzen 


aus allerbesten Schweinsborsten in Zink-, Messing-, Kupfer- oder 
Aluminiumkörper und in Hartgummi- oder Zelluloidkörper. 
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Nachruf! 


Einen herben Verlust haben wir durch das plötzliche Hinscheiden des Herrn 


Kommerzienrat Dr. Hans Clemm 


Vorstandsmitglied der Zellstofffabrik Waldhof A. G., Mannheim - Waldhof 


erlitten. 


8 Der Verstorbene hat seine außerge wöhnlichen Fähigkeiten mit unermüdlichem 
5 er in den Dienst unserer Bestrebungen gestellt und sich damit ein bleibendes 
erdienst um die Gesamtindustrie erworben. 


Dieser hervorragende Mann wird in der deutschen papiererzeugenden Industrie 
unvergessen bleiben. 


Zontralay sn der Papier-, Pappen-, Zellstel- end Helzstel-Indesirie 


$ 
> lemm i. V. Dr. Freiherr Raitz v. Frentz 
o2sitzender Geschäftsführer 


— — — — — — —— — 
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Nachruf! 


Der Verein Deutscher Papierfabrikanten e. V. beklagt aufs tiefste den plötz- 
lichen Verlust seines Vorstandsmitgliedes, des Herrn Kommerzienrat 


Dr. Hans Clemm 


Ein treuer Anhänger unseres Vereins, war er unermüdlich tärig für die Gesamt- 
interessen unserer Industrie. 


Seine unerschöpfliche Arbeitskraft widmete er vornehmlich der Förderung einer 
sachgemäßen wissenschaftlihen Ausbildung des Nachwuchses in der deutschen Papier- 


industrie. Ein jäher Tod traf ihn mitten in dieser Arbeit, die ihm besonders am 
Herzen la 


Der Dank kommender Generationen für seine rastlose fürsorgende Arbeit folgt 
ihm über das Grab hinaus. 


Der lautere Charakter des Verstorbenen, seine vornehme Gesinnung und sein 


unbeugsames Pflichtgefühl werden dem Verein für alle Zeiten ein leuditendes Vor- 
bild bleiben. 


Im Namen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten e. V. 


Der Vorsitzende: Die Geschäftsführung: 


Klingspor. ! i. V.: Dr. Frhr. Raitz v. Frentz. 


Der Vorsitzende unseres Vereins, 


Herr Kommerzienrat Dr. phil. 


Hans Clemm 


ist uns völlig unerwartet am 29. Oktober durch den Tod entrissen worden. 


Wir bedauern aufs tiefste den Heimgang dieses als Mensch, Wissenschaftler 
und Industrieführer gleicherweise bedeutenden Mannes, der mit seinen umfassenden 
Kenntnissen und reichen Erfahrungen unserem Verein allezeit zur Seite stand 
und ihm ein treuer Freund und Förderer war. Dankbare und tiefste Verehrung 
werden ihn für immer in unseren Herzen und in der Geschichte unseres Vereins 
fortleben lassen. 


Berlin, den 29. Oktober 1927. 


vorstand dcs vereins 
der Tellstoll- und Panler- Chemiker und -Ingenlcurt 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht 
des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- und Holzstoff-Indus trie für den Oktober 1927. 


Eine wesentliche Veränderung in der Marktlage 
im Vergleich zum September ist nicht zu verzeichnen. 
Die Holzpreise ziehen weiter an. 

Die Betriebswasserverhältnisse waren im Okto— 
ber ungünstiger als im Vormonat. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle: 


Betr.: Behandlung von Reisespesen des 
Geschäftsinhabers. 

Der Steuerpflichtige ist buchführender Kauf- 
mann. Er führt selbst Geschäftsreisen aus. Die 
Ausgaben für die Reise sind auf Reisespesenkonto 
xebucht. Das Finanzamt hat angenommen, daß ein 
Teil der Reiseausgaben nicht als Geschäftsunkosten 
zu behandeln sei, da der Steuerpflichtige mit den 
Ausgaben auch seine persönlichen Bedürfnisse be- 
stritten habe. Das Finanzgericht hat zwar fest- 
gestellt, daB der Steuerpflichtige aus den Spesen 
auch die Kosten für Lebensunterhalt und Anschaf— 
fungen bestritten habe, ist aber der Ansicht, daß 
eine Verteilung in geschäftliche und nichtgeschäft- 
liche Ausgaben nur vorgenommen werden könne, 
wenn letztere einen wesentlichen Umfang erreichen. 

Der Reichsfinanzhof hat durch Urteil vom 
12. August 1927 VI 394/27 die Rechtsbeschwerde in 
sehr interessanter Darlegung für begründet erklärt. 

Der Reichsfinanzhof sagt: 

„Es ist zutreffend, daß Ausgaben, deren Gegen- 
wert in geringem Maße auch zu Privatzwecken 
ausgenutzt wird, in voller Höhe als Geschäftsaus- 
gaben zu behandeln sind. Dies gilt aber nur inso- 
weit, als die Höhe der Ausgaben durch die Be- 
nutzung zu Privatzwecken nicht berührt wird. Die 
Ausgaben für ein im Betriebe benötigtes Pferd 
bleiben sich gleich, wenn es auch bisweilen in freien 
Zeiten zu Verenügungsfahrten benutzt wird. Die 
Benutzung des Pferdes zu Privatzwecken verursacht 
hier keine Kosten, und deshalb ist es nicht gerecht- 
tertigt, wegen dieser Benutzung einen Teil der Aus- 
gaben für das Pferd nicht zu den Unkosten des 
Betriebs zu rechnen. Anders liegt es dagegen, wenn 
ein Teil angeblicher Geschäftskosten lediglich zu 
VV ausgegeben ist. In einem solchen 
sn der Umstand, daß sich dieser Teil nicht 
es A Sal läßt, nur dazu führen, daß 
5 ich, . 8 nn auch kein Grund, von 
Au ben, p na nn eshalb abzusehen. weil die 
der a A ecken nur einen geringen Teil 
warde ana 1 85 = Ausgaben ausmachen. Es 
ep ane . daß Ausgaben für den 
che chi nd hung, des Einkommens 
Äosganen en a. widersprechen, wenn man die 
Era 5 a a e auf Geschäfts- 

1 e eisckosten rechnen würde. 
führen. daß | Pe S vielmehr dazu 
Geschäftsreisen ich der durch die 
aufwandzur Befri a „ 

e digung der genann- 


ten B { i 
kon, ürfniese zu den Geschäfts- 
195 nzu rechnen ist 
je ang hei 
nge ſochtene Entscheidung war deshalb 


aufzuheb 
inanzxericht 2. „ spruchreife Sache an das 
erbandlung 1 zuverweisen. Bei der erneuten 
stand. daß die > zu beachten. Der Um- 
mit den len des Geschäftsinhabers 
einstimmen be en Reisenden zugebilligten über- 
' reist nicht, daß erstere in voller 


Höhe als Geschäftskosten anzusehen sind. Zwar 
sind die Reisespesen eines Angestellten unter allen 
Umständen Geschäftsausgaben, aber doch nur aus 
dem Grunde, weil auch das Gehalt des angestellten 
Reisenden zu den Geschäftsausgaben zu rechnen ist. 
Deshalb kann es sich bei den Reisespesen des An- 
gestellten nur darum handeln, inwieweit sie Ein- 
kommen des Angestellten darstellen, während es 
ohne Zweifel ist, daß sie für den Geschäftsinhaber 
zu den Geschäftsunkosten gehören. Da es nun nicht 
angängig ist, einen Geschäftsinhaber als Angestell- 
ten seines eigenen Geschäfts zu behandeln, kann 
der Umstand. daß seine Reisespesen die eigentlichen 
Reise ausgaben übersteigen, nur dazu führen, den 
Mehrbetrag nicht zu den Geschäftsunkosten zu 
rechnen. Bei der Schätzung, welcher Teil des auf 
der Reise ausgegebenen Betrags nicht zu den Ge— 
schäftsausgaben zu rechnen ist, ist folgendes zu be- 
achten. Es ist selbstverständlich, dag die Ausgaben 
für Lebensunterhalt auf einer Reise höher sind als 
in den häuslichen Verhältnissen. Es kann auch zu- 
gebilligt werden, daß der Zweck der Geschäftsreisen 
höhere Aufwendungen für Lebensunterhalt verur- 
sacht, daß der Steuerpflichtige auf Geschäftsreisen 
teuere Wirtschaften besucht, als er auf einer Ver- 
enügungsreise besuchen würde Deshalb ist, 
soweit jemand auf einer Geschäfts- 
reise nicht übermäßigen Aufwand ge- 
trieben hat, lediglich in Ansatz zu 
bringen, was er in derselben Zeit zu 
Hause ausgegeben hätte.“ 


Fachvereinigung für Papiertechnik, Cöthen. 


Wir beabsichtigen, im November d. J. einen 
größeren Bericht und ein Mitgliederverzeichnis an 
die Mitglieder der Abteilung A zu senden und er— 
suchen alle Mitglieder, uns baldmöglichst ihre ge- 
naue Adresse zugehen zu lassen. Zuschriften sind 
zu richten an den Geschäftsführer der Abt. A., 
Herrn G. Schacht. Cöthen, Anhalt, Zimmerstr. 18. 

Cöthen. den 27. Oktober 1927. 

Das Presseamt: S. Schönung. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion III. 


Bekanntmachung des Wahlvorstandes 
nach$5 der Wahlordnung. 


Nach den Bestimmungen des Wahlgesetzes vom 
8. April 1927 sind die Mitglieder des Sektionsvor- 
standes und die Vertreter der Sektion zur Genossen- 
schaftsversammlung mit am 1. Januar 1928 beginnen- 
der Amtszeit zu wählen. 

Zur Vornahme dieser Wahl werden hiermit die 
Mitglieder der Sektion III auf 

Samstag, den 24. Dezember 1927, 

vormittags 10 Uhr, 


in das Geschäftszimmer der Sektion III in Frei- 
burg i. Br., Rheinstr. Nr. 3011, eingeladen, 

Die Wahlhandlung beginnt zur vorstehend fest- 
gesetzten Zeit und kann eine Stunde nach ihrem Be- 
Zinn geschlossen werden. 

Es sind zu wählen auf je vier Jahre: 

a) fünf Mitglieder des Sektionsvorstandes 
fünf FErsatzmänner, 

b) drei Vertreter der Sektion zur Genossenschafts- 
versammlung und drei Ersatzmänner. | 

Die nach den Bestimmungen der Wahlordnung 
anfzustellenden Wahlvorschläge liegen in der 
schäftsstelle der Sektion in Freiburg i. Br., Rh SE 
straße 30 II. in der Zeit vom 7. November bis 10 De. 
zember 1927 an den Werktagen in der Zeit 1 
12 Uhr zur Einsicht auf. eee 


und 


.. a a a nn nm 
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Weitere Wahlvorschläge. und zwar getrennt für 
a) die Wahl des Sektionsvorstandes, 
b) die Wahl der Vertreter zur Genossenschafts- 
versammlung, 
können bis zum 10. Dezember 1927 bei dem Wahl- 
vorstand unter der Adresse der Sektion III ein- 
gereicht werden. Wahlvorschläge können jedoch 
nur von wirtschaftlichen Vereinigungen oder von 
Verbänden solcher Vereinigungen eingereicht werden. 

Die eingereichten Wahlvorschläge können nach 
ihrer Zulassung bis zum 23. Dezember 1927 bei oben- 
genannter Sektion zu obengenannten Zeiten ein- 
gesehen werden. Die Wähler- und zugehörigen Mit- 
gliederlisten sind ebenfalls bis zum 23. Dezember 
dieses Jahres, wie vorstehend angegeben, zur Ein- 
sicht bereitgestellt. 

Etwaige Einsprüche gegen die Richtigkeit der 
Listen und der sich hieraus ergebenden Wahl- und 
Stimmberechtigung sind spätestens vier Wochen 
vor dem Wahltag unter Anschluß der Beweismittel 
bei dem Wahlvorstand einzulegen. 

Der Wahlvorstand ist befugt, die Wahl- und 
Stinnmberechtigung jedes Wählers bei der Wahl- 
handlung zu prüfen. Es empfiehlt sich daher, einen 
Ausweis mitzubringen. 

Die Wahlhandlung findet nicht statt, wenn außer 
dem Wahlvorschlag des Wahlvorstandes ein weiterer 
Wahlvorschlag nicht eingereicht wird. 

Freiburg i. Br., den 1. November 1927. 


Der Wahlvorstand. 
Ludwig Schmidt, Vorsitzender. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, 
Sektion IX (Freistaat Sachsen), Chemnitz. 
Bekanntmachung. 

Die Wahl 

a) des Sektionsvorstandes ($ 25 der Satzung), 
b) der Vertreter zur Genossenschaftsversammlung 

($ 7 der Satzung), 

soll 

Freitag, den 23. Dezember 1927, 
mittags 2 Uhr. in Chemnitz, Anna- 
berger Straße 81. Erdgeschoß (Ge- 
schäftsstelle der IX. Sektion der Papiermacher- 

Berufsgenossenschaft). 


stattfinden. Sie kann eine Stunde nach Beginn ge— 
schlossen werden. 
Es sind 
a) 5 Mitglieder des Sektionsvorstan- 
des und 3 Ersatzmänner, 
b) ıı Vertreter zur Genossenschafts- 
versammlung und 11 FErsatzmänner, 
auf je 5 Jahre 1 0 1. Januar 1928 bis 31. De— 
Z r 1932) zu wählen. 
A 4 $ 7 der Wahlordnung vom Wahlvor— 
stande aufzustellenden Vorschlagslisten, die im Auf- 
trage des Sektionsvorstandes und im Einvernehmen 
mit den in Betracht kommenden wirtschaftlichen 
Vereinigungen von Arbeitgebern aufgestellt werden, 
liegen in der Geschäftsstelle der Sektion IX der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft in Chemnitz, 
Annaberger Straße 81. Erdgeschoß, vom 10. Novem- 
ber 1927 bis 22. Dezember 1927 (das ist bis zum 
Tage vor der Wahl) an den W erktagen in den Stun- 
den von 8—12 Uhr vormittags und 2—6 Uhr nach- 
mittags und Sonnabends von vormittags 8 Uhr bis 
nachmittags ı Uhr aus. 
Weitere Vorschlagslisten, und zwar getrennt 
a) für die Wahl des Sektionsvorstandes. 
p) für die Wahl der Vertreter zur Genossenschafts- 
versammlung, 
können bis zum 25. November 1027 (gleich vier 
Wochen vor dem Wahltage) von wirtschaftlichen 
Vereinigungen von Arbeitgebern oder von Ver- 
händen solcher Vereinigungen bei dem Wahlvor— 
tınd unter der Anschrift: IX. Sektion der Papier- 
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macher-Berufsgenossenschaft in Chemnitz, Anna- 
berger Straße 81, Erdgeschoß, eingereicht werden. 

Die eingereichten Vorschlagslisten können nach 
ihrer Zulassung bis zum 22. Dezember 1927 an oben- 
genannter Stelle eingesehen werden. Die Stimm- 
abgabe ist an die zugelassenen Vorschlagslisten ge- 
bunden. Die Betriebsverzeichnisse und zugehörigen 
Nummernlisten können ebenfalls an genannter Stelle 
vom 10. November 1927 bis 22. Dezember 1927 ein- 
gesehen werden. Etwaige Einsprüche gegen die 
Richtigkeit der sich hieraus ergebenden Wahl- und 
Stimmberechtigung sind bei Vermeidung des Aus- 
schlusses spätestens vier Wochen vor dem Wahl- 
tage unter Beifügung von Beweismitteln bei dem 
Wahlvorstand einzulegen. Der Wahlvorstand ist 
befugt, die Wahl- und Stimmberechtigung jedes 
Wählers bei der Wahlhandlung zu prüfen, weshalb 
es sich empfiehlt, einen Ausweis hierüber zur 
Wahlhandlung mitzubringen. 

Der Wähler kann nur einen solchen Stimmzettel 
abgeben, der mit einer der zugelassenen Vorschlags- 
listen vollständig übereinstimmt. 

An Stelle der Auszählung der Namen genügt der 
Hinweis auf die Ordnungsnummer der Vorschlags 
liste. 

Die Stimmzettel sollen von weißer Farbe und 
15:20 cm groß sein. Wenn Stimmzettel von diesen 
Bestimmungen abweichen, sind sie ungültig, wenn 
das Abweichen die Absicht einer Kennzeichnung 
wahrscheinlich macht. 

Der Termin zur Wahl am 23. Dezember 1927 in 
Chemnitz wird wieder aufgehoben, wenn innerhalb 
der vorgeschriebenen Frist keine weitere Vorschlags- 
liste eingeht. Besondere Bekanntmachung erfolgt 
dann noch. 

Chemnitz. den 29. Oktober 1027. 

Der Wahlvorstand. 
Otto Schönherr, Vorsitzender. 


Lund 


— 


Am 29. Oktober verstarb plötzlich 
am Herzschlag unser Mitglied, Herr 


Kommerzienrat 


Dr. Hans Glemm 
in Waldhof-Mannheim 


Der Verstorbene war ein eifriger 
und tatkräftiger Förderer unserer Be- 
strebungen. Wir werden ihm stets 
ein ehrendes Andenken bewahren. 


Im Namen des Vorstandes der 
Berliner Bezirksgruppe des 


Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und Ingenieure 


Der 1. Vorsitzende: 
Prof. Dr. Carl G. Schwalbe 


en 
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Am 29. Oktober verschied unerwartet schnell Herr 


Aommerzienrat Dr. Hans Clemm 
Mannheim 


Der Verstorbene war seit Jahren Mitglied unseres Aufsichtsrates 
und als solches stets ein gern bereiter Berater und Förderer unserer 
Wir werden ihm allzeit ein gutes Andenken bewahren. 
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Interessen. 


Neustadt/Schwarzwald, den 31. Oktober 1927. 


Dorstand und Aufsichtsrat der Holzzellstoff- u.Fapierfabriken A.-G. 
Neustadt / Schwarzwald 


Wir erfüllen hiermit die überaus schmerzliche Pflicht, von dem plötzlichen und 
unerwarteten Hinscheiden des Vorsitzenden unseres Aufsichtsrates, des 


Herrn Kommerzienrat 


Dr. HANS CLEMM 


Mannheim -Waldhof 


Kenntnis zu geben. 
In tiefster Trauer stehen wir an der Bahre dieses ganz hervorragenden Mannes, 


der uns seit 10 Jahren mit unermüdlicher Tatkraft sein seltenes Wissen und seine 
reichen Erfahrungen zur Verfügung gestellt und dadurch um die Entwicklung unserer 


Gesellschaft ganz außergewöhnliche Verdienste erworben hat. 
Er war uns in jeder Hinsicht eine vorbildliche Persönlichkeit von edelstem 


Charakter, sein Heimgang bedeutet für uns einen unersetzlichen Verlust. 
Wir werden seiner stets in Treue und Dankbarkeit gedenken. 


Fokendorf (Thüringen), den 29. Oktober 1927. 


Aufsichtsrat und Vorstand 
der Simonius schen Cellulosefabriken A.-G. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion VII, 
Sitz Hannover. 
Geschäftsstelle: Berlin-Charlottenburg, 
Neue Grolmanstr. 5/6. 
ahlausschreiben auf Grund des Ge- 
setzes vom S. April 1927. 
über Wahlen nach der Reichsversicherungsordnung 


sowie nach Maßgabe des $ 5 der Wahlordnung (An- 
hang zur Satzung der Papiermacher- 


W 


Berufsgenossen- 
schaft), 
Die Wahl 
a) der Vertreter zur Genossen- 


schafts versammlung ($7 der Satzung), 
b) des Sektionsvorstandes ($ 25 der 
Satzung) 
auf die 5 Jahre vom ı. Januar 1928 bis zum Schlusse 
des Jahres 1932 soll Dienstag, den 27. De- 
zember 1927, 13 Uhr, in Hannover sattfinden. 
Die Wahlhandlung kann eine Stunde nach ihrem 
Beginn geschlossen werden. 


Es sind zu wählen: 
a) 2 Vertreter zur Genossenschafts-Versammlung 
und 2 Ersatzmänner, 


b) 5 Mitglieder des Sektionsvorstandes und 5 Er- 
satzmänner. 


Die nach den $$ 7 und 28 der Wahlordnung vom 
Wahlvorstand im Auftrag des Sektionsvorstandes 
und nach Anhörung der Gruppe Han- 
nover des Arbeitgeber-Verbandes der 
Deutschen Papier-, Pappen-, Holz- 
und Zellstoff-Industrie aufgestellten Vor- 
schlagslisten liegen in der Geschäftsstelle unserer 
Sektion zu Berlin-Charlottenburg, Neue Grolman- 
straße 5/6, an den Werktagen in den Stunden von 
9 bis 17 Uhr aus. Diese Vorschlagslisten lauten wie 
am Schlusse dieses Wahlausschreißens angegeben. 

Nach Artikel ı des obenangeführten Gesetzes 
vom 8. April 1927, sowie nach $7 der Wahlordnung 
in der von der Genossenschaftsversammlung am 
21. Juni 1927 beschlossenen Fassung können weitere 
Vorschlagslisten, und zwar getrennt für 

a) die Wahl der Vertreter zur Genossenschafts- 


versammlung, 
b) die Wahl des Sektionsvorstandes 
von wirtschaftlichen Vereinigungen von Arbeit- 


gebern oder Verbänden solcher Vereinigungen, so- 
weit sie für den Bezirk und die Betriebe unserer 
Sektion 7 in Betracht kommen, bis zum 28 No- 
vember 1927 (das ist der Tag, der vier Wochen 
vor dem Wahltage liegt) bei dem Wahlvorstand 
unter der Anschrift „Sektion 7 der Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft, Geschäftsstelle Berlin-Char- 
lottenburg, Neue Grolmanstr. 5/6“ eingereicht 
werden. 


Absatz 2 des $7 der Wahlordnung lautet jetzt: 
Unterzeichnet eine Vereinigung oder ein Ver- 
band mehrere Vorschlagslisten, so wird ihr (sein) 
Name nur auf der zuerst eingereichten Vorschlags- 
liste gezählt und auf den übrigen Listen ge- 
strichen. Sind mehrere Vorschlagslisten, die von 
der gleichen Vereinigung oder dem gleichen Ver- 
bande unterzeichnet sind, gleichzeitig eingereicht, 
so gilt die Unterschrift auf derjenigen Vorschlags- 
liste, welche die Vereinigung oder der Verband 
binnen einer ihr (ihm) gesetzten Frist von höch- 
stens zwei Tagen bestimmt. Unterläßt der Unter- 
zeichner eine rechtzeitige Bestimmung, so ent- 
scheidet das Los. 

Absatz 3, 4 und 5 dieses $7 sind unverändert 
geblieben, doch muß an Stelle des Wortes „Wahl- 
vorschlag“ überall das Wort „Vorschlagsliste“ ge- 
setzt werden. Im Absatz 5 tritt weiter an die Stelle 
des Wortes „Wahlvorschlagsvertreter“ das Wort 
„Listenvertreter“. l 

Die eingereichten Vorschlagslisten können nach 
ihrer Zulassung bis zum 23. Dezember 1927 an oben- 
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genannter Stelle eingesehen werden. 

abgäbe ist an die zugelassenen Vorschl 
bunden. Das Betriebsverzeichnis 

gehörige Nummernliste können eben 
ter Stelle bis zum 23. Dezember 
werden. Einsprüche gegen die Ric 
hieraus ergebenden Wahl- und Stimmberechtigung 
sind bei Vermeidung des Ausschlusses spätestens 
vier Wochen vor dem Wahltage unter Beifügung 
von Beweismitteln bei dem Wahlvorstand einzu- 
legen. Der Wahlvorstand ist befugt, die Wahl- und 
Stimmberechtigung jedes Wählers bei der Wahl. 
handlung zu prüfen, weshalb es sich empfiehlt, 
einen Ausweis hierüber zur Wahlhandlung mitzu- 
bringen. 

Der Wähler kann nur einen solchen Stimm— 
zettel abgeben, der mit einer der zugelassenen Vor- 
schlagslisten vollständig übereinstimmt. An Stelle 
der Aufzählung der Namen genügt der Hinweis auf 
die Ordnungsnummer der Vorschlagsliste. Die 
Stimmzettel sollen von weißer Farbe und 13:20 cm 
groß sein. Soweit Stimmzettel von diesen Bestim- 
mungen abweichen, sind sie ungültig, wenn das Ab- 


weichen die Absicht einer Kennzeichnung wahr- 
scheinlich macht. 


Vorschlagsliste 
für die Wahl der Vertreter zur 
Genossenschaftsversammlung. 


a) Vertreter: 

1. Friedrich Penseler, Pappenfabrikant zu 
Brunkensen bei Alfeld a. d. Leine (Fa. Julius 
Penseler, daselbst). 

2. Oskar Eppen, Papier- und Holzzellstoff- 
fabrikant zu Winsen a. d. Luhe (Fa. J. H. 
Eppen, daselbst). 

b) Ersatzmänner: 

3. Hermann Bauermeister, Pappenfabrikant 
zu Kaierde, Kr. Gandersheim (Fa. Vereinigte 

Patentpappenfabriken Kaierde und Holzminden 


Die Stimm- 
agslisten ge- 
und die dazu- 
falls an genann- 
1927 eingesehen 
htigkeit der sich 


Mitten aus der Arbeit, der sein 
ganzes Leben galt, wurde uns der 


Vorsitzende unseres Konzernbeirates 
und unseres Aufsichtsrates, Herr 


Kommerzienrat 


Dr. Hans Clemm 


jäh entrissen. 

Ein Mann von eiserner Tatkraft, alle 
überragenden Fähigkeiten, strengster 
Pflichttreue, unermüdlich in der Arbeit, 
war er uns Führer und Vorbild. 

Unsere Unternehmungen, die ihm 
unendlich viel verdanken, in den Bahnen 
zu führen, die er uns gewiesen hat, 
betrachten wir als heiliges Vermächtnis 
und die einzig würdige Ehrung seines 
unvergeßlichen Andenkens. 


Papierfabrik Unterkochen, 
G. m. b. H. 


Aktienpapierfabrik Regensburg 


! 
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Bauermeister & Henseling, G. m. b. H., da- 9. Franz Arthur Weyland, Holzstoff- und 


für 


D 


> 


. Alfred Scholze, 


selbst, Betriebe in Kaierde und Holzminden. 
Alfred Scholze, Fabrikdirektor zu Alfeld 
a. d. Leine (Fa. Hannoversche Papierfabriken 
Alfeld-Gronau vorm. Gebr. Woge zu Alfeld a. 
d. Leine). 
Vorschlagsliste 
die Wahl des Sektionsvorstandes. 
a) Mitglieder: 
Oskar Eppen., Papier- und Holzzellstoff- 
fabrikant zu Winsen a. d. Luhe (Fa. J. H. 
Eppen, daselbst). 
Friedrich Penseler, Pappenfabrikant zu 
Brunkensen bei Alfeld a. d. Leine (Fa. Julius 
Penseler, daselbst). 
Georg Keferstein, Papierfabrikant zu 
Ilfeld a. Harz (Fa. A. Keferstein, daselbst). 
Hermann Bauermeister, Pappenfabrikant 
zu Kaierde, Kr. Gandersheim (Fa. Vereinigte 
Patentpappenfabriken Kaierde und Holzminden 
Bauermeister & Henseling, G. m. b. H., da- 
selbst, Betriebe in Kaierde und Holzminden). 
Dr.-Ing. Friedrich Henseling in Holz- 
minden (Fa. Vereinigte Patentpappenfabriken 
Kaierde und Holzminden Bauermeister & Hen- 
seling, G. m. b. H., daselbst, Betriebe in Kai- 
erde und Holzminden). 

b) Frsatz männer: 
Fabrikdirektor zu Alfeld 
a. d. Leine (Ta. Hannoversche Papierfabriken 
Alfeld-Gronau vorm. Gebr. Woge zu Alfeld 
a. d. Leine). 


Adolf Woge, Pappenfabrikant zu Elze in 


Hannover (Fa. J. H. Woge. daselbst). 

Fritz Richter, Fabrik direktor zu Oker am 
Harz (Ta. Natronzellstoff- und Papierfabriken 
A.-G., Abt. Papierfabrik Oker zu Oker). 


Pappenfabrikant zu Bad Harzburg (Fa. Harz- 
burger Patentpapierfabrik F. Weyland, da- 
selbst). 

10. Heinrich Henseling, 
Holzminden (Fa. Vereinigte Patentpappen— 
fabriken Kaierde und Holzminden, Bauer- 
meister & Henseling, G. m. b. H., Betriebe in 
Kaierde und Holzminden). 

Ausdrücklich wird nochmals darauf hingewiesen, 
daß nach jetzigem Recht Vorschlagslisten nur vom 
Wahlvorstand und von wirtschaftlichen Vereinigun- 
gen von Arbeitgebern oder von Verbänden solcher 
Vereinigungen aufgestellt und eingereicht werden 
können (Gesetz vom 8. April 1927). 

Wenn außer der Vorschlagsliste des Wahlvor- 
standes weitere gültige Vorschlagslisten nicht vor- 
liegen, erübrigt sich eine Wahlhandlung; es gelten 
dann die in der Vorschlagsliste des Wahlvorstandes 
bezeichneten Bewerber als gewählt. In diesem Fall 
wird der Wahltag in den Fachzeitschriften abgesagt 
und das Ergebnis der „Wahl ohne Stimmabgabe“ 
bekanntgegeben werden. 

Berlin-Charlottenburg, Neue Grolmanstr. 5/6, 


Ende Oktober 1927. 
Der Wahlvorstand: Ferd. Eppen, Vorsitzender 


Papierfabrikant in 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion 10. 


(Sitz Berlin, Geschäftsstelle Berlin-Charlottenburg, 
Neue Grolmanstr. 5/6.) 


Wahlausschreiben 
aufGrunddes Gesetzes vom S. April 1027 
über Wahlen nach der Reichsversicherungsordnung 
sowie nach Maßgabe des §5 der Wahlordnung (An- 
hang zur Satzung der Papiermacher-Berufsgenossen- 
schaft). 


Wir erfüllen hiermit die traurige Pflicht, von dem Hinscheiden des langjährigen 


Mitarbeiters und stellvertretenden Vorstandsmitgliedes unserer Gesellschaft, des 


Herrn Dirckiors Jacob Wagner 


Kenninis zu geben. Wir verlieren in dem zu früh Dahingeschiedenen, der aud 


noch in der letzten Zeit, trotz quälendem Leiden, seinen Posten mit äußerster 
Energie versah, eine außerordentlich tüchtige, bewährte Kraft und einen mit 


hohem Pflichtgefühl 
und Freund. 


Sein Andenken wird von uns stets in hohen Ehren gehalten werden. 


Mannheim -Waldhof, den 28. Oktober 1927. 


und hervorragendem Charakter ausgestatteten Kollegen 


~ 


Aufsichtsrat und Vorstand der | 


Zellsfofflabrik Waldhol. 
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Die Wahl 
a) der Vertreter zur Genossenschafts- 
versammlung (87 der Satzung), 


b) des Sektionsvorstandes G 
Satzung), 


auf die fünf Jahre vom 1. 
Schlusse des Jahres 1932 soll 
Freitag, den 30. Dezember 1927, 13 Uhr, 
in Berlin-Charlottenburg, Geschäftsstelle der Sek- 
tion 10, Neue Grolmanstr. 3/6, stattfinden. 
Die Wahlhandlung kann eine Stunde nach ihrem 
Beginn geschlossen werden. 
Es sind zu wählen: 
a) fünf Vertreter zur Genossenschaftsversamm— 
lung und fünf Ersatzmänner, 
b) fünf Mitglieder des 
fünf Tirsatzmänner. 
Die nach den SS 7 und 28 der Wahlordnung vom 
Wahlvorstand im Auftrag des Sektionsvorstandes 
und nach Anhörung der in Betracht 
kommenden Verbände aufgestellten Vor— 
schlagslisten liegen in der Geschäftsstelle unserer 
Sektion in Berlin-Charlottenburg, Neue Grolman- 
straße 5/6, an den Werktagen in den Stunden von 
9—17 Uhr aus. Diese Vorschlagslisten lauten wie 
am Schlusse dieses Wahlausschreibens angegeben. 
Nach Artikel ı des oben angeführten Gesetzes 
vom 8 April 1927 sowie nach § 7 der Wahlordnung 
in der von der Genossenschaftsversammlung am 
21. Juni 1927 beschlossenen Fassung können weitere 
Vorschlagslisten, und zwar getrennt für 
a) die Wahl der Vertreter zur Genossenschafts- 
versammlung, 
b) die Wahl des Sektionsvorstandes, 
von wirtschaftlichen Vereinigungen von Arbeit- 
gebern oder Verbänden solcher Vereinigungen, so- 
weit sie für den Bezirk und die Betriebe unserer 
Sektion 10 in Betracht kommen, bis zum 
ı. Dezember 1927 
(das ist der Tag, der vier Wochen vor dem Wahl— 
tage liegt) bei dem Wahlvorstand unter der An- 
schrift: 
Sektion 10 der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, 
Geschäftsstelle Berlin-Charlottenburg, 
Neue Grolmanstr. 5/6, 


25 der 


Januar 1928 bis zum 


* . Ld 
Sektionsvorstandes und 


eingereicht werden. 


Absatz 2 des § 7 der Wahlordnung lautet jetzt: 
„Unterzeichnet eine Vereinigung oder ein Ver- 
band mehrere Vorschlagslisten, so wird ihr (sein) 
Name nur auf der zuerst eingereichten Vorschlags- 
liste gezählt und auf den übrigen Listen ge- 
strichen. Sind mehrere Vorschlagslisten, die von 
der gleichen Vereinigung oder dem gleichen Ver— 
bande unterzeichnet sind, gleichzeitig eingereicht, 
so gilt die Unterschrift auf derjenigen Vorschlags- 
liste, welche die Vereinigung oder der Verband 
binnen einer ihr (ihm) gesetzten Frist von höch- 
stens zwei Tagen bestimmt. Unterläßt der Unter— 
zeichner eine rechtzeitige Bestimmung, so ent— 
scheidet das Los.“ 

Absatz 3, 4 und 5 dieses $ 7 sind unverändert 
Leblieben, doch muß an Stelle des Wortes „Wahl- 
vorschlag“ überall das Wort „Vorschlagsliste“ ge— 
setzt werden. Im Absatz 5 tritt weiter an die Stelle 
des Wortes „Wahlvorschlagsvertreter“ das Wort 
„Listenvertreter“. 

Die eingereichten Vorschlagslisten können nach 
ihrer Zulassung bis zum 29. Dezember 1027 an oben- 
wenannter Stelle eingeschen werden. Die Stimm— 
abgabe ist an die zugelassenen Vorschlagslisten ge- 
bunden. Das Betriebsverzeichnis und die dazu- 
gehörige Nummernliste können ebenfalls an ge- 
nannter Stelle bis zum 29. Dezember 1027 eingeschen 
werden. Einsprüche gegen die Richtigkeit der sich 
hieraus ergebenden Wahl- und Stimmberechtigung 
sind bei Vermeidung des Ausschlusses spätestens 
vier Wochen vor dem Wahltage unter Beifügung 
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von Beweismitteln bei dem Wahlvorstand ein— 
zulegen. Der Wahlvorstand ist befugt, die Wahl- 
und Stimmberechtigung jedes einzelnen Wählers 
bei der Wahlhandlung zu prüfen, weshalb es sich 
empfiehlt, einen Ausweis hierüber zur Wahlhand- 
lung mitzubringen. 

Der Wähler kann nur einen solchen Stimmzettel 
abgeben, der mit einer der zugelassenen Vorschlags- 
listen vollständig übereinstimmt. An Stelle der 
Aufzählung der Namen genügt der Hinweis auf die 
Ordnungsnummer der Vorschlagsliste. Die Stimm— 
zettel sollen von weißer Farbe und 15:20 cm gruß 
sein. Soweit Stimmzettel von diesen Bestimmungen 
abweichen, sind sie ungültig, wenn das Abweichen 
die Absicht einer Kennzeichnung wahrscheinlich 
macht. 

A.Vorschlagsliste für 
die Wahl der Vertreter zur Lenossen- 
schaftsversammlung. 
a) Vertreter: 

1. Kommerzienrat Fritz Steinbock, Papier- 
und Holzzellstoffabrikant in Frankfurt a.d. Oder 
(Fa. Paul Steinbock A.-G., daselbst, Betriebs- 
sitz Sandow, Kr. Weststernberg). 

2. Alexander Baerwaldt, Papier- und Holz- 
zellstoffabrikant in Pulverkrug, Kr. Weststern- 
berg (Fa. G. Baerwaldt, daselbst). 

3. Dr. h. c. Rudolf E bart, Papierfabrikant in 
Spechthausen bei Eberswalde (Fa. Gebr. Ebart, 
daselbst). 

4. Kommerzienrat Theodor Bausch, Papier- 
fabrikant in Neukaliß, Mecklenburg (Fa. Felix 
Schoeller & Bausch, daselbst). 

5. Fabrikdirektor Waldemar Buchholtz, Pa- 
pier-, Pappen- und Holzstoffabrikant in Brede- 
reiche, Uckermark (Fa. Märkische Holzstoff- 
und Pappenfabrik G. m. b. H., daselbst). 

b) Ersatzmänner: 

6. Georg Paul Köhler, Pappenfabrikant in 
Guben (Fa. Paul Köhler, daselbst). 

7. Dr. h. c. Willi Schacht, in Weimar, Johann- 
Albrecht-Str. 5 (Fa. Kartonpapierfabriken A.-G. 
in Groß-Särchen). 

8. Generaldirektor Hans Gottstein in Stettin 
(Fa. Feldmühle, Papier- und Zellstofiwerke 
A.-G. in Stettin, Betriebssitz Odermünde, Gde. 
Scholwin bei Stettin). 

9. Dipl.-Ing. Friedrich Klein in Berlin (Vor- 
standsmitglied der Koholyt A.-G. Werke 
Sackheim & Cosse in Königsberg i. Pr.). 

10. Fabrikdirektor Paul Bar nickel in Altdamm 
bei Stettin (Fa. Natronzellstoff- und Papier- 
fabriken A.-G., Berlin, Betriebssitz Altdamm). 

B. Vorschlagsliste 

für die Wahl des Sektionsvorstandes 
Dieselben Herren wie vorstehend unter AM 

der gleichen Reihenfolge. 

* * 


Ausdrücklich wird Bach darauf hingewiesen, dab 
nach jetzigem Recht Vorschlagslisten nur vom 
Wahlvorstand und von wirtschaftlichen Verem- 
gungen von Arbeitgebern oder von Verbänden 
solcher Vereinigungen aufgestellt und eingereicht 
werden können (Gesetz vom 8. April 1927). 

Wenn außer der Vorschlagsliste des \Wahlvor- 
standes weitere gültige Vorschlagslisten nicht vor 
liegen, erübrigt sich eine Wahlhandlung: es gelten 
dann die in der Vorschlagsliste des Wahlvorstande: 
bezeichneten Bewerber als gewählt. In diesem Fall 
wird der Wahltag in den Fachzeitschriften abgesaxt 
und das Ergebnis der „Wahl ohne Stimmabgabe 
bekanntgegeben werden. 

Berlin-Charlottenburg, Ende Oktober 1027. 

Neue Grolmanstr. 5/0. 

Der Wahlvorstand. 
Fr. Steinbock, Vorsitzender. 
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Abt. Filztücher und Metalltücher für die Papierfabrikation 


vormais A. Volpini & Söhne. 
WIEN Vl, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke 3 :) sind die besten 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-Cellulose und 
verwandten Industrien. 


tii eee 


nun Spezialitäten: MAH 
P atent-Manchon „ADO. 
jeder Breite ö 


" Feinpapierfilze für die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylinder- 
Mäschinen y Ä 


aus ergtklass; 
m = Drähten / B 


esondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapıer Extra 
e starke geflocht 


ene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. — ————-. 


Die modernsten 
"u. Metalltuchfabriken! 


Filztue 
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Die Rationalisierung des Verrechnungswesens. 
Von Buchhaltungsorganisator Dr. J. Kronstein M. d. O., Berlin-Grunewald 


Die Rationalisierung muß bei der Verrechnung beginnen. Merkmale eines voll rationalisierten 
Verrechnungswesens. Höhere Kreditfähigkeit durch rationalisierte Verrechnung. 


Von welcher Stelle des Betriebes soll man mit 
der Rationalisierung beginnen? Von der Erzeugung 
oder von dem Verkauf? Diese Frage wird begreif- 
licherweise von den Technikern zugunsten der 
„Werkstatt“ und von den Kaufleuten zugunsten des 
„Ladens“ entschieden. Beide Auffassungen sind 
falsch. Jeder Betriebswirt — der in diesem Falle 
Fachmann ist — dürfte auf dem Standpunkt stehen, 
daß die Rationalisierung an dem Verrechnungswesen 
einzusetzen hat. 

Das ergibt sich aus der Rolle des Verrechnungs- 
wesens in dem Betriebsleben. Wenn die Gebäude 
das Skelett des Betriebes, die Maschinen und Werk— 
zeuge seine Muskeln, die Arbeiter und Angestellten 
seine Nerven und das Umlaufsvermögen das Be- 
triebsblut ist, so ist die Verrechnung als das Be- 
wußtsein des Betriebs zu bezeichnen. Was ist nun 
die die Ueberlieferung durch Tatsachenforschung 
und die Gewohnheitsinstinkte durchs Denken er— 
setzende Rationalisierung? Sie ist auf deutsch eine 
„Bewußt machung“ des Betriebes. Infolge- 
dessen muß sie die Verrechnung als den Bewußt- 
seinsapparat des Betriebes so vervollkommnen, daß 


alle inneren und äußeren Vorgänge hinsichtlich 
ihres Einflusses auf das Geschäftsergebnis selbst- 
tätig, rechtzeitig und genau erfaßt werden. Ein 


rationalisierter Betrieb mit einem veralteten Ver- 


rechnungswesen gleicht einem neuzeitlichen Schiff, 
dessen Kompaß nach einem Modell aus dem drei- 
zchnten Jahrhundert gemacht sein würde. 

Muß also die Rationalisierung schon aus 
dem Grunde bei der Verrechnung beginnen, weil 
dadurch eine zuverlässige Grundlage für Entwurf, 
Durchführung und Beurteilung der kaufmännischen 
und technischen Rationalisierung geschaffen wird, 
so treten drei weitere Gründe hinzu: Die Er- 
höhung der Kredit fähigkeit (vgl. den 
Schlußabsatz), die starke Rückständigkeit des Ver- 
rechnungswesens und die Billigkeit seiner Ratio- 
nalisierung. 

Kin voll rationalisiertes Verrechnungswesen 
zeichnet sich durch folgende Eigenschaften aus: 

I. Die weitestgehende Anpassung de 
Kontosystems an die Eigenart der Betriebs- 
vorgänge (also eine große und der Betriebs- 
gliederung entsprechend unterteilte Kontozahl). 

2. Einführung der KRontensymbole, d. h. 
abgekürzter Bezeichnungen, aus denen nicht nur das 
Wesen des Einzelkontos, sondern auch seine Lage 
in dem Kontosystem ersichtlich ist. Diese Sym- 
bolik ist keineswegs eine Aeußerlichkeit. 

3. Einrichtung einer Lagerbuchhaltung. 
Quantitativ und qualitativ sind Aenderungen des 
Warenbestandes viel wichtiger als die Bewegungen 
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STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
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anerkannt erstklassiger Ausführung 
biszur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A,16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 


Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 
Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Al b. Roeder, Troppau, Olmützer Str. A 
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J, G. Farbenindustrie 


Aktiengesellschaft 


Frankfurt a. M. Hoechst a. NM. / Leverkusen bei Köln a. Rh. , Ludwigshafen a. Rh 
Fat bst O f C 


in jeder Echtheit und Nuance für die 


gesamte Papierindustrie 
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Spezialitäten: 
Farbstoffe für licht., WASSCT-, 
alkali-, säure-, reib- und dampfechte 


Papiere 


Technische Unterstützung Jederzeit. 
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Verkaufsgruppe für Deutschland und Holland: 


. Farbenindustrie Aktiengesellschaft 


Leverkusen bei Köln a. Rh. 
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des Barvorrates: 


jene müssen deshalb genau so 


fortlaufend und eingehend verzeichnet werden, wie 
diese. 


4. Einzelverbuchung der Geschäfts- 
vorfälle in dm Hauptbuch (Gruppen- und 
Durchschreibebuchführung) an Stelle der Ein- 


tragung monatlicher Umsätze (deutsches und ameri- 
kanisches System). Das beiden letzteren Systemen 
eigentümliche Uebergewicht des Journals über das 
Hauptbuch ist nicht mehr zeitgemäß. 

5. Schnellwirkende, selbsttätige, kreuzweise und 
nicht auf die buchmäßige, sondern auf die tatsäch- 
liche Wahrheit des Zahlenwerkes gerichtete Ab- 
stimmung. 

6. Verbindung sämtlicher Zweige 
des Verrechnungswesens (von Betriebsbuchhaltung 
bis Verkaufsstatistik) in ein zusammenhängendes 
Ganzes, das in das Hauptbuch und 

7. die monatliche Gewinn- und Ver- 
lustrechnung mündet. Welch mächtiges Hilfs- 
mittel dieses letztere für eine zielbe wußte Geschäfts- 
jeitung ist — das kann nicht geschildert, sondern 
nur erlebt werden. Die Voraussetzung dazu 
allerdings 

8. die kalkulatorisch- statistische 
Bearbeitung des Monatsabschlusses 
in Form eines Vergleichs mit dem Vormonat. 

9. Beseitigung jeder Doppelschreiberei durch 
vielseitige Ausnutzung der grundsätzlich 
unentbehrlichen Aufzeichnungen: insbesondere die 
Vermeidung aller Innenbelege. 

10. Einführung der arbeitsparenden Ma- 
schinen und Einrichtungen. 


ist 
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Die letzterwähnte Maßnahme ist die einzige, die 
mit sachlichen Kosten verbunden ist: allerdings ist 
hier auch große Vorsicht und Erfahrung am Platze. 
um aus dem zahlreichen Angebot gerade diejenigen 
Betriebsmittel auszuwählen, die nach Preis und 
Leistung der Eigenart des Betriebes am meisten 
entsprechen. 

Sonst entstehen beim Verrechnungsrationalisieren 
(im Gegensatz zu „Laden“ und „Werkstatt“) keine 
sachlichen Kosten und die persönlichen lassen sich 
durch bestimmte Vereinbarungen über Dauer, Um- 
fang und Schrittmaß der organisatorischen Tätig— 
keit, sowie im Wege der Unterstützung des Orga- 
nisators durch die leitenden Angestellten ein- 
schränken. $ 
Zum Schluß seien einige noch wenig bekannte 
und angewandte Fortschritte 
organisation erwähnt: 

Die buchmäßige Nachkalkulation, 
die — von ihrer absoluten Genauigkeit abgesehen — 
es ermöglicht, das Geschäftsergebnis als die Summe 
der an einzelnen Warenarten erzielten Brutto- 
gewinne darzustellen. 

Fin. Hauptkontoblatt, das neben der 
Textverkürzung eine Spezialisierung der Vorfälle 
gestattet, die 5 bis 6 mal größer als die Kontozahl 
ist; hierdurch wird ein sehr deutliches Buchungsbild 
erreicht, ohne die Kontozahl übermäßig zu steigern. 

Ein lLagerkartenvordruck, der der Be- 
standsverrechnung und Arbeitsvorbereitung gleich- 
zeitig dient, indem nicht nur Einkauf und Verbrauch 
gebucht, sondern auch zukünftige Material- 
entnahmen für die schon angenommenen, aber noch 


der Verrechnungs- 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechia à Mehlhern 


Aktien-Geseilschaft 


liefert 
erstklassige Filztücher 


jeder Art 
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nicht in Arbeit befindlichen Aufträge „vorgemerkt“ 
werden. Auf diese Weise wird die Fließarbeit ge- 
sichert und sparsame Lagerhaltung ermöglicht. 

Die mathematische Analyse des 
Monatsabschlusses, die nicht nur alle Ur- 
sachen der Gewinnänderung feststellt, sondern auch 
für jede Ursache den Grad ihrer Bedeutung angibt“). 

Da durch diese und ähnliche Einrichtungen so— 
wohl die Ertragsaussichten gesteigert, wie auch ihre 
Beurteilung erleichtert wird, so ist die Kredit- 

*) S. a. Kronstein: Das Ablesen der Ge- 
winnerhöhungsmaßnahmen aus der Bilanz. „Orga— 
nisation“ Nr. 15, 1926. 
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gewährung an die verrechnungsrationalisierten 
Betriebe mit viel geringeren Risiken und größeren 
Aussichten als sonst verbunden. Die heutige Geld- 
not ist der letzte und wichtigste Grund, aus dem die 
Rationalisierung bei der Verrechnung anfangen soll: 
ist diese vollbracht, so sind dadurch die Aussichten 
erhöht, das zur Rationalisierung der Herstellung 
und des Verkaufes erforderliche Geld zu bekommen. 
Um den Betrieb wirklich zu .beherrschen, muß 
man die innere Gesetzmäßigkeit dieses verwickelten 
Organismus jederzeit, vollständig und mühelos ver- 
folgen können. Das ist ohne ein rationalisiertes 
Verrechnungswesen unmöglich. 


Rechtliches. 


Gemeinwohl — Rechtsprechung 


Bekanntlich haben die einseitigen soziologischen 
Ideen der Revolutionszeit, die ihre Auswirkung u. a. 
auch in den Elektrizitäts-, Bergwerks- und Wasser- 
betrieben (vergl. Thüring. Notwassergesetz) such- 
ten und ihre Spitze gegen den sogenannten „Kapi- 
talısmus“ richteten, Schiffbruch gelitten; man ist 
jetzt mit den häufig damit verquickten Schlag- 
worten „Allgemeinwohl“, „Gemeingebrauch“, „Ge- 
meinwohl“, „Oeffentliche Interessen“ usw., oft unter 
Hintansetzung von Privatrechten, zwar etwas vor- 
sichtiger geworden, immerhin werden sie noch viel- 
fach besonders bei Genehmigungsgesuchen von Un— 
ternehmungen ins Feld geführt. 

Wie sich die Rechtspraxis bzw. 


Rechtsprechung 
dazu verhält, 


war bereits in einem jüngsten Bei- 


— a 
— 


ELEKT 


Generatorgas-Reinigu ng 
Enttserung. Niederschlagung 
von Säuredämpfen jeder Art | 


Vorteile: 


Geringer Energiebedarf 
Niedrige Bedienungskosten 
Einfache Wartung 

Kein Verschleiß 

Klein. Durchgangswiderstand 
vroe Betriebssicherheit 
Hohezuläss.Gastemperatur 
Keine Waschflüssigkeit 


SIEMENS-SCHU 


spiele bekannt gegeben worden, wo eine Stadt- 
gemeinde für die Leistungen ihres Elektrizitäts- 
werkes glaubte ohne weiteres den ihr nicht gehöri- 
gen Mühlgraben in Anspruch nehmen zu dürfen. 
Das Reichsgericht hatte festgestellt, daß es sich 
hierbei nicht um einen dem Zwecke und Wesen der 
öffentlichen Verkehrswege entsprechenden Gemein- 
gebrauch, sondern um ein Privatunternehmen han- 
delt, zwecks Versorgung privater Abnehmer mit 
Licht und Kraft zu privaten Zwecken. Im Zusam- 
menhange damit werde nachfolgend über eine Ent- 
scheidung des höchsten preußischen Verwaltungs- 
gerichtes berichtet, welche die Nichtgenehmigung 
einer Staugerechtsame durch den Bezirksausschuß 
bestätigt. 


CKERT 


RO-FILTER 
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Das hier einsetzende Verleihungsverfahren ist Der Anteil der Industriezweige am Reparations- 
durch die §§ 46 bis 86 des preußischen Wasser- geschäft. 

gesetzes vom 7. April 1913 geregelt. Bekanntlich ist Divergierende Zahlenanga e 
dem Uferbesitzer die hier vorliegende Benutzung tist ‘schen Reichsamtes un dice ent: 
des Wasserlaufs zum Aufstau nur innerhalb seiner ralagenten für Reparationszahlungen 
Ufergrenzen gestattet, wobei zum Begriff des Ufer- Die Aufnahme der Reparationssachlieferungen in 
grundstücks und des Anliegers der Uferstreifen ober- die deutsche Handelstatistik ermöglicht die Berech- 
halb der Uferlinie, d. i. die Grenze des Graswuchses nung des Anteils der einzelnen Industriezweige an 
ee Zone wi Ba geht diesen Lieferungen. Nachstehend sind die für das 
der Uferbesitzer mit dem Au stau über seine Grenze i ; , . l f 

5 erste Halb ahr 1927 ermittelten Reparationsex 

der Höhe und Länge nach hinaus, 50 muß er bei ) 927 l xporte 
einem derartigen Rückstau den Weg des Ver- - 


leihungsverfahrens beschreiten, Was sich fast immer 
nötig macht, wenn es sich um die Ausnutzung bis- & Schwierige 


her brachliegender Wasserkräfte handelt. Im vor- 
| . Wasserrechtssachen 


liegenden Falle nandelt es sich um ein l 
anlage für ein Elektrizitätswerk, durch welche eine bearbeitet Ingenieurbüro 


größere Anzahl kleinbäuerlicher Uferparzellen von Dr. Wolff Köln Salierring 48 
mehreren 100 Morgen der Gefahr einer Versump- 2 , 
fung ausgesetzt wurden, wogegen die Besitzer 
Widerspruch erhoben hatten. Die Verleihung darf 
grundsätzlich nach §47 nur aus den im Wasser- 
gesetze bezeichneten Gründen versagt werden, von 
denen hier als Versagungsgrund der 8 49. die über- 
ragende Rücksicht auf das öffentliche Wohl, in 
Frage kommt. Es ist dies der engere und strengere 
Begriff des „öffentlichen Interesses“, d. h. „jedes 
berechtigte Interesse der Allgemeinheit“, nicht nur 
das Gemeinwohl. 

Abgesehen hiervon, ob die nachteiligen Finwir- 
kungen des Staues durch Einrichtungen verhütet 
werden konnten, die mit dem Unternehmen verein- 
bar und wirtschaftlich gerechtfertigt sind, und ob die 
von dem Betroffenen zu fordernde Entschädigung 
gewährleistet war, geht der V. (wasserwirtschaft- 


— 


liche) Senat des Oberverwaltungsgerichtes davon A V 
aus, daß Unternehmungen, die auf die Ausnutzung M 
brachliegender Wasserkräfte gerichtet sind, nur 


dann als im öffentlichen Interesse liegend gelten Unsere 
können, wenn die neu zu erschaffende Kraftquelle 
nicht nur dem Privatnutzen eines einzelnen Unter- 


nehmers oder einem beschränkten Personenkreis, st die ideale, zuverlässige Reiber 
st die ideale, zuverlässige gs- 


sondern der Allgemeinheit zugute kommen soll. Kupplung für alle Betriebszwecke 
Der überzeugende Nachweis cines dringenden All- W Näheres sagt Ihnen unser ausführ- 
gemeinbedürfnisses und damit der gesicherten licher Sonder- Katalog L, 884. \ 
Stromabnahme sei in dem strittigen Falle nicht er- kisenmatthes A.-G., Magdeburg Bő N 
bracht worden und ebensowenig hat die Unter- AJ 


nehmerin die Rentabilität als Grundlage für einen 
wirtschaftlichen Strompreis und eine gesicherte 
Finanzierung dargetan. R. Toepel, Leipzig. 


“hl 
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DAQUA - Anlagen! 


Lufiheizung, Entncbelung, i 
Abwärmeverwerinng, Latibefenchians | 


Pnenmafische Absaug- und 
Transporianlagen von Hadi- und Schar 
spänen, Papierabfällen, Lumpen cic. 


Geringste Betriebskosten / Weitgehendste Garantie pf 


DANNEBERG & QUANDI 
Installations - Abiig., Berlin. Linienberd =: 


DAQUA-Entinebelungsäanlage in einer Papierfabrik Man verlange Spez jalkala 1067 1100 
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det. der wichtigsten Industrien zusammengestellt (Januar lich höher ist, als die Zahlen der amtlichen deut- 
bis Juni): N Ä 3 schen Handelsstatistik, Wie aus folgender Gegenüber- 
| in 1000 RM. in % stellung hervorgeht (in Mill. RM.): 
Landwirtschaft eg 3 296 1,3 Statistisches Reparations- 
Forstwirtschaft und Holz- Reichsamt Agent 
industrie nr 344 4,7 Januar 19277. 31,5 49,1 
Zuckerindustrie . . . .. 3407 1,4 Februar . . . „ 444 43,6 
i Steinkohlenbergwerke und März 60,5 49,9 
Nebenbetriebe . . 138 923 54. 0 April e e 30 48,7 
Chemische Industrie.. 32 558 12.7 Mai . . 460 40,6 
Papier- und Zellstoff. è Juni 3 470 63.3 
industrie 8 9322 3, , SR. 0 0 
Eisenindustrie nr 3537 1,4 5 Halbjahr 2308 945 
Eisenverarbeit. Industrie 7003 2,7 Diese Divergenz erklärt sich nach unseren In- 
Maschinen industrie 26 608 10,4 formationen daraus, daß der Generalagent für die 
Jy Werften. , 9 349 3,6 Reparationszahlungen auch die Beförderungskosten, 
Elektrotechnik. 6310 2.5 soweit er die Waren ab Werk kauft. in seinen Aus— 
4 Sonstiges 4412 1,7 weisen über die Sachlieferungen mit in Rechnung 
| Er. E Er une 7 o 12 r 50 . .. 
Ban 257 168 1650 stellt. So wird beispielsweise für die Beförderung 


von Steinkohle ein Betrag von 12,5 Mill. RM. im 

Von den in den ersten sechs Monaten dieses ersten Halhjahr 1027 offen ausgewiesen. Auf der 

Jahres ausgeführten Lieferungen auf Reparations- anderen Seite leistet der Reparationsagent bei ge- 

| konto im Cesamtbetrage von 257,2 Mill. RM. fallen wissen Waren auch Vorauszahlungen. In besonders 

l J auf die Steinkohlenbergwerke, Kokereien und starkem Maße ist das bei Zuckerlieferungen der 

sonstigen Nebenbetriebe des Steinkohlenbergbaues. Fall, wo die Finanzierung der Zuckerkampagne, so- 
Die chemische Industrie steht mit 326 Mill, oder weit es sich um Reparationszucker handelt, zu einem 
| 127% an zweiter, die Maschinenindustrie mit nicht unbeträchlichen Teile durch Vorauszahlungen 

2.7 Mill oder 10,4% an dritter Stelle. Es folgen die seitens des Generalagenten geschieht. 

E Forstwirtschaft und die Holzindustrie mit 4,7 % aller | (. Rhein.-Westf. Zeitung“.) 
Keparationsaufträge, die Werften sowie die Papier— — 
nd Zellstoffindustrie . 3.0 %, die eisenverarbei- 
tende Industrie mit 27%, die Elektrotechnik mit 
25%. In dem Posten „Sonstiges“ sind u. a. die AU 3 N D S S C H A 
Textil., Leder-, Kautschukindustrie, die Glas-, Me— en ; 
tall-, Automobil- und die optische Industrie mit un- Deutschland auf dem indischen Papiermarkt. 
bedeutenden Reparationsexporten vertreten. Inter- Nach einem Bericht des britischen Handels- 
essant ist, daß die Aufstellung des Reparationsagenten bevollmächtigten in Kalkutta hat sich der Papier- 
uber den Wert dieser Sachlieferungen nicht unerheb- import nach Indien im ersten Vierteljahr 1927 


Elektro-Karren 


© Jederzeit fahrbereit ® Geringe Wartung @ Führerscheinfrei 


Fördern den 
er Arbeitsvorgang und 
I senken die Unkosten 


Kostenlose Beratung über wirtschaftlichen Einsatz 
e 
Siemens-Schuckert G) 


D — 


810 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 45, 1927 


Techniſcher Oberdirettor 


tüchtiger Pa pier macher und Zellstoff- Techniker, für die Leitung 

unserer Theresienthaler Fabrik gruppe, bestehend aus 2 Fein papier fabriken, 

2 Zellstoffabriken, einer Holzschleiferei und eines Sägewerkes, gesucht. 
ũ— —— 

Berücksichtigt werden nur solche Bewerber, welche längere Tätigkeit in 

ähnlicher Stellung nachweisen können. Angebote sind zu richten an die 


Nenfiedleu A.-G. für Hapierfabrikation, Wien 6, Geiveidemarkt 1 


62 


HUUU 


WERKFÜHRER 


firm in Seiden, Pack, Krepp, Zelltuch. Watte auf Rundsieb und Langsieb. 
Verarbeitet Altpapier, führt Reparaturen aus, baut um und richtet ein, ist techn. 
und theoretisch gebildet, sucht selbständigen Wirkungskreis. Scheut keine 
Arbeit, geht überall hin. — Gefi. Angebote unter P., F. 303 a. d. Geschäftsst. d. Bl. 


Akademisch gebildet. 
Chemiker(in 


gesucht von Feinpapierfabrik, welche 
Papiere für chemis ch- technische 


Zwecke herstellt, Derselbe muß be- Shyy 


wandert sein in den modernen Unter⸗ 
suchungsmethoden der Cellulose 
und den sonstigen für die Papier: 
fabrikation wichtigen chemischen 


Gebrauchte 
Analysen. Angebote unter A.P. 316 


an die Geschäftsstelle d. Bl. erbeten. Papierm aschinensiebe 
en Nr. 70-72 zu kaufen gesucht. 


Kug € l KO ch € T Angebote unter Nennung d. Abmess. erb. unt. P. F. 206 an d. Geschäftsst.d.Bl. 


Je 3000 mm I. Dchm., 14 200 Ltr. Inhalt, 
6 Atm. Betriebsdruck, sind sehr preis- | Ich verkaufe aus der ehemaligen Radeberger Papierfabrik: 


wert zu verkaufen. chi 
2 Kollergänge, 3 Holländergarnituren, 1 Querschneider, 1 A 
ne une Ag. A. > befördert walzen-Kalander, 2 Umrollschneider, 1 kl. Fahrstuhl, 1 Ölreiniger, 
Adolf Mosse, Stettin. 2000 m Pappenklammern, 7000 kg Kaolin, Stoffkarren, Rohre, 
Transmissionen etc. bei ganz billiger Preisstellung. 


Zu kauien gesucht: | Arthur Grübler, Radeberg / S0. 


| issenschaftliche Beiblatte/ : 


(Cellulosechemie) der Jahr- PAPI ERLEI MU NG 


gänge 1923 und 1924 des 
„Papierfabrikanten“. 
gefl. Angebote unter P. E. 308 an die Große schwedische Papierfabrik sucht Verbindung mil 
Leimungsexpert für Experimente. Antwort unter 
dicht“ an S. Gumaelius Ann.-Büro, Stockholm, Schweden. 


Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Trocken- 
Welche Seidenpapierfabrik sucht ihre Rentabilität durch N 
duktionssteigerung, Einführung gutiohnender Spezialsorten d 
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Ir 


zylinder 


gebraucht, aber gut erhalten, 
1100-1200n1m breit, 300-1200mm 
Durchmesser 
günstig zu kaufen gesucht. 
Angebote mit Fabrikat, Baujahr, 
Modell usw. erbitten 


rationellster Betriebsführung zu steigern? 
Langjährige, erfahrene, aus 
der Praxis hervorgegangene 


Scidenpanier-Spezialisicn 


(Fachkaufmann und Werkführer) 


äußerst gewissenhaft und energisch, erfolgreiche Papeete en 
technisch und kaufmännisch auf der Höhe, mit nachwe S? or 
Erfolgen und Kenntnissen in der Herstellung dünner und 8 8 
Sorten, suchen selbständige Dauerstellung. Angren. 
unter P. F. 311 an die Geschäftsstelle dieses Blattes ef 


BENNO SCHILDE AG. 
Hersfeld, Hessen. 
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— R 5 
— wiederum fast allgemein verstärkt. Deutschland hat men 
$ A — 2 ai HUTTON iN k MAM n N unn Ammienet 
fast durchweg an den Erhöhungen profitieren kön— Il) VERAYA i e Al NN NINE HIN 
nen. Das Londoner Fachblatt „Worlds Paper Trade NN M Ih, 0 0% e i mi 
bt Review“ gibt folgende Einzelheiten wieder: ee e 
D nE Kur I NAMEN al fi I. Ane ANTON DHIA U My JUN THIR N ID 
Pack papıer: Der Import stieg von 35 auf 2 2 | y Intl NN 40 UMA UNIN Nil Wa N N N) 00 N) e 
40 Rup. Lakhs, der Anteil Deutschlands von 10 auf e ee 
i 13 Rup. Lakhs. Großbritannien und Norwegen ver- e MAIN \ NEIL N IN "hl 
N : P i \ ! ME A n IAA a a ai 
i blieben mit 6 bzw. 2 Rup. Lakhs auf dem Stande des l PREAS UEN UNN i ki MN KINN 
letzten Quartals 1926, während Schweden und Hol- IN RENNEN We 
g land etwas höhere Ziffern aufzuweisen haben e, Ihn) n 
a 1 ni Mente GI RL NA il l 
D i z 1 1 . 4 Aach e 0 ala 10 1 10 IN 
i Einf 15 u 5 k pa p ler: Hier 1st etne Steigerung der INN Hr TANNA I ADA NbN \ ll 
| ‚Intuhr von 500 366 cwts. auf 606000 cwts. festzu- eee 
je e in indischer Währung von 901% auf 100 Rup 1) TN A Mr 
-A S, > zz ® ` i 1100 INTI | IM N) 
Der deutsche Anteil betrug im letzten a DAN 
SR 
res ol N mm 


10 „ 124. in der Berichtszeit dagegen 21 Rup. 
e Export an Druckpapier 
— en verminderte sich dagegen von 30 auf 10 
— Rup. Lakhs. Stärkere Ziffern haben außer Deutsch- 
. land aufzuweisen: Oesterreich (9, jetzt 14% Rup 
Lakhs) und Norwegen (19, jetzt 23 Rup. Lakhs). l 


Schreibpapier und Briefums ä i 
Die Ziffern sind auch in diesem 5 1 1 8 
t geworden: 5814 gegen 52 Rup. Lakhs zuvor. Der 
le Handel ist daran mit 7 Rup. Lakhs be- 
2 a. gegen 6 Rup. Lakhs vorher. Auch Norwegen 
i T olland konnten ihren Absatz an Schreibpapier 
8. ar Umschlägen nach Indien verstärken, während 
ıroßbritannien einen kleinen Rückgang (30 gegen 
zuvor 31 Rup. Lakhs) aufzuweisen hat. N 


Schreib- und Pa pie rwa : Hier ist ei 
95 g ren: Hier ist ein 
— amel worden der unge Rup. Lakhe 
len, der zum größten Teil auf das 
en ITO anni: entfällt, dessen Anteil von 
i I 45 Rup. Lakhs zurückfiel. Der deutsche 
10 5 le verblieb mit 25 Rup. Lakhs auf dem Stande 
es vorangegangenen Quartals. MI. 


Fachleute 
unter sich. 


Auf der vorjährigen Jahres- 
Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Ingenieure fand 
vor einem Gremium erster 
Fachleute eine eingehende 
Aussprache über rostsichere 
Stähle statt. Es ergab sich 
dabei die Tatsache, daß die 
Frage der Rostsicherheit und 
Säurebeständigkeit bisher am 
besten durch eine Material- 
marke gelöst worden ist, die 
wir als rostsicheres Material 
unseren Geschäftsfreunden zu 
liefern pflegen. Dieses Material 
hat die weitere Eigenschaft, 
daß es ungewöhnlich hohe 
Festigkeit mit auferordentlich 
Zähigkeit verbindet. Deshalb 


Börsenbericht. 
— — FRE 


u Oold- 
Bezeichnung der Ba Kurs ist es in besonderem Maße für 
Aktien- apital — 
* 'en-Qesellschaft Holländermesser 
1 5 für die Feinpapierſabrik ation 
ar“. ür Pappen ng: geeignet, hauptsächlich dort, 
Aeld-Oronan. , e * 2805 12005 11.00 wo besonders hohe Ansprüc he 8 
P end. Papi D ; ’ ‚ 125,00 BET $ 
WA Aschaflenbg. Bunte * eo... A 4,036 217.00 1 in der Mahlarbeit, große Säure- 5 
1. ghafenbg, Papierfb erde i 2 133,00 — beständigkeit, lange Haltbar Fi 
1 emberg. „„ 2 170,00 == keit und geringe Abnutzung : 
Che . 5 . 3 5 — 2 28. £ \ 
gi Ciroo Maca Einsiedel L. . 1385 Er Be gestellt werden 
| Frenzer Papierib. |) 00t 1,662 109,00 112,00 Verlangen Sie unsere fach- 
N | began. Chromo u. K. „ 1.35 150,50 144,00 innische Beratung 
senthal Papier M °° tete 7 125,00 I - 124,00 mannisch atung 
Feld den — .œ 0.72 80,00 == = A Alla 
eldmühle %% S AASS 22 208.50 | 267,50 e 
1 idenauer Papierſb. 7) 815 194.25 193,75 eee - 
M artonp. Qrob. Sarton D a Ge 1,84 50,25 50,00 © Ma h 000 0 K | in 8 E n b ET 8 
35 ostheimer Cellulose Er ee 1,08 120,25 — 2 N ij! EITRI Maschinenmesserfabriken 
"d 15 en D * e ee a 1,5 — — ale 1 j | | 
mr. Steina !! 1,525 72,00 70,00 BEE o L 
— München - Dachau M eg 0,934 — 151.00 jni d 1% Anfragen an 
| apierzelistof u, P, e 301 118,00 £ Be nn . Fed, Klingelnberg Sühne 
'erflabrik Hegge K ee . 137,00 136,25 Saa VRR Fsntrale Rem 
er Pat.-Pap ) a : 1,512 76,00 u >: Mal i 
Í ebsp. Untersachs. f 3,6 107,00 107.00 d 
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Sehla Cartonnagen | ° tte 6,18 270,00 262,00 z 
monie e lulose , 5 3.21 > 29,00 
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Stettiner put Çellulosefabrik . ti 152,00 148 ri 
Thoda apierfb.M . + | 1.206 49,75 49,75 
Varzin Papierfb FBF. 1.927 80,00 = 
Verein po @bierfb ar . 1,125 83,00 83.00 
Mine i o T ra a 128,00 | 128,00 
Verein Sad Elberfeld. 3.183 61,00 61,75 
Weißenn Restoti Pp)... 60,9 580,00 | 584,00 
ſistoff. apierfb. BD ° 1,6 320,00 315,00 
et 2,4 100,00 | 100,00 
“Waldhof ß | 38 151,00 J 143.25 
2221 27,535 275, 50 209,00 
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Brunnenhau 


Bohrungen / Schachtungen 


Pumpen / Rohre 
Verkauf » Miete 


Heinrich Mäischke 


Brunnenbaumeister 
| Dresden-A., Weißeritzstr. 42— 22178 


Gustav Grolman 


Düsseldorf 
Spezialitäten: 


Englische China Clay fur fun- 
zwecke in billigen bis zu den feinsten 
Qualitäten und in Spezialmarken für 
Zwecke der Buntpapier- u. Chromo- 
papierfabrikation 

Caolin von deutschen u. böhmischen 
Werken 


Annalin, Brillantweiß 

Lenzin direkt ab Lieferwerk im Harz 
Asbestäime Direkt. Import von Amerika 
Talkum tranzösische u. italienische 


sowie Österreichische Marken 


Schwelelsaure Tonerde 14. und 


18 prozentig 


Harz, Amerik. Tellulose usw. 
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Die Lieferung der verschiedenen Artikel 

erfolgt ab der verschiedenen Läger am 
Rhein, an der Elbe und in Stettin 
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Wasserreinigungsbau Ges. m. b. l. 


Breslau, Neudorfstr. 94 » Essen, Alfredstr. 152 


— — 


Aufbereitung von Trinkwasser und Betriebswasser 


für alle Zwecke * Kesselspeisewasser D. R. P. 
Spezialität Großfilterbau, Wabag-Filter D.R.P.a. 


Preislisten und Druckstöcke liefert Oito Elsner, Berlins. 


Genau 


Sauber 
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Der schnelle und exakte Querschneider! 


Anlagen für: 


Seidenpapier / Pergamyn und Pergament- 
ersatz / Feinpapiere / Druckpapiere 


Spezialität: 
Stillstandsfreie Anlagen mit 
Rieszähler etc. 


Schnell 
verstell- 
bar 


* 


Hohe 
Leistung 
bei kleinen 
Kom- 
missionen 


Dr. Otto C. Strecker, Darmstadt 6 
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Großbritannien. 

Im ersten Halbjahr 1927 wurden nach Groß- 
britannien 107295 t Zeitungsdruckpapier eingeführt 
im Werte von 1749994 Lstr. Der Import betrug 
in den ersten sechs Monaten des Vorjahres 74 839 t 
(1 200 280 Lstr.) und im ersten Halbjahr 1925 74 121 
Tonnen (1334024 Lstr.). Aus Deutschland wurden 


bezogen: 


1927 1622 t 26969 Lstr. 
1920 1735 t 30226 „ 
1028 745 t 1382 „ 
Den Beteiligungsquoten nach folgen vor Deutsch— 


land folgende Länder: Neufundland. Norwegen, 
Finnland, Schweden, Kanada und Holland. Dann 
kommt an siebenter Stelle Deutschland und danach 
Belgien, Australien, Frankreich und IÜstland. Mi. 


Gute Exportmöglichkeiten nach Argentinien. 

Der argentinische Papiermarkt ist gegenwärtig 
chr aufnahmefähig und man verspricht sich in inter- 
sierten Kreisen für die kommenden Monate ein 
sehr gutes Geschäft mit argentinischen Firmen. Die 
Preise der deutschen Exportware liegen ım allge- 
meinen — ebenso wie der finnischen — um 15 sh 
niedriger als andere Exportpapiere. Einer deutsch- 
holländischen Gesellschaft, die vor einiger Zeit in 
Rio gegründet wurde, ist es gelungen, fast alle Auf- 
träge in Schreib-, holzfreiem Duck- und lithogra- 
phischem Papier in ihre Hand zu bekommen. Zu- 
rückgegangen ist der Bedarf an Kraftumschlag- und 
iettdichtem Papier, doch glaubt man in dieser Hin- 
sicht auf eine baldige Besserung rechnen zu können, 
speziell mit Rücksicht auf den bevorstehenden heißen 
argentinischen Sommer. Für Pappen aller Art be- 
steht lebhaftes Interesse, die Aufträge gehen fast 
ausschließlich an deutsche Firmen, die die billigsten 
Preise und die besten Trockenvorrichtungen haben, 
nie man in Argentinien überhaupt Deutschland als 
den rationellsten Papiererzeuger der Welt ansicht. 
Die einheimische Produktion, ist im übrigen auch 
chhaft bemüht, dem ständig steigenden Bedarf des 
Landes gerecht zu werden. Die größte dortige 


Papierfabrik ist jetzt die Compania de Fosforos, 
nachdem sie vor einiger Zeit ihren Betrieb durch 
Hinzunahme neuer Maschinen beträchtlich er— 


weitert hat. MI. 


E RS GN ALTE N 
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Treue Dienste. 

Am Sonntag, den 23. Oktober wurden nach— 
stehende 18 Arbeiter und Arbeiterinnen der Papier— 
fabrik „Steyrermühl“ durch Herrn Direktor 
Dr.-Ing. A. Danninger in feierlicher Weise gechrt, 
wobei ihnen neben einer Krinnerungsmedaille und 
einem Geschenk der Fabrik gleichzeitig die von der 
oberösterreichischen Landesregierung  gestiftete 
Mitarbeitermedaille samt Diplom überreicht wurde. 

50 Dienstjahre. 

Mathias Kienesberger, Magazingehilfe. 

40 Dienstjahre. 

Moser, Josefa, Zählerin; Prucha, Johanna, Hilfs- 
arbeiterin. 
25 Dienstjahre. 
Ahamer, Josef, Verladearbeiter: Brandmayr, 


Peter, Schmied; Ebner, Franz, Holzschleifer; Ebner, 
Holz- 


Johann, Schlosser; Frauenberger. Josef, 
schleifer; Höllwerth, Ludwig, Maschinenführer; 
Klinglmaier, Franz, 


Hinterhauser, Alois, Bleicher; 
lilfs arbeiter: Leuchtenmüller, Josef. Holzschleifer; 
Litt ringer. Josef, Holzschleifer; Kurz, Katharina, 
Kindergärtnerin; Neuhofer, Karl, Blochsägearbeiter; 

Wein- 


Obernberger, Franz, Schleifereiabnehmer; 
berger, Johann, Kutscher; Werndl, Josef, Koller- 
gangführer. 

Beilagenhinweis, 


line starke eiserne Pappenklammer (gut feuer- 
verzinkt) ist die Reform-Pappenklammer D. R. P. 
der „Reform“ Gesellschaft für Heiz- und Trocken- 
anlagen m. b. H., Görlitz, über welche eine der heu— 
tigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ beigefügte 
Werbedrucksache Näheres enthält. 
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ROLLMASCHINEN 


Naa Dee 
für staubfreien Schnitt D. R. P. 
vielhundertfach bewährt 


für große, breite Rollen, 
u. auch fur Schmalschnitt f 
f 
í 


Haubold’s 
4-teilige Wickelwelle 


In der Praxis 
glänzend bewährte 


N 


C. G. HAUBOLD A.-G. CHEMNITZ 
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Gustav Kirbach, Metallgewebe-Fabrik 


Papiermaschinen ~ Langsiebe 
einfach, doppelt und drilliert 


Tel. 2312 


Gegründet 1866 


Freiberg / Sa. 


Kollergangsteine 


— 


KLEINE MITTEILUNGEN 
TTT. EEE E 


Zwei Klagen und ein Vergleich. 
Die Druckpapierlieferungen nach 
Frankreich. 

Mit einem Vergleich endete 
vor dem Amtsgericht Mitte die 
Privatklage des Papierexporteurs 
Paul Grätz gegen den Direktor 
Hübner vom Verbande Deutscher 
Druckpapierfabriken. Die Klage, 
die auf unlauteren Wettbewerb 
lautete, hatte in Wirtschaftskreisen 
viel Staub aufgewirbelt, denn es 
handelte sich bei der Streitfrage 
um die Preispolitik des Verbandes 
gegenüber den französischen Ab- 
nehmern. 

Direktor Hübner hatte an den 
Präsidenten des französischen 
Pressekomitees Simond in Paris 
ein Schreiben gerichtet, in wel- 
chem er die Versuche von Grätz. 
mit einzelnen französischen Ab- 
nehmern Abschlüsse zu tätigen 
und damit dem Abkommen des 
Verbandes über Reparationsliefe- 
rungen an das französische 
Pressekomitee entgegenzuarbeiten, 
in scharfen Ausdrücken gegeißelt 
hatte. Er hatte, wie er auch vor 
Gericht darlegte, auf die ıhm aus 
Paris zugegangenen Mitteilungen 
geantwortet, daB Grätz nicht in 
der Lage sei, die angebotene 
Menge von 50000 Tonnen Druck- 
papier zu liefern, da derartige 
Mengen gar nicht im freien Ver— 
kehr seien. 

Wegen beleidigender Aus- 
drücke, die Grätz in seiner Klage- 
schrift erhoben hatte, war von Di- 
rektor Hübner Widerklage er- 
hoben worden. Als Zeugen wurden 
eine Reihe von Direktoren und 
Besitzern von Druckpapierfabriken 
und Bankdirektoren vernommen. 
Es ergab sich, daß Grätz von drei 
Fabriken die Zusicherung erhalten 
hatte, ein allerdings nur sehr ge- 
ringes Quantum von Druckpapier 
geliefert zu erhalten. Daran wa- 
ren aber besondere Bedingungen 
geknüpft. Auch die von Grätz bei 
seinen Verhandlungen in Paris 
angeführte Garantieleistung für 
seinen Geschäftsabschluß war ihm 
wohl von der Kredit- und Han— 
delsgesellschaft in Aussicht ge— 
stellt worden, jedoch nur unter 
der Bedingung, daß. die 50 000 
Tonnen vorhanden seien und eine 
\lillionensumme vorher deponiert 
werden würde. Direktor Hübner 
vertrat den Standpunkt, daß Grätz 
nie in der Lage gewesen wäre, 


N 
\ 


aus hartem Quarzit-Sandstein, 
bestem sächsischenÖranitund 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Orundwerke 


aus zweckentsprechender Basaltlava 


rn magit 
0 i i 
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pirnaer Schiciisicinwerke G. m. h. E. + Pirna Lsa. 
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für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Gläitpress en, Pack- 
pressen, Kalander- 
Walzen pressen usw. 


Press pumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks Q Sohn 


Pressen - Fabrik 


Glauchau (Sachsen) 


EIN- uno up 2 Jiasi 
En- 

STEH TEC A in rere mewzerflich 

I benöhrten Bauart AReklam 

rii Bogen -u fob em T ized. , Arbeitsbreite u. Ausführung 

af ASISA. Gm, Dessınweolten GIA ebe w. Neuen 


Seeg ver Besteder 


Streng reelle Beohenung 
Sturm Referenzen 
ren. billige reise 
sel,öhrıge Chung, 


GUMMUWWOIZER* 
Bezüge 


Lole Zwecke ane. 
. er verarbeilungsindeshe 
Höre bseoarfsbranche Cw. 


d 


— os le 
Dr C. Neuber Grerso orf fees 


— — nn a: 
5 y e 
. * 

„ 


—— 2 ͤ—ꝙ—2—ÿ—ꝓ—— —ꝛ— —— — — — 
— 


n m n — — — 
Er er E 2 


elt . 


Heft 45, 1927 DER PAPIER- FABRIK ANT 815 


. ann. 


irgendeine dieser Bedingungen zu 
erfüllen, und daß er somit berech- 
tigt gewesen wäre, im Interesse 
seines Verbandes aufs schärfste 
wegen Grätz, der sich fälschlicher- 
weise als den Inhaber einer in 
Deutschland’ sehr angesehenen und 
¿roben Papierhandlung bezeichnet 
habe, vorzugehen. YJagenberg 
Schließlich gelang es aber den 

Bemühungen des Cerichtsvor— 
sitzenden, die streitenden Par— 
teien zu einem Vergleich zu ver- 
anlassen. Direktor Hübner er- 
klärte, daB er den Brief an Simond 
auf Grund der ihm von dritter 
Seite gemachten Mitteilungen ab- 
vefabt habe und nicht die Absicht 
vehabt hätte, den Kläger persön- 
lich anzugreifen und zu verletzen. 
Formale Beleidigungen nehme er 
mit Bedauern zurück. Auch Grätz 
erklärte, daß er die Beleidigungen 
des Beklagten und. Widerklägers 
gleichfalls zurücknehme, Beide 
Verfahren wurden darauf einge- 
tell. (DAZ, 25. Oktober.) 


Der Papieraußenhandel Groß- 
dritanniens im September 1927. 


I. Die Einfuhr von Papier 
umfaßte im Berichtsmonat ins- 
vesamt 1 606 496 dz im Werte von 
1348114 Lstr. Der Vormonat hatte 
einen Import von 1116227 dz 
(bzw. 1114578 Lstr.), der vor- 
Jährige September einen solchen 
von 1076561 bzw. 1115 915 Lstr. 
aufzuweisen. Aus Deutschland 
wurden u. a. bezogen 28057 dz 
Druck- und Schreibpapier sowie 
443 dz Pack-, Umschlag- und 
Seidenpapier. Die erstgenannte 
Ziffer bedeutet gegenüber der 
Quote des vorjährigen September 
einen Rückgang um 1465 dz, 
während die deutschen Lieferun— 
zen in Pack-, Umschlag- und 
Seidenpapier im September 1926 
um rund 20000 dz stärker waren. 
lanz bedeutend gestiegen sind 
die Importmengen von Druck- 
und Schreibpapier aus Norwegen 
(156668 dz gegenüber 15 361 dz 
L V) und aus Neufundland 
4200 10 dz) gegenüber 112 180 
. V.). In den ersten neun Mona- 
ten des Jahres lieferte Deutsch- 
“nd an Schreib- und Druckpapier 
56030 dz gegenüber 252398 dz 
in der entsprechenden Zeit des 
Vorjahres. An Pack-, Umschlag- 
und Seidenpapier kamen in dem 
leichen Zeitraum aus Deutsch- 
and 463 % dz. während die Lie- 
terungen der ersten drei Quar- 
tale des Vorjahres 891 004 dz aus- 
machten. 

II. Die Ausfuhr von Pa— 
Pier wurde für den Berichtsmonat 
mit 379650 dz im Werte von 
5 Lstr. festgestellt (i. V. 
4 581 dz bzw. 911 424 Lstr.). In 
den Monaten Januar bis Septem- 
ber des laufenden Jahres bezif- 
terte sich der britische Papier- 
export auf 3 160666 dz im Werte 


lagenberg 


Groß-Exhaustoren 


x 


Zerkleinern und befördern 
alle Ausschußpapiere, Randstreifen 
und sonstige Abfälle, 


ersparen Transportlöhne, 


arbeiten 

auf größte Förderstrecken sicher und 
störungsfrei mit höchster 
Leistung, 


verkürzen 

die Mahldauer im Wurster 
und Kollergang durch 
vorheriges Zerknittern u. 
Zerreißen. 


Verlangen Sie 
unverbindlich Prospekte. 


* 


Düsseldorf 
EPP 
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von 66 8 Lstr. Unter den ex- a Anm 
portierten Waren nimmt Druck. | mn L. ANG Jede 
papier mit 353 221 dz im Septem- | um - 

ber und 2 213 080 dz in den ersten | 11 SCHLEIF 1 
neun Monaten des Jahres die do— = . 
minierende Stellung ein. Stärk- CELLU LOSE umi 


W . „ „Demeter“, Rohholz-Handel, Innsbruck, Oesterreich. 
stre 5 8 Ale : . : i 
i 9955 pe 111 = r Mön Wir bitten, zwecks Korrespondenz - Vereinfachung, um ausführliche Anfragen mit 
1 bis September 1030 420 42 verlangter Qualität und Dimensionen, Menge, Liefertermine, Preislimit, franko, 
= . Zahlungsbedingungen usw. 
Druckpapier aus Großbritannien 9 gung 
bezog. Auch Schreibpapier fand 
in Australien und den übrigen, 
unter britischem Einfluß stehenden 
Kolonialländern regen Absatz. 
III. An Rohmaterialien für 


44 

die Papiererzeugung führte Groß- 
britannien im September 168 894 t Q an er 
und in den ersten drei Quartalen 
1927 1 293 146 t ein. Aus Deutsch- 

land kamen im Berichtsmonat (Abwasser-, 
196 (i. V. 99) t gebl. chemischer s» 
Zellstoff, in den Monaten Januar Klärkasten 


bis September 3494 t (i. V. 1757 t). 
für 


Ferner war Deutschland im 
September beteiligt mit 3683 t 
ungebl. chemischen Zellstoff (i. V. i : 
Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff-Fabriken, 
Aufbereitungs-Anlagen, Färbereien, Brauereien, 
Chemische Fabriken 


1473 t), während sich die deut- 
schen Lieferungen hierin in den 
ersten drei Quartalen 1927 auf 
47 220 t (i. V. 20 505 t) stellten. 
Ml. 


Irland. 35 er D on 

Nach der offiziellen Statistik 35 Sn Free = Ir ar 
betrug die Kinfuhr von Papier <z Ki 2.3 
und Pappe nach Irland in den er- E U f 8 b „To 
sten acht Monaten d. J. wertmäßig 8 N N S 12 
724 802 gegenüber 685 946 Lstr. in Sch 0 N RR 
der entsprechenden Zeit des Jah- Tas (U N 8 Er 
res 1926. Der irische Export von EN 1 IÑ N HE 
Papier und Pappe umfaßte im aen J 8 N nr 
e . 3 ; E N I ` g 
gleichen Zeitraum 5597 dz bezw. E 5 S yni 
21237 Lstr, während sich die us To 15 
Ausfuhr in den ersten acht Mo— vE 22 
naten des Vorjahres auf 6594 dz x 5 3 7 


bzw. 28407 Lstr. belief. MI. 


Neu-Seeland. 


Der Bedarf Neu-Seelands an Hans Reısert & € 
exportiertem Papier wird in er- i s 
ster Linie durch Lieferungen aus Kommanditgesellschaft auf Aktien 
Großbritannien und Kanada ge- Köln = Braunsfeld 
deckt. Im 2. Vierteljahr 1927. . = = 
über das jetzt offizielle Ziffern Fabriken in Köln und Hannover 


vorliegen, betrug die Einfuhr von vertretungen f einige Bezirke an fachkundige Herren noch zu vergeben 
Papier und Schreibwaren insge- er 

samt 236666 Istr. Davon ent- 
fallen auf englische Lieferungen 
103841 Lstr. und auf Kanada 
98663 Lstr., während die U. S. A. 
mit 8230 Lstr. und Australien mit 
6459 Lstr. beteiligt sind. MI. 
OOA 


Rohdachpappe 


Verbindung gesucht 
mit Fabrik nicht Mit- 
glied Deutscher Rohpapp- 
fabriken. Antwort unter 
„Schwedenfirma 1928“ 
an Rudolf Mosse, Hamburg 1. 


| Kollergang- und Ratfineur- 
Steine Steinwalzen / Grund- 
werke / degmente 
in allen Größen l 
aus Basaltlava 
liefert 
D. Zervas Söhne GmbH 


Köln a Ah Abt. Basaltlavagruben in Kottenheim, 
‚MN. Mayen, Ettringen, Niedermendig, Piai 


Fernspr.: 
Anno 795 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zeatralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoifindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Fanden Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. v. 
aplermach 


Verein Deutscher Papiertabrikanten 
Verein Deutscher a e ee Verein Deutscher Zellstofiabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstoffabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen 1 Gesamt- 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 
Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 


Fach vereinigung 


eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


% Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 * 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern Cellulose chemie , begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 
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Etwas über Quthaben und Forderungen 


Etwas über Guthaben und Forderungen. 


Gedanken über die Bilanztechnik unter besonderer Berücksichtigung auch der Delkredereversicherung. 


Von Karl Beck. 


Auch die Einsetzung von Forderungen und Schulden in die Bilanz bietet Besonderheiten, vor allenı, 
soweit es sich um die sogenannten unsicheren Forderungen handelt. Das ganze Gebiet ist hier nur 
betriebswirtschaftlich behandelt, es schien aber zweckmäßig, daran eine längere Abhandlung über 
die Versicherung von Außenständen anzufügen. Die Bedeutung dieser neuen Versicherungsart ist in 
weiten Kreisen noch unbekannt, sie leidet noch unter den zu komplizierten Bedingungen der Gesell- 
schaften. Besonderer Wert ist daher auf die Ausrechung von Beispielen gelegt worden. 


I. 


I. Das Denken des Kaufmanns soll ein Zweck- 
denken sein; er soll wirtschaftlich handeln, 
das Gesetz der Wirtschaftlichkeit beachten. Dieses 
Zweckdenken soll ihm auch bei seinem Rechnungs- 
wesen richtunggebend sein. Während das Gesetz 
z B. bei den Vorschriften über die Buchhaltung 
($ 38 ff. HGB.) und an anderen Orten mehr formale 
Grundsätze entwickelt und teilweise (besonders bei 
Aktiengesellschaften) vom Gedanken des Gläubiger- 
schutzes ausgeht, ist für den Kaufmann wieder aus- 
schlaggebend der wirtschaftliche Gesichtspunkt: er 
will vorsichselber Klarheithaben, er will 
wissen, was er in seinem Betriebe verdient, was er 
e wonnen hat. Er will weniger den Status, 
10 das Vermögen, als den Erfolg, den Ge- 
winn., Seine Bewertung bei der Bilanzaufstellung 
wird von diesem Grundsatz geleitet. Auf all diese 
zrundlegenden Fragen soll aber heute nicht ein- 
segangen werden. Sie sollen, soweit es sich um die 

ewertung von Vorräten handelt, Gegen- 
‘tand eines besonderen Aufsatzes scin. Ueber Ab- 
schreibungen, also über die Grundgedanken 


bei der Bewertung der Anlagen ist bereits früher 
(im „Papier-Fabrikant“ 1927, Nr. 6, Seite 84 ff.) 
geschrieben worden. 

2. Heute soll ein Gebiet besprochen werden, das 
anscheinend wenig Interessantes und Eigenartiges 
bietet, nämlich die Bewertung der Forde- 
rungen. Scheinbar liegen hier die Verhältnisse 
sehr einfach. Aber wir werden doch sehen, daß 
auch hier manches Beachtenswerte zu sagen Ist. 
In Il. soll de Delkredere versicherung 
also die Versicherung gegen Verluste bei Kunden, 
besprochen werden. Zunächst wollen wir die Fragen 


rein betriebswirtschaftlich behandeln. Es 


besteht die Aussicht, daß sich die Steuerstelle des 
VDP. ausführlich zu den steuerlichen Fragen an 


anderer Stelle äußert. 


3. (chen wir von den gesetzlichen Vor- 


schriften aus. Grundlegend ist immer 8 38 HGR 

wonach der Kaufmann die Grundsätze ordnun 2 855 
mäßiger Buchführung zu beachten hat. 
HGB. schreibt vor, daß er unter anderem auch seine 
Forderungen genau zu verzeichnen habe. , 
deutet, daB jede einzelne Forderung mit ihrem Saldo 
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auszuweisen ist, nicht etwa nur die Gesamtheit, daß 
Forderungen und Schulden nicht kompensiert wer- 
den, und daß etwa nur der Saldo zwischen beiden 


entweder auf der Aktivseite oder Passivseite aus- 
gewiesen werden darf. 


4. Es ist klar, daß bei der doppelten Buchfüh- 
rung die Summe der Kontokorrentkonten der ein- 
zelnen Kunden mit dem Saldo des „toten“ Haupt- 
buchkontos übereinstimmen muß. Zu einer ge- 
ordneten Buchführung gehört es, daß die Abstim- 
mung mindestens alle Monate erfolgt, nicht etwa 
erst am Schlusse des Jahres. Werden mehrere 
Kontokorrentbücher oder bei Durchschreibebuch- 
tührung Kartengruppen geführt (etwa A—K und 
L—Z), so empfiehlt es sich, auch in den Grund- 
büchern eine Trennung entweder in zwei Büchern 
oder in zwei Spalten vorzunehmen oder aber beide 
Gruppen besonders zu kennzeichnen, etwa durch 
Beifügung von Kennziffern oder Buchstaben. 


Fehlerfeldteilung ist außerordentlich 
Abstimmungen. 


5. Hat man Auslandsversand, so kommt in 
Frage, ob man die Bücher bzw. die Konten auch in 
ausländischer Währung allein führen 
kann. Dies ist gestattet; für die Inventur sind jedoch 
die Salden umzurechnen, denn „die Bilanz ist 
(= muß) in Reichswährung aufzustellen“. Meist 
wird jedoch die Fremdwährung gleich bei der Grund- 
buchung umgerechnet, am besten zu einem glatten 
Buchkurs, etwa 1 L = 2040 M., 1 sh = 1,02 M., 
ı d = 8% Pf. Für die Bilanzaufstellung wird 
steuerlich der Devisenbriefkurs des Abschluß- 
tages vorgeschrieben. Es erscheint daher zweck- 
mäßig, ihn auch für die Handelsbilanz anzusetzen 


und den Kursunterschied gegen die Buchkurse ab- 
zubuchen. 


Diese 
wertvoll bei 


6. Eigentlich ist eine Forderung aus Waren— 
lieferungen, weil unverzinslich, beim Abschluß keine 
100 % wert, weil sie vielleicht erst in zwei bis drei 
Monaten fällig ist. Es müßte eigentlich Diskont 
abgesetzt werden. Dies ist jedoch im allgemeinen 
nicht üblich, wird auch steuerlich trotz & 143 J 
Reichsabgabenordnung, in diesem Falle nicht an- 
erkannt. Dieses Nichtberücksichtigen kann unter 
Umständen den Gewinn beeinflussen, allerdings nur 
dann, wenn das Verhältnis zwischen Schulden und 
Forderungen in der Anfangsbilanz wesentlich anders 


ist wie in der Schlußbilanz und wenn sich der Zins— 
fuß geändert hat. 


Beispiel: In der Anfangsbilanz überwiegen 
die Forderungen die Schulden um 500000 M. Der 
Diskontsatz, ist 6 %, das durchschnittliche Ziel ist 
zwei Monate. Die Zinsen betragen 5000 M. Um 
diesen Betrag wäre der Anfangsbestand niedriger 
einzusetzen. Sind nun am Schluß etwa 1 000000 M. 
mehr Forderungen als Schulden vorhanden und ist 
etwa der Zinssatz 8%, das Ziel wieder zwei Mo- 
nate, so machen die Zinsen jetzt etwa 13330 M. 
aus, Die Bilanz ist um 8330 M. zu gut, wenn man 
die Zinsen nicht berücksichtigt. 

Auch langfristige Darlehnsforderungen läßt man 
meist mit dem Nennwert stehen. Ist hierfür ein 
fester Zinsfuß, etwa 6 %, vereinbart, so kann eine 
Aenderung des landesüblichen Zinssatzes den Wert 
stark beeinflussen. Ist der allgemeine Satz 12 %, so 
ist der Wert der etwa in fünf Jahren fälligen For- 
derung wesentlich niedriger als der Nennwert. Aber 
die Zukunft abzuschätzen ist zu schwierig, und man 
nimmt deshalb lieber eine gewisse Ungenauigkeit in 
Kauf. Unverzinsliche langfristige Forderungen sind 
selten, bei ihnen ist eine Diskontierung auf den 
Gegenwartswert notwendig, auch steuerlich 
gelassen (8 143 Reichsabgabenordnung). 
J. Auch Wechsel sind Forderungen. Hier ist 
es nun meist üblich, am Abschlußtage den Diskont 
„bzusetzen. Eigentlich ist dies nicht konsequent, 
wenn man nicht auch bei Schuldwechseln (Tratten, 


Zu- 
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Akzepte) dasselbe tut. Etwas Besonderes ist sonst 
hierüber nicht zu sagen. Wegen des Absetzens 


zweifelhafter Wechsel ist auf das nachstehend Ge- 
sagte zu verweisen. 


8. Zweckmäßig ist es für die Klarheit der Bilanz 

immer, wenn die Forderungen geschieden werden in: 

Bargeld, 

Schecks, 

Bankguthaben, 

Wechsel, diskontfähig, 

Wechsel, sonstige, 

Kundenforderungen, 

Forderungen bei Zweigniederlassungen, 

kurzfristige Darlehen, 

Konten der Teilhaber bzw. Direktoren, 

langfristige Darlehen, ungesichert, 

langfristige Darlehen, gesichert, 

Auf wertungsforderungen, 

Beteiligungen. 


Auch den Besitz an Wertpapieren kann 


man unter die Gruppe der Forderungen einreihen. 
Am besten ist zu trennen: 


Verzinsliche Wertpapiere; 
Aktien (nicht Beteiligungen, sogenannte Kassen- 
effekten); 


Vorratsaktien = Aktien des eigenen Unter— 


nehmens, die bei Gelegenheit auf den Markt 
gebracht werden sollen; im allgemeinen ein 
seltener Fall; 

Beteiligungen, sie sind bereits oben erwähnt, nur 
braucht es sich natürlich nicht nur um Aktien- 
besitz zu handeln; es können auch Anteile an 
G. m. b. H., stille Beteiligung usw. sein. 

Diese Gliederung soll zunächst nur für die 
interne Bilanz gelten. Es wäre jedoch zu be- 
grüßen, wenn auch die veröffentlichten Bilanzen 
etwas durchsichtiger gestaltet wären. 

Für die Bewertung der Wertpapiere gelten die 
Vorschriften des $ 261 HGB., die wohl auch von den 


Einzelkaufleuten übernommen werden; sie sind auch 
steuerlich zu beachten. 


9. Es gibt auch gewisse Forderungen, 
die nur in der Steuerbilanz auftreten, wenn 
nämlich seitens des Finanzamtes irgendeine über 
Unkosten verbuchte Ausgabe, sofern sie nicht An- 


lage oder Vorrat betrifft, als nicht steuerfrei an- 
erkannt wird. 


Angenommen, eine offene Handelsgesellschaft 
habe die Privatsteuern der Teilhaber über 
Unkosten gebucht. Es ist klar, daß in emer 
Steuerbilanz dies richtiggestellt werden muß. Der 
Gewinn wird hier größer wie in der Handelsbilanz. 
Man wird die Steuern als Entnahme der Teilhaber 
auf der linken Seite der Steuer bilanz einsetzen 
müssen. In der Handelsbilanz wird nichts ge 
ändert. Der Posten erscheint auch in der Steuer- 
bilanz nur einmal, falls Gewinn in solcher Höhe 
ausgewiesen, daß er die Aktivsumme deckt. Ist der 
Gewinn kleiner als die Entnahme, so bleibt ein 
Saldo, der in das nächste Jahr vorzutragen ist. 
Angenommen, die Steuerbilanz weise zuerst einen 
Verlust von 20000 M. aus, es seien jedoch 50 000 M. 
über Unkosten gebuchte Gehälter wieder zu 
zuschlagen, so ergibt sich steuerlich ein Gewinn von 
30000 M. Buchmäßig kann man dies so darstellen: 

(siehe Seite 819 oben). 

Man braucht derartige Zu- und Abschreibungen: 
wie sie nur für die Steuer vorkommen, nicht aut 
Konten vorzunehmen. Man kann sie auch in Neben- 
rechnungen vornehmen. Da aber wahrscheinlich 
auch wegen der Bewertung von Anlagen und Vor 
räten Differenzen mit dem Finanzamt entstanden 
sind, so empfiehlt es sich doch meist, eine besor’ 
dere Steuerbilanz aufzumachen. Man ver 


sißt dann nicht so leicht die Ueberträge von einen 
in das andere Jahr. 


— 


Ze 
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Teilhaber konto für Steuerbilanz. 


31. 12. 1926 | Gewinn und Verlust... M. 50 000,— 1.1.1926 Saldo en Mi ee 
„ 50000,— 31. 12. 1926| Saldo. . p 45000, — 
| M. 50 000,— 


Saldo M. 45 000, — | 


Steuerkapitalkonto. 


. 1926 Verlust der Handelsbilanz M. 
Saldo 


20 000, — 
„ 2 030 000, — 


M. 2 050 000, — 


. M. 2 000 000, — 


31. 12. 1926 Salgo 
50 000, — 


31. 12. 1926 | Gehalt der Teilhaber . „ 
M. 2 050 000, — 


Gewinn- und Verlustkonto für die Steuer. 


31. 12. 1926 | Verschiedenes M. 750 000, — 
31. 12. 1926 | Steuerkapital....... . „ 50 000, — 
M. 800 000. — 


Achnliche Fälle wie oben entstehen immer, wenn 
ein Unkostenposten steuerlich nicht anerkannt wird. 
Man muß sehr aufpassen, daß in das nächste Jahr 
die richtigen Vorträge gemacht werden. Näher soll 
jedoch hier auf diese Fälle nicht eingegangen werden. 


Von Aufwertungsfor derungen soll hier 
nicht die Rede sein. Von der Aenderung des Wertes 


infolge Geldwertschwankungen sei jebenfalls ab- 
zesehn, darüber müßte ein besonderer Aufsatz ge- 


schrieben werden. 


31. 12. 1926 Verschiedenes M. 730 000, — 
31. 12. 1926 Verlust „ 20 000, — 
31. 12. 1926 Gehalt ...:...... „ 50 000, — 


M. 800 000, — 


Forderungen“ und anders genannt wird, das man 
aber besser als „Konto zweifelhafter For- 
derungen“ bezeichnen sollte. Tritt ein Verlust 
ein, so wird ein Unkostenkonto, etwa „Verluste an 
Kunden“ belastet. Am Schlusse des Jahres setzt 
man den weiteren mutmaßlichen Ausfallan 
den noch offenen Salden entweder wie oben ab oder 


aber: 


c) Man setzt einen Korrekturpostenauf 
die Passivseite der Bilanz ein (siehe Beispiel). 


Beispiel: 


Aktiva 


ana e E * p s e > „ . * * 6 » „„ „ 


Forderungen, sicher 
8 zweifelhaft. | 


1200 000 
40 000 


10. Wir sind bisher von der Voraussetzung aus- 
begangen, daB alle Forderungen, die wir aufzählten, 
auch gut seien. In der Praxis wird dies wohl kaum 
je der Fall sein. Es wird immer wieder Fälle geben, 
wo Forderungen nicht oder nur teilweise ein- 
zubringen sind. Bei der Bewertung ist dies zu be- 
rücksichtigen. Auch das Gesetz schreibt es vor: 
‘40 HGB. Abs. 3: „Zweifelhafte Forde- 
rungen sind nach ihrem wahrscheinlichen Werte 
anzusetzen und uneinbringliche Forderungen ab— 
zuschreiben“. Die Praxis kennt für die Art der 
Bilanzierung verschiedene Formen, die nachträglich 
zenannt werden sollen: 


, a) Am klarsten wäre folgende Aufstellung für 
die Bilanz: 


Forderungen, sichere . 8 5 500 000. — M. 
n 20 000, — M. mit 50 % 10 000. — 
„ 10000,— „ „ 25% - 2 500,.— 
y uneinbringl., 7500,— M. —.— 


512 500, — M. 


i Diese Aufstellung wird man aber in veröffent- 
ichten Bilanzen kaum finden, wohl aber für den 
internen Gebrauch. Es wird der Wert der Salden 
abgeschätzt. 

b) Man bringt bereits im Laufe des Jahres alle 


zweifelhaften Außenstände auf ein Sonderkonto, das 
gewöhnlich „Konto dubio“, „Konto dubioser 


e. 00100080 Tr rn Tree 


Transitorische Posten: mutmaßlicher | 
Ausfall bei unsicheren Forderungen 20 000 


i 
a 


d) Noch zweckmäßiger ist jedoch die folgende 
Methode: Man bucht wieder auf zwei Konten: 
sichere und zweifelhafte Forderungen. 
setzt aber auf die Passivseite nicht etwa nur den 
Ausfall an unsicheren Kunden ein, sondern man 
berücksichtigt allgemein das Risiko bei Forde- 
rungen überhaupt durch einen Prozentsatz des Ge- 
samtguthabens oder des Umsatzes. Bei angenom- 
menen 4% Ausfall kann man so buchen: 
Verlustean Kunden (Vertriebskosten) 

anDelkredere 48 000,— M. 

Das Konto ist zunächst ebenfalls Korrektur- 
posten für die Aktivseite der Bilanz, geht aber 
weiter als das unter c) genannte Alle Verluste. 
die im T.aufe des nächsten Jahres tatsächlich ein- 
treten, werden auf ein Sonderkonto gesammelt. 
am Schlusse des Jahres von Delkredere abgebucht: 


Delkredere an Verlusten bei Kunden 
(Vertriebskosten). 

Das auf diese Weise geschmälerte Konto Del- 
kredere wird am Abschlußtag nach Maßgabe des 
vorliegenden Risikos aufgefüllt. Es kann dadurch 
vorkommen, daß für die Bilanz Sondergewinne oder 
-verluste entstehen. Beispiel: 
Anfangsstand Delkredere 4% von 


1,2 Mill. 48 000,— M. 
Verluste im Jahre 1025 18 000.— 
30 000, — NI. 
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Neue Zuweisung bis 


] auf 5% von 

1,5 Mill. (75000,— M. /. noch vor- 
handenen 30000, — M.) .. 45 000, — „, 
Stand am 1. Januar 1926 75 000, — M. 
Verluste 1926 699. 35 000, — „ 
40 000. — M. 

Neue Zuweisung bis auf 5% von 


1,0 Mill. (50 000. — M. 


. noch vor- 
handenen 40 000, — M.) 


10 000, — 


99 
50 000, — M. 


Man sieht, daß 25 000. — M. aus einer Reserve 
des Vorjahres gedeckt sind; das letzte Jahr braucht 
nur 10 000, — M. zu tragen. Ferner sieht man, daß 
bisher kein Jahr so große Verluste gebracht hat, als 
der Voranschlag annahm. Es ist also eine Art 
Reserve entstanden; reicht sie nicht aus, so 


muß der Mehrausfall über Gewinn und Verlust ab- 
gebucht werden. 


Steuerlich hält es meist schwer, das Finanzamt 
zu überzeugen, welches Risiko der Kaufmann 
eingehen muß, wenn er auf Ziel verkauft. Es ist zu 
begreifen, wenn bei Vermögenssteuern dieser 
Satz nicht in gleicher Höhe anerkannt wird als bei 
der Einkommensteuer, weil sich hier durch die 
Kontinuität der Bilanz ein einmal zugestandenes 
Mehr im ersten Jahr für später als gewinnerhöhend 
auswirkt, also der Fiskus nicht geschädigt wird. 
Aber auch bei der Vermögenssteuer muß das Finanz- 
amt den Standpunkt des rechnenden, vor- 
sichtigen Kaufmanns anerkennen. 


II. 


1. Die Deckung von Ausfällen bei Kunden durch 
eine Versicherung war schon vor dem Kriege 
in England üblich. In Deutschland ist sie erst seit 
1924 allgemeiner bekannt und praktisch durch— 
geführt. Diese sogenannte Delkredere-Ver- 
sicherung, die versicherungstechnisch meist mit 
der Kautions-Versicherung verbunden ist, will die 
Ausfälle decken, die bei Warenforderungen infolge 
Zahlungsunfähigkeit des Kunden entstehen, Die 
letzten Jahre haben gezeigt, daß eine solche Ver- 
sicherung immerhin praktisch von Nutzen sein 
kann. Es dürfte daher von einem gewissen Inter- 
esse sein, etwas Näheres über diese neue Ver- 
sicherungsart zu erfahren. Die Delkredere-Ver- 
sicherung wird in Deutschland nur von wenigen 
Versicherungs-Gesellschaften betrieben. Es stehen 
hinter ihnen große Konzerne, so daß immerhin Ge- 
währ gegeben ist, daß die Versicherungsgesellschaft 


auch einem großen Ansturm von Schäden ge- 
wachsen ist. 


2. Der Vorgang beim Abschluß einer solchen 
Versicherung spielt sich etwa wie folgt ab: 

a) Man kann zunächst wählen zwischen einer 
Pauschal-Versicherung und der Einzel- 
Versicherung. Bei der letzten Art muß jeder 
versicherte Kunde besonders genannt werden. Es 
handelt sich um zahlreiche Einzelverträge, die je 
nach dem Sonderfall voneinander abweichen können. 


Bei der Pauschal-Versicherung dagegen deckt 
die Versicherungsgesellschaft allgemein das Risiko 
bei jedem Kunden bis zu einer bestimmten 
vereinbarten Summe, ohne daß es einer besonderen 
Angabe der Kundennamen bedarf. 

b) Ist man sich über diesen Grundgedanken klar, 
so hat man der Versicherungsgesellschaft formular- 
mäßig zunächst einen unverbindlichen Antrag ein- 
zureichen, in dem angegeben wird: 

die Firma, 

der Geschäftszweig, 

die Länder und Absatzgebiete, 

die Zusammensetzung der Kundschaft nach Kredit- 
gruppen (kleine, mittlere, größere und sehr 
grobe Kredite). 
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Ferner sollen angegeben werden das allgemeine 
Ziel, das gewährt wird, die Auskunfteien, die Höhe 
der Außenstände in der letzten Bilanz, die Umsätze 
der letzten beiden Jahre und des laufenden Jahres, 
das Verhältnis des Auslandsumsatzes zum Inland- 
umsatz. Besonders ausführlich sind dann noch an- 
zugeben die Verluste an der Kundschaft in den 
letzten drei Jahren. Der Antragsteller hat dann 
gleichzeitig zu versichern, daß ihm bezüglich keines 
seiner Kunden Umstände bekannt sind, die eine 
Kreditgewährung als gefährdet erscheinen lassen. 

c) Auf Grund dieser Angaben wird seitens der 
Versicherungsgesellschaft das Angebot ausge- 
arbeitet. Bei dem Angebot wird Rücksicht ge- 
nommen auf die allgemeine Lage der Wirtschaft, 
auf die besonderen Verhältnisse des Geschäfts- 
zweiges des Antragstellers und ähnliches mehr. 

Grundsätzlich deckt die Kreditversicherung 
niemals den vollen Ausfall. Der höchste Satz ist 
75%. Meist enthalten die Verträge außerordentlich 
verzwickte Bedingungen, so daß man beim Ab- 
schluß sehr vorsichtig sein muß. Die Ver- 
träge schreiben gewöhnlich vor, daß beim Eingehen 
neuer Verbindungen mehrere Auskünfte eingeholt 


werden, daß jede Zielüberschreitung seitens des 
Kunden der Versicherungsgesellschaft mitgeteilt 
wird, sie verursachen also verhältnismäßig viel 
Arbeit. 


Zu beachten ist ferner, daß vielfach erst 
ein bestimmter Jahres- Totalverlust vorhan- 
den sein muß, ehe die Versicherungsgesellschaft 
einspringt. Außerdem wird die Gesamthöhe der 
Ersatzleistung nach oben beschränkt. 

Nachstehend sind einige Beispiele angeführt, die 
zeigen sollen, daß die Schadensrechnungen manches- 
mal reichlich kompliziert sind. 

d) Wird das Angebot angenommen, der Ver- 
trag also abgeschlossen, so deckt die Gesellschaft 
bei Pauschal-Versicherung nicht etwa auch die 
Salden, die der Kunde beim Anfang der Versiche- 
rung schuldet. Nur neue Geschäfte werden gedeckt. 
Tritt ein Schadensfall ein, so ist dies der Ver- 
sicherung auf besonderem Formular mitzuteilen. Eine 


Schlußabrechnung erfolgt erst am Ende des 
Vertragsjahres. 


Bei der Schlußabrechnung ist 
wichtig, ob der Selbstbehalt des Versiche 
rungsnehmers — eigener Anteil am Schaden, meist 
25% — vom Rechnungsbetrage bzw. vom Höchst- 


kredit oder vom Ausfall gerechnet wird. Bei einem 
Totalverlust haben beide Rechnungen das gleiche 
Ergebnis, aber nicht, wenn eine Konkursquote oder 
ähnliches gezahlt wird. 

Beispiel: Höchstkredit bei jedem unge 
nannten Kunden 3000, — M. Die Versicherungs- 
gesellschaft deckt 75 , 


a) vom Rechnungsbetrage bzw. vom Höchstkredit, 
b) vom Ausfall. 
Angenommen Kunde A., der 8000.— M. schuldet. 
stehe unter Geschäftsaufsicht. Der Zwangsvergleich 
werde auf der Grundlage von 50 % geschlossen. Der 


Ausfall ist also 4000— M. Die Abrechnung nach a) 
ergibt: 


50% von 3000. — M.. . . 1500.— M. * 
/. 25% von 3000, — MW. 750— „ 
Versicherung deckt . . . 750. M. 

Die Abrechnung nach b) ergibt: 
50% von 3000, — M. . 1500,— M N 
J. 25% von 1500,— M.. 375.— 
Versicherung deckt . . . 1125 M. 


Die Rechnung nach b) ist also wesentlich vor- 
teilhafter für den Versicherungsnehmer. , 

Zu beachten ist auch noch, daß einzelne ve 
sicherungsgesellschaften bei einem Totalver 
luste trotzdem eine Quote von 10% annehmen. 
also nur 90% Ausfall decken. i 

Die Schadensabrechnungen sind nachher 15 
an einigen Beispielen aufgeführt. Sie zeigen ul. 


N 
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lich, dal die Abrechnung verhältnismäßig kom- 
pliziert ist und man immer gut daran tut, sich vor 


Abschluß eines Vertrages von der Versiche- 


rungsgesellschaft pro forma Schadens- 


abrechnungen geben zu lassen. 

Eine Gesellschaft hat unter ihren Bedingungen 
die Klausel: im zweiten Vertragsjahr erhöht sich 
der allgemeine Selbstbehalt um ein Drittel 
der im ersten Vertragsjahr gezahlten Schaden- 
summe. Dies bedeutet folgendes: Voraus- 
setzung ist immer, daß die Versicherung erst 
eintritt, wenn ein bestimmter Gesamtschaden (so- 
zenannter Totalselbstbehalt) überschritten ist. An- 
genommen, es seien I0000,— M. Ist nun der von 
der Versicherung sgesellschaft gedeckte Schaden im 
ersten Jahr 45 000, — M., so erhöht sich für das 
zweite Jahr der allgemeine Selbstbehalt von 10 000. — 
Mark um 15 000. — M. auf 25 000. — M., das heißt, die 
versicherung greift im zweiten Jahr erst ein, wenn 
der Gesamtschaden 25 000. — M. übersteigt. Diese 
Klausel wirkt also außerordentlich stark ein und 
st beim Abschluß eines Vertrages wohl zu beachten. 

Andere Firmen wieder staffeln die Prämie 
nach der Höhe des Schadens. Beispiel: Prämie 


1% des Umsatzes, wenn der Schaden 8000,— M. 


etwa I. bei 2000 M. 1½ %o. 
2. bei 3000 M. 1% °/oo, 
3. bei 5000 M. 2 °/o. | 

Es ist klar, daß man nicht zu hoch geht. Wer 
Kredite bis höchstens 2000 M. hat, braucht nicht für 
3000 M. zu versichern. Sind die Kredite höher, so 
kommt es auf die Höhe der einzelnen Ausfälle an. 
Man zahlt bei angenommen 5 Mill. Umsatz 7500 M., 
8750 M. bzw. 10000 M. Prämie. Zwischen ı. und 2. 
ist die Spanne 1000 M. Mehrdeckung bei 1250 M. 
Mehrprämie; zwischen ı. und 3. aber 3000 M. Mehr- 
deckung und nur 2500 M. Mehrprämie. Das letztere 
hat also für die große Fabrik mehr Reiz, da hier 
die Möglichkeiten für größere Verluste häufiger sind. 

b) Es liegen zwei Angebote vor, beide bei 

5000000 M. Umsatz und 25 % Selbstbehalt bei 

jedem Schaden und zu 1½ % Prämie, aber 

1. jeder Kunde bis 3000 M. versichert, 

2. jeder Kunde bis 5000 M. versichert, 
jedoch springt die Versicherung erst ein, wenn 
der Gesamtverlust im Jahre 5000 M. übersteigt. 

Es sollen zunächst nur Totalverluste (Quote o!) 


angenommen werden. 
Pauschaldeckung je M. (siehe 


nachstehende Tabelle:) 


3000 


Versicherung 
Forderung deckt höchstens 


Kunde 
M. M. 


Prämie 1¼ %o des Umsatzes von 5 Millionen M 


wenn er zwischen 


| 1 %o, 
0. — M. und 12 000. — M. liegt, 2% o wenn er 
«Tober ist usw. 

Bei dieser letzteren Versicherungsart kann ein 
ırenzfall, also etwa ein Schaden von 8010,— M., 


sicht überschreitet, 


eine außerordentlich hohe Belastung bringen. Die 
Staifel-Prämie ist daher wohl kaum zu emp- 
‘chien, trotzdem sie den Vorzug hat, daß beige- 
fırzem Schaden nur wenig Prämie gezahlt 
#erden muß, 
„I Beispiele (alle schematisch. nicht 
axis entnommen!): 
V)PrämiesteigtmitPauschaldeckung 
jedes Kunden, 


der 


Quote Deshalb 
Kunde Forderung | Gesamtausfall 
M. M. 0% 
A 1400 2100 60 
B 800 — 0 
C 40 300 90 
D — 100 100 
i 1440 5760 80 
05 50 300 300 50 
f 30 540 1260 | 70 
J 60 — 0 
1050 3150 75 
K i 88 1000 | 100 
| 5630 14070 | —- 


Ungedeckter Ausfall Entschädigung 


absolut 25% Selbstbehalt 

M. M. M. 
7000 750 2250 
= 500 1500 

— 210 630 
4000 750 2250 
— 24 72 
ae 95 285 
6500 750 2250 
Gesamt M. 9237 


= a 7500 


Mehr erhalten M. 1763 


Bei5000M.Pauschaldeckung: 

Bei Annahme einer Deckung von je 5000 M. 
für jeden Kunden ist die Entschädigung 3 X 1500 M. 
nehr (A = mehr 2000 M., D = mehr 2000 M., 

= mehr 2000 M., zusammen 6000 M. /. 25%) = 
4500 M. Gesamtentschädigung: Obige 9237 M. + 
4500 M., also 13737 M., aber davon gchen ab die 
vorweg selbst zu tragenden 5000 M.; es werden also 
entschädigt 8737 M., das sind 500 M. weniger als 


oben. 
Bei jedem weiteren Verluste über 5000 M. würde 


jedoch Fall 2 günstiger sein. 
c) Einen Vergleich beider Angebote im Fall nur 
teilweisen Ausfalls zeigt die nach- 


stehende Tabelle: 


Enns 


W Versicherung deckt nicht 

ec l i 
bei bei bei 3000 M. bei 5600 M. 

3000 M. | 5000 M. | vorweg Selbstbeh. | vorweg Selbstbeh. 
1350 1575 300 | 450 2. gg 
270 | 270 — 90 — 90 

75 75 5 25 = ' 25 

1800 | 3000 3360 6 600 1760 1000 
225 22 m — 75 
945 945 = 315 — 315 
750 750 == 250 — ö 250 


9162 | 3008 


822 


Auch hier ist eine Versicherung mit 3000 M. 
Pauschalbetrag günstiger als eine solche mit 5000 
Mark. Das Beispiel zeigt, daß bei nur teilweisen 
Ausfall die Versicherungsgesellschaft bei Höchst- 
kredit sich die Quote ebenfalls gutschreibt. 

Zusammenfassend läßt sich sagen, daß 
eine Delkredere-Versicherung bei nicht zu hoher 
Prämie angebracht erscheint, nur wäre cs zu be- 
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grüßen, wenn die Bedingungen wesentlich verein- 
facht würden. Es ist zu erwarten, daß bei weiterem 
Ausbau Bedingungen geschaffen werden, die diesen 
Wünschen entsprechen und daß dann auch der 
Kreis der Versicherungsnehmer größer wird. 
Ueber die Exportkredit-Versicherungsollan 
dieser Stelle nicht gesprochen werden, sie ist bereits in 
den Fachzeitungen ausgiebig bekannt gegeben worden. 


Handelspolitik. 
Tschechoslovakei. 


In Nr. 17/27 d. Ztschr. war über den Fortfall von 
einigen der an Oesterreich zugestandenen Vertrags- 
sätze des tschechoslovakischen Zolltarifs berichtet 
worden, die durch das neue Zusatzabkommen 
zwischen beiden Staaten nur zum Teil wieder her- 
gestellt worden waren (siche Nr. 34/27 d. Ztschr.). 

Nunmehr sind durch die tschechoslovakische 
Regierung unter einer Reihe anderer Waren auch 
diejenigen Zollsätze des Papierfaches autonom herab- 
gesetzt worden, die durch das vorher erwähnte Han- 
delsabkommen die früheren Sätze nicht wieder er- 
reicht hatten. 


Danach gelten von jetzt ab folgende neue Sätze: 


100 kg 
Tarif-Nr. Kc. 
287 Packpapier im Gewicht von 30 g und 
mehr je Quadratmeter: 
a) unge färd eee. TE 
b) in der Masse gefärbt oder geteert. 100.— 
206 Papier, nicht besonders genanntes: 
a) glatt: 
1. Zeitungspapier in Rollen . 84.— 
2. Ziparettenpapier und Seidenpapier 180.— 
3. anderes E 120.— 
v. W. 


Sektion IV 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Bekanntmachung. 
Wir geben hierdurch bekannt, daß die Wahl des 
Scktionsvorstandes und der Vertreter zur Genossen- 
schaftsversammlung am 


Freitag. den 20. Dezember 107, 
vorm. ııUUhr,in Mainz. 
Sektionsbüro, Breidenbacher Str. 13. 
stattfindet. Sie kann eine Stunde nach ihrem Be- 

ginn geschlossen werden. 
| Es sind 5 Mitrlieder des Sektionsvorstandes und 
s Ersatzmänner. ferner 2 Vertreter zur Genossen- 
schaftsversammlune und 2 Ersatzmänner auf 5 Jahre 
zu wählen. Der Wahlvorstand hat im Auftrage des 
Sektionsvorstandes und im Einvernehmen mit den in 
Betracht kommenden wirtschaftlichen Vereinigun- 
ven von Arbeitgebern folgende Vorschlagsliste auf— 
gestellt: 
a) Wahl des Sektionsvorstandes: 
Mitglieder: 
1. Komm.-Rat J. Mörbe, Rheindürkheim. 
> Komm.-Rat E. Glatz, Neidenfels. 
z. Ottmar Feir abend, Niedernhausen. 
4. Gr. Engelmann jr., Neustadt a. Hdt. 
s Wilh. Euler jr., Bensheim a. B. 
Ersatz männer: 
1. Direktor Heide, Mainz-Kostheim. 
2. Generaldirektor W. Landmesser. Lamb— 
recht. Pfalz. N 
z. Wilhelm Staffel, Witzenhausen. 
J. Direktor H. Wittmer, Rheindürkheim. 
z Gerhard Wagner, Hofheim i. Ts. 
b) Für die Wahl der Vertreter 
zur Genossenschaftsversammlung: 
Vertreter: 
1. Komm.-Rat J. Mörbe, Rheindürkheim. 
2. Gg. Engelmann jr, Neustadt a. Hdt. 


Ersatzmänner: 


1. Ottmar Feirabend, Niedernhausen. 
2. Komm.-Rat E. Glatz, Neidenfels. 

Weitere Vorschlagslisten können durch wirt- 
schaftliche Vereinigungen von Arbeitgebern oder 
von Verbänden solcher Vereinigungen bis zum 
2. Dezember 1927 unter der Adresse: „Sektion IV 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft in Mainz. 
Breidenbacher Str. 13“, eingereicht werden. Hierbei 
ist $ 7 der Wahlordnung zu beachten. Die ein- 
gereichten Vorschlagslisten können nach ihrer Zvu- 
lassung bis zum 29. Dezember d. J. in der Geschäfts- 
stelle der Sektion eingesehen werden. Die Stimm- 
abgabe ist an die zugelassenen Vorschlagslisten ge- 
bunden. 

Die Betriebsverzeichnisse und zugehörigen 
Nummernlisten können ebenfalls an genannter Stelle 
bis zum 29. Dezember d. J. eingesehen werden. 
Etwaige Einsprüche gegen die Richtigkeit der sich 
hieraus ergebenden Wahl- und Stimmberechtigung 
sind bei Vermeidung des Ausschlusses spätestens 
4 Wochen vor dem Wahltag unter Beifügung von 
Beweismitteln bei dem Wahlvorstand einzulegen. 
Der Wahlvorstand ist befugt, die Wahl- und Stimm- 
berechtigung jedes Wählers bei der Wahlhandlung 
zu prüfen, weshalb es sich empfiehlt, einen Ausweis 
hierüber zu der Wahlhandlung mitzubringen. 

Bezüglich des Stimmzettels wird auf 8 1 der 
Wahlordnung verwiesen. 

Wenn innerhalb der vorgeschriebenen Frist 
eine weitere Vorschlagsliste nicht eingeht, so gelten 
gemäß $9 der Wahlordnung die in der Vorschlags- 
liste des Wahlvorstandes bezeichneten Bewerber 
als gewählt. In diesem Falle findet eine Wahl- 
handlung nicht statt und wird der Termin für die 
Wahl alsdann durch besondere Bekanntmachung 
aufgehoben. 

Mainz, den 7. November 1027. 

Der Wahlvorstand: 
J. Mör be, Vorsitzender. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion 8. 
Sitz: Halle a. d. Saale. 


Geschäftsstelle: l 
Berlin-Charlottenburg, Neue Grolmanstr. 50. 
Bekanntmachung. l 
Wir geben hierdurch bekannt, daß die Wahl de: 
Sektionsvorstandes und der Vertreter zur Ge 
nossenschaftsversammlung am 
Donnerstag. dem 29. Dezember. 13 1 
in Hale a. d. S. im Hotel, Goldene Kufa, 
stattfindet. Sie kann eine Stunde nach ihrem e 
ginn geschlossen werden. i les 
Es sind fünf Mitglieder des Sektionsvorstan f 
und fünf Ersatzmänner, ferner drei Vertreter 7 
Genossenschaftsversammlung und drei Ersten 1 
auf fünf Jahre zu wählen. Der Wahlvorstan rn 
im Auftrage des Sektionsvorstandes und im E A 
vernehmen mit den in Betracht on 
menden wirtschaftlichen verein 
Len von Arbeitgebern folgende Vorschlag“ 
listen aufgestellt: des: 
Für die Wahl des Sektionsvorstän 
Mitglieder: 
1. Gustav Stoltze, Herrenmühle. 
2. Heinrich Lovis, Heiligenstadt. 
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3. Franz Dietrich, Weißenfels. 

+ Friedrich Schwarzkopf, Hermsdorf-Kl. 

5. Felix Günther, Greiz. 
Ersatzmänner: 


Friedrich Preller, Wehlitz. 

Werner Lange, Bernburg. 

Richard Brückner, Calbe a. d. Saale. 

Franz Seydel, Tennstedt. 

Richard Dittrich, Blankenburg. 

Für die Wahl der Vertreter zur 

Genossenschaftsversammlung: 
Vertreter: 

1. Gustav Stoltze, Herrenmühle. 

2. Friedrich Schwartzkopf, Hermsdorf-Nl. 

3. Werner Lange, Bernburg. 

Ersatzmänner: 


Friedrich Preller, Wehlitz. 
Felix Günther, Greiz. 
Dr. Manfred Winckler, Coswig. 

Weitere Vorschlagslisten können durch wirt- 
schaftliche Vereinigungen von Arbeitgebern oder 
vun Verbänden solcher Vereinigungen bis zum 
zo. November 1927 unter der Adresse: 

Sektion 8 der Papiermacher-Berufsgenos senschaft, 
Berlin-Charlottenburg, Neue Grolmanstr. 5/0, 
eingereicht werden. Hierbei ist $7 der Wahlordnung 
zu beachten. Die eingereichten Vorschlagslisten 
können nach ihrer Zulassung bis zum 28. Dezember 
1927 in der Geschäftsstelle der Sektion eingesehen 
werden. Die Stimmabgabe ist an die zugelassenen 
Vorschlagslisten gebunden. 
Die Betriebsverzeichnisse und zugehörigen 
Nummernlisten können ebenfalls an genannter Stelle 
bis zum 28. Dezember eingesehen werden. Etwaige 
Einsprüche gegen die Richtigkeit der sich hieraus 
ergebenden Wahl- und Stimmberechtigung sind bei 
Vermeidung des Ausschlusses spätestens vier 
Wochen vor dem Wahltag unter Beifügung von Be- 
weismitteln bei dem Wahlvorstand einzulegen. Der 
Wahlvorstand ist befugt, die Wahl- und Stimm- 
berechtigung jedes Wählers bei der Wahlhandlung 
zu prüfen, weshalb es sich empfiehlt, einen Ausweis 

hierüber zu der Wahlhandlung mitzubringen. 

‚ Bezüglich des Stimmzettels wird auf $ıı der 
Wahlordnung verwiesen. 

Wenninnerhalbdervorgeschriebe- 
nen Frist eine weitere Vorschlags- 
list nicht eingeht, so gelten gemäß $9 
der Wahlordnung die in der Vor- 
schlagsliste des Wahlvorstandes be- 
zeichneten Bewerber als gewählt. In 
diesem Falle findet eine Wahlhand- 
ung nichtstatt und der Termin für die 

Wahl wird alsdann durch besondere 
Bekanntmachung aufgehoben. 


Berlin-Charlottenburg, den ı. November 1927. 
Der Wahlvorstand: Gustav Stoltze. 


99 2 8 
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Wahlbekanntmachung 


der Sektion I der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Nach dem Gesetz über Wahlen nach der Reichs- 
versicherungsordnung usw. vom 8. April 1927, 
ſindet am 

Dienstag, den 27. Dezember 1927, 
vormittags ıı Uhr, 

im ditzungszimmer der Sektion zu München, Mars- 
straße 26/1, die Wahl der Mitglieder des Sek- 
onsvorstandes und der Vertreter zur 
‚enossenschaftsversammlung statt. 

Zu wählen sind nach $$ 25 und 7 der Satzung 
5 Mitglieder des Sektionsvorstandes und 5 Ersatz- 
manner sowie 4 Vertreter zur Genossenschaftsver- 
sammlung und 4 Ersatzmänner, sämtlich auf 5 Jahre. 
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Wahlvorschlag des Sektionsvorstandes: 
a) Sektionsvorstand: 
Mitglieder: 


Geh. Kommerzienrat Hans Kullen für 
München - Dachauer Papierfabriken A.- G., 
München. 


2. Friedrich Freiherr v. Troeltsch, i. Fa. Max 


Yı 


10. 


ly 


Prinstner, Pappenfabrik, Riedenburg, Opf. 

Kommerzienrat Clemens Haindl, i. Fa. G. 

Haindl’sche Papierfabriken, Augsburg. 

Dr. Adolf Förderreuther, i. Fa. C. Haug 

& Co., Papierfabrik, Louisenthal b. Gmund a. T. 

Kommerzienrat Konrad Fischer, i. Fa. Holz- 

stoff- und Pappenfabrik Konrad Fischer jr., 

Schellenberg bei Berchtesgaden. 
Ersatzmänner: 

Direktor Gottfried Süret h, i. Fa. A.-G. für 

Zellstoff- und Papierfabrikation, Aschaffenburg. 

Direktor Otto Schmidt, i. Fa. Teisnacher 

Papierfabrik A.-G., Teisnach. 

Fabrikbesitzer Johann Rieger, i. Fa. Johann 

Rieger, Pappenfabrik, Trostberg. 

Fabrik besitzer Ernst Bacharach, i. Fa. Ma- 

schinenpapierfabrik Thalham, Max Bacharach, 

Thalham bei Miesbach. 

Fabrik besitzer Ingenieur Otto Kienzerle, 

i. Fa. Kienzerle & Cie., Pappenfabrik und Holz- 

schleiferei, Oberau. 

b) Vertreter zur Genossenschaftsversammlung 


(Delegierte): 


Vertreter: 
Geh. Kommerzienrat Hans Kullen für 
München - Dachauer Papierfabriken A.- G., 


München. 
Friedrich Freiherr v. Troeltsch, i. Fa. Max 


Prinstner, Pappenfabrik, Riedenburg, Opf. 


Am 29. Oktober 1927 verstarb an 
Herzschlag unser Ehrenmitglied 


Herr Kommerzienrat 


Dr. Hans Clemm 


in Waldhof-Mannheim. 


Der Verstorbene hat verschiedent- 


lich unsere Bestrebungen gefördert 
und werden wir ihm deshalb stets 
ein ehrendes Andenken bewahren. 


A. H.-V. 
der Papiermacher- Tafelrunde 
Alfenburg / Thür. 
Mahla, Schürk. 


Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg / Thür. 
Koll. 


im November 1927. 
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3. Kommerzienrat Clemens Haindl, i. Fa. G 


Haindl'sche Papierfabriken, Augsburg. 


4. Dr. Adolf För derreuther, i. Fa. C. Haug 
& Co., Papierfabrik, Louisenthal b. Gmund a. T. 
Ersatzmänner: 
5. 


Kommerzienrat Konrad Fischer, i. F. Holz- 
stoff- und Pappenfabrik Konrad Fischer jr., 
Schellenberg bei Berchtesgaden. 

6. Direktor Gottfried Süret h, i. Fa. A.-G. für 

Zellstoff- und Papierfabrikation, Aschaffenburg. 

7. Direktor Otto Schmidt, i. Fa. Teisnacher 
Papierfabrik A.-G., Teisnach. 

. Fabrikbesitzer Johann Rieger, i. Fa. Johann 

Rieger, Pappenfabrik, Trostberg. 


Die Wahl kann eine Stunde nach Beginn ge- 
schlossen werden. 


Weitere Wahlvorschlagslisten können nach dem 
Gesetz über Wahlen nach der Reichsversicherungs- 
ordnung usw. vom 8. April 1927 nur von wirtschaft- 
lichen Vereinigungen von Arbeitgebern oder Ver- 
bänden solcher Vereinigungen bis Montag, den 
28. November, bei dem Wahlvorstand unter der 
Adresse des Vorstandes der Sektion I der Papier- 
macher - Berufsgenossenschaft,, München, Mars- 
straße 26/1, eingereicht werden. Hierbei ist $ 7 
der Wahlordnung zu beachten. Die eingereichten 
Vorschlagslisten können nach ihrer Zulassung bis 
zum 24. Dezember 1927 bei der vorgenannten Stelle 
eingesehen werden, wo auch etwa gewünschte Aus- 
künfte erteilt werden. Die Stimmabgabe ist an die 
zugelassenen Vorschlagslisten gebunden. 


Etwaige Einsprüche gegen die Richtigkeit der 
gleichfalls bei der Sektionsverwaltung aufliegenden 
Wählerliste sind bei Vermeidung des Ausschlusses 
vier Wochen vor dem Wahltag unter Beifügung von 
Beweismitteln beim Wahlvorstand einzulegen. 

Der Wahlvorstand ist befugt, die Wahl- und 
Stimmberechtigung eines jeden Wählers bei der 


— - 


In der Nacht vom 5. zum 6. d. Mts. verschied 
unerwartet an einem Herzschlag der Seniorchef 
meiner Firma und der Firmen Gebr. Toelle, 
Blauenthal und Toelle & Co., Auerhammer 


Herr Kommerzienrat 


Heinrich Toclie 


in Blauenthal 


Ritter pp., Ehrensenator der Technischen 
Hochschule in Dresden, 


Ehrenbürger der Universität in Leipzig, 


im vollendeten 64. Lebensjahre. 
Die Beerdigung findet am Donnerstag, den 


10. November, nachmittags 1/23 Uhr von der 
Friedhofshalle in Eibenstock aus statt. 


Langenbach, den 6. November 1927. 
Post Pährbrücke. 


Gustav Toelle Papierfabrik 
in Wildenfels. 
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Wahlhandlung zu prüfen, weshalb es sich empfiehlt, 
einen Ausweis hierüber (Mitgliedschein oder Voll- 
macht) zur Wahl mitzubringen. 

Werden außer dem Wahlvorschlag des Sektions- 
vorstandes weitere Wahlvorschlagslisten nicht ein- 
gereicht, so gelten gemäß $ 0 der Wahlordnung die 
in der Vorschlagsliste des Wahlvorstandes Bezeich- 
neten als gewählt; in diesem Fall findet eine Wahl- 
handlung nicht statt und wird alsdann der Termin 
für die Wahl durch besondere Bekanntmachung auf- 
gehoben. 


München, den 7. November 1927. 
Der Wahlvorstand: 


Hans Kullen, Geh Kommerzienrat, 
Vorstizender. 


Exportaussichten für die deutsche Papierindustrie. 


Die Firma M. Heller, Import, in Tel-Aviv (Jaffa) 
Palästina, P. O. B. 223, sucht Vertretungen für Pa- 


piere und Pappen. Angebote werden direkt an diese 
Firma erbeten. 


Gerichtliche Gutachten der Industrie- und Handels- 
kammer in Berlin. 

Papier. Nach der in Papierhandelskreisen 
herrschenden Auffassung verstößt es nicht gegen 
Treu und Glauben, wenn der einer bestimmten 
Konvention nicht angehörende Fabrikant, der sich 
bei Abschluß eines sich auf längere Zeit erstrecken- 
den Sukzessivlieferungsvertrages mit einem Wieder- 
verkäufer zu den bei Ablieferung der Ware jeweils 
gültigen Konventionspreisen geeinigt hat, an andere 
Käufer auch unter den Konventionspreisen verkauft. 
Bei Vereinbarung ‚frachtfrei Rheinschiff“ hat der 
Fabrikant die Ware frei an Bord Rheinschiff zu 
liefern. C 20 426/27 (XII A 4). 


Der plötzliche Tod des um die deutsche 
Papierindustrie hochverdienten Herrn 


a 


Kommerzienrates 


Dr. Hans Clemm 


bedeutet auch für den Nachwuchs der Papier- 
ingenieure an der Technischen Hochschule zu 
Darmstadt einen schweren Verlust, da der 80 
jäh Verstorbene sich in so außerordentlichem 
Maße und in so hochherziger Weise der Fort- 
entwicklung der Institute angenommen hatte. 


Es soll seiner in Dankbarkeit und Verehrung 
stets gedacht werden. 


Der Akademische Papieringenicur- 
Verein an der Techn. Hochschule 
zu Darmstadt. 


i. A.: Paul Walter, cand. ing. 
1. Vorsitzender. 


* 
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| mark- a 
Bezeichnung der Kapital vom 
8. Nov 


Aktien-Gesellschaft 


in 
Mill. Mk. 


A.-G. für Pappenfabrikation . . . 10,00 
alteld-Gronau. . s.s.s.. 114,00 
Ammend. Papierfb.. s... r 211,00 
Aschaßenbg. Buntp. LL. 2,8 129,00 
Aschaffenbg. Papierfb. . .. - - » 14,4 152,00 
l, P. Bemberg. . - - - » a: 28.00 409,00 
Chemn. Papierfb. Einsiedel I. 1,35 — 
Chromo Nalork . .» k à 1,662 107,50 
Cröllwirzer Papierfb. ...... 1,35 140,00 
Dresdn. Chromo u. K.. 7 ; 119,00 
Eisenthal Papier M e 0,72 — 74,00 
. G. Farben 100.00 267, 50 250,25 
Feldmüble .. oes.. le 193,75 175. 18 
Hedenaner Papierfb. 0) 50,09 46,50 
Kartonp. Grob-Sărchen . . . . » » — 119,00 
Lostheimer Cellulose — =x 
Lurz Pap. ::: 0 00. 70,00 70,00 
Immt. Steina ll. 151.00 137,00 
Minchen-DachauM . . . 8 — 111.00 
vatronz ells toff u. TTP. 5,5 136,25 127,50 
Papierfabrik Hegge A4. 1,512 — 75.00 
Penger Pat.- Pap. )))) 3,6 107,00 107,00 
Preßsp. Untersachs 1,2 — — 
Veisho kl N 6,18 220,00 
Sächs. Cartonnage·n 1,66 29,75 
Schles. Cellulose i 3,21 137,50 
Smonias'sche Cellulosefabrik . . 1,5 — 
Stettiner Pap. u. Ff. 1,206 47,00 
Teso. Papierb.M o.. © 1,927 70,00 
Thode Papierfb. 2...» 1,125 77,00 
Varziner Papıerfb.. .. . » 1 5 125. 00 
Verein. Bzutznen 3.183 58.00 
Ver. Glanzstoff, Elberfeld. . . - » 60,9 536,00 
Verein. Strohstoff ) ; 1,6 307,00 
Weißend. Papıerfb. ) 2.4 99.00 
Zellstof- Vereins 3,8 139,50 
27,535 269,00 236,00 


Zeistof-Waldhol . 22.0. 


L-Leipziger Börse M. Münchner Börsc 


A-Angsburger Börse 
H-Hamburger Börse 


D-Dresdner Börse 


— 


N a . . —— 


erbert Cohn 


NOHPRODUKTEN- Al GROSSHANDLUNG 
| HA 


f Qi 
NW4 \DES S 
nun 0 x TR 20. 27 
HANSA 7669 1661 10° 


Sortierbetrieb 


Zur Zeit abzugeben: 


3 Ladungen la sortierten Hellhanf 

4 Ladungen unsortierten Hellhanf 

2 Ladungen la sotierten Dunkelhanf 

3 Ladungen unsortierten Dunkelhanf 

| Ladung entdeckelte Kontobücher 

3 Ladungen rein weiß sortierte Akten und 
$kripturen 

4 Ladungen sortierte bunte Akten und 
Skripturen, wenig weiß enthaltend 

3 Ladung. unsort. Orig.-Akten u.Skripturen 

5 Ladungen entstaubte Zementsäce 

Ferner regelmäßir in großen Mengen: 

gemischte Papierabfälle, Drucereiabfälle, 

Druck. Zeitungen, Lederpappe, Tapeten- 

abfälle usw. 


TELEGRAMMADBESSE.HERCOSCHROTT 
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Auslauf der getrockneten Pappen 


lach-Band-Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 


Ein Kunde schreibt: 
„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 


ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 


sparnis von 2 Arbeitern. 
Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 


Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestelle 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 


Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 
Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 


den Apparat aufs Beste empfehlen.” 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 


PERSONALIEN 


technische Direktor Jakob 


Der langjährige 


Wagner, stellvertretendes Vorstandsmitglied der 
Zellstoffabrik Waldhof, ist nach längerem Leiden 
gestorben. 

X 


In Ulm starb im Alter von 66 Jahren der Papier- 
fabrikant Eugen Meurer aus Muskegon, U.S.A. 
Der Verstorbene war in jungen Jahren nach voll- 
endetem Studium als Maschineningenieur nach den 
Vereinigten Staaten gegangen und ist dort auf dem 
Gebiete der Papierfabrikation mit größtem Erfolg 
tätig gewesen. Seine beiden Töchter sind an die 
Herren Hanns Voith in Heidenheim und Dr.-Ing. e. h. 
Walther Voith in St. Pölten (Niederösterreich) ver— 
heiratet. 
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Am 6. November starb am Herzschlag im Alter 
von 64 Jahren Herr Kommerzienrat Heinrich 
Toelle, der Seniorchef der Firmen Gebrüder 
Toelle, Blauenthal, Toelle & Co., Auerhammer, und 
Gustav Toelle, Wildenfels. Der Verstorbene war 
unter anderem Ehrensenator der Technischen Hoch- 
schule Dresden und Ehrenbürger der Universität 
Leipzig. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegt 
ein Flugblatt der Firma F. Mattick, Dresden, Kon- 
denswasser-Ableiter betreffend, bei. Weitere Er- 
zeugnisse der Firma sind: Speisewasser-Vorwärmer, 
Gegenstrom-Apparate für Heizanlagen. Reduzier- 
ventile, Heißdampfkühler, Wärmeaustauscher jeder 
Art, sowie Luftheizapparate und Ventilatoren. Das 
Unternehmen besteht bereits seit über 6o Jahren. 


Akadcmisch gebildci. 


Chemiker(in) 


gesucht von Feinpapierfabrik, welche 
Papiere für chemischstechnische 
Zwecke herstellt. Derselbe muß be- 
wandert sein in denmodernen Unter: 
suchungsmethoden der Cellulose 
und den sonstigen für die Papier- 
fabrikation wichtigen chemischen 
Analysen. Angebote unter A.P. 316 
an die Geschäftsstelle d. Bl. erbeten. 


Trocken- 
zylinder 


gebraucht, 

1100-1200mm breit, 900-1 200mm 
Durchmesser 

günstig zu kaufen gesucht. 


Angebote mit Fabrikat, Baujahr, 
Modell usw. erbitten 


aber gut erhalten, 


BENNO SCHILDE AG. 
Hersicid, Hessen. 


im „Papier-Fabrikant‘‘ und Sie treten mit der 
Papierindustrie aller Länder in Verbindung. 


Nielerner Walzen 


gehören in Jede 


| Halbsioff- und Papiermascine 


Brust-, Regisier-, Sichleit-, Filzicii-, Spiral-, 
Papierlcii- und Papierkühl-Walzen 


bis zu den 


Kröten Abmessungen 


mit oder ohne Kugellager und leicht- 
auswechselbaren Zapien. Ausführung als 


Leichi- oder Schwermelall-Walzen 


auch mit Kupfer-, Gummi-, Messing», 
Aluminium- oder Stahlüberzug 


Neuheit: Spiralwalze, deren Spiralen as. eingi dicken 


Gummi 


eberzug heraus gedreht sind. (D. R. G. M.) 


Hascıincnbanwerksiätie Nieiern, mb. 
€ 


rn (Baden) 


Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachwelsbar viele tausende Bezüge geliefert, jahrzehntelange Erfahrung®" 


Schmidt A Brösel. Halle a. d. S. 


„ 
41 
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* 
en ame w Se ee) 
in vorgerückten Jahren, empfiehlt 
sich zur Ausführung von Montagen 
sowie Umbauten aller Maschinen 
der Holzstoff-, Pappen- und Papier- 
fabrikation, Turbinen, Transmissionen 


usw. Anfragen erbeten unt. P. F. 10 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


MMM 


— — 9 ste? eee eee 625 
leer 99 ee * 


. 


— 
Ingenieure 


Samanna 


für Büro und Reise in gut bezahlte 
Dauerstellung für bald gesucht. Aus- 
führliche Bewerbungen mit Zeugnis- 
abschriften etc. erbeten unter P. F. 324 


eee eee 


eee e e e e 0 

oe 

TUE ee 
$ 


= an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 
1 5 2 4 
| gjs 


> 


Erstklassióer  : 


Fachmann 


* 
* 
„ 


> 
* 


.... u... 


Re 


| Suchen Kugelkocher I 


. 
„ 


+. 


3 50 
5 RE „ 

- 

>. 


KA 

möglichst gebraucht. F. W. Günther K.-G., Leipzig, Lilienstr. 14. Tel. 60900. ; 7 
4 Schweizer $ 

1 „ 

Gebrauchte | x Sucht e Dauerstellung. + 

u m 2 Geil, Waere te unter P. F. 272. an die 4 
apiermaschinens ebe 
$ 5 

Bestes *. 2 - 39 (X) are 200 2329 


Nr. 70-72 zu kaufen gesucht. 


Angebote unter Nennung d. Abmess. erb. unt. P. F. 206 an d. Geschäftsst. d. Bl. 
„ ' Trockene Kiefern- 


16cm Durchmesser aufwärts, waggon- 
THM öder kahnwelse ab Kreuz (Ostbahn) 


laufend lieferbar. 


W. Roschop, Essen 


ouu LAN = LANGE oaf = Verpackungsbretter 
«u SCHLEIF- Men T TET 
CELLULOSE. iefer aus 2,50 — 2,60 m langen Rollen von 


j „Demeter“, Rohholz- Handel, Innsbruck, Oesterreich. 


Wir bitten, zwecks Korrespondenz -Vereinfachung, um ausführliche Anfragen mit 
| veriangter Qualität und Dimensionen, Menge, Liefertermine, Preislimit, franko, 


Zahlungsbedingungen usw. 
CCCKK CACC CUCECCECCCCCUUCOCC REEL RRLEKERRERRRRRRKRUKLERRRRUREE 


Selbstiäfige Entnebelungen 


9 6———6————6—6——66——66—838—6———8.89ꝛ————f—f—,.998999—ęÜꝓ· IDTEIZLESLESTTTELTTELTITESITEELTELZLEEIEIE 


projektiert 


Georg Schreider + Saalfeld a. 8. 
Lüftungstechnisches Büro 


n) 


— 


ARRUE 


Ausser Verband 


y | HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


AAAI DDA 


Spezialität: 
Ieynuzads 


J 


Lait 


Faa 


.e,.sess.s,u,,.,0. o„„usssu....©. 
2% %% %%% %% %%% 2 2 22 b 


rmaschine der Jahresschau 
Die Ausstellungspapie Aa 


| E Dresden 1927 „DAS PAPIER“, 


ist zu verkaufen, 1400 mm Arbeitsbreite beschn., Bauart a, : 
Warmbrunn. Elektrischer Mehrmotorenantrieb System re Sa 155 
Vollständige Kugellagerung, Saugwalzenpress®. pneumatisc : 

: 


do 


viele andere bewährte Neuerungen. 
wäsche, elektrische Fılzregulierung U. V 


Maschine, während der Dauer von 4 Mona 
noch aufgestelſt und kann jederzeit besichtigt werden. Einzelheiten durch: 
Direktion der Jahresschau Deutscher Arbeit Dresden 


- os... 
| Nees 000000000000 56% % , %%% e %% 22 2 
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BLANC-FIXEIa 


feinste Qualität l 
A.-G. für Lifhoponetabrikafion, Triebes 


Holzkocher. 


Die Zeitzer Dampfkessel- 


fabrik und Apparte - Bauanstalt 
G. Schumann. 


Zeitz, Prov. — 
Sachsen, welche seit Jahrzehnten — 
unter anderem den Bau schmiede- 
eiserner Holzkocher 


mit inne- 
rem Kupferschutzmantel betreibt, 
welche Kocher von keinem an- 
deren System erreicht sind, stellt 
diese ihre Holzkocher noch 
immer mit größtem Erfolge her. 

n neuerer Zeit lieferte sie 
bzw. erhielt sie in Auftrag Holz- 
kocher mit innerem Kupfer- 
Schutzmantel für folgende Fir- 
men: Oskar Böttcher, Leder- 
pappenfabriken, Klardorf, Bayern. 
—  Godelheimer Lederpappen- 
fabrik G. m. b. H., Godelheim, 
Kr. Höxter, Westfalen. — Comp. 
Fabrik do Cubatäo, Cubatäo, Bra- 
silien. — Obenauf & Klippel, 
Pappenfabrik, Georgendorf, Erz- 
gebirge. Tschechoslovakei. — 
Adolf Goetze, Pappen- und Kar- 


tonnagen-Werke, Breitenbrunn, 
Sachsen. 


C. J. Iuache, Dresden Nö 


e Maschinen- u.Bürsicniahrik * 


Älteste und größte Fabrik dieser Branche 


Bürstwalzen-Feuchtapparat 


in neuester Konstruktion! 


Beste, gleihmäßige Feuchtung, die zu erreichen ist. Während des 
Betriebes im Moment verstellbar. Erstklassige Präzisionsarbeit. 


Belgien. 

Der Bericht der Papeteries 
Delcroix über das Geschäftsjahr 
1926/27 besagt, daß die Produktion 
sich um rund 20% gegenüber dem 
vorangegangenen Geschäftsjahr 
gehoben habe. Die Inbetrieb- 
nahme neuer, moderner Papier- 
maschinen habe einerseits die er- 
hoffte Produktionssteigerung zur 
Folge gehabt, anderseits hoffe 
man, die Ergebnisse noch ver- 
bessern und die Herstellungs- 
kosten weiter verringern zu kön— 
nen. Der Reingewinn beziffert 
sich auf 10 303 220 Frs. 

Die Ruysscher Papierfabriken 
erzielten im Geschäftsjahr 1926/27 
einen Reingewinn in Höhe von 
4967 8:2 Frs. (i. V. 3 153 970 Frs.). 
Der Reservefonds beläuft sich 
nach dem jetzigen Stande auf 312 
Mill. Frs., Dividende 50 Frs. je 
Stamm- und 25 Frs. je iunge Aktie. 

Die Papierfabrik Steinbach & 
Cie. erzielte einen Reingewinn 
von 2 530 264 Frs. Die Dividende 
wurde auf so Frs. 8 

nl. 


1 Feuchtapparat Modell „E“, 1 Manchonreinigungs-Bürstwalze und 
1 Siebreinigungs-Bürstwalze laufen in der in Betrieb befindlichen 
Papiermaschine in Halle 13 der diesjährigen Ausstellung in Dresden 
„Das Papier“. 


Siebreinigungs-Bürstwalzen 


zur Schonung der teuren Papiermaschinensiebe. 


Manchonreinigungs - Bürstwalzen 


Eee ar KA 
ir. ž 


Anfeuchtbürstwalzen 


aus allerbesten Schweinsborsten in Zink-, Messing-, Kupfer- oder 
Aluminiumkörper und in Hartgummi- oder Zelluloidkörper. 


Paul Wegner, Hagen -Delstern (Wesil.) 


Italien. Telephon 1686 : Telegramm-Adresse: Wegma Hagenwestfalen : Gründungsjahr 1203 
TE ng 


Gemäß einer kürzlich erlasse- 
nen offiziellen Verfügung hat sich 
eine „National-faszistische Papier- 
industrie-Vereinigung“ gebildet, 
die Zellstoff, Papier, Pappe und 
alle daraus erzeugten Waren um- 
faßt. Die einzelnen Industrie- 
zweige bilden Gruppen des Ver- 
bandes und können notwendigen- 
falls auch Unterabteilungen for- 
mieren. Das Druckgewerbe und 


Snezialfabrik für Helländer- und Grundwerkmesst! | 


ın jeder Art, sowie tů 
fertige Grundwerke aus Stahl od. Phosphorbron 


BENN 


RESDEN A 27. 


j a, Forischrililidie 


Schätzung, sondern überwachen ständig den 
Mahlprozess mit Hilfe des 
MAHLUNGSGRADPRÜFERS 
SCHOPPER-RIEGLER D.R.P. 


weil er die Voraussetzung für 


7 — 
w 


rd Erzeugung stets gleichmässiger 
n! i Qualitäten schafft. 

jir: T r Ž KEIN HOLLÄNDER OHNE 
23 = MAHLUNGSGRADPRÜFER! 


1 | Messen Sie die Korngrößen 
on Papierfüllstoiien zwedks 
a Weribeurfeilung 


mit dem neuen 
Apparat nach 


WIEENER⸗ 


A: | uad gg N G ESS N ER 


modifiziert von 
Privatdozent 


Dr. LORENZ 


Verlangen Sie 
Angebot vom 


Hersteller: 


Franz Hugershofi G. m.b.H. 


Fabrik für Laboratoriums= Einrichtungen 


1 Leipzig C 1 / Carolinenstraßse 13 


Papiermacher verlassen sich nicht mehr auf: 
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UPPLUNG 


ÜBERALL ALS DIE VERLASSLICHSTE REIBUNGSKUPPLUNG ANERKANNT. 


TRANSMISSIONEN VOGEL & SCHLEGEL TRANSMISSIONEN 


verwandte Branchen sind ebenfalls 
in ähnlicher Weise zusammen- 
gefaßt worden. 

Die italienische Papierindu- 
strie macht eine schwere Krisis 
durch, eine Folge des gesunkenen 
Inlandverbrauchs, der vornehm- 
lich auf den von Regierungsseite 
vorgeschriebenen reduzierten Um- 

l fang der Tageszeitungen zurück- 
zuführen ist. Nach den offiziellen 
Statistiken ist der Papierkonsum 
um etwa ein Siebentel gesunken, 
während die Vorräte um durch- 
schnittlich 20% stärker sind als 
vor einigen Monaten. MI. 


Ungarn. 

Die ungarischen Zeitungsver- 
leger haben Sich, wie Worlds Pa- 
per Trade Review erfährt, dafür 
entschieden, ıhren Papierbedarf in 
Schweden zu decken, und sind bei 
der Regierung vorstellig gewor- 
den wegen einer Ermäßigung oder 
Aufhebung des Zolles zum Aus- 
Zleich der hohen Frachtkosten. 

XII. 


Polen. 

kine neue Papierfabrik wurde 
in Grzegorzou bei Wilna errich- 
tet. Ste ist in Gemeinschaft mit 
der vor zwei Jahren am gleichen 
Platze eingerichteten Fabrik auf 
eine Tagesproduktion von 12800 kg 
eingerichtet: es handelt sich haupt 
sächlich um die Herstellung von 
Graupappe. 

IS liegen daneben noch ver 
schiedene andere spruchreife Bau 
projekte vor, u. a. ist die Anlage 
einer Papierfabrik in Koitchuna 
(poln. Oberschlesien) ım Gange. 


M| 
Tschechoslovakei. 

Die Tschechoslovakei expor 
tierte an Papier und Papierwaren 
Im \uenst 1027 wertmäßig 8 
Milk kr li ur Zeit Min Janin 


1 I 1 q 
13150 einsch T 6114 Nienns! 7 ’ rt 
N N 1 f 
a Luck ar war i ? 


d Texti 

a soll da 

Inland der 

ikt ausgeschaltet 
nderseits hofft man da- 


lurch dem  Chemikalienimport 


imer begegnen zu können. 


MI. 
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Thonwerk Biebrich A.-G. 
Cre 


Schamotteiabrik—Biebrich am Rhein 
* 


Hochsäurebeständige Fabrikate 


für Kocher. Laugenbehälter, Kalkzellen, Türme, Bodenbelag us“, 
Sondererzeugnisse für Rostöfen 


Säurebeständige Auskleidungen 


mit Spezialsteinen und Fugendichtungskift 


G Hochfeuerfeste Erzeugnisse 


Spezial- Qualitäten für Hochleistungsdampfkessel | 


u — a ~- 


enes langjährig geschultes Baupersonal | 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstoiferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaiten 
Verein Deutscher Papieriabrikanten 
Verein Deutscher P nfabrikanten / Verein Deutscher Zellstoflabrikanten / Verein Deutscher 
hpappenindustrie / Gesamt- 


Holzstoffabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Ro hpappez Fapierted 
eutschen Pa ustrie 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der 
Fach vereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und - Ingenieure 


% _ Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel Westend 485 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemiec«, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 


herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 
Nachdruck nor mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte RM. 0.60. 
Quellenangabe gesiattet. Der»Papier-Fabrikante erscheint wöchent- Abbes tellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Ich Bezugspreis: vierteljäbrlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 
Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
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INHALT: 


TECHNISCH-WISSENSCHAFTLICHER TEIL: 
Eine neue Schnellmethode zur Bestimmung des Aufschluß- 
Seite 729 


AMTLICHER UND WIRTSCHAFTLICHER TEIL: 
Das Ablesen der Gewinnerhöbungsmaßnahmen ausder Bilanz Seite 833 
y Seite 835 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. VV. 
Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V.. Seite 835 
Seite 835 


grades der Cellulosgᷣe i . 
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Das Ablesen der Gewinnerhöhungsmaßnahmen aus der Bilanz.“) 
Von Buchhaltungsorganisator Dr. J. Kronstein M. d. O., Berlin- Grune wald. 


Angeblich sind Wahrheit und Schönheit im 
praktischen Leben entbehrlich. Und doch ist ihrer 
Ehe ein Kind entsprossen, ohne das die Wirtschaft, 
die Technik, die Politik — kurz das Nüchternste vom 
Nüchternen — undenkbar sein würden. Dieses Kind 
ist die Mathematik; von ihrem Vater — dem Wahr- 
heitstrieb — ererbte sie die Genauigkeit; und der 
Schönheit als Mutter verdankt die Mathematik ihre 
Anschaulichkeit. Wie diese beiden Eigenschaften der 
Mathematik auf der höchsten S pitze der 
Privatwirtschaftlichen Praxis — bei 
Ausarbeitung des Gewinnerhöhungsplanes — nutzbar 
zu machen sind, soll hier gezeigt werden. 

Der Sachverhalt lautet: in dem Berichtsmonat 
(beispielsweise Februar) ist ein geringerer Gewinn 
als im Vormonat festgestellt worden. Um diesen 
Mindergewinn zu überwinden, um das Märzergebnis 
wiederum auf den besseren Januarstand zu bringen, 
Tu man vor allem die Ursachen des 
Mindergewinnesnach dem Grade ihrer 
Bedeutung geordnet kennen. Das buch- 
halterische Gerüst dazu ist die synthetische Gruppen- 
bilanz, in der Buchhaltung, Kalkulation, Statistik zu 
emem Canzen vereinigt sind, und die deshalb, wie 
der Verfasser sich in verschiedenen Geschäfts- 
— — 

*) „Organisation“, Heft 15, 1926. 


zweigen überzeugt hat, die Entstehung des Monats- 
ergebnisses, alle Schatten- und Lichtseiten des Be— 
triebslebens mit einer kaum zu übertreffenden Klar- 
heit schildert. 

Innerhalb dieser Bilanz ergibt sich die Lösung 


wie folgt. Aus dem Sachverhalt selbst entsteht die 


Gleichung: 
Mindergewinn = Vormonatsgewinn — Be- 


triebsmonatsgewinn (1) 
Der Gewinn ist die Differenz zwischen Umsatz 


und Kosten; infolgedessen: 


Monatsgewinn = Vormonatsumsatz — 
Vormonatskosten (2) 
Berichtsmonatsgewinn = Berichtsmonats- 
(3) 


umsatz — Berichtsmonatskosten. 


Wenn man den Gewinn und die Kosten in Pro- 
zenten des Umsatzes (U %) ausdrückt, lauten 


die Gleichungen 2 und 3: 


Vormonatsgewinn in U% = 100 — Vor- 
monatskosten in U % (4) 
Berichtsmonatsgewinn in U% = 100 — 
(5) 


Berichtsmonatskosten in U %. 
Angenommen, daß die Monatskosten 40% und 
die Berichtsmonatskosten 47% des jeweiligen Um- 
satzes ausmachen: dann haben sich die Kosten im 
Verhältnis zum Umsatz um 47 Z — 40% = 7% er- 
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höht. Diese Größe sei als umsatz prozentuale 
Kosten erhöhung bezeichnet. Auf jede 100 M. 
des Berichtsmonatumsatzes sind 7 M. Mehrkosten 
gegenüber dem Vormonat entstanden; betrug der 
Berichtsumsatz beispielsweise 12 000 M., so macht 
die gesamte Kostenerhöhung ı20 X 7 = 840 M. aus. 
Dieser Betrag — also das Produkt der umsatz- 
prozentualen Kostenerhöhung mit dem Berichts- 


monatumsatz — sei als umsatzberechnete 
Kostenerhöhung bezeichnet. 


Bisher haben wir uns nur mit den Kosten be- 
faßt; der Gewinn hängt aber (vgl. die Gleichungen 2 
und 3) nicht nur von den Kosten, sondern auch von 
dem Umsatz ab. Ein Umsatzrückgang würde eine 
Gewinnminderung selbst dann zur Folge haben, 
wenn das Verhältnis der Kosten zu dem Umsatz in 
beiden Monaten das gleiche bleibt. Für diesen Ver- 
just an dem Umsatzrückgang als solchen 
gilt folgende Gleichung, deren Beweis mir in diesen 
algebrafremden Spalten erlassen sei: 


Verlust an Umsatzrückgang = Umsatz- 
rückgang X (Vormonatsgewinn in U). (6) 
Zusammenfassend ergibt sich folgende Gleichung: 


Mindergewinn = (umsatzberechnete 
Kostenerhöhung) + (Verlust an Umsatzrück- 
gang). (7) 


Diese Gleichung besagt: 


Der Rückgang des Gewinnes gegenüber dem 
Vormonat kann entweder von der Kostenseite (um- 
satzberechnete Kostenerhöhung) oder von der Um- 
satzseite (Verlust an Umsatzrückgang) her ver- 
ursacht werden. In der Regel wirken die beiden 
Verursachungen zusammen, wobei sie sich entweder 
summieren (wenn die Kosten im Verhältnis zum 
Umsatz gestiegen sind und der Umsatz zurückging) 
oder sich gegenseitig abschwächen (wenn beispiels- 
weise der Umsatz langsamer als die Kosten gestiegen 
ist). Die Kostenverursachung ermittelt man dadurch, 
daß man die Kosten der beiden Monate in Prozenten 
der betreffenden Umsätze ausdrückt, die kleinere 
Prozentzahl von der größeren abzieht und mit der 
Differenz den Umsatz des Berichtsmonates multi- 
pliziert. Zur Berechnung der Umsatzverursachung 
ist die Differenz zwischen den Umsätzen des Be- 
richts- und des Vormonats mit einer Zahl zu multi- 
plizieren, die das Verhältnis des Vormonatsgewinnes 
zu dem Vormonatsumsatz ist. Aus der Addition 
(gegebenenfalls der Subtraktion) der Kosten- mit 
der Umsatzverursachung muß sich die Gewinn- 
differenz der beiden Monate ergeben. Geht diese 
Gleichung auf, so ist damit bewiesen, daß keine rech- 
nerischen Fehler unterlaufen sind, wodurch die ganze 
Analyse selbsttätig in sich abgestimmt wird. 

Es seien beispielsweise: 


Gewinn Umsatz Kosten 


Vormonaatke . 4 16 12 
Berichtsmonät a...se... 2 10 8 
Dann ist der Mindergewinn = 4 — 2 = 2 

; 2 I 
die Kostenverursachung = 10 (2 er 
10 16 2 
1 
die Umsatzverursachung = (16 — 10) · 76 = 1 3 


Da Mindergewinn = Kostenverursachung + 


Umsatzverursachung (vgl. die Gleichung 7), so muß 


1 1 
e 00 
sein, was auch der Fall ist. 


Es liegt nahe, die beiden Verursachungen in 
Prozenten der durch sie hervorgerufenen Er- 
scheinung, d. h. des Mindergewinnes auszudrücken. 
Die Gleichung 8 lautet dann: 


100 = 25 + 75. (9) 
D. h., der Mindergewinn ist im gegebenen Falle zu 
25 % durch verhältnismäßige Kostenerhöhung und zu 
75% durch den Umsatzrückgang verursacht worden. 


Es sind also auf mathematischem Wege nicht 
nur die Ursachen des Mindergewinnes, 
sondernauchderGradihrer Bedeutung 
festgestellt. Zunächst allerdings in gröbsten 
Umrissen: Umsatz und Kosten. Nun wird der Um- 
satz nach Warensorten und innerhalb deren nach 
Bezirken gegliedert; die Kosten setzen sich aus 
Einzelaufwendungen und Gemeinunkosten zusammen, 
wobei jene auf verschiedene Rohstoffe sowie Löhne 
und diese auf Vertrieb-, Fabrikations-, Verwaltungs- 
kosten zerfallen. Für jede von diesen Gruppen und 
innerhalb jeder Gruppe für jede Kostenposi- 
tion wird der Prozentsatz ermittelt, mit dem 
sie an der Entstehung des Minder- 
gewinnesteilnimmt. Es wird sich dabei im 
allgemeinen zeigen, daß manche Positionen sich 
gegenüber dem Vormonat gebessert haben; nur war 
die Besserung nicht stark genug, um die Ver- 
schlechterung der übrigen Positionen auszugleichen. 


Sowohl die gebesserten wie die verschlechterten 
Positionen werden in der Reihenfolge ihrer Prozent- 
sätze gruppiert. Diejenigen Positionen, deren Sätze 
irgendwie nennenswert sind, werden nunmehr durch 
Kosteneinsicht darauf geprüft: 


In der Verbesserungsreihe: ob und wie die Ver- 
besserung auch für die folgenden Monate auf- 
rechtzuerhalten ist; 

in der Verschlechterungsreihe: ob und wie die Ver- 


schlechterung beseitigt oder gemindert werden 
kann. 


Bei zweckmäßiger Bilanzanordnung und An- 
wendung mechanischer Rechenmittel dauert die 
Bildung der beiden Reihen wenige Stunden. Ein 
Aufwand von etwa zwei bis sechs Stunden monat- 
lich genügt, um sich den wertmäßigen Mechanis- 
mus des Geschäftsganges anschaulich und genau. 
restlos und in sich abgestimmt klarzulegen. Hat 
man dieses Bild vor den Augen, so ist man nicht 
mehr auf das Raten und Fühlen angewiesen: 
man kann vielmehr die zur Gewinnerhöhung not 
wendigen Maßnahmen aus seiner Buchhaltung all- 
monatlich ablesen. Ist der Chef so beschäftigt, daß 
er keine Zeit hat, einmal im Monat die synthetische 
Gruppenbilanz seines Betriebes durchzulesen (sie IS! 
oft ein recht spannender Roman), so läßt er sich die 
wesentlichen Ergebnisse der Analyse in Form eines 
Berichtes vorlegen, dessen Durchschläge gleichzeitig 
an die sonstigen Beteiligten (Dachgesellschaft 
Banken usw.) eingesandt werden. 


Der Einfachheit halber schilderte ich die 
Analyse lediglich an dem Beispiel des Gewinnrück- 
ganges (bzw. Verlusterhöhung), sie ist aber bei Ge- 
winnerhöhung (bzw. Verlustrückgang) gleichfalls 
durchaus am Platze, weil auch hier die m athe- 
matische Kenntnis der Entstehung? 
geschichte des Gewinnes von größter 


Wichtigkeit für seine Aufrechterhaltung und Ver 
größerung ist. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 
Charlottenburg 2, den 9. November 1927. 
Neue Grolmanstr. 5/6. 
Umsatzsteuereiner Mietabfin- 
dung. 

Ein Einzelkaufmann hatte bei der Verlegung 
seines Geschäfts für die Ueberlassung seiner alten 
Geschäftsräume an einen Dritten eine Mietabfindung 
erhalten. Der Reichsfinanzhof hat in dem Urteil 
vom 26. September 1927 V. A. 418/27 die Umsatz- 
steuerpflicht der Mietabfindung bejaht. Der Reichs- 
finanzhof führt aus: 

Das Umsatzsteuerrecht unterscheidet zwischen 
dem Eigenleben eines Unternehmers und seinem 
Gewerbe; umsatzsteuerfrei ist seine Tätigkeit, so- 
weit sie jenes, umsatzsteuerpflichtig, soweit sie 
dieses betrifft. Die Aufgabe von Geschäftsräumen 
gehört zum Eigenleben eines Gewerbetreibenden. 
sofern er gleichzeitig sein Geschäft aufgibt; da- 
zegen gehört sie zu seinem Gewerbe, sofern er, 
wie im vorliegenden Falle, die Räume gegen 
andere vertauscht, um in diesen sein Unternehmen 
fortzuführen. Da die Abfindung gewährt ist als 
Gegenleistung gegen die tatsächliche Ueberlassung 
der Mieträume, so liegt eine entgeltliche gewerb- 
liche Tätigkeit vor, und die Voraussetzungen der 
Steuerpflicht aus $ ı Nr. ı des Umsatzsteuer- 
gesetzes von 1919 sind damit gegeben, ohne daß 
es auf die Ausführungen des Steuerpflichtigen an- 
käme, wonach es ihm möglich gewesen wäre, die 
Räume seinem Sohne zu überlassen anstatt einem 
Fremden, wonach ferner die Verlegung des Be- 
triebes den Geschäftsgang günstig beeinflußt hätte 
und wonach er schließlich das Geschäft auch ver- 
legt hätte, wenn er keine Abfindung hätte erhalten 
können. 


Betrifft: 


Mitteilungen 

des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 

Fr. 60. Gründung einer neuen Papier- 
fabrik in Ungarn. 

Nach einer Mitteilung hat die Pester Ungarische 
Kummerzialbank die im Gesetzartikel III des Jahres 
1007 vorgesehenen staatlichen Begünstigungen 
(Steuerfreiheit usw.) für ihre in Füzfö zu errichtende 
Papierfabrik für die Dauer von 15 Jahren ab In- 
detriebsetzung erhalten. s 
Nach Mitteilung aus Fachkreisen handelt es 
sieh bei dieser Gründung um ein bedeutendes Un— 
ternehmen, das hauptsächlich Rotations- und 
Schreibpapier aller Art herstellen wird. Die Maschi- 
ren sollen bereits in Deutschland bestellt worden 
sein. 


Nr. 61. Zusammenschluß der schwedi- 
schen Exporteure von Holz- 
schliff. 


Wie uns mitgeteilt wird. hat die ungünstige 
Lage des schwedischen Marktes für Papiermasse, 
besonders für mechanische Masse und für Sulphit- 
cellulose, einen bedeutenden Teil der schwedischen 
Fabrikanten veranlaßt, sich zu einem Verkaufsver- 
bande für mechanische Holzmasse (Svensk Trä- 
massekompani) zusammenzuschließen. Nach den 
Nachrichten der in Frage kommenden Fachpresse 
leidet die schwedische Papiermasse-Fabrikation seit 
längerer Zeit unter dem starken Wettbewerb der 
kleichartigen deutschen und finnländischen Industrie. 
besonders auf dem amerikanischen Absatzgebiet. 
Die neu gegründete Svensk Trämassekompani soll 
nach den vorliegenden Meldungen den gemeinsamen 
Verkauf von mechanischer Holzmasse unter Aus- 
schluß der chemischen Masse für eine Anzahl von 
schwedischen Fabrikationsunternehmungen regeln, 
die insgesamt über eine Jahresproduktion von un- 
xefähr 450000 t im Werte von etwa 20 Millionen 
Kronen verfügen. Damit umfaßt diese Interessen- 


gemeinschaft etwa zwei Drittel der schwedischen 
Produktion von mechnischer Holzmasse, und man 
hofft, daß sich binnen kurzer Zeit die übrigen Fabri- 
kanten dem Verband anschließen werden. Folgende 
bedeutende schwedische Holzmassefabrikanten ge- 
hören der Interessengemeinschaft an: 

Munksunds A/B, Luled und Byske A/B, Scha- 
rins söners fabriker in Skellefied und Umed, Björka 
A/B in Hallstanäs, Björknäs Sägeverk A/B in Ulfvik 
und Skönviks A/B in Matfors. Der Sitz der Ver- 
einigung wird in Stockholm sein, die Direktion ist 
dem Leiter der A/B Munksund, Torsten Nernod, 
übertragen worden. u 

In der Hauptsache erwartet man von dem neuen 
Verkaufssyndikat eine Regulierung und Stabili- 
sierung der Exportpreise für mechanische Holzmasse 
und damit eine Verbesserung der schwedischen 
Wettbewerbsfähigkeit im Auslande. Die neue Ver- 
einigung ist gegründet worden nach dem Muster 
der in Norwegen bestehenden Interessengemeinschaft 
für mechanische Holzmasse und mit Rücksicht auf 
den vorhandenen Zusammenschluß der finnländischen 


Konkurrenz. 


Deutschlands Papier-Außenhandel 
im September 1927. 

ı. Die Einfuhr von Papierholz, Zellstoff und von 
groben Pappen ist im September stärker geworden, 
auch Holzschliff ist nach längerer Pause zum ersten 
Mal wieder importiert worden. — Die Einfuhr von 
Papier holz umfaßt im Berichtsmonat 3 028 800 
Doppelzentner, was gegenüber dem Vormonat mit 
2 469 264 dz eine recht erhebliche Zunahme bedeutet. 
Die Ziffer entspricht ungefähr dem Ergebnis des 
Monats September 1926. Wertmäßig beläuft sich 
die Papierholzeinfuhr im Berichtsmonat auf rund 
10 Millionen RM. Annähernd 50% der Einfuhr- 
menge wurde aus Polen bezogen, während Finn- 
land mit rund 800 000 dz beteiligt ist. In den ersten 
drei Quartalen dieses Jahres wurden 13 571 953 dz 
Papierholz nach Deutschland eingeführt, was dem 
Stande des Vorjahres gegenüber eine Zunahme von 
etwa 15 % bedeutet. Die bedeutendsten Lieferanten 
waren Ostpolen und Finnland. — Die Einfuhr von 
Holzschliff wurde mit 1568 dz ermittelt, wäh- 
rend im Vormonat und auch im vorjährigen Sep— 
tember Holzschliff überhaupt nicht importiert 
wurde. Der Wert der im Berichtsmonat ein— 
geführten Menge beziffert sich auf 20000 RM. Ins- 
gesamt wurden bisher bis Ende September 4347 dz 
Holzschliff aus dem Ausland bezogen, wertmäßig 
48000 RM. — Die Einfuhr von Zellstoff liegt 
mit 116 247 dz bzw. 2842000 RM. um 7631 dz über 
dem Ergebnis des Vormonats, wertmäßig ergibt sich 
allerdings eine Differenz von rund 100000 RM. zu- 
gunsten des August 1927. Finnland lieferte 36 402 
Doppelzentner, die Tschechoslovakei 28 513 dz Zell- 
stoff. In den ersten drei Quartalen bezog Deutsch— 
land aus dem Ausland 853 138 dz (21637000 RM.), 
während in der gleichen Zeit des Vorjahres nur 
410033 dz Zellstoff über die Grenzen kamen. Mehr als 
die Hälfte des gesamten Bedarfs wurde zu annähernd 
gleichen Teilen aus der Tschechoslovakei und Finn— 
land gedeckt. — Im Import von Papierlumpen 
und anderen Abfällen zur Papierherstellung ist 
wiederum eine kleine Steigerung festzustellen. Er 
beträgt im Berichtsmonat 34 108 dz gegenüber 33 634 
Doppelzentner im vorjährigen September. Die 
Steigerung bezieht sich auch hier nur auf die Menge, 
denn wertmäßig stellt der Betrag von 822000 RM. 
gegenüber dem Vormonat einen Rückgang um 30 000 
Reichsmark dar. Hauptbezugsquellen waren die 
Niederlande mit 6070 dz und Frankreich mit 3958 dz 
Papierlumpen. In den ersten Monaten des Jahres 
stellt sich der Import auf 290 958 dz (bzw. 7 592 000 
Reichsmark), davon 53643 dz aus Frankreich und 
40373 dz aus Holland. In der entsprechenden Zeit 
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des Vorjahres betrug die Einfuhr von Papierlumpen 
nur 135 372 dz. — An Papierspänen, Alt- und Ein- 
stampfpapier kamen 54769 dz im Werte von 
409000 RM. über die Grenzen, davon 28628 dz aus 
Großbritannien. Im Vormonat stellte sich der Im- 
wort auf 59063 dz bzw. 450000 RM. In den ersten 
drei Quartalen kamen 521917 dz Altpapier zur Ein- 
fuhr, während die ersten neun Monate des Jahres 
1926 nur einen Import von 124841 dz aufzuweisen 
hatten. Dem Werte nach beläuft sich der bisherige 
Gesamtimport in dieser Warengruppe auf 4 234 000 
Reichsmark. Annähernd 50 % davon sind englischer 
Herkunft. — Die Einfuhr von Braunholz-, Leder-, 
Stroh-, Schrenz- und anderen groben Pappen 
beziffert sich auf 5423 dz, was gegenüber dem Vor- 
monat eine Verstärkung um rund 9oo dz bedeutet, 
während die Einfuhr des vor jährigen September nur 
2400 dz umfaßte. Wertmäßig beläuft sich der Sep- 
tember-Import auf 174000 RM., Hauptlieferant war 
Finnland, von welcher Seite aus in den ersten neun 
Monaten des Jahres 30 524 dz Pappen dieser Art ge- 
liefert wurden; die Gesamteinfuhr in dieser Zeit 
stellt sich auf 42 264 dz im Werte von 1 208000 RM. 
Die Einfuhr in der entsprechenden Vorjahreszeit 
erstreckte sich auf 27 493 dz. — Der Vollständigkeit 
halber sei noch erwähnt die Einfuhr von 3031 dz 
Bücher gegenüber 2824 dz im Vormonat. Die 
bisherige Jahreseinfuhr beläuft sich hier auf 28 189 
Doppelzentner im Werte von 9 566000 RM., wovon 
10634 dz auf Rechnung schweizerischer Firmen ent- 
fallen. 

2. Die Ausfuhr von Papierholz hat im Be- 
richtsmonat erheblich nachgelassen. Während im 
August 21 232 dz und wertmäßig 59000 RM. expor- 
tiert wurden, beziffert sich der September-Export 
auf 15373 dz im Werte von 54000 RM. Die Aus- 
fuhr des vorjährigen September umfaßte dagegen 
34 420 dz. In den ersten drei Quartalen kamen 
127 732 dz Papierholz im Werte von 361000 RM. zur 
Ausfuhr. Annähernd 80% davon gingen nach der 
Schweiz. Die Ausfuhr des Vorjahres war wesent- 
lich stärker und belief sich auf 209648 dz. — An 
Druckfarbe gingen 1050 dz im Werte von 329 000 
Reichsmark über die Grenze (August 1174 dz bzw. 
245000 RM.). Der Export der ersten drei Quartale 
wurde mit 9196 dz (2014000 RM.) errechnet, der 
Export in der entsprechenden Zeit des Vorjahres mit 
7648 dz. — Die Ausfuhr von Holzschliff hat im 
September wieder eingesetzt, und zwar mit 475 dz im 
Werte von 7000 RM. Der vorjährige Monat und 
auch der September des Vorjahres hatte keinerlei 
Holzschliffexport aufzuweisen. Einschließlich Sep- 
tember stellt sich die bisherige Holzschliff-Ausfuhr 
auf 918 dz im Werte von 16 000 RM. — Der Export 
von Zellstoff ist mit 163075 dz im Werte von 
4645000 RM. ganz enorm gestiegen. Zum Ver- 
gleich seien einige Monatsergebnisse hergezogen: 

September 1926 . 183 359 dz 

Juli 1927 148091 dz 

August 1927 62 595 dz 
Von dem diesmonatigen Zellstoff-Export entfallen 
35 444 dz auf Großbritannien und 26803 dz auf die 
Vereinigten Staaten. Die Gesamtausfuhr des Jahres 
bis Ende September beziffert sich auf wertmäßie 
28738000 RM. und mengenmäßig auf 1 402 386 dz, 
während sie in der gleichen Zeit des Vorjahres 
1 836 822 dz umfaßte. Nach Großbritannien gingen 
diesmal 393 380 dz Zellstoff, während die Vereinigten 
Staaten 321 505 dz abnahmen. — Packpapier 
ging im Umfang von 61079 dz und im Werte von 
2892 000 RM. ins Ausland, davon 20065 dz nach 
Großbritannien. Im August betrug der Export 62 595 
Doppelzentner bzw. 2976 000 RM., im September 1926 
75 186 dz. Der Export hat gegenüber dem Vorjahre 
erheblich nachgelassen: Mit 633 589 dz liegt er um 

3 * unter dem Ergebnis der ersten drei 


etwa 33½ 
Quartale des Jahres 1926. H auptexportland war 


wiederum Großbritannien (257 757 dz). An 
Druckpapier bezog das Ausland im Berichts- 
monat 165 980 dz. Wertmäßig beziffert sich der 
Export des Berichtsmonats auf nur 5285000 RM. 
Frankreich bezog im Laufe des September 49827 dz 
Druckpapier aus Deutschland, während Argentinien 
36418 dz abnahm. Das Ergebnis der ersten drei 
Quartale wurde errechnet mit 1 513 953 dz (47 765 000 
Reichsmark), wovon 355 681 dz nach Frankreich und 
290 841 dz nach Argentinien gingen. Die genannte 
Gesamtausfuhrziffer bedeutet gegenüber dem Jahre 
1026 ein Mehr von 13345 dz. — Die Ausfuhr von 
Seidenpapier ist stärker geworden. Sie stellt 
sich auf 4506 dz im Werte von 435000 RM., während 
im Vormonat rund 3700 dz und im vorjährigen Sep- 
tember rund 3800 dz exportiert wurden. Die Seiden- 
papierausfuhr der ersten drei Vierteljahre hat die 
Statistik mit 38082 dz im Werte von 3 810 000 RM. 
erfaßt; 15786 dz wurden nach Großbritannien ab- 
gesetzt. Der vorjährige Export lag um etwa 6900 
Doppelzentner höher. — Etwas zurückgegangen ist 
der Export von Schreib-, Brief- und Noten- 
papier, der mit 12 739 dz festgestellt wurde, Der 
Rückgang bezieht sich aber auch hier nur auf die 
Menge, denn wertmäßig beträgt der Export 988 000 
Reichsmark, während er im Vormonat 858000 RM. 
umfaßte. Argentinien nahm 2563 dz ab. Der Export 
hat in dieser Branche überhaupt stark nachgelassen, 
was ein Vergleich der Zahlen der ersten drei Quar- 
tale dieses und des Vorjahres zeigt: 147 724 dz im 
Werte von rund 10 Millionen RM. gegenüber 248 470 
Doppelzentner im Jahre 1926. — Die Ausfuhr von 
Braunholz-, Leder-, Stroh-, Schrenz- und anderen 
groben Pappen ist mit 56699 dz bzw. 1805 000 
Reichsmark um etwa 2000 dz bzw. 48000 RM. 
stärker als im Vormonat. Von den in den 
ersten neun Monaten ausgeführten 451654 dz 
Pappen dieser Art (im Vorjahre 355 805 dz) gingen 
168 790 dz nach Großbritannien. — Die Ausfuhr von 
Dach- und Steinpappe beträgt 4956 dz und 
wertmäßig 128000 RM. In den ersten neun Monaten 
des Jahres kamen 31 214 dz zur Ausfuhr, das ist rund 
6000 dz mehr als im gleichen Zeitraum des Vor- 
jahres. Für Rechnung holländischer Firmen er- 
folgten Lieferungen im Gewicht von 6034 dz. — 
Unter der Rubrik Pappen aller Art berichtet 
die Septemberstatistik den Export von 33% dz 

(266 000 RM.), was gegenüber dem Vormonat eme 

Steigerung um rund 2600 dz bedeutet. Haupt- 

abnehmer war Großbritannien mit 1509 dz, wäh- 

rend von der Gesamtausfuhr bis Ende September ın 

Höhe von 41691 dz rund 20000 dz von britischen 

Firmen gekauft wurden. Beim Vergleich mit dem 

Vorjahr ergibt sich ein Exportrückgang von über 

19000 dz. — Es ist noch zu erwähnen der Export 

Preßspan-, Kunstleder- und feinen Pappen m 

Umfang von 2000 dz und im Werte von 224.000 RM. 

Das Ergebnis weicht von dem des Vormonats und dem 


Da 


| 


7. 


des vorjährigen September nicht wesentlich ab. Für 


die ersten drei Quartale ergibt sich hier eine Aus 
fuhr von 23 402 dz (im Vorjahre 21 000 dz). — An 
Buntpapier gelangten 22 245 dz (im Vorjahre 
14681 dz) ins Ausland, wertmäßig 1992000 RM. 
Die Ausfuhr in den ersten neun Monaten ist von 
der Statistik mit 175 256 dz festgestellt worden (in 
Vorjahre 163 756 dz). — Zum Schluß seien noch 
einige weitere Ausfuhrposten in tabellarischer Form 
wiedergegeben: 


September 1927 August l 


Kartonpapier ocean. . 9054 dz 8237% 
Zeichenpapiie UDP 1012 dz 1655% 
Lö Sschpapii e 848 dz 57/1 d 
Pergamentpapier 4 160 dz 3830 d 
Alt- und Einstampfpapier .... 25 840 dz 28709 d 
Gelatine-, Paus-, Blaupapier .. 1309 dz a 
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Räumen zurückblicken, nachdem sie bereits 10 Jahre 
an anderer Stelle unter dem Namen Rucks & Comp. 
betrieben wurde. 

Die Firma stellt als einzige Spezialität hydrau- 
lische Pressen und hydraulische Pumpwerke her 
und ist eine der größten Pressenfabriken des Kon- 
tinentes. Sie hat sich in den Kreisen unserer lJ.eser 
durch ihre solide Arbeit einen großen Kundenkreis 
erworben. Durch unermüdliche Regsamkeit und den 
bewährten Weitblick ihrer Inhaber hat sich das 
Unternehmen im Laufe der Jahre zu der jetzigen 


Größe entwickelt. 
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Früher 
oder später 


wird jeder Feinpapiermacher 
daran denken müssen, zu prü- 
len, ob es für ihn nicht von ři 


Vorteil ist. Holländermesser 


Am 1. Dezember feierte Herr Heinrich Koch, 
Direktor der dem Leykam-Josefsthal-Konzern an- 
zehörenden Papierfabrik Gratwein, ein weit über die 
Grenzen Oesterreichs bekannter Papier fachmann, 
dein 30 jähriges Dienstjubiläum bei genanntem Kon- 
zern. Die aus diesem Anlaß geplante Feierlichkeit 
ist für den 26. November festgesetzt. | 


aus rostsicherem Stahl zu ver- 
wenden. Was verlangen Sievon 
einem guten Holländermesser ? 
1. Rostsicherheit, 
2. absolute Säurebeständig- 
keit, 
hohe Festigkeit u. trotzdem 
4, große Zähigkeit (die Messer 
dürfen nicht ausspringen), J 
5, die Abnutzung und die | 


Mahlarbeit müssen gleich- 


Papierfabrikant Eugen Meurer in Muskegon, 
Michigan 1). 

Wiederum haben wir den Heimgang eines deut- 
schen Pioniers auf dem Gebiete der Papier- und Zell- 
stoffabrikation in Amerika zu beklagen. Eugen 
Meurer, Präsident der Central Paper Company in 
Muskegon, Michigan, ist, wie wir bereits kurz 
medeten, am 24. Oktober dieses Jahres in Ulm 
gestorben. Er war geboren am 20. Januar 1861 in 
Aalen, Württbg., als Sohn des Oberamtsrichter: 
Meurer, der später nach Weinsberg versetzt wurde, 
wo Eugen Meurer einen großen Teil seiner Jugend 
verlebte und auch in freundschaftlichen Beziehungen 


mäßig sein. 
Kein Material vereinigt aner- 
kanntermaßen so vollkommen E 
diese Eigenschaften, wie der ; 


von uns verwendete Sonder- 


zum Hause des Hofrats Kerner, des Sohnes des l ; 
Dichters Justinus Kerner, stand. stahl. Er braucht nicht ge- ; 
Eugen Meurer bezog dann die Hochschule in härtet, geschliffen und poliert f 

zu werden. Er besitzt die < 


Stuttgart, wo er sich schon durch Lösung von Preis- 
aufgaben hervortat. Er war Angehöriger der 
Burschenschaft „Alemannia“. Die Zeit seiner prak- 
üschen Arbeit verbrachte er in Heidenheim an der 
Brenz bei der Maschinenfabrik J. M. Voith, mit 
dessen Inhaber Friedrich Voith er verwandt war. 

Nach Absolvierung der Hochschule wandte sich 
Meurer sofort dem Fach zu, dem er dann für sein 
Zanzes Leben treu geblieben ist, nämlich der Cellu- 
lose- und Papierfabrikation. 

Nachdem er in zwei Stellungen in Deutschland 
zearbeitet hatte, und zwar bei der Cellulosefabrik 
(iröditz der Firma Kübler & Niethammer und bei 
der Papierfabrik Ritschen, entschloß er sich, nach 
Amerika zu gehen, und verließ Deutschland schon 
im Dezember des Jahres 1889. 

Fugen Meurer verbrachte von da ab sein ganzes 
irbeitsreiches Leben in den Vereinigten Staaten und 
trat gleich am Anfang in Verbindung mit A. Pagen- 
decher sen. Für ihn erbaute er im Jahre 1890 die 
trte erfolgreiche amerikanische Sulfitfabrik in 
Palmer Falls im Staate New York. Nachdem er 


obigen Eigenschaften schon 


+ G 


von Natur kraft seiner hoch- 
wertigen Legierung, 
Verlangen Sie unsere fach 


männische Beratung. 


PET ug: 


Klingelnberg i 


Maschinenmesserfabriken 


Anfragen an: 
W. Ferd. Klingelnberg Söhn- 
Ze ntrale Remscheid 


dort vier Jahre geblieben war, erhielt er von der 
Laurentide Pulp and Paper Co. den Auftrag zur FB a — — 
Erbauung der Papierfabrik und Zellstoffabrik Grand fi 8 1 — — 


— 


*) Im Nachgange zu unserer schon in Heft 46 
debrachten Todesanzeige erhalten wir noch diese 
Einzelheiten, die wir unseren Lesern nicht vorent- 
halten möchten. 
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Mère in Canada, verließ aber ein Jahr nach Inbetrieb- 
setzung schon diese Stellung und begann dann wie- 
derum mit A. Pagenstecher zusammen den Bau einer 
Papierfabrik und Zellstoffabrik in Muskegon, Michi- 
gan, der Central Paper Co., die sein eigentliches 
Lebenswerk wurde. Die Betriebsaufnahme erfolgte 
im Jahre 1900, und nach einigen Jahren schon wurde 
Muskegon erweitert durch den Bau 
Sulfatzellstoffabrik Amerikas. 


Aus diesen Daten geht die Bedeutung Meurers 
auf dem Gebiet der Zellstoffabrikation für die Ver- 
einigten Staaten hervor. Die von ihm erbaute und 


der ersten 


im Laufe der Jahrzehnte immer mehr erweiterte 
Central Paper Company in Muskegon, Michigan, 
deren Präsident Eugen Meurer wurde, ist heute 


noch die größte und führende Fabrik auf diesem Gie- 
biet und produziert etwa 120 Tonnen täglich. 


Im Laufe der Zeit hat sich Egen Meurer durch 
eine Reihe von Erfindungen und Verbesserungen auf 
seinem Gebiete hervorgetan. Besonders ist zu er- 
wähnen die gelötete Bleiauskleidung von Sulfit- 
kochern mit doppellagiger Ausmauerung. Eugen 
Meurer hat mit A. Pagenstecher jun. zusammen die 
Non Antem Sulphite Digester Co. zum Vertrieb 
dieser Kocher gegründet. Weiter ist zu erwähnen 
ein besonderes, ihm patentiertes Mischventil zur 
Verbesserung der Ausblase vorrichtung an Kochern. 
Eugen Meurer war auch einer der ersten, der mit 
ganz großen Kochern, kurzer Kochzeit und Ab- 
blasen der Kocher gegen eine Bronzeplatte zum 
Auflösen des Zellstoffs gearbeitet hat. Auch dürfte 
in der Central Paper Company zum ersten Male die 
Verwendung von Anfallholz aus Sägereien zu einem 
rentablen Großbetrieb gestaltet worden sein, fiel 
doch die Gründung der Central Paper Co. noch in 
die Zeit, da die letzten Wälder in der Umgebung 
Muskegons gefällt wurden. Zu erwähnen ist noch 


der große Erfolg, den die Central Paper Company 
seinerzeit mit dem marmorierten Sulfitpackpapier 
hatte, welches durch Aufspritzen von Wasser am 
Hartwalzenkalander erzeugt wurde, 

Eugen Meurer hat immer eine große Anhäne- 
lichkeit an seine Heimat gezeigt und hat sich stet 
seinen schwäbischen Dialekt und seine schwäbische 
Kigenart bewahrt. 

Eine ganze Anzahl von deutschen Papiermachern 
haben ıhn im Laufe der Jahre auf ihren Studien- 
reisen besucht und bei ihm gastliche Aufnahme und 
Förderung gefunden. Mancher junge Papiermächer 
hat sich in Muskegon auch zu längerem Aufenthalt 
zur Ausbildung aufhalten dürfen. 

Schwer leidend schon, kam er im Sommer dieses 
Jahres nach Deutschland, um Heilung in der Heimat 
zu suchen, aber es war zu spät, und er verschied am 
24. Oktober 1927 mit dem Troste, noch einmal seine 
Verwandten und Freunde und die Stätten 


deiner 
Jugendzeit gesehen zu haben. 


MARKT-BERICHTE 


Berlin. 

Die Geschäftslage hält sich in befriedigenden 
Bahnen. Die Nachfrage ist rege und gleichbleibend, 
so daß die Erzeugung für längere Zeit mit Auftragen 
versehen ist. Es gibt keine UÜeberraschungen, doch 
ist die Gesamtlage fest und die Stimmung gesichert. 
Bisher hat die Preislage im allgemeinen — von st 
ringen Ausnahmen abgesehen — keine Verände- 
rungen erfahren, Diese Ausnahmen betreffen st 
ringe Erhöhungen. Jedoch mehren sich die Klages 
der Erzeuger über unauskömmliche Preise, hervor- 
gerufen durch die vielfachen Erhöhungen der Löhne. 


bunden ist. 


Durch den plötzlichen Tod unseres Aufsichtsratsmitglieds, des Herrn 


Kommerzienrai Dr. Hans Ciemm 


verlieren wir einen hochgeschätzten, hochverehrten Freund und Berater, mit dessen 
Namen die Entwicklung unseres Unternehmens in den letzten Jahren eng ver- 


Mit unermüdlihem Fleiß und bewunderungswürdiger Spannkraft, mit 
seinem Weitblik und seinen reihen Erfahrungen ist er ein Förderer unseres 
Unternehmens gewesen, dessen Hinscheiden auch uns aufs schwerste trifft. 


Sein Andenken wird von uns stets in hohen Ehren gehalten werden. 


Aufsichisrai und Vorstand der Papierfabrik Baieniurt 


. ͤ —— nn Speer 
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a 
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ieneratorgas-Reinigung 
- ntteerung. Niederschlagung 
on Säuredämpfen jeder Art 
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Steuern usw, und vor allem durch Hinaufschnellen 
der Preise für Holz. Dieser letztere Umstand ist 
für unsere gesamte Industrie von einschneidender 
Bedeutung. So lange die alten, zu niedrigen Preisen 
ırworbenen Lager noch herhielten, machte sich 
dieser Umstand nicht im vollen Umfang fühlbar. 
Aber je mehr die zu den erhöhten Preisen erwor- 
benen Hölzer zur Verarbeitung gelangen, desto 
nachdrücklicher verändern sich die Finstandspreise 
für das fertige Fabrikat. Wie gesagt, bisher haben 
tese Umstände noch keine ernsteren Schritte zu 
entscheidenden Preiserhöhungen gezeitigt. Man 
trägt vermutlich der allgemeinen Stimmung, die sehr 
scharf gegen Preiserhöhungen eingestellt ist, Rech- 
nung. Es fragt sich nur, wie lange die Rücksicht 
herauf anhalten kann. Hat sich die Preissteigerung 
dieses wichtigen Rohmaterials erst in vollem Um- 
ſange ausgewirkt. so dürfte sie kaum auf die Dauer 
von den Fabrikanten allein getragen werden können. 
Iheraus gehen wohl die Bestrebungen hervor, die 
Fachverbände straffer zusammenzufassen und ihnen 
eine breitere Grundlage zu geben. Das vorläufige 
Ergebnis beschränkt sich darauf, den Wettbewerb 
abzuschwächen und die üblichen Unterbietungen zu 
vermeiden. Der derzeitige Beschäftigungsgrad der 
Fabriken erleichtert dies, so daß dies Uebel zur Zeit 
wenig zu beobachten ist. Es wäre unter den augen- 
hicklichen Verhältnissen wohl bis auf ein Minimum 
eingeschränkt, wenn die unbefriedigenden Verhält- 
rse auf dem Geldmarkt, der schleppende Eingang 
der Außenstände, nicht manche kapitalschwache 
Fahrik zwänge, Absatz gegen sofortige Kasse zu 
suchen. Dabei müssen Opfer gebracht werden, die 
auf die Marktverhältnisse nicht ohne Einfluß sind. 
Wie die Dinge liegen, kann ein derartiges Vorgehen 
weniger oder auch nur eines einzelnen Betriebes von 


Östgasentstaubung bis500°C | 


Vorteile: 


Geringer Energiebedarf 
Niedrige Bedienungskosten 
Einfache Wartung 

Kein Verschleiß 

Klein. Durchgangswiderstand 
Große Betriebssicherheit 
Hohezuläss. Gastemperatur 
Keine Waschflüssigkeit 


— 
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den nachteiligsten Wirkungen für ein ganzes Arbeits- 
gebiet sein. Diesem Punkte sollten die Verbände 
vergrößerte Aufmerksamkeit widmen, denn die 
meisten Unterbietungen oder sogenannten Zwangs- 
verkäufe entspringen einer Notlage. Fände der 
augenblicklich Notleidende bei seinem Verbande eine 
wirksame Unterstützung, so brauchte er sie nicht 
bei seinem Abnehmer zu suchen, bei dem er sie 
schwer erkaufen muß. Gerade diese Fälle ereignen 
sich in der jetzigen Zeit des verschärften Geld— 
mangels nicht allzu selten. Ließen sie sich be- 
seitigen, so sähe der Markt viel erfreulicher und ge- 


festigter aus. tr. 


Hessen-Nassau. 


Der Bedarf wird umfassender und auch dring- 
licher, besonders auch seitens der Verbraucher. so 
daB sowohl der Papiergroßhandel wie auch die 
Fabriken eine erfreuliche Geschäftsbelebung ver- 
spüren. Der Auftragsbestand bei den Papierfabriken 
ist zufriedenstellend; um allen Werken im Rahmen 
der bisherigen Versandtätigkeit noch bis über Weih— 
nachten und Neujahr hinaus Beschäftigung zu ge— 
währen, liegen Bestellungen genug vor, zumal alle 
Werke noch beträchtliche Lieferungsrückstände auf- 
zuarbeiten haben. Aus diesem Grunde werden denn 
auch durchweg Lieferfristen von vier bis sechs 
Wochen gefordert, und dies veranlaßt sowohl den 
Papiergroßhandel wie auch den endgültigen Ver- 
brauch, aus der bisher beobachteten Zurückhaltung 
herauszutreten. Die Marktlage hat ohne Frage eine 
Befestigung erfahren, denn die Werke haben es nicht 
mehr nötig, der Arbeit nachzugehen und dabei Kon- 
zessionen in den Preisen zu gewähren, nur um die 
Aufträge zu erhalten. Selbst für Feinpapiere zeigt 
sich allgemach eine leichtere Besserung, die wohl 


JlEMENS-SCHUCKERT 
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ihren Grund in der Verbreiterung des Marktes hat, 
die in der Hauptsache wohl mit dem Saisongeschäft 
zu Weihnachten und Neujahr zusammenhängt. Aus 
dem gleichen Grunde hat sich auch die Geschäftslage 
auf dem Pappenmarkt befestigt; die Kartonnagen- 
industrie berichtet ganz allgemein über zufrieden- 
stellende Beschäftigung, und auch die Abrufe aus der 
Konfektionsindustrie sind derart umfassend und 
gleichmäßig geblieben, daß die Preise für alle Sorten 


Börsenbericht. 


Oold- 
mark- 
Kapital 


in 
Mill. Mk. 


Bezeichnung der 
Aktien-Oesellschaft 


A.-G. für Pappenfabrikation . 


A roman 55 121,00 
Pappen eine Befestigung erfahren haben. Es gibt mmend. Papierfb.. . . . 216.75 
verschiedene Betriebe, die bis Ende des Jahres voll- Aschafienbe. Buntp. M 


Aschaffenbg. PAIE rfb. 


beschäftigt sind und Aufträge mit der Bedingung, l. P. Bemberg. 


noch bis ultimo Dezember bestimmt zu liefern, ab- Chem, Papiertb. Einsiedel L . 
lehnen müssen, weil dies einfach unmöglich ist. Cröllwitzer Pasted Ben 
Leider wird noch anhaltend über 


* * 0 * . 


140,50 
sehr unregel- Dresdn. Chromo u. K. 119,00 
mäßigen Geldeingang geklagt; Bargeldeingänge sind ren): Papier M on 
so unbestimmt, daß selbst die kleinsten Betriebe Kematen ... 18175 
ohne Inanspruchnahme der Banken nicht arbeiten Heidenauer Papierfb.D..... 1 46,0) 
können, zumal selbst Wechsel, mit denen in der en . 125 112,00 130 
Hauptsache reguliert wird, noch kurz vor dem Zahl- Kurz Pap. 22... .... 1,525 70.00 68,00 
tage prolongiert werden müssen, und hier vielfach Limmr. Steina l. 0,934 137,00 — 
die Bank den Ausgleich durchführen muß. Dl. . 5 8 en D 
6 Papierfabrik Hegge 44 i 1,512 75,00 — 
Peniger Pat.-Pap. 00. 3,6 107,00 101,00 
Preßsp. Untersachs. . .. . . er 1,2 — = 
Nordbayern. Reisholz . ...... ee 6,18 | 223,00 | 226.00 
Die Wirtschaftslage in Nordbayern hat sich in a ee „ 3521 es 11011 
ihrer Gesamtheit gut entwickelt, die im Frühjahr Simonius'sche Cellulosefabrik . 1,5 = — 
begonnene Besserung hat weitere Fortschritte ge- Stettiner Pap. u. FP. 1,206 - 47,00 12 
zeitigt; die Produktionsanlagen der Papierindustrie pode PEER 355 1 7000 
und damit deren Leistungsfähigkeit konnten im gro- Varziner Papierfb. . - -- ... ' 25. 14,0 
Ben und ganzen voll ausgenutzt werden. Wohl der Verein. Bautzner s... An 
größte Teil der erzeugten Waren wurde vom In- e e 303,10 
lande aufgenommen, der Export läßt immer noch WeiBenb. Papierfb. 5. 9,0 
stark zu wünschen übrig und bietet auch keine gün- Zellstofl-Verein . un 
stigen Perspektiven für die nächste Zukunft. Die Zellston -Waldhof i snucie tue i 


Preistendenz ging zweifelsohne nach oben, konnte 


er k A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
sich aber nur bei einigen wenigen Sorten durch- D -Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


——n 


STEINMAYER-SIEBE 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH- FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Book + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 
* 
Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 
1 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, DOresden-A. 16, Holb eins tr. 20 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Männheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Al b. Roeder, Trop pau, Olmützer Str. 13 
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\ setzen. Die Aufbesserung und damit die Anpassung an; das Ergebnis werde von der Entwi klung de 
= der Preise an die erhöhten Gestehungskosten dürften Konjunktur und der Auswirkung a an) 
| | auf der ganzen Linie das nächste Ziel der Erzeuger- Notgesetzes abhängig sein. l 
I t verbānde und Einzelfabrikanten bilden. Seit einigen 
Wochen ist das forstliche Rundholzangebot, das im Hallesche Rohpa enfahr; 
* August den Tiefstand des Jahres erreicht hatte, Holle fabrik Max Graßmeyer, 


alle a. d. Saale. Infolge des sich weiter steigenden 
großen Umsatzes hat sich die Firma genötigt ge— 
sehen, eine wesentliche Betriebserweiterung vorzu- 
nehmen, Für diese kommt ein Zweiflammrohr-Well. 
rohrkessel von 154 qm Heizfläche, der mit 18 at be- 
trieben wird, und eine Dampfmaschine von 1000 PS 
zur Aufstellung. Es wird auch eine etwa 100-pfer- 
dige feuerlose Lokomotive in den Betrieb eingestellt 


| | ' werden, welche den umfangreichen Verkehr der 
Maschinenpappennotierungen liegen. Viel gefragt ist Fabrik mit der Eisenbahn durch Zu- und Abfuhr der 
billiges Druckpapier aller Art, weniger holzfreie Güterwagen vermittelt. Lieferant von Kessel und 
Stoffe und Kunstdruck. In Packpapieren ist das Maschine einschließlich der notwendigen Trieb- 
Geschäft mäßig, in Pappen, der besonders ungünsti- werksergänzungen ist die Sächsische Maschinen- 
zen Preise wegen, sehr schwer und unbefriedigend. abrik vorm. Rich. Hartmann Aktiengesellschaft. 
Leber schleppenden Zahlungseingang wird viel ge- Chemnitz, von der bereits die bestehende Anlage 
last. die Gelddecke erweist sich noch bei vielen ausgeführt wurde und der auch die Lieferung der 
Unternehmungen als reichlich dünn. Es hat den Lokomotive übertragen worden ist. 
Arschein, als würde die kürzliche Diskonterhöhung 
noch nicht die letzte gewesen sein, so daß mit einem 
noch teuereren Gelde gerechnet werden muß. ng. 


auf dem Baumarkt und in den Gruben weiter guten 
Absatz, so ist hier wohl kaum mit Preisrückgängen 
zu rechnen. Der Papierfabrikant sieht sich auch hier 
g vor die Notwendigkeit gestellt, dem Drucke folgend, 
= 1 seine Preise nach oben zu regulieren. Besonders 
| wird im Handpappenfache über unauskömmliche 
| Preise geklagt, welche nicht unerheblich unter den 


Í 
j wieder beträchtlich steigend. Findet das Rundholz 


— nn 2 


München-Dachauer Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft. In der Aufsichtsratssitzung am 27. Oktober 
wurde berichtet, daB die Gesellschaft im ersten Halb- 


Sarar jahr 1927 befriedigend gearbeitet habe. Die Ende 
GESCHAFTS. NACHRICHTEN 1926 eingeleiteten RationalisierungsmaBnahmen seien 
E planmäßig durchgeführt worden. Der Umsatz habe 
OoOO oS sich beträchtlich gehoben. Der Verlust des Be- 
Cröllwitzer Actien-Papierfabrik. Der Aufsichts- triebsjahres 1926 sei durch Buchgewinne aus dem 
rat beschloß, nach reichlichen Abschreibungen aus Verkauf entbehrlicher Immobilien und durch nam- 
lem zuzüglich Vortrag 160 700 M. betragenden hafte Betriebsgewinne ausgeglichen. Darüber hin— 
eingewinn 10% (0%) Dividende zu verteilen und aus sei ein Ueberschuß erzielt worden, der es der 
% M. (16716 M.) auf neue Rechnung vorzu— Gesellschaft, die 1925 und 1926 dividendenlos ac- 
agen. Das neue Geschäftsjahr läßt sich, wie von blieben war, voraussichtlich ermöglichen werde, für 
\nterfichteter Seite mitgeteilt wird, bisher normal das Jahr 1927 eine angemessene Dividende aus- 


n 


Bamag -Elektrozüge 


Bauart Professor Gensel 


sind die besten 


Nur 4 Stirnräder mit Außenverzahnung. Nur 2 Achsen auf Kugel- bzw.Rollenlagern. 
Das gesamte Getriebe im Oelbad laufend. Keine umständliche Staufferschmierung 
Größte Stromersparnis. 


— on 
Aus unserer Zeugnismappe. 


27 daß der im April gelieferte Bamag- 
Elektro- Zug für 500 kg Tragkraft 
bisher in jeder Beziehung einwandfrei 
gearbeitet hat. Die Bedienung ist sehr 
einfach, die Betriebskosten sind kaum 
nennenswert, sodaß wir Ihren Elektro- 
-ug nur bestens empfehlen können. 


>...» daß ich mit dem von Ihnen 
bezogenen Elektro-Flaschenzug (Bauart 
Prof. Gensel) schr zu frieden bin. So- 
wohl hinsichtlich des Materials, als auch 
der Wirkungsweise, entspricht dieser den 
gestellten Anforderungen und erziele ich 
eine wesentliche Ersparnis an Zeit und 
Arbeitskräften beim Beladen u.Entladen. 


; Mit dem bezogenen Elektro» 
Flaschenzug sind wir sehr zufrieden. 
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zuschütten. Kommerzienrat Dr. Raimund Hergt 
wurde an Stelle des verstorbenen Kommerzienrats 
Max Bullinger zum Vorsitzenden des Aufsichts- 
rats, Reichstagsabgeordneter Clemens Lammers 
zum stellvertretenden Vorsitzenden gewählt. 


Papierfabrik Reisholz Aktien-Gesellschaft in 
Düsseldorf. In der Aufsichtsratssitzung der Papier- 
fabrik Reisholz Akt.-Ges., zu Düsseldorf, vom 6. Ok- 
tober 1927 wurde beschlossen, der zum 31. Oktober 
d. J., nachmittags 4½ Uhr, nach Düsseldorf, Indu— 
strieklub, einzuberufenen Hauptversammlung der 
Gesellschaft die Verteilung einer Dividende von 
12 *, wie im Vorjahre, vorzuschlagen. 


Benno Schilde, Maschinenbau-A.-G., Hersfeld. 
H.-N. In der außerordentlichen Hauptversammlung 
(Inde Oktober) wurde das Geschäftsjahr vom 
1. Januar 1928 ab auf das Kalenderjahr verlegt. In 
den Aufsichtsrat wurde neu Fritz Rechberg jr. 
Hersfeld, gewählt. Ueber die Geschäftslage führte 
der Vorsitzende, Rommerzienrat Fritz Rechberg, 
Hersfeld, aus, daß der Auftragseingang gut sei. Die 
vorliegenden Aufträge reichten zur vollen Beschäfti- 
gung für mehrere Monate aus. Auch die erzielten 
Betriebsergebnisse könnten als befriedigend be- 
zeichnet werden, da es nicht nur gelungen sei, die 
vor der Zusammenlegung des Aktienkapitals im 
laufenden Geschäftsjahr eingetretenen Verluste aus- 
zugleichen, sondern darüber hinaus Gewinne zu er- 
zielen, die bei weiter gutem Geschäftsgang die Ver- 
teilung einer Dividende erwarten lassen, Besonders 
die Lieferungen an die Pappenindustrie zum 
Trocknen von Pappen und Cellulose, ferner von 
Ventilatoren, Lüftungs- und Heizungsanlagen haben 
einen guten Anteil an diesem Erfolg. i 


Treue Dienste. 


Der Holländermüller Wilhelm Schermele 
und der Maschinenführer Paul Bennert waren am 
15. November 25 Jahre in der Elberfelder Papier- 
fabrik A.-G. beschäftigt. In Anerkennung ihrer 
guten Führung und Leistungen wurden sie ent— 
sprechend geehrt und ihnen Diplome des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten überreicht. 


Beilagenhinweis. 

Per heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
liegt eine mehrfarbige Werbedrucksache der „Nubi- 
losa Verwertungsgesellschaft m. b. H., Meißen“, 
über Zerstäubungsdüsen bei, die wir der Aufmerk— 
samkeit unserer Leser empfehlen. 


4 Schwierige F 


Wasserrechtssachen we 


bearbeitet Ingenieurbüro -eg 


Dr. Wolff, Köln, Salierring 48 6 fin 


| > 

Pe 
| irn 
t, 


2 


Int 
I 


+ 
4 
t 
1 
j 
} 
L] 


NAAN 


Transmissionen 


arand 
Betriebssicher und kraftsparend 


ALL 
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N Vollendete Ausführung 
Mäßige Preise 


 Eisenmatthes A.-G., Magdeburg Bó 
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Inserieren Sie 
im „Papier-Fabrikant‘ und Sie treten mit 
der Papierindustrie aller Länder in Verbindung. 


DAQU A-Entnebelungsanlage in einer Dapierfabrik 
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Jüngerer Ingenieur 


mit großen Erfahrungen im Bau von 


Papierfabrikationsmaschinen 


für das Projekte-Büro eines größeren Werkes zum baldigen Antritt gesucht. Aus- 
führliche Bewerbungen usw. erbeten unter P. F. 329 an die Geschäftsstelle d. Bl. 


Deutsch- 
Amerikaner 


mit Büro in New York, lang- 
jähriger Erfahrung in Einfuhr 
deutscher Fabrikate, sucht, in 
Verbindung mit prakt. Papier- 
mann, der 18 Jahre Werkführer 
einer der größten amerikanischen 
Papierfabrıken war, Vertretung 
deutscher Papierfabriken, die für 
den Export nach Amerika ge- 
eignete Papiersorten herstellen. 


Zuschtiften erbeten unter 
NYa 2723 an Rudolf Mosse. Inc., 
Graybar Building. New York City 


Wir stellen zum sofortigen Eintritt noch einen 


Maschinenführer 


für unsere neuzeitlich errichtete Rundsiebkartonmaschine ein. In 
Frage kommt nur ein tüchtiger u. erfahrener Mann mit guten Zeug- 
nissen u. langjährig. Erfahrungen. Bewerbungen sind zu richten an 
Rheinische Pappenfabrik A.-G. Monheim a. Rh., Bez. Düsseldorf 


Ka ufe jed. Quantum 
Bindfaden- 


a ee, 
Zu kaufen gesucht: ‚Zellstoff und Papier“ Jahrgänge 1921, 1922 und 1924. 
München Dachauer Papierfabriken Aktiengesellschaft, München, Kirchplatzstr. 9. 


au 
abfälle SIA LA N G- Waa oann 
7 ß eee | Jede 
Offerten angenehm unter | n SCH LEIF- Menge 
P. F. 332 an die Geschäfts- F liefert: 
CELLULOSE He 


stelle dieses Blattes, 


nuselkocher 


2.5) bis 3 Meter Durchmesser sowie 


hydraulische Presse 


zu kaulen gesucht. Angeb. erbeten 
unt. P. F. 328 an die Exped. ds. Bl. 


„Demeter“, Rohholz-Handel, Innsbruck, Oesterreich. 


Wir bitten, zwecks Korrespondenz - Vereinfachung, um ausführliche Anfragen mit 
verlangter Qualität und Dimensionen, Menge, Liefertermine, Preislimit, fran ko 
Zahlungsbedingungen usw. 


Einem 
langempfundenen Bedürfnis 


ist jetzt abgeholfen. Die Arbeit von Obering. 
H. Rappold, Theorie des Antriebs u. 
Kraftbedarfs von Papiermaschinen 


ist jetzt in Buchform herausgegeben, und zwar 
mit der preisgekrönten Arbeit von Dozent 


E.Oeman, Theorie derHarzleimung 


Patent-Anwalf 


LIONA ENII COTHEN/AWeiakSE28 


Nußbeize 


Da die Auflage zusammen als Band 18 der Schriften ' 
Saftbraun nicht groß ist, eins der Zellstoff- und ee i 
Groß- u. kleinkristallis. Flocken, werden Ingenieure. Preis 4.— RM., Din A4, 72 Seiten 
Teigform, erstklass., völlig leicht Bestellungen mit vielen Abbildungen, Tabellen, Kurven: 
lösliche, intensiv färbende,ebenso umgehend bildern usw. in blau Halbleinen gebund 
erbeten an . 


leimende (Jualität, liefert ringſrei 


Walter H. Hartgen 


Hamburg 1, Bergstraße 11 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


24. November der Kontrolleur 


— — K —ẽ— 4 — 


Von den „Krause -Jubilaren“. 


44 Jubilare, die 40 Jahre und 
noch länger bei der Firma Karl 
Krause, Leipzig, tätig sind, 
wurden kürlich mit einem Glück— 
wunschschreiben des Reichspräsi— 
denten von Hindenburg 
ausgezeichnet. Im November 
treten wieder zwei weitere Mit- 
arbeiter in die Reihe der Krause- 
Jubilare, und zwar am 20. Novem— 
ber der Schlosser Otto Wendt 
mit 25 jähriger Tätigkeit und am 


Eugen Glauß, der an diesem 
Tage 40 Jahre im Krausewerk be- 
schäftigt ist. 


Rußland. 


Am 20, November fand ein 
Kongreß der Vorstände der Labo- 
ratorien der Papierindustrie statt. 
An demselben beteiligten sich auch 
die Papierabteilungen der Hoch- 
schulen und der Versuchsstationen. 
Die Versammlung erfolgte auf 
Veranlassung des obersten Wirt- 
schaftsrates. Man gedenkt durch 
diesen und nachfolgende ähnliche 
Kongresse, dem Gedanken der 
wissenschaftlichen Forschung in 
der Papierindustrie breiteren Ein- 
gang zu verschaffen. Die in den 
einzelnen Fabrikslaboratorien ge— 
sammelten Frfahrungen und Er- 
gebnisse sollen von einer einzu- 
richtenden Institution ausgewertet 
werden. Von hier aus sollen auch 
den Werken der U. d. S. S. R. ent- 
sprechende Vorschläge erteilt wer— 
den. Auch wurden die Prüfungs— 
methoden für die Rohstoffe, 
Halb- und Ganzfabrikate durch- 
gesprochen, um möglichst verein- 
heitlicht zu werden. Ee. 


Empiehlenswerie 
Bücher für den Papiermadıcr. 


Zu beziehen durch Otto Elsner Verlags- 

gesellschaft m. b. H., Abteilung Sortiment, 

Berlin S 42, ebenso wie alle übrigen Bücher 
und Zeitschriften. 


Hofmann, Carl: Praktisches Hand- 
buch der Papierfabrikation. 
Teilband: Leimen, Füllen, 
Färben des Papier- 
stoffes, bearbeitet von Dr.- 
Ing. Rudolf Sieber und 
Chemiker H. Dierdorf. Geb. 
12 M., Porto 40 Pfg. — Teil- 
band: Holzschleiferei. 
Unter Mitwirkung von Fach- 
leuten bearbeitet und erweitert 
von Dr.-Ing. Joh. Teicher. 
Geb. 15 M., Porto 40 Pfg. 

Dem neuesten Stand der Technik ent- 
sprechend umgearbeitet bietet der letztere 
Teilband an Hand von außerordentlich 
zahlreichen klaren Abbildungen den voll- 
kommensten Ueberblick über das Stoff- 
gebiet in gedrängter und doch erschöp- 
fender und vor allem leicht verständ- 
licher Kürze. Es werden wertvolle Ta- 
bellen, Kurvenblätter und mikroskopische 
Aufnahmen gezeigt und die Möglichkeiten 
erörtert, bei geringsten Kosten und größ- 
ter Kraftersparnis auf die Verbesserung 
der Stoffbeschaffenheit hinzuarbeiten. 


Wasserreinigungsbau Ges. m. b. H. 


Breslau, Neudorfstr. 94 „ Essen, Alfredstr. 152 


Aufbereitung von Trinkwasser und Betriebswasser 


Spezialität Großfilterbau, Wabag-Filter D.R.P.a. 


für alle Zwecke * Kesselspeisewasser D. R. P. 


Hydraulische Presse 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glättpressen, Pack- 
pressen, Kalander- 
walzenpressen usw. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Pressen-Fabrik 
Glauchau (Sachsen) 


aus hartem Quarzit-Sandstein, 
bestem sächsischen Oranit und 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Grundwerke 


aus zweckentsprechender Basaltlava 
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Hausbrand, Baurat E., Berlin: 
Das Trocknen mit Luft und 
Dampf. Erklärungen, Formeln 
und Tabellen für den prak- 
tischen Gebrauch. Fünfte, 
stark vermehrte Auflage. Mit 
h Textfiguren, 9 lithographi— 
schen Tafeln und 35 Tabellen. 
VIII. 185 Seiten. 1920. Unver- 
änderter Neudruck 1924. Geb. 
8 M., Porto 30 Pfg. 


Heß, Walter: Pappen - Verarbei- 
tung und Papiermaché. II. Teil: 
Praxis der Pappen-Verarbeitung. 
Mit 19 Fig. im Text u. 1 Beilage. 
Br. 16 M., geb. 18 M., Porto 


4o Pfg. 

Inhalt: Allgemeines über die Pap- 
penlabrikation. — Pappenrohstoffe. — 
Wissenswertes über verschiedene Pappen- 
sorten. — Das Verderben von Pappen. — 
Das Wasserdichtmachen von Pappen. — 
Pappe und Pappwaren für elektrotech- 
nische Zwecke. — Die Veredelung der 
Pappen. — Pappen-Neuheiten. — Särge 
aus Pappe. — Die Postkiste aus Pappe. — 
Die Herstellung von Papierringen. — Die 
Herstellung einfacher Schreibmappen. — 
Der Pappband als Stoff-Ersatzband und 
seine handwerkliche Veredelung. — Hohl- 
fegenständefabrikation. — Die Herstellung 
hohler Papptiere. — Ueber Papiermache. 
— Das Grundier- und Lackierverfahren 
bei Papiermachewaren. — Papiermache. — 
Haupterzeugnisse der Papierstoffwaren- 
industrie. — Verfahren zur Herstellung 
von Papierstoffwaren. — Pappenguß. 


Kirchner, Ulrich: Ratgeber für 
den Betrieb. Ein kurzes Kom- 
pendium des gesamten prak- 
tischen Fachwissens. Format 
14X19 em. 400 Seiten. Dauer- 
haft geb. 5 M., Porto 30 Pfg. 


Ia halt Allgemeines. Mechanik. 
Kraftübertragung. Wasser. Wärme. Dampf- 
kessel. Rohrleitungen. Dampfmaschinen. 
Pumpen. Betriebschemie, Baukunde. Elek- 
trotechnik. Transportanlagen. Die Werk- 
statt. Das Holz und seine Vorbereitung. 
Holzstoffabrikation. Halbzellulose. Stroh 
und gelber Strohstoff. Kollergang. Stroh- 
halbzellulose. Sulfitzellstoffabrikation. 
Sulfatzellstoffabrikation. Sulfitspritherstel- 
lung. Ablaugenverbrennung. Lumpenhalb- 
stoff. Altpapier. Bleicherei. Abwasser. 
Ganzstoffbereitung. Holländer. Papierfabri- 
kation. Praxis der Papiermaschinenfüh- 
rung. Papierausrüstung. Kalander. Roll- 
maschinen. Querschneider. Papierprüfung. 
Papiersondererzeugnisse..  Pappenfabrika- 
non. Rundsiebmaschinen und deren Füh- 
rung. Betriebsorganisation und Betriebs- 
führung. Fabrikfeuerwehr. Erste Hilfe bei 
Unfällen. Papiermacherschulen. Bezugs- 
quellen. Inhaltsverzeichnis. Notizpapier. 


Klemm, P.: Handbuch der Papier- 
kunde. Verwendung, Her- 
stellung, Prüfung und Vertrieb 
von Papier. 408 Seiten mit zahl- 
reichen Textbildern und drei 
farbigen Tafeln. Dritte Aufl. 
Geb. 20 M., Porto 40 Pfg. 


i Buch hat das Ziel, der Papierindu- 
5 zu dienen und eine Allgemeinüber- 
nen über das zu bieten, was von Wich- 
T „ besonders für die heranwach- 
7 jüngere Generation, Der reichhaltige 
= a der Zusammenhang zwischen 
: m ebrauchszweck und den für den Ge- 
rauch wichtigen Eigenschaften der Pa- 
piere wird übersichtlich dargestellt. Im ö 
portel „Herstellung“ ist zu erwähnen: 
& ale Halbstoflbereitung, ` Ganzstoff- 
15 ung, Papiermaschinen und Vollen- 
ogar eiten. Ebenso ausführlich sind die 
i ren Teile: Verwendung, Prüfung und 
andel bearbeitet, i j 
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Berichte aus dem Ausland 


bestätigen, daß der neue Patent»Schnellschneider KRAUSE Modell A-H 
überall Aufsehen erregt und stürmisch verlangt wird, ein Zeichen, dafs 
er leistet, was er schon im Aussehen verspricht. 


So reiht sich ein Erfolg an den anderen. 


Der massige Aufbau, die ausdrucksvolle Ruhe, die elegante Schnittigkeit 
und feingliedrige Beweglichkeit bezwingen geradezu, 

Die geschlossene Form ist reine Zweckmäßigkeit und keine Verkapslung 
von Teilen, um eine entsprechende Form vorzutäuschen, daher sind alle 
Teile und Bedienungsorgane leicht zugänglich. 

Schnellsattelbewegung, Feineinstellung, mechanischer Vorschub und auch 
automatischer Vorschub sind wechselweise ganz nach Belieben ohne um: 
ständliche Einstellungen und ohne Werkzeuge bedienbar. 

Hohe Schnittgeschwindigkeit auch bei automatischem Vorschub ist ein 
besonderes Kennzeichen. Es erfolgt kein Aus» und Wiedereinrücken während 
des Vorschubes des Anlegesattels und Stapels. 

Die ruhige, automatische Pressung und die doppelte Ausnutzbarkeit des 
Messers ist noch besonders zu erwähnen. 

Eine sinnreiche Einrückung schließt Unfälle aus, eine zweite Ausrückung 
bei automatischem Vorschub setzt die Maschine zuverlässig still und er: 
möglicht, Fehler im Druck auszugleichen. 

Beste Ausrüstung, Ausführung und Anordnung aller Teile sind eine Selbst: 
verständlichkeit. Unter den täglich eingehenden Bestellungen wird auch 


Ihre Firma bald zu finden sein. 


Preis für Schnittlänge 104 cm RM. 5400.-, mit automat Vorschub RM.6135.— 


„ „ n” 150 n * 6120.—, 55 „ „ 77 6855. — 
» 57 5 150 „ 77 7800.—, 57 „ 5 „ 8535.— 
Verlangen Sie ausführliche Druckschrift Pf56 
2 
WDR le. , EZ F . „„ erte , , An 
K = 8 2 5 a D gr 7 e 2 7 
a p a E l ; p r mar LE 
: eee. fig 


KARL KRAUSE/LEIPZIG 
ZWEINAUNDORFERSTR.59 


848 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 47, 1927 


Nasen und 


ARROW BLACK 
A e bebe e G ASR USD 


Lehmann &Voss 
Hamburg ‚Bieberhaus = 


Kollergänge 
Umwälzschaber 
Dauerölschmierung 


bestens bewährt liefert 


2 ER BEER a ENTE 


u NÜBILOGAR 


MEISSEN 1A 


DERE 
—— — Chemniber Maschinenfabrik A Chemnih 


durch 


Molekular -Zersiäubung 
Kein versiopien, große Leistung 


daher 


nur 4 Düsen für 2 m Papierhreite 


KELLEL PEIE 
WASERM ESSER 


Wissenschaftlich und praktisch erprobt 
VERLANGEN SIE REFERENZEN 
—— 


“EIKARDT-- 


STUTTGART e CA 


\ Firma Paul Lechler, Stuttdarl NN 


Abteilung Apparatebau 
N 


FP 
J NR N \ ‘N * N 2 * * * W * 
N W N S N ö 


== PRAL- — — 
i 3 ne 
IN i N ee = F : 
\ JOS, HÖLZGENS, LANGERUEHE 


—5 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zeatralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holastoffindustrie / 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrio 
ossenschaften 


„Berufsgen 


der deutschen 
Papi 


Verein Deutscher Papiertabrikanten 


Verein Deutscher P 
Holzstoffabrikanten / 


brikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 


ppenindustrie/Gesanıt- 


che Vereinigung der deutschen ep 
eutschen Papierindustrie 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


Fachvereinigung 


Papiertechnik E. V., Cöthen (Anhalt) 


AHV der Paplermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel, Westend 485 


* 


* 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern » Cellulosechemiec«, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 


herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 


Nachdruck nor mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Elnzelbefte RM. 0.60. 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Pabrikant« erscheint wöchent- Abbestellungen müssen 14 Tage vor Viertellabresschlu erfolgen 
licb. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland Erfüllungsort für Zahlangen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
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Praxis des Papierexportes. 
Von W. Ch. auf der Nöllenburg. 
Fortsetzung von Heft 22 des „Papier-Fabrikant“. 


Allgemeine Regeln über das Verhältnis zwischen 
Rauminhalt und Papiergewicht lassen sich nicht 
zeben, Das hängt nicht nur zusammen mit der 
Papierqualität, sondern auch mit der Art des Ver- 
packens. Es seien hier nur einige Zahlen genannt: 


Zeitungsdruckpapier, 45 g schwer (im Bogen), 
1000 kg Kubikinhalt = ı% cbm. 

Dasselbe Papier von einer anderen Fabrik, 1000 kg 
Kubikinhalt = 2 cbm. 

Satiniertes Prospektpapier, so g/qm, 1000 kg 
Kubikinhalt = 2 cbm. 

Bei Pergaminpapier 1000 kg 
1% cbm. 

Dasselbe Papier, belgisches Fabrikat, 1000 kg 
Kubikinhalt = 1½ cbm. 

Es sei hier darauf hingewiesen, daß die Fracht- 
Reeg schwanken, und vor allem aber auch, daB die 
157 meist in einem Ring vereinigt sind, der 
en einen gewissen „Treurabatt“ ge- 
915 75 B. heißt es sehr oft: Fracht p. t. à 
4 wa sa cbm nach Schiffswahl Dollar 15,— 
„ „ 10% Rabatt. Primage ist 
ER 0 als ein verschleierter Zuschlag, der 
imn, oben wird. Dagegen wird der Rabatt 

er erst zu bestimmten Daten, meistenteils am 


Kubikinhalt = 


1. Juli oder 1. Dezmber, zurückerstattet. Es wer- 
den dann die einzelnen Beträge für Frachten zu- 
sammengezogen und am Ende des Jahres 10% ab- 
gesetzt beziehungsweise vergütet. Man kann nun 
nicht sagen, daß sich durch die Rückerstattung der 
10% auch der Frachtsatz als solcher um 10 % er- 
mäßigt; sondern dadurch, daB es sechs bis neun 
Monate dauert, ehe diese 10% zurückgezahlt wer- 
den, entsteht ein nicht unbeträchtlicher Zinsverlust, 
so daß also de facto anstatt 10% nur 8 oder 9% 
des fraglichen Betrages zurückvergütet werden. Bei 
stark ausgehandelten Papieren fällt dieser Betrag bei 
der Kalkulation auch mit in die Wagschale, und wo 
man darauf verzichtet, ihn in die Vorkalkulation 
einzusetzen, kommt man seinen Mitbewerbern 
gegenüber leicht ins Hintertreffen. 

Bei Fob-Lieferungen ist es Sache des Ausfuhr- 
hauses, darauf zu achten, daß ihm diese 10% Rabatt 
nachträglich vergütet werden, Es ist alsdann seine 
Pflicht, diesen Betrag seinen überseeischen Kunden 
gutzubringen, denn dieser Betrag gehört ja nicht 
dem Ausfuhrhause, sondern den Kunden. Das Aus- 
fuhrhaus hat nur die Fracht vorgeschossen. 


12. Kreditversicherung. Die Export 
kreditversicherung befindet sich noch nn z 
n 
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Kinderschuhen, wenigstens in Deutschland. Trotz 
aller Versprechungen und Beteuerungen seitens der 
interessierten Kreise hört man aus den Kreisen der 
Versicherungsnehmer oder derjenigen, die beabsich- 
tigen, eine Versicherung zu nehmen, nichts Günstiges 
über das, was bisher auf diesem Gebiete in Deutsch- 
land unternommen ist. Für das Papierausfuhr- 
geschäft kommen zwei Arten der Versicherung in 
Frage, und zwar wird eine Pauschalversicherung 
genommen oder aber es wird jeder einzelne Kunde 
versichert. 

Die Pauschalversicherung eignet sich besonders 
für solche Papierhändler und Papierfabrikanten, die 
über einen ständigen festen Kundenstamm verfügen. 
Bei einer Pauschalversicherung wird damit gerech- 
net, daß ein bestimmter Prozentsatz versicherter 
Beträge nicht eingeht, sondern ein gewisser Ausfall 
ohne weiteres entsteht. Berücksichtigt man nun, 
daß beim Papierexport nur relativ geringe Gewinne 
erzielt werden können, so bedeutet das nicht mehr 
und nicht weniger, als daß der Versicherungsnehmer 
außer der Zahlung seiner Prämie auch noch den 
üblichen „Verlust“ erleiden wird. Mir 
Reihe ausfuhrtreibende Firmen des Papierfaches 
bekannt, die im Ausfuhrgeschäft Jahre hindurch 
keinen Verlust erlitten haben, und wenn einmal ein 
Verlust eintrat, dieser sich in sehr bescheidenen 
Grenzen hielt. Diese Pauschalversicherung schützt 
also de facto nur gegen unvorhergesehene außer- 
ordentliche Verluste. Sie ist also eigentlich einer 
Feuerversicherung gleich zu achten, d. h. sie ge- 
langt ebenso selten wie diese zur Auszahlung, nur 
ist die Prämie eine bedeutend höhere. 


Die zweite Art der Versicherung ist die Einzel- 
versicherung. Es werden hierbei 66% % des Rech- 
nungsbetrages gegebenenfalls ausgezahlt. Die Prä- 
mie, von der Gesamtsumme gerechnet, beträgt 2%. 
Nun wird aber nicht jeder Versicherungsantrag ge- 
nehmigt. Der Gang ist folgender: 


Zuerst wird ein Antrag gestellt auf Versiche- 
rung, in dem die Höhe des Objektes, der Name des 
Kunden, sein Wohnort genannt werden und man 
außerdem noch aufgefordert wird, alle zur Hand 
habenden Auskünfte einzureichen. Nach Beant- 
wortung verschiedener Fragen wird noch eine 
Zahlung von ı2 RM. „zur teilweisen Deckung für 
die durch die Einholung der Auskünfte entstehenden 
Ausgaben“ verlangt. Diese 12 RM. wird man also 
unter allen Umständen los. Hat nun der Antrag- 
steller Glück, so wird der Antrag genehmigt, was 
aber nicht sehr oft vorkommt. Nach Eingang der 
Auskünfte wird der Antrag auf Kreditversicherung 
einem Gremium von Sachverständigen vorgelegt und 
diese entscheiden dann, ob dem Antrag stattgegeben 
werden soll oder nicht. Die Versicherungsprämie 
ist, falls der Antrag angenommen wird, sofort zahl- 
bar, aber versichert sind die vom Kunden anerkann- 
ten Rechnungsbeträge. Schikaniert der Kunde und 
sucht noch einen Preisnachlaß herauszuhandeln 
oder nimmt aus einem anderen Grunde die Papiere 
nicht ab, so tritt die Versicherung nicht in Er- 
scheinung. Erst wenn der Kunde die ‚Papiere 
aufgenommen hat und sich als zahlungsunfähig er- 
weist, tritt die Versicherung, d. h. die Auszahlung 
der Prämie ein. Den Nachweis der Zahlungs- 
unfähigkeit hat der Versicherungsnehmer zu erbrin- 
gen, ihm liegt es auch ob, eventuelle Prozesse gegen 
seine Kunden zu führen und zu bezahlen. Eine 


sind eine 
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Rückvergütung dieser Prozeßkosten seitens der 
Versicherungsgesellschaft findet nicht statt. Erst 
wenn der Nachweis geglückt ist, daß die Zahlung 
der Sendung infolge Zahlungsunfähigkeit des Kun- 
den unterblieb, werden die 66% % des Rechnungs- 
betrages dem Versicherungsnehmer ausgezahlt. Ich 
glaube deshalb, sagen zu können, daß die deutschen 
Kreditversicherungsgesellschaften den Zweck, dem 
sie ursprünglich dienen sollten, nicht erfüllen. Sie 
haben in keiner Weise zur Förderung des Ausfuhr- 
geschäftes beigetragen, obwohl ihnen Reichsmittel 
zur Verfügung gestellt wurden. Die Hermes Kre- 
ditgesellschaft in Berlin, die vor allem für diese Ver- 
sicherungen in Frage kommt, hat ausweislich ihrer 
in den Tageszeitungen veröffentlichten Bilanz be- 
wiesen, daß das Exportversicherungsgeschäft in der 
Art, wie sie es jetzt betreiben, wenigstens für sie 
selbst durchaus nicht verlustbringend gewesen ist 


14. Der Bruttoaufschlag wird in unse- 
rem Beispiel auf den Fob-Preis gerechnet. Dieses 
ist richtiger, als denselben vom reinen Warenwert 
zu nehmen. Ueber die Höhe desselben muß natür- 
lich von Fall zu Fall entschieden werden. 

15. Aufschlag auf Spesen, die veraus- 
lagt werden. Der gleiche Aufschlag wie auf die 
Waren kann hier nicht gerechnet werden. Bei Fob- 
Lieferungen ist es üblich, eine besondere Tratte 
über die Spesen auszustellen und hierbei außer einer 
Vorlageprovision von 13 bis 1% nur noch die Zin- 
sen einzusetzen. Diese Tratte ist sofort bei Sicht 
zu zahlen, während die Warentratten 60 oder g0, 
ja unter Umständen 120 bis 180 Tage Laufzeit 
haben. Infolgedessen sind auch in unserem Beispiel 

16. und 17. für Zinsen vom Warenwert und für 
Zinsen vom Spesensatz verschieden lange Lauf- 
zeiten eingesetzt. 

18. Ban k provision und Bankspesen. 
Die Akzepteinholung und das Inkasso sind sowohl 


bei Fob- wie bei Cif-Berechnungen zu berücksich- 


tigen. Im allgemeinen stellen die Banken keine be- 
sonderen Spesen für die Akzepteinholung in Rech- 
nung, wenn sie auch mit der Einziehung des Wech- 
sels beauftragt werden. u 

Es gibt nun noch eine ganze Reihe von Kleing- 
keiten, die zu berücksichtigen sind und die wir hier 
unter 

10. und 21. aufführen. So z. B. sind gerade 
für Mexiko in den letzten Monaten die Konsulat: 
gebühren von 5% auf 10% erhöht worden. Der 
Spediteur berechnet für das Einholen der Konst 
latsfaktura, das Hin- und Herlaufen zum Konsulat, 
die Vorlage der verauslagten Gelder eine kleine 
Provision, wobei ich es mir an dieser Stelle ver- 
sagen muß, auf Spediteurrechnungen im einzelnen 
einzugehen. 

22. Die Rücklage gehört ebenfalls mit 20 den 
Ausfuhrspesen. Sie wird gemacht, falls außer“ 
gewöhnliche Umstände die Möglichkeit eines ar 
lustes erwägen lassen. Im allgemeinen wird Da 
Spalte ebenso wie die der Nr. 20 „Kursrisiko me 
mehr ausgefüllt. 

23. Reisespesenzuschuß ist mit zu kalkulieren, 
wenn wir selbst einen Vertreter unterwegs haben. 
der für Rechnung des Ausfuhrhauses tätig ist. A 
Höhe des Reisespesenzuschusses ist natürlich ve! 
schieden. ae 

Seitdem eine große Anzahl Erzeuger dazu 1 
gegangen ist, die Ausfuhr direkt an sich zu Fer 


p 
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den Kalkulator geschehen, sondern durch einen mit 


‚ind Kollektivreisen sehr oft anzutreffen. Bei einer 
solchen Kollektivreise rüsten mehrere Firmen ein 
und derselben Branche einen Reisenden mit ihren 
Erzeugnissen aus, der dann ihre Muster den Kunden 
in Uebersee vorlegt. So z. B. vereinigten sich eine 
Fabrik für holzfreies Schreibpapier mit einer Fabrik 
von Umschlagpapieren, von chemisch präparierten 
Papieren, von Bücherpapieren, von Packpapieren, 
von Druckfarben und senden einen Reisenden nach 
Uebersee. Diesem Reisenden wird außer einer Pro- 
vision auch noch ein gewisser Spesenzuschuß ge- 
währt. Sehr oft kommt es auch vor, daß ein solcher 
Reisender seine ganzen Spesen aus seiner Tasche 
bezahlt, dafür dann aber auch einen höheren Pro- 
risionssatz von seinen Häusern erhält. Die Er- 
fahrungen, die mit solchen Kollektivreisenden, wie 
überhaupt mit allen Verkaufsarten, gemacht sind, 
ind recht verschieden. Es handelt sich hierbei aber 
nicht allein um den Vertreter, sondern ebensosehr 
um die vertretenen Häuser und schließlich um das 
Gebiet, das der Reisende zu bearbeiten hat. Fol- 
gende Erfahrungsgrundsätze sind zu beachten: 

l. Keinen Anfänger hinaussenden, sondern nur 
einen Mann, der die Kundschaft bereits kennt. 
Kundenkenntnis ist wichtiger als Waren- 
kenntnis für den Exportreisenden. 

2 Den in Aussicht genommenen Reisenden eine 
Zeitlang (wenigstens zwei bis drei Wochen) 
im eigenen Betrieb beschäftigen, ihn hier mit 
der Eigenart der Ware und der Eigenart der 
Verarbeitung vertraut machen (eventuell an 
Verarbeitungswerk überweisen). 

3. Möglichst hohe Provision geben. 

4 Reisevertreter veranlassen, an 
Plätzen Untervertreter zu ernennen. 

 Reisevertreter hat in bestimmten Zeit- 
abschnitten (alle 8 oder 14 Tage) zu berichten, 
Liste der in Frage kommenden Kunden einzu— 
senden, Rechtsanwälte, Banken an den betref- 
fenden Plätzen namhaft zu machen und kurze 
Auskünfte über ihre Bedeutung, Zahlungs- 
fähigkeit usw. zu geben. 

6. Ueber Kündigungsfrist genaueste Bestimmun- 
gen treffen. Auch festlegen, ob alle Aufträge 
provisionspflichtig sind (das empfiehlt sich), 
oder nur solche, die der Vertreter direkt bringt. 

z. Festlegen, welche Firmen der Vertreter mit- 
nimmt. 

8. Sich unter allen Umständen Annahme oder 
Ablehnung der seitens des Vertreters einge- 
gangenen Aufträge (Verkäufe, Untervertreter- 
ernennung, Bankenabmachungen) vorbehalten. 

9% Die Vollmachten, die ein Vertreter bei seiner 
Kollektivreise erhält, sind möglichst vorher 
unter den einzelnen vertretenen Häusern zu 


sämtlichen 


vereinbaren. 
% Unter allen Umständen vermeiden, sogenannte 


Hintertüren in den Vertrag einzubauen. Er- 

fahrungsgemäß benutzt diese immer der 

andere, 

‚Kehren wir wieder zu unserer Preisberechnung 
&ruck, so finden wir hier unter 
5 u und 25. die mathematisch ausgerechneten 
5 e fob und cif. Man hat noch den Konkurrenz- 
a 19 5 anderen Firma mit angenommen, um auf 
„Se Weise einen gewissen Anhaltspunkt zur end- 
en Festsetzung des Preises zu geben. Die 
betzung des Verkaufspreises soll nicht durch 
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dem Ausfuhrgeschäft besonders versierten Herrn, 
wenn möglichst durch die Geschäftsleitung selbst. 
Ist nun die Sache genau ausgerechnet, so wird die 
Anstellung hinausgelegt mit einem Codewort, wie 
wir das bereits an anderer Stelle (Seite 336) be- 
schrieben haben. Wird nun der Auftrag erteilt, so 
kommen noch neben der eigentlichen Papiererzeu- 
gung zwei wichtige Punkte hinzu, die sich wesent- 
lich von der Behandlung der Aufträge im Inlands- 


geschäft unterscheiden. 


I. Spedition, 2. Finanzierung. 


Die Spedition. Es empfiehlt sich für Fir- 
men, die ständig viel nach Uebersee zu verladen 
haben, sich der Vermittlung eines zuverlässigen 
Spediteurs zu bedienen. Vorsicht bei der Auswahl 
des Spediteurs ist unter allen Umständen geboten. 
Man berücksichtige, daß die Ware in seine Gewalt 
bzw. in seinen Besitz übergeht und unter Umstän- 
den hierdurch beträchtliche Verluste entstehen 
können. Das Handelsgesetzbuch schützt den Spe- 
diteur wesentlich mehr als den Eigentümer der 
Ware. Für Firmen, die neu den Außenhandel auf- 
nehmen wollen, empfiehlt es sich, unter Nennung 
der Ware und des Bestimmungshafens bei einem 
zuverlässigen Spediteur im Verschiffungshafen vor- 
her sich zu erkundigen über die Einzelheiten der 
Verzollung, Verladung usw. Die Hamburg-Amerika- 
Linie hat ein sehr wertvolles Buch über diesen 
Gegenstand veröffentlicht. Regel sei für ersten 
Geschäften, möglichst viel durch den Spediteur be- 
sorgen zu lassen, dabei aber nicht vergessen, daß 
der Spediteur auch jeden Gang in Rechnung stellt. 
Genauestens die Weisungen des Spediteurs beachten. 
Der Spediteur erhält ein Avis etwa folgenden In- 


haltes: 
Betr.: Auftrag Nr. 27. 


Sie erhalten durch die Norddeutsche Trans- 
port-Akt.-Ges, Magdeburg, Zweigniederlassung 
Leipzig, durch Eildampfer frei. 


Masse in 


ARE Gew chike 
Signum | Pack | Inhalt Saar 
we brutto | netto | em Kolli 
O. H. I1-—-70| Druck- 10,650 80/90/60 
O. H. 72 Papier 0,190 80/90/75 
Diese Sendung ist zu verschiffen an Order 


nach Tampico durch Konferenzdanipfer, mög- 


lichst Dampfer „Schleswig-Holstein“. 

Ein unterzeichnetes Konnossement und die 
legalisierte Konsulatsfaktura, die Sie uns be- 
schaffen wollen (Auslagen und Spesen zu unseren 
l.asten) sind zusammen mit unserem Begleitbrief, 
der Ihnen in der Anlage zugeht, sofort nach Ver- 
schiffung zu senden an den Banco Aleman Trans- 
atlantico, Mexico D.-F. In unserem Begleitbrief 
wollen Sie den Namen des Dampfers und das 
Verschiffungsdatum nachträglich einsetzen. Die 
übrigen gezeichneten Konnossemente nebst Ko- 
pien sowie Durchschläge der Konsulatsfaktura 
nebst Ihren Spesen und Frachtrechnung sind uns 
schnellstens einzusenden. Wir bitten, die Rech- 
nung über Platzspesen und Seefracht getrennt 


auszustellen. Zur Zollabfertigung usw iger 


wir bei: 
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I. einen statistischen Schein, 


2. Originalrechnung nebst Durchschlägen zur 
Beglaubigung. 


Aus der Rechnung ergibt sich auch der Wert 
und alle übrigen Angaben, die Sie zur Ausstellung 
der Konsulatsfaktura benötigen. Versicherung 
ist durch uns einschließlich event. Lagerung in 
Hamburg gedeckt. Den Eingang dieses Schreibens 
nebst Anlagen wollen Sie uns bestätigen. 


3 Anlagen: Unterschrift: 


Der Brief an den Banco Aleman Transatlantico, 
Mexico D. F., lautet: 


Durch die Spediteure X. & Co., Hamburg, 
verschifften wir am per Dampfer 


an Order 72 Pack Papier, brutto 10 840 kg, netto 
10 140 kg, Signum O. H. 


Wir fügen diesem Schreiben bei: 
1. 1 Konnossement, 
2. 1 Konsulatsfaktura. 


Kopien hiervon gehen Ihnen mit nächster 


Post zu. Wir bitten Sie, diese Papiere bis auf 
weiteres zu unserer Verfügung aufzubewahren. 
Die Ware ist bestimmt für die Firma Oreolli 


H’nos. in Mexico D. F., Calle Juaretz 25, doch 
werden Ihnen nähere Einzelheiten noch zugehen, 
ebenso Rimesse, Warenrechnung usw., nach deren 
Honorierung die oben erwähnten Dokumente aus— 
zuhändigen sind. 


Sollte drei Wochen nach Eingang dieses 
Schreibens bei Ihnen keinerlei Mitteilung und 
Dokumente von uns in Ihren Besitz gelangt sein, 
bitten wir Sie, uns das Wort „h y o bt“ zu kabeln. 
Kin Zeichnen des Telegramms mit Ihrer Unter- 
schrift ist nicht notwendig, da wir aus dem Code- 
wort den Absender des Telegramms erkennen 
können. Die Ihnen entstehenden Telegrammspesen 
wollen Sie uns belasten. 


Hat nun der Spediteur die Ware erhalten, so 
verladet er sie auf den nächsten abgehenden 
Dampfer und berechnet uns Fracht usw. sowie auch 
die Spesen. Da es sich hierbei meistens um bar ver- 
auslagte Beträge handelt, ist es selbstverständlich, 
daß man dieselben sofort dem Spediteur wieder ein- 
schickt, und zwar in der Valuta, in der dieselben 
verauslagt worden sind. 


Eng mit der Spedition zusammen hängt die 
Transportversicherung. Ihre Höhe schwankt je nach 
der zu verfrachtenden Ware, dem Bestimmungsort 
und dem Frachtträger (Schiff) zwischen 1% und 
2%. Es sei davor gewarnt, hier zu knausern. Ein 
genaueres Eingehen verbietet sich wegen der Viel- 
fältigkeit der Versicherung. Es sei auf das ein- 
schlägige Schrifttum verwiesen. 

An den Kunden senden wir gleichzeitig bei Ab- 
sendung der Ware eine kurze Mitteilung etwa fol- 
genden Inhaltes: 


Firma 
Oreolli H’nos., 
Calle Juaretz 25, 
Mexico D. F. 


Wir teilen Ihnen hierdurch höflichst mit, daß 
wir heute zum Verschiffungshafen Hamburg auf 
den Weg brachten: 72 Pack Druckpapier, brutto 
10 840 kg, netto 10 140 kg, Sign. O. H. 
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Ausfallmuster gehen nebengehend als Waren- 
probe-Einschreiben an Sie ab. Rechnung lassen 
wir in den nächsten Tagen folgen. 


Hochachtungsvoll 
Unterschrift: 

Erst wenn uns der Name des Dampfers bekannt 
ist, senden wir die Rechnung heraus. Da die Post- 
dampfer schneller reisen als die Frachtdampfer, 
trifft die Rechnung immer vor der Sendung beim 
Kunden ein. Gleichzeitig mit der Rechnung wird 
eine Tratte an die Bank ausgefertigt. Damit sind 
wir bereits bei unserem zweiten Abschnitt, der 
„Finanzierung“, angelangt. 

Die Finanzierung kann auf verschiedene Art er- 
folgen. 

1. Wir führen sie selbst durch. In diesem Falle 
nehmen wir die Hilfe der Bank ausschließlich zum 
Inkasso in Anspruch. Man kann in solchen Fällen 
seine eigene inländische Bankverbindung mit dem 
Inkasso betrauen. Es empfiehlt sich aber, mit einer 
Spezialbank in Verbindung zu treten, die größere 
Erfahrung im Verkehr mit ausländischen Rimessen 
hat, also z. B. die Deutsch-Ueberseeische Bank, die 
Asiatische Bank, die Deutsch-Südamerikanische 
Bank, Deutsche Orient-Bank usw. Man berücksich- 
tige aber, daß das Geld bedeutend später einläuft, 
als der Betrag fällig ist. Haben wir z. B. gegen % 
Tage Sicht verkauft, so erhalten wir unser Geld erst 
in einem halben Jahre zurück, denn Laufzeit der 
Tratte 90 Tage, Zeit bis zum Vorzeigen derselben 
beim Kunden 20 Tage, Rücklauf nach hier wiederum 
20 Tage. Man muß sich vergegenwärtigen, daß der 
überseeische Kunde mit dem Akzeptieren es nie be- 
sonders eilig hat. Meistenteils wünscht er Gewiß- 
heit darüber zu erhalten, ob die Ware de facto an- 
gekommen ist. Solange er diese Gewißheit nicht 
hat, zieht er die Akzeptierung der Tratte heraus. 
Gewiß, die Ware reist auf Gefahr des Kunden, aber 
wenn dieser erfährt, daß die Ware Schaden gelitten 
hat, so wird er davon absehen, den Wechsel zu 
akzeptieren. Hierbei sei darauf hingewiesen, daß es 
sich immer empfiehlt, die Versicherung selbst vor 
zunehmen und die Versicherungsprämie nachträg- 
lich in Rechnung zu stellen, denn die Versicherungs 
gesellschaft zahlt an den Versicherungsnehmer, der 
die Prämie gezahlt hat, auch evtl. Schaden aus. 

2. Die zweite Möglichkeit der Finanzierung ist 
die, daß wir die Tratte zum Diskont oder zur Bevor- 
schussung einer Bank übergeben, die alsdann außer 
den Zinsen für die gesamte Laufzeit der Tratte 
noch ihre Spesen usw. in Rechnung stellt. Im all- 
gemeinen bevorschussen die Banken Sendungen mit 
60 bis 90% des Fakturenbetrages, je nach der Boni- 
tät ihres Auftraggebers. Die Banken sind in sol- 
chen Fällen doppelt gedeckt. 


1. sind sie im Besitz der Konnossemente, W0- 
durch sie ein Faustpfand in Händen haben; 
2. gibt ihnen die Wechselunterschrift des Aus 
stellers die Möglichkeit, auf Grund des Wech- 
selrechts den bevorschußten Betrag zurückzu- 
fordern. 
Der Kunde erhält die Verfrachtungspapieke 
erst, nachdem er die Wechsel akzeptiert hat, als- 
dann haftet auch der Kunde der devorschussenden 
Bank für den Eingang des Betrages. S0 erklätt es 
sich, daß das Bevorschussungsgeschäft der Banken 
mit zu den sichersten Geschäften gehört, die die 
(Fortsetzung siehe Seite 858) 
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Turbo-Sätze 
für Entnahme- und Gegendruckbetrieb für 


Kraft-Erzeugung und gleichzeitige Koch- 
und Heizdampflieferung 


Ruths-Speicher 
für den Ausgleich stark schwankender 
Kesselbelastungen | 


Druckschriften und fachmännische 
Beratung kostenlos 


Siemens-Schuckert 
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Banken eingehen können. Ganz davon abgesehen, 
daß in vielen Fällen auch noch bei einer Versiche- 
rungsgesellschaft der Betrag versichert ist. Ist nun 
der Betrag bei der Bank eingegangen, so zahlt sie 
die restlichen 40 oder 10% unter Abzug der Zinsen 
und Spesen an den Exporteur aus. 

3. Eine dritte Art der Finanzierung besteht 
darin, daß der exportierende Kaufmann seine ge- 
samte Forderung an einen Dritten verkauft und von 
diesem Dritten dafür sofort seine ganze Forderung 
erhält. In solchen Fällen wird der Exportierende 
von seinen Wechselverpflichtungen entbunden und 
er ist nur dann im Falle der Nichthonorierung der 
Tratte pflichtig, wenn die Ware als solche zu Be- 
anstandungen Anlaß gegeben hat. 

Dieser dritte Weg ist natürlich auch der teuerste, 
denn die Risikoprämie, die er alsdann an den For- 
derungskäufer zahlen muß, ist im allgemeinen 
sehr groß. Wir haben in unserem Beispiel davon 
abgesehen, die hierdurch entstehenden Sonder- 
spesen mit einzusetzen. 

Zum Schluß noch eins: Mehr noch als in irgend- 
einem anderen Geschäft gilt im Ausfuhrhandel der 
Grundsatz: der Kunde ist König. Ob das, was er 
will, vernünftig oder unvernünftig uns erscheint, ob 
die Erfüllung seiner Wünsche besondere technische 
Schwierigkeiten macht oder nicht, ist nebensäch- 
lich. Auch der Kunde versteht etwas. Er berück- 
sichtigt die Arten der Verschiffung, die Zoll- 
schwierigkeiten in seinem Lande, die Transport- 
möglichkeiten, die Wünsche seiner Kundschaft, die 
die Ware zu einem ganz anderen Zweck verwendet, 
als es im Fabrikationslande üblich ist. Aber man 
macht den Kunden darauf aufmerksam, daß dieses 


— — 
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Tieferschüttert erfüllen wir die traurige Pflicht, bekanntzugeben, daß unser Chel, 


ner Rudolf Eichmann 


Großindustrieller 


ganz unerwartet am 16. November 1927 auf einer Geschäftsreise in Amsterdam durch einen 
Herzschlag seinen! Leben inmitten erfolgreichster Tätigkeit entrissen wurde. 


üh Dahingeschiedenen einen Chef, der durch seine 
rastlose und unermüdliche Tätigkeit seine Unternehmungen zu einer weit über die G 


ir verlieren in dem viel zu 


des Landes hinaus reichenden Bedeutung gebracht hat, und der es verstanden hat, durch seine 
allseits anerkannte persönliche Tüchtigkeit, Gerechtigkeit und Güte die Verehrung aller Beamten 


und Arbeiter zu gewinnen. 


Wir wollen sein achtunggebietendes Andenken durch Weiterarbeiten in seinem 


Sinne ehren. 


Die Beerdigung fand am Montag, dem 21. November 1927, um 1/28 Uhr nachmittags, 


in Arnau a.E. vom Trauerhause aus statt, 


ARNAU a. E., am 17. November 1927. 


Arnauer Maschinenpapierfabrik Eichmann & Co. 


Arnau a. B., Prag, Brünn, Troppau 
Gustav Roeder & Co., A.-G., Marschendorf 


Holzverwertungs - Kommandiigesellschaft 


Rudolf Eichmann, Arnau a. E. 


oder jenes aus fabrikationstechnischen oder sonsti- 
gen Gründen besser anders gemacht würde, und 
läßt ihn für seine Sonderwünsche bezahlen. Es hat 
keinen Zweck, die verschiedenen schrullenhaft er- 
scheinenden Wünsche dieses Kunden zu erfüllen, 
nur um den Auftrag auszuführen und an diesen 
schrullenhaften Vorschriften (sie sind meistenteils 
allerdings begründet) Einbuße zu erleiden. Der 
Kunde ist König, aber der Exporteur der Kauf- 
mann, der Geld verdienen will, und wenn ihm das 
Ausfuhrgeschäft keinen Gewinn bringt, so mögen 
wir es lächelnd solchen Firmen und Ländern über- 
lassen, die Geld und Ware an das Ausland ver- 
schenken können. Dem deutschen Papierfabrikanten 


und Papierhändler stehen hierfür keine Mittel zur 
Verfügung. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion II. 
Stuttgart, den 19. November 1927. 

Unter Bezugnahme auf unser in Nr. 44 der Zeit- 
schrift „Der Papier-Fabrikant“ vom 30. Oktober 
1927 veröffentlichtes Wahlausschreiben vom 22. Ok- 
tober 1927, machen wir hiermit bekannt, daß weitere 
Vorschlagslisten bis zu dem gesetzlich vorgeschrie- 
benen Zeitpunkt — 17. November 1927 — nicht ein- 
gegangen sind. Die in dem vorerwähnten Wahl- 
ausschreiben in der Vorschlagsliste des Wahlvor- 
standes aufgeführten Herren Vorstandsmitglieder 
und deren Ersatzmänner sowie die Herren Vertreter 
zur Genossenschaftsversammlung und deren Ersatz- 
männer gelten demnach für die Zeit vom 1. Januar 


1928 bis 31. Dezember 1932 als gewählt. Die für 


Freitag, den 16. Dezember 1927, vorgesehene Wahl- 
handlung wird demnach nicht stattfinden. 
Der Wahlvorstand: 
Erhard Grözinger, Vorsitzender. 


renzen 


Peg 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion XI, 
Reichsunfallversicherung. 
Auf Grund des § 23 Absatz 3 der Satzung wer- 
den die Mitglieder unserer Sektion zu der am 
Mittwoch, den 14. Dezember 1927, 
mittags 12 Uhr, in Breslau, Hotel „Vier 
Jahreszeiten“, Gartenstr. 66/70, 


stattfindenden l 
43. ordentlichen Sektionsversammlung 


ergebenst eingeladen. 

Unter Bezugnahme auf die Bekanntmachung 
vom 20. Oktober 1927, betreffend die Wahl der Mit- 
glieder des Sektionsvorstandes und der Vertreter 
zur Genossenschaftsversammlung. bemerken wir er- 
gebenst, daß eine Wahlhandlung nicht stattfindet, 
weil außer den Vorschlagslisten des Wahlvorstandes 
weitere Vorschlagslisten nicht eingereicht worden 
sind. Gemäß $ 9 der Wahlordnung gelten daher 
die in den Vorschlagslisten des Wahlvorstandes be- 
zeichneten Herren als gewählt. 

Tagesordnung: 
ı. Bekanntgabe des Ergebnisses der Wahl der 
Mitglieder des Sektionsvorstandes und der Ver- 
treter zur Genossenschaftsversammlung. 
. Erstattung des Verwaltungsberichts für das 
Jahr 1926. 
3. Prüfung und Abnahme der 

für 1926. 

4. Aufstellung des Voranschlags der Verwaltungs- 

kosten für 1928. 

5. Wahl des Ausschusses zur Vorprüfung der 

Rechnung über die Verwaltungskosten für 1927. 
6. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und 

19 Anträge aus der Mitte der Versamm- 

ung. 

Nach § 23 Absatz 1 der Satzung kann jedes 
Mitglied sich durch ein anderes stimmberechtigtes 


tu 


Jahresrechnung 


— 
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Mitglied oder einen bevollmächtigten Leiter seines 
Betriebes vertreten lassen, wenn ihm die Teilnahme 
an der Versammlung nicht möglich sein sollte. In 
diesem Falle ist das allen Mitgliedern mit einer be- 
sonderen Einladung zugehende Vollmachtsschema 
mit dem Namen des zu Bevollmächtigenden aus- 
zufüllen und mit Unterschrift versehen dem Bevoll- 
mächtigten mit dem Ersuchen zu übersenden, die 
Vollmacht als Ausweis in die Versamm- 
lung mitzubringen. 

Etwaige Anträge (zu Nr. 6 der Tagesordnung) 
bitten wir frühzeitig bei dem Unterzeichneten ein- 


bringen zu wollen. 
Breslau 13, den 22. November 1927. 


Neudorfstr. 58. 
Der Sektionsvorstand: 


Paul Bartsch, erster stellv. Vorsitzender. 


Fachvereinigung für Papiertechnik, e. V., Cöthen. 
Ex kursions bericht. 


Die Fachvereinigung hatte von der Firma 
Maschinenfabrik Aktiengesellschaft vorm. Wagner 
& Co., Cöthen, die freundliche Zusage zur Besichti- 
gung ihres Betriebes erhalten, und ließ man diese 
Gelegenheit nicht vorübergehen, ohne den Studie- 
renden der Papiertechnik wieder einen Einblick in 
den Stand des modernen Maschinenbaues zu ge- 
währen. So wurde dann unter dem Beisein des 
Herrn Prof. Dr. v. Possanner und Herrn Ing. Hoyer 
am Mittwoch, den 2. November, nachmittags 2 Uhr, 
die Besichtigung der Fabrik vorgenommen, wobei 
manch interessante Neuerung an Papierfabrikations- 
maschinen studiert werden konnte. Um 5 Uhr 
hatten sich die verschiedenen Gruppen am Ein- 
gangstor wieder eingefunden. Wie immer, so 
zeigte auch diesmal die Firma Wagner & Co. ihre 


—— 


Wir erfüllen die traurige Pflicht, Nachricht zu geben von dem unerwartet 
plötzlichen Ableben unseres hochverehrten Chefs, des 


m Rudolf Eichmann 


Groß industrieller 


Wir betrauern in dem Dahingeschiedenen einen Chef, der durch seine 


Schaffenskraft, Gerechtigkeit und 


üte stets unser aller Verehrung genossen 


hat. Herr Eichmann war in seiner unermüdlichen Tätigkeit und Anspruchs- 

losigkeit uns allen ein Vorbild, das auch über seinen Tod hinaus in seinen 

nternehmungen weiter bestehen wird. Wir werden unserem unersetzlichen 
Führer ein ständiges Angedenken bewahren. 
ARNAU a. E., am 17. November 1927. 


Für die Beamtenschaft der Firmen: 


Arnauer Maschinenpapierfabrik Eichmann & Co., Arnau a. E. 
Niederlagen Prag, Brünn, Troppau 


Gustav Roeder & Co., A.- G., Marschendorf 
Papierfabriks A.-G. Bielathal, in Sandhübel 


Holzverwertungs - Kommanditgesellschaft Rudolf Eichmann 
Arnau 
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Gastfreundlichkeit, indem sie die Teilnahmer zu 
einem Vesper und dem dazugehörigen Bier einlud. 

Der Firma Maschinenfabrik vorm, Wagner & 
Co., A.-G., Cöthen, sei nochmals an dieser Stelle 
bestens gedankt. 

20. Stiftungsfest. 

Laut Beschluß der Generalversammlung vom 
4. November 1927 findet das 20. Stiftungsfest am 24., 
25. und 26. Februar 1928 statt. 

Näheres hierüber wird noch bekannt gegeben. 

Der Pressewart: S. Schönung. 


Handelspolitik. 


1. Türkei. 

Wie in Nr. 39/27 d. Ztschr. mitgeteilt wurde, 
müssen vom 1. September dieses Jahres ab sämt- 
liche Ursprungszeugnisse von einer türkischen Kon- 
sularbehörde beglaubigt werden. Die Konsulats- 
gebühren hierfür werden in folgender Weise er- 
hoben: 

Bis zu einem Werte der Rechnung von 100 RM. 
gebührenfrei; 

bei einem Werte der Rechnung von mehr als 
100—4000 RM. 6,25 pro Mille vom Werte der 
Ware in Reichsmark; 

bei einem Werte der Rechnung von mehr als 
4000 RM. 3,125 pro Mille vom Werte der Ware 
in Reichsmark. 

Leider sind bisher die Versuche der deutschen 
Botschaft in Konstantinopel, Erleichterungen in der 
Frage der konsularischen Beglaubigung der Ur- 
sprungszeugnisse zu erreichen, erfolglos gewesen. 
Sie werden aber fortgesetzt. 

a. Kuba. 

Der neue kubanische Zolltarif ist zufolge De- 
krets des Präsidenten am 26. Oktober 1927 in Kraft 
getreten. Der Tarif soll ein Doppeltarif mit Maxi- 
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mal- und Minimalsätzen sein und für Erzeugnisse 
der Vereinigten Staaten von Amerika besondere 
Sätze vorsehen. Für Deutschland gilt der Minimal- 
tarıf, der keine erhebliche Erhöhung enthalten soll. 
Neu sind unter anderem die Zollsätze für Pack- und 
Buchdruckpapier, dagegen soll Zeitungspapier zoll- 
frei sein. 
3. Peru. 


Dem peruanischen Kongreß ist Anfang Oktober 
1927 ein neuer Zolltarif vorgelegt worden, der gegen- 
über dem geltenden Tarif einen stärkeren Zoll- 
schutzcharakter erhalten hat. v. W 


Tarifänderung. 


Durch Nachtrag III mit Gültigkeit vom 15. No- 
vember 1927 zum Deutschen Eisenbahn-Gütertarif 
Teil I Abt. B. vom 1. Februar 1927 sind die Erläute- 
rungen zur Stelle Lumpenhalbzeug masse 
der Klasse C gestrichen und durch folgende ersetzt 
worden: 

„Mit Lumpenhalbzeugmasse bezeichnet man 
ein Halberzeugnis für die Herstellung von Papier. 
namentlich von sogenannten Normalpapieren, die 
gewissen Anforderungen auf Hadernstoffgehalt 
entsprechen müssen. Trockene Lumpenhalbzeug- 
masse wird in der Regel in Form von durch- 
löcherten Bogen oder Tafeln, feuchte in Breiform 
versandt. Als Rohstoffe für Lumpenhalbzeug- 
masse kommen in Betracht Hadern (Lumpen), zu 
denen auch altes Tauwerk, Seile usw. gerechnet 
werden, ferner Abfälle von neuen Geweben, außer- 
dem die Fasern oder Abfallfasern des Flachses. 
Hanfes, der Baumwolle (auch Linters), der Jute, 
des Esparto- und Alfagrases, des Papiermaul- 
beerbaumes und anderer ausländischer Pflanzen- 
arten.“ v. W. 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechia à Mehlhorn 


Aktlen-Gesellsohatt 


Ilefert 
erstklassige Filztücher 


N 


* 
— — x 
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AIS LAND S S CH A U FFF ͤ TTT 
! ne GM 
Zusammenkunft der nordischen Holzstoffproduzenten BH 
in Helsingfors. MEISSEN 1A 
Im Anschluß an den neulich erfolgten Zu- 1 | 


‚ammenschluß schwedischer Exportholzschleifereien 
und einer in Stockholm stattgefundenen, von Ver- 
tretern der drei nordischen Länder beschickten Zu- 
‚ımmenkunft, wurde am 28. Oktober eine weitere 
Konferenz zwischen Repräsentanten der Holzstoff- 
industrie Schwedens, Norwegens und Finniands nach 
Ilelsingfors zusammenberufen. Die überaus rege 
Teilnahme aus allen drei Ländern (Schweden war 
unter anderen durch den Vorsitzenden des schwe- 
dischen Holzstoffvereins, Disponent Chr. Storjohann, 
vertreten, Norwegen unter anderen durch Fabrik- 
besitzer Bommen) zeugt von dem Interesse, das man 
den gemeinsamen Besprechungen zur Besserung des 
Holzschliffmarktes entgegenbringt. Wir haben be- 
rcit» in einer früheren Mitteilung die Möglichkeit 
ausgesprochen, daB bei dem gewaltigen Machtfaktor, 
den die nordische Holzstoffindustrie für die euro- 
paischen Holzstoffkonsumenten bedeutet (95% sämt- 
chen nach europäischen Importländern eingeführten 
Hoizstoffs sind nordischer Provenienz), ein enger 
Zusammenschluß und Verfolgung gleicher Interessen 
und evtl. Rationierung der für sie günstigst ge— 

egenen Belieferungsgebiete eine preisverbessernde 1 
Wirkung ausüben könne. Die Versammlung in Hel— Dat 
singfors, die nach Mitteilungen nordischer Fach- 
hlátter recht günstige Resultate aufzuweisen hat und 
"ir die kommende Zeit eine intime Zusammenarbeit 
nischen den drei Ländern erwarten läßt, ist als 
ein Glied in obengenanntem Sinne zu betrachten. 


Schd. 
Holz-Flößgutmengen in den nordischen Ländern. 


In welch ungeheurem Maße die nordischen Flöß- 
nasser als Transportmittel für Holz in Betracht 


Beieuchiung - Shaumzersiörung 


durch 


Molekular -Zerstäubung 
Kein Verstopien, große Leistung 


aher 


d 
nur 4 Düsen für 2 m Papierbreile 


— 2 — 
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Wissenschaftlich und praktisch erprobt 
VERLANGEN SIE REFERENZEN 


= = aus Gummi, Balata, Leder, Kamel- 
haar, Baumwolle, Seide usw. 
in alterprobter Güte liefern prompt 
Telegramm-Adresse: Cummibrosel. Fernsprecher 26223 u. 26434 Schmidi & Br Isel, Halle â. d, Saale 


J C0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000909 


‚Die Ausstellungs-Papiermaschine der, 
é vahresschau Dresden 1927 „Das Papier“ 


Modell 1927 


0 

ist zu verkaufen, 1400 mm Arbeitsbreite beschn., Bauart Füllnerwerk- ° 
Warmbrunn. Elektrischer Mehrmotorenantrieb System Siemens-Harland. = 
Vollständige Kugellagerung, Saugwalzenpresse, pneumatische Filz- ° 
wäsche, elektrische Filzregulierung u. viele andere bewährte Neuerungen. ° 
Maschine, während der Dauer von 4 Monaten vorübergehend in Betrieb, ist e 
noch aufgestellt und kann jederzeitbesichtigtwerden. Einzelheiten durch: : 
e 

2 


Direktion der Jahresschau Deutscher Arbeit Dresden 
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kommen, zeigen nachfolgende Zahlen über die Flöß- 
gutmengen norwegischer und schwedischer Ge- 
wässer der letzten Jahre. 

Auf sämtlichen schwedischen Flößgewässern ge- 
langten zum Abtransport: 1923 12 866 385 cbm, 1924 
14 821 243 cbm, 1926 14 270 000 cbm. 

Nicht nur der Menge nach, in Kubikmetern aus— 
gedrückt, haben die vergangenen Jahre gesteigerte 
Ziffern gebracht, sondern auch in der Anzahl der 
weflößten, auf Normalmaß zerteilten Stämme, was 
auf die große Ausdehnung der Papierstoffindustrie, 
die sich aus bekannten Gründen der kleineren Holz- 
sortimente bedient, zurückzuführen ist. Dieselbe 
Erscheinung zeigt sich in Norwegen, nur mit dem 
Unterschied, daß der Kubikinhalt der geflößten 
Holzmengen in den letzten drei Jahren, wohl als 
eine Folge der verringert gewesenen Konkurrenz- 
fähigkeit gegenüber anderen Holzveredelungs- 
produkten exportierender Länder, zurückgegangen 
ist. Er betrug in den Jahren: 1920 3905 000, 1921 
6 057 226, 1922 1 507 000, 1923 2 779 doo, 1924 4 840 000, 
1925 4682000 und 1926 4047 000 cbm. 

Die Durchschnittsdimension der geflößten Höl- 
zer ist von den Jahren 1886—90 von 0,240 auf 0,160 
Kubikmeter im Jahre 1926 zurückgegangen, wiede- 
rum ein Beweis für den größeren Anteil an Papier- 
holz in der Gesamtflößgutmenge. Schd. 


GESCHÄFTS„ NACHRICHTEN 


„Bepag“, Berliner Papierhandelsgesellschaft m. 
b. H., Berlin O 17, Paul-Singer-Str. 45. Herr Max 
Meyer ist nicht mehr Geschäftsführer, als solcher 
ist Herr Schewe bestellte Das Stammkapital ist 
auf 20000 RM. erhöht. 


Beilagen-Hinweis. 
Der heutigen Ausgabe liegt eine Beilage der 
Firma E. C. Flader, Jöhstadt i. Sa., über Feuerlösch- 
geräte bei. 


Börsenbericht. 
mark Kurs 
5 a Kapital vom 
Aktien-Gesellscha in 
Mill. Mk. 22. Nov. 


A.-G. für Pappenfabrikation . . . 
Alteld-Gronau. . . .» » IE 


10,00 11,75 


121,00 2 
Ammend. Papiertdoo. 210.75 12,00 
Aschaffenbg. Buntp. K 129,00 129,60 
Aschaffenbg. Papierſobo. 153,50 148,25 
1. P. Bemberg. ggg . 415,00 384,75 
Chemn. Papierfb. Einsiedel . u a 
Chromo Najork .........+ ‚662 100.50 108.00 
Cröllwitzer Papierfb. .....- 1,35 140,50 140.50 
Dresdn. Chromo u. K. 7 119.00 123.00 
Fisenthal Papier xk .. 0,72 75,00 76,00 
l. O. Farben 00.00 257, 00 247.50 
Feldmühllle 3 12.815 181.75 174.00 
Heidenauer Papierfib. 0). 1,84 46,0 46,00 
Kartonp. a ee > 119,00 119,00 
imer Cellulose. i $ — 22 
ee 1 nonni aa 1,525 68,00 70,00 
Limmr. Steina JJ. 0,934 — 124.00 
München-Dachau M e’ 3.01 104.75 111.00 
Natronzelis tomu P; a 1812 132,50 is 
Papierfabri egge AAA : en 
Peniger 1 . e EE 3 101.00 
prellsp. Untersachs7 ; er 
Reisholz .. . - - an le 6,18 235,00 
Sächs. Cartonnagen 1,66 30,25 
Schles. Cellulose . . . .. » . 5 3.21 140,00 
Simonius’sche Cellulosefabrik . 1,5 = 
Stettiner Pap. u. F. 1,206 50,00 
Teisn. Papierfb. 1 1.927 72,50 
Thode Papierfb. ) 1.125 75,00 
Varziner Papierfb. . .. » 129,00 
Verein. Bautzner 58,00 
Ver. Olanzstoff. Elberfeld... . - 515,00 
Verein. Strohstoff ) 2 
weißenb, Paronin B 1800 
Zellstofii- Verein A 
Zellstoff-Waldhof . .. 2.2... 237.00 225.00 


A-Augsburger Börse L-Leinziger Börse 


M - Münchner Börse 
D -Dresdner Börse 


H-Hamburger Börse 


Auslauf der getrockneten Pappen 


Flach-Band-Trockner 


(Patente auf Verfahren und Apparate angemeldet) 


für Pappen und Papier 


in Bogen und Bahnen. 


Ersparnis von 2 Arbeitern! 


Ein Kunde schreibt: 


„Der von Ihnen gelieferte Flachbandtrockner 
ist nun zwei Monate in Betrieb. Es ist mir ein 
Vergnügen, Ihnen mitteilen zu können, daß ich 
mit der Arbeitsweise dieses Apparates sehr zu- 
frieden bin. Ich erziele eine tadellose klang- 
harte Pappe, welche sich wenige Stunden 
nach der Trocknung vollständig flachliegend 
satinieren läßt. Da jegliche Nachfeuchtung der 
Pappen in Wegfall kommt, erziele ich eine Er- 
sparnis von 2 Arbeitern. 

Zur Bedienung des Bandtrockners genügt ein 
Vollarbeiter und ein jugendlicher Arbeiter, nur 
bei dünnen Sorten muß an der Aufgabestell® 
ein zweiter jugendlicher Arbeiter helfen. Der 
Anfall von Ausschuß ist gleich Null. 

Ich werde auf Anfragen allen Berufskollegen 
den Apparat aufs Beste empfehlen.” 


Verlangen Sie 
Unterlagen und Ingenieurbesuch 


Benno Schilde 


Maschinenbau Akt.-Ges. 


Hersfeld H.-N. 


| 
| 
| 
| 
| 
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Die Zeitungspapierproduktion 

Nordamerikas im September 1927. 

Die Vereinigung der Zeitungs- 
druckpapier - Fabrikanten, New 
York. gibt die Erzeugung von 
Zeitungspapier innerhalb Kanadas 
im September 1927 mit 178815 t 
an, die Verschiffungen mit 177 925 
Tonnen. Die Produktion in den 
U. S. A. belief sich nach der glei- 
chen Quelle auf 114 735 t und die 
Verschiffungen auf 114 325 t. Fer- 
ner wurden im Berichtsmonat in 
Neufundland 16909 t und in 
Mexiko 1109 t Zeitungsdruck- 
papier hergestellt, so daß sich die 
gesamte Septemberproduktion 
Nordamerikas auf 321568 t beläuft. 

Gleichzeitig werden die Zif- 
fern für die ersten drei Quartale 
des laufenden Jahres veröffent- 
licht. Gegenüber dem gleichen 
Zeitraum des Vorjahres ergibt sich 
für Kanada eine Steigerung um 
10 J. während die Produktion in 
den U. S. A. um 10% nachgelassen 
hat. Für Neufundland und für 
Mexiko wurde ein Mehr von je 
13% errechnet. Die Gesamtpro- 
duktion Nordamerikas in den 
ersten neun Monaten des Jahres 
1927 ist um 33044 t bzw. um I 7. 
stärker als die der en 

l. 


Vorjahrszeit. 


Empichienswerte 
Bücher für den Papiermadıer. 


Zu beziehen durch Otto Elsner Verlags- 

gesellschaft m. b. H., Abteilung Sortiment. 

Berlin S 42, ebenso wie alle übrigen Bücher 
und Zeitschriften. 


Hägglund, Prof. Erik: Die Natron- 
zellstoff- Fabrikation. 360 Seiten 
4° mit 250 Abb. und 3 Tafeln. 
In Halbleinen gebunden 30 M., 


Porto 40 Pfg. 

Wihrend in den bisherigen Werken über 
die Zellstoffatrikation der alkalische Auf- 
schluß der pflanzlichen Rohstoffe, also die 
Natron- und Sulfatzellstoffabrikation stets 
nur in großen Zügen und weniger ausführ- 
lich behandelt worden ist, finden wir in 
der Hägglundschen Arbeit eine bis in alle 
Einzelheiten gehende Darstellung dieses 
sehr interessanten, wichtigen und entwick- 
Jungsfähigen Fabrikationszweiges, sowohl 
was die Chemie der einzelnen Prozesse 
anbelangt, als auch hinsichtlich der 
mechanischen und insbesondere der 
virme wirtschaftlichen Seite. Der Ver- 
fasser, dessen Name die beste Gewähr 
für die Güte des Werkes bietet, hat hier- 
bei aus eigener Anschauung, gewonnen 
in einem Lande, in welchem die Natron- 


zellstoffabrikation ungleich größere Be- 


deutung besitzt als in Deutschland, aus 
eigener Forschertätigkeit und mit der 
Gabe des Pädagogen geschöpft, und führt, 
ausgehend von den theoretischen Grund- 
lagen, den Leser in die praktische Seite 
der Fabrikation ein. — Bei der Darstel- 
lung dieser Kapitel standen ihm andere 
hervorragende Fachleute zur Seite, von 
denen nur die auch bei uns hochgeschätz- 
ten C. G. Bergmann, Helsingfors, G. Sund- 
blad, S. Sandberg und G. Magnusson ge- 
nannt seien. So ergibt sich ein chemi- 
sches. maschinelles. apparatives und 
wärmewirtschaftliches Gesamtbild der heu- 
tigen Natron- und Sulfatzellstoffabrikation, 
wie wir es uns nicht besser wünschen 
können, und nicht nur dem Fachmann, sei 
er Theoretiker oder Praktiker, sondern 
auch dem Studierenden. der sich auf der 
Hochschule dem Sondergebiet der Zell- 
stoff- und Padierfabrikation widmet, wird 
das Werk willkommen sein 
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Rehn, Arnold: Kraftverbrauch 
zum Mahlen von Halb. und 
Ganzzeug in der Papierfabrika- 
ton. Mit 2 Abb., 10 Tabellen 
und 22 Diagrammen im Text 
und auf 2 Tafeln. 1,50 M., Porto 
30 Pfg. 

Der Kraftverbrauch wird in der ein- 
gehendsten Weise festgelegt, sowohl bei 
der Halbzeugmahlung als auch bei der 

Ganzzeugmahlung. Den Inhalt bilden wei- 

ter: ein Vergleich zwischen kleinen und 

großen Holländern, der Unterschied beim 
usammenmahlen, der Kraftverbrauch beim 

Kollern und die Kraftersparnis beim Ein- 

tragen gekollerter Stoffe gegenüber dem 

Eintragen von Hand in den Holländern. 


Schubert, Prof. Max, und Müller, 
Dr.-Ing. e. h. Ernst, Geh. Hof- 
rat, ord. Prof. a.d. Techn. Hoch- 
schule zu Dresden: Die Praxis 
der Papierfabrikation mit be- 
sonderer Berücksichtigung der 
Stoffmischungen und deren 
Kalkulationen. Praktisch. Hand- 
buch für Papierfabrikanten, tech- 
nische und kaufmännische Di- 
rektoren, Werkführer, sowie 
zum Unterricht in Fachschulen. 
Mit 180 Textfiguren und ı Tafel. 


Brosch. 16 M., geb. 18 M., Porto 

40 Pfg. 

Inhalt: Einleitung. Die Hadern, ihre 
Zerkleinerung und trockene Reinigung. 
Nasse Reinigung der Hadern (Kochen und 
Waschen). Verwandeln der Hadern in 
Halbstoff. Bleichen des Halbstoffes, Ganz- 
stoffbereitung. Mühlen für einmaligen 
Stoffdurchgang. Mühlen mit sich wieder- 
holendem Stoffdurchgang durch die Mahl- 
flächen. Leimung. Füllstoffe, Erden. Das 
Färben. Stoffmischung. Die Selbstkosten- 
berechnung der Mischungen (Mischungs- 
kalkulation). Die Papiermaschine. Zusam- 
menfassende Bemerkung über die Papier- 
maschine. Beschreibung der auf der Tafel 
dargestellten Papiermaschine. Rundsieb- 
maschine. Vollendungsarbeiten. Verpacken 
es Papiers. Papierprüfung. Bestim- 
mung der Festigkeitseigenschaften. Be- 
stimmung des Quadratmetergewichtes, der 
äußeren Beschaffenheit usw. 


Schwalbe-Sieber: Die chem. Be- 
triebskontrolle in der Zellstoff- 
und Papierindustrie. Zweite Aufl. 
Mit 34 Abb. 20 M., Porto 40 Pfg. 


Eine Sammlung chemischer Unter- 
suchungsmethoden der mächtig aufgeblüh- 
ten Zellstoff herstellenden oder verarbei- 
tenden Industrien als erstes Werk in deut- 
scher Sprache herausgegeben zu haben, 
ist das Verdienst der beiden bekannten 
Autoren. Die Zusammenfassung enthält 
nicht nur die als brauchbar erprobten 
Methoden, sondern schenke auch den 
neueren Bestrebungen zur Verbesserung 
altbekannter Methoden Beachtung. 


Sieber, Kramfors, Dr.: Ueber das 
wärmetechnische Verhalten des 
Sulfitzellstoff - Kochprozesses. 
Format 14X19 cm. 200 Seiten. 
Ganzleinenband 6,50 M., Porto 
30 Pfg. 


Inhalt: Voraussetzungen. Grundlagen 
für die Berechnung des theoretischen 
Wärmeverbrauches der Kochung. Ueber 
die Wärmemengen, die für andere Zwecke 
als Erwärmung des Kochgutes verbraucht 
werden. Umrechnung des Wärmebedarfes 
von Wärmeeinheiten auf Dampf. Wärme- 
verbrauch der Kochung unter verschiede- 
nen Bedingungen. Ueber die Abfallwärmen 
des Kochprozesses und die Möglichkeiten 
ihrer Ausnutzung zwecks Verbesserung 
seines wärmetechnischen Verhaltens. 
Wärmetechnische Betrachtungen über den 
Kochprozeß in seiner Gesamtheit. Wärme- 
bilanzen. Abschließende Betrachtungen. 


Ein neuer Apparaf 


nach Wiegner- Gessner — Dr. Lorenz 


zur Kontrolle 
der Kaolinlielerung 


für die Papier⸗Fabrikation 


Franz Husershofi G. m. h. I. 


LEIPZIG C1, Carolinenstraße 13 


Verlangen Sie 
ausführliche 
Prospekte 


(.J. lilache, Dresden N. 


>= Maschinen- u. Bürstenlabrik w 


Älteste un d größte Fabrik dieser Branche 


Bürstwalz en-Feuchtapparat 


ın neuester Konstruktion! 


Beste, gleichmäßige Feuchtung, die zu erreichen ist. Während des 
Betriebes im Moment verstellbar. Erstklassige Präzisionsarbeit. 


1 Feuchtapparat Modell „EB, 1 Manchonreinigungs-Bürstwalze und 
1 Siebreinigungs-Bürstwalze l 


aufen in der in Betrieb befindlichen 
Papiermaschine in Halle 13 d 


er diesjährigen Ausstellung in Dresden 
„Das Papier“. 


Siebreinigungs-Bürstwalzen 


zur Schonung der teuren Papiermaschinensiebe. 


Manchonreinigungs - Bürstwalzen 
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Anfeuchibürstwalzen 
aus allerbesten Schweinsborsten In Zink-, Messing-, Kupfer- oder 
Aluminiumkörper und in Hartgummi- oder Zelluloidkörper. 
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Exportmethoden und Exportmöglichkeiten im Warenverkehr mit 
Rußland. 


Von Dr. Herbert Schmidt-Lamberg. 


Die freie Wirtschaft ist in Rußland im Vor- 
wärtsschreiten begriffen. Die Sowjetkommissare in 
den einzelnen Kommunen sind angewiesen, Gesuche 
für die Errichtung freier Wirtschaftsunternehmen, 
zu denen auch Importgeschäfte jeder Art gehören 
können, zu bearbeiten und befürwortend an das 
(eneralkommissariat des betreffenden Bezirkes 
weiterzuleiten. Hier scheint man seit etwa einem 
Jahre vom Zentralsowjetkomitee in Moskau beson- 
dere Anweisungen erhalten zu haben, die vorliegen- 
den befürworteten Gesuche auch praktisch zu unter- 
stützen, Ausschlaggebend scheint allerdings bei Im- 
Portunternehmungen die Frage zu sein. nach welcher 
Richtung bzw. nach welchen Ländern sich die Be- 
zichungen solcher Privatunternehmer in der Haupt- 
sache erstrecken sollen. Der Verfasser gewann hier- 
bei die Ueberzeugung, daß man sich gegenüber dem 
europäischen Westen, den Vereinigten Staaten und 
in gewissem Sinne auch gegenüber Japan eine be- 
sondere Reserve auferlegt. Gesuche um freie 
Handelsbeziehungen zu mitteleuropäischen Expor- 
teuren und besonders zu deutschen Firmen werden 
tast immer bewilligt. Naturgemäß versucht das 
Zentralsowjetkomitee für den Importhandel von 
Moskau, auch zu chinesischen und indischen Groß- 
firmen in rege Beziehung zu kommen. 


Für den deutschen Exporteur sind die hier in 
großen Umrissen gegebenen Veränderungen im rus- 
sischen Wirtschaftssystem von ausschlaggebender 
Bedeutung. Wie die Dinge liegen, besteht die 
Schwierigkeit des Warenverkehrs mit Rußland nicht 
darin, daß von seiten der russischen Importeure, so- 
weit sie freier Geschäftsverbindungen fähig sind, 
oder auch von seiten der russischen Einkaufskom- 
missare eine Abneigung gegen deutsche Waren be- 
steht, sondern daß der deutsche Exporteur noch kei- 
nerlei Uebersicht über die Methoden hat, mit deren 
Hilfe er heute in größerem Umfange und auch auf 
längere Dauer Geschäfte nach dem nahen Osten 
tätigen kann. Die Methoden, die sich auf Grund 
der neuen Regulierung des russischen Import- und 
Exportgeschäftes ergeben, lassen für den deutschen 
Exporteur die Möglichkeit offen, auf zwar ähnlicher 
Basis, aber doch unter erweiterten Handelsmanipn- 
lationen nach Rußland ins Geschäft zu kommen. In 
erster Linie ist heute der Vertrauensmann an den 
russischen Haupthandelsplätzen nötig. In Betracht 
kommen ja fast überhaupt nur die Gebiete um Peters- 
burg, Nischni-Nowgorod, Moskau, Charkow, Kiew 
und Odessa. Von den hier ansässigen Zentral- 
sowjetkommissariaten aus findet die Versorgung 
außerordentlich weitgestreckter I.andgebiete statt 


870 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 49, 1927 


Der russische Einkäufer, sei er mit amtlicher Ver- 
fügung ausgestattet oder sei er ein neukapitalisti- 
scher Privatunternehmer, ist naturgemäß gegenüber 
allen neuen Angeboten äußerst mißtrauisch. Er 
weiß, daß sich auf den russischen Markt die Ex- 
porteure aller Welt nicht wie ein Bienen-, sondern 
wie ein Heuschreckenschwarm stürzen werden und 
Regierung als auch Privatunternehmer fürchten aus 
diesem Grunde, daß das neue System nicht Rußland 
bereichern, sondern kahlfressen könnte. Daher muß 
der Vertreter deutscher Lieferwerke bis ins kleinste 
informiert sein nicht nur über die gegenwärtige 
Produktion der von ihm vertretenen Firmen, son- 
dern auch über Herkunft, Art und Weise der Ge- 
schäftsverbindungen mit anderen Ländern, Aner- 
kennung der erzeugten Fabrikate durch frühere Ab- 
nehmer. Es muß ja in erster Linie bei der heutigen 
Lage der Dinge erreicht werden, daß sich der Liefe- 
rant, der mit den neuen Unternehmern irgendwelche 
Geschäfte dauernder Natur schließen will, auch auf 
den Boden der gegebenen wirtschaftlichen Verhält- 
nisse stellt. 

Die Handelsvertreter, die nach den vorher- 
gehenden Ausführungen der deutsche Exporteur 
zweckmäßig in den großen Plätzen Rußlands unter- 
halten sollte, müßten sich den neuen Verhältnissen 
außerordentlich schnell anpassen. Sie müßten dazu 
die Fähigkeit besitzen, sich das berechtigte Ver- 
trauen der verantwortlichen Wirtschaftsleiter in den 
verschiedenen Bezirken als auch in der Hauptsache 


in Moskau zu erwerben. In zweiter Linie kommt 
dann die unmittelbare Aufnahme der Verbindung 
mit den konzessionierten Privatunternehmern. Man 
darf auf keinen Fall verkennen, daß der Privat- 
handel heute in Rußland bereits wieder eine gewisse 
Machtstellung einnimmt. Schon daß es möglich 
war, in den ersten sechs Monaten des Jahres 1926 
285 % der Bewilligungen aus derselben Zeit des vor- 
ausgehenden Jahres für den freien Warenverkehr 
durchzudrücken, gibt uns einen Beweis dafür, daß 
die Stellung des freien Handels sich in Rußland von 
Monat zu Monat festigt. Diese Tatsache wird natür- 
lich von Rußlands politischen Leitern und auch in 
den meister Fällen von den Handelsvertretungen, 
die Rußland im Ausland unterhält, aus naheliegen- 
den Gründen nicht gern offenbart oder auch nur zu- 
gegeben. Tatsache bleibt aber, daß die Möglichkeit 
des freien Warenverkehrs mit Rußland in den letz- 
ten Monaten sich weit mehr gestärkt hat, als das 
seit der Errichtung der Sowjetmacht im Jahre 1917 
jemals der Fall war. Weisen wir zum Schluß noch 
auf das Vorgehen der amerikanischen Firmen im 
östlichen Rußland, der japanischen Exporteure in 
Sibirien und der französischen und sogar englischen 
Lieferanten in Petersburg und Moskau hin, so 
kommen wir noch zu der Tatsache, daß die Expor- 
teure dieser Länder wieder festen Fuß fassen. 
Gerade aus diesem Grunde aber darf der deutsche 
Exporteur keinerlei Zeit verlieren, um in geeigneter 
Weise auf dem Plan zu erscheinen. 
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Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff- Industrie, Charlottenburg. 


Sitzungskalender: 

Donnerstag, den 12. Januar 1028: Vorstand 

und Fachschulkommissionen des Vereins Deut— 

scher Papierfabrikanten E. V., Charlottenburg. 
Freitag, den 13. Januar 1928: Vorstand und 

Mitgliederversammlung des Zentralausschusses 

der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- 

Industrie, Charlottenburg. 

Die Sitzungen finden in Charlottenbrg, Neue 

Grolmanstr. 5/6, statt. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Nr. 62. Tagung der Brennkrafttechni- 
schen Gesellschaft. 

Die Brennkrafttechnische Gesellschaft e. V. hält 
am Dienstag, den 6. Dezember, in der Aula 
der Technischen Hochschule Berlin, Charlottenburg, 
Berliner Str. 171, ihre 10. Hauptversammlung 
ab. In dem um 10½ Uhr vormittags beginnenden 
öffentlichen Teil werden folgende Vorträge 
gehalten: 

ı. Ansprache des Vorsitzenden, Herrn General- 
direktors Henrich, Berlin. 

2. Welt-Erdölpolitik. Herr Geheimer Regierungs- 
rat Dr. Zetzsche, Ministerialrat a. D., ge- 
schäftsführendes Vorstandsmitglied des Erdöl- 
Reichsverbandes, Berlin. 

3. Die Brennstoffe des Verkehrs, ihre Beschaffung 
und die wirtschaftliche Bedeutung der Druck- 
erhöhung in der Maschine Herr Wa. Ost- 
wald, I. G. Farbenindustrie A.-G., Heppen- 
heim a. d. Bergstraße. 

4. Der Luftverkehr und seine Anforderungen an 
die Brennstoffversorgung. Herr v. Wilamo- 
witz-Moellendorf, Junkers-Filugzeugbau 
A.-G., Berlin. 

Die Einstellung der deutschen Kohlenwirt- 
schaft auf die Versorgung des Verkehrs mit 
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Brennkraftstoffen. Herr Dr. A. Faber, 

Mitteldeutsches Braunkohlen-Syndikat G. m. 

b. H., Leipzig. 

Einlaßkarten für den öffentlichen Teil der Haupt- 
versammlung können von der Geschäftsstelle des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten, Charlotten- 
burg, Neue Grolmanstr. 5/6, angefordert werden. 


Nr. 63. Veranstaltung des Deutschen 


Wasserwirtschafts- und Was- 
serkraft-Verbandes. 


Am Mittwoch,den7. Dezember 1927 
abends 5 Uhr, veranstaltet der Deutsche Wasser- 
wirtschafts- und Wasserkraft-Verband E. V. im 
Plenarsaal des Reichswirtschaftsrats, Berlin W9 


Bellevuestr. 15, einen Vortragsabend mit folgenden 
Vorträgen: 


1. Vortrag mit Lichtbildern von Herrn Dipl.Ing. 
Georg Kühne, Zürich, über „Betriebs- 
fragen der Pumpenspeicherung. 

2. Vortrag von Herrn Rechtsanwalt Dr. Walter 
Schmidt II, Berlin, über „Die Erhebung 
von Wasserzins an den Reichs 
wasserstraßen“, 


l Unseren Mitgliedern steht die Teilnahme 3 
dieser Veranstaltung frei, da der V. D. P. korpora- 
tives Mitglied des obengenannten Verbandes . 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, 
Sektion IX (Freistaat Sachsen), Chemnitz. 


Im Anschluß an unsere Bekanntmachung 
vom 29. Oktober 1927 (Wahlen des Sektionsvorstan- 
des und der Vertreter zur Genossenschaftsversam 
lung betreffend) geben wir davon Kenntnis, i 
innerhalb der gestellten Frist weitere Vorschlags: 
listen für die Wahlen nicht eingegangen sind un 
die in den Vorschlagslisten des Wahlvorstandes 
aufgestellten Herren für die Jahre 1928 bis mit 1942 
somit endgültig gewählt sind und die für 23. De, 
zember 1027 in Chemnitz (Sektionsgeschäftsstelle) 
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vorgesehene Wahlhandlung demzufolge nicht 
stattfindet. 

Chemnitz, den 26. November 1927. 

Der Wahlvorstand: Otto Schönherr, Vors. 
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Akademischer Papieringenieur-Verein e. V. 

an der Technischen Hochschule zu Darmstadt. 

Am Donnerstag, den 10. November, wurde die 
Reihe der wissenschaftlichen Vortragsabende des 
Wintersemesters mit einem Referat des Herrn 
Dipl.-Ing. K. Meltzer, Assistent des Lehrstuhls 
für Papierfabrikation, über die im August dieses 
Jahres stattgefundene Exkursion der Papier— 
ingenieur-Abteilung der Darmstädter Hochschule 
nach Sachsen begonnen. Der Redner gab über die 
Fabrikanlagen, in der Reihenfolge wie sie besichtigt 
wurden, einen guten Ueberblick. An Hand von sehr 
interessanten Zahlen beleuchtete er die Arbeitsweise 
der verschiedenen Fabriken und gab dadurch auch 
ein Maß für ihre Beurteilung in technischer und 
wirtschaftlicher Hinsicht. Der Dresdner Ausstel- 
lung, die an den zwei letzten Tagen der Exkursion 
besichtigt wurde, widmete der Redner ein beson- 
deres Kapitel. P. W. 
Mitglieder bericht. 

Der APV, der sich im Mai dieses Jahres an der 
Technischen Hochschule Damstadt aus der früheren 
Fachschaft gebildet hat und deren Geschäfte mit- 
führt, konnte sich in dem halben Jahr seines Be— 
stehens schon starken Zuwachses erfreuen. Es sind 
von den Studierenden an der TH 47 aktive Mit- 
lieder des Vereins geworden. Durch regelmäßige 
Zusammenkünfte der Studierenden in der TH bei 
Vorträgen des APV usw. und außerhalb bei ge- 
selligen Veranstaltungen ist es gelungen, einen 
kameradschaftlichen Geist zu erzeugen, wie er unter 
jungen Leuten, die demselben Fachstudium obliegen, 
rur gewünscht werden kann. Anderseits sind von 
den früheren Studierenden der Papieringenieur-Ab- 
teilung der Darmständter TH bereits über 25 in 
der Praxis stehende Herren dem APV beigetreten. 
Es ist damit bewiesen, daß unsere Bestrebungen das 
Band zwischen in der Praxis Stehenden und den 
nuch Studierenden enger zu knüpfen, auf freund- 
liches Verständnis gestoßen ist. An dieser Stelle 
bitten wir die Herren, denen die Satzungen der APV 
bereits zugegangen sind und welche sich dadurch 
über Ziel und Zweck des Vereins informieren 
konnten, uns durch eine kurze Erklärung ihren Bei- 
tritt bekanntzugeben. Auch für Ratschläge und 
Anregungen sind wir stets dankbar. 

Leider waren uns die Anschriften einer großen 
Anzahl früher Studierenden nicht bekannt. Wir 
bitten daher diese Herren, uns möglichst vollzählig 
ihre Anschrift mitzuteilen, damit ihnen die Druck- 
sachen und Einladungen des APV zugehen können 
und damit es möglich wird, in absehbarer Zeit ein 
Verzeichnis aller früheren Studierenden heraus- 
zugeben. A. E. 


AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 
Adressenänderungen: 

AH 23 Czapeck, Franz, Neuweistritz bei 
Habelschwerdt, Schl. 

AH 59 Felten, Franz, Rheinische Pappenfabrik 
Monheim, Rhein, Bez. Düsseldorf. 

AH 211 Hel big, Arno, Betriebsleiter in Franken- 
eck, Pfalz, Werk Scheufelen. 

AH 124 Laufer, Alfred, Scholwin, Kr. Randow, 
Pommern, Steinstraße. 

AH 3 Luft, Karl, Hohenofen, Papierfabrik. 

AH 72 Meyer, Fritz, Bochum, Herner Str. 153. 

AH 136 Nenne r, Franz, Frantschach-St.-Ger- 
traud, Kärnten. 

AH 237 Reuter, Werner, Brachelen, Rheinland, 
Natronag. 
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AH 13 Schmid, Walter, Wien XIllj/2, Pen- 
zinger Str. 1081. 

AH 173 Schmidt, Richard, Neuweistritz bei 
Habelschwerdt, Schl. 

AH ı72 Spielhaus, Hans, in Firma Werner & 
Mertz, Chemische Fabrik, Mainz, Stephan- 
Karl-Michaelis-Straße. 

AH 27 Störzel, Hugo, Baienfurt bei Ravens- 
burg, Württembg. 

Ehrenmitglieder: 
Wir geben auch an dieser Stelle bekannt, daß 
folgende zwei Ehrenmitglieder kurz hintereinander 
verstorben sind, und werden wir denselben ein 


ehrendes Andenken bewahren: 
Herr Kommerzienrat Dr. Hans Clemm, Wald- 


hof-Mannheim, und 
Herr Kommerzienrat Heinrich Toelle, Blauen- 


thal. 
Neuweistritz, den 23. Novmber 1927. 
AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 
Schürk, Geschäftsführer. 


Handelspolitik. 
1. Angola. 
Vom 5. Oktober 1927 ab sind die Wertzölle und 
die darauf fallenden Zuschläge und sonstigen Ab- 
gaben, die bei der Einfuhr von Waren nach Angola 


aus dem Auslande erhoben werden, um 20 % erhöht 
v. W. 


worden. 


Ausnahmetarife für Papierholz und Papierwolle. 
1. Mit Gültigkeit vom 24. November 1927 

sind in den Ausnahmetarif 10. über den in Nr. 40 

und 43, 1927, dieses Blattes berichtet wurde, die 


nachstehenden Stationen neu aufgenommen worden: 


Von Sosnitza, Grenze 
(Richtung Makoszowy) 
b 


a 

Nach H auptklasse 
Antonsthal ne — 153 
Eibenstock unt. Bf.. . . . — 158 
Grünhainichen-Borstendorf . — 142 
Hartenstein 1 — 158 
Neuhausen (Sa.) — 145 
Niederschlema — 156 
Wilschhaus — 155 
— 160 


Wolfs grun 
2. In die Ausnahmetarife 52 (Papier und Pappe 


zur Ausfuhr über Sce) und 159 (Papier, Pappe usw. 
zur Ausfuhr über die trockene Grenze) ist unter 
Klasse C des Warenverzeichnisses mit Gültigkeit 
vom I. Dezember 1927 Papierwolle nach- 


zutragen. v. W. 


MARKT-BERICHTR 


Vom Papierholzmarkt. 


Besondere Bedeutung für die Beurteilung der 
kommenden Preisgestaltung am inländischen Papier- 
holzmarkt gewinnt das Ergebnis eines kürzlich voll- 
zogenen Freihandverkaufs von 28200 rm aus 26 
staatlichen Forstämtern Schwabens. Erlöst wurden 
im Durchschnitt 126 % der neuen Landesgrundpreise, 
die für entrindetes Holz 17, 14 und 11 M., für Holz 
mit Rinde 15, 12 und 9 M. je Raummeter I. bis 
III. Kl. ab Wald betragen. Demnach brachte dieser 
Verkauf, wenn man das Ergebnis in Prozenten der 
Landesgrundpreise, auf entrindetes Holz bezogen, in 
Markbeträge umrechnet: I. Kl. 21,42 M., II. Kl. 
17,64 M., III. Kl. 13.86 M. je Raummeter. Das sind 
ganz anständige Preise. Ein ähnlicher Freihandver- 
kauf aus den gleichen Revieren hat auch im Vor— 
jahre stattgefunden. Dieser Verkauf gab gewisser- 
maßen den Auftakt zur vorjährigen Kampagne in 
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Süddeutschland, und seine Erlöse sind in gewissem 
Sinne für spätere Verkäufe richtunggebend gewesen. 
Ein weiterer Vorverkauf in Schwaben durch das 
Forstamt Dillingen a. d. D. brachte für 600 rm 
128 % gleicher Sätze. Aus oberfränkischen Staats- 
forsten wurden im Oktober insgesamt 9565 rm ab- 
gegeben, deren durchschnittliche Bewertung 152,9 % 
der alten Grundpreise betrug. Bei den nach- 
folgenden November-Verkäufen sind für meist 
kleinere Mengen in Oberfranken bis zu 155% der 
alten Grundpreise erzielt worden. In Oberbayern 
gab das Fostamt Partenkirchen 5600 rm zu 146 % 
der alten Grundpreise ab, das Forstamt Seeshaupt 
600 rm zu 110% der neuen Grundpreise. Bei einem 
Verkauf in Niederbayern sind für 3250 rm Fichten- 
und Tannen-Schleifholz 121,5 % der alten Landes- 
grundpreise erlöst worden. Aus den badischen 
Staatsforsten sind kleinere Mengen zum Verkauf ge- 
langt, deren Bewertung zwischen 106-111 % der 
neuen Grundpreise schwankte. Die württem- 
bergische Staatsforstverwaltung hatte ebenfalls 
bisher noch keine großen Verkaufsmengen auf- 
zuweisen. Erzielt wurden hier für I. Kl. etwa 19 bis 
19,50 M., II. Kl. 15— 16,40 M., III. Kl. 11—13 M. je 
Raummeter ab Wald. Beachtung verdient auch ein 
kürzlich stattgefundener Vorverkauf durch die 
Regierung Königsberg von 21000 rm Fichten- 
Papierholz I. bis II. Kl. gemischt, ı m lang, 10 cm 
Zopf aufwärts. Es handelt sich dabei um den An- 
fall aus 17 verschiedenen Oberförstereien. Den Zu- 
schlag erhielt das Höchstgebot einer ostpreußischen 
Cellulosefabrik mit 10,60 M. je Raummeter ab Wald. 
In Schlesien gab die Oberförsterei Ullersdorf 
360 rm Fichten-Papierholz zu folgenden Preisen ab: 
J. Kl. 15, 30 M., II. Kl. 130 M. Ein Posten von 
1787 rm Fichten-Papierholz erzielte in der Ober— 
försterei Coppenbrügge. Bezirk Hannover, 15,10 M. 
für I. Kl, 13.70 M. für II. Kl. — Vom tschecho- 
slovakischen Schleifholzmarkt wird ein be— 
ginnendes leichtes Anziehen der Preise bei leb— 
hafter Nachfrage gemeldet. Für beste weißgeschälte 
Ware gingen die Forderungen zuletzt bis zu etwa 


22 M. je Raummeter ausfuhrfrei, Frachtbasis 
Reitzenhain-Fger, herauf, geringere Ware wurde 
mit etwa 19,50—20 M. aufwärts angeboten. — 


Polnische Ware stellte sich je nach Grenz- 
übergangsstation auf 3,5—4 Dollar je Raummeter 
ausfuhrfrei, ohne deutschen Eingangszoll; man be- 
gegnete zuletzt aber häufig Forderungen, die über 
diese Notierungen hinausgingen. — In Oester— 
reich hat sich die Preislage ebenfalls befestigt. 
Man verlangte ab oberösterreichischer Station bis 
zu 26 sh je Festmeter. Frei deutscher Grenzstation 
sind für österreichisches Schleifholz etwa 18,50 bis 
20 M. je Raummeter limitiert worden. — Für fin- 
nisches Schleifholz nannte man einen fob-Preis 
für sauber entrindetes Material von 770-785 Fmk. 
pro Faden; geschippte Ware entsprechend niedriger. 


— 80 


— — 


— 


AUSLAND SSCHA 


Wirtschaftliches aus Skandinavien. 


Schwedischerseits sind die Zellstoffverkäufe aus 
der diesjährigen Produktion soweit vorangeschritten. 
daß im gegenwärtigen Augenblick etwa 90-95 % 
aller Zellstoffsorten untergebracht sind. Am meisten 
schleppend haben sich in der letzten Zeit die Ver- 
käufe von ungebleichtem, starkfaserigem Sulfitzell- 
stoff: vollzogen, was, obwohl verhältnismäßig große 
Mengen umgesetzt worden sind, in erster Linie im 
Preise zum Ausdruck kommt, der den Erzeuger 
keineswegs befriedigen kann. Die Konkurrenz in 
dieser Zellstoffqualität war nicht nur von seiten ein- 
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heimischer Erzeuger, sondern auch vor allem durch 
billige Angebote deutscher und finnischer Ware recht 
fühlbar. Statt der erhofften Preisstabilisierung ist 
daher noch eine weitere Abbröckelung desselben ein- 
getreten. Man hat den Eindruck, als ob manche 
einheimische Produzenten Unterqualitätsware um 
jeden Preis losschlagen möchten, gar nicht beden- 
kend, welchen Schaden sie der großen Allgemein- 
heit von Erzeugern guter Marken verursachen. Nor- 
wegischerseits sind meistens kleinere Kontrakte zu 
100—200 Tonnen zum Abschluß gekommen. Die 
Preise waren gegenüber früher dieselben. Schwe- 
discher ungebleichter, starkfaseriger Sulfitzellstoff 
ist nach den Vereinigten Staaten bis herunter zu 
2,40 Dollar per 100 lbs ex dock U. S. A. verkauft 
worden. Die Tagespreise für diesjährige Lieferung 
und bekannte Marken liegen um 2,50—2,60 Dollar 
per 100 lbs ex dock U. S. A. Für nächstjährige 
Lieferung werden 2,55—2,65 Dollar erzielt. Etwa 
1500 Tonnen starkfaseriger Sulfit sind zu dem niedri- 
gen Preise von 9, 15, — Lstr. fob schwedischer Ostküste 
abgesetzt worden. Eine relativ große Menge ge- 
bleicht Sulfit ist in den letzten Wochen konttrahiert 
worden. Etwa 15 000 Tonnen, wovon ein Drittel für 
diesjährige, der Rest für nächstjährige Lieferung. 
haben den Besitzer gewechselt. So erfreulich quanti- 
tativ dieser Umsatz ist, um so weniger angenehm 
ist die Preisbasis, auf welcher die Verkäufe ge- 
schehen sind. Der niedere Preis von 3,35—3,40 
Dollar ex dock U. S. A läßt vermuten, daß es sich 
hier um keine Rangmarken handeln kann, denn 
letztere gewähren zur Zeit einen Erlös von 3,65 bis 
3.70 Dollar. Sulfatzellstoff liegt von sämtlichen 
Zellstoffen am meisten preisfest. Er hat sich von 
den Rückschlägen, denen der Zellstoffmarkt in den 
vergangenen Monaten ausgesetzt war, am raschesten 
erholt, und hat ganz besonders nach den Vereinigten 
‘Fortsetzung siehe Seite 875.) 


en — — 
In der Nacht vom 5. zum 6. November 


dies. Js. verschied unerwartet an einem 
Herzschlagunser verehrtes Ehrenmitglied 


Der Koummerzienurat 


Heinrich To elle 


Ritter pp., Ehrensenator der Technischen 
Hochschule in Dresden 
Ehrenbürger der Universität Leipzig 


= — — — I 


im vollendeten 64. Lebensjahre. 

ir bedauern aufs tiefste den Heim- 
gang dieses Ehrenmitgliedes, der uns stets 
ein treuer Förderer war. Tiefste Ver- 
ehrung werden wir ihm stets bewahren. 


A. H. V. der 
Papiermacher- Tafelrunde Altenburg Thür. 
Mahla Schürk 


Papiermacher- Tafelrunde Altenburg Thür. 
Rapp 
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WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke sind dle besten 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff- Cellulose und 
verwandten Industrien. 


2 2 
1 neee Spezialitäten: AN annn 


Patent-Manchon „ADOF“ Kombination von Filz und Gewebe / Rotationsdruck-Naßfilze 
jeder Breite / Feinpapierfilze für die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylinder- 
maschinen von unerreichter Laufdauer / Markierobertücher und Markiersteigfilze Siebe 
aus erstklassigen Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier Extra 
>= starke geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. ——— — _ 


Die modernsten 
Filztuch- u. Metalltuchfabriken! 
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Altpapier. Großhandels-Verkaufspreise in Waggonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- 
bündelter Form. Gültig ab 29. November 1927 bis auf weiteres. 

weiße holzfreie Spagfst k 


28.— bis 32.— 
weiße holzhaltige Spahnle nk . 11.— dis 14.— 
Akten, rein wei . q . 14.— bis 17.— 
Akten und Skripturen, original k. 10.— bis 12.— 
gebündelte Tageszeitungen 6.— bis 7.50 
Bücher und Zeitschriften e 6.— bis 7.50 
Lederpappen-Abfällldcce 535 7.— bis 9.— 
Hdlzpapben Abfallf eee 10.— bis 12.— 
Kartonnagen- Abfälle FCC 6.— bis 7.— 
gemischte Abfällldde saro 5.50 bis 6.50 


Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 26. November 1927 für 
100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 


Neuweiß I........ 88.— b. 91.— Weiß Leinen III. 38.— b. 40.— 
Altweiß 1........ . 49.— b. 51.— Orau Leinen 33.— b. 36.— 
Altweiß III. 38.— b. 41.— Kragen und Man- 
Altweiß III.. . 22.— b. 24.— schetten . . 44. — b. 46.— 
AltweiB IV....... 12.50 b. 13.50 Jule . 9.25 b. 9.75 
Hell Kattun ...... 23.— b. 24.— Bunte Putzlappen. 39.— b. 43.— 
Mittel Kattun,..... 14.— b. 14.50 Weiße Putzlappen 63.— b. 65. - 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 
Schrenz......... 11.— b. 11.75 lau bias 27.50 b. 29.— 
Rot u. blau Kattun 15.— b. 16.— Manila Transmis- 
Dunkel Halbtuch . 14.— b. 14.25 sions tau 18.— b. 20.— 
Weiß Leinen I.. . . 48.— b. 51.— Manila Netze, hell 13.— b. 16.— 


Papierhoiz. Richtpreise für entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschl. I. Kl. 13.— b. 21.— II. Kl. 15.— b. 17.50 III. Kl. 11. b. 14.— 
Preußen l. Kl. (über 14 cm) 9.— b. 15.— II. Kl. (7 bis 14cm) 7.—b.14.— 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Orenzstation ohne deutschen Ein- 
gangs zoll): 


Tetschen-Bodenbachc h . ca. 150.— Kc. 
Reitzenhain, Moldau, Weipert.... ca. 160.— Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze ...... $ 3.70 bis 4.— 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 23. Nov. 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 


ballen drahtgepr. Roggenstroh ............. nt 1.— bis 1.35 
se Ye Haferstroh ...... 5 es —.85 bis 1.— 
* o Oerstenstron a ee —.85 bis 1.— 
> Ar Weizenstroh .......:.cerce0r0. .. —.85 bis 1.20 
Rog Zenlangs troaonnn , .. 1.25 bis 1.55 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh .......... —.9 bis 1.15 
Häckseel e e 1.80 bis 2.00 


Zellstoff. Preise des Vereins Deutscher Zellstoff- Fabrikanten bis 

auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1928 
gemacht werden, ai 

Sekunda ungebl...25.— ta bleichfähig....29.75 

ib ungebl. ...... AT 5 K Sekunda gebl..... 34.— \ a 

la normal 27.50 la gebleicht. 35.50 J g 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 26. November 1927 RM'100 kg. 
Trockengehalt 88:100, cif Hamburg, Lübeck, unverzollt 


feste Natron-(Kraft-) Cellulose. . 21.50 bis 23.— 
bleichfähige Natton-Cellulo ce ꝙ 6’ 25.50 bis 26.50 
gebleichte Natron- Cellulose . 31.50 bis 32.50 


Holzschliff. Richtpreis des Ausschusses der Deutschen Handels- 
holzstoff-Verbände. 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende 1927 . . ..17.— RM,100 kg 


Dextrin und \ Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 
Kartoffel- stärkeindustrien E. V. vom 18. November 1927, 


stärkemehl 100 kg RM: 

Dextrin superior 6l.— prima....60.— lösliche Stärke 59.— 
hochfeine Spezialmarken ... 45.50 bis 47.— 

Kartoffelstärkemehl | superior .. 44.50 bis 46.50 


ierstärke D. N. G. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
schaft A.-G., Hamburg, vom 26. Nov. 1927, 100 kg M. 40.— 


alien Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
Chomik Hamburg 1. vom 26. November 1927. 


RM. per 100 kg Glycerin, dopp. dest. chem. 


isensäute techn. 85% . 80.— rein 28 e 150.— 
e chris.— 18.— Glycerin, einf. dest. weiß 
Blanc fix pulv. 98,100 %.. 25.— 28 Be... 0 45.— 
Bleiglätte, rein. 70.— Kalialaun in Stücken 17.— 
Bleiweiss, pulv. ...... u... 09. — 5 Kristallmehl..... 15.20 
China Clay vv e S Kael n ne 0.— 
Chlorbarium crist. 98/100°/, 16.— Natronwasserglas 38,40 0. 10.50 
Chlorcalcium, 70/75 % ... 0.— Oxalsäure 98 100% ęk M 66.— 
Chlormagnesium sees... 9.50 Pottasche 96 99% ũs . 53.— 
Formaldehyd 30% ... 62.— Soda calc 90,98 %. . 14.75 
Formaldehyd 40% .. 84.— Zinkweiß, Rotsie gel 73.— 
Casein. Argentinisch. . £ 68 70.—, Französisch Pres...... 825.— 


. . g = 
örsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K. Q., Hamburg 
korm” vom 26. November, RM 100 kg: 


Knochenleim in Perlen . 104. — LederleisSs 123.— 


Wachs, Nolzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, E 


Hamburg I, vom 24. November 1927: 
Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50/527 100 kg $ 10.25 bis 10.50 
. weiß. amerik. Par.-Schuppen 50/520 100 kg $ 8.25 bis 8.50 
2 weiß. poln. Tafelparaffin 50,520... 100 kg $ 9.50 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für 100 kg 
Ceresin: naturgelb 54/56° 100 kg 8 18.—, 56:58 100 kg $ 19.- 
Ozokerit 58 600 100 kg $ 23.—, weiß 54/560 100 kg $15.50 
Bienenwachs: sh 167,— bis 195, — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 890 — p. cwt, Zoll f. 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 135;6— p. cwt., courantgrau sh 130 p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—, Montanwachs 100 kg RM 55.—. Holzöl: 
£ 77 — bp. engl. ton = 
Harz: franz. 100 kg $ 8.— bis 8.10. amerik. 100 kg $ 7.50 bis 7.65, — 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. O. L. Gaiser. Hambg. 36, v. 20. Nov. 27. 
100 kg ab Lager Hamburg: „PF“ No. 11 RM 28.40. RM 29.40, 
Hamburger Neugewicht, Tara 14%. 
Oel. 


Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11, v. 20. Nov. 1927 
je 100 kg Reingewicht verzollt: 


Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 
Visc. 3—4 550 


F RM 31.50 bis 33.— 
Visc. ca. h „ 34.— 
Visc. 6½—7 be5 0. . 35.— bis 36.50 


Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Flpkt. 230.290 0 C. .. . RM 38.— bis 2.- 


HeiBdampf- y © „ 300,/310 % C.... „ 45.— dis 52.— 
Fipkt, über 3100 CODOJ) .. RM 54.— bis 65.— 


kons. Maschinenfett u. Kurbelfett „ 37.— bis 40.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesseiwagen: 


bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM II. W. 


Metalltüohor Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 
ab 18. Mai 1926 für endlose Metalltüchef: 


Eintach: RM f. d. am RM l. d. am 
50% 2*2* . . 12.20 96/100 ade 16.50 
8 1300 101711 e.. B- 
BO OS ee 15.— 111/1200 . 20.— 

Alle Nummern doppelt 14.50 
einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ........ 21.— 

Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180. 18.50 66 bis 70/2 1 o 20.50 
61 „ 65/1999. 19.50 7l a 75225. 21.50 


Filztüocher. Preise der Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 

Trockenfilze aus BaumwollldaaſakekkE . „ 5 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per qm A 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt. 150 
Grobe Wickelfilze (Trockenfilzwolleĩĩꝛꝛꝛꝛ 7 24 1 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Oualität . . 9. 0-18. 
Piltrierschlauch, Piltriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwird- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
stoff-, Strohstoff-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- 5 
Strohpapierer zeugung 7777... Saas — 2 — l. 
Manchons, ungezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwir- 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen 1n 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschue 55. | 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinend ze G i 
Feine Naßfilze, d.h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewicht N 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Pi 7180 
der übrigen Pressen in gleicher Feinheit 5 


„„ „„ Ih: be) 
Hochfeine Pilze einschließlich aller Pilze unter 500 g per qm 20 , ; 
Glatte Obertücher. essees ee 22224444 25.— . 
Oerippte und gemusterte Obertücher. serret i A 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 7% des Re a 

nungsbetrages J- „ 7, 
Stopfgarn für Trockenfilze....... ee pan E a 
Stopfgarn für NaBbfilZe.....sseessseeseseeseerrereree tt T ga | 
PreBiäden cn ae | 


; 2514k} — 
Umsatzprämie ab 1.1. 1927 bei einem Brutto-Umsatz von 15 RM. 
bis 500% — 13%, RM. 7500.— 1%o RM. 1000- J fl. Swe 
200000. — 26%, RM. 300000 2½ %. RM. JM UNO. — 36, K. 


4% und darüber 5%. y 
A ingunge 
Ledertreibriemen nach den Verbandslieferungsbai ebene 
in Pf. aus Breite X Dicke des Riemens in mm Wertzabl we: 
Wertzahl !) vom 12. November 1927 bis omm über enn . 
t à 
Gewöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder.. 146 12 
Für untergeordnete Zwecke aus Büffelleder . 100 
Sog. land wirtschaftliche Riemen.. A 1 
Kernleder, gemischte Gerbung. trockengestreckt 40 1.5 
s 2 a naßgestreckt..... 158 1.6 
la „ Grubengerbung, naßgestreckt ....... t 


o f Fór 
imkittung). 
1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleim kittie he 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte N iiag. 

Riemen 4% Aufschlag. Sonderriemen 10% Au 1 850 


* m i 
Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktberiät In 50 16.18 
der Metall- und Rohstoff-Gesellschaft m. b. aus in RM ie 100K 
nach Menge. Beschaffenheit und Lieferung ez us bis RM 4.— 

bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. 


1.— dis (. 
Alt kupfer . . 108.— dis 110.— neue Zinkabfälle hie ji,- M 
Altrotguß....... 110.— bis 102.— Altweichblei .. N 
Messingspäne... 78.— bis 80.— 


Qußmessing .... 50.— bis 82.— 
Messingblechabf. 91.— bis 93. — 
Alt zink 34.— bis 35.— 


abfälle 98/9900 


Aluminiumblech- ste f 
* 
Alte Bronzesiebe 90.— 
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Staaten guten Absatz zu Preisen zu verzeichnen, die 
diejenigen von starkfaserig Sulfit immer noch über— 
treffen; der Erlös für nächstjährige Lieferungen liegt 
um 2,70—2,75 Dollar ex dock U. S. A. 

Das Unterschreiten des Sulfatzellstoffpreises 
durch starkfaserigen Sulfitzellstoff ist eine seit 
Jahren unbekannte Erscheinung, wohl hervorgerufen 
durch die Konkurrenz, der letzterer von beinahe 
sämtlichen Zellstoff erzeugenden Ländern ausgesetzt 
bt, während die Sulfatzellstoffherstellung in den 
skandinavischen Ländern und Finnland eine domi- 
nante Stellung einnimmt. Während der Haupt- 
absatzmarkt bisher die Vereinigten Staaten waren, 
trıtt ein immer deutlicheres Interesse von seiten der 
europäischen Länder für Sulfatzellstoff zutage. Ganz 
besonders beginnt sich auch Deutschland für schwe- 
dischen Sulfatzellstoff mehr zu interessieren. Bis- 
heriger Hauptimporteur für Sulfatzellstoff nach 
Deutschland ist Finnland. Es mag in diesem Zu- 
sammenhang die Frage nicht unberührt bleiben, ob 
es nicht vom kommerziellen Standpunkt klüger wäre, 
wenn schon einmal nordische Zellstoffe für den Im- 
port nach Deutschland benötigt werden, dieselben in 
weitestem Maße aus jenem Lande zu beziehen, das 
Deutschland viele hunderttausend Festmeter Papier- 
holz jährlich zuführt. Bei den in Finnland immer 
wieder auftauchenden Bestrebungen einer erhöhten 
Exportabgabe für die Ausfuhr von Papierholz zum 
Schutz der heimischen Holzveredelungsindustrie 
könnte eine Orientierung der deutschen Sulfatzell- 
stffimporteure nach oben angedeuteter Richtung 
für die gesamte deutsche Papierstoffindustrie nur 
von Vorteil sein. 

Die Sulfitspirituserzeugung weist weitere Steige- 
rung auf, Welchen Umfang der Sulfitsprit in seiner 
heutigen Anwendung gefunden hat, beweist ein An- 
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suchen der A. Bol. Vin- och Spritcentralen in Stock- 
holm, wonach für das Jahr 1928 um ein Zugeständnis 
für den Einkauf von 5 Millionen Liter in Sulfit- 
brennereien hergestelltem 95 „eigen Branntweins für 
Trinkzwecke gebeten wird. 

Der Verkaufsmarkt für gereinigtes Sulfatterpen- 
tinöl ist auf Grund der Anhäufung großer Lager 
recht schwach. Die dafür erzielten Erlöse liegen 
denn meist etwa 5—1o Kr. per 100 kg niedriger als 
wie diejenigen für auf andere Art (bei der Verkoh- 
lung) hergestellten Terpentins. 

Trotz großer Betriebseinschränkungen und Still- 
legungen einer ganzen Anzahl von Holzschleifereien 
hat sich der Holzstoffmarkt noch um gar nichts ge- 
bessert. Infolge der niedrigen, verlustbringenden 
Preise kommen Geschäfte nur in ganz geringem 
Umfange zustande. Offenbar gelangen nur Lager- 
bestände von Feuchtschliff, die man vor weiterer 
Schädigung bewahren will, zum Verkauf; hierbei 
werden natürlich sehr niedrige Preise akzeptiert. So 
ist aus einem norwegischen Verkauf bekannt gewor- 
den, daß ein fob-Preis von 2,2,— Lstr. vom Verkäufer 
angenommen wurde, Die Krise auf dem Holzstoff- 
markt trifft Norwegen ganz besonders hart, da 
dieses Land unter den nordischen Erzeugern von 
Holzstoff die bedeutendste Stellung einnimmt. Der 
durch die kanadische Konkurrenz verursachte ver- 
ringerte Beschäftigungsgrad der englischen Zei- 
tungspapierfabriken und die große Einfuhr deutschen 
Zeitungspapiers nach Frankreich, wird neben der 
Ueberproduktion kanadischer Werke, deren Kapa- 
zität übrigens jetzt nur noch 80 % der normalen be- 
trägt, für den desolaten Zustand auf dem nordischen 
Holzstoffmarkt verantwortlich gemacht. Mit einer 
weiteren Produktionseinschränkung der norwegischen 
und schwedischen Erzeuger ist zu rechnen. Gün- 
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stiger in der Herstellung liegt Trockenschliff, der 
trotz gehemmten Absatzes unbegrenzt gelagert wer— 
den kann, an seinem ursprünglichen Preis aber 
ebensoviel eingebüßt hat wie der Feuchtschliff. 
Trockenschliff notiert 00-100. — s. Kr. per Tonne 
netto fob Gothenburg und 88-94. — Kr. per Tonne 
netto fob Bottnischer Meerbusen. Ein Beweis dafür, 
daß man auch endlich in Kanada begonnen hat ein— 
zuschen, daß die planlose Produktionssteigerung an 
Holzschliff und Zeitungspapier auf die Dauer ruinie- 
rend wirke, sind Maßnahmen ergriffen worden, um 
die Anlage weiterer Werke unbedingt zu verhindern. 
Man hat sogar der kanadischen Regierung nahe- 
gelegt, Maßnahmen zu treffen, um die Holzschläge- 
rungen wesentlich einzuschränken. Genanntes vor 
Augen, muß es unklug erscheinen, wenn man von 
Plänen liest, in Norwegen große Holzschleifereien 
mit einer Gesamtjahreskapazität von 165 000 Tonnen 
zu errichten. Es handelt sich hier um ein Engage- 
ment. schreibt „Tidskr. for Papirindustri“ der 
American Foreign Trade Financing Co., Ltd. 

Nach einer Aussage des Generaldirektor Wessel 
in Borregäard, dürften die niedrigen Zellstoff- und 
Holzstoffpreise einen Rückgang der zu handelnden 
Holzpreise zur Folge haben. Gegenüber 17— Kr. 
per Kubikmeter 2. Kl. Fichtenholz im vorigen Jahre, 
könnten kommenden Winter kaum mehr als 13 bis 
15.— Kr. angelegt werden, wenn den gegenwärtigen 
unbefriedigenden Marktverhältnisse in Papierstoff— 
produkten Rechnung getragen werden solle. Da 
sich durch diese verringerten Preise die Waldeigen— 
tümer in ihrem Verdienst wesentlich gekürzt schen. 
dürfte ihrerseits mit verringerten Schlägerungen im 
kommenden Winter geantwortet werden. 

Bekanntlich liegt die groBe Mehrzahl schwe- 
discher Handelsholzstoffschleifereien im nördlichen 
Teil des Landes, der durch die Tücken der Winter— 
zeit auf dem Wasserwege von Verfrachtungen nach 
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dem Auslande mehrere Monate abgeschlossen ist. 
Durch Frachtennachlässe auf der Eisenbahn und Er- 
leichterungen anderer Art scheint diesen nördlichen 
Holzschlifferzeugern kommenden Winter durch Ver- 
schiffungen über Stockholm ein Ersatz geschaffen 
zu sein, der von den Holzstoffproduzenten genannter 
Gebiete insofern freudig begrüßt werden dürfte, als 
man nach den vergangenen Monaten ständigen Zu- 
wartens auf eine Besserung des Holzstoffmarkte» 
doch über kurz oder lang mit zunehmendem Inter- 
esse der Holzstoffkonsumenten rechnen muß. Eine 
prompte Verschiffung bei plötzlich eintretendem 
größeren Bedarf ist daher durch oben angeführte 
Zugeständnisse gewährleistet. 

Der skandinavische Papiermarkt zeigt kein ein— 
heitliches Gepräge. Während Sulfatumschlag- 
(Kraft-) papier über gute Nachfrage und befrie— 
digende Umsätze über die Kapazität der Werke hin— 
aus berichten kann, liegt Sulfitumschlagpapier bei 
etwas nachgebenden Preisen schwächer. Entgegen 
früherer Gewohnheit liegen die Kraftpapier- (Sulfat-) 
preise für einseitigglatte und maschinenglatte Ware 
gleich, um bis 21, —,— Lstr., eine Folge 
groBer Nachfrage von seiten europäischer Zement- 
säckefabrikanten für die maschinenglatten Papiere. 


Tre 


Durch die neuen Minimalzölle für Kraftpapier 
nach Frankreich — der neue Zolltarif hat eme 
00 ige Zollerhöhung gebracht — rechnet man mit 


einem Nachlassen der Geschäfte nach diesem Land. 
Greaseproof liegt zur Zeit recht schwach und hat 
daher gegenüber früher etwa 1.—.— Lstr. per Tonne 
eingebüßt. Imitiertes Greaseproof ist besser gefragt. 

Bei unzufriedenstellenden Preisen ist die Lage 
auf dem Zeitungspapiermarkt unverändert. Die 
schwedischen Werke sind bis Jahresende ausver- 
kauft und haben nach Berichten schwedischer Fach- 
zeitschriften bereits 30—35% ihrer nächstjährigen 
Produktion untergebracht. Rotationsdruck notiert 
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12.—.— Lstr., Zeitungsdruck in Format 13,10,— bis 
313,- LStr. fob. Die in erster Linie durch die 
kanadische Ueberproduktion an Zeitungspapier ver- 
ursachte Krise am Holzstoff- und Zeitungspapier- 
markt macht ihren Einfluß auf den Abschluß von 
Geschäften immer mehr geltend, indem sich solche 
recht schleppend vollziehen. Trotz Kapazitätsver- 
ringerung der kanadischen Werke mit 20% scheint 
der Verbrauch in den Vereinigten Staaten mit der 
Produktion nicht gleichen Schritt halten zu wollen. 
Anfangs November wurde die schwedische Zeitungs— 
papierfabrikation durch Ingangsetzung eines dritten 
Schnelläufers bei der Holmens Bruks- och Fabriks- 


A. Bol. in Hallstavik um weitere 100 Tonnen per 
Tag erhöht. Die Gesamt-Jahreskapazität dieser 
Firma steigert sich dadurch auf 120000 Tonnen. 


Seidenpapier (M. G. Cap und Tissue) norwegischer 
Provenienz hat gegenüber der gleichen Zeit des Vor- 
jahres infolge behinderter Geschäfte mit China einen 
wesentlichen Exportrückgang aufzuweisen. Fein- 
papier ist am schwedischen Inlandsmarkt zu stabili- 
sierten Preisen stark gefragt. Auf dem Exportmarkt 
haben die Preise in Feinpapieren, zufolge eines Be- 
chlusses der Feinpapiertagung in Stockholm, an 
welcher die Vertreter Schwedens, Norwegens, Finn- 
Hollands und 


lands, Deutschlands, Oesterreichs, 
Belgiens teilnahmen, eine bescheidene Erhöhung 
erfahren. 


Die Holzstoffkrise beginnt nun auch auf dem 
Pappenmarkt ihre Schatten zu werfen, indem die 
bisher relativ festen Pappenpreise verloren haben. 
Für die schwedischen, Spezialitäten in besonderen 
Typen oder Qualitäten erzeugenden, Werke stellt 
sich die age etwas günstiger. 

Das zwischen dem schwedischen Papierstoff- 
verband und dem Verband schwedischer Papier- 
industriearbeiter seit längerer Zeit gültige T.ohn- 
abkommen ist von ersterem auf Jahresende ge- 
kündigt worden. Sowohl die seit dem Jahre 1921 


eültigen allgemeinen Bestimmungen. wie auch die 
it dem Jahre 1924 unangetastet gebliebenen Lohn- 
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listen sollen einer Revision unterzogen werden, In 
letzteren gilt es ganz besonders Aenderungen der 
Akkordsätze. Etwa 16000 Arbeiter werden von der 
Nündigung des Abkommens betroffen. Schd. 


Börsenbericht. 


Oo: Kurs 
Bezeichnung der Kapital Fow 
Aktien-Gesellschaft in 28. No 
Mill. Mk. e 
A.-G. für Pappenfabrikation 1,86 11,75 13’, 
Alfeld-Gronau. . . . » 2: ee. 0°. 2,505 132,00 131.00 
Ammend. Papier. 4,036 212,00 2097, 
Aschaffenbg. Buntp. MKK 2.8 129.60 129.00 
Aschaffenbg. Papierfb. .. .... 14,4 148,25 — 
l. P. Bember gd 28,00 384,75 370,00 
Chemn. Papierfb. Einsiedel L.. 1,35 — — 
Chromo Najolnrk 1.602 108,00 104. C0 
Cröllwitzer Papierfb. ...... 1,35 140,50 139,50 
Dresdn. Chromo u. K. 7 123.00 122,00 
Elsenthal Papier M.... Sa fs 0,72 70.00 70.00 
L G. Farben. = 4 n 1100,00 247,50 24,25 
Feldmühle . . . .. 2 2 22 2 0.0 12,815 174.00 170,00 
Heidenauer Papierfb. D..... 1,84 46,10 44,00 
Kartonp. Groß-Särchen. . .... 1,08 119,00 — 
Kostheimer Cellulose 1,5 — — 
Kurz Pap. 1.525 70.00 72.00 
Limnir. Steina J.. 0,934 124.00 125,00 
München-Dachau K. 3,01 111.60 105,001 
Natronzellstoffu.P.. P. 5,5 — 130.25 
Papierfabrik Hegge AK. 1,512 — 60,110 
Peniger Pat.-Pap. )) 3,6 101,00 101,00 
Preßsp. Untersachs. . ...... 1,2 —- 81,50 
Reisholz ...... Ge Rare 6,18 235,00 235,00 
Sächs. Cartonnagen 1.60 30,25 29.00 
Schles. Cellulooee 3,21 146,00 143.50 
Simonius’sche Cellulosefabrik . . 1,5 = = 
Stettiner Pap. u. PP. 1,206 50,00 50,00 
Teisn. Papierfbo. 1 1.927 72.50 70,50 
Thode Papierfb. 0). 1 1.125 75,00 75,00 
Varziner Papierfb. ........ 5 129,00 125,00 
Verein. Bautzner 3,183 58,00 58,00 
Ver. Glanzstoff, Elberfeld. ... . 60,9 515,00 515,00 
Verein. Strohstof D....... 1,6 — 265,00 
Weißenb. Papierfb. ). . 2,4 99,00 90,00 
Zellstoff- Verein 3,8 135.00 130.25 
Zellstoff-Waldhof ...... 27.535 1 225,00 J 218,00 
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Wirtschaftliches aus Finnland. 


Die Käufer von Zellstoff scheinen eingesehen 
zu haben, daß die Preise ihren tiefsten Stand er- 
reicht haben und beginnen sich daher wieder mehr 
für den Abschluß kleinerer Geschäfte zu inter- 
essieren. Der Orderzustrom beginnt nicht nur für 
diesjährige Lieferung, sondern auch ganz besonders 
für das Jahr 1928 die bisherigen Lücken bei gleich- 
bleibenden Preisen zu füllen. Sulfatzellstoff ist 
leichter zu plazieren als Sulfitzellstoff. Der Zell- 
stoffexport betrug in den ersten neun Monaten 
dieses Jahres etwa 260 000 Tonnen gegenüber 232 000 
Tonnen in der gleichen Zeit des Vorjahres. Zu 
äußerst niedrigen Preisen ist nun der Rest der dies- 
jährigen Holzstoffproduktion auch untergebracht. 
Für nächstjährige Lieferungen sind bessere Preise zu 


erzielen. Der %-Jahr-Export an Holzstoff beträgt 
64000 Tonnen gegenüber 50000 Tonnen im 
Jahre 1926. 


Die Zeitungspapierfabrikanten haben für dieses 
Jahr voll zu tun und die Verkäufe aus der nächst- 
jährigen Produktion schreiten befriedigend vor- 
wärts. Eine Lieferung von 22000 Tonnen Schreib-, 
Druck- und Zeitungspapier nach Rußland wurde 
durch „Finska Papperskontoret“ getätigt. Liefer- 
zeit September 1927 bis März 1028. In „Dünn- 
druck“ und „M. G. Cap“ ist der Markt ruhig. 
Auch von Finnland wird starkes Interesse für 
Kraftpapier gemeldet. Maschinenglattes Kraftpapier 
erfreut sich besonders großer Nachfrage. Der 
Papierexport betrug von Januar bis September 1927 
168 000 Tonnen gegenüber 153000 Tonnen in der 
gleichen Zeit des Vorjahres. 


Im Anschluß an das bereits bestehende staat- 
liche Sägewerk in Veitsiluoto soll von seiten der 
finnischen Regierung der Bau einer Sulfitzellstoff- 
fabrik mit einer Jahreserzeugung von 35000 Tonnen 
geplant sein. Zum Zwecke der Bewilligung der 
Mittel hierzu soll dem Reichstag eine dahingehende 
Vorlage gemacht werden. 

Durch den Beschluß einer Aktienemission der 
Firma W. Gutzeit & Co., A.-G., Sägewerke und 
Sulfatzellstoff in Kotka, und die geplante Fusion 
mit der Enso A.-G.. Papier-, Karton-, Sulfitzell- 
stoffabrik und Holzschleiferei in Enso, wird das 
Grundkapital auf 270 Millionen finn. Mark erhöht 
und die Firma dadurch zu der an Nominalkapital 
kräftigsten des Landes. 

Seit unserem letzten Wirtschaftsbericht ist die 
Exportabgabe auf Papierholz von 2— finn. M. auf 
4.— finn. M. per Kubikmeter erhöht worden, eine 


in allerdings größerem Ausmaße von der finnischen 
Holzveredelungsindustrie längst erhobene Forde- 
rung. Sowohl einheimische wie ausländische Käufer 
klagen darüber, daß Papierholz im Gegensatz zu 
solchem, das für die Sägewerke geeignet ist, trotz 
der in letzter Zeit stark angezogenen Preise für 


ersteres, vom Markt beinahe vollständig verschwun— 
den ist. Schd. 
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Der nordische Papierholzmarkt. 


Der große Preissturz, dem nordischer Zellstoff 
und vor allem Holzschliff seit nun schon 1% Jahren 
unterworfen war, und der im Laufe dieses Jahres 
Lanz besonders für Holzschliff katastrophale Folgen 
zeitigte (Zellstoff hat bis zu 20%, Holzschliff zwi- 
chen 30—40 % seines ursprünglichen Wertes ein- 
vebüßt), läßt es begreiflich erscheinen, wenn sich 
die Papierholzverbraucher in ihren Finkäufen für 
die kommende Geschäftsperiode Zurückhaltung auf- 
erlegen. Sie treten, wenn sie es nicht schon in ge- 
ringem Maße zu tun gezwungen waren, ungern aus 
ihrer Reserve heraus, da sie aus dem sich ent- 
wickelnden Herbstgeschäft hofften, einen besseren 
Ueberblick über die zukünftige Lage auf dem Pa- 
pierstoffmarkt gewinnen zu können. Ihre von Monat 
zu Monat hinausgeschobenen Entschlüsse müssen 
nun doch getroffen werden. In Anbetracht der Ge- 
schäftslage, die mit Rücksicht auf eine erhoffte 
Preisentwicklung nach oben oder zum mindesten 
Stabilisierung der Preise auf ihrem gegenwärtigen 
Niveau keine Besserung, eher noch eine weitere Ab- 
schwächung erfahren hat, sind die Papierstoffprodu- 
zenten nur ungern bereit, auf Basis der letztjährigen 
Papierholzpreise Abschlüsse zu tätigen. Da Papier— 
holz im Norden zum großen Teil auf dem Flöß- 
wege transportiert wird, werden die Preise zum 
weitaus größten Teil als im Flößwasser greifbar 
vereinbart. Aus den nördlichen schwedischen Be- 
zirken werden unerwartet hohe Preiserlöse ge- 
meldet, während unter den Käufern in Dalarna 
zrößter Pessimismus herrscht. Wenn auch in ein- 
zelnen Fällen hohe Angebote bewilligt worden sind, 
so halten sich im großen und ganzen die großen 
industriellen Verbraucher von Geschäften fern. Sie 
sind im allgemeinen von diesen Quantitäten weniger 
hhängig, insofern, als sie im Besitz eigener großer 
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Waldungen sind. in denen sie Schlägerungen nach 
ihrem Gutdünken und der Marktlage entsprechend 
vornehmen können. 

Auf den Flößwässern in Värmland rechnet man 
ebenfalls mit einem Preisrückgang des Papierholzes, 
wenn auch 10— 15 . von denen hie und da die Rede 
ist, nicht durchzuführen sein werden, in welchem 
Fall jedoch dann der größere Teil des Marktfalles 
von den Fabriken getragen werden dürfte. 

Eine gründliche Revision der Papierholzpreise 
haben die norwegischen Verbraucher vorgenommen. 
Die Papierholzgeschäfte sind auf dem Glommen 
(dem praktisch genommen wichtigsten FlöBwasser- 
wege in Norwegen) auf einer Basis von 14 Kr. per 
fm?*) aufgenommen worden, was gegenüber dem 
Vorjahre eine Preisreduktion von 3 Kr. per fm? be- 
deutet. Zur Beleuchtung des norwegischen Holz- 
stoffmarktes und des Preisverhältnisses zwischen 
Holzstoff und Papierholz hat sich eine norwegische 
Zeitung die Mühe gemacht, nachfolgende Zusammen- 
stellung zu treffen (siehe Tabelle nächste Seite): 

Während Schweden und Norwegen aus— 
Lesprochene Selbstversorger sind und ihren ganzen 
forstlichen Nachwuchs selbst aufnehmen, sogar noch 
viele Zehntausend Kubikmeter Holz aus Finnland 
jährlich beziehen, kann letzteres Land einen guten 
Tei! seines jährlichen Nachwuchses für Export— 
zwecke bereitstellen. Die zuschends starke Ent— 
wicklung der Papierstoffindustrie Finnlands während 
der letzten Jahre läßt es geraten erscheinen, mit von 
Jahr zu Jahr abnehmenden Exportmengen an Pa- 
pierholz zu rechnen. Die letztjährige Exportquanti— 

*) Dieser Preis von 14 Kr. versteht sich für 
II. Klasse Schleifholz, I. Klasse Schleifholz wird 
mit 12% Aufschlag und III. Klasse mit 18% Ab- 
zug von oben genanntem Grundpreis gehandelt. 
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Jahr Holzstoff holz/fm®| Jahr Holzstoff holz/fm? 


Kr. Kr. Kr. Kr. ~ 
1900 55.— 6.20 1915 45 — 18.— J 
1901 38. — 6.20 1916 | 75.— 20.50 ~ 
1902 35.— 5.60 1917 80.— | 27.50 J 
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tät von 1700 000 fm? (entsprechend 250 000—300 000 
Tonnen Papierstoff) konnte noch verhältnismäßig 
leicht beschafft werden. Sie verteilte sich mit 40 % 
auf Holland, 30% auf Deutschland, 8% auf Eng- 
land, 7% auf Frankreich, 6% % auf Norwegen und 
85% auf andere Länder. Der hohe Prozentsatz 
für Holland dürfte noch zu einem guten Teil auf 
deutsches Konto zu setzen sein, so daß sich die 


wirkliche Einfuhr finnischen Papierholzes nach < 1 

Deutschland wesentlich höher stellen dürfte. Wäh- I N III 
rend im Vorjahre in Finnland noch unverkaufte 2 
Restpartien an Papierholz mit ins laufende Jahr a 1} 4 
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hinübergenommen werden konnten, wird dies mit N 
Jahresende 1927 kaum der Fall sein, da alle auch S 


nur verfügbaren Papierholzmengen aufgekauft wor- 
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Königshronner Hartgufwalzen 


aus dem ältesten deutschen Sonderwerk für Walzen aus 
Schalenhartguß zur Papier-, Pappen- usw. Herstellung 


in unüberfroffener Güte und Ausführung. 
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Sorgfältigste Instandsetzung — Nachschleifen und Polieren 
gebrauchter Walzen. 
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den sind. Die Konkurrenz zwischen einheimischen 
und ausländischen Interessenten wird sich von Jahr 
zu Jahr steigern und schließlich einen Papierholz- 
preis bedingen, der nur noch von einheimischen 
Verbrauchern gezahlt werden kann. Um das Heran- 
nahen dieses Augenblicks zu beschleunigen, ist 
eine, wenn auch einstweilen bescheidene Ausfuhr- 
abgabeerhöhung zur Durchführung gelangt. Sie 
Fedeutet sicher noch nicht das letzte Wort. Durch 
die scharfe Konkurrenz in- und ausländischer Pa- 
pierholzkäufer ist der Preis bereits heute schon auf 
eine Höhe getrieben, die eine weitere Steigerung 
nicht mehr zuläßt. wollen die bisherigen Grohein— 
käufer aus dem Ausland auf die finnische Rohware 
nicht ganz Verzicht leisten. Noch dürfte in diesem 
Jahre die Ausfuhrziffer nach den bisherigen 
Schätzungen knapp erreicht werden, ob sie auch das 
kemmende Jahr erreichen wird, ist kaum mehr an- 
zunehmen. — In Zeiten des Papierholzmangels und 
anziehender Preise will man gerne in der Zunahme 
des Grubenholzexportes, insoweit es sich um Fich- 
tenware handelt, einen Ersatz für das gewöhnliche 
Papierholz erblicken. Mit Rücksicht hierauf mag es 
interessant sein, zu erfahren, daß die in diesem Jahre 
bis jetzt zur Ausfuhr gelangten Grubenhölzer die 
Quantitäten der in der gleichen Zeit des Vorjahres 
exportierten Mengen um das Doppelte übertreffen 
(1600 000 fm? gegen 750000 fm? von Januar bis 
September). Schd. 


Die Zellstoff- und Papierindustrie Kanadas im 
Jahre 1926. 


Von der statistischen Abteilung der Industrie- 

und Handelskammer von Ottawa liegt ein Bericht 
über die Entwicklung der Zellstoff- und Papıer- 
industrie Kanadas im Jahre 1926 vor, über den das 
Londoner Fachblatt „Worlds's Paper Trade Review“ 
auszugsweise berichtet. Wir geben nachstehend die 
bemerkenswertesten Angaben und Zahlen daraus 
wieder, 
Die Veröffentlichung stellt zunächst fest. daß 
innerhalb der kanadischen Industrie die Zellstoff- 
und Papiererzeugung den bedeutendsten Platz ein- 
nehme, sowohl im Hinblick auf den Umfang der 
Produktion als auch unter dem Gesichtspunkte der 
in diesen Industriezweigen beschäftigten Angestell- 
ten und Arbeiter bzw. der Höhe der Gehälter und 
l.öhne. In der Herstellung von Zeitungsdruckpapier 
steht Kanada an der Spitze aller Staaten und sein 
Export auf diesem Gebiete übertrifft den der ganzen 
übrigen Welt. 

Der Wert des im Jahre 1926 von den kanadi- 
schen Wäldern gelieferten Schleifholzes übersteigt 
das Ergebnis des Jahres 10 25 um 0,5 : die Zellstoff- 
produktion stieg um 14.9%: die Gesamtpapier- 
produktion liegt um 12,6% höher als im Jahre 1925, 

Der Bericht führt fernerhin einige Jahresziffern 
an, die sich auf die Zellstoff- und Papierproduktion 
u (in denen also Schleifholz nicht enthalten 
Ist): 


1922 155 785 388 Dollar 
1923 184 414 675 z 
1924 179 250 504. 
1025 193002037 T 
1020 215 488 315 18 


Das Jahr 6 N hier dem Vorjahre gegen- 
über eine Zunahme um 11 6% 
Im Berichtsjahr waren Fe Fabriken in Tätiekeit 
(l. V. 119): davon lieferten 44 nur Zellstoff, 353 nur 
Papier. die übrigen 36 beides. Die 80 frun off er- 
zeugenden Firmen lieferten insgesamt 32 29721 t n 
Werte von mi3 154 199 Dollar, d. i. 16,3 % bei 14.00 
mehr als im Vorjahre. Die 71 papier We 
Fabriken lieferten 2 266 143 t im Werte von 
58 305 110 Dollar, was gegenüber dem Vorjahre eine 
Steigerung um 20,2 bzw. 12,6% bedeutet. 
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Fachleute 
unter sich. 


Auf der vorjährigen Jahres- 


Hauptversammlung des Vereins 


Deutscher Ingenieure fand 
vor einem Gremium erster 
Fachleute eine eingehende 


Aussprache über rostsichere 
Stähle statt. Es ergab sich 
dabei Tatsache, daß 
Frage der Rostsicherheit und 
Säurebeständigkeit bisher am 
Material- 


die 


die die 


besten durch eine 


marke gelöst worden ist, 
wir als rostsicheres Material 
unseren Geschäftsfreunden zu 
liefern pflegen. Dieses Material 
hat die Eigenschaft, 
daß es hohe 
Festigkeit mit außerordentlich. 


Deshalb 


ist es in besonderem Maße für 


Holländermesser 
F eınpapie rfabrikation 

hauptsächlich dort, 
wo besonders hohe Ansprüche 
inder Mahlarbeit, groß 


Wel te re 


ungewöhnlich 


Zähigkeit verbindet. 


für die 


Jeeignet, 


e Säure— 


beständigkeit, lange Haltbar 

keit und geringe Abnutzung 
gestellt werden. 

Verlangen Sie unsere fach- 


männische Beratung 


Klingelnberg 


hinenmesserlabriken 
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Die Fabrikation von Zeitungsdruckpapier um- 


Rohmaterialien behindert und kann auch schwer 


faßte im Jahre 1926 1889 208 t im Werte von mit den Preisen ausländischer Produkte konkur- gh 
121182987 Dollar. Im Rahmen der Gesamtpapier- rieren. Die Erzeugung von Zellstoff ist aber immer- si 
produktion nimmt sie einen Umfang von 83,3% ein. hin in den Jahren 1926 und 1927 gestiegen; auch 
Gegenüber dem Jahre 1925 bedeuten die Ziffern eine Maschinen und Apparate zur Papierfabrikation wur- 
Mehrbelastung von 23% im Gewicht und um 14% den in großem Umfange von der ungarischen Indu- 
im Wert. Mit der Jahresproduktion der Vereinigten strie geliefert. | 
Staaten verglichen. ergibt sich für Zeitungspapier Dieser Fortschritt hat nichts daran ändern Ale 
eine Differenz von rund 200000 t zugunsten der können, daß der Import an Papier- und Papierroh- -i 
kanadischen Produktion. stoffen ständig weiter stieg. Im Jahre 1926 übertraf N 
Ferner sind in dem Bericht hervorgehoben die die Einfuhr von Papier und Papierwaren die des nen 
folgenden Ziffern: Zahl der Angestellten und Ar- Jahres 1925 um rund 4 Millionen Gold-Kronen. In 
beiter im Jahre 1026 29 880 (i. V. 28031); Summe den ersten sechs Monaten des laufenden Jahres 
der Gehälter und Löhne im Jahre 1926 44 175 502 stellte sich die Einfuhr auf 145 470 Doppelzentner 11 
(i. V. 38 560905) Dollar; investiertes Kapital im gegenüber 121087 in der entsprechenden Zeit des 
Jahre 1926 501 184 714 (i. V. 460 397 772) Dollar. Vorjahres. Die Steigerung hält noch ständig an, = 
Der Export Kanadas an Papier und Papier- besonders in Packpapier, und wird wesentlich unter- a 
waren wurde mit 121414513 Dollar ermittelt (i. V. stützt durch den österreichisch-ungarischen Han- — 
106 6240496 Dollar). Er umfaßt in der Hauptsache delsvertrag., der günstige Zollbedingungen für Pa- EX 
Zeitungspapier, welches im Umfang von 1731986 t pier und Papierwaren vorgesehen hat. — Wie wir zig 
und im Werte von 114090505 t zur Ausfuhr kam, hören, beabsichtigt die österreichische Steyrermühl- 
vornehmlich nach den U. S. A. Der Import von Gesellschaft in Verbindung mit zwei ungarischen ` 
Papier und Papierwaren betrug im Berichtsjahr Banken in Ungarn eine Papierfabrik einzurichten. 5 
wertmäßig 10977946 Dollar und liegt damit nur ge- die auf die Produktion von Zeitungsdruckpapier und Ki 
ringfügig über dem Ergebnis des Vorjahres. feinen Papiersorten eingestellt werden soll. Es wird 1 
Der Schluß des Berichts der Handelskammer eine Jahreserzeugung von 6000-7000 t angestrebt. poi 
von Ottawa befaßt sich mit einer genauen Wieder- = Ml. Pe 
gabe der Exportziffern und der Absatzgebiete. So- Beilagenhinweis, ar 
wohl für Zellstoff, als auch für Papier und Pappe Eine starke eiserne Pappenklammer (gut feuer- A 
bilden die benachbarten Vereinigten Staaten den verzinkt) ist die Reform-Pappenklammer D. R.P. — 
größten Abnehmer. Daneben kommt für einzelne der „Reform“ Gesellschaft für Heiz- und Trocken- 
Kategorien, speziell für Pappe, auch Großbritannien anlagen m. b. H., Görlitz, über welche eine der heu- 
als Absatzmarkt in Frage. Ml. tigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ beigefügte 
j Werbedrucksache Näheres enthält. 
Vom Papierhandel Ungarns. Gleichzeitig weisen wir unsere Leser auf die o 
Die heimische Papierindustrie Ungarns kann heutige Beilage der Bühring-Aktiengesellschaft, 
nur einen Teil des Inlandsbedarfs decken, denn trotz Landsberg, Bez, Halle, über Speisewasser-Ver. 
staatlicher Protektion ist sie durch Knappheit an dampfer-Anlagen, System Bühring, hin. ` 
— 
Haubold 
12 Walzen-Kalander für große 
Tambourrollen, mit Kran und 
elektr. Antrieb durch regulier- 
baren Motor mit Spannrolle 
t 
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Maschinen 
für die Papier-Industrie > 
KALANDER l 
SCHNEIDMASCHINEN 0 
ROLLMASCHINEN 
= 
Anfeuchtmaschinen, Walzen- und Messer- oA 
Schleifmaschinen, Walzwerke 4 
bis 120C00 kg Druck Er 
| 
| 


C.G. HAUBOLD A7G. CHEMNITZ 


sr 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoilindustrie / eberverband 
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Verein Deutscher Pa 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und -Ingenieure 
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Der Steuerwert der Wasserkräfte. 
Von Baurat Prof. R. Toe pel, Leipzig. 


In einer der letzten Nummern der „Mühlen— 
Wochenschrift“, die mir zufällig in die Hände fiel. 
machte Herr Ingenieur Schaupp darauf aufmerk— 
sam, daß die Besteuerung der kleinen Wasserkräfte 
bis etwa 10 PS zwecklos sei, da ihr Steuerwert 
gleich Null, und daß die Anwendung der Renten- 
formel nach dem Erlasse des Reichsfinanzministers 
vom 15. Januar 1927 zu Widersprüchen führe. Die 
angezogenen Beispiele stimmen in ihren Endresul- 
taten vollständig mit meinen Erfahrungen überein. 
Es muß immer wieder darauf hingewiesen werden, 
daß auch die Doppelbesteuerung der Wasserkräfte 
in bezug auf Wassernutzungsrechte und Anlage- 
kosten nicht angängig ist und zu schweren Belastun- 
gen führt, welche Erweiterungs- und Neubauten ver- 
hindert und dadurch auch das Volkswohl schädigt. 

Erinnern wir uns einmal des zeitlichen Ent— 
wicklungsverlaufes der Wassersteuer. Die nach der 
Revolution auftauchenden soziologischen Bestrebun- 
gen erfaßten auch die Naturschätze der Länder; sie 
sollten der Allgemeinheit gehören, Berg- und Elek- 
trizitätswerke, die Kohlen- und Wasserkraftwerke 
möglichst entschädigungslos enteignet werden. In- 
dez die dabei gemachten Erfahrungen entsprachen 
durchaus nicht den gehegten Erwartungen, so daß 
z. B. das Gesetz über die Sozialisierung der Elek— 
trizitätswirtschaft vom 31. Dezember 1910, das die 
Uebernahme der bestehenden Unternehmungen 
durch das Reich bestimmt, nie zur Durchführung 
gelangt ist, während das Wirtschaftsziel einer billigen 


Energielieferung bei angemessener Rentabilität sich 
auch ohne dem von selbst durchgesetzt hat. 

Durch den Verlust der Kohlenschächte im Osten 
und durch die Besetzung der Ruhrkohlenwerke im 
Westen war eine groBe Kohlennot entstanden, die 
Industrie konnte die erforderlichen Kohlenmengen 
nur sehr schwer in minderwertiger Beschaffenheit 
und Menge unter großen Kosten beschaffen. Die 
Dampfkraftwerke befürchteten den Wettbewerb der 
billigen Wasserkräfte und es wurde auf sie als eine 
ergiebige Steuerquelle hingewiesen. Prominente 
Sachverständige wurden zur Abschätzung der Werte 
berufen, sie äußerten sich aber nur sehr zurück- 
haltend und nur bedingungsweise befürwortend. 
Trotzdem, die Wasserkräfte mußten isoliert vom 
Betriebsvermögen eine Steuer für die Finanzämter 
nicht zu knapp ergeben, wobei man besonders die 
Wassernutzungsrechte und deren Verleihung durch 
den Staat betonte, obgleich in den Wassergesetzen 
keine Besteuerung vorgesehen ist. 

Die Konjunktur änderte sich, auf die man eine 
auf die Dauer bestimmte Steuer nie gründen sollte. 
Die Erfahrung und der Vergleich mit den Dampf— 
kräften hatte gezeigt, daß der Wert der Wasser- 
kräfte mit dem Preise der Kohle steigt und fällt 

Durch die Steinkohlennot gezwungen, wurde man 
auf die früher ziemlich unbeachtet gelassenen Braun— 
kohlenschätze Deutschlands aufmerksam. die nunmehr 
herangezogen wurden. Alte Anlagen erweiterte man 
großzügig, neue wurden eröffnet, und so entwickel- 
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ten sich Braunkohlenbrikettwerke zu Flektrizitäts- 
werken, Zechen zu chemischen Fabriken und Gas- 
werken, jetzt auch sogar für Fernversorgung usw. 
Inzwischen war auch die Ruhrbesetzung aufgehoben 
und die Ruhrkohle verfügungsfrei geworden. Da 
auch der Industriebedarf nachließ, wandelte sich die 
Kohlennot ins Gegenteil. Große Bestände mußten 
auf die Halde gestürzt werden. Erst der anhaltende 
Kohlenstreik in England führte zu einer allmählichen 
Leerung der Halden, die Industrie belebte sich und 
jetzt stehen wir ziemlich normalen Verhältnissen 
gegenüber. 

Der Dampfbetrieb ist billiger geworden als in 
der Vorkriegszeit infolge der einsetzenden techni— 
schen Vervollkommnungen, trotz der erhöhten 
Kohlenpreise, trotz der erhöhten Anlage- und Be- 
triebskosten, und er macht dem Wasserbetriebe mit 
Erfolg Konkurrenz, der mit Hochwasser und 


Trockenheit zu kämpfen und unter dem Steuerdruck 
zu leiden hat. | 


Die Dampfmaschine ist jetzt zur billigsten 
Kraftanlage geworden, sogar erheblich billiger wie 
die Sauggas- und Dieselmaschine, wenn ihr Abdampf 
zu irgendwelchen Heizzwecken Ausnutzung finden 
kann; denn wenn auch die im zugeführten Dampfe 
enthaltene Wärme nur mit etwa 15 bis 20 v. H. zu 
Arbeitsleistungen nutzbar gemacht wird, so stehen 
doch noch etwa 60 v. H. der aufgewendeten Kohlen- 
menge bzw. der Brennstoffwärme im Abdampf zur 
weiteren Wärmeübertragung zur Verfügung, ganz 
abgesehen von den zukünftigen großen technischen 
und wirtschaftlichen Verbesserungs möglichkeiten. 


Die Befürchtungen der Wärmekraftbesitzer über 
die Konkurrenz der Wasserkräfte sind jetzt voll- 
ständig verstummt, das Gegenteil ist eingetreten, 
aber die Wasserkraftsteuer ist geblieben, und zwar 
sowohl für Wassernutzungsrechte als auch für die 
Wasserkraftanlagen selbst, d. h. für zwei untrenn- 
bare Begriffe. Schwer ins Gewicht fallen auch die 
hohen Anlagekosten (durchschnittlich etwa das 
Dreifache gleich großer Dampfkraftwerke). 


In dem Beispiel des erwähnten Erlasses vom 
15. Januar 1927 betragen die Baukosten für ein 
Wasserkraftwerk 2000000 RM., der Kapitalswert 
des Wassernutzungsrechtes 500000 RM., also der 
Steuerzuschlag für das Wassernutzungsrecht 25 v. H. 


Der Erlaß verfolgt den Zweck, Anhaltspunkte 
für die Ermittlung des gemeinen Wertes der Wasser— 
nutzungsrechte zu bilden und sieht hierbei von dem 
jetzt meist üblichen Einheitswert auf die Pferde- 
Stärke bezogen vollständig ab. während die Wasser— 
kraftanlage an sich nach dem jetzigen Baukostenwert 
oder nach den früheren Herstellungskosten mit 
einem Teuerungszuschlag von 50 v. H. unter Be— 
rücksichtigung der Abnutzung zu schätzen ist. 


Für die Bewertung der Wassernutzungsrechte 
werden hierbei subjektiv dingliche und subjektiv 
persönliche Wassernutzungsrechte unterschieden; 
erstere an Grundbesitz gebunden, letztere ohne Bin— 
dung mittels einer umständlichen Rentenformel nach 
dem gemeinen Wert zu ermitteln. 


Diese subjektiv persönlichen Wassernutzungs— 
rechte einer Person ohne Bindung an ein Grund- 
stück, d. h. ohne Grundbesitz, sind mir trotz der 
Praxis eines Menschenalters gänzlich unbekannt, 
ebenso wie eine staatliche Verleihung ohne Grund— 
besitz. Nach meiner Erfahrung ist das Wasser— 
nutzungsrecht lediglich ein Ausfluß des Grund— 
eigentums, und ist auch als solches zu bewerten, 
etwa mit Ausnahme Bayerns. Es kann sich in 
der Regel nur um subjektive dingliche Wasser— 
nutzungsrechte handeln, für welche nach dem Er- 
lasse dasselbe wie für die Apothekenrechte gelten 
soll, obgleich beide Begriffe sehr verschieden sind. 
Richtig ist, daß nach dem Erlasse die subjek- 


tiv dinglichen Wassernutzungsrechte einen Teil des 
Grundstücks bilden und mit diesem zu bewerten 
sind. Wasserrecht, Wasserkraftanlage und das mit 
ihr betriebene Unternehmen bilden eben eine wirt— 
schaftliche Einheit, die nicht ohne wesentliche Ein— 
buße voneinander zu trennen sind und einer geson- 
derten Bewertung des Wassernutzungsrechts 
schlechterdings widersprechen. Natürlich kann die 
Wasserkraftanlage als Teil des Unternehmens eine 
gesonderte Bewertung erfahren, wenn das Unter— 
nehmen im ganzen (Grundstücke, Gebäude, Maschi- 
nen usw.) nicht erfaßt werden soll, wobei aber 
immerhin die verschiedenen Einflüsse für die Be- 
wertung nicht außer acht zu lassen sind. 


Da es sich hier um Wasserkraftanlagen handelt, 
die mindestens seit dem Jahre 1918 bestehen (so- 
genannte zwangsbewirtschaftete), so ist das Wasser- 
nutzungsrecht im Wehrbeitragswerte meist bereits 
enthalten und es ist das zwangsbewirtschaftete 
Grundstück mit dem vorgeschriebenen Hundertsatz 
(18) des Wehrbeitrags zu bewerten, ohne daß es 
noch einer besonderen Berücksichtigung des Wasser- 
nutzungsrechtes bedarf; ist jedoch das Wasser- 
nutzungssrecht nicht im Wehrbeitragswert enthalten, 
so hat nach dem Erlaß eine Neuermittlung des 
Grundstückswertes einschließlich des Wasser- 
rutzungsrechtes stattzufinden. 


Nach dem 1. Juli 1918 fertiggestellte Wasser- 
kraftanlagen sind mit dem Ertragswerte, jedoch 
nicht über den gemeinen Wert hinaus, zu bewerten. 
Soviel über den Erlaß. Nach meiner Praxis muß 
der gemeine Wert immer kleiner als der Ertrags- 
wert sein, Ersterer ist der Handels- oder Ver- 
äußerungswert, der in der Mitte liegt zwischen dem 
reinen Wert aller Vermögensteile (Realwert) und 
dem Frtragswerte des Unternehmens; scharf zu 
unterscheiden ist auch zwischen Wert und Preis, 
ersterer ist ein Dauerbegriff, der bei der Steuer- 


bewertung allein in Frage kommt, letzterer ist ein 
Konjunkturwert. 


Bezüglich des Wehrbeitragswertes möge folgen- 
des in Erinnerung gebracht werden. 


Der zur Veranlagung einer einmaligen Wehr- 
steuer nach dem Gesetz vom 3. Juli 1013 fest- 
gesetzte sogenannte Wehrbeitragswert braucht nicht 
dem damaligen Verkaufswerte des Grundstücks ent- 
sprochen zu haben. Er ist, soweit der Eigentümer 
nicht ausnahmsweise die Veranlagung nach dem ge- 
meinen Wert verlangt hat, ausschließlich auf der 
Grundlage des 25fachen nachhaltigen Rein- bzw. 
Miet- oder Pachtertrags nach Abzug von einem 
Fünftel für Kosten errechnet. Es ist klar, daß dieser 
Wehrbeitragswert keine Grundlage für die Ermitt- 
lung des heutigen Verkaufswertes bilden kann und 
überhaupt nur für landwirtschaftliche Grundstücke 
vorgesehen war. Der berechtigte Wehrbeitrauswert 
ist demgemäß nichts anderes als ein für das Grund- 
stück in seinem gegenwärtigen Bestand für die Vor- 
kriegszeit rückwirkend angenommener Ertragswert, 
mithin für die Frmittlung des gegenwärtig wirk- 
lichen Grundstückswertes ebenso unbrauchbar wie 
der Wehrbeitragswert selbst. In einem Erlaß des 
Reichsfinanzministers vom 16. Juni 1926 ist auch 
darauf verwiesen. Der Steuereinheitswert ist eben- 
falls regelmäßig ein Ertragswert und für bebaute 
Grundstücke nach den Durchführungsbestimmungen 
vom 14. Mai 1926 bisher einfach in Höhe bestimmter 
Prozentsätze vom Wehrbeitragswert festgestellt. 
ohne indeß der besonderen Lage des Einzelfalles ge- 
recht zu werden; sie sind auch seit dem Stichtage 
vom 1. Juli 1025 überholt und ist ihnen keine mab- 
gebende Bedeutung beizumessen, so daß der gegen- 
wärtige Wert des Grundstücks und der Wasserkraft. 
anlage nur durch sachverständige Begutachtung ' 
jedem Einzelfalle ermittelt werden kann. 
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Nachschrift. 

Wegen der Wichtigkeit der Materie haben wir 
unseren Steuersachverständigen veranlaßt, sich 
ebenfalls über das Thema zu äußern. Er schreibt 
uns: 

Die Betrachtungen von Herrn Baurat Professor 
Toepel sind außerordentlich interessant und 
können in allem wesentlichen nur auf das wärmste 
berrüßt werden. Zumal die wirtschaftlichen Aus- 
jührungen sollten bei allen Bewertungen von Wasser- 
nutzungsrechten und Wasserkraftanlagen ernsteste 
Beachtung finden. In steuerrechtlicher Hinsicht 
kann man über den Erlaß des Reichsfinanzministers 
vom 15. Januar 1927 ganz gewiß verschiedener Auf- 
fassung sein. Wenn man berücksichtigt, daß er nur 
für eine Ueberganrszeit Maßnahmen treffen wiil, 
o muß man ihn doch wohl mehr begrüßen als ab- 
lehnen. Die große Gruppe der subjektiv dinglichen 
Wassernutzungsrechte, die also dem jeweiligen 
Eigentümer eines Grundstücks als solchem zustehen, 
ist zur Zeit die praktisch wichtigste, denn auch das 
sächsische Wasserrecht, welches ein besonderes 
Wassernutzungsrecht im eigentlichen Sinne nicht 
ausgebildet hat, läßt die Nutzungsmöglichkeit dem 
Grundstückseigentümer, so daß nach unserer Auf- 
fassung der Erlaß des Reichsfinanzministers auch 
jür die sächsischen Fälle der Wassernutzung An- 
wendung finden muß. Für alle subjektiv dinglichen 
Wassernutzungsrechte also kommt, wiederum für 
die Regel, der Wehrbeitragswert oder der berich- 
tigte Wehrbeitragswert in Betracht. Nur in Aus- 
nähmefällen, wenn nämlich das Grundstück, zu dem 
das subjektiv dingliche Wassernutzungsrecht gehört, 
mit Gebäuden versehen ist, die nach dem r. Juli 1918 
bezugsfertig geworden sind, kommt der Ertragswert 
in Betracht. Da auch hier das Wassernutzungsrecht 
in den Giesamtertragswert des Betriebsgrundstücks 
eingerechnet wird, so dürfte auch diese Bewertungs- 
art, die ja der endgültigen Regelung des Reichs- 
bewertungsgesetzes entspricht, den Steuerpflichtigen 
zicht mehr als erträglich belasten, sofern nur eben 
der Ertragswert selbst zutreffend errechnet wird. 
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Für die Ermittlung dieses Ertragswertes geben die 
Durchführungsbestimmungen zum Reichsbewer- 
tungsgesetz für den ersten Hauptfeststellungszeit- 
raum als Multiplikator die Zahl „18“ an. Der Er- 
tragswert wird also ermittelt, indem der Reinertrag 
für die Feststellung der Einheitswerte mit dem 
Multiplikator ı8 vervielfältigt wird. In diesem Er- 
tragswert ist dann ohne weiteres das subjektiv ding- 
liche Wassernutzungsrecht mit enthalten. Im Ge- 
gensatz zu der Auffassung von Herrn Professor 
Toepel gibt es doch eine große Reihe von soge- 
nannten subjektiv persönlichen Wassernutzungs- 
rechten, die namentlich in neuerer Zeit in Bayern 
vielfach verliehen worden sind, wo also das Wasser- 
nutzungsrecht nur einer Person oder Firma ohne 
jede Bindung an ein bestimmtes Grundstück ver- 
liehen wird. Für die subjektiv persönlichen Wasser- 
nutzungsrechte soll nun der Kapitalwert der Jahres- 
rente des Nutzungsrechts in Betracht kommen. Der 
Erlaß des Reichsfinanzministers gibt hier, wie Herr 
Professor Toepel mit vollem Recht sagt, „eine 
umständliche Rentenformel“. Diese Rentenformel 
scheint sich aber in der Praxis doch nicht so schwer— 
wiegend ausgewirkt zu haben, wie man es zunächst 
annahm. Solange nun die Zwangswirtschaft von 
Gebäuden und Gebäudeteilen dauert, wird man wohl 
oder übel Unterschiede machen müssen zwischen 
der Bewertung von zwangsbewirtschafteten und 
nicht zwangsbewirtschafteten Grundstücken. Die 
reine Durchführung des Reichsbewertungsgesetzes 
wird daher auch fernerhin auf Schwierigkeiten 
stoßen. Der wesentliche Fortschritt in der steuer- 
lichen Erkenntnis bei der Bewertung von Wasser— 
nutzungsrechten liegt aber darin, daß der Erlaß des 
Reichsfinanzministers vom 15. Januar 1927 die Be— 
wertung der Wassernutzungsrechte über die PS-Zahl 
für die Einheitsbewertung nicht mehr gestattet. Die 
hervorgetretenen Schwierigkeiten in der steuerlichen 
Beurteilung führen auf die wirtschaftlich unzutref— 
fende Betrachtungsweise zurück, auf die gerade der 
vorstehende Aufsatz mit aller Schärfe und Klarheit 
Dr. Sch. 


— ————— 


hinweist. 


der von dem Wahlvorstand im Auftrage des Sek— 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff. und Holzstoff-Indus trie für 
den Monat November 1927. 

Im vergangenen Monat hat sich die Geschäfts— 
laxe der papiererzeugenden Industrie nicht wesent- 
ich verändert. Die Beschäftigung war allgemein 
zufriedenstellend. Durch die ungenügenden Be- 
triebswasserverhältnisse haben sich die Vorräte an 
Holzstoff vermindert, was sich in einem geringeren 
Angebot und festeren Preisen bemerkbar macht. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion I. 


Bekanntmachung. 
ie 5 A „lau schreDung vom 7. Novem- 
E If. 4 dieses Blattes sind innerhalb der 
geschriebenen Frist weitere Vorschlagslisten 
nicht eingegangen. 
1 5 Herren Vorstandsmit- 
D -rsatzmānner sowie die Herren Ver- 
11 ‚enossenschaftsversammlung und ihre 
N gelten demnach als gewählt. 
Vfâi f den 27. Dezem ber 
ee mteWahlhandlung findet 
München, den 30. November 1927. 
Der Wahlvorstand 
Kullen, Geheimer Kommerzienrat, 
Vorsitzender. 


Hans 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. Sektion IV. 
N emen Bons machung. 

we 1 Bezug auf unsere Bekanntmachung 
„. M. und geben davon Kenntnis, daß außer 


tionsvorstandes aufgestellten Vorschlagsliste für die 
Wahl des Sektionsvorstandes und der Vertreter zur 
Genossenschaftsversammlung keine weiteren Vor- 
schlagslisten innerhalb der hierfür festgesetzten 
Frist eingereicht worden sind, und daß daher gemäß 
$ 9 der Wahlordnung die in der Vorschlagsliste des 
Wahlvorstandes bezeichneten Herren als gewählt 
gelten. Infolgedessen findet auch eine Wahlhand— 
lung nicht statt; der auf den 30. d. M., vormittags 
11 Uhr, anberaumte Termin wird hierdurch auf- 
gehoben. 
Mainz, den 3. Dezember 1927. 
Der Wahlvorstand: 
J. Mörbe, Vorsitzender. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, 
Sektionen 7, 8 und 10. 
Geschäftsstelle: 
Berlin-Charlottenburg, Neue Grolmanstr. 5. 6 
Außer den Vorschlagslisten der Wahlvorstände 


für 
a) die Wahl der Vertreter zur Genossenschafts- 


versammlung. 
b) die Wahl des Sektionsvorstandes 
sind weitere Vorschlagslisten nicht eingereicht wo 
den. Es gelten die in den Vorschlagslisten der Wahl- 
vorstände bezeichneten Bewerber als gewählt Der 
Wahltag en 
a) für Sektion 7 
nover, 
b) für Sektion 8 am 
a. d. Saale, 


am 27. Dezember 1927 in Han- 


20. Dezember 1927 in Halle 
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c) für Sektion 10 am 30. Dezember 1927 in Berlin- 
l Charlottenburg 
wird hiermit abgesagt, weil eine Wahlhandlung nicht 


stattzufinden hat. (Zu vergl. Nr. 45 und 40 dieser 
Zeitschrift.) 


Berlin-Charlottenburg, Anfang Dezember 1027. 
Neue Grolmanstr. 5/6. 


Die Wahlvorstände: 
Für Sektion 7: Ferd. Eppen, Vorsitzender; 
für Sektion 8: Gustav Stoltze, Vorsitzender; 
für Sektion 10: Fr. Steinbock, Vorsitzender. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr. 64. Papierlieferungnachder Türkei. 


Ein Herr Vondra Bey, Directeur technique, 
Angora, Ministere des travaux publics, teilt uns mit, 
daß das türkische Ministerium der öffentlichen 
Arbeiten in Angora verschiedene Zeichenpapiere zu 
kaufen wünscht, und bittet uns, die in Frage 
kommenden Firmen zu veranlassen, sich mit ihm in 
Verbindung zu setzen. 

Spezialinformationen liegen uns nicht vor. 
Nr. 65. 

Vom Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure ist die Schrift Nr. ı8 mit folgendem 
Inhalt veröffentlicht worden: 


H. Rappold: 
„Theorie des Antriebs- und Kraft- 
bedarfs von Papier maschinen“ 
und E. Oman: „Theorie der Har zleimung“. 


Das Buch ist jetzt zum Preise von 4, — RM. beim 
obengenannten Verein noch erhältlich!). Die Auflage 
ist nicht sehr groß. 


Nr. 66. Finnlands Papierausfuhrin den 
ersten 10 Monaten 1927. 


Die Papierausfuhr Finnlands betrug im Oktober 
1927 136,7 Mill. Fmk. gegenüber 139,7 Mill. Fmk. im 
September 1927 und 157,8 Mill. Fmk. im Oktober 
1926. In den ersten zehn Monaten stellte sich die 
Ausfuhr finnischer Papierwaren auf 1371,2 Mill. 
finnische Mark gegenüber 1 316,3 Mill. Fmk. in der 
gleichen Zeit des Vorjahres. Mengenmäßig stellte 
sich die Ausfuhr in der Berichtszeit wie folgt (in 
Tonnen): 

Jan./Okt.1927 


Jan. Okt.1926 
Holzmasse 


81 368 59 194 
Sulfitcellulose 230 275 219 613 
Sulfatcellulose 71957 61020 
Pappe 29 191 33 788 
Zeitungspapier 127 691 120 120 
Packpapier 28 773 24 739 
Schreibpapier 5 168 3767 

Nr. 67. Ausländische Kaufgesuche?). 


Wir geben nachstehende Kaufgesuche bekannt: 


54126. Papier aller Art, speziell Druck- und Brief- 
papier. — Fabrikofferten Lissabon. — V. — 
E. R. — Korr.: P., Sp., F. 

54 138. Papierfabriken will vertreten Firma in 
Lahore (Indien). — Deutsche und Bankref. 
— Korr.: E. 

54 152. Papier aller Art, Schreibwaren. — Colombo 
(Ceylon). — E. R. — Bankref. — Korr.: E. 

54 154. Papierfabriken will in Frankreich vertreten 


deutsche Firma in Paris. — Ref. — Korr.: D. 


1) Bestellungen sind an Otto Elsner Verlags- 
gesellschaft m. b. H., Berlin S 42, zu richten. 


2) Anfragen nach den Chiffre- Adressen sind 
direkt an den Auslandsverlag G. m. b. H., Berlin 


SW 19, Krausenstraße 38/39, unter Beifügung des 
Rückportos zu richten. 
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54 156. Mit Papier- und Pappenfabriken sucht Ver- 


bindung Firma in Neapel. — E. R. 
Korr.: D. 


Zigarettenpapierfabriken will in Norwegen 
vertreten Firma in Oslo. — Ref. — Korr.: D. 


Papier aller Art: Schreib-, Pack-, Schreib- 
maschinen- und Druckpapier, Briefumschläge, 
Pappe, Schreibwaren und Bürobedarf. — Cif- 
Cypern-Lstr.-Offerten an Firma in Limassol. 
— V. — E. R. — Kasse 5% Disk. gegen 
Dokumente in Cypern. - Bankref. — Korr.: E: 
Weißes Packpapier. — Casablanca (Ma— 
rokko). — V. — Bankref. — Korr.: F, 


Die Vertretung einer Zigarettentuben- oder 
Zigarettenpapierfabrik für Persien über- 
nimmt deutsche Firma in Täbris. — Ausk. 
liegt vor. — Korr.: D. 


54 191. 


54 193. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


Charlottenburg, den 2. Dezember 1927. 
Betrifft: Umsatzsteuergesetz 
liche Selbständigkeit). 


Ein Konfektionshaus in Form einer G. m. b. H. 
lieferte an ein Konfektionshaus F. im Jahre 1924 
Konfektionswaren. Der Kaufmann H war Allem- 
inhaber der Firma F. und zugleich Geschäftsführer 
und Hauptbeteiligter der G. m. b. H., indem bei einem 
Stammkapital von 22000 M. insgesamt 21 160 M. in 
seiner Hand vereinigt waren, während die restlichen 
Anteile mit 840 M. seiner Frau und seiner Schwägerin 
gehörten. 

Die Steuerbehörden verlangten die Umsatzsteuer 
für die Lieferung zwischen beiden Firmen und 
stützten sich dabei auf eine frühere Entscheidung 
des Reichsfinanzhofs B. 7 S. 207. Der Reichsfinanz- 
hof stellte die Beschwerdeführerin von der Umsatz- 
steuer frei, indem er die gewerbliche Selbständig- 
keit der beiden Gesellschaften verneinte. Der Reichs- 
finanzhof führt in der Entscheidung vom 26. Sep- 
tember 1927 VA 417/27 aus: 


„ . . . Nicht maßgebend ist die Verschieden 
heit der bürgerlich- rechtlichen Haftung zweier 
rechtlich selbständiger Abteilungen eines wirt- 
schaftlich einheitlichen Unternehmens. Eine solche 
Verschiedenheit der Haftung liegt vielmehr immer 
vor, wenn ein wirtschaftlich einheitliches Unter- 
nehmen in zwei oder mehrere bürgerlich-rechtlich 
selbständige Teile zerfällt, ohne daß deshalb 
zwischen diesen Teilen umsatzsteuerpflichtige Um- 
sätze anzunehmen wären. Es kommt vielmehr für 
das Umsatzsteuerrecht darauf an, ob die beiden 
rechtlich selbständigen Geschäfte eines Gesamt- 
unternehmens derartig von einer Stelle aus be- 
herrscht werden, daß eine abweichende Willens- 
Ins ausgeschlossen ist. Das ist aber hier der 

all. 

Nach den Feststellungen der Vorinstanz kauft 
der Kaufmann H. die Ware für beide Konfektions- 
häuser gemeinsam ein, prüft und sichtet die Ware 
für beide Häuser, setzt für beide einheitlich die 
Verkaufspreise fest und bestimmt allein die An- 
nahme und Entlassung des Personals beider 
Häuser. Beide Häuser werden demnach durchaus 
einheitlich betrieben und verwaltet. Der Kaul 
mann H. ist Alleinbeherrscher des in zwei Firme? 
zerlegten Unternehmens. Die Beteiligung seme 
Ehefrau und Schwägerin an der G. m. b. H. mit 
insgesamt kaum t/s des Stammkapitals. ist für 
das umsatzsteuerrechtliche Verhältnis der beider 
Häuser zueinander belanglos, weil sie die Einhell 
lichkeit der Willensbildung für das Gesamtunte” 
nehmen praktisch nicht beeinflußt.“ 

(Fortsetzung siehe Seite 896.) 


(gewerb- 
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J.G Farbenindustrie 


Aktiengesellschaft 


Frankfurt a. M. Hoedhst a. M. leverkusen bei Köln a. Rh. / Ludwigshafen a. Rh. 
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Farbstoffe für licht-, wasser- 
alkali-, säure-, reib- und dampfechte 


Papiere 


Technische Unterstützung jederzeit. 
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_ Verkaufsgruppe für Deutschland und Holland: 
_ J.G.Farbenindustrie Aktiengesellschaft 


Leverkusen bei Köln a. Rh. 
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Akademischer Papieringenieur-Verein e.V. 

an der Technischen Hochschule zu Darmstadt, Herren 
Nach der in der ordentlichen 
sammlung vom 25. November d. J. vorgenommenen 
Neuwahl des Vorstandes setzt sich dieser wie folgt 


dankenswerterweise bereiterklärt, durch einen ihrer 
arı einen Vortrag über „Moderne elek- 
Mitgliederver- trische Schleifereiantriebe“ halten zu 


lassen, zu dem alle Papiermacher herzlichst ein- 
geladen sind. 


zusammen: 1. Vorsitzender Herr Paul Walter, 


2. Vorsitzender Herr Aug. Eller, ı. Schriftführer 
Herr Werner Munde, 2. Schriftführer Herr 
Robert Glatz, Kassenwart Herr Peter Schläch- 
ter, Büchereiwart Herr Viktor Strizek. Fabrikanten 

Für die nächste Veranstaltung am 13 d. M. hat 


Exportaussichten für die deutsche Papierindustrie 

Die Importfirma Andrés Bellas. Buenos Aires. 
Venezuela 1709, sucht Verbindung mit deutschem 
von Kraftpapier und Schreibpapier. 
Interessenten werden gebeten, sich unmittelbar mit 


sich die Firma Brown, Boveri & Co., Mannheim, der Firma in Verbindung zu setzen 


m — — Dſ——— — — — 
— ——— — 


— . — 
KLEINE MITTEILUNGEN 


Gerichtliche Gutachten 
der Berliner Industrie- und 
Handelskammer. 


Lumpen. Bezüglich der 
Frage, innerhalb welcher Zeit 
Lumpen untersucht und Mängel 
gerügt werden müssen, läßt sich 
kein Handelsgebrauch feststellen. 
Während seitens der Papier- und 
Pappenfabrikation eine längere 
Frist beansprucht wird, wird die 
Handelsüblichkeit einer solchen 
seitens des Rohproduktengewerbes 
bestritten. C 13 71/27 (XII A4). 


— m 


Emniehlenswerie 
Bucer für den Papiermadıer. 


zu beziehen durch Otto Elsner Verlags- 

gesellschaft m. b. H., Abteilung Sortiment. 

Berlin S 42, ebenso wie alle Übrigen Bücher 
und Zeitschriiten. 


Laßberg. Dr.-Ing. Freih. v.: Die 
Wärmewirtschaft in der Zell- 
stoff- und Papier- Industrie. 
Zweite, völlig neue bearbeitete 
Auflage. Mit 68 Textabbildun- 
gen. 1926. Geb. 24 M., Porto 
40 Pfg. 


Hatte schon die erste Auflage dieses 
Buches besonders in den Kreisen der 
Zellstoff- und Papierindustrie eine sehr 
gute Aufnahme gefunden, so wird das bei 
dem jetzt vorliegenden Werk erst recht 
der Fall sein, Denn gerade die wärme- 
wirtschaftlichen Probleme sind in beiden 
Industrien seit der ersten Auflage des 
Buches Gegenstand eingehender For- 
schung und fortgesetzter Verbesserungen 
gewesen. Diesem heutigen Stand der 
Wärmeausnutzung sein Buch anzugleichen, 
ist dem Verfasser in hervorragender Weise 
gelungen, trotzdem gerade in der Zellstoff- 
industrie die Wärmewirtschaft in den ein- 
zelnen Betrieben sehr verschiedenartig ge- 
lagert ist. Es bedurfte also schon großer 
praktischer und theoretischer Erfahrungen, 
um diese vielseitige Materie so eingehend 
zu analysieren und zu zergliedern, daß 
dieses wirklich grundlegende Werk resul- 
tierte. v. Laßberg behandelt die Kochung, 
die Trocknung von Zellstoff und Papier, 
die Bleicherei, Spritfabrik, Ablaugever- 
wertung, den Kraftverbrauch und die 
Kraftanlage. Daran schließt sich ein all- 
gemeiner Teil, in dem der Verfasser u. a. 
auch seine z. T. schon anderweitig publi- 
zierten, interessanten Studien über 
Wärmeübertragung mit aufgenommen hat. 
Der Anhang enthält Zahlentafeln und Dia- 
gramme. Die einschlägige Literatur ist 
sehr ausführlich zu Wort gekommen, ein 
umfangreiches Sachregister erleichtert die 
Benutzung des Werkes, das seinem wert- 
vollen Inhalt nach direkt als vorbildlich 
bezeichnet werden kann. 


TRANSPORTSCHNECKEN 


für Papierstoffi aus Eisen, Kupier oder anderem 
Metall liefert schnell und preiswert 


Carl Wünsche, Leipzig W 33 P, Fabrik moderner Transportanlagen 
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Die anerkannt besten Apparate mit 
Einstellung und Moment- Ein- und -Aussmhaltung Ji ür die 


Herstellung 


künstliher Wasserzeimhen 
una Wasserlinien Ose 


in fast allen Papieren ( auth Pergamyn) 


direkt auf der Fapiermaschine wa 


bei selbst hörhster Masrhinengesrhwindigkeit 
baut: 


Maschinenbau - Werkstätte Niefern en bu 
Niefern in Baden. 
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PERSONALIEN 


Am 1. Dezember 1927 beging Herr Fabrik- 
direktor Theodor Müller das go jährige Dienst- 
jubiläum bei der Firma Joseph Eck & Söhne, Düssel- 
dorf 7, Kalander- und Walzenwerk. Der Jubilar 
erfreut sich allgemeiner Beliebtheit unter seinen Be- 
amten, Angestellten und Arbeitern und genießt den 
Ruf als bedeutender und hervorragender Papier- 
Kalanderbauer und Fachmann in der Papierindustrie 
des In- und Auslandes. 


GESCHÄFTS = NACHRICHTEN 


—ͤ ( v— — 


Andreas Speichler, Pappenfabrik, Trachenau bei 
Leipzig. Zur Abwendung des Konkurses über das 
Vermögen des Kaufmanns Andreas Speichler, allei- 
niger Inhaber der handelsgerichtlich eingetragenen 
Firma Andreas Speichler, Pappenfabrik in Trachenau, 
ist beim Amtsgericht Rötha, Sa., das gerichtliche 
Vergleichsverfahren eröffnet worden. Als Ver- 
trauensperson ist der Diplom-Bücherrevisor Dr. 
Korn, Leipzig, Markgrafenstr. 10. bestellt worden. 
Ks ist Termin anberaumt zur Verhandlung über den 
vom Schuldner gemachten Vorschlag auf den: 14. De- 
zember. nachmittags 214 Uhr, in Leipzig, „Deut- 
sches Haus“, Königsplatz. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
Ist eine Werbedrucksache der Maschinenfabrik 
Friedr. Haas G. m. b. H., Lennep (Rhld.), über 
Pappen-Trockner beigefügt. die wir der Aufmerk- 
samkeit unserer Leser empfehlen. 


Börsenbericht. 


Gold- 


Kurs Kurs 
Bezeichnung der 19 vom vom 
Aktien-Gesellschaft in 28. N 6. D 
Mill. Mk. 28. Nov. ). Dez. 


A. -O. für Pappenfabrikation . . . 1,86 1375 21,00 
Alfeld-Gronau. . oo oo 22. 2,505 131.00 130.50 
Anımend. Papierſ̃oo. 4,036 21:07; 217,50 
Aschaffenbg. Buntp.M . 2.8 129.00 126,10 
Aschaffenbg. Papie ff. 14.4 — 158.00 
l. P. Bemberg un Br Erg ner ara ea At Se 28,00 370,00 402,110 
Chemn. Papierfb. Einsiedel I. 1,35 — 9.00 
Chromo Najor 22... 1.602 104.00 113,00 
Gröllwitzer Papier. 1,35 139,50 — 
Dresdn. Chromo u. K.. . 7 122,00 130,00 
klsenthal Paper M. PR 0,72 76.00 76.00 
b Farben 1100.00 240.25 248.75 
eldmühlli k 12.815 170,00 194. 
Heidenauer Papierfb. )). 1.84 44.00 50,10) 
Kartonp. Groß-Särchen.. . . . . . 1,08 — 110.50 
Kostheimer Cellulose. . . . . . . 1,5 — — 
oe „)! u aaa 1,525 72,00 74.00 
aoar Steina JJ. 0,934 125,00 132,00 
ünchen- Dachau Kw. g 3,01 105,00 111,75 
Naironzellstofí I aa 5,5 130,25 140,0.) 
apierfabrik Hegge 4. 1,512 60,00 = 
eniger Pat.-Pap. N... .... 3,6 101,00 101,00 
re Untersachs. . . 22... 1,2 81,50 = 
O e E e o 6,18 | 235.00 | 237.00 
Su Cartonnagen „ 1,66 29,110 28,50 
8 es. Cellulose 3,21 143,51 145,10 
Se sie Gellulosefabrik z 1.5 — — 
; ap. u. P. 1.200 50,00 53.00 
1 Papierfb. M. 1.927 70.50 71.00 
ode Papierib. D e 1.125 75,00 78.00 
arziner Pabier fo. 5. 128.00 131 25 
erein, Bautznen 3.183 58.00 Es 
er. Qlanzstofi, Elberfeld... .. 60,9 315.00 Bag N 
erein. Strohstoff e ne 1.0 265.00 0 l 
gel be Ch ha 
e.s, oœ 25 35 
Zellstot -Waldhof | DT har | an oa 


L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
D -Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Flachbandtrockner 
für Pappen 


(D. R. P. und Auslandspatente) 


Ein Kinderspiel 
ın der Bedienung 


Dieser noch nicht 15 Jahre alte Lehrling 
bedient einen der in Österreich arbeitenden 
Schilde-Flachbandtrockner mit einer Tages- 
leistung von 300 kg Pappen (7000 kg 
Wasserverdunstung) sowohl am Trocken- 
als auch am Naßende. 

Diese einfache Bedienungsmöglichkeit, 
der tadellose glatte Ausfall der getrock- 
neten Pappen und die unbedingte Betriebs- 
sicherheit machen den 


Schilde-Flachbandtrockner 


unentbehrlich für jeden modernen Betrieb. 


Verlangen Sie Drucksache P. B. 559. 


BENNO SCHILDE 


Maschinenbau-Akt.-Ges., 
HERSFELD (H.-N.) 
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Tüchtiger 


Ingenieur 


für In- und Auslands- 
reisen und Bürotätig- 
keit von Spezialfirma 


gesucht. 


HerrenausderPapier- 
industrie (Schleiferei) 


Handpressen - Transmissionspressen bevorzugt 
Elektrische Pressen 


für die Papier- und Pappenfabrikation — 
mit und ohne Wagenbetrieb 

e 3 Ausführl. Angebote unter P. F. 346 

Ia Referenzen / Ausführung ges. gesch. an die Geschäftsstelle dieses Blattes 


Masdiineniahrik Vogi, Ratingen | | 


Spezialfabrik für Ballenpressen 


c_v 


Aus der von uns erworbenen 


Schießwollfabrik Düren der Dynamit A. G. 
— 


é vorm. Alfred Nobel, Köln 


haben wir u. a. preiswert abzugeben: 


Lagerkessel komplett, betriebsfertig, mit | Rektifizier-Apparat som 


Druckbescheinigung für Lagerung von Säuren, Öle usw.: Fabrikat Hechtenberg, besteh. aus: Blase LEN 
40 Stck. von 30—48 cbm Inhalt, 20 Stck. von 5—.0 ebm Inhalt Kühler, Kondensator, Alkoholmess., Leist. ca. 200 1 p. 8 


Zentrifugen Habe bn, Säure- Kühlanlagen 


Fabrikat Fulenberg, Moenting & Co., Leistung 17500 kg 


W | Mischsäure + 30% C. auf 16° C. bei spez. Gewicht 
Mahl- u. aschholländer der Saure Yon hi und Wärme von 0,48 bis 6.5. 


„ Konden- 
Fabr. Banning & Seyboldt, 800 — 1500 Kilo Eintrag | FJ ne bien, | 10 noch 
o | mit Kühlschlangen 
Kocher für Schieß- und Wasserrohrkessel 
t h 2 h ee 1, 14 Aim. 
ee nisce E Wolle Fabrikat Petry, Dereux & Co.: 1 Stück 350 un 
| Stück 300 qm, 14 Atm. 1 Stück 300 qm, 10 A 


5 14% PS 


Kochbottiche aus Aluminium u. Pitchpine | Drehstrommotoren :» volt 
Verdrängeranlage mpe Transformatoren 


i iedi 5 A., 5000220 Volt 
e Runen bestehend aus: 4 Verdränger-Zylindern 350. 250. 2000, we K. V. A., 
25mm Durchm., für 12 Atm. Druck. 2 Meßgefäßen 120 Inhalt 
l Stampfapparat, 2 stufig. Kompressor, 6 cbm Leist., 12 Aim. | Ekonomiser 345 qm 


B. Holländer, Aachen / Jos. Holländer, Aachen 
Telephon-Nr. 7356 Telephon-Nr. 6714 


. ee 


— 
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| Rheinishe 
| Pappeniabrik 


it modern eingerichtet, ausbaufähig. 
{ hohe Tagesleistung 


sofori zu verkaufen. N 
Inhaber bleibt auf Wunsch beteiligt. 


| Anfragen erbeten unter 


Pappenfabrik Köln, 
) hauptpostlagernd j 
u 


— — — — * 
— — en ons Sinn une Den 


nn en rn 


— 


3 neue 


Hugelkocher 


je 3000 mm l. Dchm., 14200 Ltr. Inhalt, 
6 Aim. Betriebsdruck, sind sehr preis- 
wert zu verkaufen. 


Angebote unter P. F. 314 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Rizzi zz: 


IPappen- 


Trockner ; 


neueste Konstruktion, preis- 

wert abzugeben. — Offerten g 
unter P. F. 347 a. d. Geschäfts- 
stelle dieses Blattes erbeten. 


Pappenlabrikanien 
22 —ꝗw8 


Zur Einführung, evtl. Leitung aller 
pe lalpappen. wie Preßspan in 
Bogen sowie Rollen. Kunstleder 
(Meivo), Hart- und Stanzpappen, 


neues Verfahren zur Herstellung von 

Matrizen für Werk- und Zeitungs- 

druck (letztere bis über 160 Guß) 

sowie alle anderen Spezialpappen 
empfiehlt sich 


J. Latka, Sperialpappenfachmann, 
| Einsiedel b. Chemnitz 


| Papieriabrik 
P 


mit ener Langsieb - Papiermaschine 
“u pachten oder zu kaufen 


gesucht. 


Ausdehnungsfähigkeit für eine zweite 
Maschine mug vorhanden sein. 


a 


Angebote unter P, F. 348 an die (ie- 
schaftsstelle dieses Blattes erbeten. 
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Ab 2. Januar 1928 stehe als 


Technischer Leiter © © 


zur Verfügung. 

Zellulssefachmann, vertraut mit Spezialzellulosen, 10 jährige 

Praxis, unverbraucht, 35 Jahre alt, Akademiker, energisch ver- 

anlagt. — Gefl. Offerten unter P. F. 342 an die Geschäfts- 
stelle dieses Blattes erbeten. 


Tüchtiger 
Ingenieur 


mit Erfahrung in der Zellstoff- und Papierindustrie für einen 
größeren Neubau zum baldigen Antritt gesucht. — Offerten mit 
Angabe des frühesten Eint ittermins, Relerenzen, Zeugnissen und 
Gehaltsforderung unter P.F. 344 an die Geschäftsstelle d. Blattes. 


Messen Sie die Korngrößen 
von Papicriüllsioilen zwedks 
Wertbeuriellung 


mit dem neuen 
Apparat nach 


m — iih A BR 11 N X IEGN ER: 
Ka 1771 : k 15 | 1 Äh, 175 
4 440 {ill Mn GESSNER 


4444 


modifiziert von 


Privatdozent 


Dr. LORENZ 


Verlangen Sie 
Angebot vom 


Hersteller: 


Franz Hugershoff G. m. b. f. 


Fabrik für Laboratoriums- Einrichtungen 


Leipzig C 1 / Carolinenstraße 13 


-æ — 
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Hirsch. Dipl.-Ing. M., Beratender 
Ingenieur V. B. I.: Die Trocken- 
technik. Grundlagen, Berech— 
nung, Ausführung und Betrieb 
der Trockenein richtungen. Mit 
234 Textabbildungen. einer 
schwarzen und zwei zweifar- 
bigen i—x - Tafeln für feuchte 
Luft. XIV, 366 Seiten. 1927. 
Geb. 31.80 M., Porto go Pfg. 


(.J. Hache, Dresden N. 


me Maschinen- u. Bürsieniabrik “ 


Älteste und größte Fabrik dieser Branche 


Hottenroth, Dr. Valentin: Die 
Kunstseide. Mit 97 Abb. im 
Text und auf 3 Tafeln. 304 
Seiten mit Register. Geb. 28 M., 
Porto 40 Pfg. 

Das Buch führt uns, von den Rohmate- 
rialquellen ausgehend, durch alle Stadien 
der Kunstseideniabrikation und schildert 
an Hand zahlreicher Abbildungen den 


ganzen Werdegang der Künstlichen Seide 
nach den verschiedenen Herstellungs- 


Bürstwalzen-Feuchtapparat 


in neuester Konstruktion! 


Beste, gleichmäßige Feuchtung, die zu erreichen ist. Während des 
Betriebes im Moment verstellbar. Erstklassige Pr&äzisionsarbeit. 


methoden bis zum fertigen Produkt. Den TS 3 3 S N n 
technischen Schilderungen gehen jeweils = T BERN 5 
die zum vollen Verständnis erforderlichen N E mmm... 

wis senschaftlichen Erläuterungen voraus. 


Der letzte Teil behandelt die fertige 
Seide, ihre Eigenschaften, Verarbeitung 
und Verwendung usw. Auch den verschie- 
denen anderen Kunstladenformen ist ein 
besonderes Kapitel gewidmet. In sämt- 
lichen Teilen ist auch die Patentliteratur 
weitgehend berücksichtigt. 


1 Feuchtapparat Modell „E“, 1 Manchonreinigungs-Bürstwalze und 
1 Siebreinigungs-Bürstwalze laufen in der in Betrieb befindlichen 
Papiermaschine in Halle 13 der diesjährigen Ausstellung in Dresden 
„Das Papier“, 


Siebreinigungs-Bürstwalzen 


zur Schonung der teuren Papiermaschinensiebe. 


Krahl, Katharina: Kartellbewe- 
gung und Kartellprobleme in 
der deutschen papiererzeugen- 
den Industrie, unter besonderer 
Berücksichtigung der Kriegs- 
und Nachkriegszeit. 178 Seiten, 
10 M., Porto 40 Pfg. 

Die Produktionsfrage steht im Vorder— 
grund der Wirtschaftsinteressen. Man 
muß dieser Frage volle Aufmerksamkeit 
widmen, um nicht still zu stehen, sondern 
fortzuschreiten. Ein beachtenswerter 
Wegweiser hierfür ist das in weiten Krei- 


sen der deutschen Papierindustrie be- n Ya Taa Vol CV Y i 


: 9 y F. 9 E | 
WW 
kannte, oben erwähnte Buch. Für jeden A 25 60 DS 


Manchonreinigungs - Bürstwalzen 


sind die Ausführungen, Gedanken, An- l 
regungen und Schlußfolgerungen der Ver- 
fasserin notwendig. Dr. Clemens urteilt 
über das Werk: „.. wiederhole ich. daß 
ich der Schrift weiteste Verbreitung 
wünsche . . zur Aufrüttelung der Ge- 
müter, die hier von kundiger Hand in 
den Lichtkreis  sachlich-wirtschaftlicher 
Betrachtungen hineingezogen werden.“ 


Anfeuchibürstwalzen 


aus allerbesten Schweinsborsten in Zink-, Messing-, Kupfer- oder 
Aluminiumkörper und in Hartgummi- oder Zelluloidkörper. 


Possanner v. Ehrenthal, Professor 
Dr.B.: Lehrbuch der chemischen 
Technologie des Papiers. Br. 
9 M., geb. 10 M., Porto 40 Pfg. 
In halt: Rohstoffe: Pflanzenfasern. 

Hilfsstoffe: Wasser, Koch- und Bleich- 

mittel, Leimmittel, Füllstoffe, Farbstoffe. 


— Aufschließen der Rohstoffe: Lumpen- 
halbstoffe, Surrogate, Holzschliff. Zell- 


BLANC-FIXE Ia 


stoffe, Altpapier, Bleichen der Halbstoffe, feinste Qualität 
Eigenschaften der Halbstoffe. — Ganzzeug- Pen 8 = ` _ 
bereitung. Bildung des Papierblattes. — A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 
Feste Abfallstoffe, Ablaugen, Abwässer. — 


Anhang: Fabrikate aus Papier und Papier- 
stoff, Papiere, Papierstoff, Zelluloseester. Br 


——— 2 


ummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, Jahrzehntelange Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Hallea.d.S. 


m 2 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, 8 Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 


Papierma 


Beruisgenossenschaften 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


| Verein Deutscher Pa 
Holzstoffabrſkanten/ 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


nfabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 
chaftliche Vereinigung der deutschen V Gesamt- 


eutschen Papierindustrie 


Fach vereinigung für Papiertechnik E. V., Cötben (Anhalt) | Akademischer Papieringenieur- 
i Verein e. V. an der Tecbnischen Hochschule zu Darmstadt | 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde | Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und - Ingenieure 


% Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 485 * 
mit den wissenschaftlichen Beiblättern »Cellulosechemiec«, begründet von Prof. Dr. Emil Heuser 
herausgegeben von Prof. Dr. Hans Pringsheim, Berlin W62, Landgrafenstr. 5. 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant«e erscheint wöchent- 


lied. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhelte RM. 0.68. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Viertellahresschluß erfolgen 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschait m. b. H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
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Die verkannte Rationalisierung oder die Grenzen eines 
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Die verkannte Rationalisierung oder die Grenzen 


eines Wunderglaubens. 


„An ihren Früchten sollt ihr sie erkennen!“ 

= | I. 

Je mehr ein Wort Allgemeingut wird, desto 
mehr verliert es von seinem ursprünglichen Sinn. 
Bei der „Rationalisierung“ ist diese Gefahr wie es 
scheint auf dem Höhepunkt. 

Man muß sich, um dies zu verstehen, besinnen, 
was war, was man wollte, als man glaubte, der Wirt- 
schaft letzte Weisheit in diesem einen bald geläufi- 
gen Begriff einfangen zu können. Daß sich nichts 
anderes dahinter verbarg als die gute alte Lehre vom 
größten Nutzen bei kleinstem Aufwand, hat die 
klugen Zeitgenossen nicht davon abgehalten, ent- 


sprechend den starken Reizen der heutigen Mode, 


einen neuen Wunderglauben aufzurichten. 

Es war gewiß nicht gefehlt, alter Erkenntnis 
nene Form, altem Streben leuchtendere Ziele zu 
malen, nüchterne Ueberlegung bedrohlichem Ueber- 
schwang entgegenzustellen, aber man vermied nicht. 
was immer den Rückschlag vorbereitet: nämlich — 
Verallgemeinerung, damit Begriffsverwirrung und 
Ue steigerung, damit Aberglauben. 

Es ist so einfach, auszurechnen, was es kostet, 
dieses oder jenes „herzustellen“, und auch noch, 
wenn man sich auskennt, zu überschlagen, was der 
Verkauf über die Eigenkosten hinaus einbringen 
wird; die Vielzahl der Wirtschaftsvorgänge gleicher 
und unterschiedlicher Art jedoch, die sich zwar in 
zeitlicher und räumlicher Trennung, in Wirklichkeit 


jedoch in engster Verbundenheit abspielen — weil 
Zeit- und Raumschranken auf unserer Stufe nichts 
mehr bedeuten — die Vielzahl dieser Vorgänge ist 
es, die die Illusion des Einzelfalles in eine Teil- 
bewegung auflöst. Umgekehrt: für die wirtschaft- 
liche Handlung, die ich begehe oder unterlasse, wer- 
den auf diese Weise Beziehungen geschaffen, die 
sich für oder wider mich auswirken, die ich jedoch 
nur selten im vorhinein in ihrem Nutz- oder 
Schadenseffekt zu bestimmen vermag. Notwendiger- 
weise verwandelt sich deshalb jede Wirtschafts- 
überlegung, die praktisch wird, in eine Kollektiv- 
erscheinung von zunächst unerkennbarer Bedeutung. 


Das eine und das andere: die klare Rechnung 
und die spekulative Schätzung sind die Grenzen, 
deshalb auch der Sinn aller Wirtschaft. Auch der 
Rationalisierung, die plötzlich eine Zeitbewegung 
wurde. 

Genügt die Deutung, die das gute, alte ökono- 
mische Grundgesetz zur Verfügung stellt, nicht, so 
gibt es, unter der Einstellung, die äußerlich vor- 
herrschte, d. h. die Kräfte nach dem scheinbar iso- 
lierten Zweck auf den Plan brachte und drängte 
noch andere, keineswegs neue, in ihrer Umschreibung 
jedoch vielleicht verständlichere. Man wollte sparen 
wollte verbilligen, wollte aus gegebener Erzeugungs- 
grundlage mehr herausholen, wollte intensivieren 
wollte bei gleichbleibenden Verkaufspreisen den Ge. 


winn steigern, die Rente erhöhen, die Wettbewerbs- 


902 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 51, 197 


— a E 


fähigkeit vergrößern, Zollmauern überwinden, alte 
Absatzgebiete, die verloren waren, zurückerobern, 
neue dazugewinnen, sich, nicht zuletzt vielleicht, 
eine Vormachtstellung sichern, die von vermehrter 
Konkurrenz bedroht oder möglicherweise schon 
ganz in Frage gestellt war. Alles das und noch 
mehr segelte unter der neu gehißten Flagge. Mit 
Recht, und, soweit die Tat folgte, auch mit Unrecht. 


11. 


Die vielfachen Formeln für das neue Streben 
können den Zwiespalt, der ihnen innewohnt, nicht 
verdecken. Schon die bloße Gegenüberstellung des 
Einzelinteresses mit dem der Gesamtheit weckt 
Wechselfälle, Widerspruch, Ueberlagerungen. 
Schlimmer wird es noch, wenn man, wie es in stei- 
gendem Maße geschieht, über den Begriffsinhalt der 
sogenannten Rationalisierung und im Zusammenhang 
damit über die Taten, die sic auszulösen hat, der 
Täuschung anheimfällt. 

Wer klar bleiben will, muß sich allen Ernstes 
darauf beschränken, in der Rationalisierung nicht 
anderes zu erkennen als die Notwendigkeit, auf 
vorläufig gexcbener Grundlage einen 
verstärkten Erfolg zu erzielen. Ob die 
Verbesserungen sich auf die Produktionsmittel be- 
ziehen oder auf das Produktionsprogramm, ob sie 
Fragen der Rohstoffgewinnung oder -verwendung 
oder schließlich die Absatztechnik betreffen, ist 


. einerlci. Entscheidend ist lediglich, ob und in wel- 


chem Mabe es gelingt, die Aufwandseite gegenüber 
einer im Augenblick stabilen Erfolgseite herabzu- 
mindern. Selbstverständlich ist nichts geändert, 
wenn bei gleichbleibendem Aufwand der Erfolg 
wächst oder bei vermehrtem Aufwand der Erfolg 
unvergleichlich stärker ansteigt. Den Ausschlag gibt 
div Größe der Differenz zwischen dem einen und 
dem anderen; je größer, desto besser. 

Die Tatsache, daß, wie es in der Papiermacherei 
mit Vorliebe heißt, alles von der „Regie“ abhängt, 
at es mit sich gebracht, daß fast regelmäßig die 
teigerung der Produktions menge als das sehn- 
tichste Ziel vor Augen schwebt. Höhere Tages-, 
Monats-, Jahresproduktion sind für die, Tüchtigkeit 
der Leitung der schlagende Beweis; er verbürgt den 
Erfolg, imponiert der Konkurrenz, verscheucht Zu- 
kunftssorgen. 

In Wirklichkeit ist er, wie man schen wird, keines- 
wegs unantastbar. Vorläufig hat er seine Gefolgschaft; 
um so mehr, als die Zeitspanne von 1914 bis 1924 
ohne Zweifel auch in der Papierindustrie Stillstand 
und Rückschritt bewirkt hat. Aber die Auffassun— 
zen und Kräfte, die sich hinterher daran machten, 
diesen Mangel aufzuholen, waren von Irrtum nicht 
frei. Der Blick ins Ausland förderte die falsche 
Richtung: vermeintliche Vorbilder ermunterten zum 
Götzendienst am eigenen Werk. Produktions- 
vermehrung um jeden Preis, sei es mit 
neuen. sei es mit Maschinen von ungewohnten Aus- 
maßen, erschien als glücklichste Losung. Nachdem 
der Anfang gemacht war, gab es und gibt es allem 
Anschein nach kein Halten mehr. Die deutsche Pa- 
pierindustrie wird, wenn das Jahr 1928 sich neigt, 
20—25 stattliche Maschinen mehr aufweisen als im 
Jahre 1924, auch wenn nicht alle Blütenträume sich 
erfüllen sollten. 

Antwort auf die besorgte Frage, ob diese Ent- 
wicklung ein Segen oder ein Elend sein wird, kommt 
voraussichtlich nicht von denen, die heute die 
Träger dieser Neugestaltung sind; auch der Kritiker 
behält vielleicht nicht recht; seine bösen Ahnungen 
drängen ihn jedoch zu ungeschminkter Meinungs- 
äußerung. 


III. 
Was geht vor? | A 
. Die Papierindustrie in Deutschland verfügt ge- 
pyeowärtig über einen aufnahmefähigen, von außen 


her noch wenig befehdeten Inlandsmarkt. Wie lange 
noch? Wahrscheinlich wird der Bedarf in den näch- 
sten Jahren wachsen. Weniger günstig muß man 
den Export beurteilen. Hier droht vor allem die 
Auslandskonkurrenz, die im letzten Jahrzehnt nicht 
schwächer, sondern teilweise erheblich stärker ge- 
worden ist: begünstigt vor allem durch die nationale 
Abschließung, die, ein Zeichen der Zeit, sich über- 
all zum Schutze heimischer Industrien vollzog. 

Wer die leisen Strukturwandlungen im europäi- 
schen Papiermarkt innerhalb des gleichen Zeit- 
raumes beobachtet, kann jetzt schon in Umrissen, 
die an Deutlichkeit nichts zu wünschen übrig lassen. 
langsam aber sicher heranreifende Interessen- 
konflikte (übrigens auch auf dem Zellstoffgebiete) 
feststellen. Die letzte Probe, wer auf diesem oder 
jenem Gebiete der stärkere ist, d. h. die Entschei- 
dung der Frage nach dem günstigsten Standort. 
wird nicht ausbleiben. Sie läßt sich zwar — Tau- 
schung des Augenblicks — hinausschieben, ist aber 
im Grunde stets bereit, akut zu werden und Freund 
und Feind auf den Plan zu rufen. 

Beziehungen und Verknüpfungen freundschaft- 
licher und sachlicher Art — wenn man sich ihrer 
Erkenntnis und Notwendigkeit nicht verschließt — 
können und werden diese letzte Auseinandersetzung 
hoffentlich mildern, wenigstens in der europäischen 
(Produzenten-) Interessensphäre. Aber auch dann, 
auf dem friedfertigen Wege der Verständigung, wird 
es nicht ohne die Beweglichkeit einengender Kom- 
promisse abgehen. Die beste Rüstung, für das ein- 
zelne Unternehmen sowohl als auch für die Gesamt- 
heit einer in nationalen Grenzen gebundenen Papier- 
industrie, ist die Unangreifbarkeit der Preispolitik. 
Wer diese stärkste Stärke erwerben will, nicht zu 
dem Endziel billiger Schleuderei, sondern zu dem 
Zweck gesunder, gewinnbringender Verkaufstätig- 
keit, darf sich nicht in Maßnahmen erschöpfen, die 
lediglich auf Forcierung der Produktionsmenge hin- 
auslaufen, sondern muB sich konzentrieren auf die 
Verbesserung seiner Chancen im Preiskampf. Die 
größere Produktionsmenge drückt nicht nur die 
Regie, sondern auch den Preis, den das Erzeugnis 
auf dem Markt erzielt. Die Rationalisierung, die 
einer mechanisch- automatischen Vermehrung der 
Produktion bei „verbessertem“ oder vergrößertem 
Betriebe gleichkommt, vernachlässigt die Tatsache. 
daß die Absatzsteigerung im Regelfalle nicht in det 
Fabrik, sondern draußen auf dem Markte eingehan- 
delt wird. Erst wenn diese Einstellung gewonnen. 
ist die Rationalisierung auf dem richtigen Pfade. 
nämlich dahin, trotz Verkürzung des Aufwande: 
einen gleichbleibenden oder größeren Nutzen sicher- 
zustellen, mit andern Worten: dem alten ökonomi- 
schen Grundgesetz zu erneuter Geltung zu verhelfen. 
Die andern aber, die. wie es ein bekannter Papier- 
fabrikant einmal schr richtig ausdrückte. dem 
„Mengenrausch“ verfallen sind und nicht genug 
neue Maschinen aufstellen können, sollten daran 
denken, daß sie dabei sind, einem Irr- und Wunder- 
glauben eine bessere Zukunft zu opfern. > 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Rechtsabteilung. 
Devisenvorschriften 
wieder aufgelebt. u 
In einem Teil der Presse fand sich die Mitter 
lung, daß die beiden Verordnungen betreffend das 
Verbot des Verkaufs von Reichsmark in das Aus 
land und die Devisenerfassung wiederum: Gesetze‘ 
kraft haben und, mit ihnen die früheren, Durch- 
führungs- und Ausführungsbestimmungen, seen 
sie nicht durch neuere ersetzt werden sollten., Dies 
Ansicht sind wir sofort entgegengetreten und haben 
die Bestätigung für unsere Auffassung dutch das 
Schreiben des Reichswirtschaftsministeriums vim 


Betrifft: nich! 
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Dezember 1927, 1 B Nr. 12 708 erhalten. Der 


Keichswirtschaftsminister schreibt wie folgt: 

„Durch die Verordnung vom 22. Februar 1927 
— Reichsgesetzblatt I, S. 68 — ist die Verordnung 
vom 31. Oktober 1924 gegenstandslos geworden. Da 
die genannte Verordnung vom 31. Oktober 1924 auf 
Grund des Art. 48 der Reichsverfassung erlassen 
war, und da nach einer Verwaltungsübung derartige 
Notverordnungen nach Erfüllung ihrer Aufgabe auf- 
wehoben werden müssen, ist die Aufhebung der Ver- 
ordnung vom 31. Oktober 1924 durch die Verord- 
nung vom 7. November 1927 erfolgt. Es handelt 
sich hiernach, wie von Ihnen auch zutreffend: ange- 
nommen wird, um eine formelle Bereinigung der 
Gesetzgebung. Die Auffassung, daß durch die Ver- 
ordnung vom 7. November 1927 die beiden Ver- 
ordnungen vom 9. August und 7. September 1923 
wieder in Kraft gesetzt worden sind, ist völlig un- 


begründet.“ | 


Handelspolitik. 
Haiti. 

Durch ein Gesetz vom 25./ 20. Juli 1927 ist der 
Einfuhrzolltarif der Republik Haiti, aus dem ein 
Auszug für das Papierfach in Nr. 52/26 d. Ztschr. 
veröffentlicht wurde, geändert worden. Soweit hier- 
durch das Papierfach betroffen. ist, folgen nach- 
stehend die geänderten Positionen des Zolltarifs, 
wobei darauf hingewiesen wird, daB dort, wo für 
denselben Artikel wechselweise ein Gewichtszoll und 
ein Wertzoll vorgesehen ist, der höchste Zoll an- 
gewandt wird. 

Die zwischen der deutschen und der Regierung 
von Haiti vereinbarte gegenseitige Meistbegünsti- 
gung wurde bereits in Nr, 39/27 d. Ztschr. bekannt- 
gegeben. 


Tanit- , Zollsatz 
Nr. Bezeichnung der Waren Gourdes 
Kr 


70 Manilapappe, Preßboard sowie weiße und 
farbige Pappe, ungeglättet, einschließ- 
lich der gewöhnlichen Pappe, die aus 
einer oder mehreren durch Druck, auch 
unter Anwendung von Leim oder an- 
derem Klebestoff verbundenen Lagen 
hergestellt ist P E 0,10 

| oder vom Wert 20 v. H. 

‚23 Packpapier, gewöhnliches, und ähnliche 
Papiere für gewerbliche Zwecke, ein- 
schließlich Stroh- und Holzpapier, glatt 
oder gemustert, flach, in Rollen oder 
in Buchform. E E 5 ir a OEL 

Br oder vom Wert 20 v. H. 

707 Papier zum Drucken und Einschlagen von 
Zeitungen de alle Da Es ae une, 

zow Papier zum Druck von Büchern, Druck- 
schriften und Zeitschriften und zum 
Lithographieren: ohne Glanz (non 
Elac) 


0,08 


Me e Me E 0,20 
l oder vom Wert 20 v. H. 
‚3! Papier, marmoriert, bedruckt, gefärbt oder 
farbig, Klatt oder gemustert für Buch- 
binderei- und ähnliche Zwecke. 0.40 
i oder vom Wert 20 v. H. 
7077 Papier für Vervielfältigungsapparate, weiß 
oder farbig, nicht eingeschlossen, Sten- 
cilpapier an a a N 0,75 
oder vom Mert 20 v. H. 
v. W. 


Neue Wege zur Arbeitsgemeinschaft. 
Die Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke 
Aktiengesellschaft zu Stettin, versammelte am 
Dezember, abends, ıhre Werksangehörigen. so- 
‚ot sie abkömmlich waren, im Großen Saale des 
Städtischen Konzerthauses zu einer Werksver- 
anstaltung, | 
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In Sonderzügen der Eisen- und Straßenbahn 
wurden die Massen an- und abtransportiert, und 
über ı200 Arbeiter und Angestellte füllten den 
großen, mit den Fahnen der Gesellschaft festlich 
geschmückten Saal des Städtischen Konzerthauses 


bis auf den letzten Platz, als die Kapelle der Fabrik- 
Einleitung einen flotten Marsch 


feuerwehr zur 
spielte. 

In einer kurzen, zu Herzen gehenden Bce- 
zrüßungsansprache wies zunächst Generaldirektor 


H. Gottstein darauf hin, daß Kopf- und Hand- 
arbeiter eines industriellen Unternehmens, vom 
ersten bis zum letzten Mann, durch das geistige 
Band gemeinsamer Arbeit miteinander verbunden. 
ein Ganzes bilden müßten, auf daB das Unternehmen 
blühe und gedeihe zum Wohle aller seiner Mit- 
arbeiter, der deutschen Wirtschaft und des dent- 
schen Volkes. 

In dem darauf folgenden Film „Das Druck- 
papier“, der hauptsächlich im Betriebe der Feld- 
mühle aufgenommen worden ist, wurde den Werks- 
angehörigen Gelegenheit gegeben, die gesamte Her- 
stellung des Zeitungsdruckpapiers und seiner 
Zwischenprodukte Holzschliff und Zellstoff in allen 
Teilen kennen zu lernen, um dadurch einen Ueber- 
blick in die Zusammenhänge der täglichen Berufs- 
arbeit zu gewinnen. TEE 

Anschließend sprach der bekannte Wirtschafts- 
philosoph Prof. Dr. Ernst Horneffer von der 
Universität Gießen in fesselnden Worten über die 
„Vergeistigung der wirtschaftlichen Arbeit“, Kr 
führte aus, daB es Aufgabe eines jeden 'sein müsse, 
zur inneren Gesundung des deutschen Wirtschafts- 
lebens beizutragen. Das Wesentlichste sei, durch 
neue geistige Mittel in jedem einzelnen Arbeiter 
die Freude an seiner Tätigkeit dort, wo sie durch 
Mechanisierung unserer Zeit allmählich verloren. zu 
Lehen drohe, wieder zurückzugewinnen und ihn 
wieder in ein Verhältnis zu „seinem“ Werk, zu 
„seiner“ Arbeit zu bringen. Jeder müsse wieder 
über die Teilarbeit hinweg zum Ganzen durch- 
dringen, das Ganze schauen, verstehen und damit 
auch wieder lieben lernen, wie das durch die Ver- 
anstaltung des Abends wohl zum erstenmal im 
deutschen Wirtschaftsleben praktisch vorgeführt 
worden sei. 

Ein Vortrag des Männergesangvereins 
mühle beschloß den Abend. 

Die Veranstaltung wird am 16. Dezember 
wiederholt werden, um den Zahlreichen, die diesmal 
wegen Ueberfüllung oder aus dienstlichen Gründen 
verhindert waren, die Teilnahme zu ermöglichen. 

Wie stark das Interesse der Arbeitnehmer an 
diesem Versuch der Gesellschaft ist, eine wahre 
Arbeitsgemeinschaft ins Leben zu rufen, kann man 
daran ermessen, daB sämtliche Plätze für die zweite 
Veranstaltung bereits vergriffen sind. 


Feld- 


— en nn ee 


Erfolg der deutschen Maschinenindustrie. 


Der Firma F. H. Banning & Seybold. 
Maschinenbauges. m. b. H. & Co., Düren, Khid., ist 
es gelungen, gegen schärfste in- und ausländische 
Konkurrenz den Auftrag auf cine komplette Papier- 
maschinenanlage einschließlich Holländer usw. für 
die Vereinigten Staaten von Amerika zu erhalten. 
Die Maschine ist für die Erweiterung einer be- 
stehenden Anlage bestimmt. Mit der neuen Anlaze 
sollen Fruchteinschlagpapiere von etwa 17 2 Ge- 
wicht erzeugt werden. Der Lieferungsumfang um- 
faßt die komplette Anlage von den Holländern bis 
zum Rollapparat. Die Anlage ist mit allen Neue. 
rungen und Verbesserungen der Papiermaschinen- 
technik ausgerüstet. Die Anlage wurde derart vor 
gesehen, daB mit möglichst wenigen und erforder- 
lichenfalls ungeschulten Arbeitskräften gearbeitet 


werden kann. 
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Die Maschine soll bei etwa 3500 mm Arbeits- 
breite mit einer Maximalgeschwindigkeit von 150 m 
in der Minute arbeiten. Sie ist mit einer Reihe von 
Spezialapparaten für den betreffenden Zweck aus- 
gerüstet. 

Maßgebend für die Vergebung des Auftrages an 
eine deutsche Fabrik war neben dem verhältnis- 
mäßig günstigen Preis die qualitativ gute Aus- 
führung der Maschine sowie der Umstand, daß die 
Firma F. H. Banning & Seybold Maschinenbauges. 
m. b. H., Düren, Maschinen ähnlicher Ausführung 
und mit ähnlichen Produktions verhältnissen bereits 
ausgeführt hat und den Sachverständigen des Be— 
stellers vorführen konnte. 


MARKT-BERICHTE 


Mitteldeutschland. | 
Der inländische Markt erfuhr durch die Zu- 
nahme des Verbrauchs vor Weihnachten eine 


kräftige Anregung, so daß fast alle Betriebe stark 
beschäftigt waren. Die Ausnutzung der Betriebs— 
anlagen war zumeist mit 90% möglich. Indessen 
haben sich längst notwendige Preiserhöhungen 
doch nicht durchsetzen lassen; sowohl der Papier— 
großhandel wie auch der endgültige Verbrauch ver- 
hielten sich auch ganz kleinen Preisaufschlägen 
gegenüber rundweg ablehnend. Es wird von beiden 
Seiten darauf hingewiesen, daß zwar das Druck- 
vewerbe in seinen verschiedenen Zweigen befrie- 
digend beschäftigt sei, man aber nicht wisse, wie 
sich diese Verhältnisse im neuen Jahre gestaiten 
können; außerdem liege doch das gesamte Auslands- 
geschäft in Papier so, daB die inländische Erzeugung 
nicht gut mit Preiserhöhungen vorgehen könnte, 
während auf dem Weltmarkte die Preise noch 
weiterhin zurückgehen. Jedenfalls ist im Augen- 
blick die Lage auf dem Papiermarkte so, daß Preis- 
erhöhungen den größten Widerständen begegnen, 
obwohl die Papierholzpreise und die sonstigen Ge- 
stehungskosten sich weiterhin erhöht haben, und 
unter dieser Auswirkung der Preisbewegung auf 
den Roh- und Halbstoffmärkten auch die Papier- 
preise auf dem Weltmarkte sich allmählich be- 
festigt haben. Das Druckgewerbe insbeson- 
dere weist darauf hin, daB es höhere Papierpreise 
um deswillen nicht bewilligen könnte, weil es ihm 
bisher noch nicht gelungen sei, die ab 1. Oktober 
eingetretene allgemeine Erhöhung der Satz- und 
Druckkosten auf die Besteller abzuwälzen. Die all- 
gemeine Geschäftslage habe noch nicht eine so 
durchgreifende Besserung aufzuweisen, daB man mit 
einer ins Gewicht fallenden Verteuerung hervor- 
treten könnte, ohne die erfreulicherweise allgemein 
stärker gewordene Benutzung der Reklame durch 
Anzeigen in den Zeitungen und Zeitschriften sowie 
durch Herausgabe geschmackvoller Kataloge und 
Preislisten zu beeinträchtigen. Diese Befürchtung 
nach dieser Richtung mag übertrieben sein, sie ist 
aber jedenfalls in den Kreisen des Papiergroß- 


handels wie der endgültigen Verbraucher vorhanden - 


und man muß ihr auch in den Kreisen der Papier- 
fabrikation Rechnung tragen. So ist man denn in 
den Reihen der Hersteller holzfreier Papiere bes- 
serer Gattungen schon zufrieden, daB man wieder in 
umfangreicherer Weise in Anspruch genommen 
worden ist, so daß die Lager stark in Anspruch 
genommen worden sind, und man hört es gern, daß 
die Hersteller von Fein- und Luxuspapieren be- 
richten, daß sich in den letzten Wochen auch für sie 
das Geschäft erfreulich gebessert habe, so daB man 
hoffen dürfe, daß die Rückkehr zu einem geläuterten 


(reschmack wieder allgemein wird, womit auch die 
Herstellung und das Gesamtgeschäft für die Zukunft 
vertrauensvoller beurteilt werden dürfte, wenngleich 
die Preise immer noch nicht befriedigen können. 
Ueber die Preise wird ganz allgemein ge- 
klagt; aus den Reihen der Hersteller holzhaltiger 
Papiere hört man ebenso Klagen, wie aus den 
Kreisen der Packpapierfabriken, die zwar hinsicht- 
lich des Geschäftsganges sich zufrieden äußern, 
zumal sie noch bis in das Frühjahr nächsten Jahres 
Aufträge haben, aber mit den Preisen, besonder: 
für stark zellstoffhaltige Packpapiere. nur sehr 
schwer zurechtkommen können. Die gleichen 
Klagen hört man auch aus der Pappenindustrie, die 
zwar auch mancherlei Anregungen durch das Weih- 
nachtsgeschäft hatte, aber doch nicht die Preis- 
besserung durchzusetzen vermochte, die man all- 
gemein angenommen hatte. Der Geldeingang hat 
sich ganz allgemein eher verschlechtert denn ver- 
bessert; es werden durchweg lange Zahlungsziele 
in Anspruch genommen. Dl. 


—ů— 


Rheinland und Westfalen. 


Die Nachfrage nach Papier ist umfassender ge- 
worden und es gewinnt allgemein den Anschein, als 
ob das Geschäft überhaupt auf breiterer Grundlage 
lebhafter würde, auch nach dem Auslande. Hol- 
land und England sind wieder stärker im Markte, als 
seit längerer Zeit, auch für Südamerika ist mehr zu 
tun, während die Geschäftsverbindung mit Rußland 
nicht wieder so recht in Zug kommen will; einen 
zroßen Auftrag von über 200 000 dz, in der Haupt- 
sache holzhaltiger Papiere haben die Russen nach 
Finnland in Auftrag gegeben, angeblich zu Preisen. 
ınit denen die westdeutschen Papierfabriken nicht 
hätten mitkommen können. Die Verkaufs- 
preise sind leider noch auf der ganzen Linie recht 
gedrückt, besonders für Auslandslieferungen; trotz 
vielfacher günstiger Ansätze gewinnt es nicht den 
Anschein, als ob die Preise für holzhaltige Papiere 
aller Art sich in absehbarer Zeit nennenswert bessern 
werden; die rückläufigen Preise für Zellstoff 
und Holzschliff auf dem Weltmarkt sind zwar 
zum Stehen gekommen, aber sie verharren doch auf 
einem derartigen Stande, daß die Herstellung für 
viele Betriebe durchaus unlohnend ist. Die Folge 
hiervon ist, daß auch die Preise für holzhaltige 
Papiere aller Art, besonders Rotationsdruck, ge- 
drückte bleiben; die mit großem Hallo verkündete 
Betriebseinschränkung der kanadischen Zeitungs- 
druckpapierfabriken um volle 20% hat bisher auf 
dem Weltmarkte nicht das mindeste zur Verbesse- 
rung der Verkaufspreise beigetragen. Trotzdem 
fehlt es nicht an Stimmen, die darauf hinweisen. dab 
diese Preise jetzt ihren tiefsten Stand er 
reicht haben und unmöglich weiter absacken 
können. Diese Auffassung scheint richtig zu seh 
denn die Verbraucher bekunden überall Kauf- 
interesse; es gehen genug Anfragen ein, denen 
zwar nicht in gleichem Maße Limite und Abschlüsse 
folgen, aber immerhin ist aus dieser Bewegung dot 
zu erkennen, daß man dauernd den Markt jetzt ab- 
tastet. um zu sehen, wie er sich in nächster Zeit ge. 
stalten wird. Es ist kaum anzunehmen, daß dit 
Preise weiterhin noch nach unten abrutschen, un 
ihre Befestigung wird zur Vornahme von Ein 
käufen Anlaß geben. Die größeren Käufe der hollan- 
dischen und englischen Häuser auf dem rheinisch- 
westfälischen Markte beweisen dies. Auch das Ge- 
schäft in starkzellstoffhaltigen Pack- u 
Veberseeumschlagpapieren gewinnt wit- 
der vermehrtes Leben, wenn auch die Preise 1. er 
Hauptsache nicht befriedigen können. h 1 
Braunholz papiere, naturfarbig und gefär i 
bicibt die Nachfrage dringlicher und für Ueberstf: 

(Fortsetzung siehe Seite 905, 
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fler 
na geschäfte, besonders nach Kuba und Südamerika Deutschland: 38034 t Sulfit und ferner 18 590 t 
a sowie dem nahen Orient, endlich auch etwas lohnen- Schleifholz, davon 455 t deutscher Herkunft. Die 
w dr, weil es sich durchweg um äußerst dringliche folgende Tabelle gibt Aufschluß über den Anteil 
. Bedarfsbefriedigung handelt; Schrenz papier Deutschlands an den Lieferungen der ersten acht 
Sr kommt weiterhin ziemlich groß in Aufnahme, wo Monate dieses und des vorigen Jahres: 
billige Lieferungen möglich sind. Das Fein- Sulfit 
5 papiergt schäft enttäuscht noch Lanz allge- Jan.-Aug. 1227 Jan.-Aug. 1926 
, mein; auch für den Export liegen die Preise so, daß En ER ji 81 36 
1 kaum etwas verdient werden kann; aber auch hier Gesamtein uhr „ Sid 4 977° 
Be ist wenigstens das eine als erfreulich zu verzeichnen. davon aus Deutschland 50 120 t 67 047 t 
> dub die bisher noch immer nach unten schwanken- Schleifholz 
E den Preise gleichfalls zum Stehen gekommen sind, Jan.-Aug. 1927 Jan.-Aug. 1926 
N. . dab die Hoffnungen nach einer allmählichen Gesamteinfuhr 2 . . . 144053 t 8 
N reisaufbesserung nıcht unberechtigt zu sein dam. ans. Denchlnd 510 t 427 t 
1 85 Ba a ppen 0 0 1 Bi nn all- 
1 mählich zu stabilisieren und damit auch zu festigen: 8 , . 
. für das Inland sind die meisten Pappenfabriken Wir geben nachstehend die für den Monat 
SEN verhältnismäßig auskömmlich beschäftigt. DI. August 1927 ermittelten Produktionsziffern der 
a f U.S. A. für die verschiedenen Papiersorten wieder. 
55 — Beim Vergleich mit dem Vormonat ergibt sich eine 
ee Produktionssteigerung um rund ı2%, an der sämt- 
A 8 ANDSSCHAU liche Papierarten beteiligt sind: 
Produktion in Versch. i. Zahl der 

1 Netto-To. Netto-To. Fabriken. 
En U. S. A. Zeitungspapier . .. 127 120 124 402 71 
er Die Vereinigten Staaten bezogen im Laufe des Bücherpapier ... 97611 96 074 66 
15 Augusts 167474 t Zeitungspapier im Werte von Pappen . 40 757 214 730 115 
nr 11018807 Dollar aus dem Ausland. Die Haupt- Umschlagpapier . 2 682721 51 899 07 
. bezugsquelle bildete Kanada mit 140 344 t bzw. Tüten, Beutel, Säcke. 14150 13 808 2. 
5 9751678 Dollar. Größere Posten wurden ferner be- F eine Papiere . 29078 28 539 74 
9 zogen aus Neufundland und den skandinavischen Seidenpapier — 14 494 14452 40 
ee Ländern. Deutscher Herkunft waren 820 t Zeitungs- Lapetenpapier . .. 5 339 4815 9 
1 1 papier zum Preise von insgesamt 30 852 Dollar. HDilxpa pier. 10304 10 960 13 
je Ferner wurden im Laufe des Augusts von den Andere Sorten. .. 23111 22750 00 
15 C. S. A. eingeführt: 80 488 t Sulfit, davon 2809 t aus 301 563 5824333 
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< Generatorgas-Reinigu ng 
2 Entteerung. Niederschlagung 
von Säuredämpfen jeder Art 


z Röstgasentstaubung bis 500% | 


— * 


Vorteile: 


Geringer Energiebedarf 
Niedrige Bedienungskosten 
Einfache Wartung 

Kein Verschleiß 

Klein. Durchgangswiderstand 
Große Betriebssicherheit 
Hohezuläss, Gastemperatur 
Keine Waschflüssigkeit 
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Altpapier. Oroßhandels-Verkaufspreise in Waggonladungen für 
reine sortierte Ware, je 100 Kilo in Ballen gepreßt oder in ge- 


bündelter Form. Gültig ab 10. Dezember 1927 bis auf weiteres. 
weiße holzfreie Späne 


imm. ee 28.— bis 32. — 
weiße holzhaltige Späne . 11.— bis 14.— 
Akten, rein wennn 14.— bis 17.— 
Akten und Skripturen, original. 10.— bis 12.— 
gebündelte Tageszeitungen . . . 6.— dis 7.50 
Bücher und Zeitschriften .. 6.— bis 7.50 
Lederpappen- Abfälle e N 7.— bis 9.— 
Holzpappen- Abfälle o OT SEEN 10.— bis 12.— 
Kartonnagen- Abfälle V . . 6.— bis 7.— 
gemischte Abfälle DD en ee ne FERN 5.50 bis 0.50 


Lumpen. Großhandelsverkaufspreise vom 10. Dezember 1927 für 


100 kg in RM, gepackt in Preßballen, franko Verbrauchsstation. 
Neuweiß I...... .. 88.— b. 91 


. 91.— Weiß Leinen II. 38.— b. 41.— 
Altweiß 1......... 49.— b. 52.— . Grau Leinen 33.— b. 35.— 
Altweiß II. 39.— b. 42.— Kragen und Man- 
Altweiß III... . . . 23.— b. 25.— schetien ......- 44.— b. 46. — 
Auiweiß IV....... 12.50 b. 13.50 Jule 9.25 b. 9.75 
Hell Kattun ...... 23.— b. 24.— Bunte Putzlappen. 39.— b. 43.— 
Mittel Kattun..... 14.— b. 14.75 Weiße Putzlappen 63.— b. 65.-- 
Dunkel Kattun mit Ungeteert Manila- 

Schrenz ........ 11.— d. 11.75 A e.o 27.— b. 28.— 
Rot u. blau Kattun 15.— b. 16.— Manila Transmis— 
Dunkel Halbtuch . 14.— b. 14.50 SIONStAU........ 18.— b. 20. — 
Weiß Leinen I... . 48.— b. 51.— Manila Netze. hell 13.— b. 10.— 


Papierholz. Richtpreise für entrindetes Holz ab Wald je rm in RM: 
Süddeutschl. I. KI. 13.— b. 21.— II. Kl. 15.— b. 17.50 III. Kl. 11. - b. 14.— 
Preußen l. Kl. (über 14 cm) 9.— b. 15.— [I. Kl. (7 bis 14cm) 7.— b. 14.— 


Tschechoslovakei (Ausfuhrfrei ab Grenzs tation ohne deutschen Ein- 
gangszoll): 


Tetschen-Bodenb ach ca. 150.— Kc. 
Reitzenhain, Moldau, Weipert.... ca. 160. — Kc. 
Polen, frei polnisch-deutscher Grenze ...... $ 3.70 bis 4.— 


Stroh. Amtliche Notierungen vom 14. Dez. 1927 (Erzeugerpreise) 
je 50 kg ab märkischer Station für den Berliner Markt in RM 
(ballen drahtgepr. Roggenstroh 


BROS UST — 85 bis 1.15 
5 5 Haferst ron. VV —. 8 bis -. 95 
i Pr Qerstenstronnn e — 70 bis —. 90 
de 85 Weizenstroͤn N .. —.80 bis 1.05 
Roggenlangst ron . e . l. — bis 1.25 
Bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh ..... .. 70 bis --.85 
Haeks!˙ſ“ſͥe‚ee 5 e 1.60 bis 1.80 


Zellstoff. Preise des Vereins Deutscher Zellstofi-Pabrikanten bis 
auf weiteres. Abschlüsse können für Lieferungen bis 30. Juni 1928 
gemacht werden. 


Sekunda ungebl...25.— | RM! la bleichfähig . . . . 29.75 \ RM. 
Ib ungebl.. 20.50 2 100 K Sekunda gebl..... 34.— ( 100 kg 
la normal 27.50 g la gebleicht...... 35.50 f ; 


Nordische Zellstoffe. Bericht vom 10. Dezember 1627 RM!100 kg. 
Trockengehalt 88: 100, cift Hamburg, Lübeck, unverzollt 


feste Natron-(Kraft-)Celluloggsee 0... 3 21.— dis 23.— 
bleichfähige Natron- Cellulose „ 25.50 bis 26.50 
gebleichte Natron- Cellulose . 31.50 bis 32.50 


Holzschliff. Richtpreis des Ausschusses der Deutschen Handels- 
holzstoff-Verbände. 


Holzstoff (normaler Handelsschliff) lufttrocken gedacht ab Schleifer- 
station von Mitte Mai 1926 ab bis Ende Juni 1928. ..17.— RM / 100 kg 


Dextrin und \ Preise des Verbandes der gewerblichen Kartoffel- 
Kartoffel- stärkeindustrien E. V. vom 2. Dezember 1927, 
stärkomehl | 100 kg RM: 


Dextrin superior 61.— prima....60.— lösliche Stärke ........ 59.— 


hochfeine Spezialmarken ... 45.50 bis 47.— 
Kartoffelstärkemehl SU et ciin 44.50 bis 46.50 


papierstärke D. M. 8. Bericht der Firma Deutsche Maizena- 
gesellschaft A.-G., Hamburg, vom 10. Dez. 1927, 100 kg M. 40.— 


mikalien Börsennotierungen der Firma Lehmann & Voss, 
wne Hamburg 1, vom 12. Dezember 1927. 


RM. per 100 kg Glycerin, dopp. dest. chem. 


Ameisensäure techn. 85% . 80. — rein 28 Be 145.— 
Antichlor, christ. . . 18.— Glycerin, einf. dest. weiß 
Blanc fix pulv. 98/100 %.. 25.— 28 Be 140.— 
Bleiglätte, rein . 72.— Kalial aun in Stücken IT. 
Bleiweiss, pulv. zero... 72. „ Krist allmehl. ... . 15.20 
China Cab s 9.— Kaölin: sea: 052... 8a: a 


Chlorbarium crist. 98/ 100% 16 


. 8. 
— Natronwasserglas 38 40%. 10.50 
Chlorcalcium, 70/75 %% . 0.— 66.— 


Oxalsäure 98 10000. 


Chlor magnesium... . 9.50 Pottasche 90 989 0 ʃ1⁊Ʒ—⁊ö: 56.— 
Formaldehyd 30% .. . . 62.— Soda calc 90/8 7ͤ%ſ.— * 14.75 
Formaldehyd 40% n +.» 84.— Zinkweiß, Rotsieg el 73.— 


Caseln. Argentinisch.. £ 68;7U.—, Französisch Frcs. ..... 825.— 


Leim Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber K.-O., Hamburg 11 
vom 10, Dezember, RM 100 kg: 
Knochenleim in Perlen . 104. — Lederleem . ...... „ 128.— 
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Wachs, Holzöl, Harz. Notierungen der Firma E. N. Becker, 
amburg I, vom 8. Dezember 1927: 


Paraffin: la weiß. amerik. Tafelparaffin 50,52? 100 kg $ 10.25 dis 10.50 
s weiß. amerik. Par.-Schuppen 50152? 100 kg 8 8.25 bis 8.50 
„ ' weiß. poln. Tatelparaffin 50/52° ... 100 kg $ 9,50 
Der Zoll für Paraffin beträgt RM 13.— für IVU kg 
Ceresin: naturgelb 54/56" 100 kg 8 18.—. 56/58t 100 kg $ 19.— 
Ozokerit 58,600 100 kg 8 23.—, weiß 54/560 100 kg 8 18.5% 
Bienenwachs: sh 167 — bis 195 — p. cwt. Zoll für 100 kg RM 10.— 
Japanwachs: sh 89:— p. cwt, Zoll f. 100 kg RM 15.—, Carnauba- 
wachs: Locoware fettgrau sh 134.6 — p. cwt., courantgrau sh 136,— p. 
cwt., Zoll für 100 kg RM 10.—-. Montanwachs 100 kg RM 55.—. Holzöl: 
81/— b. engl. ton 
Harz: franz. 100 kg $ 8.50 bis 8.75, amerik. 100 kg $ 8.— bis 8.10, 
Herkules-Harz. Bericht d. Fa. G. L. Gaiser, Hambg. 36, v. 10. Dez. 27. 
100 kg ab Lager Hamburg: ., F“ No. 11 RM 28,40, RM 29.40. 
Hamburger Neugewicht, Tara 140. 
Oel. Bericht der Fa. Hagen & Co., Hamburg 11. v. 12. Dez. 1927 


je 100 kg Reingewicht verzollt: 
Amerikanische und russische Maschinenöl - Raffinate: 


Vise. 3—4 bo . . . RM 31.50 bis 33.— 
Visc. ca. /. nr „ 34.— 
Visc. 6½ —7 b/7 500) . „ 35.— bis 36.50 


Sattdampf-Zylinderöl, amerik. Fipkt. 280/290 C. . . RM 38.— bis 42.— 
Heißdampf- = 5 m 300/3100 C.... „ 45.— bis 52.— 
Plpkt. über 3100 , WW . RM 54.— bis 65.— 
kons. Maschinenfett u. Kurbelfett „ 37.— bis 46.— 
Treiböl (Gasöl) in Kesse wagen: 


bei Stellung eines Zollvergünstigungsscheines..... RM 11.50. 
Metalltücher Preise des Vereins Deutscher Metalltuchfabriken 


ab 18. Mai 1920 für endlose Metalltücher: 

Einfach: RM f. d. am RM f. d. am 

( E E 12.20 90/100 ee 16.50 

V 13.60 ioo 18.— 

86 95 . 15.— 111/12boö0 q . . 20.— 
Alle Nummern: doppelt 14.50 

einfach drilliert...... 18.— ganz drilliert ........ 21.— 
Dreikettig: bis 55/165... 17.— 

56 bis 60/180. . 18.50 66 bis 70% 100 20.50 

61 „ 65/195 ........ 19.50 71 1522585 21.50 


Filztücher. Preise der Vereinigung Deutscher Pilztuchiabrikanten 
vom 30. November 1926 an in RM je kg: 
Trockenfilze aus Baumwolle ............- o 7.50 
Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g per am . . 10.2 
Halbwollene u. woll. Trockenfilze im Gewichte v. 3200 g u. darüt. 9. 
Grobe Wickelfilze (Trockenſilz wolle). e . 9.90 
Wickelfilzstreifen bis 15 cm Breite, je nach Qualität . . . 9. 9015.50 
Piltrierschlauch, Filtriertuch, weiß und geloht, halbwoll. Zwiru- 
und halbwollene Naßfilze, grobe wollene Zwirnfilze für Holz- 
stoff-, Strohstofi-, Zellstoff-, Strohpappen-, Dachpappen- und 
Strohpapiererzeugunn Hh... 4 —— 1-70 
Manchons, unxzezwirnte Entwässerungsfilze und feine Zwirn- 
filze, alle groben Naßfilze aller Pressen, sowie alle übrigen in 
den obigen Positionen nicht genannten Naßfilze aller Pressen, 
einschließl. sämtlicher groben Siebfilze für die Papiermaschine. 
ungezwirnt od. gezwirnt, Querschneid- u. Kartonmaschinenfilze 15.50 
Feine Naßfilze, d. h. solche aus B- und B/C-Wollen, im Gewichte 
von 500 g per qm und darüber, sowie alle zugehörigen Filze 


der übrigen Pressen in gleicher Feinheit... „„ ia 
Hochieine Pilze einschließlich aller Pilze unter 500 g per am 22.6 
Glatte Obertücher........ f 9. 
(lerippte und gemusterte Obertüche r a e 25.— 
Für Ausweiten von Manchons ein Zuschlag von 79% des Rech- 
nungsbetrages 

Stopfgarn für Trockenfil zee „ N 
Stopfgarn für Nabfilzzee . . — 
eiidgesesese deas se seset" REN ER LET 5.— 


Umsatzprämie ab 1.1. 1927 bei einem Brutto-Umsatz von fl. 54 
bis 5000 — ½ %, RM. 75 000. — 100. RM. 100 000.— 1 . R 
20000. — 20%, RM. 300000 2½ „%, RM. 400 000.— 3" RM. 500 000.— 


4% und darüber 5%. 


Ledertreibriemen nach den Verbandsliefetunzsbedineu te, 
in Pf. aus Breite x Dicke des Riemens in mm X nachsiehen e 
Wertzahl i) vom 2. Dezember 1927 Wertzab 

bis 6mm über b mm 

Gewöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder.. 1.14 1.17 

Für untergeordnete Zwecke aus Büffelleder.... 1.05 

Sog. landwirtschaftliche Riemen...... lenseu as ; 


1.00 
Kernleder, gemischte Qerbung, trockengestreckt 1.33 19 
» n n naßgestreckt..... 1.40 165 
la , Grubengerbung, naßgestreckt .. .. . 1.58 . 


1) Preise nur für gekittete Riemen (Lederleimkittung). Pi 
wasserbeständig gekittete und für imprägnierte 5% und für ge 
Riemen 40% Aufschlag. Sonderriemen 10% Aufschlag. 


Altmetall Einkaufspreise nach dem Marktbericht vom 10, Dei 

der Metall- und Rohstoff- Gesellschaft m. b. H.,. Berlin $ 100 ke 

nach Menge, Beschaffenheit und Lieferungsmodus in RM r pas 
bei kleineren Mengen Abschlag von RM 3. — bis RM 4. 


Altkupfer ... . . 110.—bis112.— neue Zinkabfälle 41.-bis fo- 

e 100.— bis 102.— Altweichblei 30.— bis . 
essingspäne... 78.— bis 80.— rni 8 

Qußmessing .... 80. — bis 82.— Aluminiumblech 


Messingblechabf. 91.— bis 94.— 


abfälle 98/99 % 165.— bis 170. 
Alt zink . . . . 34.— bis 35.— 


Alte Bronzesiebe 92.— 
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Die Gesamtvorräte am Ende des Monats beliefen 
sich auf 269 337 Netto-Tonnen. — An Rohstoffen für 
die Papierfabrikation wurden 177 205 Netto-Tonnen 
erzeugt, das heißt 4% mehr als im Juli 1927. Der 
heimische Verbrauch belief sich auf 185 427, der Vor 
rat am Ende des Berichtsmonats auf 140733 Netto- 
Tonnen. 

An Zeitungsdruckpapier wurden im 
Juli 1927 159687 Tonnen im Werte von 10 525 000 
Dollar nach den U. S. A. eingeführt. Der weitaus 
größte Teil davon, nämlich 141 275 Tonnen (9 427 761 
Dollar), kam, wie üblich, aus Kanada. Deutschland 
ist mit 234 Tonnen im Werte von 13031 Dollar an 
dem Import beteiligt und steht damit unter den 
lieferstaaten an letzter Stelle. Größere Mengen 
F335 kP PIT wurden bezogen aus?! Neufund- 
land, Schweden, Finnland und Norwegen. NMI. 


i 
Der Zellstoff- und Papierexport Kanadas belief 
sich im August 1927 wertmäßig auf 15 714 283 Dollar. 
Gegenüber dem Juli bedeutet die Ziffer ein Mehr 
von 2040 606 Dollar und gegenüber dem vorjährig zen 
August ein Mehr von 1763.62 Dollar. Im einzelnen 
ergibt sich folgendes Bild: 
August 1927 


August 1926 


t Dollar t Dollar 
Zellstoff .. 85 568 44698957 67 582 3614875 
Papier. — 11 244 386 — 10335 948 


Ueber die Produktionsziffern der ersten acht 
Monate des Jahres 1927 und 1926 gibt folgende kleine 
Tabelle Uebersicht: 


Jan.-Aug. 1927 Jan.-Aug. 1026 


j t Dollar t Dollar 
Zellstoff 3571680 31250 92 648 482 33 238 061 
Papier. .. — 83 140 782 — 78 633 450 


ee XII. 
Bau einer türkischen Papierfabrik. 
Es hat sich ein Gründungskomitee gebildet zur 
Erbauung einer Papierfabrik in der Umgebung von 
Uschak in Anatolien. Das Kapital der neu zu grün- 
denden Gesellschaft wird zunächst 300009 Türk- 
Pfund (1,1 Millionen Mark) betragen, doch ist Vor- 
ole getragen, das Kapital im Bedarfsfalle zu ver- 
dreifachen. Es erscheint allerdings fraglich, ob diese 
auf dem Papier stehenden Summen tatsächlich in 
bar aus dem Lande aufzubringen sein werden. 
Aussicht genommen für die Errichtung der 
Fabrik ist die Station Panas am FuBe des Höhen- 
zuges Murad Dagh. Der Vorteil des Platzes liegt in 
erster Linie in der unmittelbaren Nähe ungeheurer 
Wälder. Vor dem Kriege hatte sich bereits eine 
englische Gesellschaft mit dem Gedanken getragen, 
hier eine Papierfabrik zu errichten. 

Kine der schwierigsten Fragen dieser ganzen 
Gegend ist die Wasserfrage, Schon nach E rrichtung 
der Uschaker Zuckerfabrik hatte man unter W asser- 
Mangel zu leiden, so daB sich die Fabrikleitung zu 
umfangreichen W asserbohrungen veranlaßt sah. Als 
diese auch bei einer Tiefe von einigen hundert 
Metern noch keinen Erfolg zeigten, wurden sie ab- 
gebrochen, und nunmehr baut ein österreichischer 
W asserfachmann im Auftrag der Skodawerke, 
welche die maschinellen Teile der Fabrik lieferten, 
eine mehrere Kilometer lange Wasserleitung aus 
dem Gebirge. sowie Kläranlagen usw., um das 

asser mehrfach nutzen zu können. 

Ob der Fluß Panas auch in der trockenen 
Jahreszeit für alle Bedürfnisse der neuen Papier- 
fabrik genügend Wasser führt, steht noch dahin. 
Das neue Werk will sich zunächst nur mit der Fa— 
brikation von FEinwickelpapieren und Aktenschreib- 
Papier befassen. Verärheitet sollen ferner werden 
alle Papier- und Stoffabfälle aus der Gegend 
„ischen Smyrna vnd Uschak einerseits, sowie 
zwischen Ak Schehir-Ergi Schehir und Uschak 
anderseits, (Deutsche Bergwerkszeitung 
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oder später 


wird jeder Feinpapiermacher 
daran denken müssen, zu prü- 
len, ob es für ihn nicht von 


Vorteil ist. Holländermesser 


aus rostsicherem Stahl zu ver- 


wenden. Was verlangen Sie von 
einem guten Holländermesser ? 
1. Rostsicherheit, 
2. absolute Säurebeständig- 
keit, 
3. hohe Festigkeit u. trotzdem 
4. große Zähigkeit (die Messer 
dürfen nicht ausspringen), 
5. die Abnutzung und cie 
Mahlarbeit müssen gleich- 
mäßig sein. 
Kein Material vereinigt aner- 
kanntermaßen so vollkommen 
diese Eigenschaften, wie der 
von uns verwendete Sonder- 
stahl. Er braucht nicht fe- 
härtet, geschliffen und poliert 
zu werden Er besitzt die 
obigen Eigenschaften schon 
von Natur kraft seiner hoch- 
wertigen Legierung. 
Verlangen Sie unsere fach- 
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Klingelnberg 


t 
Maschinenmi sserfabriken 


Anfragen an 


W. Ferd. Klingelnberg Söhne 
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Rußland. 

Die „Kontrollziffern“ für die Investierungen der 
Industrie in das stehende Kapital (Neuanlagen, Er- 
weiterungen. Neueinrichtungen, Generalreparaturen) 
waren für 1028 ursprünglich mit 1097.3 Mill. Rbl. 
veranschlagt. Inzwischen hat der russische Oberste 
Volkswirtschaftsrat sich für eine Erhöhung der 
Summe um 85.3 Mill. Rbl. (co Rbl. = 216 Mark) 
ausgesprochen. so daß sich. die Bestätigung voraus- 
gesetzt, der Investierungsplan insresamt auf 1182.6 
Mill. Rbl. beziffert. Davon entfallen auf Arbeiten 
erster Ordnung 1032.6 Mill. Rbl.. auf Arbeiten 
zweiter Ordnung (Eventualarbeiten) 450 Mill, Rbi. 
Die letzteren waren ursprünglich mit ioo Mill, Khl. 
angesetzt. Die Erhöhung der Summe verteilt sieh 
hauptsächlich auf die Metall-, die chemische und die 
Naphthaindustrie. ferner auf die wissenschaft'ich- 
technische Verwaltung im russischen obersten Volks- 
wirtschaftsrat. 

In der Papierindustrie beschränkt sich 
das Programm auf die Fortführung der bereits im 
Rau befindlichen Obichte. Der erste Bauabschnitt 
der Balaschinstrer Fabrik. die auf insgesamt 70000 t 
Papier berechnet ist. wird Mitte 1928 in Betrieb vce- 
nommen. Außerdem ist für das kommende Jahr die 
Fertigstellung der Cellnlosefabrik von Siask (70 opot 
Cellulose und 4:00 t Packnavier) in Anssicht ge- 
nommen, sowie der Pap’erfabrik von Nondoposch 
(25070 t Papier). deren maschinelle Ausrüstung im 
Auslande bestellt ist. 

Die Gesamtkosten der im Bau befindlichen 
Objekte belaufen sich „uf 60 Mill. Rbl., von denen 
nur 9 Mill. Rbl. auf das Jahr 1029 übertragen werden. 

Carl Peters. 
Russische Einfuhr aus Deutschland. 


Nach russischen amtlichen Daten hat Rußland 
im laufenden Jahre aus Deutschland eingeführt an 
Papierwaren und Druckerzeugnissen: Im 1. Jahres- 
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viertel für 32000 Rbl., im 2. Jahresviertel für 244 000 
Rubel, im 3. Jahresviertel für 416 000 Rbl., insgesamt 


für 692wo Rbl. (1000 Rbl. = 2160 M.). GR, 


Russische Konzessionsobjekte für die Cellulose- 
industrie. 
Von Dr. Carl Heinrich Peters. 

Nachstehend bringen wir eine kurze Uebersicht 
über einige Konzessionsobjekte aus der Cellulose- 
industrie nach den Materialien des russischen Haupt- 
konzessionsausschusses. Wir beschränken uns auf 
die wichtigsten Angaben aus den ausführlich aus- 
gearbeiteten Entwürfen: 

I. Gebiet Archangelsk (Stadt Ar- 
changxelsk). Bau einer Cellulosefabrik mit einer 
produktionsfähigkeit von 85000 t Cellulose und 
einem Bedarf an Papierholz von rund 70 000 Kubik- 
sashen (1 Kubiksashen = 0,712 Kubikmeter). Al 
Heizmaterial können die Abfälle des Sägewerks, die 
Legen 360000 bis 450000 t betragen, Verwendung 
finden. Baukosten rund 13.5 Mill. Rbl., erforder- 
liches Umsatzkapital rund 5,5 Mill. Rbl. zusammen 
20 Mill. Rbl. (100 Rbl. = 216 Mark). 

Nach den Berechnungen des russischen ober- 
sten Volkswirtschaftsrates beziffern sich die Selbst- 
kosten pro Tonne Cellulose auf annähernd 68 Rbl. 
franko Fabrik (ohne Verpackung) und 00 Rbl. oder 
0. 10 — Lstr. franko London. Da der Verkaufspreis 
pro 1 t Cellulose in London (cif) 11.16/— Lstr be- 
trägt. so kann das Umternehmen mit einem Rein- 
gewinn von etwa 24% rechnen. 

Die Rohstoffbasis des sreplanten Konzessions- 
unternehmens umfaßt die Flußgebiete der Nord- 
Dwina (angefangen von der Einmündung der Wyt- 
schegda) und ihrer Nebenflüsse Pinega, Jemza und 
Waga. Die Waldfläche dieses Gebietes enthält 
1 810 772 Desjatin (1 Desjatin = 1003 Hektar). wo- 
von 8956 470 Desjatin gegenwärtig bewirtschaftet 


STEINMAYER-SIEB 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen liefern in 
anerkannt erstklassiger Ausführung 
bis zur Breite von 6710 mm 


VEREINIGTE METALLTUCH - FABRIKEN 


bisher Chr. Steinmayer u. Carl Bock + REUTLINGEN (Württemberg) 


Einfach und doppelt drillierte Metalltücher für Cellulose-Entwässerung 


Einfache und doppelte Gewebe für Holzstoff-Entwässerung 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- u. Mittel-Deutschland: Lux & Teuber, Dresden-A.16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstraße 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter f. d. Tschechoslowakei: Ing. Alb. Roe der, Troppau, Olmützer Str. 3 
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werden. Davon sind 32 % Kiefer, 62% Fichte, 6% 
Laubhölzer und 1% Lärche. Dazu kommt außerdem 
das mit Archangelsk auf dem Wasserwege verbun- 

mit einer Waldfläche von ins- 


dene Küstengebiet 
gesamt 5 868 527 Desjatin (bewirtschaftet 3.093 922 


Desjatin; Kiefer 33,0%, Fichte 58.5 , l.aubhölzer 


18%, Lärche 1.7 *). 

Der jährlich mögliche Ertrag an Papierholz be- 
ziffert sich (ohne das Küstengebiet) auf 160—220 000 
Kubiksashen: außerdem ist mit rund 40 000 Kubik- 
cashen aus dem Küstengebiet zu rechnen. Die mög- 
chen Papierholzerträge übertreffen also bei weitem 
den oben erwähnten Bedarf des Konzessionsobjektes. 
> Mesengebiet. Bau einer Cellulosefabrik 
mit einer Produktion von 50000 bis 65 000 t Cellu- 
lose, kombiniert mit einem Sägewerk für 8 Rahmen. 
Erforderlich ist ein Anlagekapital von annähernd 12 
bis 14 Mill. Rbl. nebst einem Umsatzkapital von 
5 bis 6 Mill. Kbl., insgesamt also 17 bis 20 Mill. Rbl. 
Die projektierte Konzession steht im Zusammen- 
hang mit dem Bau der Kisenbahnstrecke Archan- 
selsk—MesenflußB mit einer Gesamtlänge von etwa 
275 km. Die Linie soll über die Stadt Pinega laufen 
und damit zugleich das Becken des Pinegaflusses 
erschließen, dessen Holz in Pinega selbständig ver- 
arbeitet und über Archangelsk zum Export gebracht 


werden kann. 

Die Strecke Archangelsk—Mesenfluß (Dorf Ust- 
Waschka) bildet die Kopfstrecke der geplanten 
vyroben Linie „Ob- Weißes Meer“ und erfordert eine 
Kapitalanlage von etwa 15 Mill. Rbl. Der Bau der 
Linie kann als selbständige Konzession vergeben 
aber in Verbindung mit dem oben er- 
wähnten kombinierten Mesener Säge- und Cellulose- 
werk. Die Rohstoffbasis des projektierten Unter- 
nehmens ist absolut ausreichend. Die gesamte Wald- 
fläche des Mesengebietes umfaßt rund 10,7 Mill. Des- 
jatin. wovon 6,58 Mill. Desjatin für die industrielle 
Verwertung in Frage kommen. Das Verhältnis der 
"nzelnen Holzarten zueinander ist: Kiefer 30%. 

5 %, Lärche 2% und Birke 7 *. 


Fichte 33 ©. 

Die 1924 vorgenommenen Untersuchungen haben 
zezeigt, daß sich von dieser Waldfläche jährlich 
über 05 O0 Kubiksashen Papierholz und außerdem 
Kiefern- und Tannensägeholz zur Beschäftieung 
von 20 Rahmen gewinnen lassen. Da der Trust 
‚Seweroleß“ (Nordwald) den Bau eines Sägewerkes 
in Mesen für 12 Rahmen plant. bleibt Sägemateria! 
für acht Rahmen frei. 

J. Wöytschegda gebiet. Batı einer mit 
einem Sägewerk kombinierten Cellulose- und Holz- 
massefabrik mit einer Leistungsfähigkeit von 100 009 
Tonnen Cellulose und segen 33 000 t Holzmasse bei 
cinem Verbrauch von Papierholz von etwa 100% 
Kubiksashen. Die Baukosten beziffern sich — ein- 
‚chlieBlich des Sägewerks für 10 bis 12 Rahmen — 
uuf rund 23 Mill. Rbl.; das erforderliche Umsatz- 
kapital ist auf annähernd 10 Mill. Rbl. zu veran- 
schlagen. also insgesamt 33 Mill. Khl. Die Selbst- 
kosten der Produktion dürften sich pro 1 t Cellu- 
lose franko Fabrik auf etwa 6o Rbl. beziffern, franko 
Archangelsk auf 68 Rbl.: für Zeitungspapier franko 
Fabrik auf 108 Rbl. pro Tonne, und für Druckpapier 
anf ı8o Rbl. Für ein Konzessionsunternehmen er- 
scheint eine Kombination von Produktion und Ex- 
port am zweckentsprechendsten. 

Die Rohstoffbasis des Wytschegdagebietes um- 
faßt etwa 4.25 Mill. Desjatin überwiegend mit Fich- 
ten bestandener Waldfläche, aus der sich jährlich 
450 0% Kubiksashen Fichtenholz herauswirtschaften 
lassen. darunter 126 136 000 Kubiksashen Papier- 
holz. Eingehende Berechnungen zeigen, daß der Be- 
darf des kombinierten Werkes nicht nur am Roh- 
stoff, sondern auch an Heizmaterial völlig gedeckt 
let. auch wenn das ursprünglich als Heizmatertal 
eingesetzte Birkenholz als Fourniermaterial bzw. Zur 
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werden oder 


Á Trockendestillation Verwendung findet. 
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Handrressen - Transmissionspressen 
Elektrische Neun i 


fur die Papier- und Pappenfabrikation 


mit und ohne Wagenbetrieb 


Gläit-, Padi- und Naßpressen 


mit automatischer Auslösung 
a Referenzen / Ausführung ges. gesch 


Haschincniabrik Vogl. Ratingen 


Spezialfabrik für Ballenpressen 


910 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 51, 1927 
Vd. nn ne none EN 1 


J 8 
Zusammenschluß schwedischer Holzschleifereien. 


) nung zu sein, daß die betreffenden Produzenten nur 
Angesichts der schon seit mehreren Monaten in Zeiten der Not zueinander finden, und nach Ein- 
vollständig zerfahrenen Lage auf dem internatio- kehr besserer Verhältnisse auf dem Markt wieder 
nalen, ganz besonders aber nordischen Holzstoff- ihre eigenen Wege gehen. Ein Beispiel hierfür ist 
markt wirkt die aus Schweden kommende Meldung die Kraftpapier-Preiskonvention der nordischen Er- 
nicht überraschend, daß unter den hauptsächlichsten zeuger gewesen, die sich nach verhältnismäßig 
Erzeugern schwedischen I“xportholzschliffs ein Zu- kurzer Lebensdauer wieder zersplitterte, um jedem 
sammenschluß insofern erfolgt ist, als unter dem einzelnen Produzenten wiederum die Bildung der 
Namen „Svenska Trämassakompaniet“ nach dem Exportpreise für ein Produkt zu überlassen, das ein 
Vorbild bereits schon längere Zeit in Norwegen und repräsentativer Vertreter typisch nordischer Papier- 
Finnland bestehender, gleicher Organisationen, ein erzeugung ist und in Europa e 
gemeinsames Verkaufskontor in Stockholm unter der  Kenießt. 
einstweiligen Leitung von Direktor Torsten Hernod 
geschaffen wurde. Für die angeschlossenen Firmen, 
die eine Gesamt-Jahreskapazität von etwa 450000 t 
feuchtem Holzstoff repräsentieren und etwa zwei 
Drittel der gesamten schwedischen Jahresproduktion 
auf sich vereinigen, soll also unter Wahrung der 
Selbständigkeit jeder einzelnen Firma der Handel 
in Exportgeschäften nach dem Stockholmer Ver- 
kaufskontor verlegt werden. Man erhofft eine teil— 
weise Zusammenarbeit mit norwegischen und finni— 
schen Produzenten herbeiführen zu können und da— 
durch dem Holzstoffmarkt wieder eine größere Sta— 
bilität zu verleihen, Neben der Führung einer mehr 
einheitlichen Verkaufspolitik, der Aufrichtung größe- 
rer Liefer möglichkeiten bei eintretenden Betriebs- 
störungen und Streiks, durch den Austausch von 
technischen und kommerziellen Urfahrungen der ein— 
zelnen Mitglieder untereinander und der Erzielung N | — N 
einer allgemeinen Standardisierung und qualitativen N \ | N 
Hebung der Produkte. glaubt man die Mitte) in die RN Gußeiserne \ 
Hand zu bekommen, die für die Zurückführung des 


Holzstoffmarktes in normales Fahrwasser notwendig 


sind. Zweifellos begegnete der schwedische Ent- NN Riemenscheiben 


! | ine Monopolstellung 
Achnlich liegen die Verhältnisse beim nor- 


— — 


schluß auf norwegischer und finnischer Seite der bis zu ee 
erößten Sympathie und ist sicher dazu angetan, den | Transmissions-Anlagen 
Holzstoffmarkt rascher zu stabilisieren, als auf die N . ig tia Inder An 7% 
bisher zwischen Norwegen und Schweden überein- N kisenmatthes A.-G.. M seh B 
gekommene 20—25; ige Produktionseinschränkune N es K. U., Magen N5 
erreicht werden sollte, von der man übrigens. nach \ 


den neulich veröffentlichten schwedischen Export- 
ziffern für die ersten neun Monate dieses Jahres 
zu schließen. den Tindruck gewinnen muß, daß 
sie in dem geplanten Umfang nicht zur Durch— 
führung gelangte. Erinnert man sich an die früheren 
guten Resultate, die durch solche Uebereinkommen 


S N — — 
und Zusammenschlüsse gezeitigt wurden, so kann % c wierige 


man wohl mit vollem Recht behaupten, daß der Zu- 


unten. e Wasserrechtssachen 
sammenschluß in obengenannter Form nicht zu früh 


d Wie bearbeitet Ingenieurbüro 
rekommen ist, um von dem Wrack des Holzstoff- 
ie noch zu retten. was zu retten ist. Es Dr. Wolff, Köln, Salierring 48 ó 


pflegt jedoch eine vielfach wiederkehrende Erschei- 


DAQUA - Anlagen 


Í 
Lufiheiznng, Eninchelung, 
Abwärmeverwertung, Lufibefenchiung 


Pnenmatische Absang- und 
Transportanlagen von Hadi- und Schal 
spänen, Papierabiällen, Lumpen eic. 


Geringste Betriebskosten  Weitgehendste Garantie 


| DANNEBERG & QUANDT 
| En E E BEE  Insiallafions- Abiig., Berlin - LIdhenbert 
DAQUA-Entnebelungsanlage in einer Pepierfabrik Han verlange SpezialikatalogPF 102 
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dischen Holzstoff, der als Exportprodukt unter den 
europäischen Holzstoffproduzenten quantitativ und 
qualitativ eine Rangstellung einnimmt. deren Vor- 
teile sich die nordischen Erzeuger bisher haben ent— 
gehen lassen. Durch den Zusummenschluß ist die 
Möglichkeit nur vorhanden. sich der Vorteile zu be— 
dienen, nach denen sie nur die Hände ausstrecken 
dürfen. Ihres gemeinsamen europäischen Macht- 
faktors auf dem Papierstoffmarkt sind sich die drei 
nordischen Länder offenbar immer noch zu wenig 
bewußt. 

Nach den Mitteilungen der „Svensk pappers- 


masse-tidning“ haben sich folgende Firmen für den 
Zusammenschluß auf dem Holzstoffexportmarkt 


ausgesprochen: 
a... Ca. 50 000 t 


Munksunds A. Bol., Luleå . 
A. Bol. Scharins Söner, Umeä . „ 170009 t 
Björkä A. Bol, Härnösand . „ Co 000 t 
Skörwiks A. Bol., Sundvall. . . . . „ 60000 t 
Björknäs Nya Sågverks A. Bol., Härnö- 
sand . „ 20000 t 
110 000 t 


Dazu kommen noch Fabriken mit 
Jahreserzeugung, die sich prinzipiell für den An- 
schluß ausgesprochen, deren Name aber vorläufig 
noch nicht genannt werden kann. Außerdem ist 
mit dem Anschluß weiterer großer Firmen zu 
rechnen. 

Das Verkaufskontor beginnt seine Wirksamkeit 
mit Beginn des neuen Jahres. Schd. 


Beilagenhinweis. 

Beleg und Bilanz. Ueber diese neue Rundschau 
für Buchhaltungspraxis und wirtschaftliche Kauf- 
mannsarbeit (Muth’sche Verlagsbuchhandlung, Stutt- 
gart) liegt der heutigen Nummer unserer Zeitschrift 
ein Prospekt bei. Die Wichtigkeit von „Beleg und 
Bilanz“ legt unsern Lesern die sorgfältige Beach- 


tung dieses Prospektes nahe. 


Elektro-Zug für 


bisher in jeder Beziehung einwandfrei 
et hat. Die Bedienung ist sehr 
die Betriebskosten sind kaum 
; f nennenswert, sodaß wir Ihren Elektro- 
5 Zug nur bestens empfehlen können. 
5 ee daß ich mit dem von Ihnen 
bezogenen Elektro»Flaschenzug (Bauart 
Prob Gensel) sehr zufrieden bin. So: 
wohl hinsichtlich des Materials, als auch 
der Wirkungsweise. entspricht die 


Sofort ab Lager gestellten Anforderungen und er: 
liche Ersparnis an Zeit und 


gearbeit 
einfach, 


eine wesent 


lieferbar 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau 
schaft Dessau 


Aktienaesell 


— 


Bamag -Elektrozüge 
sind die besten 


Nur 4 Stirnräder mit Außenver zahnung. Nur 2 Achsen auf Kugel- bzw. Rollenlagern 
Das gesamte Getriebe im Oelbad laufend. Keine umständliche Staufferschmierung. 


Aus unserer Zeugnismappe. 
.. daß der im April gelieferte Bamag- 


Arbeitskräften beim Beladen u. Entladen. 
.... Mit dem bezogenen Elektro» 
Flaschenzug sind wir sehr zufrieden. f | 
t l | 
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Gold- Kurs 
Bezeichnung der 1 vom 
Aktien-Gesellschaft in 
Mill. Mk. Be 


17,75 


A.-G. für Pappenfabrikation . . . 
Alfeld-Gronauuꝓeſmſ 2.0. 129,00 
Anımend. Papierfb.. . . ..... 228,75 
Aschaffenbg. Buntp. MM 129,00 
Aschaffenbg. Papierfb. ...... 174,00 
I. P. Bembergge 428.00 
Chemn. Papierfb. Einsiedel L.. 1 9,00 
Chromo Najork . .. . +... 1 113,75 
Cröllwitzer Papierfb. ...... 1,35 — 138,00 
Dresdn. Chromo u. Kk. 7 130.00 135,75 
Elsenthal Papier M.... .. 0,72 76,00 76,00 
I. G. Farben 1100,00 248,75 273,90 
Feldmühlllle 12.815 194.00 196.00 
Heidenauer Papierfb. ). 1.84 50,00 50.50 
Kartonp. Oroß-Sär chen 1,08 110,50 112,25 
Kurz Pap. 0b. N 1.525 74.00 74,00 
Limmr. Steina JJ. 0.934 132.00 145.00 
München-Dachau KK? . 3,01 111,75 115,75 
Natronzellstoff u. P.. ᷑ꝶ f:. 5,5 140,0U 143,25 
Papierfabrik Hegge 44 1,512 — —— 
Peniger Pat.-Pap.D. ...... 3,6 101,00 101,75 
Preßsp. Unter sachs 1.2 — a 
Reisholz ....... e are 6,18 237.00 244,75 
Sächs. Cartonnagen 1,66 28.50 275% 
Schles. Cellulose . . . . 2.2... 3,21 145,00 142,25 
Simonius’sche Cellulosefabrik . . 1,5 = = 
Stettiner Pap. u. PP. : 1,206 53.00 57.00 
Teisn. Papierfb. MMK... 1.927 71.00 74,10 
Thode Papierfb. f 1.125 78.00 83.75 
Varziner Papierfb. . .... 5 131.25 135.25 
Verein. Bautzner . .. : . 2... 3,183 57,75 66,00 
Ver. Glanzstoff, Elberfeld 60,9 534,00 568,00 
Verein. Strohstoff D...... ; 1,6 293.00 302.110 
Wweißenb. Papıerfb. )) 2,4 990. 00 99,00 
Zellstoff-Verein . ...- 8 3,8 136,00 139,50 
27,535 237 ½ 255,50 


Zellstoff- Waldhof 


A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


— 


Bauart Professor Gensel 


Größte Stromersparnis. 


kg Tragkraft 


serden 
iele ich 


Zusigniederlassung dar BAMAG-MEGUIN Aktiengesellschaft- 
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Die Verlobung unserer Tochter Meine Verlobung mit Fräulein 


— ja | Aenne Frey 

mit Herrn Dr. ng. Georg V. Heyl i Tochter des Direktors Herrn Carl Frey und seiner | 

beehren wir uns anzuzeigen. Frau Gemahlin Berta geb. Day, zeige ich er- 
Direk Carl F IF gebenst an. 

irektor Carl Frey und Frau | Ji 
„ | Dr. Ing. Georg V. Heyl | 
Kö li A P ; | . Z 
V DEZEMBER 1927 5 
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Cellulose -! | 
Chemiker; 


4 Dr. phil., sucht zum baldigen 7 
% Antritt Stellung in einer Celiu- 2 


Gesucht wird per sofort 


ersiklassiger Fachmann 


(technischer Leiter), der insb:sondere über reiche Eriahrungen 
in der Herstellung von 


Papier und echt Pergament 


verfügt. Verlangt werden gute Kenntnisse im Maschinen- 
wesen und im einschlägigen chemischen Gebiet, sowie die 
Fähigkeit, wirtschaftlich zu arbeiten und einen Betrieb selb- 
ständig zu leiten. ~ Ausführliche Angebote, Lebenslauf, 
Zeugni:abschriiten, Referenzen und Lichtbild erbeten unter 
P. F. 355 a. d. Geschättsst. d. Blatte:. Diskretion zugesichert. 


4. lose verarbeitenden Fabrik, in 4 
& der er seine Kenntnisse ver- 4 
werten kann. — Gefl. Offerten 2 
2 


2. unter P. F. 349 an die Ge- 4 
$ schäftsstelle d. Blattes erbeten. & 
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VERKÄUFLICH: D 


1 Füllner Woge- 


Knotenfänger JÜNGERER INGENIEUR 


besonders erfahren im Bau von 
6,7 mm Schlitzweite, Sortierplatten 


aus Bronze, fürTransmissionsantrieb. PAPI E R FA B R 1 KAT 1 ON S MAS C H IN EN 


für unser Projekte-Büro zum baldigen Antritt gesucht. 
Tapierfabrik g. m. b. A. Ausführliche Bewerbungen usw. erbeten an 
vorm. Brüder Kümmerer, Osnabrüd 


FÜLLNERWERK, BAD WARMBRUNN 
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Preiswer: zu verkaufen: 


1 elektr. Ballennreste 


— DD end 


System Furkert 


für ca. 300-kg-Ballen, mit 2 PreB- 
kasten. 3 Rollwagen. Gleichstrom— 
motor 75 PS und allem Zubehör. 


Patent-Schnelischneider 
„Krause“ 
Schnittlänge 125 cm, nur 8 Tage gelaufen, daher 
fabrikneuwertig 20% unter Fabrikpreis 
abzugeben. 


Angebote unter P. F. 353 an die Geschäfts- 
stelle dieses Blattes erbeten. 


UUU 
MOIIN 


Oiferten erbeten unter P. F. 356 an 
die Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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Preislisten und Dradstünke | | CEL-ULOSE- star 


„Demeter“, Rohholz-Handel, Innsbruck, Oesterreich 
liefert Otto Eisner Berlin Ñ. Wir bitten, zwecks Korrespondenz -Vereinfachung, um ausführliche A nie 
á verlangter Qualität und Dimensionen, Menge, Liefertermine, Preislimit. 
Zahlungsbedingungen usw. 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
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Steuerliche Bewertung der Außenstände. 


Die kaufmännische Praxis pflegt die Außen- 
‘tände einzuteilen in zweifelhafte, sogenannte dubi- 
"se Forderungen, uneinbringliche Forderungen und 
— ohne daß dies im Gesetz besonders zum Aus- 
druck gekommen ist — in kaufmännisch sichere 
Forderungen. Steuerrechtlich ist diese Einteilung 
ebenfalls ganz gut zu gebrauchen. Es muß nur im 
Einzelfall herausgearbeitet werden, wo Steuerrecht 
und kaufmännische Auffassung sich trennt oder 
noch deckt. 

Am einfachsten liegt die Sache bei den vom 
Handelsgesetz sogenannten uneinbringlichen Forde- 
tungen, die in der Handelsbilanz abzuschreiben sind. 
Viel schärfer sagt die Reichsabgabenordnung im 
| 143 Absatz 2, daß „unbeitreibbare Forderungen“ 


„ außer Ansatz bleiben. Praktisch besteht allerdings 


für beide Fälle kein Unterschied. Eine Forderung 
muß dann als uneinbringlich oder unbeitreibbar 
zelten, wenn es im praktischen Verkehr keinen Sinn 
haben würde, die Forderung vom Schuldner zwangs- 
Leise hereinzuholen. Die Notwendigkeit, tatsäch- 
ich den Schuldner zu verklagen und die Zwangs- 
vollstreckung gegen ihn zu versuchen, besteht also 
Sicht, Steht etwa aus dem Offenbarungseidregister 


: 15 daß der Schuldner in jüngster Zeit den Offen- 
. "rungseid geleistet hat, so kann man unbedenklich 


lie Forderung als unbeitreibbar bezeichnen und dem- 


: erisprechend steuerrechtlich außer Ansatz lassen. 


Hen Hauptgesichtspunkt für die Unbeitreibbarkeit 


. «ibt nach dem Steuerrecht die Zahlungsfähigkeit des 


Schuldners ab. Möglich ist natürlich auch, daß der 
~\chuldner zahlungswillig ist, jedoch nur augenblick- 


lich nicht veräußerbare Vermögensgegenstände hat. 
Auch hier müßte man dann die Unbeitreibbarkeit be- 
jahen. Ganz anders, wenn der Gläubiger etwa weil 
er mit dem Schuldner befreundet oder verwandt ist, 
seine Forderung nicht mit Zwang durchdrücken will. 
Hier kann von einer Unbeitreibbarkeit der Außen- 
stände nicht gesprochen werden. 

Wir kommen nunmehr zu den sogenannten 
sicheren Forderungen. Solche Forderungen sind 
nach $ 143 Absatz ı der Reichsabgabenordnung mit 
dem Nennwert anzusetzen. Ob diese Vorschrift 
auch für das Einkommensteuerrecht zu gelten hat, 
könnte bezweifelt werden. Wir möchten es bejahen, 
denn die Bestimmungen des 813 des Einkommen- 
steuergesetzes besagen hier nichts anderes. Sie ziehen 
den Gewinn, der nach den Grundsätzen ordnungs- 
mäßiger Buchführung als Ueberschuß für den Schluß 
des Steuerabschnitts über das Betriebsvermögen am 
Schluß des vorangegangenen Steuerabschnitts er- 
mittelt worden ist, zur Einkommensteuerveranlagung 
heran. Mindestens also für alle Regelfälle gilt die 
Vorschrift des $ 143 Absatz 1, daß sichere Forde- 
rungen mit dem Nennwert in die Steuerbilanz ein- 
zusetzen sind, auch für das Gebiet der Einkommen- 
steuer. Was sind nun im steuerrechtlichen Sinne 
sichere Forderungen? Das sind solche Forderungen 
bei denen nicht besondere Umstände einen höheren 
oder geringeren Wert als den Nennwert begründen 
In diesem Sinne wird es theoretisch absolut sichere 
Forderungen überhaupt nicht geben. Steuerlich 
praktisch aber sind eine große Reihe von Forde- 
rungen nach tatsächlicher Erfahrung als sicher zu 
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bezeichnen, und es ist Sache des Steuerpflichtigen, 
bei der Aufstellung der Handelsbilanz bzw. der 
Steuerbilanz jede einzelne Forderung daraufhin zu 
prüfen, ob sie zu den uneintreibbaren Forderungen, 
zu den sicheren Forderungen oder den zweifelhaften 
Forderungen gehört, denn danach richtet sich vom 
Steuerrecht aus geschen die Art der Bewertung. 
Forderungen aus Bankguthaben, zum Beispiel bei 
den deutschen Großbanken, müssen zur Zeit als 
sicher angesehen werden, und kein Finanzamt wird 
hier die theoretische Möglichkeit, daß auch die 
größten Bankkonzerne schon starke Verluste erlitten 
haben und einmal schwankend werden könnten, als 
einen Grund für eine Minderbewertung der Forde- 
rungen ansehen. Einem sorgfältig rechnenden Kauf- 
mann liegt ja auch nichts daran, seine Forderungen 
als unsicher hinzustellen, wenn sie es nicht sind. 
Umgekehrt aber kann und will auch das Steuerrecht 
eine solche sorgfältige Bewertung der Forderungen 
nicht hindern. Es sollen eben alle besonderen Um- 
stände, die einen höheren oder geringeren Wert als 
den Nennwert begründen, bei der Bewertung der 
Außenstände mit herangezogen werden. 


Damit kommen wir zu der schwierigen Kate- 
gorie der sogenannten zweifelhaften Forderungen. 
Das Handelsgesetzbuch sagt, daß zweifelhafte For- 
derungen nach ihrem wahrscheinlichen Wert an- 
zusetzen sind, Hier sei zunächst für die an sich 
ganz gleichartige steuerliche Durchprüfung der Fin- 
setzung der zweifelhaften Forderungen vor einem 
immer wieder auftauchenden Irrtum gewarnt, daß 
es das Steuerrecht gestatte, sich gegen möglicher- 
weise zukünftig eintretende Verluste durch Ab- 
schreibungen auf Forderungen oder durch eine Rück- 
stellung einzudecken. Wenn ein Kaufmann ein Del- 
krederekonto aufmacht, indem er aus allgemein wirt- 
schaftlichen Gründen Verluste an seinen Forderungen 
voraussetzt und ihnen durch das Delkrederekonto be- 
gegnen will, so kann er dies nur tun, wenn er sich 


bewußt ist, daß ein solches Delkrederekonto steuer- 
pflichtig ist. 


Die Nachprüfung der zweifelhaften Forderungen 
hat vielmehr immer nur im engsten Zusammenhang 
mit dem Forderungstatbestand selbst zu geschehen. 
Es müssen besondere Umstände sein, die gerade 
diesen Forderungen, die am Bilanzstichtage zu be- 
werten sind, einen unter dem Nennwert liegenden 
Minderwert verleihen. Das kann für jede einzelne 
Forderung, wie wir schon erwähnten, geprüft wer- 
den. Es kann aber auch gegenüber dem Gesamt- 
wert der Forderungen überhaupt eine solche Prü- 
fung stattfinden oder gegenüber eine Gruppe von 
Forderungen. Wenn ein Kaufmann seine einzelnen 
Forderungen auf die Sicherheit ihres Eingangs ge- 
prüft hat, so kann er natürlich am allerbesten bei 
jeder einzelnen Forderung angeben, aus welchen 
Gründen er den und den oft ganz verschieden zu 
pemessenden Minderwert der Forderung angenommen 
hat und ihn an Stelle des Nennwerts in die Aktiv- 
seite seiner Bilanz eingesetzt hat. Das Finanzamt 
kann genau, wie es der Kaufmann getan hat, jede 
einzelne Forderung in solchem Falle auf die richtige 
Bewertung nachprüfen. Unterlagen für die Minder- 
bewertung müssen vorgelegt werden. Wir sprachen 
hier schon von der Leistung des Offenbarungseides 
in jüngster Zeit, die nachgewiesen werden kann; aber 
auch andere Beweismittel reichen natürlich aus, zum 
Beispiel die Bescheinigung des Gerichtsvollziehers, 
daß schon Vorpfändungen stattgefunden haben, Stun- 
dungsgesuche des Schuldners mit dem Hinzufügen, 
daß eine ganze Reihe von Gläubigern schon in die 
Stundung gewilligt hätten usw. mehr, 


In vielen Fällen kann der Kaufmann aber nicht 
jede einzelne Forderung besonders bewerten, weil bei 
einem ausgedehnten Kundenkreis diese FEinzelbewer- 
tung kaufmännisch nicht durchführbar ist. Dann 
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geschicht die Minderbewertung zweifelhafter Forde- 
rungen häufig in der Weise, daß auf der Aktivseite der 
Nennbetrag der Forderungen erscheint, während auf 
der Passivseite ein Bewertungskonto, das den mut- 
maßlichen Minderwert ausweist, gegenübersteht. 
Ein solches Delkrederekonto als Be- 
wertungs konto gedacht, ist keine 
steuerliche Rückstellung. Die Höhe eines 
solchen Delkrederekontos schwankt nach der Art 
der Forderungen. Handelt es sich lediglich um un- 
gedeckte Warenforderungen, die den Gesamtbetrag 
der Aktivseite ausmachen, so bleibt immer noch die 
Frage, nach welchem Maßstab der etwa mutmaßlich 
eintretende Minderwert der Forderungen geschätzt 
werden soll. Wiederholt haben hier die Finanz- 
behörden den Nachweis verlangt, ob und welche 
Verluste in früheren Jahren schon eingetreten sind 
oder haben bei der Nachprüfung der Bilanz des 
Kaufmanns hervorgehoben, daß noch bis ziemlich 
lange Zeit nach dem Bilanzstichtage Verluste nicht 
in die Erscheinung getreten sind. Solche objek- 
tiven Feststellungen sind nach dem Gesetz nicht zu 
verlangen, wie der Reichsfinanzhof in seiner be- 
rühmten Entscheidung vom 4. Oktober 1921, Band 7, 
Seite 131/132, grundlegend ausgesprochen und mit der 
Entscheidung vom 23. März 1927, I A 208/20, für die 
neueste Zeit wieder bestätigt hat. 

Maßgeblich sind die Erfahrungen, die der ein- 
zelne Unternehmer gerade in seinem Betriebskreise 
gemacht hat. Nötigenfalls muß durch Sachver- 
ständige die Höhe des Delkrederekontos nach- 
gewiesen werden. Immer aber muß der Grundsatz 
des Reichsfinanzhofes beachtet werden, dab ein 
Minderwert am Bilanzstichtage im Vergleich zum 
Nennbetrag vom subjektiven Standpunkt 
des ordentlichen, die Gesamtverhält- 
nisse verständig erwägenden, vor- 
sichtigen Kaufmanns aus zu beurttt- 
len ist. Eine einheitliche prozentuale Höhe des 
Delkrederekontos im Verhältnis zum Gesamtnenn— 
betrage der Forderungen wird sich daher niemals 
feststellen lassen. Dazu sind die Forderungen ihrer 
Natur nach zu verschieden, der Kundenkreis ungleich 
und schließlich auch die Taktik des einzelnen Unter- 
nehmens gegenüber zweifelhaften Schuldnern völlig 
unterschiedlich. Vielfach sind in der Literatur und 
in der Praxis Delkrederekonten von 5% bei den 
heutigen wirtschaftlichen Verhältnissen als notwendig 
bezeichnet worden, doch lassen sich hier, wie gesagt, 
allgemeine Richtlinien schwer verteidigen. Da 
Forderungen auch fachlich verschiedenartig bewertet 
werden, kann namentlich dann gute Gründe haben. 
wenn eine Fachgruppe von Unternehmern stets 2 
etwa dem gleichen Kundenkreis zu rechnen hat, zun 
Beispiel lediglich mit Großhändlern oder sonstigen 
Großabnehmern. ar 

Zu der Frage der Forderungsbewertung gehör 
auch das neuerdings so vielfach erörterte Bestreben 
weiter Kundenkreise, das vereinbarte Ziel nachtra- 
lich noch zu verlängern und sich Verzugszinsen en 
anrechnen zu lassen. Wir haben hier nicht zu Asse: 
ob ein solches Verhalten kaufmännisch gebilligt 15 
den kann oder nicht, sondern müssen nur festste 1 
daß nach unserer Auffassung ein Unternehmen, y 
seinem Kundenkreis gegenüber das vereinbarte = 
aus Geschäftsrücksichten nicht durchzudrücken Y . 
mag oder bei Ueberschreitung des Zieles Verz 15 
zinsen nicht einfordern kann, auch aus . 4 
ständen einen gewissen Minderwert seiner . 
rungen herzuleiten in der Lage ist. eede 

Schließlich sei noch der Einfluß, den i 
stehende Kreditversicherung auf die Bew t 
Forderungen in steuerlicher Hinsicht ausübt, el 
erörtert. Die Kreditversicherung beläßt e 
sicherungsnehmer einen sogenannten ae 
der in Höhe von 25 % zumeist vereinbart a 0 
dessen Berechnung verschiedenartig erfolgt. 
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Rest des Ausfalls, zumeist in Höhe von 75 %, bildet 
den Gegenstand der Kreditversicherung und soll, 
je nach den Bedingungen, die der Versicherungs- 
nehmer eingegangen ist, ihm durch die Versicherung 
wieder zufließen. Hindert nun das Bestehen einer 
solchen Kreditversicherung den Kaufmann an der 
Bildung eines Delkrederekontos? Sicherlich nicht in 
Höhe des Selbstbehalts, zweifelhaft kann die Frage 
sein in Höhe der Beträge, die mit der Kreditver- 
sicherung gedeckt sind. Nach unserer Auffassung 
von dem Wesen des Delkrederekontos als eines Be- 
wertungspostens, kann dieser durch das Bestehen 
einer Kreditversicherung nicht ausgeschlossen wer- 
den. Die Minderbewertung der Forderungen hängt 
ja durchaus nicht von irgendwelchen tatsächlich 
schon eingetretenen Verlusten ab, hat also mit dem 
Versicherungsfall der Kreditversicherung nichts zu 
tun. Gewiß hat der Unternehmer aus der Kredit- 
versicherung einen zukünftigen Anspruch, der für 
den Versicherungsfall, das heißt für den Ausfall bei 
einem Kunden, ihm cine teilweise Deckung ver- 
schafft. Zur Zeit aber und am Bilanzstichtage, wo 
die Bewertung der Forderungen stattfindet, stcht 
weder irgendein Ausfall an Forderungen, noch etwa 
gar die Höhe der Deckung durch Versicherung fest. 
Daher kann der Anspruch aus der Kreditversiche- 
rung auch nicht etwa gegenüber einer Minderbewer— 
tung der Forderungen aktiviert werden. Bleibt es 
aiso trotz der Kreditversicherung bei der Bewer- 
tungsmöglichkeit durch ein Delkrederekonto, so sind 
zwei Umstände hier noch zu beachten. Die Kredit- 
versicherung ist eine echte Schadensversicherung. 
Die zu zahlenden Prämien gehören nach $ 16 Ab- 
satz 5 Ziffer i des Einkommensteuergesetzes zu den 
Werbungskosten, sind daher voll abzugsfähig. Das 
Bestehen der Kreditversicherung macht sich dagegen 
bemerkbar im Falle des tatsächlichen Eintritts von 
Ausfällen. Soweit die Versicherung einspringt, gehen 
die Ausfälle nicht zu Lasten des Delkrederekontos. 
Das nächstjährige Delkrederekonto wird, soweit die 
Ausfälle von der Versicherungsgesellschaft über- 
nommen sind, niedriger sein. Einen Ausschluß eines 
Delkrederekontos durch eine Kreditversicherung auch 
über den Selbstbehalt hinaus, können wir aber 


steuerrechtlich nicht für begründet ansehen. 
Dr. Schulze. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 
Charlottenburg, den 14. Dezember 1927. 
Neue Grolmanstr. 5/6. 
Betr.: Anrechnung vonEBmarkenaufdie 


Lohnsteuer. 
Eine Aktiengesellschaft hatte in den Jahren 1024 
bis 1926 an bestimmten arbeitsreichen Tagen ihren 
Angestellten Eßmarken gegeben, für die diesen in 
einer Speiseansalt ein warmes Mittagessen ver- 
abreicht wurde. Die EBmarken wurden auf das Ge- 
halt nicht angerechnet. 
Die Steuerbehörden und das erstinstanzliche 
Steuergericht hatten den Betrag der Aufwendungen 
dem Steuerabzug vom Arbeitslohn unterworfen, Der 
Reichsfinanzhof hat in dem Urteil vom 12. Oktober 
1977, VI A 518/27. die Rechtsbeschwerde zum Teil 
für begründet erklärt, Die interessanten Ausfüh- 
rungen des Reichsfinanzhofs in dieser Hinsicht 
lauten: 
„Es läßt sich nicht bestreiten, daß die EB- 
marken zu den Gütern gehören, die einen Geldes- 
wert besitzen. Mit Recht hat auch die Vorinstanz 
angenommen, daß Arbeitlohn vorliegt. Die Emp- 
fänger standen in einem Dienstverhältnis zu der 
Firma, und es sind ihnen die EBmarken mit Rück- 
sicht auf das Dienstverhältnis gewährt. Daß die 
Gewährung als eine freiwillige erscheint, hindert 
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die Annahme von Arbeitslohn nicht. Ebenso- 
wenig, daB sie mit Rücksicht auf die besonders an- 
strengende Tätigkeit in den fraglichen Tagen er— 
folgte. Dagegen kann nicht gebilligt werden, daß 
der Steuer der Betrag der Aufwendungen für dic 
EBmarken zugrunde gelegt wurde. Die Ver- 
abreichung der EBmarken geschah selbstverständ- 
lich lediglich zu dem Zwecke, den Angestellten 
ein warmes Mittagessen zu verschaffen. Fine 
anderweitige Ausnutzung, etwa eine Veräußerung 
der Marken, kam offenbar nicht in Frage Es 
muß deshalb so angesehen werden, als wenn die 


Firma den Angestellten unmittelbar ein warmes 
Nach § 21 des Fin- 


Mittagessen geboten hätte. 
kommensteuergesetzes sind nicht in Geld be— 
stehende Einnahmen. wie Naturalien, Waren. 
Kost, mit den üblichen Mittelpreisen des Ver— 
brauchsorts anzusetzen. Würde die Firma ihren 
Angestellten an jedem Tage ein warmes Mittag 
essen gewähren, so käme nicht der Wert des tat— 
sächlich gewährten Mittagessens in Frage, viel- 
mehr was allgemein für Gewährung von Mittag- 
essen an Angestellte der betreffenden Art in An- 
satz zu bringen ist. Diese Regelung beruht auf 
dem Gedanken, daß als Arbeitslohn nur der Be- 
trag anzusehen ist, den die Angestellten dadurch 
ersparen, daß ihnen Beköstigung geboten wird. 
Wenn infolgedessen für die Arbeitgeber ein gce- 
wisser Anreiz zur Gewährung besonders guter 
Kost besteht, so kann dies nur als erwünscht be- 
zeichnet werden. Danach kann es nicht für zu- 
lässig erachtet werden, in den Fällen. in denen 
sich die Ausgaben des Arbeitsgebers für die Be- 
schaffung der Kost genau berechnen lassen, den 
Betrag dieser Ausgaben der Steuer zugrunde zu 
legen. Wenn nun der Arbeitgeber nicht für jeden 
Tag. sondern nur ausnahmsweise Beköstigung 
gewährt, so besteht kein Grund, den steuerpflich- 
tigen Wert der Beköstigung nach anderen Grund— 
sätzen zu berechnen. Es ist keinesfalls der Wert 
des einzelnen Mittagessens verhältnismäßig höher 
anzusetzen, als wenn jeden Tag ein Mittagessen 
gewährt wärc. Im Gegenteil ist davon auszugchen. 
daß die Ersparnis bei nur vereinzelt gewährtem 
Mittagessen für den Arbeitnehmer verhältnis- 
mäßig wesentlich geringer ist, als wenn er sich 
allgemein darauf einrichten kann, daß er von der 
Firma ein warmes Mittagessen erhält.“ 


— 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Nr. 68. Die Wirkung der britischen 
Schutzzölle. 

Dem letzten Jahresbericht der britischen Zoll- 
verwaltung entnehmen wir bezüglich der Einfuhr 
von Packpapier nach England folgende 
Zahlen in je 1000 Lstr.: 

1924 1025 1026 1 (zehn Nlonate) 
5112 3413 4074 32 

Der durch den Einfuhrzoll hervorgerufene 

Rückgang ist aus diesen Zahlen klar ersichtlich. 


Handelspolitik. 
1. Polen. 


Die in Warschau Anfang Dezember wieder auf 
genommenen  deutsch-polnischen Handelsvertr. 105 
verhandlungen. die dcutscherscits von 1 As- 
Minister a D. Hermes geleitet Werden 
bisher dazu geführt, daB Polen die ee 
der 100 „igen Erhöhung seiner Maximalzöl] 1 
über den Ländern, mit denen es noch kein } oo 
vertraglichen Beziehungen unterhält (s N ae 
vom 2h. Dezember 1927 auf den 1. Febri . 37/27), 
schoben hat. Es kann bestimmt dimit. er 
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werden, daß eine weitere Verlängerung eintreten 
wird, falls die Verhandlungen bis zum ı. Februar 
1928 noch nicht abgeschlossen sind, aber die Aus- 
sicht auf einen günstigen Verlauf zulassen. Nur im 
Falle eines Verhandlungsabbruches muß damit ge- 
rechnet werden, daß Polen diese wirtschaftskriege- 
rische Maßnahme gegenüber Deutschland ergreift. 


Das am 30. November 1927 in Warschau unter- 
zeichnete Abkommen über die vorläufige Regelung 
des Holzverkehrs aus Polen nach Deutschland (siehe 
„Reichsanzeiger“ Nr. 292 vom 14. Dezember 1927) 
ist mit dem 30. November in Kraft getreten. Nur 
bezüglich der Bindung der Zollsätze wird es erst 
nach Austausch der Ratifikationsurkunden Geltung 
erhalten. Nach diesem Abkommen gewährt Deutsch- 
land ein Einfuhrkontingent von 1 250000 cbm Schnitt- 
holz zum gegenwärtigen Zollsatz von 1.— M. in dem 
Zeitabschnitt vom 1. Dezember 1927 bis 30. Novem- 
ber 1928. Anderseits verpflichtet sich Polen für den 
gleichen Zeitraum, die Ausfuhrzölle für Rundholz 
nicht zu erhöhen. Ebenso erklären beide Länder, 
die Eisenbahntransporte für Holz während eines 
Jahres nicht heraufzusetzen, falls nicht generelle 
Tariferhöhungen eintreten, die aber neun Wochen 


vorher anzumelden sind. 
a. Portugal, 


Die Konsulargebühren für Beglaubigung von 
Ladungsdeklarationen, die bislang 4% betrugen, 
haben wiederholt Anlaß zu Beschwerden bei der 
portugiesischen Regierung gegeben. Nunmehr sind 
diese Gebühren durch einen Erlaß vom 5. Dezember 
1927 auf 3 % herabgesetzt worden. 


Diese Bestimmungen treten für Sendungen auf 
dem Seewege am ı. Februar 1928, für solche auf dem 
Land- und Luftwege am 1. Januar 1928 in Kraft. 


v. W. 


Am 19. Dezember abends wurde 
mir mein lieber Schwager und Geschäfts- 


teilhaber 


Dr.jur. Kuri Hankwiiz 


Vorstandsmitglied der Papierfabrik Spechthausen 
A. G. und der Gebr. Ebart G. m. b. H. 


nach kurzem schwerem Leiden durch 
den Tod entrissen. 


Er war mein treuer Freund und 


Mitarbeiter. 
Dr. Ebart 


Spechthausen bei Eberswalde 


Berlin W 8, Mohrenstr. 13/14 
den 20. Dezember 1927 


Trauerfeier Donnerstag, den 22. Dezember, 
11 Uhr, in der Glaubenskirche, Tempelhof, 
Friedrich-Franz-Straße. 


Beisetzung in aller Stille am gleichen Tage 
31/4 Uhr nachmittags auf dem Friedhof in 
Spechthausen. 


— .f. — — ̃ 
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Deutschlands Papieraußenhandel im Oktober 192). 


Im Oktober ist am bemerkenswertesten die ganz 
erhebliche Steigerung in der Einfuhr von Holz- 
schliff. Mit 8267 dz im Werte von 89000 RM. 
übertrifft der Holzschliffimport in der Berichtszeit 
den Vormonat um rund 6700 dz bzw. 69000 RM. 
Der Monat Oktober des vorigen Jahres hatte gar 
keine Holzschliffeinfuhr zu verzeichnen. Die Ein- 
fuhr von Papierholz ist dagegen zurückgegan- 
gen. Sie wurde mit 2 190 170 dz und wertmäßig mit 
7839000 RM. ermittelt, während der September 
einen Import von 3028800 dz und rund 10 Mill. RM. 
aufweisen konnte. Von der eingeführten Ware 
kamen 867974 dz aus Ostpolen. Die Einfuhr von 
Zellstoff liegt mit 125625 dz (3 174 000 RM.) 
um etwa 10 000 dz bzw. 332 000 RM. unter dem Er- 
gebnis des vorangegangenen Monats. Aus Finnland 
wurden 37 186 dz Zellstoff bezogen. Auch der Im- 
port von Papierlumpen und anderen Abfällen 
zur Fabrikation ist etwas zurückgegangen: 31 854 dz 
(964 000 RM.) gegenüber 34 108 dz (882 000 RM.) 
im September. Der Rückgang bezieht sich jedoch 
nur auf die Menge, wertmäßig ist der Import von 
Papierlumpen gestiegen. An Papierspänen. Alt- 
und Einstampfpapier kamen 60 004 dz im 
Werte von 422000 RM. über die Grenzen, davon die 
Hälfte aus Großbritannien. Im Vormonat stellte 
sich der Import auf 54 769 dz bzw. 409000 RM. Die 
Einfuhr von Braunholz-, Leder-, Stroh-, Schrenz- 


(Fortsetzung siehe Seite 919.) 


Am 19. ds. Mts. entschlief nach 
kurzem schweren Leiden unser Chef, 
Teilhaber und Vorstandsmitglied der 
Firmen Gebr. Ebart G. m. b. H. und 
Papierfabrik Spechthausen A.-G., Herr 


Dr. ur. KuriHankwiiz 


Wir betrauern in dem Verstorbenen 
einen wahrhaft fürsorglichen und väter- 
lichen Führer, dessen hochherzige Cha- 
raktereigenschaften und unermüdliche 
Arbeitskraft uns stets ein leuchtendes 
Vorbild sein werden. 

Das Andenken an den Heim- 
gegangenen wird für alle Zeiten in 
unseren Herzen fortleben. 


Berlin und Spechthausen 
den 20. Dezember 1927 


Die Beamten und die Arbeiterschaft 
der Firma Gebr. Ebart G. m. b. H. 
Berlin und Spechthausen 
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und anderen groben Pappen ist gestiegen. Die- 
selbe beträgt 7000 dz und wertmäßig 247000 RM., 


während der Vormonat nur eine Einfuhr von 5423 dz 
und 174000 RM. aufzuweisen hatte. Aus Finnland 
kamen 4937 dz Pappen dieser Art. Der Vollständig- 
keit halber sei noch erwähnt die Einfuhr von 5598 dz 
Büchern im Werte von 1 279000 RM., annähernd 
50 % davon niederländischer Herkunft. Der Vor- 
monat hatte die Ziffer von 3031 dz zu verzeichnen, 
der Monat Oktober des Vorjahres ebenfalls etwas 
über 3000 dz. 

Die Ausfuhr von Papier holz hat wieder zu- 
genommen und entspricht mit 20 387 dz ungefähr 
dem Stande vom August 1927, während im Septem- 
ber nur 15 373 dz Papierholz exportiert wurden. 
Wertmäßig beläuft sich die Oktoberausfuhr auf 
04000 RM. (September 54000 RM.). Die Schweiz 
nahm 15 674 dz Papierholz ab. An Druckfarben 
gingen 1105 dz (253000 RM.) über die Grenzen; der 
September hatte dıe Ziffern von 1050 dz bzw. 329 000 
Reichsmark zu verzeichnen. Die Ausfuhr von 
Holzschliff hat wieder gänzlich ausgesetzt, 
nachdem im Vormonat 475 dz (7000 RM.) zum 
Eport gelangt waren. Die Ausfuhr von Zellstoff 
hat sich nicht wesentlich verändert: 162 135 dz 
(4582000 RM.) gegenüber 163 075 dz (4 645 000 RM.) 
im September. Der Zellstoffexport des vorjährigen 
Oktobers belief sich auf 142060 dz. Hauptabnehmer 
im Berichtsmonat waren die U. S. A. mit 46 173 dz. 
Packpapier ging im Umfang von 66 795 dz und 
im Werte von 3082000 RM. ins Ausland, davon 
20 631 dz nach Großbritannien (September 61 079 dz 
bzw. 2892000 RM.). An Druckpapier bezog 
das Ausland im Berichtsmonat 173 583 dz im Werte 
von 5472000 RM. aus Deutschland. Die Ausfuhr 
des Vormonats war mit 165 980 dz und 5 285 ooo RM. 
ermittelt worden. Von dem diesmonatigen Export 
gelangten 52783 dz Packpapier nach Frankreich. 
Die Ausfuhr von Seidenpapier ist ziemlich un- 
verändert geblieben. Sie stellt sich auf 4292 dz im 
Werte von 438000 RM., wovon 1708 dz auf Rech- 
nung englischer Käufer entfallen. Der September 
hatte einen Seidenpapierexport von 4506 dz und 
435000 RM. aufzuweisen. Höher als im Vormonat 
liegen die Ausfuhrziffern, die für Schreib-, 
Brief- und Notenpapier ermittelt wurden: 
16630 dz im Werte von 1231000 RM. gegenüber 
12739 dz bzw. 985000 RM. im September. Nach 
Argentinien gingen 2639 dz und nach den Nieder- 
landen 1920 dz Papier der bezeichneten Kategorie. 
Die Ausfuhr von Braunholz-, Leder-, Stroh-, Schrenz- 
und anderen groben Pappen ist etwas gerin- 
ger gewesen als im September: 53 571 dz bzw. 
1750000 RM., im Vormonat 56699 dz und 1 805 000 
Reichsmark. Von der genannten Exportmenge 
übernahmen englische Käufer 17873 dz grober 
Pappen. Die Ausfuhr von Dach- und Stein- 
pappe beträgt 3098 dz, wertmäßig 91000 RM.; im 
Vormonat stellte sich der Export hier auf 4956 dz 
und 128000 RM. Unter der Rubrik Pappen aller 
Art verzeichnet die Oktoberstatistik die Ausfuhr von 
30% dz im Werte von 276000 RM.; davon gingen 
1459 dz nach Großbritannien. Der Vormonat hatte 
einen Export von 3387 dz und 266000 RM. zu ver- 
zeichnen. Zu erwähnen ist ferner die Ausfuhr von 
2508 dz (294000 RM.) Preßspan-, Kunstleder- und 
feinen Pappen, was gegenüber dem September 
eine Steigerung um 568 dz bzw. 70000 RM. bedeutet. 
Auch im vorjährigen Oktober betrug der Export 
von feinen Pappen dieser Art rund 2000 dz. An 
Kuntpapier gingen 23955 dz (2106000 RM.) ins 
Ausland, unter anderem 6206 dz nach Argentinien 
(September 22245 dz bzw. 1 992000 RM.). 

Zum Schluß noch einige weitere bemerkenswerte 
Ausfuhrposten mit Angabe der Länder, die als 
Hauptabnehmer dafür auftreten (in Klammern: 
wichtigste Absatzgebiete): 
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Flachbandtrocknor 
für Pappon 


(D.R.P. und Auslandspatente) 


Ein Kinderspiel 
in der Bedienung 


Dieser noch nicht 15 Jahre alte Lehrling 
bedient einen der in Österreich arbeitenden 
Schilde-Flachbandtrockner mit einer Tages- 
leistung von 3000 kg Pappen (7000 kg 
Wasserverdunstung) sowohl am Trocken- 


als auch am Naßende. 
Diese einfache Bedienungsmöglichkeit, 


der tadellose glatte Ausfall der getrock- 
neten Pappen und die unbedingte Betriebs- 


sicherheit machen den 


Schilde-Flachbandtrockner 


unentbehrlich für jeden modernen Betrieb. 


Verlangen Sie Drucksache P. B. 559. 


BENNO SCHILDE 


Maschinenbau-Akt.-Ges. 
HERSFELD (H.-N.) 
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Narton papier a TA 
(GroBbritannien, Holland.) 

Zeichenpapier . |., 2 2 oo. 1728 dz 
(Ver. Staat. und Nordamerika.) 

Löschpapier . . . 2. 22. 800 dz 

E (Niederlande.) 
ergament papier 

5 * 
t- und Einstampf papier . 30 
(Tschechoslovakei.) i Bene 

Gelatine-, Paus- und Blaupapier . ı556 dz 
(Großbritannien.) 

Tapeten-, Filz- und Rohpapier . . 12 031 dz 
(Niederlande.) 

Postkarten mit Bilddruck . . . . 1 318 dz 
(Großbritannien.) 

Besuchs- und Wunschkarten . . 4652 dz 
(Ver. Staat. und Nordamerika. 

Tüten, Beutel, Säcke. . . . . . 1922 dz 
(Niederlande.) 

Briefumschläge 2504 dz 
(Niederlande.) 

Geschäftsbücher, Alben . 1 449 dz 
(Ver. Staat. und Nordamerika.) 

Papierwaren 9 218 dz 
(Großbritannien, Holland.) 

Hartpapierwaren . . 2 2 2793 dz 
(Niederlande.) 

Schreibhefte, Preisverzeichnisse . 5970 dz 
(Niederlande.) 

Büchern 7537 dz 
(Oesterreich, Schweiz.) 

Musiknoten 1273 dz 
(Oesterreich, Holland.) MI. 


GESCHAFTS„ NACHRICHTEN 


Andreas Speichler, Trachenau. Im gerichtlichen 
Vergleichsverfahren über das Vermögen des Kauf- 
manns Andreas Speichler, alleiniger Inhaber der 
Firma Andreas Speichler, Pappenfabrik in Trachenau 
bei Leipzig, ist der für den 14. Dezember an- 
beraumte Vergleichstermin aufgehoben worden, weil 
vom Schuldner ein zweiter neuer Vergleichsvor- 
schlag eingereicht worden ist, der gegenüber dem 
ersten eine wesentliche Verschlechterung für die 
Gläubiger bedeutet. Momentan wird ein außer- 
gerichtlicher Vergleich angestrebt auf Basis des 
zweiten Vorschlags, der bis zum 27. Dezember der 
Zustimmung sämtlicher Gläubiger bedarf. Wenn bis 
dahin keine vollständige Einigung zustande kommt, 
muß entsprechend dem neuen Vergleichsgesetz das 
Konkursverfahren eröffnet werden. 


Beilagenhinweis. 


Die Firma Franz I. R. Heinrich, Hannover, 
Gummifabrikate, legt einen Prospekt über ihre 
Matten und Läufer aus Gummi bei, der in ge- 
schmackvoller Ausführung und mit einem Hinweis 
auf die vielen Verwendungsmöglichkeiten in der In- 
dustrie sicherlich die Beachtung der Leser finden 
wird. Es dürfte sich empfehlen, Angebot und 
Muster einzufordern. 
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Thermische Kewelstein-Abscheider. 
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LANDSBERG- BEZ. HALLE 


Tüchtiger 


für In- und Auslands- 
reisen und Bürotätig- 
keit von Spezialfirma 


gesucht. 


HerrenausderPapier- 
industrie (Schleiferei) 
bevorzugt 


Ausführl. Angebote unter P. F. 346 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes 
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s — aus Gummi, Baiata, Leder, Kamel- 
haar, Baumwoiie, Seide usw. 
in alterprobter Güte liefern prompt | 


— emmibrönet Berupreseracnnn ae SCHEMA & Brösel, Halle a.d.Saalt | 
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Um eh lag karton von Richard Berger, Folkenburg/ Mulde 
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E an Organ der führenden Verbände 
der deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuss der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband der 
deutschen Papier- Pappen - Zellstoff · u. HolzstoffindustrieE.V. / Papiermacher-Berufsgenossenschaften 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 
Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 


>; dusschuss der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der deutschen Papierindusirie 
f: Papiermacher-Tafelrunde Altenburg / Alte Herren- Verband der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg 
Fachvereinigung für Papiertedmik E. V., Cöthen (Anhalt) 
Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure 
3 * Hauptschriſſleiſung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 * 
NM der Beilage Cellulose chemie“, herausgegeben von Professor Dr. Hans Pringsheim, Berlin W 62, Landgrafenstr. 3 


und Streiſbend- Zusendung zuzüglich Porto. Einzelhefte M. 0,60 
erteljahresschluß erfolgen 


- "Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
6 „Der Papier-Fabrikant” erscheint wöchent- Abbestellungen müssen 14 Tage vor V 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 $ 
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7 Fest- und Auslandheft begleitet in diesem Jahre die Papiermacher 
auf ihrer Fahrt zur Tagung in Schlesiens Hauptstadt, Breslau. 

Wie es den Mitgliedern des Vereins Deutscher Papierfabrikanten im Vorjahr 
Herzensbedürfnis war, mit ihren rheinischen Kollegen in ihrer shönen Heimat 
sich der Befreiung eines Teiles der Rheinlande von der Fremdherrschaft zu freuen 
und den rheinischen Fachgenossen, die für die Gesamtheit die Lasten der Be- 
Satzung noch weiter tragen müssen, Dank und Mitgefühl auszudrücken, so sind 
die Papiermacher in diesem Jahre gern und freudig dem Ruf der Schlesier in ihr 
Heimatland gefolgt. Schlesien hat durch willkürlichen Machtspruch, der le- 
bendig Verwachsenes zerriß, wertvollsten Besitz verloren. Das Schicksal Schle- 
siens und seiner Papierindustrie, nach Zahl der Betriebe und der beschäftigten 
Arbeiter, nãchst der Sachsens die bedeutendste in Deutschland, erscheint typisch 
für das Gesamtschicksal Deutschlands. Die Besucher der Papiermachertagung in 
Schlesien werden erkennen, daß Schlesien aber nicht nur verstärktes Abbild der 
virtschaftlichen Notlage Deutschlands, sondern auch Vorbild ist in Abwehr und 

ringung fast unüberwindliher Schwierigkeiten. In diesem Sinne werden 
auch dieBeratungen in Breslau für jeden Teilnehmer ganz besonders wertvoll sein. 

Mag sich in den 21 Jahren seit dem letzten Besuch bei den schlesischen Fach- 
genossen auch noch so viel, meist leider nicht zum Guten, gewandelt haben, so 
dürfte doch jeder Papiermacher schon an den Vorbereitungen zur Tagung er- 
kannt haben, daß eines unverändert geblieben ist, nämlich die herzliche Gast- 
freundschaft der Schlesier! Nicht zum wenigsten hat sie es zuwege gebracht, daß 
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in diesem Jahre wieder einmal alle, die sich zur papiererzeugenden Industrie MPi 
rechnen, die vier Fachverbände der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofe 1 
Industrie und der Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure, ni 
zu einer großen Tagung zusammenkommen. Darin allein schon liegt ein Erfolg, 


der mit Sicherheit einen glänzenden Verlauf dieser Tagung verbürgt. Dr. Frh. v. F. 
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Schon die Titelseite unseres diesjährigen Fest- und Auslandheftes zeigt, daß 
es auf die schlesischen Papiermachertagungen abgestimmt ist. Schlesische Fabriken 
haben übrigens auch hervorragenden Anteil an dessen Ausstattung genommen. 
So sind die Kartonpapierfabriken A.-G. Gr.Särchen, Schubert D Co., Berthels- 
dorf, und die Papierfabrik Sacrau G. m. b. H., Breslau, mit mustergültigen Erzeug» 
nissen vertreten. Außerdem gilt unser Dank aber in gleicher Weise auch den nach⸗ 
stehenden deutschen Papierfabriken, die uns erstklassige Proben ihrer Erzeug- 
nisse zur Verfügung stellten und damit ihre große Interessenahme an dem Fest- 
heft bekundeten. Es sind dies: Carl Bedeh Söhne, Faurndau (Illustrationsdruc), 
Richard Berger, Wolkenburg (Umschlagkarton), Otto Günther, Greiz (Aus- 
stattungspapier), Krause M Baumann A.-G., Heidenau (Kunstdruckpapier), 
Koholyt A.-G., Berlin W57 (Illustrationsdruck), München-Dachauer Papier- 
fabriken, München Ullustrationsdrudꝰ, Papierfabrik Hahnemühle, Hahnemühle 
b. Dassel (Büttendruckpapier), Wiede D Söhne, Trebsen / Mulde (Naturkunst- 
druck) und J. W. Zanders, Berg.-Gladbach (Kunstdruckpapier). Bei den in die- 
sem Jahre veröffentlichten Abhandlungen ließen wir uns von dem Gedanken leiten, 
den Interessen aller in Breslau tagenden Verbände Rechnung zu tragen. So schien 
es uns geboten, den aktuellen Fragen der Bestimmung von Festigkeitseigen« 
schaften von Cellulose und Holzschliff unsere Aufmerksamkeit zuzuwenden. 
Ebenso sind wir in der Lage, wieder interessante Studien über den Holzauf- 
schluß, über dieBleiche und aus dem Kunstseidegebiet unsern Lesern zu vermitteln. 
Auch die technischen Abhandlungen dürften von gleich hohem Interesse sein, wie 
die vershiedenen Arbeiten über Betriebswirtschaft und Statistik. Verschiedene 
kleinere Artikel über Spezialkonstruktionen sind außerdem in dem Selbstdar- 
stellungsteile des Festheftes enthalten, das, wie wir erwarten dürfen, infolge seiner 
Reichhaltigkeit im In- und Auslande wieder eine gute Aufnahme finden wird. 
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ZEITPLAN 


der Veranstaltungen anläßlich der Papiermachertagung in Schlesien 1927 


A. TAGUNG DER PAPIERMACHER-BERUFSGENOSSENSCHARFT N OCH 


Montag, den 20. Juni: 9.30 Uhr, Sitzung der Kommission zur Durchberatung der Unfall- 
verhütungsvorschriften und des Ausschusses für die Schacht-Stiftung, Hotel Vier x 
Jahreszeiten. — 11.30 Uhr, Sitzung mit den Versichertenvertretern, Hotel Vier Jahreszeiten 
13 Uhr, Gemeinsames Mittagessen des Genossenschaftsvorstandes und der — Be 
5 1 } Ser Vier Seen. — 15.30 x „ 

orstandssitzung in der Stadthalle. — r, Zusammenkunft der Teilneh nen 
Sitzungen der Papiermacher-Berufsgenossenschaft in der Stadthalle. * * | 
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OW r den 21. Juni: 9.30 Uhr, Genossenschaftsversammlung, Bankettsaal der Stadthalle, 
= W 290 Uhr, Führung der Damen durch die Stadt. Treffpunkt Hotel Vier Jahreszeiten. 
12 Uhr, Gemeinsames Frühstück der Versammlungsteilnehmer und ihrer Damen, Bankett- 
Saal der Stadthalle. — 13.22 Uhr, Abreise der Genossenschaftsmitglieder, soweit sie an 
den Breslauer Tagungen teilnehmen, von Görlitz über Kohlfurt, Liegnitz nach Breslau. 
Ankunft in Breslau 15.58 Uhr, — Für Teilnehmer, die nicht bereits um 13.22 Uhr 
Görlitz verlassen: 14 Uhr, Spaziergang durch die Parkanlagen, Kaffeetafel auf dem Block- 
hause. — 15.30 Uhr, Straßenbahnfahrt nach Kl.-Biesnitz, von da Aufstieg auf die Landskrone. 
— 18 Uhr, Abstieg von der Landskrone nach Kl.-Biesnitz, von da Rückfahrt mit der 
Straßenbahn nach Görlitz, Beisammensein im Hotel Vier Jahreszeiten. 


B. TAGUNG IN BRESLAU 


Dienstag, den 21. Juni: 11.30 Uhr, Vorstandssitzung des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabri- 
7 kanten, Hotel Monopol, Schloßplatz 2, — 17 Uhr, Hauptversammlung des Vereins Deut- 
- scher Zeilstoff-Fabrikanten, ebenda. — 20 Uhr, Gemeinsames Essen, ebenda. — 17 Uhr, 
Vorstandssitzung des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, Savoy-Hotel, Tauentzien- 
eg — 20Uhr, Treffpunkt der Teilnehmer an den Hauptversammlungen des Vereins 
Pappenfabrikanten und des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten auf den 
Terrassen des Hotels Vier Jahreszeiten, Breslau, Gartenstr. 66/70. 


Mittwoch, den 22. Juni: 9 Uhr, Vorstandssitzung des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten, 
auentzienplatz 12/13. — 9 Uhr, Hauptversammlung des Vereins Deutscher 


Savoy-Hotel, 
Holxstoff- Fabrikanten (Gescäftliher Teil), Savoy-Hotel. — 9 Uhr Verein der Zellstoff- 
und Papier- Chemiker und Ingenieure: Sitzungen des Fachausschusses, der Faserstoff-Ana- 
ten- Kommission und des Vorstandes, Hotel Monopol, Tagesordnung: I. Organisations- 
À en, 2. Fachausschuß für Papierfabrikation: Referent Professor Possanner von 
Ehrenthal: a) Festigkeitsprüfung, b) Farbnormung, c) Leistungsnormen, d) ar 
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schrittsberihte, J. Faserstoff- Analysen-Kommission: Referent Professor Dr. C. 

Schwalbe: a) a-Cellulose, b) Kupferzahl, c) Verschiedene Fragen, 4. Verschiedenes. 

10 Uhr, Vorstandssitzung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten, Hotel Monopol, 
Schloßplatz 2. — 11 Uhr Gemeinsame Tagung des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten 
und des Vereins Deutscher Holzstoff- Fabrikanten (Allgemeiner Teil), Savoy-Hotel, Vortrag 


von Professor Dr. Vershofen, Nürnberg: „Statistik als Mittel der Erfolgsrechnung in n ? 
Betrieb und Verband”, Vortrag von Professor Dr. Haupt, Bautzen: „Abwasserfragen {l 
in der Holzstoff- und Pappenindustrie“, anschließend Hauptversammlung des Vereins 8 ! 
Deutscher Pappenfabrikanten (Gescäftlicher Teil), Savoy-Hotel. — ca. 14 Uhr, Gemein- 
sames Mittagsmahl mit Damen der Teilnehmer an den Hauptversammlungen des Vereins 

cher Pappenfabrikanten und des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, Savoy- 
Hotel. — 14.30 Uhr, Verein Deutscher Papierfabrikanten, Sitzung der Eisenbahn- Tarif- 
Kommission, Hotel Monopol. — 15 Uhr, Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- 
und Papier- Chemiker und Ingenieure, Hermann-Loge, Museumplatz 16, mit den Vor- 
trägen: 1. Professor Dr. C. G. Schwalbe, Eberswalde: Holz- und Zellstoffschleim, 
2. Oberingenieur Llihfein, Mannheim: Selbstkostenerfassung im Kraft- und Wärme- 
betrieb und ihre grundsätzliihe Anwendung in der Cellulosefabrikation, 3. Privatdozent 

Dr. R. Lorenz, Tharandt: Ein neuer Apparat zur Messung der Korngrößen von Papier- 
Füllstoffen, 4. Dr. Eckelmann, Frankenthal: Speise vorrichtung von Hocdruckesseln, 
20 Uhr, Begrüßungsabend, veranstaltet von den schlesischen Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- und Holzstoff - Fabrikanten in der Terrassen- Gaststätte an der Jahr- 
hunderthalle in Breslau-Scheitnig. 

Donnerstag, den 23. Juni: 9.30 Uhr, Hauptversammlung des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten (Gescäftlicher Teil), Hermann-Loge. — 9.30 Uhr, Verein der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure im Hotel Monopol: Gemeinsame Sitzung des Fahaus- 
schusses, der Faserstoff-Analysen-Kommission und der Mitglieder des Vereins. 
Gäste willkommen. Aussprache über 1. Die Fragen der Festigkeitsprüfung und der 
Ausarbeitung dieser Standardmethoden, 2. Faserstoffbestimmungsmethoden (zu beiden 
Punkten haben verschiedene Herren Referate angemeldet). 3. Verschiedenes. — 10 Uhr, 
Rundfahrt für die Damen aller Tagungsteilnehmer mit anschließendem Frühstück, ver- 
anstaltet von den schlesischen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Fabrikanten 
(Wagen am Hotel Monopol, Schloßplatz 2). — 12.30 Uhr, Hauptversammlung 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten (Allgemeiner Teil). — 18.30 Uhr, Gemeinsames 
Essen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten mit Damen (Gesellschaftsanzug) im Hotel 
Vier Jahreszeiten, Gartenstraße 66/70. 


3 den 24. Juni: 8.30 Uhr, Abfahrt mit Sonderzug (Freiburger Bahnhof, Breslau) 
Hirschberg und von dort mit Kraftwagen nach Warmbrunn zur Besichtigung der 


Z * F Püllner-Werke mit anschließendem Frühstück. — 16 Uhr, Abfahrt mit Kraftwagen zur 
e Teichmann-Baude bei Krummhübel. 
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Zur Geschichte der Papierindustrie in Schlesien 
| Von Dr. P. MARTELL 


Inhaltsübersicht. Der Aufsatz gibt einen Einblick in die wirtschaftlichen und 
technischen Verhältnisse der Papierindustrie Schlesiens zur Zeit Friedrichs des Großen, 
Er zeigt die vielfach persönlichen Bemühungen des großen Königs, zur Hebung der 
schlesischen Papierindustrie nach Möglichkeit beizutragen. Durch Staatsprämien wird die 
Erfindertätigkeit in der Papierherstellung geschickt angeregt. Versuche zur Herstellung von 
Strohpapier, Steinpappe und Papiertapeten werden in ihrem damaligen Stande geschildert. 
Es werden Angaben über den Umfang der damaligen Papierindustrie Schlesiens gemacht. 


Schlesien, das schöne, reiche Land, war einst so 
viel umstritten wie sein Eroberer Friedrich IL, 
dem man kürzlich nicht einmal den Ehrenplatz 
auf einer deutschen Reichspostmarke vergönnen 
‚wollte. | 

Die zeitlich nahe zusammenfallenden Thron- 
wechsel bei den Dynastien Brandenburg und 
Habsburg hatten langwierige Kämpfe um den 
Besitz von Schlesien im Gefolge. 

Weil Maria Theresia als Thronfolgerin Kaiser 
Karls VI. die von Friedrich II. von Preußen er- 
neuerten Erbansprüche auf Schlesien nicht an- 
erkennen wollte, besetzte dieser im Jahre 1740 
die ganze Provinz, welche ihm bis zur Oppa im 
Frieden zu Breslau 1742 zugesprochen wurde. 

Diesem „Ersten schlesischen Krieg” folgte un- 
mittelbar der „Oesterreichische Erbfolgekrieg“ 
1741—1748 mit seinen vielen unerwarteten Ver- 
wicklungen. In diesem mitbeteiligt, besiegte 
Friedrich II. die Oesterreicher bei Hohenfried- 
berg, die Sachsen bei Kesselsdorf und im Frieden 
zu Dresden 1745 wurde ihm zum zweitenmal 
Schlesien zugesprochen. Maria Theresia aber 
blieb auf dem Thron. 1 

In den nachfolgenden Jahren entwickelte sich 
eine Neugruppierung der europäischen Staaten, 
welche Maria Theresia ermutigte, auf die Wieder- 
gewinnung Schlesiens hinzuarbeiten. Deshalb be- 


gann Friedrich II. im Herbst 1756 mit einem Ein- 


fall in Sachsen den „Dritten schlesischen 
Krieg". 

Wegen dieses „Landfriedensbruchs wurde ihm 
der „Reichskrieg erklärt, dessen Schauplatz sich 
von Pommern bis nach Böhmen hinein ausdehnte. 
Sieben Völker kämpften sieben Jahre lang. 
Preußen hatte nur England (mit Hannover und 
Braunschweig) als Bundesgenossen. während 
Oesterreich vier Verbündete, nämlich Frankreich, 
Rußland, Sachsen, Schweden zur Seite hatte. So 
große Uebermacht und die Kämpfe auf oft weit 
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voneinander entfernten Plätzen verursachten sehr 
oft wechselndes Kriegsglück und die Kriegs- 
chronik Friedrichs II. verzeichnet 11 ver- 
lorene und 12 gewonnene Schlach- 
t e n. 

Gleichwie die eingangs erwähnten Thron- 
wechsel zweier Herrscherhäuser den Krieg ver- 
ursachten, so führte im Jahre 1762 der Tod der 
Kaiserin Elisabeth von Rußland einen Umschwung 
herbei, der Friedrich II. zum Endsieg verhalf, 
Peter III. und Katharina II. von Rußland und 
dann auch Schweden zogen ihre Truppen vom 
Kriege zurück. 

Am 15. Februar 1763 erfolgte endlich der 
Friedensschluß zu Hubertusburg bei Leipzig, in 
welchem Schlesien zum drittenmal 
Preußen zuerkannt wurde, während 
August III. von Sachsen sein Land zurück erhielt. 

Diese Daten wären für unsere Leser im all- 
gemeinen vielleicht recht nebensächlich; sie ge- 


winnen aber sicher Interesse durch Bekanntgabe 


eines in schlesischen Akten aufgefundenen, auf 
der Umschlagseite dieses Heftes 
wiedergegebenen Wasserzeichens, 
mit welchem ein patriotisch gesinnter Papier- 
macher Friedrichs des Großen Ruhmesjahr 
im Papier verewigt hat. Die dem figuren- 
reichen Zeichen beigefügte Jahreszahl 1763 
sagt uns deutlich, was er darstellen wollte: mit 
einer Gruppe Siegestrophäen den für den willens- 
festen Sieger glorreichen Abschluß. Es fehlt leider 
der zweite Halbbogen zu dem wertvollen Blatt, 
so daß wir noch nicht wissen, aus welcher Papier- 
mühle dieses originelle Zeichen hervorging. 
Wie energisch Friedrich II. die Zügel der Re- 
gierung in der Hand behielt, ist uns allen wohl- 
bekannt. Jede Maßregel, welche nach seiner 
Meinung dem Volkswohl dienen, dem Ganzen 
nützen konnte, setzte er mit zäher Energie durch 
und so ließ er auch seine schlesischen Regierungs- 
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männer gar nicht zu Atem kommen, seine Er- 
lasse, Verordnungen, Vorschläge zur Hebung von 
Handel, Industrie und Gewerbe ebenso energisch 


durchzusetzen. 
Der folgende Bericht über Verhältnisse 


unserer Papierindustrie in Schlesien zu da- 
maliger Zeit gibt Einblick in Friedrich des 
Großen fortgesetzte Bemähung, die Papier- 
industrie auf höhere Stufe zu bringen und doch 
blieb es auch mit Gründung neuer Papiermühlen 
durch schlesische adelige Großgrundbesitzer nur 
beim handwerksmäßigen Kleinbetrieb. Gerade an 
den vielen guten Wasserkräften wären geeignete 
Stellen leicht zu finden gewesen, um große 
leistungsfähige Werke erstehen zu lassen, wie es 
z B. der Edle von Pachner in Klein-Neusiedel 
dei Wien schuf, aber der rechte Mann wurde hier 
nicht gefunden! 

Die Adreßbücher verzeichnen 123 unserer 
gesamten Papierindustrie angehörende Werke 
und es sind nur ganz wenige derselben aus alten 
Büttenpapiermühlen hervorgegangen. Die große 
Masse von Neugründungen setzte erst nach Ein- 
führung der Holzstoffabrikation ein. 

So schmerzlich auch nach dem traurigen Ende 
des Weltkriegs die Wegnahme wertvoller Ge- 
biete von Schlesien empfunden wurde, so be- 
ruhigend war für uns Papiermacher ein Blick 
auf die große Kirchnersche Karte, welche uns 
zeigt, wie sich fast alle Werke unserer Industrie 
am Riesengebirge niedergelassen haben. F.v.H. 


e 
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Einen überaus interessanten geschichtlichen 
Rückblick in die Entwicklung der schlesischen 
Papierindustrie gewährt jene Zeit, welche der 
Epoche Friedrichs des Großen angehört, und die 
uns gleichzeitig die in der Praxis auf volkswirt- 
schaftlichem Gebiet damals befolgten merkanti- 
lstischen Grundsätze klarlegt. Nachdem Fried- 
rich der Große Schlesien erobert hatte, brachte 
er fast unmittelbar auf fast allen Gebieten seine 
absolutistische Regierung maßvoll zur Geltung, 
und so sehen wir ihn seine Maßnahmen auch auf 
die Papierindustrie ausdehnen. 
Die Papierfabrikation wurde in Schlesien schon 
im 14. Jahrhundert betrieben, jedoch reichten die 
hergestellten Mengen auch in den späteren Jahr- 
hunderten keineswegs aus, den eigenen Bedarf 
Schlesiens zu decken. Auch stand das schlesische 
Papier in der Qualität dem französischen und 
holländischen in der friderizianischen Zeit nach. 
Mit dem Anfall Schlesiens an Preußen begünstigte 
Friedrich II. das Entstehen neuer Papiermühlen 
auf das lebhafteste; so wurde im Januar 1743 
dem Oberkonsistorialrat Baron v. Arnold in 
Glogau vom schlesischen Provinzminister von 
Münchow, die Konzession für eine Papiermühle 
in Barge erteilt, ferner gleichfalls dem Oberamts- 


lebrih Hakhnemähle, C. m. b. H. bei Dassel W 
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präsidenten Grafen Reder für eine Papiermühle 
in Mallmitz, die jedoch in Eulau bei Sprottau er- 
baut wurde, sowie eine Konzession an einen 
Fabrikanten in Klein-Beckern bei Liegnitz. Im 
Jahre 1748 richtete Friedrich der Große an den 
Minister v. Münchow die Aufforderung, mehr 
Papiermühlen in Schlesien ins Leben zu rufen. 


Der König sprach hierbei den Wunsch aus, be- 


sonders die Herstellung von feinem und festem 
Schreibpapier nach holländischer und französi- 
scher Art betrieben zu sehen. Der Minister ant- 
wortete, daß in den schlesischen Kanzleien und 
Kollegien in weitem Umfange schlesische Papiere 
im Gebrauch seien, daß auch viel hiervon nach 
Polen und Mähren zur Ausfuhr gelange. Der 
Minister meinte weiter, daß die schlesischen Brief- 
papiere in der Qualität den holländischen nicht 
nachständen. Er habe auch wiederholt den Ver- 
such gemacht, Papiermachergesellen aus Frank- 
reich in Schlesien anzusiedeln, auch Messing- 
kämme einzuführen. Als die Hauptschwierigkeit 
wurde der Mangel feiner Lumpen bezeichnet. In 
ähnlichem Sinne hatte sich auch der Papier- 
macher Rüdiger in Poln.-Weistritz bei Schweid- 
nitz geäußert. Friedrich der Große antwortete 
dem Minister auf seine Ausführungen folgendes; 


. . . 80 muß ich Euch darauf sagen, wie Ihr in 
dem Stücke eine sehr falsche Idee von Frank- 
reich habt, allermaßen fast kein einziges Land 
in Europa, indistinctement so schlecht in Lein- 
wand ist als Frankreich; daher denn auch die 
guten Papiermühlen hauptsächlich in Holland 
sind, und Ich dannenhero einen Versuch tun und 
dahin schreiben lassen will, ob Ich von dort einen 
recht tüchtigen und geschickten Papiermüller be- 
kommen kann, um Euch selbigen demnächst zu- 
senden zu können.” Die Versuche des Königs, in 
Holland einen Papiermüller zu finden, der bereit 
war, sich in Schlesien anzusiedeln, scheiterten je- 
doch. Dagegen ergaben Nachforschungen, daß ein 
schlesischer Papierfabrikant Heller in Reinerz 
ein Papier herstellte, welches dem guten hollän- 
dischen völlig gleichwertig war, nur forderte 
dieser einen sehr hohen Preis. Der Minister wußte 
den König zu bestimmen, daß dieser mit dem 
Hellerschen Papier Versuche in den staatlichen 
Kanzleien vornehmen ließ, die zufriedenstellend 
ausfielen. Heller setzte seine Preise herab, rich- 
tete sich für die amtlich benötigten Sorten ein 
und lieferte zuletzt sogar an das Generaldirek- 
torium nach Berlin. Die Glogauer Kammer, als 
höchste Zivilverwaltung des Glogauer Bezirks, 
bezog ihr Papier aus der Fabrik von Klein- 
Beckern. Mit dem Abschluß des Hubertsburger 
Friedens nahm die preußische Regierung erneut 
die Bestrebungen auf, die Papierfabriken in 
Schlesien zu vermehren Unter dem Provinz- 
minister für Schlesien, v. Schlabrendorff, errich- 
teten nach erfolgter Aufforderung Papierfabriken 
Graf Posadowsky auf Tost und Graf Heinrich 
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Leopold von Reichenbach-Goschütz. Letzterer 
erbaute gleich drei Fabriken, zwei mit Holländern 
und eine für blaues Zuckerpapier. Das Begehren 


Ades Grafen, für die Herstellung des blauen Zucker- 


papiers ein Privileg zu erlangen, wurde vom König 
nicht erfüllt. Schon vor dem Grafen war dem 
Papierfabrikanten Müller in Breslau für die 
gelungene Herstellung des blauen Zucker- 
papiers von der Regierung eine Prämie ge- 
währt worden. 

Wie schon bemerkt, vermochte Schlesien den 
Eigenbedarf nicht zu decken; ein besonderer 
Mangel machte sich in Druckpapier geltend, das 
viel aus Böhmen bezogen wurde, zumal es billiger 
als das schlesische war. Die große Buchdruckerei 
Groß in Breslau und die Jesuiten verwendeten 
ausschließlich böhmisches Druckpapier. Bei Aus- 
bruch des Zollkrieges mit Oesterreich im Jahre 
1754 wurde auf böhmisches Druckpapier ein Zoll 
von 30 % gelegt. Mehrere Jahrzehnte später, um 
1780, beabsichtigte der König ein Einfuhrverbot 
für alle fremden Papiere, mit Ausnahme der 
feinen holländischen. Hiergegen erhob jedoch die 
Breslauer Kaufmannschaft lebhafte Vorstellungen 
beim König, so daß schließlich nur ein Einfuhr- 
verböt für böhmisches Druckpapier erlassen 
wurde. Weitere Einfuhrverbote sollten folgen, so- 
bald die schlesischen Papiermühlen den Bedarf 
decken konnten. Als im Jahre 1783 der Minister 
v. Hoym einen Bericht über die Papierfabrikation 
in Schlesien an den König erstattete, hatte dies 
ein Verbot des fremden ordinären Schreibpapiers 
zur Folge; feines Schreib-, Zeichen- und Royal- 
papier sollte noch auf ein Jahr einzuführen ge- 
stattet sein. Die Einfuhr von Druckpapier wurde 
verboten. Als dann im Jahre 1790 der Krieg mit 
Oesterreich auszubrechen drohte, mußte die Ein- 


fuhr von 500 Ballen Patronenpapier für die Ar- 


tillerie freigegeben werden. Im Jahre 1795 er- 
teilte der Minister Struensee dem Postmeister 
Bierhold in Herrnstadt die Erlaubnis, süd- 
preußisches Packpapier zu den gewöhnlichen 
Zoll- und Akzisesätzen einzuführen. Zu jener 
Zeit bestanden noch zwischen den einzelnen 
Provinzen Preußens Zollgrenzen. Der schlesische 
Provinzminister v. Hoym forderte von den süd- 
preußischen Provinzen für Papier den doppelten 
Zoll, während die Südpreußen, die frühere Pro- 
vinz Posen, kaum den einfachen bewilligen woll- 
ten. Durch das Eingreifen des „Kombinierten 
Departements” wurde dann die Akzise für Papier 
zur Handlung von 4 Pig. vom Taler, für Papier 
zum Gebrauch der Drucker und Privatleute auf 
1 Groschen vom Taler in Breslau und 4 Pfg. vom 
Taler Einfuhrzoll festgesetzt. In einzelnen Fällen 
wurde auch ein Einfuhrpaß für bestimmte Papier- 
sorten an Fabrikanten erteilt, so im Jahre 1796 
dem Werkmeister der Pflaumerschen Nähnadel- 
iabrik in Breslau für vier Ballen blaues Nürn- 
berger Nähnadelpapier. 


<- 
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In der friderizianischen Zeit hatten die schlesi- 
schen Papierfabriken besondere Schwierigkeiten 
in der Beschaffung von Lumpen, an denen ständig 
Mangel war. Durch ein Edikt vom 15. August 
1763 wurde das Lumpensammeln geregelt, gleich- 
zeitig wurde ein Ausfuhrverbot für Papierspäne, 
Pergament- und andere Hautabschnitzel, Schal- 
füße und andere zum Leimmachen zweckdien- 
liche Materialien erlassen. Das Jahr 1780 brachte 
ein Verbot, Leinwand zu Zunder zu verwenden. 
Im Jahre 1782 wurde das Ausfuhrverbot für 
Lumpen erneuert. Gewisse Schwierigkeiten stell- 
ten sich in dieser Hinsicht durch die Erwerbung 
der polnischen Lande ein. Im Jahre 1793 wurde 
durch den Minister v. Voß eine Verfügung er- 
lassen, welche das Lumpensammeln in Süd- 


preußen und Schlesien regelte. Hiernach konnte 


den südpreußischen Papierfabriken nach erfolgter 
Eingabe an die südpreußische Kammer das 
Lumpensammeln in Schlesien innerhalb bestimm- 
ter Bezirke gestattet werden, ebenso umgekehrt, 
jedoch nur soweit, als sich hier mit Privilegien 
ausgestattete Konzessionen nicht hindernd in den 
Weg stellten. Der schlesische Provinzminister 
v. Hoym hatte der Verfügung nur unter der Be- 
dingung zugestimmt, daß die Papiermühlen in 
Südpreußen nicht. vermehrt würden. Im Jahre 
1800 wurden in Schlesien für Südpreußen die 
Kreise Rosenberg, Falkenberg, Wartenberg, 
Reichenbach, Striegau und Neustadt für das 
Lumpensammeln freigegeben. Als im Jahre 1801 
ein Herr v. Weger auf Bukowine bei Festenberg 
bei der Posener Kammer ein Privileg für Lumpen - 
sammeln nachsuchte, wurde das Gesuch mit der 
Begründung abgelehnt, daß in Schlesien noch 
gleiche Privilegien in Kraft ständen. Im Jahre 
1803 kam zwischen dem schlesischen Provinz- 
minister v. Hoym und dem Generaldirektorium 
zu Berlin ein Gesetz zustande, welches für die 
widerrechtliche Lumpenausfuhr gleich harte 
Strafen festsetzte wie für die verbotene Garn- 
und Wollausfuhr. Nach diesem Gesetz fiel dem 
Denunzianten die Hälfte * Strafsumme oder des 
beschlagnahmten Gutes W. _ 
Recht zahlreich waren die staatlichen Beloh- 
nungen in Form von Prämien, welche die Regie- 
rung für neue Methoden in der Papierfabrikation 
"aussetzte und gewährte. So hatte im Jahre 1791 
der Papiermüller Rüdiger in Polnisch-Weistritz 
bei Schweidnitz Papier aus Lindenbast her- 
gestellt, wofür die Regierung 100 Rtl. Prämie 
gewährte. Im Jahre 1792 unterbreitete ein Dr. 
Friese, der Sohn eines Münsterberger Apothe- 
kers, der Regierung Proben eines Papiers aus der 
-syrischen Seidenpflanze hergestellt, wofür der 
Minister v. Hoym dem Dr. Friese eine Prämie von 
50 Rtl. überweisen ließ. Das Papier selbst hatte 
der eben erwähnte Papierfabrikant Rüdiger nach 
den Angaben des Dr. Friese hergestellt. Im Jahre 


1802 veranlaßte ein gewisser Engelmann, der auf 


een 
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einer Bleiche in Schmiedeberg gearbeitet hatte, 
die Herstellung von Papier aus Stroh, die von 
dem Papiermüller Petzoldt zu Buschvorwerk be- 
sorgt wurde. Das Material sollte sich auch zu 
Preßspänen eignen. Nach einer vom Papierfabri- 
kanten Müller in Breslau vorgenommenen Prü- 
fung enthielt das Papier kaum den 20. Teil von 
Stroh, auch erklärte es Müller als zu Preßspänen 
ungeeignet. Der Minister v. Hoym entschloß sich 
jedoch, dem Engelmann eine Prämie von 50 Rtl. 
auszahlen zu lassen, auch sicherte er ihm Unter- 
stützung zu, wenn er zu einer Papierfabrik solide 
Unternehmer gewinnen würde. Engelmann fand 
jedoch die Prämie von 50 Rtl. für unzureichend 
und bat um 100 Rtl. für die ermittelte Bereitung 
von Preßspänen, ohne mit seinem Verlangen Er- 
folg zu haben. Nach einer 1803 geäußerten Auf- 
fassung des Ministers Struensee wurde es von der 
Regierung als sehr erwünscht bezeichnet, eine 
Verbesserung des Lumpenstoffes anzustreben, 
da bei den anderen Versuchen doch nur Pack- 
papiere herauskommen. Der Minister v. Hoym 
ließ diesen Rat auch dem Engelmann übermitteln, 
der diese Gelegenheit benutzte, um nun gar ein 
Darlehen von 8000 Rtl. für die Errichtung einer 
Papiermühle zu erbitten. In der Zwischenzeit 
war es dem Stadtdirektor Neumann in Neumarkt 
gelungen, für das Strohpapier eine brauchbare 
Appretur herauszufinden, bei welcher Gelegen- 
heit der Genannte um ein Darlehen von 300 Rtl. 
und um 40 Rtl. Kostenersatz bat, welche Summen 
von Hoym auch bewilligte. Im September 1804 
wird dem Papiermüller Rüger auf sein Ansuchen 
eine Konzession gegeben, nach der Methode Neu- 
manns Strohpapier herzustellen. In demselben 
Jahr unterbreitete der Papierfabrikant Petzoldt 
in Buschvorwerk der Regierung Proben einiger 
von ihm gefertigter violetter Zucker- und Lein- 
wandpackpapiere aus Stroh, gleichzeitig ein Dar- 
lehen von 3000 Rtl. fordernd. Mit einer 1805 der 
Regierung überreichten Druckschrift, die aus 
Strohpapier hergestellt worden war, hatte Engel- 
mann als Verfertiger auch kein Glück. In der 
Zwischenzeit hatte man erkannt, daß das Stroh- 
papier für den Betrieb im großen nicht geeignet 
war, zumal das Stroh, welches meist aus den Ge- 
birgsgegenden Schlesiens kam, im Preise zu hoch 
gestiegen war. Ein im Jahre 1805 der Regierung 
von dem Papierfabrikanten Rüdiger in Schweid- 
nitz vorgelegtes, mit Chlor behandeltes Stroh- 
papier erwies sich als nicht genügend weiß ge- 
worden. In demselben Jahre suchte der Papier- 
fabrikant Rüger in Neumarkt eine Konzession zur 
Lumpenpapierfabrikation nach, die auch von der 
Regierung erteilt wurde. Es läßt dies den Schluß 
zu, daß Rüger im weiteren Verlauf die Neu- 
mannsche Erfindung hatte fallen lassen. 

l Zur friderizianischen Zeit wurden in Schle- 
sien auch Versuche zur Herstellung von Stein- 
Pappe, die als Dachbedeckung Verwendung fand, 
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gemacht. Nach dieser Richtung hatte sich ein 
Oberlandschaftsrendant Hertzberg in Breslau 
betätigt, der sich Proben von Steinpappe aus 
Karlskrona in Schweden kommen ließ, wo ein 
Dr. Arfvid Faxe Steinpappe erfunden hatte, 
gleichzeitig deren Herstellung betreibend. Hertz- 
berg stellte allerdings die Behauptung auf, daß 
ihm das Geheimnis der Steinpappenfabrikation 
vor dem Schweden bekannt gewesen sei. Hertz- 
berg machte mit seiner Steinpappe Versuche auf 
dem Bretterdach eines Schuppens am Göldner- 
schen Hause auf dem Bürgerwerder in Breslau. 
Da seine Steinpappe den Winter gut überstand, 
sich auch als feuersicher herausstellte, wurde 
Hertzberg vom Minister mit einer Prämie von 
300 Rtl. belohnt. Auch verfügte der Minister 
v. Hoym die Veröffentlichung der Erfindung 
Hertzbergs in den Schriften der ökonomisch- 
patriotischen Gesellschaft. Weiter gewährte die 
Regierung dem Hertzberg ein Darlehen von 500 
Rtl., damit die Fabrikation in größerem Maßstabe 
betrieben werden konnte; auch wurde 1787 dem 
Hertzberg die Mietung des Hauses des Schorn- 
steinfegers Gräser in der Odervorstadt gestattet. 
Das von Hertzberg zur Steinpappenfabrikation 
verwendete Material eignete sich auch zu 
Zimmerdecken, Vasen und Büsten. Mit dem 1788 
erfolgten Tode Hertzbergs trat eine Stockung in 
der Steinpappenfabrikation ein. Wohl hatte 
Hertzberg sein Fabrikationsgeheimnis dem 
Zimmermeister Lobe, der alle Utensilien angefer- 
tigt hatte, mitgeteilt, aber Lobe war nicht willens, 
die Fabrikation fortzusetzen. Hierzu erklärte sich 
der Haushälter Drescher bereit, der jedoch 1100 
Rtl. für den Ankauf eines Hauses, 400 Rtl. Dar- 
lehen zur Beschaffung von Materialien und wei- 
tere 300 Rtl. zinsfrei auf 10 Jahre forderte. Der 
Minister v. Hoym sagte dem Drescher im Jahre 
1793 etwa 100 Rtl. für Materialien zu und beglich 
eine Mietforderung Lobes von 150% Rtl. Die 
Kammer gab dem Drescher eine Empfehlung an 
den Minister zur Gewährung eines Gnaden- 
geschenks von 2000 Rtl, die jedoch angesichts 
der französischen Revolution und der damit zu 
erwartenden kriegerischen Verwickelungen nicht 
zur Auszahlung kamen. Dies hatte dann die voll- 
ständige Einstellung der Steinpappenfabrikation 
zur Folge. - 

Die in der friderizianischen Zeit den Papier- 
machern gewährten staatlichen Unterstützungen 
für technische Verbesserungen waren im Verhält- 
nis zu anderen Gewerben zugebilligten Prämien 
nicht sehr zahlreich. So wurde im Jahre 1764 
dem Papiermüller Steuer in Kreuzburg von 
dem damaligen schlesischen Provinzminister 
v. Schlabendorff ein Darlehen von 150 Rtl. zur 
Verbesserung seiner Papiermühle gegeben. Zu 
gleichem Zweck wurden 1788 dem Papiermüller 
Reinhard, der die Papiermühle von Hermsdorf 
unter dem Greiffenstein käuflich erworben hatte, 


(Hannover) 


39 


* — —— —— e 


62 r — — — He 


P A P J 


E R 


T A B R 1 


KA N T 


sowie 1790 dem Papiermacher Mumler in Ullers- 
dorf ein Darlehen von 300 bzw. 500 Rtl. von dem 
Minister v. Hoym gewährt. Im Jahre 1797 wurde 
dem Papierfabrikanten Gielczewski in Eulau für 
eine Wasserpresse eine Prämie gewährt. Als im 
Jahre 1806 das Kgl. Fabrikendepartement Prämien 
aussetzte, und zwar für Kupferdruckpapier 250 
Rtl., für Papier zu illustrierten Karten 150 Rtl. 
und für Zeichenpapier 100 Rtl, wurden die 
schlesischen Papierfabriken durch Hoym zur Be- 
teiligung am Wettbewerb aufgefordert. Im Jahre 
1757 unterbreitete Lafighans, der Vater des be- 
rühmten Oberbaurats, der in Berlin einige bedeu- 
tende Monumentalbauten schuf, der Regierung 
Beschreibung und Abbildung einer holländischen 
Wasserkläre, die sich als ein 16 bis 20 Fuß langer 
Kasten charakterisierte, in dem auf einer Bohlen- 
unterlage Querhölzer in 20 Zoll Entfernung an- 
gebracht waren. Auf dem Kastenboden lagen 
Schichten von Rohr, Stroh und Sand, wodurch 
die Klärung des eingelassenen Wassers bewirkt 
wurde. Der Genannte übergab der Regierung 
auch die Abbildung einer holländischen Papier- 
mühle. Im Jabre 1792 nahm der Stadtdirektor 
Schnieber Veranlassung, seine in der Schweiz 
gemachten Beobachtungen über die Papierfabri- 
kation dem Minister v. Hoym mitzuteilen. Es 
heißt dort: „Das Papier werde in der Schweiz 
ohne Kalkbeize hergestellt, die Glätte werde durch 
Stahl und Stein erzielt.“ Ein hierauf von dem 
Fabrikenkommissar erstatteter Bericht bemerkte 
dazu, daß die Anwendung von Kalk immer gut 
sei, wenn sie nicht übermäßig erfolge. Die Weiße 
des Papieres werde durch Fischleim hervor- 
gerufen, der jedoch in Schlesien nicht vorhanden 
sei. Auch bemerkte der Fabrikenkommissar Hart- 
mann, daß Stampfen praktischer als Glätten sei; 


am besten empfehle sich Pressen, das jedoch 


mehr Zeit beanspruche. Papiertapetenfabriken 
gab es in Schlesien zur Zeit Friedrichs des Großen 
wenige; in Breslau wurde eine im Jahre 1762 von 
Gulitz gegründet, die 1767 auf einen Herberger 
überging, dessen Witwe 1781 die Fabrik weiter- 
führte. In Sagan bestand die Papiertapetenfabrik 
von Bellmann, dessen Unternehmen 1767 von dem 
Augustinerstift übernommen wurde. Die Fabrik 
erhielt später noch zwei neue Besitzer. Im Jahre 
1796 waren in Schlesien im ganzen drei Fabriken 
für Papiertapeten vorhanden, und zwar in Bres- 
lau, Sagan und Köben. Im Jahre 1802 war der 
Senator und Forstinspektor Menzel in Hirsch- 
berg geneigt, eine Papiertapetenfabrik zu 
Schmiedeberg zu errichten, wenn ihm ein Exklu- 
sivprivileg für 15 Jahre verliehen würde. Der 
Minister Struensee erhob hiergegen Einspruch mit 
der Begründung, daß in Berlin bereits sechs 
solcher Fabriken und in Magdeburg eine bestehe. 
Man wollte dem Senator nur für Schmiedeberg 
einige Jahre Privileg geben, worauf er von seinem 
Vorhaben Abstand nahm. 
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Was nun die Zahl der zur friderizianischen 
Zeit vorhandenen Papiermühlen betrifft, so sind 
wir darüber aus den damals geführten amtlichen 
Fabriktabellen unterrichtet. Als Schlesien preu- 
Bisch wurde, zählte man insgesamt 26 Papier- 
mühlen, von denen 16 auf das Glogauer Departe- 
ment entfielen. Es waren dies die einzelnen Orte 
Suckau, Primkenau, Sagan, Hermsdorf, Jannowitz, 
Arnsdorf, Petersdorf, Giersdorf, Hermsdorf im 
Kreise Hirschberg, Ober-, Mittel- und Nieder- 
mühle, Ullersdorf, Egelsdorf, Antoniwald und 
Krampe. Die dem Breslauer Departement angehö- 
renden 10 Papiermühlen befanden sich zu Breslau, 
Ohlau, Schweidnitz, Friedland, Reinerz, Nickel- 
witz, Schmarse, Bielau, Arnsdorf und Adamowitz 
im Kreise Ratibor. Wohl die älteste schlesische 
Papierfabrik war die zu Reinerz. Im Jahre 1765 
übergab der damalige Besitzer der Reinerzer Pa- 
piermühle, Benedikt Heller, das Unternehmer 
seinem Schwiegersohn Ossendorf; 1794 war die 
Papiermühle im Besitz von dessen Witwe. Die 
Breslauer Papiermühle, welche recht bedeutend 
war, wurde bereits Mitte des 17. Jahrhunderts 
gegründet. Im Jahre 1768 ging die Papiermühle 
in den Besitz des aus der Lausitz gekommenen 
Papierfabrikanten Daniel Gottlieb Müller über, 
der ehemals in der gräflich Somsschen Papier- 
fabrik zu Wehrau am Bober in Schlesien tätig 
gewesen war. Im Jahre 1797 war der Stand der 
Papierfabriken in Schlesien etwa folgender: Im 
Glogauer Bezirk bestanden 23 Papiermüählen mit 
zusammen 176 Arbeitern, im Breslauer Bezirk 
waren 18 Papiermühlen mit insgesamt 215 Ar- 
beitern vorhanden, in ganz Schlesien also 41 Pa- 


pierfabriken mit 391 Arbeitern. Nach der Zahl 


der Arbeiter war die Entwicklung der schlesi- 
schen Papiermühlen folgende: 


Jahr Arbeiterzahll Jahr Arbeiterzabl 
1788/89 266 1800/01 306 
1795/96 374 1801/02 294 


Im Jahre 1786 hatte die schlesische Papierpro- 
duktion einen Wert von 49 566 Rtl.; 1788/89 be- 
trug der Wert nur 46 768 Rtl, um dann 1802 auf 
90 233 Rtl. Wert zu steigen. 

Zum Schluß sei noch eine Fabrik für Gold- und 
Türkisch-Papier erwähnt, die der Böhme Enoch 
Abraham 1764 zu Breslau errichtet hatte. Die 
Produktion dieser Fabrik betrug im Jahre 1774 
rund 500 Ries mit einem Gesamtwert von 2000 
Rtl., von welchen auf das Inland 800 Rtl. und auf 
Polen 1200 Rtl. entfielen. Der Reingewinn bezit- 
ferte sich auf 400 Rtl. Die Fabrik war noch im 
Jahre 1800 im Betrieb; die Produktion war jedoch 
auf 330 Ries im Werte von 1200 Rel. gefallen. Für 
das Jahr 1786/87 gibt die Fabriktabelle des Bres- 
lauer Departements für die Fabrikation von 
Türkisch-Pepier 24 Arbeiter mit einem Produk- 
tionswert von 2500 Rtl. an, während das General- 
tableau für ganz Schlesien im nächsten Jahre 
1788/89 nur 10 Arbeiter mit 2050 Rel. Produk- 
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tions wert verzeichnet. Für das Jahr 1801/02 wer- strie mit Erfolg angewendet wurden, wenn sich 
den nur 3 Arbeiter, jedoch mit 9397 Rtl. Produk- auch das Interesse Friedrichs des Großen mehr 
tionswert, angeführt. Damit schließen wir unsere der schlesischen Leinenindustrie, als dem Haupt- 
geschichtlichen Ausführungen ab, die, was vor- gewerbe des Landes, zugewendet hatte. Immerhin 
nehmlich die friderizianische Epoche betrifft, ge- legte die Wirtschaftspolitik Friedrichs des Großen 
zeigt haben, daß die merkantilistischen Grund- auch in der schlesischen Papierindustrie den 
sätze des großen Königs auch in der Papierindu- Grundstein zu ihrer heutigen Entwicklung, | 


RI 


Neue Wege? 
Von Dr. WILH. CLEMENS 


„Auch sie (die Kartellierung) muß sich in den Dienst des wirtschaftlichen Fortschritts, 
einer Unterstützung privatwirtschaftlicher Höchstleistung stellen.” 
Tschierschky, Zeitgemäße Kartellprobleme. 


fi den Vereinigungen, wie wir sie im Gesamt- stimmen — wurden entweder bewußt übersehen 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie oder, bestenfalls, mit mehr oder minder Zufalls- 
kennen, sind Wille und Aufgabe der Betätigung wirkung in die Rechnung eingesetzt. 
so gut wie ausschließlich auf das Preisproblem Der verständige Kritiker, der nach den Grün- 
und was unmittelbar damit zusammenhängt, ein- den für die Mißerfolge sucht, die man heute so 
gestellt, Diese bewußte Bevorzugung der Fragen gern und so oft den Vereinigungen nachsagt, wird 
des Absatzes erscheint auf den ersten Blick so in diesem Zusammenhang vieles finden, was ihm 
selbstverständlich, daß man die Einseitigkeit, die besser und einleuchtender erklärt, wo es ge- 
mit allen Vorteilen, aber auch mit allen Nach- mangelt hat, als alle Klagen über die menschliche 
teilen in dieser Orientierung liegt, fast übersieht. Schwäche der Unzuverlässigkeit, der man so be- 
Tatsächlich ist der Absatz, wie beinah überall, reitwillig und in erster Linie die Verantwortung 
auch in der Papierindustrie die brennendste für das ganze Uebel aufladen möchte. Ebenso 
Sorge, Trotzdem wird man sich der Erkenntnis wird er aber auch gewahr werden, daß es ver- 
nicht verschließen dürfen, daß auch auf der gebliche Liebesmühe hieße, jene Klagen zum 
andern Seite des Problems, nämlich auf der Seite Ausgangspunkt praktischer Reformen zu machen, 
der Produktion, keineswegs alles so ist, wie es Die Unterlassung der prüfenden „Abschätzung“, 
sein könnte und müßte; jedenfalls nicht so ist, d. h. die unterschiedslose Bewertung der Mit- 
vie bei der Sorglosigkeit, die man heute in dieser glieder und ihrer Erzeugnisse, hat wahrschein- 
Hinsicht beobachtet, zu vermuten wäre. lich an den Zuständen, die heute immer wieder 
Anlaß zu Klagen geben, weit mehr Schuld, als 
II. selbst der ahnt, dem diese Zusammenhänge die 
Wo fehlt es denn der Produktion? Schärfe der Verurteilung der Mitglieder vollstän- 


Man kann diese Frage nur auf Umwegen be- dig herabgemindert haben. 
antworten, Wr f 

Bislang hat man die Mitglieder der Vereini- III. 
gungen als ziemlich uniforme Wesen angesehen, Natürlich geht es niemals ohne Vertragstreue. 
die zwar , größer und „kleiner“, im wesentlichen Zuvor muß aber der Vertrag so gemacht sein, daß 
aber doch Produktionsstätten gleicher Art und man ihn auch einhalten kann. Die richtige Ab- 
gleichen Ranges waren. Standort, Intensität der schätzung der Erfolgsmöglichkeiten eines solchen 
betrieblichen Leistung, Qualität und Ansehen der Vertrages hängt wiederum ab von der Vergleichs- 
Erzeugnisse, Kundenkreis, Abhängigkeit in den grundlage, die man sich im Sinne und unter Ver- 
ohstoffen und was es sonst an derartigen Merk- wendung der vorstehenden Gesichtspunkte ver- 
malen gibt, — alies Dinge, die Rahmen und Rang schafft. Kalkulation nach einheitlichen Methoden 
eines Unternehmens als Einzelerscheinung be- und Statistiken, die gar nicht eingehend genug 
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sein können, sind die wichtigsten Hilfsmittel dazu. 
Sie werden in ihren Ergebnissen dahin führen, 
wo entweder die Voraussetzungen zu Einheitlich- 
keit und Gleichmaß liegen, oder aber wo Unter- 
schiedlichkeit und Labilität zum Erfordernis einer 
dezentralisierten Preis- und damit vielleicht auch 
Produktionspolitik werden. 

Erst jetzt, d. h. nach den vergleichenden Unter- 
suchungen, läßt sich ein Urteil darüber gewinnen, 
ob die Preispolitik starr sein kann, wie sie es 
heute in hervorragendem Maße ist, oder ob der 
Weg der labilen Preisgestaltung zwangsläufig 


. wird. Aber die Ueberlegung ist noch nicht am 


Ende. Zwischen einer auf diese Weise geklärten 
Preisgebarung und der dahinter stehenden Pro- 
duktion werden sich Wechselbeziehungen ein- 
stellen, deren praktische Wirksamkeit zunächst 
ausschließlich auf produktionspolitischem Gebiete 


in die Erscheiung treten, auf die Dauer jedoch 


auch auf die Preishöhe zurückstrahlen wird. 


IV 


Es wäre töricht, von Anfang an diese Pläne mit 
der Absicht zu verfolgen, das Trennende in den 
Vordergrund und das Einigende zurückzuschie- 
ben, In Wirklichkeit ist der Ausgang der Unter- 
suchung ungewiß, so sehr auch die Erfahrung der 
vergangenen Jahre gelehrt hat, daß man allzu 
sorglos über das Unterschiedliche hinweggesehen 
hat. Streng genommen gibt es schließlich nicht 
zwei Betriebe, die haargenau in ihrem Kräftever- 
hältnis übereinstimmen. 

Kalkulation und Statistik sind also in unserem 
Falle die Instrumente der Musterung und Ein- 
ordnung. i 

Uebrigens ist es bei der unermeßlichen Wich- 
tigkeit dieser „einschätzenden“ Vorschau, von 
der alles andere mehr oder weniger abhängt, gar 
nicht so fraglos, ob man die Verantwortung für 
die richtige Anwendung der beiden Instrumente 
dem Mitglied allein überlassen soll oder ob man 
besser daran täte, sie der Obhut der Vereinigung 
anzuvertrauen, was vermutlich den Vorzug der 
größeren „Objektivität“, schon wegen der Identi- 
tät des persönlichen Maßstabes, verbürgte. 

Das zweite wäre die Ermittlung der Verkaufs- 
preise. Sie interessiert hier nur insoweit, als sie 
mit unserm Thema zusammenhängt. 

Soviele Papiersorten es auch gibt, immer wird 
es nur eine beschränkte Anzahl von Unterneh- 
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wenigstens auf ein Mindestmaß herabzudrücken, 
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mungen sein, denen die einzelne Sorte besonders 
legt. Diese Werke vor den andern hervorzu- 
heben, d. h. die störende „Gelegenheitsarbeit“ 
von Konjunkturaußenseitern zu unterbinden oder 


ist eine der bedeutendsten Aufgaben jeder ge 
sunden Produktionspolitik in der Papierindustris. 
Daß sich dieses Ziel nur auf dem Weg über den 
Preis erreichen läßt, ist klar. Aber es gehört 
noch etwas anderes dazu. Mit der Typisierung 
oder Spezialisierung allein ist es nicht getan: die 
Papierindustrie muß es sich mit aller Macht an- 
gelegen sein lassen, aus der ungeheuerlichen Viel- 
zahl ihrer Sorten klare, nach Stoffzusammen- 
setzung, Arbeit und Verwendungszweck gleicher- 
maßen orientierte Auswahl zu halten und dafür 
zu sorgen, daß Begriff und Bezeichnung jene 
Deutlichkeit und Eindeutigkeit erlangen, die für 
ein modernes Marktbild und eine ehrliche Ware 
nicht mehr entbehrt werden können. Das dunkle 
Geheimnis der „Zwischensorten” sollte wirklich 
bald einer vergangenen Epoche angehören! 

Je mehr eine Industrie spezialisiert ist, desto 
mehr werden die Werke, die zueinander gehören, 
auch zusammenkommen. Sie werden es leichter 
haben, sich zu verständigen, sei es in Angelegen- 
heiten des Absatzes, sei es, worauf es hier an- 
kommt, in Fragen der Produktion. Geht nämlich 
die Entwicklung den Gang, den wir ihr wünschen 
und den wir von Verbands wegen vorbereiten 
müssen, wenn wir die Zeichen der Zeit ver- 
stehen, so werden nach der Produktionsseite 
noch erhebliche Aussichten freigelegt. 

Schließlich dreht es sich doch bei allen diesen 
Ueberlegungen um die eine einzige Frage: Wie 
läßt sich die Produktion verbilligen? 

Daß man dieses Ziel selbst mit den besten Ab- 
satztechniken nur bedingt erreichen kann, dar- 
über dürfte eine Meinung sein. Aber auch so 
wie sich die Erzeugung von Papier heute abspielt, 
ist der einzelne in seinem Vermögen und seinen 
Einflüssen arg begrenzt. Die Vereinigungen und 
Verbände aber, die nicht erkennen und sich dar- 
auf einstellen, daß Produktionspolitik in der un- 
gedeuteten Richtung nottut, sind nicht mehr zeit- 
gemäß. 

Wie man im Grunde die Wege — es sind deren 
viele — auch nennf: die Hauptsache bleibt, daß 
man sie alle im Auge behält und daß man willens 


ist, von einem jeden Gewinn nach Hause 1 
tragen. 
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| Ueber den Aufschluß | 
von Pflanzenstoffen mittels verdünnter Salpetersäur 


Von Prof. Dr. P. KRAIS, K. BILTZ und O. RENNER 
(Mitteilung aus dem Deutschen Forschungsinstitut für Textilindustrie in Dresden) 


Kurze Inhaltsangabe: 


Im Anschluß an eine frühere Mitteilung von Krais 


werden neuere Versuche beschrieben, die mit verschiedenen Materialien angestellt 
wurden, um das Salpetersäureaufschlußverfahren zu erproben. Nach Auseinandersetzung 


mit den bisher an dem Verfahren geäußerten Kritiken wird eine Reihe von Aus 
Verbrauchs- und Analysenzahlen angegeben. 


In Verfolg der bereits erschienenen Mitteilun- 
gen‘) ist zunächst zu sagen, daß in der Ver- 
suchsanlage, die bei den Thodeschen Papier- 
fabriken A.-G. in Hainsberg aufgestellt war, nach 
Fertigstellung einiger Verbesserungen eine wei- 
tere Anzahl von Kochungen ausgeführt worden 
ist, und zwar waren es neun mit Chargen von 
4-%0 kg Rohmaterial (Schälspäne, Stroh, 
Schilf, Hackspäne). Zunächst ist es uns eine an- 
genehme Pflicht, sowohl der Firma Thode als 
auch den Herren Direktoren Dr. v. Otto und 
K Hartung für die unter oft recht schwierigen 
Umständen gewährte Hausung und Beihilfe 
bestens zu danken. 

Diese Kochungen sind im großen und ganzen 
gut verlaufen und haben gezeigt, daß die nach 
den Laboratoriumsversuchen zu erwartenden Er- 
gebnisse auch im Großen erhalten werden, ein 
günstiger Umstand, den man gewiß nicht vielen 
chemischen Vorgängen nachsagen kann. Nur eins 
hat etwas enttäuscht, und das ist der Verbrauch 
an Salpetersäure, der sich immer noch nicht so 
günstig stellen wollte wie beim Kleinversuch. 
Hierin hoffen wir aber späterhin noch über Fort- 
schritte berichten zu können, weil für die Zukunft 
die Apparatur so gestaltet wird, daß die Abgase 
besser verwertet werden und daß die Auf- 
schließungsflüssigkeit umgewälzt wird, wobei zu- 
gleich die Möglichkeit gegeben ist, nahezu be- 
liebig große Reaktionsräume zu schaffen, was 
selbstverständlich bei Kochern aus säurefestem 
Stahl nicht möglich war. 

Bei der Diskussion, die nach dem Vortrag des 
einen von uns auf der Hauptversammlung des 
Vereins der Zellstoff- und Papierchemiker am 
2. Dezember 1925 stattfand, waren es hauptsäch- 
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195, S. 13-20. 


Sebrik Hahnemühle, 
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lich die ausführlichen Mitteilungen des Herrn 
Dr. Wenzl, die, beinahe zu einem selbstän- 
digen Vortrag sich auswachsend, zu einer ver- 
nichtenden Kritik des Verfahrens zu führen 
schienen. Er hatte eine Kupferzahl von 9,38 ge- 
funden und schließlich eine Rechnung aufgestellt, 
wonach er aus 100 kg Holz nur rund 19 kg, d. h. 
nur rund 35 % der im Holz verfügbaren Cellulose 
erhalten hatte. Dementsprechend sah auch das 
vorgelegte Cellulosemuster aus’). Wir wissen nun 
nicht, ob Herr Dr. Wenzl seine Studien, Holz mit 
Salpetersäure aufzuschließen, weiter fortgesetzt 
und inzwischen mehr Erfahrungen auf diesem 
Gebiete gesammelt hat. Sicher ist aber, daß seine 
damaligen Feststellungen nur darauf zurück- 
geführt werden können, daß Herr Dr. Wenzl den 
Aufschlußprozeß eben noch nicht genügend fest 
in der Hand hatte. Denn unsere Kupferzahlen 
bewegen sich zwischen 24 (Schälspäne), 
27 (Hackspäne) bei Großversuchen, und 
35 ist die höchste Zahl, die wir bei Zell- 
stoff aus Stroh und Hackspänen im Labo- 
ratoriumsversuch gefunden haben. Der Ge- 
halt an a-Cellulose (nach Jentgen) schwankt 
je nach dem Rohmaterial zwischen 78,2 und 86,3, 
ist also als normal zu betrachten. Dies wird 
auch durch die eingehenden Versuche von 
O. Routala und J. Se v ón’) bestätigt, soweit 
Fichtenholz in Frage kommt. Sie haben sogar 
87.7 % a- Cellulose bestimmt. Auf diese Arbeit, 
die neben der eben besprochenen Kritik von 
Dr. Wenzl die einzige Veröffentlichung ist, die 
uns seither bekannt wurde, soll nun noch etwas 
näher eingegangen werden. Sie gibt dem Sal- 
petersã ure verfahren, im allgemeinen gesprochen, 
eine gute und zwei schlechte Noten. Die gute 


j Hauptversammlung 1923, S. 20. 
3) „Cellulosechemie‘‘, 1926, S. 113. 


C. m. b H. bei Dassel (Hannover) 
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Note: 


Salpetersäurezellstoff mit dem Sulfitzellstoff ver- 
gleichbar“, ist für uns erfreulich und wird auch 


„Der Ausbeute und Qualität ach ist der 


durch unsere Versuche bestätigt. Von den 
schlechten Noten betrifft die erste die Ent- 
stehung von Cyanwasserstoff, die nach Ansicht 
der Verff. „die Möglichkeit der technischen 
Durchführung des Salpetersäureprozesses in Frage 
stellt.” Wie aus den später zu gebenden Zahlen 
hervorgeht, haben wir die Entstehung von Cyan- 
wasserstoff, wie sie die Verff. zuerst festgestellt 
haben, bestätigt gefunden, und es ist selbstver- 
ständlich unsere Pflicht, jeden, der mit dem Sal- 
petersäureverfahren arbeiten will, darauf auf- 
merksam zu machen. Wenn aber eine wirkliche 
Gefahr mit diesen minimalen Mengen von Blau- 
säure, die in den Abgasen neben überwiegenden 
Mengen von Stickoxyd und Kohlensäure vor- 
handen sind, vorläge, so wären wir alle nicht 
mehr am Leben. Denn es ist ja bei ersten Be- 
triebsversuchen gar nicht anders möglich, als daß 
auch mal eine Wolke der Dämpfe in den Arbeits- 
raum dringt (manchmal war sogar ziemlich „dicke 
Luft“); was wir aber verspürt haben, und ebenso 
die Ingenieure und Arbeiter, war lediglich eine 
gelegentliche Belästigung durch die roten Dämpfe, 
die ja an sich eine genügende Warnung sind, um 
jeden, der ihre tückischen Eigenschaften kennt, 
sogleich ausweichen zu lassen. 


Die zweite schlechte Note, die O. Routala 
und J. Sevön dem Verfahren geben, bezieht 
sich auf den relativ hohen Verbrauch an Salpeter- 
säure. Hier sagen die Verff. sogar, daß sie mehr 


‚Salpetersäure verbraucht haben, als von Krais 


angegeben worden sei. Hier muß aber dreierlei 
richtiggestellt werden: 1. haben die Verff. einen 
„Kunstgriff” angewandt, indem sie das Holz vor- 
ber mit Salpeterlösung durchtränkt und dann die 
äquivalente Menge Schwefelsäure zugesetzt 
haben. Dies erscheint uns aber nicht als eine Ver- 
besserung des Verfahrens, sondern als eine ganz 
unnötige und vielleicht sogar abträgliche Kom- 
plikation; 2. haben die Verff. die Rückgewinnung 
des als Stickoxyd entweichenden Anteils, der 
nach ihren eigenen Feststellungen 6,5 % des Ge- 
samtstickstoffs beträgt und dessen Wiedernutz- 
barmachung durchaus keine Schwierigkeiten be- 
reitet, unberücksichtigt gelassen; 3. ist von den 
Verff. als „Rest“ (organisch gebundener Stickstoff) 
alles das angenommen worden, Was sie nicht 
wiedergewonnen oder als Stickoxyd. Ammoniak, 
Blausäure und Stickstotf bestimmt haben. Dieser 
„Rest“ beträgt 57,8 % des Gesamtstickstolfs. 
Diese Zahl erscheint uns außerordentlich hoch 
und steht nicht in Uebereinstimmung mit unseren 
Ergebnissen. j 

Diese Ergebnisse, in der Hauptsache von 
Renner ausgearbeitet, sind folgende: 


1. Aus beute bestimmungen. 


Wieder- 
gewonnene 
Säure % 


Angewandte 
Säure 


5 Ttach BPleig 
Tfach 5% ig 
7. Okach 7,3%oig 


6,3fach 7% ig 


Schälspäne 
Hackspäne .. 


Strohzellstoff, ungebleicht . 

Schilfzellstoff, gebleicht 
Schälspänezellstoff, gebleicht 
Hackspänezellstoff, ungebleicht . 


Schilf . 1.03 
Hackspäne 0,89 


Rohstofigewieht trockenem Zellstoff 


2. Analytische Daten. 


Wasser a - Cellulose 


3. Abgase und Ablauge. 


Abgase 
Material HNO, % | HCN % 
bezogen Auf N verbraucht 


6,08 1,30 
5.58 0.57 


Verbraucht auf | Ausbeute an luft- | Salpetersäureverbraoch 
auf 1 kg ungebleichten 
Zellstoff als 100 ite 


HNO, gerechnet 


ungebleicht / 


Kupferzahl 
(nach P Dokkum) 


Ablauge 
NH, % | HCN % 
bezogen auf N verbraucht 
5 5 


Fein 


AA, 


4 
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Die Messung des Schmierigkeitsgrades 
von Holzstoff mit dem Schopper-Riegler-Apparat 
Von WALTER BRECHT und ERICH SCHAUN 


Inhaltsangabe. Zwecks Aufstellung einer Normalmethode der Schmierigkeits- 

ermittlung an Hand des Schopper-Riegler-Apparates werden die günstigsten Versuchs- 

bedingungen festgelegt. Weiterhin wird die Genauigkeit der üblichen Versuchsverfahren 

untersucht und angegeben, durch welche Maßnahmen ein einfaches Normalverfahren 

erreicht werden kann, dessen Genauigkeit höher und dessen Versuchsdauer kürzer ist 
als jene der bislang verwendeten Methoden. 


Das Wesen der Schmierigkeits- 

gradermittlung. 

Die wissenschaftliche Betriebskontrolle der Pa- 
hierherstellung erfordert die Verwendung von 
Stoffprüfverfabren, die diejenigen Eigenschaften 
der Halbstoffe kennzeichnen und festlegen, aus 
denen auf die jeweils vorgeschriebenen Eigen- 
schaften des fertigen Papieres geschlossen werden 

ann. 

Handelt es sich z. B. darum, die Festigkeit des 
zu erstellenden Papieres aus der Natur der fertig 
vorbereiteten Ausgangsstoffe vorauszusagen, so 
liegt es nahe, die Faserfestigkeit der Halbstoff- 
anteile zu studieren und daraus die nötigen 
Schlüsse auf das Fertigprodukt abzuleiten. Dieser 
Weg ist in jüngster Zeit beschritten worden, und 
zwar in zweierlei Form, einmal durch Schöpfen 
eines Blattes aus dem Halbstoffmaterial unter 
festgelegten Bedingungen und die sich daran an- 
schließende Bestimmung der Zerreißfestigkeit 
dieses Blattes und zweitens durch die Festigkeits- 
untersuchung der einzelnen Halbstoffasern. Wäh- 
rend das an zweiter Stelle genannte Verfahren 
einen sehr verwickelten und teuren apparativen 
Aufbau und zur Erlangung eines halbwegs zuver- 
lässigen Durchschnittswertes eine große und zeit- 
raubende Anzahl von Einzelmessungen voraus- 
setzt, nähert sich die ersterwähnte Methode 
schon eher den Bedingungen einer praktischen 
Betriebskontrolle. Seiner wertvollen Eigenschaf- 
ten für die Ueberwachung der Fabrikation wegen 
beginnt sich dieses Verfahren in zunehmendem 

alle einzuführen, doch ermangelt es noch jeg - 
licher Normalisierung. 

Etwas anders liegen die Verhältnisse bei der 
Bestimmung des sng. Schmierigkeitsgrades der 
verwendeten Halbstoffe. Man hat schon frühzeitig 
erkannt, daß jene Eigenschaft des suspendierten 
Halb- oder Ganzstoffes, die sich unter gleichen 


fa br IE 


Bedingungen in der mehr oder minder leichten 
Entwässerung der Substanz ausdrückt, scharfe 
Schlüsse auf die Art und Intensität der Vor- 


behandlung, aber auch auf die physikalischen 


Eigenschaften des Fertigstoffes, auf sein Verhalten 
auf der Maschine und auf die Qualitäten des Pa- 
pieres zuläßt. | 
Von den zahlreichen Prüfverfahren. zur Fest- 
legung dieser Eigenschaft, unter denen sich auch 
solche befinden, die in leichter Aenderung des er- 


wähnten Arbeitsprinzips nicht den Grad der Ent- 


wässerung, sondern die Sedimentiergeschwindig- 
keit des zu untersuchenden Stoffes benützen, hat 
sich in Europa die Verwendung des Schopper- 
Riegler-Schmierigkeitsprüfers durchgesetzt, da er 
bei verhältnismäßig einfacher und rascher Ver- 
suchsausführung eine, wie man annimmt, hin- 
reichend hohe Ermittlungsgenauigkeit besitzt. 
Die Idee, die der Bestimmung des Schmierig- 
keits- oder Mahlungsgrades nach Schopper- 
Riegler zugrunde liegt, besteht darin, daß man 
eine stets gleichgroße Menge des zu untersuchen- 
den Stoffes in eindeutig bestimmter Suspensions- 
form in ein zylindrisches Gefäß bringt, dessen 
Boden zunächst geschlossen ist. Durch Heraus- 
nahme eines Dichtungskegels wird ein Horizontal- 
sieb frei, das als Filter wirkt und die Fasern von 
einem Teil des Suspensionswassers trennt. Eine 
entsprechende Ausbildung des Filtratabflusses 
sorgt dafür, daß jener Teil des Filtrats, der sofort 
zur Abscheidung gelangt, in einem anderen Maß- 
gefäß aufgefangen wird als das langsamer ab- 
fließende Quantum. Das Verhältnis der beiden 
Filtratmengen kann als direktes Kennzeichen 
jener Eigenschaft des untersuchten Stoffes dienen, 


die man mit dem sogen. Schmierigkeitsgrad be- 


zeichnet. 
Hat man z. B. dafür Sorge getragen, daß sich in 
dem Aufnahmegefäß des Apparates zunächst eine 
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Fasersuspension von 1000 ccm befunden hat und 
sind unmittelbar nach Abheben des Dichtungs- 
kegels 600 ccm abgeflossen, so beträgt der 
Schmierigkeitsgrad 1000-600 = 400 oder 40 . 
während das Quantum des zunächst abgeflossenen 
Filtrats mit 600 ccm den sogen. Röschigkeitsgrad 
angibt, der um so kleiner ist, je höher sich die 
Schmierigkeit beziffert, und der zusammen mit 
der Kennzahl der Schmierigkeit stets 1000 bzw. 
100 % ergeben muß. 

Wie schon erwähnt, bedeutet der Schmierig- 
keitsgrad eine der wichtigsten Handhaben im 
Dienste der Betriebskontrolle, da seine jeweilige 
Größe unter festgelegten Versuchsbedingungen 
scharfe Schlüsse auf die bestimmten Eigenschaften 
des Fertigproduktes zuläßt. Am klarsten liegen 
die Verhältnisse bei der Herstellung von Rota- 
tionsdruckpapier. Da bei der Faserzusammen- 
setzung dieser Papiersorte die Holzschliffaser die 
anderen Bestandteile weit überwiegt, ist es mög- 
lich, an Hand jenes Holzschliffschmierigkeits- 
grades, der bei konstanten Betriebsbedingungen 
der Papiermaschinen die vorgeschriebenen Eigen- 
schaften des Fertigproduktes (Reißlänge, Deh- 
nung, Berstwiderstand, Glätte usw.) ergibt, den 
Schleifprozeß so zu führen, daß man sich stets im 
Bereich der günstigsten Herstellungsverhältnisse 
befindet. 

Ein ganz besonderer Vorteil dieser Art der 
Schmierigkeitsermittlung besteht in der Tatsache, 
daß die Arbeitsweise des Prüfapparates jene des 
Papiermaschinensiebes gewissermaßen nachahmt. 
Wenn erwähnt wurde, daß sich unter bestimmten 
Bedingungen aus dem Schmierigkeitsgrad des 
Holzschliffes Schlüsse. auf das Verhalten des 
Ganzstoffes auf der Maschine ableiten lassen, so 
stützt sich diese Behauptung auf die bekannte 
Erscheinung, daß ein schmieriger Stoff auf dem 
Maschinensieb langsamer entwässert und darum 
mit höherem Feuchtigkeitsgehalt in die Pressen- 
partie gelangt als ein röscher Stoff. Da die Ar- 
. beitsgeschwindigkeit der Papiermaschine dort, wo 
noch mit der Gautschpresse gearbeitet wird, nicht 
zuletzt davon abhängt, mit welchem Trocken- 
gehalt die Papierbahn das Sieb verläßt, ist die 
Kenntnis der Schmierigkeit, zu deren Erlangung 
man den Holzstoff im Prüfgefäß ähnlichen Ver- 
hältnissen aussetzte, wie sie der Ganzstoff später 
auf dem Maschinensieb vorfindet, von oft größter 
Bedeutung. 

Ist der praktische Wert der Schmierigkeitsgrad- 
ermittlung im Rahmen der Betriebskontrolle einer 
Holzstoffabrik mit angegliederter Papierfabrik mit 
dem Vorausgesagten angedeutet und ist der Be- 
griff des Schmierigkeitsgrades an Hand des 
Schopper-Riegler-Verfahrens als jene Zahl defi- 
niert, die angibt, wieviel Prozent des mitgeführten 
Suspensionswasserss im ersten Teil eines be- 

stimmten Filtrierprozesses vom Stoff zurück- 
behalten werden, so ist damit noch nicht erklärt, 
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welche tatsächlichen Gegebenheiten die Höhe 
dieser Zahl bestimmen und ob der Ausdruck 
Schmierigkeitsgrad zu Recht besteht. 

Die Bezeichnung Stoffschmierigkeit rührt aus 
der Zeit, wo man den Einfluß des Holländermahl- 
prozesses auf die Stoffbeschaffenheit durch Be- 
fühlen des Stoffes mit der Hand verfolgte. 
Zweifellos ist der Ausdruck „Schmierigkeit” für 
diesen Zweck nicht ganz korrekt, da im Holländer 
neben der Faserzerkleinerung die Faserquellung 
einhergeht und sich der Ausdruck Schmierigkeit 
streng genommen nur auf letztere beziehen kann, 
da ein sehr röscher, dabei kurzer Stoff noch nicht 
das Gefühl der Schmierigkeit vermittelt. Mithin 
könnte der Begriff Schmierigkeitsgrad als Kenn- 
größe des Prüfverfahrens nach Schopper-Riegler 
nur dann verwendet werden, wenn die Methode 
lediglich ein Maß für die jeweils vorliegende 
Faserquellung böte. Sie tut dies aber zweifellos 
so wenig, wie es die Holländerstoffprüfung von 
Hand tat, sondern beschreibt einen Eigenschafts- 
komplex, nämlich den Einfluß der rein physika- 


lischen Beschaffenheit der Fasern und jenen des 


Quellungsgrades auf die Entwässerungsfähigkeit, 
und ist nicht in der Lage, die vergleichsweise 
Größe der beiden Einflüsse im einzelnen anzu- 
geben. -Man kann sich durchaus vorstellen, daß 
ein sehr kurzer, wenig gequollener Stoff bei der 
Prüfung im Schopper-Riegler-Apparat dieselbe 
Meßzahl ergibt wie ein aus langen, stark hydratl- 
sierten Fasern bestehender Stoff. Dieser Nach- 
teil der Methode ist wichtig und dart nicht ver- 
kannt werden. Auf Grund dieser Tatsache nennen 
die Amerikaner die Meßzahl ihres Prüfinstru- 
mentes, das im wesentlichen dasselbe Prinzip ver- 
wendet, „degree of slowness”, zu Deutsch etwa 
„Grad der Langsamkeit“, womit die Abfluß- 
geschwindigkeit des Filtrats gemeint ist. Was bei 
uns Röschheit genannt wird, heißt dort „freeness“ 
oder „Freiheit”, im Sinne von Leichtigkeit, mit 
der das Suspensionswasser abfließt. Diese Be- 
zeichnung lehnt sich eng an die Arbeitsweise des 
Prüfinstrumentes an und ist vorsichtiger und ein- 
wandfreier als Röschheit, da, wie schon erklärt, 
die Meßzahl nicht das beschreibt, was als Faser- 


röschheit verstanden wird, sondern den Gesamt- 


einfluß, den der Quellungsgrad und die Faserlänge 
zusammen auf die Stoffentwässerung besitzen. 
Der Ausdruck Mahlungsgrad ist keineswegs 
prägnanter als der Ausdruck Schmierig- 
keitsgrad und besteht überall dort ganz zu 
unrecht, wo die untersuchten Stoffe keiner 
eigentlichen Mahlung ausgesetzt waren. 

Man könnte diesem Nachteil des Verfahrens, 
der darauf beruht, daß die Meßzahl aus der Kom- 
bination zweiter unbekannter Größen besteht, da- 
durch begegnen, daß man an Hand ausgedehnter 
Meßreihen einerseits den Einfluß der verschie- 
denen Faserlänge bei konstanter Quellung und 
anderseits jenen eines veränderlichen Quellung 
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grades bei gleichbleibender Faserlänge auf die 


Filtrationsgeschwindigkeit studiert. 
Das Betriebskontrollverfahren müßte dann aus 


der üblichen Bestimmung der sogen. Schmierig- 


keit und einer weiteren Ermittelung bestehen, die 
entweder die Faserlänge oder den Quellungsgrad 
der untersuchten Probe festlegt. Auf diese Weise 
wäre eine Meßgrundlage gegeben, die die beiden 
variablen Faktoren des Filtrationsprozesses ein- 


deutig zu bestimmen gestatten würde. Wie uns 


bekannt, sind in Amerika solche Forschungen im 

Gange. | Br 

DieNotwendigkeiteines Standard- 
Prüfverfahrens. 


Trotz der Nachteile, die sich bei einer theore- 
tischen Betrachtung für das Prüfverfahren er- 


geben, ist es doch in der Lage, den Anforderun- 


gen, die die praktische Betriebskontrolle einer 
Holzstoffabrik an dasselbe stellt, zu genügen, 
wenn die einzelnen Versuchsbedingungen, bevor 


sie als Norm festgelegt werden, durch eine sorg- 


fältige Untersuchung in die zweckmäßigste Form 
gebracht werden. 

Die in den verschiedenen Betrieben ausgeübten 
Verfahren zur Ermittlung des Schmierigkeits- 
grades unterscheiden sich, obwohl sie denselben 
Prüfapparat verwenden, so sehr voneinander und 
sind meist so roh, daß einerseits die Meßgenauig- 
keit nicht den zu stellenden Ansprüchen genügt 
und andererseits ein Vergleich der Versuchswerte 
von Werk zu Werk unmöglich ist. Da für die 
Fortentwicklung der deutschen Papierindustrie 
ein weitgehender Erfahrungsaustausch heute nöti- 
ger ist als je zuvor, muß vor allen Dingen das 
Versuchswesen der Betriebskontrolle vereinheit- 
licht und dabei stets bedacht werden, daß Ver- 
suchsverfahren, über deren Genauigkeit man 
nichts weiß, unter Umständen nachteiliger sind 
als gar keine, 

Gerade, weil die Ermittlung des Schmierigkeits- 
grades eine so ausgedehnte Anwendung gefunden 
hat, ist es an der Zeit, bei Benützung der vor- 
handenen Instrumente eine Ausführungsform der 
Prüfung zu finden, die die Versuchswerte an die 
Grenze der höchsten Genauigkeit heranrückt, die 
praktischen Erfordernisse der Betriebskontrolle, 
was Versuchsdauer und Ausschaltung des persön- 
lichen Einflusses betrifft, befriedigt und überall in 
lestgelegter einheitlicher Weise durchgeführt wird, 
so daß die Werte innerhalb der dann bekannten, 
nicht vermeidbaren Fehlergrenzen direkt ver- 
lichen werden können. | 

Versucht man für die Normalisierung der 
Schmierigkeitsgradermittlung eine Grundlage zu 
gewinnen, so wirft sich zunächst die Frage auf, 
ob das Schopper-Riegler-Verfahren unter den be- 
stehenden Methoden die zweckmäßigste ist. Die 
Beantwortung dieser Frage kann jedoch nicht 
Aufgabe dieser Arbeit sein und soll nur am Ende 


lebrik Hahnemühle, 
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mit einigen Hinweisen auf das in Kanada benutzte 
Standardinstrument gestreift werden. Wie schon 
erwähnt, hat sich das Schopperverfahren beson- 
ders in den deutschen Halbstoff- und Papier- 
fabriken rasch eingeführt und behauptet und es 
kann sich deshalb bei dieser Untersuchung nur 
darum handeln, festzustellen, ob das Verfahren 
nach genauem Studium aller die Messung beein- 
flussenden Faktoren und sorgfältiger Fixierung 
der zweckmäßigsten Versuchsbedingungen ge- 
eignet ist, als Standardverfahren empfohlen zu 


werden. 


Der Einfluß der Temperatur auf 

den Schmierigkeitsgrad. 

Unter den Einflüssen, die in der Lage sind, die 
Schmierigkeitsmeßzahl ein und desselben Stoffes 
in verhältnismäßig weiten Grenzen zu verändern, 
steht die Temperatur der im Prüfgefäß befind- 
lichen Faseraufschlämmung mit an erster Stelle. 

Da die Versuche im allgemeinen überall so 
durchgeführt werden, daß zu einer kleinen Menge 
des Ausgangsstoffes eine das Vielfache betragende 
Verdünnungswassermenge zugesetzt wird, werden 
sich die auftretenden Temperaturschwankungen 
der Suspensionen im wesentlichen auf die Aende- 
rungen der Wassertemperaturen beschränken und 
sich deshalb in nur engen Grenzen bewegen, weil 
die vom Prüfstoff mitgebrachte Wärmemenge 
nur eine geringe Temperaturänderung der un- 
gleich größeren Verdünnungsmenge herbeizu- 
führen vermag. Gleichwohl aber ist es nötig, sich 
über die Höhe des Temperatureinflusses klar zu 
werden, um durch Benutzung von Korrektions- 
größen die auftretenden Fehler ausgleichen zu 
können. 


Der Einfluß der Temperatur auf den Schmierig- 


-keitsgrad wurde studiert, indem ein Beobachter 


ein und denselben Holzstoff bei verschiedenen 
Suspensionstemperaturen einer Schmierigkeits- 
gradprüfung unterzog. Bei diesen Versucheu be- 
trug die Konsistenz im Prüfgefäß des Meßinstru- 


Einfluss dar Samperatur auf 
aen Schrmerigheitsgrad. 
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mentes 0,30 % abs. tr., während sich die Suspen- 
sionsmenge auf genau 1000 ccm belief. 


Tabelle 1. u 
Versuch Temperatur im Prüfgefäß Schmierigkeitsgrad 
Nr. °C M 


SORTE DEM 


Legt man eine Ausgleichskurve durch die leicht 
streuenden Versuchspunkte, so sieht man, daß es 
sich um eine gradlinige Abhängigkeit handelt, die 
der Bezeichnung y = B — Ax entspricht, wobei 
y den Schmierigkeitsgrad, x die Temperatur, A 
die Tangente des Winkels bedeutet, den die 
Schmierigkeitsgradkurve mit der Abszisse bildet 
und B den Schnittpunkt der Kurve mit der 
Ordinate, also den Schmierigkeitsgrad bei der 
Temperatur t = 0° C angibt. 

tga beträgt 0,462. Dies besagt, daß eine Tem- 
peraturzunahme von 1° C eine Abnahme von 


0,462 Schmierigkeitsgraden bewirkt, oder daß 
umgekehrt 2,17° C Temperaturzunahme eine Ab- 
nahme. des Schmierigkeitsgrades von 1° zur 
Folge. hat. 


Versuche, die mit Holzstoffen anderer Schmie- 
rigkeitsgrade angestellt wurden, ergaben, daß 
diese Gesetzmäßigkeit innerhalb der Grenzen, in 
welchen die Schmierigkeitsgrade der Praxis lie- 


gen, stets dieselbe zahlenmäßige Gültigkeit be- 


sitzt, lediglich mit dem Unterschied, daß B für 
einen jeden Stoff einen anderen Wert annimmt. 
Nimmt man aus Gründen der Zweckmäßigkeit 
die Temperatur t = 20,0° C als Normaltempera- 
tur an, so ergibt sich das in Abb. 2 gezeichnete 
Korrektionsschema, das für jede beliebige Ver- 
suchstemperatur eine Reduktion der erhaltenen 
Schmierigkeitsgrade auf die Normaltemperatur 
ermöglicht. . 
Der Einfluß der Suspensionsmenge 
im Prüfge fig auf den Schmierig- 
| keitsgrad. 


Eine Betrachtung des Prüfvorganges lehrt, daß 
die Messungen nur dann einwandfreie und unter 
sich vergleichbare Ergebnisse zeitigen. wenn im 
Meßgefäß bei allen Versuchen stets dieselbe 
trocken gedachte Fasermenge und dieselbe Sus- 
pensionskonsistenz, also ein bestimmtes Sus 
pensionsvolumen von bestimmter Stoffdichte 
vorliegt. 

Um festzustellen, welchen Einfluß eine Ver- 
änderung der Flüssigkeitsmenge bei gleichblei- 
bendem Trockengehalt derselben auf die Meßzahl 
besitzt, wurden mehrere Meßzahlbestimmungen 


PFortoAlions diagtam m 
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gemacht und die Größe der Suspensionsmenge in 
den Grenzen von 600 ccm bis 1400 ccm variiert. 


Die Konsistenz betrug bei allen Versuchen 


0,30 % abs. tr. 


Tabelle 2. 


Einfluß einer Suspensionsmengen- 
änderung auf die Meßzahl: 


Suspensionsmenge im Prüfgefäß 
ccm 
600 


75.0 


19 27 


son... 


verzögernd einwirkt. Da es leichter sein dürfte, 
die Temperatur und die Menge der zu prüfenden 
Suspension konstant zu halten, als die Konsistenz, 
muß die Frage, welchen Einfluß eine Aenderung 
der Suspensionskonsistenz auf den Schmierig- 
keitsgrad besitzt, ganz besonders eingehend ge- 


prüft werden. 

Die Untersuchungen, die zu diesem Zweck an- 
gestellt wurden, beschränkten sich, wie alle hier 
mitgeteilten Beobachtungen, auf Fichtenholz- 
schliff, der in einem Stetigschleifer von 1 m 
Schleiflänge und 940 mm Kastenbreite bei einem 


Leistungsaufwand von 1000 PS pro Schleifer er- 
stellt worden war. Es wurden drei hinsichtlich 
ihres Schmierigkeitsgrades verschiedene Stoffe 
von einem Beobachter untersucht, wobei für jeden 
Mittelwert (Kurvenpunkt) fünf Messungen ge- 
macht wurden. Die Ausgangskonsistenz der Ver- 
suchsstoffe wurde durch zwei gravimetrische 
Trockengehaltsbestimmungen ermittelt, die ein- 
zelnen Versuchskonsistenzen durch entsprechende 
Verdünnung eingestellt und von den so bereite- 
ten Suspensionen jeweils 1000 ccm in das Prüf- 


gefäß gegeben. 
Soll eine Konsistenz von K % abs. tr. eingestellt 


Die Ursache für die Verminderung der Meß- 
zahl bei Vergrößerung der Suspensionsmenge mag 
ihren Grund in der Zunahme der Flüssigkeits- 
säule und dem damit verbundenen größeren 
Druck auf die Filterfläche haben. Außerdem er- 


Cu der er 
N auf dıe Siess gor. werden und beträgt die Ausgangskonsistenz K o % 
K x 1000 
= abs. tr., so müssen von letzterem Stoffe — K 
0 
j K x 1000 
gr abgewogen und mit (1000 — — ao ccm 
2 K, 
8 Wasser versetzt werden, damit 1000 cem einer 
Suspension von K % abs. tr. erhalten werden. 
0 
f Tabelle 3. 
J. Stoff geringer Schmierigkeit. 
8 Ausgangs konsistenz: 
6 Trockengehaltsbestimmung 1. 11.54 % abs. tr. 
5 2. 11.50 % „ „ 
Stoffdichte im 07 
Meßgefäß abs. tr. O. 10 % 0.20 0.30 0.40 0.50 
u 100 x g 8.7 17.4 26.1 84.8 43.5 
= Verdünnungs- 991 983 974 965 56 
60% Jo S JO 1000 a aaa L300 n wasser ccm i 5 956 
Abb. 3. t = 20.0 °C Schmierigkeitsgrade 
Bien. oz Versuch ] 7.8 13.4 18.0 23.0 26. 
höht sich der zunehmenden angewandten Flüssig- e 4 8.1 13.3 18.0 22.4 26.0 
keitsmenge wegen die gesamte Filtratmenge. Dies „ 3 1.8 13,0 18.1 225 26.0 
ach eine Zunahme der Abflußmengen beider " 5 T 19 i =: 20 
uslaufroh it ei i " ; 12 I 22.3) 256. 
re und hat damit eine Reduzierung der Mittelwert 70 a a 


Meßzahl zur Folge, da diese ja um so kleiner 
3, Stoff mittlerer Schmierigkeit. 


wird, je mehr Wasser in den Ablesbehälter fließt. 2. 


Ausgangskonsistenz: 
Einfluß der Suspensionskonsistenz Trockengehaltsbestimmung 1. 13.65 % abs. tr. 

auf die Meßzahl. S8 e 2. 13.65% % „ „. 
Aendert man an Stelle der Flüssigkeitsmenge MeBgefäß abs. tr. 010% 0.20 0.30 0.40 0.50 
die Konsistenz, so steht zu erwarten, daß eine 1000 x K . 
ne der Stoffdichte eine Abnahme der Meß- 13.65 7. 14.65 22.00 29.8 36.6 
zahl herbeiführen wird, weil eine dickere Filter- di 

' Verdünnungs- 998 985 978 971 963 


wasser ccm 


schicht vorhanden ist, die auf die Entwässerung 
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t = 20.0 °C Schmierigkeitsgrade Falle leichte Stoffdichteschwankungen ganz be- 
Versuch 1 38.8 53.5 65.0 T24 78.0 trächtliche Fehler herbeiführen würden. 
hi 2 35.1 52.8 65.7 73.1 76.2 In T . SE ; 
„ 3 34.5 56.2 66.0 74.0 76.8 n Tabelle 4 ist angegeben, wieviel Schmie- 
< | 35.1 54.0 64.0 730 77.0 rigkeitsgrade einem Konsistenzunterschied von 
„ 5 32.5 54.5 616 72.6 75.0 + 0.1 % abs. tr. bei dem Stoffe mittlerer Schmie- 
Mittelwert 33.8 54.3 65.1 73.0 76.7 rigkeit in den verschiedenen Kurvengebieten ent- 
8. Stoff hoher Schmierigkeit. sprechen. 
A ; , Tabelle 4. 
usgangskonsistenz: 
Trockengehaltsbestimmung 1. 9.93 “% abs. tr. Meßzahlunterschied 
2. 10.07 % u n je 0.1 
Stoffdichte im | . Konsistenzprozent 


Meßgefäß abs. tr. 0.10 % 0,20 0.30 0.40 0.50 
1000 x K 


2 2 = 
10.0 10.0 20.0 30.0 40.0 50.0 
Verdünnuags- 990 989 970 960 950 
wasser ccm : 
t = 20.0 °C Schmierigkeitsgrade 
Versuch 1 54.7 71.7 80.3 85.1 88.0 
8 5 7 5 3 810 E 3 Verlegt man die Stoffdichte in zu hohe Kon- 
„ 4 54.5 730 807 85.0 88.1 zentrationsgebiete, so vermeidet man zwar die 
„5 5 54.0 72.5 80.1 85.0 88.6 Gefahr großer Meßfehler, büßt aber an Charak- 
Mittelwert 54.1 72.5 80.6 85.3 88.2 terisierungsschärfe ein, weil die in dem Gebiete 


hoher Konsistenz nahezu parallel laufenden 
Kennlinien sich nur in geringen Abständen von- 


Aus Abb. 4 geht hervor, welchen Einfluß eine 
Aenderung der Stoffdichte im Prüfgefäß auf die einander befinden. Tabelle 5 zeigt die Meßzahl- 
Schmierigkeitsgradermittlung besitzt. Während unterschiede, die sich bei einer Konsistenz von 
bei dem Stoff des niedrigsten Schmierigkeits- 0,1, 0,2, 0,3 und 0,4 abs. tr. zwischen den zwei 
grades (Raffineurstoff) eine fast gradlinige Ab- untersuchten Stoffen II und III ergeben. 


eino dar Dlajah uif aerz Tabelle 5. 
Jhmergrugpgrod Konsistenz Stoff mittlerer Stoff bober Unterschied in 
„m“ im Prüfgefäß Schmierigkeit Schmierigkeit | Schmierigkeits- 
E | % abs. tr. II III graden 
H 
Fad 
6 
** Es leuchtet ohne weiteres ein, daß die Genauig- 
40 keit des Prüfverfahrens mit der Zunahme des 
* Meßzahlunterschiedes zwischen zwei Stoffen ver- 
a A 0032 2 
100 e Died K Ol k ahoen 

vo ke u, ; 
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Abb. 4. 


hängigkeit der Meßzahl von der Konsistenz vor- 
liegt, steigt die Kennlinie für Stoff II zunächst 
rasch und dann immer langsamer an. Die Kenn- 
linie des Stoffes hoher Schmierigkeit steigt noch 
steiler an, nähert sich dann aber einem konstan- 
ten Wert. 

In den Gebieten des steilen Ansteigens, das die 
niederen Stoffdichten kennzeichnet, entspricht 
einem kleinen Konsistenzunterschied eine erheb- 
liche Aenderung der Schmierigkeitsmeßzahl. Es 
wäre deshalb verfehlt, wollte man der prakti- 
schen Schmierigkeitsgradprüfung eine zu niedere o 0. a 2 0,3 er as ahl 
Prüfgefäßkonsistenz zugrunde legen, da in diesem Abb. 5. 
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schiedener Schmierigkeit wächst. Diese und die 
weiter oben angestellte Ueberlegung lassen es 


ceshalb ratsam erscheinen, 


eine Stoffdichte von 0,30 % abs. tr. 
beit = 20,0 C als Norm der Prüf- 


gefäßkonsistenz 


festzulegen, da man hierbei einerseits noch hin- 
reichend große Meßzahlunterschiede für Stoffe 
verschiedener Schmierigkeit erhält und anderer- 
seits das Verdünnungsgebiet, in welchem kleine 
Konsistenzschwankungen schon bemerkenswerte 
Schwankungen der Meßzahl hervorrufen, bereits 
verlassen hat. 

In Ergänzung zu Abb. 4, die die Ergebnisse 
von zwei mit höchstmöglichster Versuchsgenauig- 
keit angestellten Meßreihen veranschaulicht, über 
die weiter unten noch zu sprechen sein wird, ist 
in Abb. 7 eine weitere Kurvenschar dargestellt, 
die wiederum die Abhängigkeit der Meßzahlgröße 
von der vorliegenden Konsistenz schildert und 
das Bild vervollständigt, das man sich von der 
Beziehung zwischen Meßzahl und Prüfkonsistenz 
bei verschiedenen Holzstoffen zu machen hat, 

Es zeigt sich, daß die Kurven alle in einem 
Punkte, der mit dem Ursprung des Systems nicht 
identisch ist und auf der Ordinate K = 0 % 
abs. tr. liegt, zusammenlaufen. Kontrollversuche, 
die bei der Stoffdichte K = 0, also mit reinem 
Wasser ausgeführt wurden, ergaben tatsächlich 
den in dem Kurvensystem aufgefundenen Punkt, 
der einer Meßzahl von etwa 3° entspricht und 
von der Viscosität des Wassers abhängt, die ihrer- 
seits wieder eine Funktion der Temperatur ist. 


Der Einfluß der Aysgangs- 
konsistenz auf die Stoffdichte 
im Prüfgefäß. 

Die im Vorhergehenden mitgeteilten Versuchs- 
ergebnisse vermitteln einen ziemlich weitgehen- 
den Einblick in die Beziehungen, die zwischen 
der Genauigkeit der Schmierigkeitsgradermitt- 
lung und der im Prüfgefäß vorliegenden Stoff- 
dichte bestehen. 

Um dem Apparat nun stets die gleiche absolut 
trocken gedachte Stoffmenge zuführen zu können, 
ist das in den Handel gebrachte Instrument mit 
einem Meßbecherchen versehen, dessen Inhalt 
der jeweils vorliegenden Konsistenz der Probe 
entsprechend so groß ist, daß nach Aufschläm- 
mung des Becherinhalts in 1000 ccm stets eine 
0,20prozentige Suspension vorliegen soll. Hierbei 
sind zwei gewagte Voraussetzungen gemacht; ein- 
ma] wird angenommen, daß die Ausgangskon- 
sistenz der zu untersuchenden Probe nicht 
schwankt, und zweitens wird den bei der Becher- 
l vorkommenden Lufteinschlüssen nicht 

echnung getragen. Außer diesen beiden Fehl- 
5 enthält die dem Apparat beigegebene 

orschrift noch einen grundsätzlichen Fehler, der 
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darin besteht, daß zwar für alle MeßBzahlbestim- 
mungen eine Normalkonsistenz des Prüfgefäß- 
inhaltes von 0,20 % abs. tr. angestrebt und die 
Meßbecherchen dementsprechend groß sind, in 
jedem Falle aber 1000 ccm Wasser als zuzu- 
setzende Verdünnungswassermenge angegeben ist. 


In Tabelle 6 sind die für verschiedene Aus- 
gangsstoffdichten zu verwendenden Bechergrößen 
und die ihnen entsprechenden Konsistenzen im 
Prüfgefäß aufgezeichnet; ferner ist angegeben, 
wie groß die Abweichung dieser Konsistenzen 
von der Normalkonsistenz (0,20 % abs.) ist und 
welche Schmierigkeitsgradunterschiede zu er- 
warten sind, wenn ein Holzstoff von bestimmter 
Schmierigkeit bei verschiedenen Ausgangskon- 
sistenzen unter Verwendung der verschiedenen 
Bechergrößen untersucht wird. 


Tabelle 6. 


Inhalt Konsistenz Fehler 2 

3 des zu ver- im Prüfgefäß nach | gegenüber 72 
onsistenz „endenden Suspendierung des [der Normal- Schmieri 

des Becherinhaltes | konsistenz ne 
cits- 


Maß- 
Prüfstoffs |becherchens!| in 1000 ccm Wasser] 0. 20% abs. 
ccm % abs. tr. in %, graden] 


) Für die Berechnung des Meßzahlfehlers ist ein Stotf mittleren 
Schmierigkeit angenommen, bei welchem nach Tab. 4 einer Konsistenz- 
änderung von 0. 1% abs. tr. im Konzentrationsgebiet zwischen 0.1 und 
0, 200% abs. tr. eine Meßzahländerung von rund 20 Schmierigkeitsgraden 


entspricht. 5 
Die bei Verwendung verschiedener Becher- 


größen entstehenden Konsistenzunterschiede im 
Prüfgefäß sind Fehler des Schopper-Riegler-Ver- 


„lunes Ve FJwrschen 
4 Stoen verschiedener SchnnerigAasl 


fahrens an sich und bestehen ungeschmälert, auch 
dann, wenn in sorgfältigster Weise gearbeitet 
wird. Diese Art der Probenentnahme und Be- 
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messung der Versuchsmenge führt sich auf den 
Umstand zurück, daß die Schmierigkeitsprüfung 
zuerst zur Kontrolle der Holländerarbeit diente 
und man deshalb von der Holländerkonsistenz, 
und zwar je nach den Verhältnissen von 6 % 
oder 8 % abs. tr. ausging. 

Lediglich um festzustellen, wie groß jene Meß- 
zahlfehler im Falle der Betriebskontrolle einer 
Ganzstoffholländeranlage sind, die sich auf die 
Voraussetzung zurückführen, daß die Konsistenz 
des Ausgangsstoffes stets gleich sei, wurde die 
Stoffdichte von 20 Holländereinträgen bestimmt 
und berechnet, welcher Meßzahlfehler entsteht, 
wenn mit einem Becherchen von 33 ccm Inhalt 
gearbeitet wird. 


Versuchs- 
Nummer 


Tabelle 7. 
Holländer- 


konsistenz 
% abs. tr. 


Meßzahlfehler 
in Schmierigkeits- 
graden) 


Konsistenz 
im Prüfgeläß 
0% abs. tr. 


1 ; +3 
2 2 
8 +2 
4 +1 
5 i +1 
6 +0 
7 f + 0 
8 7.25 +8 
9 7.00 +8 
7.74 +5 

6.79 +2 

6.56 +1 

6.60 +1 

6.58 +1 

6.87 +1 

7.10 +8 

+2 

— 2 

— 4 

+8 


] Für die Berechnung des Meßzablifehlers ist ein Stoff mittlerer 
Schmierigkeit angenommen, bei welchem nach Tab. 4 einer Konsistenz- 
änderung von 0.1% abs. tr. im Konzentrationsgebiet zwischen 0.1 und 
0.20% abs. tr. eine Meßzahländerung von rund 20, in jenem zwischen 
0.20 und 0.30% abs. tr. eine solche von rund 11 Schmierigkeitsgraden 
en'spricht. 
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Aus diesen Aufstellungen geht hervor, daß das 
heute benutzte Verfahren eine Reihe von bedenk- 
lichen Fehlereinflüssen enthält, die durch eine 
zweckmäßigere Anordnung der Versuchsbedin- 
gungen ganz bedeutend eingeschränkt werden 
müssen, wenn die Methode als das Standard- 
verfahren verwendet werden soll. 


Der Einfluß der Stoffschmierigkeit 
auf die Genauigkeit der MeBzahl- 


bestimmung. 


Nachdem nun der Einfluß der verschiedenen 
Versuchsbedingungen bekannt ist, bedarf die 
Frage, welchen Einfluß die Schmierigkeit des zu 
prüfenden Stoffes auf die Meßgenauigkeit besitzt. 
einer Klärung. 

In Tabelle 3 sind die Ergebnisse jener Messun- 
gen mitgeteilt worden, die den Einfluß der Stoff- 
dichte auf den Schmierigkeitsgrad darlegen soll- 
ten. Es waren drei Stoffe verschiedener Schmie- 
rigkeit untersucht worden, wobei ein Beobachter 
von jedem Stoff und jeder Konsistenz fünf Ver- 
suche gemacht hatte. 


In Tabelle 8 sind nun die Meßfehler an- 
gegeben, die sich aus der Berechnung der in 
Abb. 4 aufgezeichneten Kurvenpunkte ergeben 
haben. 

Die Genauigkeit der Messungen ist diesen 
Fehlern umgekehrt proportional und wird ge- 
kennzeichnet durch die Abweichungen der ein- 
zelnen Messungen vom Mittelwert, die sowohl in 
Schmierigkeitsgraden wie in Prozenten aus- 
gedrückt werden können. 

Der mittlere Meßfehler ist bei dem Stoff ge- 
ringer Schmierigkeit am kleinsten und beträgt 
+ 0,12 Schmierigkeitsgrade. Er ist am größten 
bei dem Stoffe mittlerer Schmierigkeit (t 0,86 
Schmierigkeitsgrade) kleiner jedoch wieder bei 
dem Stoffe hoher Schmierigkeit, bei welchem er 
+ 0,34 beträgt. 

Was die Abhängigkeit der Genauigkeit von der 
Konsistenz betrifft, so scheint der Fehler mit 
höherer Stoffdichte kleiner zu werden. 


Verschiedene Ausführungs- i 
methoden der Schmierigkeitsgra?” 
ermittlung nach Schopper-Riegler 


und ihre Genauigkeit. 


In Anlagen, in denen die Schmierigkeit des 
Holländerstoffes bestimmt wird, iegt, 
wenn man von den im vorhergehenden erw n- 
ten Dichteschwankungen absieht, im allgeme men 
stets eine gleichbleibende Konsistenz der En 
nahmeprobe vor. Es liegt deshalb nahe, das 
prüfende Stoffquantum unter Verwendung 105 
Abmeßbecherchens von bestimmtem Inhalt e 
zulegen. In Holzschleifereien dagege 
gelangen Fasersuspensionen sehr un 
licher Stoffdichten zur Untersuchung und es m 
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| Tabelle 8 
Die Meßfehler bei der Schmierigkeitsgradermittelung verschieden 
schmieriger Holzstoffe in Abhängigkeit von der Schmierigkeit und 
der Konsistenz der verwendeten Suspension 


Art des Stoffes 


Prüfsuspension 


I. Stoff Ki 
geringer Schmierigkeit . 
(Raffineurstoff) — 


II. Stoff 
mittlerer Schmierigkeit 


Mittel 
80.6 
III. Stoff BE 
hoher Schmierigkeit — 
Mittel 


Mittlere Schmierigkeit bei 
einer Prüfkonsistenz von | Prüfkonsistenz 
0,30° o abs. tr. und 1000ccm 


Meßfehler 
in Prozenten 
% 


Meſ fe hler 
in Schmierigkeits- 


+ 0.51 T +05 


deshalb dafür Sorge getragen werden, daß die 
entnommenen Proben durch entsprechende Maß- 
nahmen auf eine einheitliche Konsistenz gebracht 
werden, die als Ausgangskonsistenz für die 
Schmierigkeitsprüfung geeignet ist. 

Man findet in der Praxis hauptsächlich zwei 
Verfahren, die diesem Zweck dienen. Bei beiden 
wird der Stoff, wenn er an der Entnahmestelle in 
verdünnterer Konzentration als 4 % vorliegt, auf 
einem Stück Maschinensieb (Nr, 77) leicht vor- 
entwässert. Während nun die üblichere Methode 
darin besteht, daß der Probestoff in der ge- 
schlossenen Faust ausgepreßt und ein Becherchen 
zwecks genauer Mengenabteilung mit dem aus- 
gepreßten Stoff beschickt wird, benutzt das 
andere Verfahren einen Filz, in den der zu 
prüfende Faserbrei gepackt und dann durch Aus- 
wringen von Hand in eine höherkonsistente Form 
gebracht wird, von der man annimmt, daß in ihr 
die zunächst vorhanden gewesenen Ungleich- 
heiten der Verdünnung nicht mehr zum Ausdruck 
kommen. Mit diesem Stoff wird wiederum das 
Meßbecherchen beschickt, dessen Inhalt in 
1000 ccm Wasser suspendiert zur Prüfung in das 
Filtergefäß des Apparates gelangt. 

Beide Verfahren, sowohl das Auspressen von 
Hand, wie jenes mit einem Stück Filz, gehen von 
der Voraussetzung aus, daß die ursprünglich vor- 
handen gewesenen Unterschiede der verschie- 
denen Proben im Feuchtigkeitsgehalt durch das 
Auspressen behoben sind. 

Man wird nicht fehlgehen, wenn man annimmt, 
cab die zur Prüfung gelangenden Stoffe vor dem 
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Auspressen in einem Konsistenzgebiet von 4 bis 
8 % abs. tr. liegen. Proben, die einen größeren 
Wassergehalt aufweisen, werden ja, wie schon 
bemerkt, auf einem Sieb entwässert. 

Streng genommen ist es für die Ermittlung des 
Schmierigkeitsgrades durchaus nicht einerlei, ob 
und in welcher Weise eine Vorentwässerung der 
Probe stattgefunden hat. Aus Versuchen, über die 
wir an anderer Stelle berichten werden, ging 
hervor, daß der Schmierigkeitsgrad eines auf 
einem Sieb vorentwässerten Stoffes stets niederer 
liegt als jener des nicht vorbehandelten Stoffes 
unter sonst gleichen Bedingungen und daß die 
Abnahme der Meßzahl um so größer ist, je größer 
die Maschenweite des verwendeten Siebes war. 
Da mit der Abnahme der Schmierigkeit eine 
solche der Stoffestigkeit Hand in Hand geht, ist 
diese Erscheinung für die Halbstoffentwässerung 
von größter Bedeutung und führt sich wahrschein- 
lich darauf zurück, daß mit dem Filtrate jene 
feine Fasersubstanz, die eine füllende und 
kittende Wirkung besitzt, verlorengeht. 

Um den Einfluß zu studieren, den die ver- 
schiedene Vorbereitung der Proben auf die Ver- 
suchsgenauigkeit besitzt, wurden folgende Unter- 
suchungen vorgenommen: 

Ein Holzstoff von bekanntem Schmierigkeits- 
grad wurde in fünf verschiedenen Konzentra- 
tionen, die in dem Konsistenzgebiet von 4 bis 
8 % abs. tr. lagen, als Ausgangssubstanz für die 
Meßzahlbestimmungen verwandt. Um den per- 
sönlichen Einfluß festzustellen, führten fünf Be- 
obachter die Versuche aus, und zwar dergestalt. 
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daß jeder Beobachter das Auspressen von fünf 
Stoffproben verschiedener Dichte vornahm und 
daran anschließend eine Meßzahlbestimmung 
machte, indem er mit einem Teil der ausgepreßB- 
ten Probe einen Meßbecher von 25 cem Inhalt 
füllte, diesen Inhalt in 1000 ccm Wasser auf- 
schlämmte und den Apparat mit dieser Suspen- 
sion beschickte. 


Der Fehler, der die Messungen eines Beob- 
achters kennzeichnet, ergibt sich aus der Ab- 
weichung der einzelnen Messungen dieses Beob- 
achters vom Mittelwert seiner Beobachtungen. 
Die Größe dieser Abweichung kann in Schmie- 
rigkeitsgraden und in Prozenten ausgedrückt 
werden. 


Jener Fehler, der sich auf den persönlichen 
Einfluß zurückführt, wird aus der Abweichung 
der Mittelwerte der einzelnen Beobachter vom 
Gesamtmittel berechnet und kann ebensowohl in 
Schmierigkeitsgraden wie in Prozenten aus- 
gedrückt werden. 


Tabelle 9. 


Auspressen der Ausgangssubstanz von Hand. 


Konsistenz des 
StoffesvordemAus- | 4.0 5.0 6.0 7.0 8.0 
pressen „ abs. tr. | 
Schmierigkeitsgrade bei t = 20 "C 
Beobachter I 66.5 | 69.0 | 70.0 | 68.5 | 72.0 


ü II 72.0 | 69.5 | 72.0 67.5 | 72.5 
hs III 69.0 | 70.0 | 69.0 | 67.0 | 65.5 
‘i IV 63.0 | 63.5 | 64.5 | 64.5 | 67.0 
ʻi V 66.0 | 66.5 | 67.0 | 68.5 | 68.5 


Mittlerer Fehler 
der einzelnen 
Beobachter in 
Schmierigkeits- 

graden 


Mittelwert der 

Beobachtungen 
der einzelnen 

Beobachter 


Mittlerer Febler 
der einzelnen 
Beobachter 

in Prozenten 


Be- 
obachter 


Oesamt- 
mittel 


Abweichungen der Beobachtermittelwerte 
vom Gesamtmittel (persönlicher Fehlerfaktor) 


a) in Schmierigkeitsgraden + 1.64 
b) in Prozenten 4 2.12 
Tabelle 10. 


Auspressen der Ausgangssubstanz mit Filz. 


Konsistenz des 
Stoffes vor dem Aus- 


pressen °v abs. tr. 
Schmierigkeitsgrade bei 
Beobachter I 74.5] 76.5 
j II 75.5 74.0 
III 78.5 . 
80.0 
73.0 


Mittelwert der Mittlerer Fehler | Mittlerer Fehler 


Be- Beobachtungen der einzelnen der einzelnen 
obachter der einzelnen Beobachter in Beobachter 
Beobachter Schmierigkeits- in Prozenten 


graden 


I 14.8 + 0,84 + 1.12 
II 75.6 + 0.96 + 1.27 
III 78.7 + 1.48 + 1.88 
IV 77.6 + 1.48 + 1.91 
V 11.2 + 1.56 + 2,20 

paimi: 75.6 ＋ 1.26 $ 


mittel 


Abweichung der Beobachtermittelwerte 
vom Gesamtmittel (persönlicher Fehlerfaktor) 


a) in Schmierigkeitsgraden + 2.06 
b) in Prozenten + 2.73. 


Tabelle 11. 


Die Versuchsgenauigkeit beider Verfahren. 


Mittlere Abweichung 
der Versuchswerte ver- 
schiedener Beobachter 

voneinander 
in Schmierig* 
keitsgraden 


Mittlerer Fehler 
eines Beobachters 


in Pro- 
zenten 


in Schmierig - in Pro- 
keitsgraden | zenten 


I. Auspressen der 
Ausgangssub- 
stanz von Hand 


II. Auspressen d. 
Ausgangssub- 
stanz mit Filz 


Die zwei Verfahren stimmen hinsichtlich der 
erreichten Versuchsgenauigkeit ziemlich überein. 
In beiden Fällen sind die Abweichungen inner- 
halb der Messungen eines einzelnen Beobachters 
um ein Beträchtliches kleiner als die Meßazahl- 
abweichungen der verschiedenen Beobachter vom 
Gesamtmittel. Der persönliche Einfluß ist somit 
unverkennbar und wirkt sich wohl der Haupt- 
sache nach in dem Auspressen des Ausgangs- 
stoffes aus, das die einzelnen Beobachter ver- 
schieden handhaben und demzufolge die Trocken- 
gehalte der Meßbecherfüllungen der verschie- 
denen Beobachter in weiteren Grenzen vonein- 
ander abweichen als dies bei den Meßreihen der 
einzelnen Beobachter geschieht. Es darf aber 
nicht vergessen werden, daß durch das Füllen der 
Meßbecherchen, denen die Mengenabgrenzung 
obliegt, ein weiterer Fehler eingeführt wird, der 
auf der verschiedenen Arbeitsweise der ver 
schiedenen Beobachter beruht. 


Um den persönlichen Einfluß auf das Meß- 
ergebnis zu vermindern, scheint es geraten, das 
Auspressen der Ausgangssubstanz in einer Weise 
vorzunehmen, die einerseits einen möglichst weit- 
gehenden Ausgleich der ursprünglich vorhandenen 
Trockengehalte verschiedener Proben schafft un 
andererseits gestattet, die Auspressung SO zu 5 
stalten, daß es gleichgültig ist, welcher Beobach- 
ter dieselbe vornimmt. 


a 


FE ST 


Auspressen der Ausgangssubstanz 
mit Hilfe einer Nutsche unter stets 
gleichen Bedingungen. 


Wenn die Auspressung so durchgeführt wird, 
daß der zu untersuchende Faserbrei unter Ver- 
wendung eines Filterblattes auf eine Nutsche ge- 
bracht und unter bestimmter Gewichtsbelastung 
eine festgelegte Zeitdauer lang entwässert wird, 
so ist anzunehmen, daß der Trockengehalt des 
ausgepreßten Stoffes nur mehr vom angewandten 
Drucke, von der Auspreßdauer, unter Umständen 
auch von der Stoffbeschaffenheit, sicherlich aber 
nicht von der individuellen Handhabung des Ver- 
fahrens abhängt. 

Um die Frage zu klären, welcher Druck den 
günstigsten Konsistenzausgleich schafft, wurde an 
Hand einer in Abb. 8 gezeichneten Nutsche eine 
Reihe von Messungen vorgenommen, deren Er- 
gebnisse hier mitgeteilt seien. 
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Abb. 8. 


Die Versuche unterteilten sich in vier Gruppen, 
die sich hinsichtlich der Größe des angewandten 


Druckes voneinander unterschieden. Die Auspreß- 


dauer wurde durch Beobachtung einer Sanduhr 
begrenzt, die eine Ablaufzeit von drei Minuten 
besaß, Die Nutsche wurde nach Einbringen eines 
Filters mit 250 ccm des auszupressenden Stoff- 
breies beschickt, die Oberfläche des Stoffkuchens 
glatt gestrichen und mit einer dünnen Messing- 
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platte zugedeckt, die mit einem Gewicht belastet 
wurde. Die zwischen Nutschenwand und Deck- 
blech nach oben austretende kleine Wassermenge 
wurde mit einer Wasserstrahlpumpe abgesaugt. 

Zur Untersuchung gelangten verschiedene Holz- 
stoffe, deren Trockengehalt in den Grenzen von 
4—8 % abs. tr. schwankte. Nach dem Auspressen 
wurde ein kleiner Teil des Stoffkuchens gewogen 
und getrocknet und festgestellt, welchen Unter- 
schied die einzelnen Proben hinsichtlich ihres 


Trockengehaltes zeigten. 
Tabelle 12. 


1. Auspressen mit einem Druck 
p = 0,085 kg pro cm. 


Konsistenz 
des ausgepreßten Stoffes 
in / abs. tr. 


Laufende Nummer 


der Messungen 


1 8.7 
2 8.6 
8 8.1 
4 8.9 
5 8.9 
6 8.5 
7 9.2 
8 9.8 
9 8.4 
10 8.8 
11 9.6 
12 9.4 
18 9.6 
14 9.8 


Mittl. Konsistenz nach dem Auspressen 9.0% abs. tr. 
Abweichung vom Mittelwert in Kon- 

sistenzpro zenten 
Größe der Abweichung in Prozent 


2. Auspressen mit einem Druck 
p = 0.061 kg pro cm? 


Konsistenz 
des ausgepreßten Stoffes 
in / abs. tr. 


Laufende Nummer 
der Messungen 


10.9 % abs. tr. 


Pressen wa ĩ K C 
Abweichung vom Mittelwert in Kon- 

sistenzpro zenten + 0.6 
Größe der Abweichung in Prozent. + 5.5 


3. Auspressen mit einem Druck 
p = 0.162 kg pro cm, 


Konsistenz 
des ausgepreßten Stoffes 
in /o abs. tr. 


Laufende Nummer 
der Messungen 


12.0 
11.9 
18.9 
10.1 
11.5 
12.8 
11,8 
11.6 
11.6 
11.2 
11.6 
12.7 
13.0 
13.2 
12.6 
11.8 
12.3 


Mittlere Konsistenz nach dem Aus- 
pressen. 
Abweichung vom Mittelwert in Kon- 
sistenzproz enten + 0.6 
Größe der Abweichung in Prozenten + 5.2 


12.17 abs. tr. 


4. Auspressen mit einem Druck 
p = 0.445 kg pro cm? 


Konsistenz 
des ausgepreßten Stoffes 
in % abs. tr. 


Laufende Nummer 
der Messungen 


— pmb pb pmi — 
22822 


pressen. 


Abweichung vom Mittelwert in Kon- 
sistenzpro zenten. +04 


Größe der Abweichung in Prozenten + 2.2 


18.0% abs. tr. 


Konsistenz nach 
dem Auspressen 


/ % abs. tr. 


Auspreßdruck 


/ abs. tr. 


°) Bei der Berechnung der Schwankungsgrenzen, innerhalb welcher die Meßzahl der Sc 


Abweichung vom 
Mittelwert in Kon- 
sistenzprozenten 


F A B R IX A N T 


Die Versuchsergebnisse zeigen, daß die Ver- 
schiedenheit der Ausgangskonsistenzen bei hohem 
Preßdruck besser ausgeglichen werden als bei 
niederem Druck. 

Es kann nun ermittelt werden, welchen 
Einfluß das unter jetzt festgelegten Bedin- 
gungen erfolgende Auspressen der Stoffproben 
auf die Genauigkeit der Meßzahlbestimmung be- 
sitzt. Hierzu wurde folgendermaßen verfahren: 

(Siehe Tabelle 13 unten.) 

Ganz entsprechend den in Tabelle 9 und 10 
mitgeteilten Versuchsreihen wurde ein- und der- 
selbe Ausgangsstoff auf fünf verschiedene Stoff- 
dichten eingestellt, die wiederum in den Grenzen 
von 4—8 % abs. tr. lagen. Fünf Beobachter mach- 
ten von jeder der fünf Suspensionen eine Meß- 
zahlbestimmung, indem sie jeweils 250 ccm des 
zu untersuchenden Stoffes drei Minuten lang in 
der Nutsche einem Druck von 0.445 kg/ em! aus- 
setzten und den so erhaltenen Stoff zum Füllen 
des Meßbecherchens benutzten. Eine Aufschläm- 
mung des Becherinhaltes in 1000 ccm Wasser er- 
gab die Stoffwassermenge, mit welcher der Prüf- 
apparat beschickt wurde. 


Tabelle 14. 
Auspressen des Stoffes mittels Nutsche 
p = 0.445 kg/cm? 


Ausgangskonsistenz 
0o abs. tr. 

Schmierigkeitsgrade bei t = 20°C 
Beobachter 65.5 | 65.0 ; 

II 67.5 

67.8 

63.5 

64.0 


Mittlerer Fehler 
der einzelnen 
Beobachter in 
Schmierigkeits- 

graden 


Mittlerer Fehler 
der einzelnen 
Beobachter 
in Prozenten 


Mitte!wert der 
Beobachtungen 
der einzelnen 
Beobachter 


rr 


— SEND 
& BIBAR 


Abweichungen der Beobachtermittelwerte 
vom Gesamtmittel (persönlicher Faktor) 
a) in Schmierigkeitsgraden + 1.8 
b) in Prozenten + 2.0. 


Tabelle 13. 


Zusammenstellung der Ergebnisse. 


Schwankungs- 


Größe der Konsistenz grenzen der 
Abweichung im Prüfgefäß | Schmierigkeits- 
in % ojo abs. tr. meßza 


0.287--0.313 
0.284-:-0.316 
0.285 0.315 
0.293 0.807 


hmierigkeit liegt und die durch die 


Konsistent- 


schwankungen des Prüfstofles nach dem Auspressen bestimmt sind, wurde von einem Holzstoff mittlerer Schmierigkeit ausgegangen 


FEST- 


Vergleicht man die Ergebnisse dieser Meßreihe 
mit jenen in Tabelle 11 mitgeteilten, so sieht man, 
daß die Verwendung einer Nutsche an Stelle des 
Auspressens von Hand oder mittels Filzes eine 
wesentliche Erhöhung der Versuchsgenauigkeit 
ermöglicht, die sich besonders in dem Eindämmen 
des persönlichen Einflusses ausdrückt. 


Bedeutet diese Arbeitsweise gegenüber der 
heute in den meisten Anlagen ausgeübten einen 
Fortschritt, so ist doch noch zu befürchten, daß 
das Füllen des Meßbecherchens zu Fehlern führt, 
die besonders in der Abweichung der Meßergeb- 
nisse der einzelnen Beobachter voneinander ihren 
Ausdruck finden müssen. Da es kaum gelingen 
wird, den ausgepreßten Stoff frei von Luftein- 
schlüssen in das Becherchen zu bringen, hängt die 
Becherfüllung und damit die dem Prüfapparat 
zugeführte Faserstoffmenge von dem Druck ab, 
den die verschiedenen Beobachter beim Füllen 
des Becherchens anwenden. 

Weiter oben war schon darauf hinge- 
wiesen worden, daß die Verwendung der Meß- 
becherchen auch noch andere Ungenauigkeiten 
im Gefolge hat, die den Wert des Kontrollver- 
fahrens reduzieren. 

Bekanntlich sind Volumenmessungen — und die 
Einstellung eines gegebenen Volumens ist nichts 
anderes als eine Messung desselben — nie mit 
der gleichen Genauigkeit ausführbar wie Ge- 
wichtsmessungen. Es liegt deshalb nahe, an Stelle 
des Volumens das Gewicht der Faserstoffmenge 
festzulegen, mit der der Schopper-Apparat nach 
entsprechender Verdünnung beschickt wird. 


Gewichtseinstellung der Normal- 
stoffprobe an Stelle der üblichen 
Volumeneinstellung. 


Die Größe der in dem Apparat verwendeten 
Flüssigkeitsmenge besitzt, wie in Figur 3 gezeigt, 
einen ganz bestimmten Einfluß auf die MeBzahl. 
Bei der heute üblichen Praxis der Schmierig- 
keitsgradermittlung beträgt das dem Prüfinstru- 
ment zugeführte Volumen immer mehr als 
1000 ccm, da sich der Inhalt des Meßbecherchens 
zu dem Liter Wasser, in dem die Probe suspen- 
diert wird, addiert. Je nach Größe des benutzten 
Becherchens ist mithin das Meßvolumen größer 
oder kleiner und entsprechend diesen Verhält- 
nissen fällt die Meßzahl trotz Verwendung ein 
und desselben Stoffes verschieden aus. 

Wird von dem abgenutschten Stoff, dessen 
Konsistenz in engen Grenzen bekannt ist, eine 
bestimmte Menge abgewogen, deren Größe sich 
aus der Bedingung ergibt, daß die Flüssigkeits- 
menge im Apparat bei einer Stoffdichte von 
0,30 % abs. tr. 1000 ccm betragen soll, so sind 
die obengenannten Schwierigkeiten überwunden. 

Die Konsistenz eines bei p = 0,445 kg/cm? auf 
der Nutsche drei Minuten lang ausgepreßten 
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1 9 2 7 


Stoffes liegt bei 18,0 % abs. tr., wenn sich die 
ursprüngliche Stoffdichte nicht außerhalb der 
Grenzen 4—8 % abs. tr. befand. Nach der Be- 


K x 10 
m müssen 16,2 g der feuchten, 


Ko 
ausgepreßten Substanz (= 3,0 g abs. tr.) ab- 
gewogen und in 984 ccm Wasser suspendiert 
werden; wenn die von uns vorgeschlagenen 
Normalbedingungen (V = 1000 ccm; K = 0,30 % 
abs. tr., t = 20,0 ° C] für die Meßzahlbestimmun- 
gen eingehalten werden sollen. 


Um festzustellen, welche Fehlergröße dieses 
Verfahren kennzeichnet, wurden Messungen aus- 
geführt, bei welchen wiederum von fünf verschie- 
denen Konsistenzen ausgegangen wurde. Jeder 
der Beobachter preßte den zur Untersuchung ge- 
langenden Stoff bei p = 0,445 kg/cm? auf der 
Nutsche drei Minuten lang aus und entnahm dem 
Stoffkuchen 16,2 g, die auf einer Apothekerwage 
austariert wurden. Diese Gewichtsmenge wurde 
in 984 ccm aufgeschlämmt und die Schmierig- 
keitsermittlung in bekannter Weise ausgeführt. 


ziehung g = 


Tabelle 15. 


Auspressen des Stoffes mittels Nutsche 
p = 0.445 kg cms. 


Aus wäg ung der Probemenge. 


Ausgangskonsistenz 
“o abs. tr. 


Schmierigkeitsgrade bei t = 20.0 C 


4.0 5.0] 60 7.0 | 80 


Beobachter I 70.0 | 72.0 | 72.0 | 72.8 72.1 
10 II 73.0 | 72.0 | 73.8 | 75.0 | 76.5 

i III 78.1] 71.5 | 73.5 ][ 74.0 | 75.5 

IV 72.0 72.01 72.5 74.5 75.5 


97 


Mittlerer Fehler 
der einzelnen 
Beobachter in 
Schmierigkeits- 

graden 


Mittlerer Fehler 
der einzelnen 
Beobachter 
in Prozenten 


Mittelwert der 

Beobachtungen 

der einzelnen 
Beobachter 


Be- 
obachter 


I 
II 
III 
IV 


Mittel 


Abweichungen der Beobachtermittelwerte 
vom Gesamtmittel (persönlicher Faktor) 
a) in Schmierigkeitsgraden + 0.7 
b) in Prozenten = 09, 


Auch hier ist unverkennbar, wie sehr die zuletzt vor- 

geschlagene Abänderung des üblichen Verfahrens den 

Fehler einengt und ganz besonders den persönlichen 
Einfluß auf das Prüfungsergebnis reduziert. 


Die Werte der Tabelle 16 zeigen deutlich, 
wie die Genauigkeit des Prüfverfahrens durch 
zweckmäßige Aenderungen der bisher üblichen 
Versuchsbedingungen auf mehr als das Doppelte 
erhöht werden kann. 
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Tabelle 16. 


Die typischen Versuchsfehler bei den 


verschiedenen Prüfverfahren. 


Mittlerer Fehler 
der einzelnen 
Beobachter in 


Ver- 


fahren 


Schmierig- 
keitsgraden 


A. In der Praxis 
übliche Verfahren 


a) Auspressen der 


Probe von Hand + 13 +19 $ 
b) Auspressen der s 
Probe mittels Filz + 1.3 + Ja +2, 


B. Verbessertes Ver- 
fahren: Be- 
nutzung des Meß- 
becherchens, Aus- 
0 8 Probe 
mittels utsche 2 
p = 0.445 kg cm? +03 1° 1.4 

C. Weiterhin ver- 
bessert. Verfahr.: 

Abwiegen der 
Probs, An 
mittels utsche £ 
p = 0.445 kgicm? + 110 [ 1.5 


* 


I+ 


0.7 


|+ 


[+ 


|+ 


Mittlere Abweichung der 

Beobachtungen der ver- 
schiedenen Beobachter 
vom Gesamtmittel in 


Schmierig- 


Prozent keitsgraden Prozenten 


0.9 


Die Versuchsdauer der einzelnen 


Prüfverfahren. 


Außer der Genauigkeit bestimmen noch eine 
Reihe anderer Bedingungen den Wert eines für 
die Betriebskontrollpraxis bestimmten Verfahrens. 
Unter ihnen steht die Versuchsdauer an erster 
Stelle, denn je kürzer dieselbe ist, um so mehr 
Versuche können gemacht werden und um so ge- 
ringer ist die Anzahl der Eigenschaftsschwankun- 
gen des Prüfstoffes, die von der laufenden Kon- 


trolle nicht erfaßt werden. 


Aus diesem Grunde ist die genaueste Methode 
der Schmierigkeitsgradermittlung an Hand des 
Schopper-Riegler-Apparates im Rahmen dieser 
Arbeit nicht behandelt worden, da sie eine zu 
große Versuchsdauer besitzt, außerdem aber auch 
die Benutzung einer Analysenwage verlangt und 
deshalb geschulter Beobachter bedarf, wie sie in 
den meisten Anlagen für die laufende Betriebs- 


kontrolle nicht zur Verfügung stehen. 


Diese Methode besteht darin, daß die Kon- 
sistenz des Prüfstoffes durch eine exakte Trocken- 
gehaltsbestimmung für jeden einzelnen Versuch 
bestimmt und das Ausgangsmaterial durch ent- 
sprechende Verdünnung auf die vorgeschriebene 
Prüfgefäßkonsistenz gebracht wird. Von dieser 
Suspension gelangen 1000 ccm zur Meßzahl- 
bestimmung. Der Hauptnachteil dieser an sich 
einwandfreien Methode besteht darin, daß das 
Trocknen der Konsistenzprobe zu lange dauert. 

Dasselbe gilt für ein ganz ähnliches Verfahren, 
das man in den Papier- und Holzstoffabriken des 
Nordens antrifft und das die Zeitdauer, die das 
ım Trocken- 
schrank benötigt, dadurch abkürzt, daß eine be- 
stimmte Gewichtsmenge der zu prüfenden Sus- 
pension auf einem Büchner-Trichter entwässert 


Trocknen der Konsistenzprobe 


vnd der dünne Stoffkuchen mit Bügeleisen und 


Heizplatte bis zur absoluten Trockene behandelt 
wird. Auch dieses Verfahren schreibt die Be- 
nutzung von analytischen Geräten vor. 

In Tabelle 17 ist eine Zusammenstellung der 
Zeitdauer gegeben, die die im vorhergehenden 
betrachteten Verfahren für eine Bestimmung be- 
nötigen. Die hier mitgeteilten Zahlen sind das 
Mittel aus jeweils zehn Versuchen und geben die 
minutliche Zeitdauer an, die zwischen zwei Ver- 
suchsablesungen verstreicht, wenn ein Beobach- 
ter den gesamten Versuch durchführt. 


Tabelle 17. 


Ausführung eines Versuches 


1. Exakte Gravimetrische Trockengehalts- 
Methode |bestimmung der zu prüfenden 
Suspension. Trocknung der Kon- 
sistenzprobe im Trockenschrank 
bei 104° C. bis zur Gewichts- 
konstanz. Entsprechende Ver- 
dünnung der Suspension auf 
0.30% abs. tr. Beschickung des 
Prüfungsgefäßes mit 1000 ccm 
der Suspension. Ausführung der 
Meßzahlermittelung ------ ae 


2. Nordische Gravimetrische Trockengehalts- 
Methode bestimmung der zu prü enden 
Suspension, Trocknung der Kon- 

sistenzprobe mittels Be 

und Heizplatte. Weitere ehand- 

lung wie unter 


S, Auspressen | Auspressen einer gewissen Men- 
des Äusgangs-| ge der zu prüfenden Suspension 
nd von Hand. Füllen eines Meß- 

becherchens mit dem ausgepreb- 
ten Stoff. Aufschlämmung des 
Meßbecherinhaltes in 1000 ccm 
Wasser. Beschickung des Prüfge- 
fäßes mit dies. Suspension. Aus- 
führung der Meßzahlermittelung 


4. Auspressen | Auspressen einer gewissen Men- 
des Ausgangs-| ge der zu prüfenden Suspension 
materials 


mittels Filz mittels Filz. Weitere Behand- 
lung wie unter zg 


5. Verwendung Beschickung einer Druck · Nut. 

einer Nutsche | sche mit . der zu 1 
Suspension. Auspressen un 

= Hand od. es Druck von 0.445 Kg je ems, 

mittels Filz |3 Minuten lang. Füllen eines 

Meßbecherchens mit dem aus- 

gepreßten Stoff. Aufschlämmung 

des Meßbecherinhaltes in 1000 cm 

Wasser. Beschickung des Prüfge- 

fäßes mit dies. Suspension. Aus- 

führung der Meßzahlermittelung 


6. Verwendung | Beschickung einer Nutsche mit 
einer Nutsche. 250 cem der zu prüfenden Sus- 


Gravimetri- pension. Auspressen unter einem 


— 


10 
Verfahren es 


sche Ein- > i 2 a 
stellung der | Druck von 0.445 kg je cm‘; 3Mi 
Bent Holt nuten lang. Abwiegen einer 9e- 


men stimmten Menge des ausgepreß- 
ten Stoffes. Aufschlämmung er- 
selben, Beschickung des Prüt- 
gefäßes mit dieser Suspension, 
die auf eine Stoffdichte von 0.30% 
abs. tr. und 1000 ccm eingeste 

wurde. Ausführung der Meßzahl- 
ermittelung.---- + e 
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Das in Tabelle 17 unter 6. angeführte Ver- 
fahren benötigt zur Ausführung nur wenig Zeit 
und besitzt, wie weiter oben gezeigt wurde, eine 
hinreichend hohe Genauigkeit, sowohl was die 
Messungen eines einzelnen Beobachters als auch 
was die Uebereinstimmung der Messungen ver- 
schiedener Beobachter betrifft. Außerdem sind 
die zur Versuchsvorbereitung nötigen Hilfsgeräte 
einfachster und betriebssicherster Natur. Die 
Versuchsausführung verlangt kein geschultes 
Personal und kann von Invaliden, z. B. Einarmigen, 
vorgenommen werden. Aus diesem Grunde dürfte 
es sich empfehlen, die hier mitgeteilte Arbeits- 
methode als Standardverfahren zur Ermittlung 
des Schmierigkeitsgrades von Holzstoffen einzu- 
führen. 

Dasselbe Verfahren kann ebenso für die Be- 
urteilung von Zellstoffen und Ganzstoffen als 
normalisiertes Verfahren verwendet werden, 
wenn die günstigsten Arbeitsbedingungen, wie 
sie in dieser Arbeit für die Schmierigkeitsgrad- 
ermittlung von Holzstoffen festgelegt wurden, 
auch für die anderen zu prüfenden Faserstoffe 
fixiert sind. 


Vergleich mit dem kanadischen 
Standardverfahren. 


Die Papierfabrikanten Kanadas waren die 
ersten, die gemeinsam nach einem normalisierten 
Verfahren der Slowneßermittelung arbeiteten. 
Diese Prüfmethode sieht die Verwendung eines 
Instrumentes vor (Abb. 9) dessen Arbeitsprinzip 
dem des Schopperschen vollständig gleicht und 
das sich lediglich in einem Punkte von dem deut- 
schen Prüfapparat unterscheidet. 


Die Filtration der im Prüfgefäß P befindlichen 
Suspension wird nicht durch Abheben eines Dich- 
tungskorus eingeleitet, der dem Stoff vor der 
Prüfung den Zutritt zu dem Filtersieb versperrt, 
sondern dadurch, daß der Bodendeckel des Ge- 
läßes P aufgeklappt wird. Da nach der Be- 
schickung des Apparates das Aufnahmegefäß 
durch Niederklappen des oberen Deckels luftdicht 
verschlossen wurde, tritt zunächst kein Filtrat 
aus. Erst wenn durch Drehen des Ventilhahnes V 
die Verbindung des Gefäßinnern mit der Atmo- 
sphäre hergestellt ist, beginnt die Entwässerung. 
Dadurch wird erreicht, daß die Einleitung des 
Filtrationsprozesses in ganz bestimmter Weise, 
und bei genauem Einhalten der Bedienungsvor- 
schrift unabhängig vom Beobachter erfolgt. In 
dieser Hinsicht ist das amerikanische Instrument 
dem deutschen überlegen, denn es steht fest, daß 
das Lüften des Dichtungskonus von jedem Beob- 
achter verschieden vorgenommen und deshalb ein 
Tießlehler eingeführt wird, der sich bei ein und 
emselben Prüfstoff in dem Unterschied der Mes- 
sungen verschiedener Beobachter voneinander 
(Persönlicher Fehlerfaktor) ausdrückt. 
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Man könnte diesem Uebelstand ohne tiefer- 
greifende Aenderung der Apparatkonstruktion 
steuern. Es müßte die Abnahme des Dichtungs- 
konus in der Weise durchgeführt werden, daß 
dem Kegelkörper im Gefäßinnern eine Führung 
gegeben wird und eine Schale, die durch einen 
über Rollen laufenden Draht mit dem Kegelschaft 
verbunden ist, mit einem bestimmten Gewicht 
belastet wird, das das Abheben des Konus 
bewirkt. 

Bevor jedoch nicht nachgewiesen wird, daß mit 
dem kanadischen Instrument bei gleicher Ver- 
suchsdauer höhere Genauigkeiten erreicht wer- 
den, erscheint uns eine Aenderung des deutschen 
Instruments im angegebenen Sinne nicht nötig 
zu sein. 

Die Genauigkeit, die mit dem von uns vor- 
geschlagenen Verfahren unter Verwendung des 
Schopper-Riegler-Apparates üblicher Bauart er- 
zielt wird, wenn 10 Beobachter von ein und dem- 
selben Holzstoff konstanter Ausgangskonsistenz 
je fünf Versuche machen, ist in Tabelle 18 ge- 


geben. 
Freeness EST 
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Tabelle 18. 


Die Genauigkeit des a la plori tia | mie TASA 
vorgeschlagenen erfahrens 


Mittlerer Fehler 
der einzelnen 
Beobachter in 
Schmierigkeits- 


graden 


Mittlerer Fehler 
der einzelnen 
Beobachter in 

Prozenten 


5 Beobachtungen 
der einzelnen 
Beobachter in 
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Mittel 


1. Mittlerer Fehler in den Beobachtungen der ein- 
zelnen Beobachter: 
a) in Schmierigkeitsgraden... . + 0.35 œ + 0.4 
b) in Prozenten aa + 0.47 + 05 


Abweichung der Beobachtermittelwerte vom Ge- 
samtmittel (persönlicher Fehlerfaktor) 
a) in Schmierigkeitsgraden + 0.67 O + 01 
b) in Prozenten . 0.90 2 0.9 


Zusammenfassung. 

1. Wesen und Bedeutung der Schmierigkeits- 
untersuchung werden erläutert und auseinander- 
gesetzt, daß der Ausdruck Schmierigkeits- oder 
Mahlungsgrad besser durch eine treffendere Be- 
zeichnung ersetzt würde. 

2. Es wurden die Einflüsse studiert, die die 
verschiedenen Versuchsbedingungen auf die Meß- 


zahlangabe bei der Schmierigkeitsermittlung von 
Holzstoffen besitzen. Auf Grund der Ergebnisse 
werden die günstigsten Bedingungen festgelegt. 
Zwecks Beziehung der erhaltenen Werte auf die 
Normaltemperatur von 20,0° C. wird eine Kor- 
rektionskurve angegeben. 


3. Die Genauigkeit der beiden in den deutschen 
Holzschleifereien üblichen Ausführungsmethoden 
der Schmierigkeitsgradermittlung wird an Hand 
von Versuchsreihen ermittelt und die Notwendig- 
keit eines normalisierten Verfahrens nach- 
gewiesen. 

4. Durch Verwendung einer Druck-Nutsche an 
Stelle des Auspressens von Hand oder mittels 
Filz es, ferner durch die gewichtsmäßige Einstel- 
lung der Versuchsmenge an Stelle der volume- 
trischen wird eine Erhöhung der Versuchs- 
genauigkeit erreicht, die an Hand verschiedener 
Meßreihen bewiesen wird. 

5. Die Versuchsdauer der verschiedenen Ver- 
fahren wird angegeben und die bisher übliche und 
von uns modifizierte Methode als Normalmethode 
vorgeschlagen. 

6. Das kanadische Standardverfahren wird be- 
schrieben und eine konstruktive Verbesserung 
des Schoppergerätes angegeben, die die Ueber- 
legenheit des kanadischen Instrumentes aus- 
gleicht. 

7. An Hand einer ausgedehnten Meßreihe wird 
die Versuchsgenauigkeit des als Normalmethode 
vorgeschlagenen Verfahrens dargelegt. 


EI 


Ueber den Holzaufschluß durch Kochsäuren 
mit geringem Sulfitgehalt 
(VIII. Mitteilung über die Chemie der Sulfitzellstoffkochung) 


Von ERIK HÄGGLUND 


In einem früheren Aufsatz!) wurden die Er- 
gebnisse von Versuchen mitgeteilt, bei welchen 
Kochsäuren mit relativ hohem Sulfitgehalt ver- 
wendet worden waren. Vielfach werden auch in 
der Praxis Kochsäuren mit wesentlich geringerem 
Sulfitgehalt benutzt und zwar hauptsächlich um 
die Kochzeit abzukürzen. In der Tat ist der 
Sulfitgehalt für die Geschwindigkeit der Kochung 


1) IV. Mitteilung, Papier-Fabrikant, 24, 449 u. 433 (1926). 
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von großer Bedeutung. Dies kann, nach der x 
mir entwickelten Theorie, nicht auf andere a 
sachen zurückzuführen sein, als daß die Aziditā! 
während des Verlaufs der Kochung j 
größerer Sulfitkonzentration kleiner ist, $ 
geringerer Konzentration, Im ersten Stadium 14 
Kochung ist ein größerer Unterschied natur 5 
nicht zu erwarten; denn erstens ist die pe 
Phase der Reaktion, die Sulfitaddition, Von 
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Schwankungen der Wasserstoffionenkonzentra- 
tion, die hier in Frage kommen, recht unabhängig 
und zweitens sind in diesem Stadium nicht so 
große Mengen von Lignosulfonsäure und Schwefel- 
säure in der Kochflüssigkeit vorhanden, so daß 
dadurch die Azidität verändert werden könnte. 


Im weiteren Verlauf der Kochung fängt nun 
die Azidität an, eine größere Rolle zu spielen. 
Dies kommt anfangs mehr in der Menge direkt 
reduzierenden Zuckers in der Kochflüssigkeit, als 
in der Geschwindigkeit des Holzaufschlusses zum 
Ausdruck. Die Zellstoffausbeute wird in der Tat 
erst während des letzten Drittels der Kochung 
merklich beeinflußt. 


Dies erhellt aus folgenden Zahlen. 


Tabelle 8. 
H'-Ionenkonzentration in der mit Wasser im Verhältnis 
15: 100 verdünnten Ablauge. 


Kochzeit 


in a) sofort b) nach 2Mon 
Stunden | $emessen 


Nur die Zahlen der Spalte b) sind mit den 
früheren Messungsergebnissen direkt vergleich- 


Tabelle 1. 
Kochversuche mit hohem Sulfitgehalt (Mitt. IV). 


| = 
II = 77 " 


Zellstoffausbeute in Prozent 


Kochzeit des Holzgewichts 


in Ca-Sulfit-Kochung 


Stunden oC 5 


Wie aus der Tabelle 2 hervorgeht, wird die 
Qualität des Zellstoffs für den Fall, daß sulfit- 
arme Kochlaugen verwendet werden, in außer- 
ordentlich hohem Grade beeinflußt, wie aus den 
Zahlen für die Reißlänge und insbesondere für die 
Doppelfalzungen ersichtlich ist. Man bekommt, 
wie man zu sagen pflegt, eine „spröde Faser“. 


Auch im vorliegenden Falle wurde die Wasser- 
stoffionenkonzentration der Kochflüssigkeit ge- 
messen und zwar diesmal unmittelbar nach be- 
endeter Kochung. Die Konzentration der H’-Ionen 
bleibt beim Aufbewahren der „Sulfitablaugen“ 
nicht unverändert, sondern steigt mit der Zeit, 
was auf Schwefelsäurebildung zurückzuführen 
ist. Folgende Zahlen sind geeignet, dies zu be- 


leuchten. 
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Mg - Sulfit-Kochung 


Reißlänge in km Anz ahl R 
Ca-Sulfit- Kochung Mg-Sulfit-Kochung 


Kochzeit Tempe- 
in ratur 
Stunden oc Ca-Sulfit-Kochung Mg-Sulfit-Kochung 
I 


(Diese Mitt.) 


Zucker in der nicht invertierten Ab- 
lauge bestimmt. Proz. d. Holzgewichts 


Ca-Sulfit-Kochung | Mg-Sulfit-Kochung 


bar, bei welchen sich die entsprechenden pp- 
Werte zwischen 1.90—2.04 bewegten. Man muß 
sich wundern, daß eine so geringe Veränderung 
der H'-Ionenkonzentration von so großer Bedeu- 
tung für die Kochung sein kann. 

Eine einstweilen mehr theoretisch als prak- 
tisch interessierende Frage ist der Verlauf der 
Pentosanhydrolyse. Auf Grund von Erfahrungen 
in der Praxis wurde schon längst festgestellt, daß 
von den im Anfang des Kochprozesses in Lösung 
gegangenen Zuckerarten ein beträchtlicher Teil 
aus Pentosen besteht?). Dies ergibt sich auch 
aus den vorliegenden Versuchen, die in der 
Tabelle 4 zusammengestellt sind. 


2] E. Hägglund, Di: Sulfitablauge und 


F 
Alkohol, 2. Aufl., S. 17. ihre Verarbeitung auf 
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Der Pentosangehalt betrug nach 6 Stunden 
Kochzeit etwa zwei Drittel der Gesamtmenge der 


direkt bestimmten Zuckerarten. Im weiteren 
Verlauf der Kochung wird das Verhältnis zwischen 
Pentosen und Hexosen in der Lösung immer 
kleiner und beträgt schließlich etwa 1:5. Dies 
beruht nicht allein darauf, daß die Pentosane 
immer schwieriger hydrolisierbar werden, son- 
dern ist in vielleicht noch beträchtlicherem. Grade 
davon abhängig, daß die gelösten Pentosane 
weiter zersetzt werden, wobei u. a. Furfurol ent- 
steht. Addiert man die Menge Pentosen, als 
Pentosan berechnet, mit dem Pentosan des Zell- 
stoffs und vergleicht die in dieser Weise er- 
haltenen Zahlen, so sieht man, daß die Werte 


dauernd abnehmen. 


Tabelle 4. 


Kochzeit Pentosan g 100g Holz 
in Stunden | Ca- Mg-Sulfit-Kochung 


Sulfit-Kochung 


7.18 


7.48 
(6.90) 7.15 
7.80 1.27 
7.14 7.21 
6.39 6.35 

6.17 

5.36 


D 
— 


Wir dürfen bei diesen Untersuchungen nicht £ 
vergessen, daß die Pentosanwerte zu hoch aus- 


fallen, auch bei Anwendung der Barbitursäure- 
methode zur Ermittlung des Pentosanwertes, weil 
ein Teil des Lignins hier störend wirkt, da es 
bei der Tollensdestillation mit Barbitursäure fäll- 
bare Substanzen gibts). Wie K. Freuden- 
berg‘) nachgewiesen hat, handelt es sich hier 
um Formaldehyd. Wie groß die Korrektur ist, die 
dafür angebracht werden muß, kann man einst- 
weilen nicht exakt angeben, aber es ist ziemlich 
sicher, daß die Werte, der Größenordnung nach, 


davon nicht beträchtlich beeinflußt werden. 


Der Abbau des Pentosans führt, unter den Be- 
dingungen der Kochung, zur Bildung von Furfurol. 
Diese Substanz ist natürlich recht labil; man kann 
also gar nicht erwarten, daß das Furfurol in der 
Ablauge der Menge des abgebauten Pentosans 
entsprechen würde. Aber ein beträchtlicher Teil 


wird offenbar dadurch gedeckt. (Tabelle 5.) 


Betrachten wir die Werte für den Gehalt an 
Asche, so ergibt sich, daß der Aschengehalt, der 
im Holz 0,31 Prozent beträgt, nach 9 Stunden 
Kochung auf maximal 0,95 g für die Kalzium- 
sulfit- und 0,66 g für die Magnesiumsulfitkochung 
ansteigt. Diese Zahlen verhalten sich zueinander 


a glund und Rosenqvist, Biochem. Zeitschrift 179, 


] Berichte 1927, 582. 
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Lignin (HCI) 
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(nicht Ipe 


Ameisensäure 
(als Essigsäure 


Essigsäure u. 


ber.) 


g auf 100 g Holz 


druck 


11 


2.53 ] 85.8 


Kalziums u 


I. 


3 
3 
0 


2.05 | 0.9 


1.98 | 0,89 [0.25 | 0.1 


18.0 
5.02 2. 
2191 1. 
2.08 


3.25 1.56 
2.92 | 1.4 


2.68 | 9.68 


1.78 
1.04 | 2.05 | 0.96 


1.73 
1.92 


1.99 | 0.90 


5.41 
3.71 


2.65 
1.75 


0.25 | 5.88 
5 

2.21 

8.83 

0.18 | 4.44 


61 0.80 | 0.14 | 3.6 
0.11 


0.16 


113] 0.51 
45.2 10.18 8] 0.37 
43.3 [0.1401 0.42 
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65.6 [0.047 1.35 
47.0 [0.267 0.2 


49.5 19. 
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16.0 


‚35 


22.43 4.17 


3.78 
II. Magnesiums 


4.32 
4.56 
4.57 
4.62 


3.94 
11.19 
15.56 
19.72 
20.07 
20.47 
21.43 4 


1.97 
3.54 


— 
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2.10 
2.15 
2.25 
2.35 
2.45 
2.50 
2.50 


2. 


0.96 
1,83 
2.00 
3.68 
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Tabelle ö. 
Furfurol, als Pentosan gerechnet, in der Koch- 
flüssigkeit zu verschiedenen Zeiten der Kochung. 


Kochzeit in Stunden 


g 100 g Holz 


ungefähr wie die Molekulargewichte für CaO und 
MgO. Nach 12 Stunden sinkt der Aschengehalt 
schnell. 

Daß im Falle der Schwarzkochung der Aschen- 
gehalt wieder ansteigt, beruht einfach darauf, daß 
Gips in den Fasern eingeschlossen wird und nicht 
ausgewaschen werden kann. Bei der Kochung mit 
Mg-Sulfit trat dies nicht ein. 


Die Ligninwerte oder vielmehr die Menge von 
in hochkonzentrierter Salzsäure 
Unlöslichem, steigt im Falle der Schwarz- 
kochung, wie wir früher wiederholt beobachteten, 
stark an, ohne daß die Methylzahlen eine ent- 
sprechende Steigerung erfahren. Wie dies zu ver- 
stehen ist, bleibt noch offen. 


Was im übrigen den Verlauf der Kochung be- 
trifft, so merkt man, daß die Essigsäure sehr leicht 
im Holz abgespalten wird, schneller als die „lose 
gebundene” schweflige Säure zunimmt. Diese 
beiden Erscheinungen dürften also als von- 
einander unabhängige Reaktionen zu betrach- 
ten sein. 

In Uebereinstimmung mit den Ergebnissen von 
unseren früheren Untersuchungen ergibt sich, daß 
das Lignin bei der Kochung mit sulfitarmen Koch- 
säuren verhältnismäßig geringe Mengen schwef- 
lige Säure bindet. Bei beendeter Kochung 
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schwankte im vorliegenden Falle das Verhältnis 
[S: Lignin) X 100 zwischen 9 und 11,5. 


Experimentelles. 

Das Holz. Für die Versuche wurde Stamm- 
holz von einer 70jährigen Fichte verwendet. Das 
Holz wurde, wie früher, in Stücke von gleich- 
mäßiger Größe gespalten und darauf an der Luft 
getrocknet. Die Analyse des lufttrockenen Holzes 
ergab: 

Feuchtigkeit . . 11,35 % des lufttrockenen Holzes 
Aschengehalt. . 0,31 % des abs, trockenen Holzes 
Lignin (mit 
hochkonz. Salz- 
säure best.) .. 27,80 % des abs. trockenen Holzes 


Die Kochsäuren hatten folgende Zu- 
sammensetzung. 


Tabelle 6. 


g in 100 ccm Kochsäure 
Gesamt | Freies 
er | Tar | co | mo 
4.13 8.41 0.63 
4.19 3.49 — 


Auf 30 g abs. tr. Holz kamen 150 ccm Koch- 


säure. 
Die Temperaturkurve war dieselbe wie 


in unseren früheren Versuchen. 

Die Ausführung der Kochung und der analyti- 
schen Bestimmungen erfolgte in derselben Weise 
wie früher mitgeteilt worden ist. 


Die Ergebnisse der Versuche sind in der 
Tabelle 7 zusammengestellt. 

Bei den vorliegenden Versuchen wurde ich von 
Herrn Kand. T. Rajalin in bester Weise unter- 
stützt. 


Institut für Holzchemie der Akademie zu 
Abo, Finnland. 
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Der rotierende Ekonomiser 
Von Ober-Ing. BERGMANN, Dresden 


Zusammenfassung: Es wird ein neuartiger, in der Praxis bereits eingeführter und 
bewährter „rotierender Ekonomiser“ besprochen und im Bilde gezeigt, der durch die 


Unabhängigkeit vom Schornsteinzuge grö 


Bte Abwärmeausnützung ermöglicht, durch 


die Schleuderwirkung sich selbst reinigt und keine Zugverminderung hervorruft, sondern 
jede erwünschte Zugsteigerung und damit die Leistungssteigerung der Kessel ermöglicht 
bei geringem Aufstellungsraum. 


L eistung und Wirtschaftlichkeit. 
Kürzer lassen sich die Aufgaben des modernen 
Kesselhauses nicht zusammenfassen. 


Leistung, weil wenige, hochbelastete Kessel 
mit nachgeschalteter sekundärer Abwärmeaus- 
nutzung wirtschaftlicher sind, den Kapitalaufwand 
und Zinsendienst vermindern, der in den Dampf- 
kosten dieselbe Rolle spielt, wie die direkten Be- 
triebskosten. Die Leistungssteigerung des ersten 
Teiles der Kesselheizfläche durch weitgehendste 
Nutzbarmachung der Strahlungsübertragung ist 
beendet. Eine weitere Steigerung ist mithin nur 
noch durch Erhöhung der Berührungsübertragung 
in den restlichen Kesselzügen möglich und wird 
auch, wie die hohen Differenzzugzahlen aus 
neueren Kesselanlagen zeigen, in Anwendung ge- 
bracht. Die Größe der Wärmeübertragung durch 
Berührung ist von der Gasgeschwindigkeit ab- 
hängig und steigt nach den Forschungsarbeiten 
(Prof. Nußelt, Dr. H. Thoma) gesetzmäßig mit 
dieser Gasgeschwindigkeit, anderseits steigen 
aber auch die dynamischen Bewegungswider- 
stände (also der Differenzzug) mit dem Quadrate 
der Geschwindigkeit (also weit steiler an), so daß 
es nicht schwer war, vorauszusehen, daß die 
Grenze des Schornsteinzuges viel früher erreicht 
werden mußte, wie diejenige der Kesselleistungs- 
möglichkeit. 


Vom vorhandenen Zug, also von der Ver- 
brennungsluftmenge, die ein Schornstein durch 
alle Bewegungswiderstände hindurch fördern 
kann, hängt die Leistung des ganzen Kesselhauses 


ab, daher ist der Ausdruck richtig: Zug isf 
Kapital! 
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Hierzu kommt nun noch die zweite Forderung, 
der Wirtschaftlichkeit, also der weit- 
gehendsten Ausnutzung der kostbaren Kohlen- 
wärme durch Verminderung der Verluste. Der 
größte dieser Verluste ist der Schornsteinverlust, 
also die fühlbare Wärme in den Abgasen. 


Derselbe ist abhängig einerseits von der Gas- 
temperatur, anderseits von dem Gasvolumen, 
dessen Maß der CO,-Gehalt ist und dessen rela- 
tive Größe durch den Ausdruck: 


T° — te 


CO. "u 
am sinnfälligsten ist. 


Der Zähler dieses Bruches, also die Tempera- 
tur, ist im wesentlichen von der Kesselbelastung 
abhängig, der Nenner von der Bedienung 
Extrem gedacht, würde also der ganze Verlust 
Null werden können, wenn entweder der Zähler 
Null oder der Nenner unendlich groß sein würde. 
Beim Nenner ist dieser Gedankengang selbst nn 
retisch gänzlich ausgeschlossen, denn bekannt c 
beträgt das theoretische Maximum bei 0 A 
überhaupt nur rund 19 %, und wer sich jemals mi 
der Kohlensäure-Dauerkontrolle, insbesondere © 
Tag- und Nachtbetriebe, beschäftigt hat. u 
welche unendliche Mühe aufzuwenden ist, er 2 
Durchschnitt wenigstens die Hälfte dieser “ 
aufrecht zu erhalten. 


Wenn der Zähler Null wird, sind der Kir 
säuregehalt und damit alle Beuien i denn 


bedeutungslos geworden, derselbe wird 
immer weniger bedeutungsvoll, je kleiner Be 
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Zāhler wird, und dadurch wird der Wirkungsgrad kanal die heißen Abgase ansaugt und nach Aus- 
der ganzen Kesselanlage immer stabiler, immer nutzung wieder in den Rauchkanal zurückschleu- 
unabhängiger von der Güte der Bedienung, dert. Hierdurch ist analog jeder Ventilatorwir- 
und dies ist ganz zweifellos das Ziel, zu welchem kung nicht nur der durch die Gasabkühlung be- 
hinzustreben ist. dingte Zugverlust vermieden, sondern darüber 


Der zweckmäßigste und sicherste Weg zur hinaus, als Funktion der Umfangsgeschwindigkeit, 
Steigerung der Wirtschaftlichkeit, zur Stabilisie- jede weitere Zugsteigerung erreichbar. 


Der Wärmezug (Pat. Simmon): 


mil: 7 WR 


tung des Wirkungsgrades durch Abschwächung 
und Ausgleichung der Bedienungsfehler ist dem- 
nach die Abwärmeausnutzung. Jede Abwärme- 
ausnutzung vermindert aber anderseits die vor- 
handenen wertvollen Zugreserven in star- 
kem Maße durch Erniedrigung der Auftriebstem- 
peratur, von welcher die Schornsteinzugkraft 
abhängt, und durch die inneren Bewegungswider- 
stände. Es ergibt sich somit klar erkennbar ein 
Widerspruch zwischen Leistung und Wirtschaft- 
lichkeit, solange es sich um den Schornstein als 
alleinigen Zugerzeuger handelt. 

In diesem Sinne wird eine Neukonstruktion 
von Interesse sein, welche in überaus sinnvoller 
Weise diesen Widerspruch beseitigt und durch 
Fortfall der sonst üblichen Ummauerung und 
durch die Anwendung einer hochkonzentrierten 
Heizfläche so wenig Raum beansprucht, daß die 
Aufstellung auch unter den beengtesten Raum- 
verhältnissen in der verschiedensten Weise mög- 
lich ist. 

Innerhalb eines schmiedeeisernen, isolierten 
Gehäuses rotiert mit hoher Umfangsgeschwindig- EA 
keit eine Heizfläche, welche sich aus dem Rauch- P 


F A B R I 


K A N T 


Zugsteigerung heißt aber Leistungs- 
steigerung des ganzen Kesselhauses, zum 
Unterschied von Vermin derung der Kessel- 
hausleistung. 

Der Speisewasserweg ist: Stahlhohlwelle, Guß- 
stahlarmkreuz, Heizfläche, Armkreuz, Hohlwelle, 
nach dem Kessel. 

Gußeisen ist innerhalb des Druckbereiches 
vollkommen vermieden. 

Soweit Papierfabriken in Frage kommen, laufen 
solche „Wärmezüge bereits seit längerer Zeit in 
der Papierfabrik Pitten und Carl Weiß- 
huhn und Söhne, und es hat sich erwiesen, daß 
die Wärmeleistung dauern d erhalten bleibt, 
weil ein Flugansatz nicht stattfindet, derselbe 
wird abgeschleudert. Das Abblasen der unver- 
meidbaren dünnen Rußschicht ist überaus selten 
notwendig und erfolgt wä hrend des Betriebes 
in wenigen Minuten, indem die Heizfläche in der 


Sekunde mehrmals an der Strahldüse vorbei ro- 
tiert und allseitig bestrichen wird. 


Eine Anlage kommt im Kesselhause der 
Füllnerwerke in Warmbrunn zur Aufstellung. 


Dem geringen Kraftverbrauch stehen gegen- 
über das größere ausnutzbare Temperaturgefälle 
durch die Unabhängigkeit vom Auftrieb und die 


Leistungssteigerung des ganzen Kesselhauses. 


Ohne diese mechanische Zugerhöhung bleibt 
für jeden Ekonomiser als ausnutzbar ganz ein- 
deutig bestimmt nur dasjenige Temperaturgefälle 
übrig von der Gastemperatur am Kesselende 
bis zu der für den Auftrieb notwendigen End- 
temperatur. Der sehr beträchtliche Rest an kost- 
barer Kohlenwärme muß zur Zugerzeugung auf- 
gewendet werden, womit gleichzeitig die vielfach 
gebräuchliche Behauptung widerlegt ist, daß der 
natürliche Schornsteinzug kosten los sei. 
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Bestimmung und Bedeutung der alkalilöslichen Anteile 
in Kunstseiden 


Von Dr. W. WELTZIEN 


(Textilforschun gsanstalt 


Es werden die Löslichkeitskurven 


aus ihrem Verlauf Unterschiede zwischen verschiedenen Kunstseidenarten quantitativ festgelegt. 
Vorsichtsmaßregeln bei der Ausführung derartiger Bestimmungen werden angegeben. 


Krefeld — Versuche von Paula Fowinkel) 


von Kunstseiden in Natronlaugen wechselnder Konzentration bestimmt und 


Die nötigen 
Der charakteristische Ver- 


lauf der Kurven wird gedeutet. 


Eine der auffallendsten Erscheinungen in dem 
Gebiete der kolloidchemischen Eigenschaften ver- 
schiedener Celluloseformen ist zweifellos die 
Existenz von Quellbarkeitsextremen, die sich an- 
näherungsweise durch die Löslichkeit bzw. Nicht- 
löslichkeit in 10prozentiger Natronlauge kenn- 
zeichnen lassen; das Interesse für diese beiden 
kolloiden Formen beruht in erster Linie auf der 
Tatsache, daß trotz ihrer Löslichkeitsunterschiede 
chemische Verschiedenheiten nach entsprechen- 
der Reinigung sich ausgleichen und danach Prä- 
parate zurückbleiben, die ziemlich sicher chemisch 
identisch sind und trotzdem ihre Quellbarkeits- 
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differenzen im großen und ganzen beibehalten 


haben’). 

Es ist selbstverständlich naheliegend Ver- 
unreinigungen, sei es in Form von natürlichen 
Beimengungen oder von Abbauprodukten chemi- 
scher Prozesse für ein vergrößertes LOS”, 
vermögen verantwortlich zu machen; Beispi®” 


bieten die sogen. Hemicellulosen’) die als a 


mengungen von Pentosanen un ee i 
Zellstoff in seinen Quellungseigenscha ten 
Ann. 4, I 


1) Heß, Meßmer, Ljubitsch. 
2) Vgl. Heuser, Papierfabrikant 25, 
anschließenden Diskussionsbemerkungen von 


238 (1927) sowie © 
e . 
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kanntlich erheblich beeinflussen. Von chemischen 
Abbauprodukten’), mit ähnlicher Wirkung kom- 
men in erster Linie Oxydationsprodukte in Be- 
tracht, die ebenfalls schon in geringen Mengen 
die kolloiden Eigenschaften weitgehend modifi- 
zieren. Daß sie jedoch als einzige Ursache für 
die Alkalilöslichkeit gewisser Cellulosen anzu- 
sprechen sind, möchten wir hauptsächlich aus dem 
Grunde verneinen, weil man zwar die Alkali- 
löslichkeit durch Reinigung erheblich herab- 
setzen, ja sogar aus löslichen Anteilen unlösliche 
abscheiden kann, ohne daß es jedoch gelänge, die 
löslichen Anteile vollkommen in unlösliche For- 
men zu überführen; und weil ferner die Drehungs- 
messungen in Kupferamminlösung das völlig 
gleichartige Verhalten reiner alkalilöslicher und 
alkaliunlöslicher Cellulosen und somit deren 
chemische Identität ergeben, während sich z. B. 
die Viskositäten dieser Lösungen weitgehend 
unterscheiden. 

Eine weitere interessante Feststellung ist die, 
daß auch die Löslichkeiten von chemischen Deri- 
vaten, wie Acetaten, Methylaten in den ent- 
sprechenden Lösungsmitteln ebenfalls im gleichen 
Sinne sich ändern, was seinerzeit‘) durch Auf- 
stellung eines Schemas ausgedrückt wurde, das 
nachfolgend in vereinfachter Form wiedergegeben 
sei: 

Cellulosetrimethylat Cellulose Cellulosetriacetat 


unlösl, in kaltem unlösl. in 1I0proz. schwerlösl. in 
Wasser Natronlauge kaltem Eisessig 


* 
Cellulosetrimethylat *— Cellulose —> Cellulosetriacetat 
leichtlösl. in 


lösl, in kaltem lösl. in 10proz. 
Wasser Natronlauge kaltem Eisessig 
Für die Kunstseidenfabrikation sind diese 


Eigentümlichkeiten deshalb von größter Wichtig- 
keit, weil man zur Erzielung günstiger Spinn- 
bedingungen Lösungen von bestimmter Viskosität 
benötigt, was wiederum nur durch Veränderung 
von Quellbarkeit bzw. Löslichkeit der Cellulosen, 
Ihrer Nitrate, Acetate usw. möglich ist. So ist 
2. B. der Vorgang der sogenannten Vorreife der 
Alkalicellulose beim Viskoseverfahren von der 
angegebenen Art, da mit seinem Fortschreiten 
einmal die Viskositäten entsprechender Cellu- 
losenitratlösungen (aus den gereiften Cellulosen 
dureh vorsichtiges Nitrieren gewonnen) ab— 
nehmen’), andererseits beim Altern der Alkali- 
cellulose lösliche Bestandteile erfahrungsgemäß 
sich bilden. Auch bei den eigentlichen Lösungs- 
vorgängen entstehen alkalilösliche Bestandteile 
(vgl. Kupferseide). 

Die Bestimmung der Menge solcher Anteile in 
den fertigen Kunstseiden ist daher von erheb- 


lichem Interesse und läßt infolge der charakte- 
mn 

k Val. hierzu Papierfabrikant 23, 164 (1925). 

‚Heß. Weltzien und Meßmer, Ann. 435, 129 (1923). 
Chen ja ssowund Wadewitz, J. prakt. Ch. 106, 266 (1923): 
1927) entralblatt 1924, I, 978. K r ü g cr, Cellulosechemie 8, 1 
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ristischen Aenderungen der Löslichkeit mit zu- 
nehmender Alkalikonzentration tiefere Einblicke 
in die kolloide Natur der löslichen Anteile er- 
warten. Eine gebräuchliche Methode dieser Art 
ist die Bestimmung der sogen. Alphacellulose in 
Zellstoffen, bei der die in Lösung gehenden sogen. 
Beta- und Gammacellulosen gewöhnlich als 
„Hemicellulosen bezeichnet werden. Ihrem 
Zweck entsprechend, die Verluste bei der Mer- 
cerisation des Zellstoffes zu ermitteln, erfolgt je- 
doch im vorliegenden Falle stets eine Behand- 
lung des Zellstoffs mit Lauge von 17,5 Prozent 
und es muß daher dringend befürwortet werden, 
nur die unter den Bedingungen dieser Konven- 
tionsmethode erhaltenen alkaliunlöslichen Pro- 
dukte als Alpha- und ebenso die löslichen als 
Beta- und Gammacellulosen zu bezeichnen. Die 
Vebertragung dieser Namen auf Präparate, die 
mit Laugen anderer Konzentrationen erhalten 
wurden, sollte man dagegen vermeiden, weil 
nachweislich bei der üblichen Alphacellulose- 
bestimmung die gesamte Menge unter optimalen 
Bedingungen alkalilöslicher Bestandteile nicht er- 
mittelt wird und auch dem Zweck der Verwen- 
dung des Zellstoffs entsprechend gar nicht er- 
mittelt werden soll. Da mit Laugen von anderer 
Konzentration nachgewaschen wird, so liegen 
ziemlich komplizierte Arbeitsbedingungen vor, 
deren zweckmäßigste Gestaltung nur durch ge- 
naue Festlegung der Versuchsbedingungen er- 
reicht werden kann. 

Für den Zweck einer möglichst vollständigen 
Bestimmung der bei einer bestimmten Alkali- 
konzentration löslichen Anteile kommt dagegen 
nur eine Methode in Frage, die infolge längerer 
Berührung mit Lauge derselben Konzentration 
eine ausreichende Extraktion gewährleistet. Es 
wurden für die vorliegende Untersuchung Natron- 
laugen von 4—12 Prozent benutzt. Wie Ver- 
suche zeigten, verändern auch längeres Stehen 
und Extraktion mit mehrmals erneuter Lauge die 
Resultate dann nur unwesentlich. Selbstverständ- 
lich ist gute Temperaturkonstanz Grundbedin- 
gung. Nach einigen Vorversuchen wurde die unten 
angegebene Arbeitsweise als zweckentsprechend 
ermittelt. Gewisse Schwierigkeiten stellen sich 
häufig im Gebiete der maximalen Quellung ein, 
indem sich die Filterporen verstopfen; die Ver- 
wendung ziemlich weitporiger Schottscher Glas- 
filtertiegel (Porenweite 35—7) hat sich als 
zweckmäßig erwiesen. Man eicht die Tiegel vor 
dem Gebrauche, um nur solche von möglichst 
gleicher Porengröße zu verwenden; dies geschieht 
einfach durch Füllen mit Wasser; bei der günsti- 
gen Porenweite muß dieses ohne Anwendung 
eines Vakuums in großen Tropfen langsam durch- 


laufen. 


Arbeitsweise: 05 gø kleingeschnittene 


Kunstseide übergießt man in einem Jenaer Erlen- 
meyerkolben mit eingeschliffenem Stopfen mit 


30 ccm Lauge und läßt verschlossen unter zeit- 
weisem Umschütteln etwa drei Stunden stehen. 
Temperatur 18—19° C. Danach wird im Gas- 
filtertiegel abgesaugt und stark abgepreßt, 
worauf man nach kräftigem Durchrühren mit 
10 ccm frischer Lauge 1 Stunde stehen läßt und 
danach wieder absaugt und preßt. Dies wird noch 
zweimal mit je 10 ccm Lauge wiederholt. Danach 
füllt man den Tiegel bis zum Rand mit destillier- 
tem Wasser, saugt nach etwa 4% Stunde wieder- 
um ab und wiederholt dies Waschen so lange, bis 
das Waschwasser keine alkalische Reaktion mehr 
zeigt. Danach wird endgültig abgepreßt, im 
Trockenschrank bei 110—115 getrocknet, im 
Phosphorpentoxyd-Exsikkator erkalten gelassen 
und endlich im verschlossenen Wägeglas gewogen. 
Der gefundene Wert für die unlöslichen Anteile 
wird in Prozenten des absolut trockenen 
Ausgangsmaterials ausgedrückt, aus der Differenz 
von 100 erhält man die löslichen Stoffe. 

Die nach dieser Methode erhaltenen Resul- 
tate sind für einige besonders charakteristische 
Kunstseiden in Tabelle 1 sowie in Abb. 1 zusam- 
mengestellt; im ganzen sind bis jetzt etwa 30 
Kunstseiden fast ebensovieler verschiedener Fabri- 
ken des In- und Auslandes untersucht worden; 


Verseifungsprodukte der Acetatseiden; die letzte- 
ren Versuche sind noch nicht völlig aus- 
gewertet, doch steht eine erhebliche Löslichkeit 
in 10prozentiger Lauge fest. Es ist ferner in- 
teressant, daß die allgemeine Zunahme der Lös- 
lichkeit mit der Konzentration der Lauge zwi- 
schen 0 und 10 Prozent keineswegs gleichartig 
verläuft, daß vielmehr bei niederen Konzentra- 
tionen die Unterschiede der gelösten Mengen 
verschiedener Kunstseiden verhältnismäßig ge- 
ring, dagegen bei 9- und 10prozentiger Lauge be- 
sonders groß sind. Bei 9 Prozent geben besonders 
die Viskoseseiden unter sich große Unterschiede. 


Ein wichtiger Einwand gegenüber der Gültig- 
keit der gefundenen Werte ist die Frage, ob die 
Größe des Einzeltiters von Bedeutung ist. Zu- 
nächst ist zu bemerken, daß die feinsten Einzel- 
titer den Nitroseiden mit 3,7 bzw. 4,9 den. sowie 
der Kupferseide mit etwa 1,3 den. zukommen. 
Ihre Löslichkeitsdifferenzen haben daher mit dem 


Einzeltiter bestimmt nichts zu tun. Dagegen er- 


weist es sich bei den Viskoseseiden, daß dieser 
Faktor tatsächlich einen recht erheblichen Ein- 
fluß hat, indem erwartungsgemäß bei hohem 
Einzeltiter die Menge der löslichen Bestandteile 
geringer ist als bei niederen. Zur genauen Nach- 


Tabelle l. 


Lösliche Anteile (Prozent des trockenen Ausgangsmaterials) in Natronlauge von 


Einzel- 


0 0 0 0 0 0 9 0 
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Viskoseseide = RT 
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diese Befunde stimmen mit den hier mitgeteilten 
grundsätzlich überein. Zum Vergleich ist endlich 
auch vorläufig ein Kunstseide-Spezialzellstoff mit- 
bestimmt worden. 


Zunächst fällt auf, daß für sämtliche Kunst— 
seiden sowie für Zellstoff ein Maximum der Lös— 
lichkeit in 10prozentiger Lauge mit großer Schärfe 
auftritt. Eine Verschiebung des Maximums nach 
anderen Konzentrationen tritt in keinem Falle 
ein, lediglich eine Verbreiterung bei Nitroseide O. 
Die geringste Gesamtmenge von alkalilöslichen 
Bestandteilen besitzt die Kupferseide mit maxi— 
mal etwa 30 Prozent. Demnächst folgen die Vis— 
koseseiden mit etwa 40—50 Prozent; vollkommen 
löslich sind unter denselben Umständen die Nitro- 
seiden, ebenfalls sehr viel lösliche Anteile haben, 
was in der Zeichnung nicht angegeben ist, die 


prüfung wurden an drei Viskoseseiden mit glei- 
chem Gesamt-, aber verschiedenem Einzeltiter, 
die gleichzeitig aus derselben Viskose in dasselbe 
Fällbad gesponnen waren, bei der die größten 
Streuungen ergebenden Konzentration von 9 Pro- 
zent die löslichen Anteile bestimmt. Tabelle? 


Tabelle Il. 


Löslicher Anteil in 
Ie 9% iger Lauge 
Viskoseseide H 10.7 

6.3 
8.0 


zeigt das Resultat, das Unterschiede bis zu etwa 
10 Prozent aufweist. Man wird aus diesem Grunde 
vorläufig darauf verzichten, aus den verschiedenen 
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Viskosekurven feinere Unterschiede herauszulesen, 
da sie mindestens zum Teil auf Titerunterschie- 
den beruhen dürften. Immerhin bleibt die Gruppe 
der Viskoseseiden auch nach dieser Einschrän- 
kung von den Kupferseiden einerseits und den 
Nitroseiden andererseits unmißverständlich unter- 


100 


von der Alkalikonzentration. 


schieden. Von Interesse ist es, daß danach die in 
den gröberen Titern zweifellos in derselben 
Größenordnung vorhandenen alkalilöslichen Be- 
standteile unter den gewählten Bedingungen nicht 
extrahierbar sind, während sie bei feinerem 
Einzeltiter, also größerer Gesamtoberfläche, 
leichter in Lösung gehen; kennzeichnend ist 
weiterhin, daß eine hier nicht aufgeführte Vis- 
koseseide von sehr feinem Einzeltiter Löslich- 
keitsziffern von über 50 Prozent bei 10prozentiger 
Lauge ergibt, Man hat danach anzunehmen, daß 
die alkalilöslichen Bestandteile derart gleich- 
mäßig in der Faser verteilt sind, daß sie, wenig- 
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Abb. 1. Abhängigkeit der Löslichkeit (bezogen auf trockene Cellulose) 
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stens zum Teil, nur durch Diffusion durch sehr 
feine Oeffnungen oder Membrane in Lösung 
gehen könnten, was bei ihrer immerhin erheb- 
lichen Teilchengröße nicht möglich ist. Mehr sei 
hierüber, ehe weitere, in der Ausführung befind- 
liche Versuchergebnisse vorliegen, nicht gesagt. 
Besondere Erwähnung ver- 

dient die Kurve des Zell- 

stoffes, da sie in mancher 

Hinsicht sowohl von den 

Kurven der Kunstseiden ab- 

weicht als auch von denen, 

die Bube ck) s. Zt. für 

Zellstoffe gegeben hat. Wenn 

auch beim Vergleich ver- 

schiedener Zellstoffe ganz 

besondere Vorsicht geboten 

ist, so sind die Unterschiede 

gegenüber den Resultaten 

Bubecks zu markant, als 


daß sie zufälliger Natur sein 


könnten. In der Abb. 2 sind 
beide Ergebnisse zusammen 
aufgezeichnet und man er- 
kennt, daß bei Bu beck das 
Maximum stets bei 9 Pro- 
zent, in unserem Falle da- 
gegen bei 10 Prozent liegt. 
Aus der Tatsache, daß die 
bei unserem Versuche ge- 
fundenen Mengen an lös- 
lichen Bestandteilen in den 
optimalen Konzentrationen 
höher liegen, ergibt sich, daß 
die Extraktion in unserem 
Falle vollständiger war; dies 
erklärt sich auch zwanglos, 
wenn man bedenkt, daß nach 
der oben beschriebenen Me- 
thode die Cellulose insgesamt 
3—4 Stunden mit der Lauge 
in Berührung bleibt, während 
sie bei der von Bubeck 
modifizierten Bestimmungs- 
methode der Alpha Cellu- 
lose mit den verdünn— 
teren Laugen nur etwa 
14 Stunde digeriert wird. Die geringe Löslich- 
keit in Laugen niederer Konzentration bei 
unseren Versuchen zeigt dagegen, daß nach 
Bubeck beim nachträglichen Verdünnen der 
17,5prozentigen Lauge keine gleichmäßige Ver- 
teilung des Wassers auf der gequollenen Faser 
erfolgt, sondern die NaOH-Konzentration hier 
wesentlich höher bleibt, als man nach der zu- 
gesetzten Wassermenge folgern sollte. Der Wert 
dieser modifizierten Methode für die Alpha- 
Cellulosebestimmung wird dadurch natürlich 
keineswegs beeinträchtigt; zur Bestimmung der 
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) Papierfabrikant, 24, Festheft, S. 68 (1926). 
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Abb. 2. Löslichkeit von Zellstoffen. 


absoluten Mengen an löslichen Bestandteilen 
scheint sie jedoch nicht geeignet. 


Die Lage des Löslichkeitsmaximums steht in 
enger Beziehung zu den mit der Natronlauge- 
einwirkung verbundenen chemischen Vorgängen. 
Wie nachgewiesen wurde, tritt die von Vie- 
weg!) festgestellte Aequivalenz 1 NaOH 2 
C.H,.O,, die sich über ein größeres Konzentra- 
tionsintervall in einer entsprechenden Konzen- 
trationsverminderung der Natronlauge zu er- 
kennen gibt, bei Hydratcellulosen ziemlich genau 
in 10prozentiger Natronlauge ein®). Der höchste 
Punkt der Löslichkeitskurve ist also gleichzeitig 
dadurch charakteristisch, daß hier die Bildung 
der Viewegschen Alkalicelluloseverbindung voll- 
kommen, freie Cellulose also nicht mehr vorhan- 
den ist. Das nunmehr mit weiter steigender 
Laugenkonzentration erfolgende Absinken der 
gelösten Menge hängt dann zweifellos mit der 
Unlöslichkeit der Natriumcelluloseverbindung in 
konzentrierteren Laugen zusammen. Man er- 
kennt dies z. B. leicht, wenn man zu einer solchen 
alkalischen Celluloselösung etwas konzentrierte 
Lauge zugibt; es bildet sich sehr bald ein schlei- 
miger Niederschlag der Alkalicelluloseverbin- 
dung. Endlich fällt das Löslichkeitsmaximum zu- 
sammen mit dem Quellungsmaximum der unlös- 


lichen Anteile“), wie Abb. 3 zeigt. 


7) z. B. Z. angew. Ch. 37, 1008 (1924). 
e) Weltzien und zum Tobel, Seide 31, 132 (1926) ; Mitteilungen 
der Textilforschungsanstalt Krefeld 2, 24 (1926). 
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Von Interesse ist weiterhin die Frage nach der 
chemischen und kolloiden Natur der gelösten An- 
teile. Ueber die chemische Natur sind nicht viele 
Worte zu verlieren, nachdem die Ansichten dahin 
geklärt sind, daß chemisch im wesentlichen Cellu- 
lose vorliegt, mehr oder weniger verunreinigt mit 
kleinen Mengen abgebauter, besonders auch oxy- 
dierter Bestandteile. Schwieriger liegt die Sache 
bezüglich der kolloiden Eigenschaften, da wahr- 
scheinlich Teilchen sehr verschiedener Größen 
vorhanden sind, man somit höchstens einen an- 
nähernden Schluß ziehen kann, ob diese Ge- 
mische verschiedener Teilchengröße in ihrer Zu- 
sammensetzung ähnlich oder grundsätzlich ver- 
schieden sind. Hier ist die Betrachtung der Lös- 
lichkeitskurven in der Darstellung fördernd, wie 
sie Abb. 4 wiedergibt. Die maximale gelöste 
Menge ist gleich 100 Prozent gesetzt, die bei den 
anderen Konzentrationen in Lösungen gegan- 
genen Teile sind entsprechend umgerechnet. 
Hier ist es nun von großer Wichtigkeit, zu 
sehen, daß im aufsteigenden Ast die Kurven 
von Viskoseseiden und Nitroseide M sich er- 
heblich ähneln, während die zweite Nitroseide 0 
nach oben und Kupferseide nach unten ziemlich 
deutliche Grenzen bilden. Ziemlich weit weicht 
in dieser Darstellung die Zellstoffkurve ab. Man 
wird hiernach den Schluß ziehen dürfen, daß 
grundsätzliche Unterschiede der alkalilöslichen 
Anteile zwischen Viskoseseiden unter sich und 
Nitroseide M nicht bestehen. Die erhebliche Ab- 
weichung der Zellstoffkurve könnte mit dessen 
Gehalt an wahren „Hemicellulosen“, nämlich 
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Pentosanen und Hexosanen, zusammenhängen, 
die die Löslichkeit in niederen und höheren Kon- 
zentrationen begünstigen, wodurch das Maximum 
viel weniger scharf sich ausprägt. Bei Nitro- 
side O dagegen dürften chemische Abbau- 
produkte die größere Löslichkeit verursachen, 
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druck kommt. Es deckt sich dies mit der von 
R. O. Herzog“) festgestellten Homogenisie- 
rung in bezug auf die Teilchengröße. Bei den 
Viskose- und Kupferseiden ist eine solche Homo- 
genität dagegen nicht vorhanden. Bezüglich der 
Bedeutung des Gehaltes einer Kunstseide an al- 


. . 
Kuplerscide 
m Zettstelt 
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Abb. 4. Löslichkeitskurven, bezogen auf die maximal gelöste Menge 
gleich 100 Prozent. 


die in Form erheblicher Mengen von Oxydations- 
produkten nachgewiesen wurden. Am wenigsten 
verunreinigt sind zweifellos die verhältnismäßig 
schwerlöslichen Anteile aus der Kupferseide, wie 
das auch aus den Messungen von Meßmer und 
Ljubitsch hervorgeht. 


Von Interesse ist ferner, daß die für das 
binnen von Nitro- bzw. Acetylcelluloselösungen 
erforderliche Erhöhung der Löslichkeit durch eine 
weitgehende Desaggregation der Teilchen erreicht 
wird, was in der fast vollkommenen Alkalilöslich- 
keit der zugrunde. liegenden Cellulose zum Aus- 


kalilöslichen Anteilen für die mechanischen 
Eigenschaften sei erwähnt, daß dieser haupt- 
sächlich in der Verringerung der Festigkeitseigen- 
schaften (Naßfestigkeit) sich geltend zu machen 
scheint, wogegen die Dehnung daneben noch an- 
deren Einflüssen unterliegt. 

Das Studium der Menge und Art der alkalilös- 
lichen Bestandteile liefert somit, wenn auch zu- 
nächst nur grob umrissen, wesentliche Beiträge in 
der Richtung einer Kunstseidenanalyse auf Grund 
der kolloiden Eigenschaften. 


9) Papierfabrikant 23, 17 (1927). 
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Mahlungsgradprüfer und Mahlungsgradprüfungen 
Von Dr.-Ing. FRITZ RÜHLEMANN, Wolfsgrün 5 


Zusammenfassung: Nach kurzer Erläuterung des Begriffes Mahlungsgrad für Papier- 

stoff, besonders für Holzschliff, werden die verschiedenen Mahlungsgradprüfer besprochen. 

Es folgen dann die Versuchsbedingungen für den Schopper-Riegler Mahlungsgradprüfer. 

Weiterhin geben experimentelle Versuche Aufschluß über die Veränderung des Mah- 
lungsgrades von Holzschliff beim Lagern. 


| De Mahlungsgrad des Papierstoffes spielt von 
jeher in der Papierfabrikation die wichtigste 
Rolle, denn jede Papiersorte erfordert einen ihrer 
Eigenschaft entsprechenden mehr oder weniger 
gut aufgeschlossenen Faserstoff. 

Soweit für die Papiererzeugung Lumpen in 
Frage kommen, müssen durch Mahlen im Hol- 
länder die Gewebestücke in Elementarfasern auf- 
gelöst und diese wieder zerkleinert oder in Fi- 
brillen gespalten werden. Als Ersatz für diesen 
hochwertigen Papierrohstoff verwendet man seit 
der Erfindung des Holzschliffes und des Holzzell- 
stoffes in immer stärker werdendem Maße Holz 
als Rohstoff für die Papiererzeugung. Von diesen 
beiden Halbstoffen ist der Zellstoff dem Lumpen- 
stoff am ähnlichsten, er besitzt nur wesentlich 
kürzere Fasern. Trotzdem läßt er sich nicht in 
allen Fällen in seinem Rohzustand verarbeiten. 
Gerade für die feineren Papiere müssen auch die 
Zellstoffasern im Holländer durch Mahlen zerklei- 
nert oder fibrilliert werden. Lumpen- und Zell- 
stoffasern sind reine Zellulose, nur teilweise 
leicht verholzt oder mit Inkrusten behaftet. Sie 
haben einen sehr geschmeidigen Charakter, so daß 
ein Zerkleinern und Fibrillieren im Mahlholländer 
ohne Schwierigkeiten durchzuführen ist. 


Ganz anders sind die Verhältnisse beim Holz- 
schliff. Es liegt in der Natur der Sache, daß bei 
lediglich mechanischer Zerkleinerung des Holzes 
durch Schleifen nicht eine Trennung der einzelnen 
Holzfasern möglich ist, wie man dies beim che- 
mischen Aufschluß des Holzes in Zellstoff er- 
reicht. Der Holzschliff ist ein Gemisch aus stark 
verholzten und mit Inkrusten behafteten Faser- 
bündeln und Fasertrümmern. Selten findet man 
in ihrer natürlichen Längs- und Querausdehnung 
völlig unversehrte Fasern. Natürlich kann auch 
hier durch die Art des Schleifens, durch Sortie- 
ren und Nachmahlen der gröberen Holzsplitter 
(raffinieren) ein mehr oder weniger feiner Holz- 
schliff erzielt werden. 


Den Grad der Mahlung bzw. des Aufschlusses 
der verschiedensten Papierstoffe bezeichnet man 
mit „rösch” oder „schmierig“. Schon die Ablei- 
tung des Ausdruckes „rösch“ von dem altdeut- 
schen Hauptwort „die Rösche“, das soviel wie 
Abfluß oder Gefälle bedeutet, läßt auf die Eigen- 
schaft des damit bezeichneten Papierstoffes 
schließen. Ein solcher Stoff, der sich wesentlich 
aus langen Fasern zusammensetzt, die gar nicht 
oder nur ganz gering durch den Mahlprozeß zer- 
kleinert sind, läßt das Wasser auf dem Maschinen- 
sieb schnell abfließen. Dementsprechend besitzt 
er eine hohe Saugfähigkeit, wie z. B. im Lösch- 
papier. Auch die Oberfläche des mit röschem 
Stoff erzeugten Papieres ist rauh, und die Struk- 
tur des Blattes läßt in der Durchsicht die ein- 
zelnen Fasern, oder bei Holzschliff Faserbün- 
del und Splitter, deutlich erkennen. 

Im Gegensatz hierzu bekommt der Stoff durch 
lange Mahlarbeit, wobei die Fasern zerkleinert 
und fibrilliert werden, einen schmierigen Charak- 
ter. Bei einem solchen Stoff, wo die kleinen 
Faserteilchen gewissermaßen die Füllmasse zwi- 
schen den gröberen Fasern bilden, kann das 
Wasser nicht mehr so schnell abfließen. Mit zu- 
nehmender Schmierigkeit verliert aber auch der 
Stoff die Saugfähigkeit. Die Oberfläche der damit 
erzeugten Papiere ist glatt, und die Durchsicht 
zeigt eine geschlossene Struktur. Durch das 
Mahlen kann man eine derartig starke Zertrüm- 
merung der Fasern erreichen, daß der Stoff fast 
vollkommen den Fasercharakter verliert und in 
ein Gel übergeht, wie z. B. bei Pergamynpapier. 

Die althergebrachten Bezeichnungen rösch und 
schmierig sind zwei sehr dehnbare Begriffe und 
können nie den Grad der Feinheit eines Stoffes 
kennzeichnen. Besonders zur Charakterisierung 


eines Holzschliffes genügen diese beiden Begriffe 
keinesfalls. In einer Folge von Aufsätzen über 
Holzstoffqualität, in der „Holzstoffzeitung des 
Jahres 1904, hat Professor Klemm schon sehr klar 


FE ST. 


beschrieben, welche verschiedenen Eigenschaften 
die Qualität eines Holzschliffes bestimmen. Er 
sagt, daß die Feinheit hauptsächlich vom Quer- 
durchmesser der Holzschliffteile abhängt, und 
man muß hierbei folgende hauptsächlichen Fälle 


unterscheiden: 

1. Ein Holzschliffteilchen besitzt den natür- 
lichen Durchmesser der Holzfaser; 

2. die natürliche Holzfaser ist gespalten, die 
Teilchen besitzen also einen kleineren als 
den natürlichen Durchmesser; 

3, es sind Fasern oder Faserbruchstücke noch 
zu Bündeln vereinigt. 

Für die Beurteilung der Beschaffenheit eines 
Stoffes ist es nun von Wichtigkeit, den Anteil, 
den die Fasern von verschiedenen Feinheits- 
graden an demselben besitzen, zu erkennen. Da- 
mals gab es noch kein anderes Mittel zur Bestim- 
mung des Aufschlußgrades, als die Durchmuste- 
rung mikroskopischer Präparate. 

Die Erfahrungstatsachen, daß röscher Stoff 
beim Absetzen einen größeren Raum einnimmt 
als schmierig gemahlener, und daß röscher Stoff 
das Wasser schneller ablaufen läßt als schmie- 
riger, haben Klemm, Stark, Schopper-Riegler und 
Schubert für den Ausbau ihrer Mahlungsgrad- 
prüfer benutzt. 

1. Methode Klemm: 

In seinem Sedimentierungsprüfer wird der 
Mahlungsgrad durch die Höhe des beim Absetzen 
des Stoffes gebildeten Stoffkuchens bestimmt. 
Die Vorrichtung besteht aus einem Glaszylinder 
von 33 mm lichter Weite, dessen verschließbarer 
Boden von einem Papiermaschinensieb gebildet 
wird. Zur Prüfung werden 2 g lufttrockener Stoff 
in 200 cem Wasser aufgelöst und in den Zylinder 
gefüllt. Beim Abfließen des Wassers setzt sich 
der Stoff ab. Die Raumteile in ccm, die 1 g Stoff 
(lufttrocken) einnimmt, dienen als Vergleichs- 
wert für den Mahlungsgrad. 


2. Methode Stark: 

Die Vorrichtung ist ähnlich wie vorerwähn- 
ter Sedimentierungsprüfer. Er bestimmt den 
Mahlungsgrad durch Ermittlung der Wasser- 
menge, die in bestimmten Zeiteinheiten durch den 
Stoffkuchen und das Sieb ausläuft. Er fixiert 2. B. 
von 10 zu 10 Sekunden die ausgeflossene Wasser- 
menge, bildet aus den Werten eine Kurve, die 
den Mahlungsgrad kennzeichnet. Bei einem 
röschen Stoff, der das Wasser rasch durchfließen 
läßt, ergibt sich eine steile Kurve, dagegen bei 
einem schmierigen Stoff eine flache Kurve. 


3. Methode Schopper-Riegler: 

Bei dieser Vorrichtung wird ebenfalls wie bei 
Stark aus der Tatsache, daß röscher Stoff das 
Wasser schneller als schmieriger ablaufen läßt, 
die Nutzanwendung gezogen, aus der Geschwin- 
digkeit der abfließenden Wassermenge den Mah- 
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lungsgrad zu bestimmen. Die Füllkammer dieser 
Vorrichtung ist mit einem verschließbaren Sieb- 
boden versehen. In dem darunter befindlichen 
Ausflußkegel sind 2 Oeffnungen angebracht, und 
zwar die eine an der Spitze, die andere höher 
gelegen in der Wand des Kegels. Die Durch- 
messer und Lage der beiden Oeffnungen zu ein- 
ander sind so eingerichtet, daß eine Wassermenge 
von einem viertel Liter pro Minute nur durch 
die untere Oeffnung abgeleitet wird, und jedes 
überschießende Quantum durch den seitlichen 
Ueberlauf in ein MeBgefäß abfließt. Läßt also der 
zu prüfende Stoff mehr als einen viertel Liter 
Wasser pro Minute durch den Siebboden hin- 
durch, dann wird der überschießende Teil durch 
die zweite, seitlich und höher liegende Abfluß- 
öffnung in ein zweites Gefäß geleitet. Diese 
Wassermenge bestimmt den Mahlungsgrad. Wie- 
viel Wasser durch die eine oder die andere 
Oeffnung abfließt, hängt von dem Mahlungszu- 
stand, ob rösch oder schmierig, ab. Ein sehr 
röscher Stoff läßt das Wasser schnell durch den 
Siebboden, es läuft hauptsächlich in den zweiten 
Meßzylinder, wohingegen bei schmierigem Stoff 
sich sehr bald auf dem Siebboden eine Stoffhaut 
bildet, die das Durchlaufen des Wassers stark 
verzögert, und nur zu Beginn des Versuches bis 
zur Bildung der Stoffhaut mehr als ein viertel 
Liter Wasser pro Minute durch das Sieb fließen 


läßt. 


4. Methode Schubert: 

Bei dieser Vorrichtung wird den Arbeitspro- 
zessen, denen der Stoff auf dem Maschinensieb 
unterworfen ist (Saugwirkung der Registerwalzen 
und der Saugkästen), tunlichst dadurch Rechnung 
getragen, daß man dem zu prüfenden Stoff, der 
in einem Gefäß mit Siebboden untergebracht ist, 
durch Unterdruck von bestimmter Größe das 
Wasser entzieht. Die auf dem Siebboden sich 
bildende Stoffhaut läßt entsprechend dem Mah- 
lungsgrad das Wasser langsam oder schnell ab- 
saugen, und die Veränderung des Unterdrucks, in 
einem Zeitraum von 60 Sekunden nach Beginn 


des Versuches, bildet den Maßstab für den Mah- 
lungsgrad. 


Die in der Praxis gebräuchlichste Prüfungs— 
vorrichtung ist heute die von Schopper-Riegler. 
Alle mir bekannten ausländischen Prüfvorrich— 
tungen arbeiten nach derselben Methode und 
sind ähnlich gebaut. Diese Methode, den Mah— 
lungsgrad zu prüfen, ist zwar noch nicht einwand— 
frei, besonders für Mahlungsgrade über 85, aber 
sie hat bei genauer Einhaltung der Prüfungs— 
vorschriften sehr gute Ergebnisse. Auf jeden Fall 
kann man durch laufende Kontrolle des Papier- 
halbstoffes während der Herstellung mit diesem 
Mahlungsgradprüfer den für die jeweilige Papier— 
sorte erforderlichen Mahlungsgrad auf konstanter 


Höhe halten. 


Ausländische Holzstoff- und Papierfabriken, die 
ihren Holzschliff unter ständiger Betriebskontrolle 
halten, wollen erstaunliche Resultate mit ihren 
Mahlungsgradprüfungen erzielt haben. 

Der Verein Deutscher Holzstoff - Fabrikanten 
E. V. hatte im Sommer vorigen Jahres in Er- 
wägung gezogen, den Holzstoff nach seinem Mah- 
lungsgrade zu Klassifizieren, und mich beauftragt, 
Versuche zu dieser Frage anzustellen. 

Meine Versuche erstreckten sich zunächst 
darauf, festzustellen, unter welchen Bedingungen 
man brauchbare Ergebnisse mit dem Schopper- 
Riegler - Mahlungsgradprüfer erzielen kann. Wei- 
terhin war festzustellen, ob der Mahlungsgrad 
eines Holzschliffes unter allen Umständen kon- 
stant bleibt oder unter welchen Bedingungen er 
sich verändert. Da es für die Papierfabrikation 
von allgemeinem Interesse sein dürfte, gerade 
diese wichtigen Fragen näher zu behandeln, 
sollen meine Ausführungen im folgenden Teil 
dieser Abhandlung die Anregung zu weiterer 
Forschungsarbeit geben. 

Die Anleitung für den Mahlungsgradprüfer von 
Schopper-Riegler besagt, daß man für einen Ver- 
such 2 g (lufttrockenes Gewicht) des zu prüfen- 
den Stoffes in 1000 ccm Wasser auflösen soll. Es 
ist von besonderer Wichtigkeit, genau 2 g zu 
nehmen, da schon Abweichungen von 0,2 g ziem- 
liche Fehler ergeben. Wie groß diese Fehler 
sind, sollen nachstehende Reihen zeigen, die aus 
den Ergebnissen jahrelanger Versuche zusammen- 
gestellt worden sind. 


Mahlungsgrad- Abweichungen bei schwankendem 
Gewicht der Stoffprobe. 


I, 
Stoffgewicht 2 g. labs. trocken] Mahlungsgrad 70 
67 


1,8 
1,6 
2,2 
2,4 


— 


II. 
labs. trocken) Mahlungsgrad 80 
77 


97 17 97 


Stoffge wicht 


- 


75 
68 
82 
8:3 
87 


- 
＋ do i D 


Wenn zur Prüfung lufttrockener Stoff vorliegt, 
lassen sich Proben zu je 2 g ohne weiteres nehmen. 
Nur bei frischem Schliff, wo man den Verdün- 
nungsgrad nicht genau kennt, ist es schwierig, 
vor dem Versuch das Gewicht einer Probe auf 
genau 2 g abzupassen. Es gibt in der Praxis ver- 
schiedene Methoden, entweder vor oder nach 
Ausführung des Versuches das genaue luft- 
trockene Gewicht der verwendeten Stoffprobe zu 
ermitteln, um nötigenfalls daraus den wirklichen 
Mahlungsgrad zu errechnen. Zu verwerfen ist es, 
einen frisch gemahlenen Stoff künstlich schnell 


zu trocknen, womöglich mit Plätteisen, dann 2 g 
abzuwägen und nun den Stoff wieder aufzulösen. 
Man kann nach dem Trocknen durch keine Art 
des Auflösens den Stoff in denselben Zustand 
bringen, den er vorher hatte. Es würde zu weit 
führen, an dieser Stelle auf die inneren Zusam- 
menhänge dieser Tatsache einzugehen. 
Weiterhin ist in der Anleitung hervorgehoben, 
daß man nur bei Verwendung des gelieferten 
Siebbodens gute Resultate erzielt. Der Vergleich 
nachstehender Versuche mit drei Sieben ver- 
schiedener Nummer zeigt zwar eine ziemliche 
Uebereinstimmung der Mittelwerte, aber in den 
einzelnen Gruppen sind die Abstände zwischen 
Maximal- und Minimalwerten sehr verschieden. 
Am engsten liegen die Grenzen bei einem 100er 


Sieb. 


Mahlungsgrad - Mittelwerte aus je 10 Versuchen 
mit verschiedenen Siebböden. 


I. IL III. 
6Cer Sieb 75er Sieb 1C0er Sieb 
Werte: Werte: Werte: 


Mahlungsgr.82,8 Mahlungsgr. 82,2 Mahlungsgr.81.9 
Max. Wert 89 Max. Wert £6 Max. Wert 83 
Min. Wert 765 Min. Wert 80,5 Min. Wert 81 
Untermittel 80,6 Untermittel 81 Untermittel 8 3 
Uebermittel 86 Uebermittel 84 Uebermittel 82,5 


Es empfiehlt sich auch, nur. 100er Siebe zu ver- 
wenden, da man hierbei die geringsten Unter- 
schiede innerhalb der einzelnen Werte einer Ver- 
suchsreihe erzielt und die Möglichkeit besteht, 
schon aus dem Mittel von fünf Werten den Mah- 
lungsgrad zu bestimmen. 

Besonders zu beachten ist die Temperatur des 
Stoffes während der Versuchsführung. Es wurden 
die Versuche mit frischem Heißschliff ausgeführt, 
der sich allmählich abkühlte. 


Einfluß der Temperatur des zu prüfenden Stoffes 
auf die Ermittlung des Mahlungsgrades. 
I. II. 
Temperatur: Mahlungsgr.: Temperatur: Mahlungsgr.: 
70 C 64 68° C 
64 C 57 66° C 
54°C 58 63°C 
44°C 65 62°C 
36 C 76 60 C 
30° C 79,2 590 C 
54 C 
86° C 
34°C 
30 C 


Man beobachtet bei den hohen Temperaturen 
starke Schwankungen der Mahlungsgrade und 
erst unterhalb 34 beginnen die Werte ziemlich 
konstant zu bleiben. 

Die Mittelwerte von je zehn Versuchen der 
Gruppen 1 und 2 stimmen bei 30° C gut über- 
ein. In beiden Fällen lagen Maximum nicht höher 
als 81. Minimum nicht tiefer als 78. 
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Die Ursache dieser Schwankungen bei höhe- 
ren Stofftemperaturen als 30° C ist darin zu 


suchen, daß die im Wasser suspendierten Fasern, 


die innen teilweise mit Luft gefüllt sind, bei 
höherer Temperatur des Wassers mehr Auftrieb 
behalten und sich nur schwer zu Boden setzen. 
Die Bildung der Stoffhaut auf dem Bodensieb ge- 
schieht also bei höherer Temperatur langsamer 
als bei niederer. 

Die Untersuchung über die Brauchbarkeit des 
Schopper-Rieglerschen Mahlungsgradprüfers er- 
gibt kurz zusammengefaßt folgende Versuchs- 
bedingungen: 

1. Die Stoffproben für jeden Versuch müssen 
genau 2 g (lufttrockenes Gewicht) be- 
tragen. 

2. Man verwende als Siebboden nur ein 100cr 
Sieb. 

3. Die Temperatur des Stoffwassers darf nicht 
höher als 30° C sein und ist für mehrere 
Versuche einer Gruppe konstant zu halten. 


Um nun festzustellen, ob der Mahlungsgrad 
eines Holzschliffes unter allen Umständen gleich- 
bleibt, wurde von einer größeren Menge Heiß- 
schliff nach Entnahme aus dem Schleifer der 
Mahlungsgrad festgelegt, dann wurden drei Stoff- 
pakete daraus hergestellt, und wie folgt längere 
Zeit aufbewahrt: 

a) Ein Paket im Freien, geschützt gegen Regen 

und Sonne. 

b) Ein Paket im Freien, ungeschützt. 

c) Ein Paket in einem gedeckten Raum. 


Die Nachprüfung des Mahlungsgrades der ein- 
zelnen Pakete erfolgte in Abständen von einigen 
Tagen [Mittelwerte aus je zehn Versuchen). Hier- 
bei ergaben sich folgende Resultate: 


Mahlungsgrad 


Stoff frisch vom Schleifer 81.1 81,1 
b 

8 Tage gelagerᷣ . 74.8 75,7 — 
11 Tage gelagert .................. 77 te 
13 Tage gelagert — 718 731 
19 Tage gelagert ................. — 75,1 — 
20 Tage gelagert 74.7 — — 
21 Tage gelager ii... — — 778 
26 Tage gelagerũũtti... — — 72 
28 Tage gelagert.. 75.2 — — 
33 Tage gelagerũũt... — 64.5 — 
37 Tage gelagerꝶi . — — 7174.9 
41 Tage gelagertꝶ . ꝗ 78 71.2 — 
43 Tage gelagerũt i. — — 57.4 
50 Tage gelagert ............... . 60,4 61.8 — 
55 Tage gelagert. — — 656,4 
57 Tage gelagert.. — 51.6 — 
58 Tage gelagert... 61 — — 
60 Tage gelagert — — WI 
66 Tage gelagerũut . 57,4 57,5 — 


Die Abnahme des Mahlungsgrades führe ich 
darauf zurück, daß durch allmähliches Trocknen 
des Stoffes das Harz der Fasern erhärtet und 
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auch die kleinen Faserteilchen und Fibrillen, von 
denen der Stoff bei dem hohen Mahlungsgrade 
sehr viel enthält, sich zusammenkitten. Trotz 
stundenlangen Aufweichens des erhärteten Stoffes 
und Aufschüttelns in heißem Wasser ist es nicht 
möglich gewesen, den ursprünglichen Mahlungs- 
grad wieder herzustellen; man könnte dies nur 
durch erneutes Mahlen im Holländer erreichen. 

Der Versuch wurde mit drei weiteren Paketen 
wiederholt, hierbei die Aufbewahrung etwas ge- 
ändert, und zwar wie folgt: 

a) Ein Paket in einem gedeckten und ge- 

heizten Raum. 

b) Ein Paket mitten in einem Stapel feuchten 
Holzstoffes, so daß es nicht austrocknen 
konnte. 

c) Ein Paket im Freien, ungeschützt gegen 
Witterungseinflüsse. 

Die Nachprüfung des Mahlungsgrades der ein- 
zelnen Pakete erfolgte wiederum in Abständen 
von einigen Tagen (Mittelwerte aus je zehn Ver- 
suchen): 


Mahlungsgrad 


Stoff frisch vom Schleifer 
Stoff 4 Tage gelagert 
Stoff 7 Tage gelagert 
Stoff 10 Tage gelagert 
Stoff 13 Tage gelagert 


Stoff 18 Tage gelagert 
Stoff 20 Tage gelagert 
Stoff 25 Tage gelagert 
Stoff 27 Tage gelagert 
Stoff 31 Tage gelagert............ 5 
Stoff 35 Tage gelagert : 
Stoff 39 Tage gelagert 


Bei diesen drei Gruppen zeigt sich noch deut- 
licher der Beweis für die vorher aufgestellte Be- 
hauptung, daß man den ursprünglichen Mahlungs- 
grad eines Holzschliffes nicht ohne erneute Mahl- 
arbeit herstellen kann. Der in einem gedeckten 
und geheizten Raum untergebrachte Stoff (a) hat 
sich am stärksten verändert, da er sehr schnell 
und vollkommen trocken geworden war. Weniger 
veränderte sich der Stoff (c), der Wind und Wetter 
im Freien ausgesetzt war, und dadurch eine ge- 
wisse Feuchtigkeit behielt. Und zuletzt zeigt der 
im Innern eines Holzstoffstapels aufbewahrte 
Stoff (b) gar keine Veränderung. 

Ebenso wie beim Trocknen der Mahlungsgrad 
eines Holzschliffes niedriger wird, ist es möglich, 
daß ständig feucht gehaltener Holzschliff nach 
längerer Zeit der Lagerung durch eintretende 
Gärung oder Fäulnis einen bedeutend höheren 
Mahlungsgrad als den ursprünglichen bekommt. 

Als Schlußbetrachtung an diese kurze Abhand- 
lung sei erwähnt, daß die inneren Zusammenhänge 
des Holzschleifens noch reichlich Stoff für For- 
schungsarbeit liefern. 
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Bleichstudien an Holzzellstoffen (IV. Mitteilung) 


Über den Einfluß der Metalle und Metallsalze auf Hypochlorite und Bleichprozeß.) 
Von Dr. HERMANN WENZL 


Alle Rechte, auch das der Übersetzung in fremde Sprachen, und der teilweisen 
oder gänzlichen Wiedergabe behält sich der Verfasser vor. 


Einleitung: Die im nachfolgenden Ab- 
schnitt beschriebenen Versuche und Studien 
bilden die Fortsetzung der von Schwalbe und 
Wenzl begonnenen Studien über den Bleich- 
prozeß?), ferner die Ergänzung zu den Mittei- 
lungen von Wenzl), über die Wirkung der 
Neutralsalze beim Bleichen von Zellstoffen. Die 
Veröffentlichung dieser Studien, die bereits im 
Sommer 1925 in ihren wesentlichen Teilen ab- 
geschlossen waren, hat sich aus patentrecht- 
lichen Gründen nicht früher bewerkstelligen 
lassen. Inzwischen haben die gefundenen Ergeb- 
nisse auch von anderer Seite‘) eine exakte, 
wissenschaftliche Bestätigung gefunden, auf die 
noch ausführlich zurückzukommen sein wird. 


Dem Textilfachmann ist die Einwirkung ge- 
wisser Metalle beim Chloren lange bekannt. 
Trotzdem sind systematische Untersuchungen 
über den Reaktionsverlauf dieses katalytischen 
Vorganges und über die spezifische Wirksamkeit 
der in Frage kommenden Metalle bis zu Beginn 
dieser Arbeit dem Verfasser nicht bekannt ge- 
worden. Man hat sich vielmehr praktisch damit 
begnügt, die ohne weiteres als „schädlich“ ge- 
kennzeichnete Wirkung weitgehend auszuschal- 
ten, und die verwendeten Betriebsapparaturen 
dementsprechend eingerichtet. 

In einer mehr die Belange der Textilbleiche 
betreffenden Studie beschreibt Kind’) die 
katalytische Zersetzung der Bleichflotten durch 
Metalle, namentlich Kupfer und Eisen. Insbeson- 
dere wird der Einfluß geringer, in Kondenswäs- 
sern gelöster Mengen dieser Metalle auf Sauer- 
stoffbleichmittel, wie Wasserstoffsuperoxyd und 
Natriumperborat untersucht. In ähnlicher Weise 
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1) Aus dem im Erscheinen begriffenen Buch des Verfassers: „Theorie 
und Praxis der Bleicherei in Zellstoff- und Papierfabriken.“ 

2) Papierfabrikant, 21. 1625 (1922), daselbst 21. 268, 277, 281 (1922) 
Z. ande w. Chemie 302. (1923). 

3) Papierfabrikant 24. 81. (1926). 

) Chirnoaga, Journ. Chem. Soc. July. pag. 1693 (1926). 

) Bleichmeister 1, 17. (1914). 
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wird der gleiche Gegenstand von Thomson‘) 
geprüft. Ausgedehntere Untersuchungen auch 
mit Chlorkalklösungen beschreibt Heer- 
mann’), in denen er. insbesondere die Gefähr- 
lichkeit von Kupfer hervorhebt. Daß aber auch 
Blei, das häufig in Bleichereibetrieben anzu- 
treffen ist, von Wirkung sein kann, geht aus den 
Befunden von Habermann“) hervor. 


Heermann?) hat in einer späteren Ver- 
öffentlichung gezeigt, daß Kupferoxyd noch in 
einer Verdünnung von 1 : 50000 deutliche kata- 
lytische Wirkung ausübe, während Eisen, an und 
für sich von schwacher Wirkung, diejenige des 
Kupfers erheblich zu steigern vermag. 

Im Gegensatz zu den bisher mitgeteilten Be- 
funden, die übereinstimmend die Anwesenheit 
von Metallen beim Bleichen auszuschließen be- 
strebt sind, verwendet die Deutsche Gold- und 
Silberscheideanstalt beim Bleichen mit Natrium- 
superoxydlösungen ausschließlich Armaturen aus 
Nickel“). 

Den nachfolgend beschriebenen Studien wurde 
dem Rahmen der früheren Untersuchungen ent- 
sprechend die Bleiche von Holzzellstoffen zu- 
grunde gelegt. Da für diesen Zweck derzeit wo 
ausschließlich Hypochloritlösungen in Frage 
kommen, so konnte der Einfluß der Metalle auf 
Sauerstoffbleichmittel und beim Bleichen mit 
diesen hierbei außer acht gelassen werden. Es 
werden daher im einzelnen zu beschreiben sein: 


1. die Einwirkung der Metalle und Metall- 
salze auf Hypochloritlösungen; 

2. Einwirkung der Metalle und Metallsalze 
auf den Bleichprozeß bei Verwendung von 
Hypochloritlösungen; 

3. die technische Auswertung der aus diesen 
Befunden erhaltenen Erkenntnisse. 


) Thomson, Journ. Soc. Dyers & Color. 30. 142 (1914). 
7) Chem. Ztg. 42. 85. (1918). 

) Mittlg. d. Forschungsstelle Sorau 1, Nr. 9. 

) Mell. Text. Ber. 5. 34 (1924). 

10% D. R. P. 411 140, Kl. 8. i. 
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1 Der Einfluß von Metallkontakten 
auf Hypochloritlösungen. 

Die stark oxydierende Wirkung der Hypo- 
chloritlösungen ist in den Bleichereibetrieben 
lenge bekannt. Insbesondere ist das Rosten un- 
geschützter Eisenteile und Armaturen in den 
Bleichräumen, das „Oxydieren“ von Kupferlei- 
tungen immer ein Schmerzenskind der 
Bleichereibetriebe. Die Antriebsorgane der mo- 
dernen Holländer werden daher seit Jahren 
aus „chlorbeständiger Phosphorbronze“ 
hergestellt, aber auch dieses Material muß im 
Lauf der jahrelangen mechanischen und chemi- 
schen Beanspruchung dem Zerfall anheimfallen. 
Es gibt bis heute kein eigentlich absolut bestän- 
diges Material, wenn auch Versuche, die der 
Verfasser mit den neuen Kruppschen Edelstählen 
oder mit hochprozentigem Siliziumguß durch- 
geführt hat, die Hoffnung nicht ganz schwinden 
lassen, daß sich auf diesem Wege eine Lösung 
wird finden lassen. 

Diese bekannte, zerstörende Wirkung der 
Hypochlorite auf mehr oder minder alle Metalle 
ließ es angezeigt erscheinen, auf die Verwendung 
von Metallsalzen zunächst zu verzichten und die 
reinen Metalle direkt zur Anwendung zu brin- 
gen, denn es war anzunehmen, daß sich unter 
diesen Versuchsbedingungen die in Gegenwart 
von überschüssigem Hypochlorit beständigsten 


Oxydverbindungen der verwendeten Metalle 
bilden würden. 

Zur Anwendung gelangten daher absolut 
gleichgroße Metallscheiben, die durch me- 


chanische Säuberung von jeglicher Oxydations- 
schicht befreit und entfettet waren. Diese 
Metallscheiben wurden im Exsikkator über Chlor- 
kalzium aufbewahrt. Es handelt sich dabei um 
die in der Apparatetechnik gebräuchlichsten 
Metalle: Eisen, Kupfer, Blei, Zink, Zinn, Nickel, 
Aluminium und Phosphorbronze. Die Metalle 
sind in den nachfolgenden Zusammenstellungen 
mit ihren chemischen Zeichen angeführt, wobei 
für die Phosphorbronze das Zeichen Bc ein- 
geführt wurde. 
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Chlor im Liter bei 20° C eingelegt wurden, und 
der Rückgang der Hypochloritlösung an wirk- 
samem Chlor fortlaufend titrimetrisch messend 
verfolgt wurde. Die wirksame Katalysator-Ober- 
fläche war in allen Fällen die gleiche. Die An- 
fangs-Chlorkonzentration der Hypochloritlösung 
wurde hier wie in allen folgenden Versuchen mit 
100 Prozent eingesetzt, und die „Chlorrückgangs- 
quote“ in Prozenten des anfänglich vorhanden 
gewesenen wirksamen Chlors berechnet ii). Diese 
Berechnungsweise hat sich, worauf noch zurück- 
zukommen ist, deshalb als zweckmäßig erwiesen, 
weil bei den später zu beschreibenden tech- 
nischen Bleichversuchen die Einhaltung einer 
absolut gleichen Chlor- Anfangs konzentration 
nicht durchführbar war. Nur unter der Voraus- 
setzung gleicher Anfangs konzentrationen konnten 
jedoch die ermittelten Zahlenwerte vergleichend 
in Rechnung gesetzt werden. 

Bereits nach äußerst kurzer Versuchsdauer 
zeigten die meisten Metallscheiben deutliche 
Oxydbildung. Diese äußerte sich beim Eisen in 
der Bildung rotbrauner Flocken, bei Kupfer und 
Nickel in Form schwarzer bis grüner Oxyd- 
schichten, beim Zink durch Bildung gelbweißer 
Oxydationsprodukte. Bronze, Blei und Zinn 
zeigten praktisch keine Veränderung. 


Nach längerer Einwirkungsdauer waren die 
über den Kupfer-, Nickel- und Eisenscheiben be- 
findlichen Lösungen stark gefärbt, teilweise sogar 
völlig dunkel geworden. Die Entwicklung von 
Sauerstoff konnte durch die bekannte Span- 
reaktion leicht nachgewiesen werden. 


Die Versuchsergebnisse sind in der beifolgen- 
den Tabelle 1 und im Kurvenbild 1 wiedergege- 
ben. Im letzteren sind der Uebersichtlichkeit 
wegen diejenigen Kurven nicht wiedergegeben, 
die einen abnormalen Verlauf nicht erkennen 
ließen. Die „Normalkurve“ gibt den Verlauf der 
Chlorrückgangsquote ohne Zusatz irgendeines 
Metallkontaktes. Dieser Normalkurve ent- 
sprechen somit auch die Metalle: Bronze, Blei 


und Zinn. 


Tabelle 1. 


Natriumhypochlorit 5.2 g. W. Cl. I., 0.07 g NaOH 1. 


Einwirkungsdauer Chlorrückgangsquote: Anfangskonzentration = 100. 

8 hne 

in Stunden Sn Kontakt 
8 78.8 90.8 90.8 88.0 90.8 17.4 8.0 90.8 
21 72.8 90.0 90.0 88.0 90.8 10.0 88.0 88.0 
29 68.2 86.7 88.0 80.6 90.8 1.3 88.0 88.0 
48 56.6 78.8 88,0 84.0 88.0 — 88.0 88.0 
69 50.6 59.2 88.0 84.0 88.0 — 88.0 85,0 


Die Wirkungsweise der Metallkontakte wurde 
a in der Weise geprüft, daß diese in eine 
atriumhypochloritlösung von 5,2 g wirksamen 


Um vergleichsweise den Einfluß der Chlorkon- 


zentration auf die Geschwindigkeit der kataly- 


a) vgl. Wenzl, a.a. O. 
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tischen Zersetzung kennen zu lernen, wurde in 
weiteren Versuchen bei erhöhter Chlorkonzen- 
tration gearbeitet. Die Versuchsbedingungen 
waren im übrigen denjenigen der ersten Ver- 
suchsreihe völlig identisch. Die Ergebnisse gibt 
die Tabelle 2 und die zugehörige Kurvendarstel- 
lung 2 wieder. Auch in diesem Falle sind die der 
Chlorrückgangsquote der Metalle Kupfer, Bronze, 
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mit der Hypochloritkonzentration offensichtlich 
als Funktion des Grades der Dissoziation. 


Nach Chirnoaga??), dessen Mitteilungen 
etwa ein Jahr nach meinen Versuchsreihen er- 


Tabelle 2. 
Natriumhypochlorit 41 g. w. Cl. 1. NaOH 0.61 g l. 


Einwirkungsdauer 
in Stunden 


Blei, Zink und Zinn entsprechenden Kurven nicht 
eingezeichnet worden, da sie sich von dem nor- 


malen Chlorrückgang praktisch nicht 
scheiden. 


unter- 


Die Versuche ergeben charakteristische Unter- 
schiede in der katalytischen Wirksamkeit der an- 
gewandten Metalle. Während Blei, Zinn und 
Bronze im wesentlichen unwirksam — innerhalb 
der Versuchsbedingungen — bleiben, zeigen Zink, 
Eisen und Kupfer teilweise beträchtliche Wirk- 
samkeit. Nickel zeigt sich von überraschend 
starker Wirksamkeit. Diese nimmt im übrigen 
mit steigender Hypochloritkonzentration ab. Die- 
ser Befund scheint zunächst überraschend. Nimmt 
man jedoch, an, daß die Bildung des katalyt- 
energischen Metallsalzes offenbar von der hydro- 
lytischen Spaltung des Hypochlorites 


NaOCI + H,O = HOCI + NaOH 


abhängig ist, so ergibt sich der Zusammenhang 


Koholyı 
78 
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Ohne 
Kontakt 


schienen, verläuft die Reaktion — die Abspaltung 
des Sauerstoffes — im wesentlichen nach 


BR 3 n/(n-1)=kit 
wobei 


c, = Konzentration des Hypochlorits zu Beginn 
c, = Konzentration des Hypochlorits zur Zeit t 
k, und n = Konstanten 

darstellen. 


In zahlreichen Fällen ist die Konstante n ohne 
wesentliche Veränderung, so daß die Reaktion 
ausgedrückt wird durch 


— de’dt= ke oder log cet = kt 
Ist ferner A die Oberfläche des Katalysators und 


a der Zuwachs an adsorbiertem Hypochlorit, dann 
ist nach Freundlich 


i 
a = KAc un 


12 1 ga: Die katalytische Zersetzung von NaOcCl-Lösungen 
durch fcin verteilte Metalloxyde. a. a. O. 
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Setzt man x für das Volumen des in der Zeit t ab- 
gespaltenen Sauerstoffes, so ergibt sich die Reak- 


tionsgeschwindigkeit zu 


dx / dt k, KAc!/n wenn sich die adsorbierten Isnen 


gemäß 
CIO' = Ci! + O zersetzen. 


Chirnoaga verwendete Suspensionen von 
Nickelperoxyd als Katalysator. Es handelt sich da- 
bei um dieselbe chemische Verbindung des Nickels 


mit dem Hypochloritsauerstoff, die auch beim 
Einlegen blanker Nickelmetallstücke in Hypo- 
chloritlösung, wenn auch langsamer, gebildet 
wird. Die Werte für 1/n schwanken nach Angabe 
jenes Verfassers zwischen 0,40 und 0,50. 

Die Reaktionsgeschwindigkeit steigt mit zu- 
nehmender Katalysatormenge, wie dies aus der 
nachfolgenden Tabelle 3 ersichtlich ist. 

Der Zuwachs der Katalytsubstanz z wird aus- 
gedrückt in ccm der angewandten Nickelsuper- 
oxydsuspension von 1,62 g pro Liter auf 100 ccm 


Reaktionsgemisch. 


Tabelle 3 (nach Chirnoaga). 


Von wesentlichem Einfluß auf die Reaktions- 
geschwindigkeit ist die Anwesenheit der Hydro- 
xylionen, wie dies Tabelle 4 eindeutig zum 


Ausdruck bringt. 


Tabelle 4 (nach Chirnoaga). 
Temp. 25°, c = 25.71 Katalysator 0.82 g. p. l. 


In einer weiteren Versuchsreihe untersuchte 
dieser Verfasser den Einfluß der Temperatur auf 
den katalytischen Vorgang. Die Ergebnisse sind 
in der Tabelle 5 zusammengestellt. 


Tabelle 5 (nach Chirnoaga). 
25.00 Kalalysator 0.08 g. p. l. In = 0.47. 


30° [ 85° | 40° 45° 1 50° 
35 55 83 128 196 


„Zusammenfassung: Wie die im zweiten 
eil dieser Studien noch zu beschreibenden Ver- 
Her über die Einwirkung katalytisch wirkender 
etalle auf den Bleich prozeß ergeben, 


Temperatur 
k, x 10° 
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stehen die Befunde Chirnoagas in voller 
Uebereinstimmung mit den meinigen. Im ein- 
zelnen ergibt sich: 

1. Eine große Anzahl Metalle zeigt auf den 
ZersetzungsprozeßB des Hypochlorits in 
Chlorid und Sauerstoff ausgesprochen kata- 
lytische Einwirkung. 

2. Deutlich katalytische Wirkung zeigen inner- 
halb der Versuchsgrenzen Eisen, Kupfer, 
Zink, Nickel ( und wie später zu zeigen sein 
wird, auch Kobalt und Mangan). 

3. Von überragender Wirksamkeit erweist sich 
Nickel (und Kobalt). 

4. Die Reaktionsgeschwindigkeit der Katalyse 
nimmt mit steigender Hypochloritkonzen- 
tration zunächst ab und wird dann konstant. 

5. Die Gegenwart von Hydroxylionen wirkt 
auf die Reaktionsgeschwindigkeit mit zu- 
nehmender Konzentration derselben ver- 
zögernd. 

6. Temperaturerhöhung bedeutet 
der Reaktionsgeschwindigkeit. 


Erhöhung 


2. Die Beeinflussung desBleich- 
prozesses durch die Gegenwart 
katalytisch wirkender Metalle. 


Der Bleichprozeß mit Hypochloriten stellt nach 
den bisher gewonnenen Erkenntnissen eine Oxy- 
dationsreaktion dar, wobei die Cellulosebegleit- 
stoffe (Inkrusten) zum Teil durch den wirksamen 
Sauerstoff des Hypochlorites zu im Bleichbade lös- 
lichen Verbindungen abgebaut werden. Es ist aus 
der Praxis bekannt, und die Textilindustrie bietet 
Beispiele dafür, daß durch Metallteilchen, die in 
die Bleichflotte gelangt sind, erhebliche Schäden 
an der Bleichware auftreten können. Die sogen. 
Metallflecken gehören zu den ängstlich gemie- 
denen, unangenehmen Begleiterscheinungen man- 
ches Bleichereibetriebes. 

Die Auswahl der technisch verwendeten Ma- 
terialien geschieht daher wesentlich im Hinblick 
auf deren Beständigkeit gegen Chlorverbindungen. 
Leider widersteht auch das indifferente Holz dem 
Einfluß des Chlors nicht, weil es selbst dem „Auf- 
schluß“ anheimfällt. In den Bleichereibetrieben 
der Zellstoff- und Papierfabriken finden sich da- 
her die alten Holzschaufel-Bleichholländer nur 
mehr vereinzelt, in größtem Umfange dagegen 
Bleichholländer mit Spezial - Phosphorbronze- 
Propellern. 

Die Gegenwart von Metallen im Bleichbade 
wurde bisher ausnahmslos als schädlich an- 
gesehen. Man ging dabei von der Annahme aus, 
daß durch das Metall Chlor in Freiheit gesetzt 
wird, das wiederum durch lokale Ueberkonzen- 
tration Schädigung der Faser herbeiführen kann, 
während andererseits durch Entweichen des 
Ueberschusses in Gasform wirksames Chlor der 


Bleiche verlorengehen muß. 


Diese Annahme erwies sich bei genauer Ueber- 
prüfung der Versuchsbedingungen als nicht in 
vollem Umfange richtig. Wie bereits beschrieben, 
bewirkt die katalytische Zersetzung der Hypo- 
chlorite durch Metallsalze nur eine Abspaltung 
von Sauerstoff, nicht aber von Chlor. Richtig ist 
dagegen, daß durch Gegenwart überschüssigen 


Metalles bedeutende Schädigung der Faser, 
schlechte Bleiche und erhöhtes späteres Ver- 
gilben, dies wiederum vornehmlich bei Eisen und 
Mangansalzen bedingt sein können. 

Die im folgenden beschriebenen Versuche 
sollten zunächst Klarheit über den Reaktions- 
vorgang der Katalyse in Gegenwart der zu blei- 
chenden Faser bringen. Zu diesem Zweck wurde 
ein normal bleichfähiger Mitscherlich-Sulfitzell- 
stoff gewählt. Es wurden stets genau gleiche 
Mengen Zellstoff unter absolut identischen Be- 
dingungen gebleicht. Ueber das Ergebnis orien- 
tiert die Tabelle 6. Die zugehörige Kurven- 
darstellung 3 zeigt die Chlorrückgangsquote, und 
zwar in Kurve I: die Werte für Nickel, in 
Kurve II: diejenigen für Eisen, Kupfer und Zink, 
in Kurve III: diejenigen für Zinn, Blei, Alumi- 
nium und Bronze, in Kurve IV: Werte für den 
normalen Verlauf ohne Gegenwart des Kataly- 
sators. Als Katalysator wurden die, im ersten 
Teil dieser Untersuchungen erwähnten Metall- 
scheiben verwendet. 


bedingungen waren im übrigen dieselben, wie die- 
jenigen der Versuchsreihe Tabelle 6. Ueber das 
Ergebnis dieser Reihe enthält die Tabelle 7 und 
die zugehörige Kurvendarstellung 8 nähere Ein- 
zelheiten. Im Kurvenbild gibt die Kurve I: die 
Werte für Nickel, die Kurve II: diejenigen für 
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Eisen, die Kurve III: die Werte für Kupfer und 
die Kurve IV: diejenigen für normalen Reaktions- 
verlauf wieder. Hierher gehören auch die Werte 
der übrigen, nicht aufgeführten Metalle der 
Tabelle 7, die sich im Reaktionsverlauf nicht 
wesentlich von der Normalkurve unterscheiden. 

Die Versuche bestätigen die außerordentlich 
reaktionsbeschleunigende Wirkung des Nickels. 


Tabelle 6. 


NaOCI-Lösung. 
Gesamtchlorverbrauch: 5% a, litr. Zellst. 


Bleichtemperatur: 20— 22° C. 


Chlorrückgangsquote. 


Stundenzahl: 


Nach völligem Auswaschen mit Wasser, Ab- 
säuern mit verdünnter 0, 1prozentiger Salzsäure, 
und Verdrängen dieser mit Wasser erwiesen sich 
die gebleichten Zellstoffe in bezug auf ihren 
Weißgehalt als praktisch gleichwertig. Auf die 
Mitteilung der Meßzahlen kann daher wohl ver- 
zichtet werden. Die unverhältnismäßig lange 
Bleichdauer erklärt sich einmal aus der an- 
gewandten, niedrigen Bleichtemperatur, zum 
zweiten auch daraus, daß bei diesen Vorver- 
suchen lediglich zeitweise von Hand gerührt 
wurde, und auf mechanische Stoffmischung ver- 
zichtet werden mußte. 

Eine zweite Versuchsreihe wurde nunmehr mit 


Chlorkalklösung durchgeführt. Die Versuchs- 


Anfangschlorkonzentration: 2.66 g. w. ee L 


Stoffkonzentration: 50/0. 


Anfangskonzentration = 


13.0 79.2 
64.4 71.0 
60.4 64 6 
54.2 60.4 
40.7 46.8 
36.4 39.6 
31.2 39.6 


Demgegenüber tritt die Wirkung des Eisens und 
Kupfers wesentlich zurück. Die zwischen Kal- 
zium- und Natrium-Hypochlorit bestehenden ge- 
ringen Unterschiede in der Beeinflußbarkeit 
durch Metallkontakte dürften im wesentlichen 
im unterschiedlichen Gehalt an freiem Alkali 
bzw. Erdalkali zu suchen sein. Hiernach erweisen 


sich Natriumhypochloritlösungen als reaktions- 


empfindlicher, wie Kalziumhypochloritlösungen. 
Diese Tatsache ist aus der Bereitung solcher 
Lösungen ebenfalls bekannt. Zum „Auflösen des 
Chlorkalks, zum Mahlen und Ansetzen werden 
häufig eiserne Apparaturen ohne empfindliche 
Störungen verwendet. Die Ursache hierfür berubt 
einmal auf der geringeren Alkalität der Chlor- 
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Tabelle 7. 
Cal Och). -Lösung. 


Gesamtchlorverbrauch: 5% a. Iftr. Zellst. 
Anfangschlorkonzentration: 2.70 g. w. Cl. l. 


Bleichtemperatur: 18° C. 


Stoffkonzentration: 5%, 


Chlorrückgangsquote. Anfangskonzentration = 


74.2 
67.6 
59.5 
59.5 
50.8 
48.1 

31.3 
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kalkbrühe, aber auch darauf, daß diese Apparate 
und Gefäße sich sehr rasch mit einer Kalkhaut 
überziehen, die ihrerseits das Metall vor weiterem 
Angriff schützt. Im Gegensatz hierzu sind schon 
bei der fabrikatorischen Herstellung schwach- 
grädiger Natriumhypochloritlösungen spezielle 
Apparaturen erforderlich, die ohne Metall ar- 
beiten. 

Wie erwähnt, zeigten die verwendeten Metall- 
scheiben nach längerer oder kürzerer Einwirkungs- 
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dauer des Hypochlorits teilweise starke Bildung 
gefärbter Oxydschichten. Auch die Versuche 
Chirnoag as bestätigen, daß nicht das elemen— 
tare Metall als wirksamer Katalysator anzusehen 
ist, vielmehr die, bei Verwendung von Metallen sich 
in jedem Falle bildenden reaktionsenergischen 
Metalloxyde. Diese Metalloxyde bilden sich be- 
sonders dann rasch, wenn genügende Mengen 
Alkali zugegen sind. Man kann daher annehmen, 
daß als Zwischenstufe zunächst das betreffende 
Metallhydroxyd gebildet werden muß, aus dem 
sich dann in Wechselwirkung mit dem Hypo- 


chlorit das Oxyd oder Superoxyd bilden kann. 


So ergibt sich nach W i c k eis) für den Fall des zu- 
nächst am meisten interessierenden Nickelohydr- 
oxydes etwa folgendes Reaktionsschema: 
‚ 2 Ni(OH), + O + H,O = Ni,(OH), 
2 Ni (OH), +2 NaOCI= Ni. O, + 6 H,O + NaCl + O 
Ni. O, + 6 H,O + Wärme = 2 Ni.(OH), + O 


—äů—ů————̃ — 
1) Zeitschr. f. Chem. d. Pbarm. 86 (1865). 
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Es genügt daher praktisch eine geringe Menge 
Nick elohydroxyd, um eine fortlaufende Ueber- 
tragung des Hypochloritsauerstoffes zu gewähr- 
leisten. 

In ähnlicher Weise ist vielleicht die Bildung 
entsprechender Oxydationsstufen für die Hydr- 
oxyde der übrigen Metalle zu erwarten. Fügt man 
z. B. dem Bleichbad Nickelsulfat zu, so zeigt sich 
wider Erwarten eine geringe Wirkung. Wird das 
Nickelsulfat zuvor quantitativ, ohne Alkaliüber- 
schuß, zum Hydroxyd gefällt, so tritt die Katalyse 
fast augenblicklich ein. Damit erhält die An- 
nahme, daß die Hydroxydverbindungen wenigstens 
intermediär zur Bildung der höheren Oxydations- 
stufen entstehen müssen, eine weitere Stütze. 
Man kann sich daher die Wirkungsweise der in 
das Bleichbad eingelegten metallischen Kontakte 
vielleicht derart erklären, daß durch die vor- 
handene Alkalität des Bleichbades zunächst ober- 
flächlich eine Hydroxydschicht gebildet wird, die 
dann durch den Hypochloritsauerstoff weitere 
Oxydation erfährt. Tatsächlich bedarf die Bil- 
dung der dunkleren Oxydationsverbindungen beim 
Nickel und Kobalt eines längeren Zeitraumes. Ist 
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Tabelle 8. 
NaOCl-Lauge. 


Gesamtchlorvertrauch: 5°%o a. Iftr. Zellst. 


Stoffkonzentration: 5%, 


Bleichtemperatur: 18—20° d. Anfangschlorkonzentration: 2.44 g. w. Clil. 


Chlorrückgangsquote. 


das Bleichbad neutral bzw. schwach sauer, so 


bleibt die Wirkung völlig aus. 


Zur weiteren Klärung dieser Fragen wurden 
daher in weiteren Versuchsreihen äquivalente 
Mengen der verschiedensten Metallsalze in Hydr- 
oxydform dem Bleichbad zugegeben. Das Ergeb- 
nis gibt Tabelle 8 und das dazugehörige Kurven- 
bild 8 wieder. 


Die Versuche ergeben recht beträchtliche Unter- 
schiede in der Wirksamkeit der Metallsalze, ins- 
besondere zeigen die Metalle Chrom, Eisen und 
Mangan keine Wirkung. Die Metalle Zink, Alumi- 
nium und Blei üben sogar eine merkbar ver- 
zögernde Wirkung aus. Dagegen wirken Nickel, 
Kobalt und Kupfer deutlich katalytisch. Die be- 
obachtete, scheinbare Verzögerung des Bleich- 
prozesses durch die Metalle Zink, Aluminium und 
Blei dürfte, nach den früheren Befunden zu 
schließen, keine spezifische Wirkung dieser Me- 
talle, sondern eine solche der Hydroxylionen sein. 

Bei der Verwendung von Nickelkarbonat er- 
gab sich, daß die vorherige Fällung mit Alkali 
nicht nur nicht erforderlich, sondern sogar von 
nachteiligem Einfluß war. Das Ni-Carbonat rea- 
giert vielmehr direkt mit dem Hypochlorit, viel- 
leicht infolge hydrolytischer Spaltung nach 


Nico, + 2 H,O x> Ni(OH), + H,CO, 


Anfangschlorkonzentration — 100 


Ueber den Verlauf orientiert die Tabelle 9 und 
das Kurvenbild 10. 


Tabelle 9 


Gesamtchlorverbrauch :5°/ ‚a. Iftr. Zellst. Stoffkonz.: 5% 
Bleichtemperatur: 20/22°C. Katalysator: 0.03 °/, Ni. 


Stundenzahl]! NiCO, ungefällt NiCO, ge‘ällt 


in 


5.3 
6.2 


EEI] 


Nach den bisherigen Ergebnissen schien es nicht 
ausgeschlossen, durch Verwendung von katalyti- 
schen Zusätzen zu einer wesentlichen Beschleuni- 
gung des Bleichprozesses zu gelangen. Voraus- 
setzung dabei war, daß kein erhöhter Verbrauch 
an Chlor eintrat, daß die gebleichten Zellstoffe 
binsichtlich des erzielten Weiß allen Ansprüchen 
genügten, daß ferner keinerlei Schädigung der 
Faser stattfand. Es mußte also das Ziel sein, die 
Katalyse so zu leiten, daß nur die in der Zeitein- 
heit vom Zellstoff aufnehmbare Menge aktiven 
Sauerstoffes abgespalten wurde, während jeder 
Ueberschuß dem Bleichprozeß verlorengehen, zu 
einer Schädigung der Faser, und mangelhaftem 
Weiß führen mußte. Daß dies nach außerordent- 
lich umfangreichen Versuchsarbeiten gelungen ist, 
verdanke ich nicht zuletzt Herrn Georg Jäger. 
der bei der experimentellen Durchführung im 
Groß- und Kleinversuch mit großem Eifer mich 
unterstützte. Wie ich schon früher mitteilte“), ist 
das Bleichen unter Verwendung katalytischer Zu- 
sätze im In- und Auslande durch zahlreiche Pa- 
tente geschützt. 

Um zunächst den Einfluß der Konzentration 
des Katalysators auf den Verlauf des Prozesses 
festzustellen, wurden eine Reihe von kleinen Be- 
triebsversuchen durchgeführt. Der dazu benutzte 
Bleichholländer mit Propellerantrieb faßte etwa 
12 kg Zellstoff lufttrocken, bei einer Stoffkonzen- 


i 14) Ueber Fortschritte beim Bleichen von Zellstoffen. W. i. P. 57. 955 
1926). 
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tration von 6,0—6,5 %. Gebleicht wurde bei 
35° C mit Natriumhypochloritlauge. Die zum 
völligen Ausbleichen des Zellstoffes erforderliche 
Zeit betrug 7 Stunden 45 Min. Als Katalysator 
wurden Nickelbleche verwendet, die in den 
Bleichholländer eingehängt wurden. Die Wirkung 
trat dann besonders rasch und augenfällig in Er- 
scheinung, wenn die Bleche zuvor durch mecha- 
nische Einwirkung schwach aufgerauht waren. 
Die folgende Tabelle 10 zeigt die durch- 
geführten Versuche mit verschieden großer Kata- 
lysatoroberfläche. Die zugehörigen Kurvenbilder 4 
für Versuch A und 5 für Versuch B geben jeweils 
mit Kurve I die Werte für die Chlorrückgangs- 
quote bei Gegenwart des Katalyten, mit Kurve II 
diejenigen für den Kontrollversuch ohne Zusatz. 
Aus einem weiteren Versuch, der bei 50° C Re- 
aktionstemperatur in völlig identischer Weise 
durchgeführt wurde, ergibt sich der Einfluß des 
Temperaturfaktors. (Tabelle 11 und Kurven- 


bild 6.) 
Tabelle 10. 


Gesamtchiorverbrauch: 50 a. Iftr. Zellst. Stoffkonzen- 
tration: 5%, Bleichtemperat.: 35°C. NaOCl.-Lösung. 


Tabelle 11. 


Gesamtchlorverbrauch 5 " A. Iftr. Zellstoff. 

toffkonzentration 5 0,0. Bleichtemperatur 50 °C. 
Katalysator 3140 qem. NaoOcCl-Lösung. 

P aaen -| Chlorrückgangsquote Anfangskonzentr. =00 
za mit Katalysator ohne Katalysator 
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Die Bleichversuche bestätigen weitgehend die 
von Chirnoaga gemachten und im ersten Teil 
dieser Studien ebenfalls mitgeteilten Beobach- 
tungen. Durch Erhöhung der Katalysatormenge 
(Oberfläche) kann die Reaktion ebenso gestei- 
gert werden, wie durch Erhöhung der Tempera- 
tur. Wie die folgende Tabelle 12 und das Kurven- 
bild 9 noch im einzelnen zeigen, genügen schon 
verhältnismäßig geringe Zugaben an katalytisch 
wirkendem Nickel, um die Reaktion sehr be- 
trächtlich mehr zu beschleunigen. 


80 
70 
60 
50 
40 
30 
20 
70 


Gesamtchlorverbrauch: 5" v a. Iftr. Zellst. Stoffkonzen- 
tration: 6.2%. Bleichtemperat.: 85° C. NaoOcCl-Lösung 
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Zusammenfassung: Dem Bleichbad zu- 
gefügt, erweisen sich insbesondere Nickel, Kobalt 
und Kupfer als stark reaktionsbeschleunigend. 
Natriumhypochloritlaugen sind, wohl infolge ihrer 
höheren Alkalität, reaktionsempfindlicher wie 
Calciumhypochloritlaugen. Die Wirksamkeit der 
Metalle setzt die Bildung höherer Oxydations- 
stufen derselben voraus. Offenbar wirkt bei der 
Bildung derselben die Hydroxydverbildung inter- 
mediär reaktionsvermittelnd. Durch Temperatur- 
erhöhung kann die katalytische Reaktion ebenso 
gesteigert werden wie durch Vermehrung der 
Konzentration des Katalysators im Bleichbad. 
Ueber die zellstoffchemische Seite einer derar- 
tigen Katalysatorbleiche wird im dritten Ab- 
schnitt dieser Mitteilungen zu berichten sein. 


3 Technische Bleichversuche 
unter Verwendung katalytischer 
Zusätze. 


Für die Brauchbarkeit eines derartigen Bleich- 
verfahrens in technischem Ausmaße war mit den 
bisherigen kleinen Versuchen der Beweis noch 
nicht erbracht. Es sind daher eine große Anzahl 
solcher Versuche in Zellstoff- und Papierfabriken 
durchgeführt worden, ohne daß es bis jetzt gelang, 
zu einem vollständig positiven Ergebnis zu 
kommen. Teilweise mag dies auch an den ört- 
lichen Verhältnissen gelegen haben, die ein wirk- 
lich exaktes Arbeiten, welches allein ein sach- 


„Katalysator“ 


N 
Tabelle 18. l 
Asche Alpha-Zellulose, Stoffkonzen- 
Holländer ar asche- und Beta-Zellulose CuZ tration im 
wasserfrei Holländer 
K. V. H. V. 0.43 82.59 3.94 4.18 
„normal“ 82.99 3.44 4.81 


gemäßes Urteil zu bilden gestattet, nicht möglich 
machten. 

Wie aber sehr umfangreiche weitere Versuchs- 
reihen bestätigen, dürfte der Unsicherheitsfaktor 
in der Art des verwendeten Katalysators zu 
suchen sein. Es ist hier nicht der Ort, um auf 
diese speziellen Fragen weiter einzugehen; die 
Großversuche, die teilweise in Holländern mit 
bis zu 15000 kg Stoffeintrag durchgeführt wur- 
den, haben die technische Durchführbarkeit in 
jeder Hinsicht bestätigt. Freilich besitzt ein 
solches Verfahren aber nur dann Wert, wenn die 
Sicherheit des Erfolges in jedem Einzelfall ver- 
bürgt ist. 

Was chemisch am meisten interessiert, ist die 
Frage, ob die katalytisch beschleunigte Bleiche 
zu einem stärkeren Angriff auf die Faser führt. 
Dazu läßt sich sachlich sagen, daß diese An- 
nahme wenig Wahrscheinlichkeit besitzt. Die 
Wirkung des Katalysators äußert sich, wie schon 
eingangs hervorgehoben, ausschließlich in einer 
beschleunigenden Abspaltung des Hypochlorit- 
sauerstoffes, und es entsteht in keinem Falle freies 
Chlors). Die Reaktionstemperatur kann gesenkt 
werden, die Bleichzeiten, und damit auch die Zeit- 
spanne, in der die Faser chemisch beansprucht 
wird, erfährt beträchtliche Verkürzung. Da der 
Katalysator selbst in äußerst kleiner Menge zu- 
gegen, und chemisch wenigstens der Faser gegen- 
über völlig indifferent ist, so besteht kein be- 
gründeter Anlaß zu einer Schädigung. Vielmehr 
muß nach der Lage der Dinge eher mit einer 
Schonung der Faser gerechnet werden können. Die 
in einer deutschen Cellulosefabrik im Anschluß 
an solche Betriebsversuche durchgeführte Ana- 
lyse bestätigte diese Annahme, die auf Grund 
einiger hundert Laboratoriumsversuche für den 
Kleinversuch lange erwiesen war. Ich verzichte 
hier auf Wiedergabe dieser eigenen analytischen 
Befunde und gebe in der folgenden Tabelle 13 die 


mir von der Cellulosefabrik X. freundlichst über- 
mittelten Zahlen. 


Proben der nach dem Katalysatorverfahren ge- 
bleichten Zellstoffe sind während einiger Monate 
auf Vergilbung untersucht worden, ohne daß sich 
Unterschiede gegenüber „normalgebleichten 


1) Diese Feststellung gilt für normale, alkalische Hypochloritlösun- 
gen. In sauren Bleichflotten, die absichtlich erzeugtes, freies Chlor 


enthalten, versagt die Katalyse, weil die zu bildenden Metalloxvde 
säurelöslich sind. 
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Stoffen ergeben hätten. Dagegen gelang es in 
einigen Fällen bei Großversuchen nicht, die ge- 
wünschte Weiße zu erzielen, während der Klein- 
versuch im Versuchsholländer bei der Nachprü- 
fung derartiger Fehlbleichen mit denselben Zell- 
stoffen und unter denselben Bedingungen aus- 
nahmslos zu befriedigenden Ergebnissen, häufig 
sogar zu Verbesserungen führte. Auf die mut- 
maßlichen Gründe dieser wechselnden Ergebnisse 
ist bereits hingewiesen worden!“). 

In welcher Weise die erhaltenen Zellstoffe hin- 
sichtlich des Weißgehaltes je nach der Zusammen- 
setzung des Katalysators schwanken, zeigt die 
Tabelle 14 in eindeutiger Klarheit. Die Weiß- 
messung erfolgte mit Hilfe des Halbschatten- 
photometers in der früher“) beschriebenen Weise. 


Tabelle 14. 


Weißmessung mit dem Ostwaldschen 
Halbschattenphotometer 


® 


As (normal) 
Bs (Katalyt) 
Cs 
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1) Ueber die chemische Zusammensetzung der für technische Zwecke 
in Frage kommenden Katalysatoren kann aus naheliegenden Gründen 
zur Zeit eine Mitteilung nicht erfolgen. 

1) W. f. P. 56. 112211925) und P.-F. 24. 409 (1926). 
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Schlußzusammenfassung: Zweck der 
vorliegenden Mitteilung ist, in Fortsetzung frü- 
herer Studien die Einwirkung der Metalle und 
Metallsalze auf Hypochlorite und Bleichprozeß 
— Bleichen von Holzzellstoffen — zu prüfen. 

Die Mehrzahl der untersuchten und in Anwen- 
dung gebrachten Metalle zeigt auf den Zer- 
setzungsvorgang des Hypochlorits in Chlorid und 
Sauerstoff katalytische Wirkung. Dabei erweisen 
sich vornehmlich Nickel und Kobalt als von be- 
sonderer Wirksamkeit. Der Einfluß der Hypo- 
chloritkonzentration, der Hydroxylionenkonzen- 
tration und der Reaktionstemperatur wird unter- 
sucht. Die Befunde entsprechen in allen Einzelhei- 
ten denjenigen Chirnoagas. Die Beeinflussung 
des Bleichprozesses durch die Gegenwart kata- 
lytisch wirkender Metalle und Metallsalze 
schließt sich im wesentlichen den bei der Ein- 
wirkung dieser auf die Hypochlorite erkannten 
Gesetzmäßigkeiten an. 


In Auswertung dieser Ergebnisse wurde ein 
technisches Verfahren zur „beschleunigten 
Bleiche“ entwickelt und im Groß versuch durch- 
geführt. Die verkürzte Bleichdauer äußert sich 
bei sachgemäßer Durchführung des Versuches in 
einer Erhöhung des Alphagehaltes und einer Sen- 
kung des Reduktionsvermögens (Kupferzahl) des 
gebleichten Zellstoffes. An die Zusammensetzung 
des verwendeten Katalysators werden jedoch be- 
sondere Anforderungen gestellt, denen zur Er- 
zielung eines genügend hohen Weißgehaltes des 
gebleichten Zellstoffes entsprochen werden muß. 
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Stetigschleifer - Regelung 
Von P. WEISKE und K. RUPPRECHT, Berlin 


Inhalt: Nach Erörterung der erhöhten Anforderungen an die Schlifferzeugung mittels 
der Stetigschleifer werden außer der bisher bekannten hydraulischen Vorschubregelung 


verschiedene neuere Systeme rein elektrischer Vorschubantriebe beschrieben. 


kommenste Ausführung derselben ist der 


Die voll- 
Gleichstrom-Vorschubantrieb mit Schnell- 


regelung, vereinigt mit Schutzregler gegen Ueberlastung der Vorschubeinrichtungen 
bei Hemmungen in der Holzzuführung. 


I. Rationelles Schleifen. 


A: die Leistungsfähigkeit der Schleifer werden 
hinsichtlich der Erzeugungsmenge sowohl, als auch 
der Güte der Schliffes im jetzigen Entwicklungs- 
stande der Papierindustrie bedeutend erhöhte 
Anforderungen gestellt. Diese sind bedingt durch 
die Steigerung der Breite und Arbeitsgeschwin- 
digkeit der Papiermaschinen, die ausgedehntere 


Carl Beckh Söhne, Faurndau 
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Verwendung von Holzschliff auch für bessere 
Papiere unter möglichster Einschränkung des 
Zellstoffzusatzes, sowie durch die angestrebte Ver- 
einfachung und Abkürzung der Stoffaufbereitung. 
Die günstigsten Voraussetzungen zur Erzielung 
eines feinen, schmierigen Stoffes im Heiß-Schliff. 
verfahren bieten die Stetigschleifer, deren Ein- 
führung seit der ersten Inbetriebsetzung eines 
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solchen Voithscher Bauart im November 1922 un- 
aufhaltsame Fortschritte macht. 

Die Vorteile des Stetigschleifers gegenüber den 
mehrpressigen mit hydraulischen Preßkolben ar- 
beitenden Schleifern liegen in der ununterbroche- 
nen Zuführung des Holzes mittels endlos in einer 
Richtung umlaufender Zuführungsketten, Spin- 
deln oder ähnlicher Einrichtungen in einer ein- 
zigen breiten, über dem Stein gelagerten, zugleich 
als Magazin dienenden Presse. Dadurch entfällt 
der regelmäßig sich wiederholende Pressen- 
wechsel mit seinen zur Genüge bekannten un- 
günstigen Auswirkungen. 

Zum Antrieb der Zuführungseinrichtungen des 
Stetigschleifers dient ein Vorschubmotor beliebiger 
Art, z. B. hydraulisches Getriebe oder Elektro- 
motor, dessen Umlaufszahl in ähnlicher Weise, 
wie der Preßkolbenvorschub der hydraulischen 
Pressenschleifer, in Abhängigkeit von der Be- 
lastung oder Umlaufzahl des Schleifers derart 
geregelt wird, daß die Belastung des Steines 
konstant bleiben soll. Jedoch auch bei den 
Stetigschleifern ist die Güte und Gleichmäßig- 
keit des Schliffes von vielen Faktoren ab- 
hängig, und zwar von der 


Art, Beschaffenheit und vorherigen Behandlung 
des Holzes, 


Art, Körnung und Schärfe des Steines, 
Umfangsgeschwindigkeit des Steines, 
Größe der wirksamen Schleiffläche, 
Stärke des Anpressungsdruckes, 

Menge und Temperatur des Spritzwassers, 
Schleiftemperatur, 


Tiefe, in der der Stein im Stoff watet usw. 


Alle diese Faktoren sind vielen Aenderungen 
unterworfen, die in ihrem Zusammenwirken zu 
sehr verschiedenen Ergebnissen führen können. 
Die Ueberwachung der Schleiferarbeit ist daher 
sehr schwierig. Sie erfordert große Erfahrung 
und Aufmerksamkeit. 


Vorausgesetzt, daß das Holz gut beschaffen, 
vorbereitet und sorgfältig eingelegt ist, der Stein 
gleichmäßig umläuft, die wirksame Schleiffläche 
voll ausgenutzt ist, Menge und Temperatur des 
Spritzwassers sich nicht ändern, so bleiben als 
die wesentlichsten Bedingungen zur Erzielung 
gleichmäßigen Schliffes die Regelung des Anpres- 
sungsdruckes und die Beobachtung der Stein- 
schärfe. Gelingt es, durch eine gut wirkende 
Regelung genau gleichmäßigen Anpressungsdruck 
zu halten, so hat die Bedienung hauptsächlich nur 
auf die Erhaltung gleichmäßiger Steinschärfe zu 
achten. 

Die Entwicklung der Stetigschleifer-Vorschub- 
regelung ist eine der schwierigsten Aufgaben und 
kann noch nicht als endgültig abgeschlossen 
gelten. Die Gesichtspunkte, unter denen sie 
durchzuführen ist, können sehr verschieden sein, 
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je nachdem es sich um die Regelung einzeln an- 
getriebener oder mehrerer gemeinsam angetrie- 
bener Schleifer handelt. Besondere Erschwerun- 
gen treten hinzu, wenn die Antriebsmaschine 
gleichzeitig noch anderweitig Antriebsenergie 
überträgt oder wenn ein oder mehrere Schleifer 
gemeinsam durch eine Wasser- oder Wärmekraft- 
maschine und gleichzeitig durch einen Elektro- 
motor angetrieben werden. In diesen Sonder- 
fällen ist reiflich zu erwägen, ob durch die kraft- 
schlüssige Verkettung mehrerer Kraft- und Ar- 
beitsmaschinen die energetischen Vorteile durch 
verminderte Qualität des Stoffes illusorisch wer- 
den oder, wenn die Regelung auf die Erzielung 
gleichmäßigen Stoffes eingestellt ist, die dann 
möglichen Rückwirkungen auf das Kraftnetz bzw. 
die Antriebsmaschinen nicht anderweitig schäd- 
liche Störungen hervorrufen. Ansätze zur prak- 
tischen Lösung dieser Fragen sind zwar vorhan- 
den, doch bedürfen sie noch eingehenden Stu- 
diums. Auf sie hier näher einzugehen, verbietet 
der beschränkt verfügbare Raum und soll deshalb 
einer in kurzer Zeit an dieser Stelle folgenden 
besonderen Abhandlung vorbehalten bleiben. 


Am leichtesten ist die Regelung auszuführen, 
wenn die Schleifer einzeln angetrieben sind: 
dann ist bei gleichmäßiger Steinschärfe die Be- 
lastung oder Umlaufszahl der Antriebsmaschine 
zugleich ein Maß für die Stärke des Anpressungs- 
druckes. Insbesondere trifft dies zu, wenn, wie 
meist üblich, ein Drehstrom-Asynchronmotor den 
Stein antreibt. Seine Umlaufszahl ändert sich bei 
Belastungsänderungen zwischen Leerlauf und 
Vollast nur um etwa 2 bis 3 Prozent, also in für 
vorliegenden Zweck wenig störendem Maße. Mit- 
hin kann die Strom- oder Leistungsaufnahme des 
Schleifermotors als Maß für die Stärke des An- 
pressungsdruckes gelten und zur Ueberwachung 
der Vorschubregelung benutzt werden. 


Dagegen bietet die Belastung des Vorschub- 
motors keinen zuverlässigen Anhalt für die Stärke 
des Anpressungsdruckes, weil in der Holzzufüh- 
rung verschiedenartige Hemmungen auftreten 
können, verursacht durch ungenügende Sorgfalt 
beim Einlegen der Hölzer, Klemmungen derselben 
im Magazin bzw. Preßkasten usw. Deshalb ist 
es auch nicht angängig, die Einrichtungen zur 
Holzzuführung von der Schleiferwelle aus oder 
durch einen besonderen Vorschubmotor mit kon- 
stanter Geschwindigkeit anzutreiben. Durch das 
D. R. P. 383 860 ist der Firma J. M. Voith, 
Heidenheim, allgemein die Verwendung eines 
regelbaren Motors zum Antrieb der Zuführungs- 
einrichtungen geschützt, dessen Umlaufzahl in 
Abhängigkeit von der Belastung oder Umlaufs- 
zahl des Schleifers geregelt wird. Von diesem 
Patent dürften zur Zeit wohl alle bisher be- 


kannten Regelvorrichtungen für Stetigschleifer 
abhängig sein. 


der Feinpapierfabrik 


N 


FEST. UND A U S 


II. Aufgaben der Vorschubregelung. 


Die Regelung des Vorschubmotors muß außer- 
ordentlich empfindlich sein und den Belastungs- 
änderungen des Schleifers schnell folgen können, 
weil zwischen der Antriebs-Schneckenwelle und 
den Vorschubmitteln (Ketten, Spindeln usw.) 
eine sehr große Uebersetzung liegt. Als am besten 
brauchbar haben sich hier astatische Regler er- 
wiesen, d. h. solche, die nur bei einer bestimmten 
Belastung im Gleichgewicht sind und schon bei 
sehr geringen Belastungsänderungen ihre End- 
lagen erreichen, in denen sie die Vorschub- 
motoren zu höchster oder niedrigster Geschwin- 
digkeit zwingen. Ein Beharrungszustand tritt da- 
bei fast nie ein, sondern der Regler ist beständig 
im Spiel. Je genauer er anspricht und je schneller 
die Geschwindigkeitsänderung der Vorschub- 
motoren erfolgt, um so geringer sind die Be- 
lastungsabweichungen. Diese könnten theoretisch 
auf Null gebracht werden, wenn die Empfindlich- 
keit der Regler unendlich und die Geschwindig- 
keit der Vorschubmotoren in unendlich kurzen 
Zeiten zwischen Null und unendlich regelbar 
wäre. Zwar ist eine solch extreme Regelung 
praktisch nicht durchführbar; doch beweist diese 
Ueberlegung, daß nur mittels astatischer Regler 
eine präzise Vorschubregelung möglich ist. 

Außer der Konstanthaltung der Schleifer- 
belastung ist es erforderlich, das vom Vor- 
schubmotor auf die Antriebsschneckenwelle 
zu übertragende Drehmoment auf einen mit 
Rücksicht auf die Festigkeit der Zuführungs- 
einrichtungen und des Magazins festgesetzten 
Höchstwert zu begrenzen. Wenn 2. B. das 
Holz im Magazin oder Preßkasten klemmt, so 
wird der Stein und damit auch der Schleifermotor 
entlastet. Die Vorschubregelung würde, falls 
keine besonderen Maßnahmen dagegen getroffen 
sind, danach streben, die Geschwindigkeit des 
Vorschubmotors zu erhöhen, der dadurch sehr 
bald in unzulässigem Maße überlastet werden 
würde. Zwar muß erstrebt werden, daß der Vor- 
schubmotor durch Uebertragung eines erhöhten 
Drehmomentes die Klemmung schnellstens über- 
windet, doch ist dabei seine Umlaufszahl so zu 
vermindern, daß das zulässige höchste Dreh- 
moment keinesfalls überschritten wird. 


III. Ausführung der Vorschubantriebe für 
einzeln angetriebene Stetigschleifer. 


Zum Vorschubantrieb können, wie schon ein- 
gangs bemerkt, sowohl hydraulische Getriebe als 
auch Elektromotoren verwendet werden. 


A. Hydraulische Vorschubantriebe. 
Der nächstliegende Gedanke war, ähnlich wie 


bei den mehrpressigen Schleifern mit hydraulischen 


Druckkolben, auch die Vorschubbewegung der 
tetigschleifer durch Flüssigkeitsdruck zu erzielen. 
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Die gesamte Regeleinrichtung ist dabei in ähn- 
licher Weise wie z. B. bei den hydraulischen 
Magazinschleifern ausgeführt, mit dem einzigen 
Unterschied, daß durch den Druck des flüssigen 
Treibmittels statt der reinen Schubbewegung der 
Preßwasserkolben hier hydraulische Getriebe in 
Umlauf gesetzt werden. Wie in Bild 1 sche- 
matisch dargestellt, saugt eine mittels Elektro- 
motors 3 oder durch Transmission angetriebene 
Oelpumpe 7 aus einem Behälter 9 das Oel und 
drückt es durch den Vorschub-Oeldruckmotor 8, 
von dem aus es in den Behälter zurückfließt. In 
die Rohrleitung zwischen Pumpe und Vorschub- 
motor ist ein Drosselventil 14 eingebaut, das in 
Abhängigkeit von der Belastung des Schleifer- 
motors 1 durch einen Drehmagneten 12 gesteuert 
wird. Der Drehmagnet wird von einem Strom- 


Bild 1. Stetigschleifer-Regelung mit hydraulischem 
Vorschubantrieb 

= Schleifermotor 10 = Stromtransformator 

= Hochspannungs-Oelschalter 11 = Stufenschalter 

= Pumpenmotor 12 = Drehmagnet 

= Anlasser 13 = Einstellwiderstand 

= Sicherungen 14 = Drosselventil 

— SS 15 = Ueberströmventil 

= umpe Ri S; T, — Hochs - 8 

= Vorschubmotor stromnetz u 

= Flüssigkeitsbehälter R. S. T. Nie ders pannungs- 
Drehstromnetz. 
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transformator 10 gespeist, der in die Verbindungs- 
leitung zwischen Schleifermotor und Drehstrom- 
netz geschaltet ist. Die Sekundärwicklung des 
Stromtransformators ist mit Anzapfungen ver- 
sehen, die an einen Stufenschalter 11 geführt sind 
und die Einstellung verschiedener Belastung des 
Schleifers gestatten. Bei richtiger Einstellung ist 
mit dieser Einrichtung eine genaue Regelung zu 
erzielen. Ueberlastungen des Vorschubmotors bei 
Klemmungen werden durch ein Ueberström- 
ventil 15 vermieden, das die Ueberschreitung 
eines bestimmten Oeldruckes verhindert. Bisher 
sind die Stetigschleifer fast ausschließlich mit 
dieser Oeldruckregelung ausgerüstet worden. Ob- 
wohl diese ihrer Aufgabe vollauf gewachsen ist, 
hat sie doch verschiedene Nachteile, die es wün- 
schenswert erscheinen lassen, die Oelge triebe 
durch rein elektrische Vorschubantriebe zu er- 
setzen. 


>“ 


Bild 2. Vorschubantrieb mit Drehstrom - Asynchron- 
motor und Schlupfregler 

1 iater 7 = Einstellwiderstand 

2 = ochspannungs-Oelschalter 8 = Eilrelais mit Rück führ motor 

3 — Vorschubmotor 9 Schaltrelais 

4 = Schütz mit Ueberstrom— 10 = Handschalter 


Auslösung 

5 == Schlupfregler mit Verstell- 
motor 

6 = Stromwandler 


Ri Sı Ii = Hochspannungs-Dreh- 
stromnetz 
2 S2 Ta = Niederspannungs- 
Drehstromnetz. 
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B. Rein elektrische Vorschub- 


antriebe. 


In neuerer Zeit sind verschiedene Systeme rein 
elektrischer Vorschubantriebe entwickelt wor- 
den, die sich anfänglich mehr oder weniger gut be- 
währten, weil die Schwierigkeiten der Aufgabe 
nicht vorher in vollem Umfange zu übersehen 
waren. Ueber verschiedene Wege, die dabei ein- 
geschlagen wurden, soll im nachstehenden kurz 
berichtet werden. 


1. Vorschubantrieb mit Drehstrom- Asynchron- 
motor und Schlupfregler. 


Da in den meisten Schleifereien Drehstrom 
vorhanden ist, war es naheliegend, die einfachen 
Drehstrom-Asynchronmotoren mit Schleifring- 
läufer zum Vorschubantrieb zu verwenden. Die 
vereinfachte Schaltung eines solchen Vorschub- 
antriebes zeigt Bild 2. Die Belastung des 
Schleifermotors 1 wird durch ein sogenanntes 
Eilrelais 8 überwacht, dessen Magnetspule durch 
den Stromwandler 6 mit einer der Stromaufnahme 
des Schleifermotors proportionalen Stromstärke 
gespeist wird. Weicht diese vom vorgeschrie- 
benen Wert ab, so schalten die Kontakte des Eil- 
relais den Verstellmotor des Regelwiderstandes 5 
durch die Schaltrelais 9 für Rechts- oder Links- 
lauf solange ein, bis durch entsprechende 
Geschwindigkeitsänderung des Vorschubmotors 3 
die Schleiferbelastung auf den Sollwert zurück- 
geführt ist. Steigt z. B. bei Klemmungen die Be- 
lastung des Vorschubmotors zu weit an, SO wird 
durch Ueberstromrelais sein Schütz 4 ausgelöst 
und dadurch der Antrieb unterbrochen. Der Ver- 
stellmotor führt die Reglerkurbel in die Nullstel- 
lung zurück, in der sich der Vorschubantrieb er- 
neut selbsttätig einschaltet. 


Diese Art der Vorschubregelung scheint noch 
einiger Vervollkommungen zu bedürfen. Zwar 
sind die mit dieser Regelung verbundenen 
Energieverluste hier von untergeordneter Bedeu- 
tung, doch ist die Regelung dadurch erschwert 
daß sie innerhalb eines großen Drehzahlbereiches 
des Vorschubmotors bei stark veränderliche. 
Drehmomenten erfolgen und der Regelwiderstan 
dementsprechend bemessen sein muß. Bei En 
mungen wird der Vorschubmotor abgeschaltet 
statt daß er mit dem vorgeschriebenen höchsten 
Drehmoment weiterarbeitet. Die Zurückführung 
der Reglerkurbel in die Anfangsstellung pmi 
eine gewisse Zeit, etwa bis zu 30 Sekunden, 


ebenso der wieder anschließende Anlaß vorgang 
Ueber- 


von entsprechender Dauer entsteht. 1 
Wiedereinschaltung des Vorschubmotors holt 
Klemmung noch nicht behoben, so W! er 
sich die Abschaltung des Vorschubmotors. 1 15 
ist es möglich, daß längere Unterbrechunge 
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Schleiferarbeit und damit starke Entlastungen 
des Schleifermotors entstehen können, die bei 
besserer Durchbildung der Vorschub-Schutzrege- 
lung stark eingeschränkt werden könnten. 


Der hauptsächlichste Nachteil liegt aber in 
der Trägheit des Regelvorganges. Der Verstell- 
motor des Regelwiderstandes läuft bei seiner 
Einschaltung stets mit einer bestimmten Umlaufs- 
zahl. Er braucht daher zum Ausgleich einer Be- 
lastungsschwankung des Schleifers von gewisser 
Größe stets dieselbe Zeit, unabhängig davon, ob 
die Schwankung plötzlich oder allmählich sich 
entwickelt. In kurzer Zeitfolge entstehende Be- 
lastungsänderungen können infolge der Trägheit 
des Regelvorganges nicht rechtzeitig abgefangen 
werden, so daß sie sich stärker auswirken und zu 
empfindlichen Lastpendelungen führen, durch die 
auch die Gleichmäßigkeit des Schliffes beein- 
trächtigt wird. Trotz reichlichen Aufwandes an 
empfindlichen Apparaten läßt diese Ausführung 
der Vorschubregelung verschiedene Forderungen 


unerfüllt. 


2. Vorschubantrieb mit Wechselstrom-Kollektor- 

motor und induktiver Spannungsregelung. 

Vom rein technischen Standpunkt aus be- 
trachtet, ist die durch D. R. P. 401655 vom 
12. Februar 1924 der A. E. G. geschützte Vor- 
schubregelung gemäß Bild 3 von gewissem Inter- 
esse, weil hierbei die selbsttätige Regelung ohne 
besondere Schaltapparate durchgeführt ist. Als 
Vorschubmotor dient hier ein Einphasenstrom- 
Kollektormotor 3 mit Hauptstromverhalten, dem 
eine von der Belastung des Schleifermotors 1 ab- 
hängige selbsttätig veränderliche Spannung ent- 
gegengeschaltet ist. Zur Erzeugung dieser Gegen- 
spannung dient ein zur Einstellung verschiedener 
Belastungen mit Anzapfungen versehener Strom- 
Transformator 4, dessen Primärwicklung in einer 
Phase des Schleifermotors und dessen Sekundär- 
wicklung in Reihe mit einer Drosselspule 5 liegt. 
Die Stromstärke in der Sekundärwicklung des 
Transformators ist der Primärstromstärke genau 
proportional und durchfließt nur die Drossel- 
spule. Der Strom, den der Vorschubmotor zur 
Ueberwindung seines Belastungs-Drehmomentes 
braucht, wird entweder, wie dargestellt, einem 
Niederspannungsnetz oder hinter dem Oelschalter 
des Schleifmotors entnommen. Er setzt sich mit 
dem Sekundärstrom des Transformators zu einem 
resultierenden Strom zusammen, der die Drossel- 
spule durchfließt und in dieser eine Selbstinduk- 
tionsspannung erzeugt, die bei entsprechendem 
Anschluß des Vorschubmotors und des Transfor- 
mators der verketteten Netzspannung, an die der 
Vorschubmotor angeschlossen ist, genau ent- 
gegenwirkt. Steigt die Belastung des Schleifer- 
motors, so erzeugt der stärkere Sekundärstrom 
des Transformators in der Drosselspule eine 
höhere Gegenspannung, so daß die Umlaufszahl 
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des Vorschubmotors sinkt und die Anpressung 
des Holzes vermindert wird. Umgekehrt ist bei 
sinkender Schleiferbelastung die in der Drossel- 
spule erzeugte Gegenspannung niedriger, der Vor- 
schubmotor läuft entsprechend schneller und er- 
höht den Anpressungsdruck. Die Regelung be- 
schleunigend wirkt hierbei die Hauptstromeigen- 
schaft des Vorschubmotors, sowie der Umstand, 
daß die in der Drosselspule erzeugte Gegenspan- 
nung zugleich von der Belastung des Vorschub- 
motors abhängig ist. Bemerkt sei noch die prak- 
tisch verlustlose Regelung, da die Drosselspule 
keine Wirkleistung verbraucht. 

Das zur Sicherheitsschaltung vorgesehene 
Schütz 6 gestattet die Ein- und Ausschaltung des 
Vorschubmotors mittels des Schalters 7. Die 
Einschaltung kann erst nach dem Anlassen des 
Schleifermotors erfolgen. Beim Auslösen des Oel- 
schalters 2 wird gleichzeitig der Vorschubmotor 
zwangsläufig abgeschaltet, Als Schutz der Zu- 
führungsketten usw. gegen Ueberlastung, z. B. bei 
Klemmungen, ist eine Gleitkupplung zwischen 
Vorschubmotor und Antriebsschneckenwelle an- 


geordnet. 
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Bild 3. Vorschubantrieb mit Wechselstrom - Kollektor- 
motor und induktiver Spannungsregelung 


Schleifermotor 6 — Fernschalter 
Hochspannungs-Oclschalter 7 = Handschalter 
Einphasenstrom-Kollcktor- RS I, Hochspannungs-Dreh- 
motor stromnetz 
Stromtransformator R 8 1 Niederspannungs- 

= Drosselspule Drehstromnetz. 
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Eine Versuchsausrüstung wurde im Prüffeld der 
A.E.G., sowie an einem Stetigschleifer in der 
Versuchsanlage der Firma J. M. Voith in Heiden- 
heim praktisch erprobt. Die Versuche bestätigten 
die grundsätzliche Richtigkeit des Regelungs- 
prinzips. Der Antrieb war aber, den vorgeschrie- 
benen Leistungsdaten entsprechend, um reichlich 
die vierfache Leistung zu groß und für zu gerin- 
den Regelbereich bemessen, so daß die Empfind- 
lichkeit der Regelung bei den Versuchen zu ge- 
ring war. Weitere Versuche wurden damit einst- 
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Bild 4. AEG-Vorschubantrieb mit Schnell- 
und Schutzregelung 


Schleifermotor 

Hochspannungs-Oelschalter 

Ka aerea molor mit Kurz- 

schlußläufer 

Netzschalter 

Sicherungen 

Regeldynamo 

Regelwiderstand 

Vorschubmotor 

9 — Fernschalter 

10 = Doppelstrombegrenzungs- 
regler 

11 Stromwandler 
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3 
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5 
6 
7 
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12 = Zwischenstromwandler 

13 = Einstellwiderstand 

14 = Schutzwiderstand 

15 = Steuerschalter 

16 = Feldschutzwiderstand 

17 = Trennschalter 

18 = Schutzwiderstand 

Ri Sı Tı = Hochspannungs-Dreh- 
stromnelz 

Rz S: Ta = Niederspannungs- 
Drehstromnetz 


P-N = Erregernetz. 
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weilen nicht unternommen. Das System dürfte 
aber bei richtiger Bemessung brauchbar sein, 
wenn z. B. der Transformator besonders geschaltet 
und so bemessen wird, daß bereits bei etwa + 
5 Prozent Belastungsänderung des Schleifmotors 
der Vorschubmotor zwischen Stillstand und 
höchster Umlaufszahl geregelt wird. 


3. Gleichstrom-Vorschubantrieb mit Schnell- 

regelung. 

Gleichzeitig mit vorgenannter Ausrüstung 
wurde in der Versuchsschleiferei der Firma Voith 
der in Bild 4 dargestellte Gleichstrom-Vorschub- 
antrieb mit Schnellregelung, vereinigt mit Ueber- 
lastungs-Schutzregelung für die Vorschubeinrich- 
tungen, erprobt. 

In dem Bestreben, mit möglichst billigen Appa- 
raten auszukommen, wurden vorher Versuche 
mit träger Regelung dieses Gleichstromantriebes 
vorgenommen, wobei die Belastung des Schleifer- 
motors durch ein Leistungsrelais überwacht 
wurde. Dieses schaltete bei Abweichungen von 
der vorgeschriebenen Normallast den Verstell- 
motor eines selbsttätigen Feldreglers für die 
Regeldynamo ein, wodurch die dem Vorschub- 
motor zugeführte Ankerspannung und dessen Um- 
laufszahl geregelt wurde. Diese Regelung arbei- 
tete zu träge, auch bei mehrfach erhöhter Ver- 
stellgeschwindigkeit des Reglers, so daß starke 
Lastpendelungen des Schleifers auftraten. Da- 
durch war erwiesen, daß nur mittels Schnell- 
reglers eine ausreichend empfindliche und schnelle 
Regelung möglich ist. 

Als vollkommenste Lösung dürfte der, wie vor- 
erwähnt, in Bild 4 dargestellte Gleichstrom-Vor- 
schubantrieb mit vereinigter Schnell- und Ueber- 
lastungsschutzregelung (D. R. P. a.), der nach- 
stehend näher beschrieben ist, anzusehen sem. 

Als Vorschubmotor dient der von einem vor- 
handenen Gleichstromnetz P-N fremderregte 
Nebenschlußmotor 8. Dieser wird von einer eben- 
falls fremderregten Regeldynamo 6 mit veränder- 
licher Ankerspannung gespeist. Die Dynamo 6 
kann, wie dargestellt, mit einem kleinen Asyn- 
chronmotor 3 mit Kurzschlußläufer gekuppelt sein 
oder in anderer Weise, z. B. durch Transmission. 
angetrieben werden. 

Die Regelung erfolgt in Abhängigkeit von der 
Stromaufnahme des Schleifermotors 1 mittels des 
Schnellreglers 10, dessen Stromspule a von dem 
Stromwandler 11 über einen kleinen Zwischen- 
wandler 12 erregt wird. Bei Belastungsänderungen 
des Schleifmotors ändert sich das Taktverhältnis 
in dem der Relaiskontakt k, des Schnellreglers 
den im Feldstromkreis der Dynamo 6 liegenden 
Regelwiderstand 7 abwechselnd kurzschließt, und 
somit auch die Ankerspannung der Dynamo. Die 
Stromspule a spricht sehr genau auf die geringsten 
Belastungsänderungen an. Der von ihr gesteuerte 
Kontakthebel des Hauptkontaktpaares K.. erreicht 
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seine höchste und tiefste Lage bereits bei etwa 
+ 2 Prozent Belastungsänderungen. Dabei ändert 
sich die Ankerspannung der Dynamo zwischen 
etwa 60 bis 240 Volt und die Geschwindigkeit 
des Vorschubmotors zwischen etwa 300 bis 
1500 U/min. Der Vorzug dieser Art der Regelung 
liegt darin, daß sie stufenlos und praktisch ver- 
lustlos ist, sowie in unmittelbarer Fühlung dem 
zeitlichen Verlauf der Belastungsänderungen folgt. 
Entwickeln sich diese allmählich oder plötzlich, 
so erfolgt dementsprechend auch die Regelung 
stetig oder plötzlich. Außerdem läßt sich die 
Empfindlichkeit der Regelung durch die mit Fein- 
einstellung versehene Oeldämpfung des Haupt- 
kontaktsystems a—b beliebig und genau ein- 
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Wenn trotzdem die Klemmung nicht behoben 
wird, würde auch bei 50 Volt der Vorschubmotor 
bald bis zum Stillstand überlastet werden und 
durch seinen stillstehenden Anker die Dynamo 
kurzschließen. Die dabei auftretende große 
Stromstärke könnte beide Maschinen gefährden. 
Um dies zu verhindern, ist der Schutzregler mit 
einem zweiten Kontaktpaar k, ausgerüstet, das 
erst bei Ueberschreitung der festgesetzten Strom- 
stärke geschlossen wird und dabei das schon stark 
geschwächte Feld der Dynamo taktmäßig kurz- 
schließt. Dadurch wird die Ankerspannung der 
Dynamo weiter auf zwischen 0 und 50 Volt lie- 
gende Werte herab geregelt. Mithin ist der Vor- 
schubantrieb sowohl als auch der Schleifer bei 
selbst dauernden Klemmungen in vollkommenster 
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Bild 5. 
Belastung (! 2 nat. Größe). 


Mit besonderer Sorgfalt ist auf das Arbeiten 
der Regeleinrichtung beim Auftreten von Klem- 
mungen Bedacht gefbmmen worden. Um hierbei 
die Zuführungseinrichtungen gegen Ueberlastung 
und den Vorschubmotor gegen unzulässige Er- 
wärmung zu schützen, ist der Schnellregler mit 
dem aus dem System c—d bestehenden Schutz- 
regler vereinigt. Die in Reihe geschalteten 
Spulen c und d werden mit einer der Belastung 
des Vorschubmotors proportionalen Stromstärke 
gespeist. Der Kontakt k, ist normalerweise ge- 
schlossen und beginnt erst zu arbeiten, sobald die 
zulässige Höchststromstärke des Vorschubmotors 
erreicht ist. Da die Kontakte k, und k, mit der 
Spule f des Differentialrelais in Reihe liegen. 
übernimmt dann der Kontakt k, die Führung. 
Dieser steuert nun den Relaiskontakt k, in 
solchem Taktverhältnis, daß durch Verminderung 
der Ankerspannung der Dynamo die zulässige 
Stromstärke keinesfalls überschritten wird. Die 
Spannung kann dabei bis auf etwa 50 Volt herab- 
geregelt werden. 


Carl Beckh Söhne, F 


rr 
7 7 7 


Leistungsmesser - Registrierstreifen eines Schleifermotors mit AEG-Vorschubregelung bei ca. 700 KW 
Ablaufgeschwindigkeit des Streifens 6U mm h 


Weise geschützt. Der Vorschubmotor braucht also 
auch bei schweren Klemmungen nicht abgeschaltet 
zu werden und arbeitet sofort weiter, sobald diese 
behoben sind. 

Der Zwischenstromwandler 12 ist mit 10 An- 
zapfungen versehen, die an einen Stufenschalter 
geführt sind und die Finstellung verschiedener 
Schleiferbelastungen ermöglichen. 

Der Fernschalter 9 ist mit dem Oelschalter 2 
elektrisch verriegelt, so daß der Vorschubmotor 8 
erst nach dem Einschalten des Schleifermotors 1 in 
Betrieb gesetzt werden kann und beim Auslösen 
des Oelschalters (z. B. durch Ansprechen der Null- 
spannungs- oder Ueberstrom- Auslösung) zwangs- 
läufig sofort abgeschaltet wird. 

Zum Ein- und Ausschalten der Vorschub— 
regelung dient eine kleine Steuerwalze 15, durch 
die in einem Griff die erforderlichen Schaltvor. 
gänge in zwangsläufiger, stets richtiger Reihen- 
folge bewirkt werden. 

In Stellung 0 und 1 sind die Erregerwicklungen 
der Dynamo 6 und des Motors 8 über den Feld- 
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Göppingen, 


schutzwiderstand 17 kurzgeschlossen und außer- 


dem in Stellung 0 vom Gleichstromnetz P-N ge- 
trennt. 


In Stellung 2 wird die Erregung und die kon- 
stant erregte Spule e des Schnellregler-Differen- 
tialrelais eingeschaltet. Der Relaiskontakt k, wird 
dadurch geöffnet und somit ergibt sich an der 
Dynamo niedrigste Ankerspannung. 


In Stellung 3 wird der Fernschalter 9 ge- 
schlossen und durch diesen der Vorschubmotor 8 
eingeschaltet, der zunächst mit niedriger Anker- 
spannung läuft. 


In Stellung 4 wird der Stromkreis der Spule f 
des Differentialrelais geschlossen, so daß nun der 
Schnellregler zu arbeiten beginnt. 

Gegen das Ausbleiben der Erregerspannung im 
Netze P-N oder gegen versehentliches Oeffnen des 
Netzschalters 17 während des Betriebes sind die 
Erregerwicklungen durch den Widerstand 18 ge- 
schützt. 

Dieser Vorschubantrieb erfüllt somit alle Forde- 
rungen in bezug auf Regelgenauigkeit, Betriebs- 
sicherheit und Einfachheit der Bedienung. Seine 
Entwicklung ist, soweit die zu regelnden Schleifer 
einzeln elektrisch angetrieben werden, abge- 
schlossen. Der in Bild 5 gezeigte Ausschnitt eines 
Registrierstreifens des Schleifermotor-Leistungs- 
nıessers, aufgenommen im praktischen Dauer- 
betriebe an einem Voithschen Stetigschleifer für 
| m lange Hölzer in einer der bedeutendsten 
deutschen Papierfabriken, läßt die außerordent- 
liche Genauigkeit erkennen, durch die diese Re- 
gelung allen anderen Systemen überlegen ist. Für 
eine Papierfabrik sind schon mehrere derartige 
Vorschubantriebe auf Grund der guten Erfahrun- 
gen mit dem zuerst gelieferten Probeantrieb nach- 
geliefert worden. 


IV. Gesichtspunkte für die Vorschubregelung 
mehrerer gemeinsam angetriebener Stetig- 
schleifer. 


Wie aus den vorstehenden Darlegungen er— 
sichtlich, ist schon bei einzeln angetriebenen 
Schleifern die Vorschubregelung mit besonderen 
Schwierigkeiten verbunden. Bedeutend schwie- 
riger ist die Vorschubregelung durchzuführen, 
wenn zwei oder mehrere Schleifer durch einen 
gemeinsamen Motor angetrieben sind. Für die 
Vorschubregelung gelten dann ähnliche Bedingun- 
gen wie für die Regelung eines mehrpressigen 


Schleifers. 


Es wird verlangt, daß sowohl die Belastung des 
gemeinsamen Schleifermotors konstant gehalten, 
als auch die Belastung auf die einzelnen Schleifer 
gleichmäßig verteilt wird. Da Belastungsänderun- 
gen, z. B. durch Klemmungen in einem der Schlei- 
fer, nicht immer zu vermeiden sind, werden zeit- 
weise starke Entlastungen des Schleifermotors 
auftreten. Wenn keine besonderen Maßnahmen 


getroffen sind, wird die Regelung aller Vorschub- 
antriebe durch die sinkende Belastung des Schlei- 
fermotors ohne weiteres durch verstärkte An- 
pressung in den anderen Schleifern den Schleifer- 
motor voll zu belasten versuchen. Dabei wird 
jedoch in den anderen Schleifern, in denen das 
Holz nicht klemmt, die Anpressung bedeutend 
verstärkt, also grober Schliff erzeugt, abgesehen 
davon, daß deren Vorschubantriebe ebenfalls 


überlastet werden, wenn die Klemmung nicht bald 
behoben ist. 


Von grundsätzlicher Bedeutung ist es, nach 
welchen Gesichtspunkten in solchen Fällen die 
Regelung ausgeführt wird. In kleineren Anlagen, 
in denen z. B. Papiermaschinenantriebe und 
Schleiferantriebe an gemeinsamem Drehstromnetz 
liegen, mag es angebracht sein, stärkere Ent- 
lastungen des Schleifermotors bei Klemmungen 
in einem Schleifer durch stärkere Anpressung in 
den anderen Schleifern zu verhindern und dafür 
entsprechend gröberen Schliff in Kauf zu nehmen. 
In größeren Betrieben wird jedoch verlangt, daß 
der Stoff unter allen Umständen gleichmäßig 
bleiben soll, also die Gleichmäßigkeit des An- 
pressungsdruckes nicht durch. die Störungen in 
den anderen Schleifern beeinträchtigt wird. 


Auf die verschiedenen Lösungen zur Vorschub- 
regelung mehrerer gemeinsam angetriebener 
Stetigschleifer kann im vorliegenden Festheft 
wegen Raummangels leider nicht näher eingegan- 
gen werden, doch seien kurz die Grundgedanken, 
nach denen sie ausgeführt wird, genannt. 


In Anlebnung an die Regelung mehrpressiger 
Schleifer mit hydraulischen Preßkolben wird auch 
bei den bekannten hydraulischen Vorschub- 
antrieben für mehrere gemeinsam angetriebene 
Stetigschleifer durch besondere Vorschubregler 
die Belastung der einzelnen Vorschubmotoren so- 
wohl in Abhängigkeit voneinander, als auch von 
der Belastung des Schleifemmotors gebracht, um 
gleichmäßige Lastverteilung auf die einzelnen 
Schleifer zu erzielen. 


Derselbe Gedanke ist in dem D. R. P. 439 548 
enthalten, in dem die Vorschubregelung durch 
Drehstrom-Asynchronmotoren, wie in Bild 2 für 
einzeln angetriebene Schleifer dargestellt. für 
mehrere gemeinsam angetriebene Schleifer be- 
schrieben ist. Auch hier soll gleichmäßige Last- 
verteilung auf die einzelnen Schleifer dadurch 
erreicht werden, daß die Belastung der Vorschub- 
motoren in gegenseitige Abhängigkeit gebracht 
wird. Durch diese, als auch die vorgenannte 
hydraulische Regeleinrichtung wird jedoch nur er- 
reicht, daß lediglich die Belastung des Schleifer- 
motors annähernd konstant gehalten wird, wäh- 
rend der Anpressungsdruck in den einzelnen 
Schleifern durch die Unregelmäßigkeiten in der 
Holzzuführung der anderen Schleifer künstlich 
gestört wird; denn, wie im vorhergehenden dar- 
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gelegt, gibt die Belastung der Vorschubmotoren 
keinen zutreffenden Anhalt für die Stärke des 
tatsächlichen Anpressungsdruckes am Stein. 
Grundsätzlich hiervon verschieden sind die 
Lösungen für die Vorschubregelung mehrerer 
Schleifer nach dem schon genannten D. R. P. 
401 655 der AEG und einer Reihe diesbezüglicher, 
zur Zeit noch schwebender Patentanmeldungen 
betr. Anordnung von Schnellreglern. Diese folgen 
dem Leitgedanken, den Anpressungsdruck in den 
Schleifern unabhängig voneinander möglichst 
konstant zu halten, unbeeinflußt durch die 


AN 


Störungen in einem derselben. Dabei besteht 
immer noch die Möglichkeit, erforderlichenfalls 
z. B. bei Klemmungen in einem der Schleifer für 
den oder die anderen Schleifer eine geringe 
Ueberlastung von genau einstellbarer Höhe zuzu- 
lassen, um mit Rücksicht auf andere an das 
gleiche Drehstromnetz angeschlossene Arbeits- 
maschinen usw. größere Entlastungen des Schlei- 
fermotors zu vermeiden. Voraussichtlich in kurzer 
Zeit kann an dieser Stelle über die praktischen 
Ergebnisse solcher Regelvorrichtungen berichtet 


werden. 


MR 


Ueber den Aufschluß von Buchenholz 
mit Salpetersäure 
Von Prof. HERMANN SUIDA und HANS SADLER 


(Mitteilung aus dem Institut für chem. Technologie organischer Stoffe an der Technischen Hochschule Wien 
Abteilung für Papierindustrie und Cellulosechemie) 


Wewohl die Buchenholzcellulose bisher kein 
wesentliches technisches Interesse erweckt hat. 
da man viel bessere Faserstoffe in den Nadel- 
holzzellstoffen besitzt, so ist doch das Interesse 
für diese Cellulose begreiflicherweise nie ganz er- 
loschen, da Zellstoff heute nicht nur für die Pa- 
piererzeugung, sondern auch für plastische 
Massen, einschließlich Kunstseide, verwendet 
wird, wo es auf die Faserlänge nicht unbedingt 
ankommt. Da an gewissen Stellen Europas 
Buchenholz billiger zur Verfügung steht als 
Nadelholz, so ist dieses Interesse auch gerecht- 
fertigt und wird zweifellos noch zunehmen. 

Es gibt z. B. Unternehmen, welche Buchen- 
holz in großer Menge zur Verfügung haben und 
dieses hauptsächlich für die Gewinnung von Holz- 
kohle, Essigsäure und Aceton benutzen, gleich- 
zeitig aber als Essigsäure- und Acetonprodu- 
zenten Acetylcellulose fabrizieren. Für solche 
Unternehmen besteht der Anreiz, Buchenholz 
auch auf brauchbare Cellulose zu verarbeiten. 


Es ist bekannt, daß Buchenholz sowohl nach 
dem Natron- als auch nach dem Sulfitverfahren 
gekocht werden kann, unter welchen Bedin- 
Lungen der Aufschluß ohne weiteres gelingt. In- 
folge der geringeren Ausbeute an Cellulose aus 
dem Buchenholz und der geringeren Länge der 
Buchenzellstoffaser bietet die Verarbeitung von 


Buchenholz dem Papiermacher aber wenig An- 
reiz. Es müßten also günstigere Aufschlußver- 
fahren angewendet werden, wenn die Buchenholz- 
cellulose konkurrenzfähig sein sollte, und über- 
dies müßte die äußerst feine und gleichmäßige 
Buchenholzzellstoffaser in der Eignung für beson- 
dere Zwecke der Nadelholzzellstoffaser zum min- 
desten gleichkommen. Der Besitzer von billigem 
Buchenholz wird danach suchen, einfache und 
möglichst billige Aufschlußverfahren für dieses 
zu bekommen. 

In Verfolgung dieses Gedankens haben wir uns 
mit solchen andersartigen Aufschlußmethoden 
beschäftigt und haben bei diesem Anlaß auch den 
Salpetersäureaufschluß bei Buchenholz studiert, 
wenngleich dieses Verfahren zunächst wegen des 
Preises der Salpetersäure keineswegs als ein bil— 
liges anzusprechen war. Die Apparatur für einen 
solchen Prozeß erscheint relativ einfach. Es war 
jedoch auch nötig, den Effekt dieses Verfahrens 
bezüglich Ausbeute und Qualität der hierbei er- 
haltenen Buchenholzcellulose zu prüfen, da bisher 
hierüber keine genauen Zahlen vorlagen. 

Wir berichten also im folgenden nur über die 
mit dem Salpetersäureverfahren gemachten Be- 
obachtungen, welche gelegentlich unserer weiter 
ausgreifenden Studien zum Aufschluß von 


Buchenholz erfolgten. 


72775777777 


GWG eee 
7 7 


Carl Beckh Söhne, Faurndau 


rr „„ 
„eo... 
. 


93 


Bei Durchsicht der Literatur!) über die Sal- 
petersäureverfahren zeigt es sich, daß die ersten 
Versuche schon sehr weit zurückliegen: 

Barre und Blondel lassen das in dünne 
Stückchen zerkleinerte Holz mit der gleichen Ge- 
wichtsmenge einer ungefähr 50prozentigen Sal- 
petersäure (36° Be) während 24—30 Stunden in 
der Kälte stehen, füllen dann mit der vierfachen 
Menge Wasser auf und kochen, bis das Holz 
leicht zerfällt; daran schließt sich eine alkalische 
Behandlung. 

Young arbeitet bei Kiefernholz mit einer 
20prozentigen Salpetersäure und unterstützt den 
Aufschluß durch Erhitzen bis zum Sieden und 
beendet ihn binnen 40 Minuten. 


Lifschütz arbeitet mit einem Gemisch von 
Salpeter-Schwefelsäure, beispielsweise mit einem 
Gemisch von 1 Vol. konz. Schwefelsäure und 
3 Vol. verdünnter Salpetersäure D 1,15—1,18. 
Die zugesetzte Schwefelsäure soll den Zweck 
haben, die Reaktionsfähigkeit der Salpetersäure 
zu erhöhen. Der fördernde Einfluß der Schwefel- 
säure soll so weit gehen, daß die Salpetersäure 
noch in größter Verdünnung wirksam ist, und 
zwar bis zur völligen Erschöpfung, dann aller- 
dings bei gesteigerten Temperaturen. 

Schwalbe läßt über feingebrochenes Holz 
stickoxydhaltige Gase streichen, solange das 
Holz solche aufnimmt. Für 100 Teile Holz sind 
etwa 0,1—1 Teil Stickstoff in Form von Stick- 
oxyden erforderlich. Nach mehreren Stunden 
wird das Holz in eine kochende, etwa 2prozen- 
tige Natronlauge eingetragen und gekocht, bis es 
zu einem Faserbrei zerfällt. 

R. Müller benützt verdünnte Salpeter- 
Schwefelsäure oder Salpetersäure enthaltende 
Waschwässer von Nitrierungen zum Holzauf- 
schluß, indem er das Holz während mehrerer 
Tage in der Kälte in diesen Waschsäuren liegen 
läßt. An Salpetersäure ärmere Abfallsäuren wer- 
den bei gesteigerter Temperatur denselben 
Zwecken dienstbar gemacht. Dieser Behandlung 
folgt eine Wäsche mit sehr verdünnter Natron- 
lauge. 

Krais behandelt das Holz mit einer 0,3- 
bis 0,5prozentigen Natronlauge vor und schließt 
dann mit einer 2,5—5prozentigen Salpetersäure 
bei 90° in etwa vier Stunden auf. Aber auch 
ohne Vorbehandlung läßt sich der Aufschluß auf 
diese Weise durchführen. 

Routala und Sevon kochen Fichtenholz 
zum Zwecke vollständiger Durchtränkung mit 


1) E. P. 391 Barre und Blondel (1861); E. P. 14 988 Young 
(1884); D. R. P. 60 233 Lifschütz (1891); E. P. 409 Cross und Bevan 
(1894); D. R. P. 204 40 Schwalbe (1907); D. R. P. 339 303 Müller 
(1918); Krais, Hauptversammlungsbericht des Vereins der Zell- 
stoffchemiker und Ingenieure 1925, Otto Elsner, Verlagsges. Berlin 
1926. Hier auch Angaben über Versuche Dr. Wenzl: D. R. P. 
391 713 Krais (1922); D. R. P. 395 191 Krais (1923); D. R. P. 395 192 
Krais (1923); Routala und Sevon, Helsinke. Ueber den Ausschluß 
des Fichtenholzes mit verdünnter Salpetersäure, Zellstoffchemie VII, 
Nr. 8, S. 113 (1926). 
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einer Salpeterlösung, setzen dann durch Zugabe 
der äquivalenten Menge Schwefelsäure die Sal- 
petersäure in Freiheit und machen sie so wirk- 
sam. Auf 100 Teile Holz werden 42 Teile Sal- 
petersäure verwendet. Die Temperatur wird auf 
90—95° gesteigert und dann bis zum Ende der 
Reaktion während 15 Stunden auf dieser Höhe 
gehalten. 

Wenzl gibt anläßlich der Wechselrede über 
das Kraisverfahren in der zitierten Hauptver- 
sammlung des Vereins der Zellstoff -und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure Daten über eigene, 
nach dem Krais-Verfahren angestellte Versuche 
bekannt und vergleicht die Ausbeutezahlen an 
reiner Cellulose beim Sulfit- und beim Salpeter- 
verfahren. 

In allen diesen Literaturstellen finden sich An- 
gaben nur über Weichholzbehandlung vor. Quali- 
tätsdaten der erhaltenen Weichholzzellstoffe sind 
aber auch hier nur sehr spärlich zu finden, näm- 
lich nur in der Arbeit von Routala und 
Sevon und in den Angaben von Wenzl. 

Unsere ersten Aufschlußversuche haben wir in 
Anlehnung an das Lifschützverfahren durch- 
geführt. 

Von wesentlicher Bedeutung ist, wie auch 
schon in der früheren Literatur angemerkt wird, 
die Form, in welcher das zum Aufschluß be- 
stimmte Holz zur Anwendung gelangt. Zeigen 
die Holzstücke verschiedene Stärke, so wie es 
bei Hackspänen stets der Fall ist, so kann man 
immer beobachten, daß die Randfaser der Holz- 
stücke weitgehend aufgeschlossen wird, während 
man im Innern oft einen unveränderten Holzkern 
antrifft. In der Faserrichtung dringt die Auf- 
schlußflüssigkeit verhältnismäßig leicht ein, wäh- 
rend in der Senkrechten dazu bei kurzen Durch- 
tränkungszeiten, wie wir sie angewendet haben, 
die Flüssigkeit nur etwas über 1 mm tief in das 
Holz eindringt. Diese Beobachtungen gelten für 
Buchenholz, welches sich infolge seiner höheren 
Dichtigkeit viel schwieriger durchtränken läßt 
als Weichholz. | 

Das Buchenholz durch Stirnschnitte zu zer- 
teilen, um infolge der Senkrechtstellung der Fa- 
sern zum Schnitt ein leichteres Eindringen der 
Aufschlußflüssigkeit zu bewirken, wäre unzweck- 
mäßig, da die an und für sich kurze Faser durch 
eine derartige Zerteilung des Holzes zu sehr be- 
schädigt würde. Es wurde daher das Holz durch 
Längsschnitte in Lamellen von 1—2 mm Stärke 
zerteilt und in dieser Form zur Aufschließung ge- 
bracht. Unter solchen Umständen herrschen, wie 
wir uns überzeugt haben, auch im Innern der 
Holzstücke annähernd gleich günstige Aufschlud- 
bedingungen wie an der Außenfläche. 

Das Holz wurde bei gewöhnlicher Temperatur 
mit der zum Aufschluß bestimmten Säure einige 
Stunden stehen gelassen, in der Regel war das 
Holz nach 2 bis 3 Stunden vollständig durch- 
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tränkt. Dann wurde die Säure abgegossen, für 
sich auf die Aufschlußtemperatur gebracht, dann 
in das Aufschlußgefäß zum Holz zurückgegeben 
und dieses in ein stets auf 79° C. gehaltenes 
Wasserbad eingesenkt. Der Aufschluß ist nach 
etwa einer Stunde beendet. Es wurde dann die 
Säure abgegossen und die im Holz verbleiben- 
den Säurereste mit Wasser verdrängt. Die auf- 
geschlossene Holzmasse zeigt vollkommen ihre 
ursprüngliche Struktur; erst nach einer folgenden 
Behandlung mit 2prozentiger heißer Natronlauge, 
welche die durch die Salpetersäure löslich ge- 
machten Inkrusten herausnimmt, tritt eine Zer- 
teilung der Stoffmasse ein, und es wird nach dem 
Auswaschen des Alkalis mit Wasser ein nor- 
maler Zellstoff erhalten. 


Da bei dem Lifschützverfahren Schwefelsäure 
eine bestimmte Rolle spielt und aus der Literatur 
nicht zu erkennen ist, ob die Schwefelsäure — 
besonders in dem Falle Buchenholz — als ein 
integrierender Bestandteil der Aufschlußsäure 
zu gelten hat und welche Menge im bejahenden 
Fall den Aufschluß am günstigsten beeinflußt, 
haben wir eine Versuchsreihe mit verschiedenen 
Mengen Schwefelsäure im Verhältnis zur an- 
gewandten Salpetersäure, vorgenommen Die 
Konzentration der Schwefelsäure wurde von O bis 
zu 34 %, also jener Konzentration, die Lifschütz 
angegeben hat, geändert. Die Salpetersäure- 
konzentration, bezogen auf die gesamte Auf- 
schlußflüssigkeit, war bei allen Versuchen die 
gleiche, nämlich 20 % HNO,. Die folgende Tabelle 
i das Ergebnis von vier Vergleichsversuchen 
—D. 

Bei diesen Versuchen wurde die Aufschluß- 
temperatur des Wasserbades konstant gehalten. 
Die Aufschlußzeit wurde insofern zwangläufig 
variiert, als bei jedem Versuche solange erhitzt 
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wurde, bis das Holz als vollständig aufgeschlossen 
betrachtet werden konnte, was sich durch Ziehen 
von kleinen Proben jeweils feststellen ließ. Die 
Temperatur im Aufschlußgefäß (in der Masse) 
wurde während der ganzen Aufschlußzeit beob- 
achtet und dabei die interessante Feststellung ge- 
macht, daß die Temperatur in der Masse über die 
Temperatur des Wasserbades steigt, um nach 
Erreichung eines Maximums in der Regel wieder 
auf die Wasserbadtemperatur zu sinken. Nur 
beim Versuch D, also bei der Anwendung von 
viel Schwefelsäure, konnte das Temperaturmaxi- 
mum im Innern des Gefäßes nicht abgewartet 
werden, da noch während des Ansteigens der 
Temperatur in der Masse, wie eine Probe zeigte, 
der Aufschluß als beendet gelten konnte. Die 
Temperaturverhältnisse bei den vier Aufschluß- 
versuchen werden durch das folgende Tem- 
peratur-Zeit-Schaubild wiedergegeben. Die hori- 
zontale Linie bei 79 veranschaulicht die konstant 
gehaltene Wasserbadtemperatur, die Kurven die 
Temperatur-Zeitverhältnisse im Innern der Masse. 

Aus der Tabelle der Versuche A—D geht her- 
vor, daß ein Zusatz von Schwefelsäure zur Sal- 
petersäure ungemein reaktionsbeschleunigend 
wirkt, gleichzeitig aber sinkt die Ausbeute und 
die Qualität der erhaltenen Cellulose, wie die 
sinkenden a-Cellulose- und die steigenden Kupfer- 
zahlen bei Zunahme der Schwefelsäurekonzen- 
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tration deutlich erweisen. Da bei Anwendung 
von nicht zu verdünnter Salpetersäure der Auf- 
schluß auch in Abwesenheit von Schwefelsäure 
in relativ kurzer Zeit vonstatten geht, wurde bei 
den folgenden Versuchen von einem Schwefel- 
säurezusatz Abstand genommen. 


Dieses heftige Ansteigen der Temperatur in- 
folge zu stürmischer exothermer Reaktion ist 
durch die relativ hohe Gesamtsäurekonzentration 
bedingt. Es erscheint also notwendig, diese bei 
derartigen Aufschlüssen so niedrig zu halten, daß 
wesentliche Temperaturüberschreitungen nicht 
erfolgen. Anderseits muß die Salpetersäurekon- 
zentration genügend hoch sein, damit der Auf- 
schluß rasch beendet und der hydrolysierende 
Einfluß von Mineralsäure möglichst zurück- 
gedrängt wird. Bei Abwesenheit von Schwefel- 
säure konnten wir auch bei kleinen Fabrikations- 
versuchen eine etwa 15prozentige Salpetersäure 


benutzen, ohne daß störende Temperaturüber- 
schreitungen eintraten. 


Da bei den Versuchen A—D die Aufschlußzeit 
nicht die gleiche war, so war es von Interesse, 
festzustellen, welchen Einfluß die Aufschlußzeit 
auf die Ausbeute und Qualität der Cellulose aus- 
übt, wenn die übrigen Bedingungen gleichartige 
sind. 

Einerseits mußte die für Ausbeute und Quali- 
tät des Zellstoffes günstigste Zeitdauer ermittelt 
werden, anderseits sollte festgestellt werden, ob 
wesentliche Ueberschreitungen dieser günstigsten 
Aufschlußzeit auf Ausbeute und Qualität des 
Zellstoffes überhaupt von besonderem Einfluß 
seien. 

So wie bei der erstangegebenen Versuchsreihe 
wurden vier Holzproben, nun aber mit 15prozen- 
tiger Salpetersäure, bei einer Wasserbadtempera- 
tur von 79° behandelt und nach einer Stunde die 
erste, nach je einer halben Stunde die nächste 
Probe entnommen und die Reaktion durch Ent- 
lernung der Salpetersäure abgebrochen. Das Er- 


gebnis der Versuche ist in der folgenden Tabelle 
niedergelegt: 


Salpeter- 
säure-Ver- 
brauch €.. 
vom Holz- 
gewicht 


a- Cellulose 
* 


a- Cellulose Ausbeute 
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Man sieht deutlich, daß die günstigste Auf- 
schlußzeit bei wenig über einer Stunde liegt, da, 
wiewohl a-Cellulosewerte bei weiterer Behand- 
lung geringfügig ansteigen, die Gesamtausbeute 
oder besser noch die Gesamtausbeute an a-Cellu- 
lose nach einer Stunde Aufschlußzeit absinkt. 
Durch Gehaltsbestimmung der zugeführten Sal- 


bia = 7 7 7 7 0 7 
e e eee * 244% „ 
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petersäure und der bei Versuchsabschluß ab- 
gegossenen und mit Wasser ausgewaschenen Sal- 
petersäure konnte der Salpetersäureverbrauch 
cinigermaßen genau ermittelt werden. Auch für 
diesen erweist sich die Aufschlußzeit von wenig 
über eine Stunde als am günstigsten. Bei dieser 


Bestimmung wurde die in Form von Stickoxyd- 


gasen entweichende Salpetersäure nicht berück- 
sichtigt. Der Verbrauch an Salpetersäure bei 
Buchenholzaufschluß deckte sich also weitgehend 
mit dem bei Weichholzaufschluß ermittelten. 


Wir beobachteten, ebenso wie Routala und 
Sevon bei Fichtenholz, die Ausscheidung von 
gelben Nitrokörpern aus der Aufschlußsäure, 
doch war die Menge eine äußerst geringe, näm- 
lich 0,1—0,2 % vom angewandten Holz. 


Auf Grund dieser Ergebnisse haben wir einen 
größeren Aufschlußversuch mit 5 kg Holz durch- 
geführt, und hierbei — offenbar infolge gleich- 
mäßigerer Verteilbarkeit der Säure beim Ar- 
beiten im größeren Maßstabe — wesentlich bes- 
sere Resultate erhalten. Es zeigte sich auch, daß 
durch die Nachbehandlung so gewonnener Cellu- 
lose mit 9prozentiger kalter Natronlauge durch 
eine Stunde eine Cellulose von sehr hohen Quali- 
täten erzielt werden konnte. Der Salpetersäure- 
verbrauch betrug hier nur 25,5 Prozent vom Holz- 
gewicht. 

Die folgende Tabelle gibt die Qualitätswerte 


für Rohcellulose und für nachbehandelte Cellu- 
lose an: 


Buchenholz- 
cellulose nach 
dem Salpeter- 
säurcaufschluß 


Dieselbe nach 
erfolgter Nach- 
behandlung 


-Cellulose nach Bubeck?) 
Kupferzahl n. Schandroch?) 
Kupferzahl n. Schwalbe- 
Hägglund 
Aseneñ; 
Fett und Harz 
LIENIN:. 5.2 ˙ V 


Pentosane 


e o a % „ „ 


0 
n 

0 
b 
0 
5 D 
12.65 % 


2) Papierfabrikant XXIV, S. 70 (1926). 
3) Papierfabrikant XXIII, S. 43 (1925). 


Es interessierte uns, die Qualitätszahlen unserer 
Buchenholzcellulose mit jenen anderer handels- 
üblicher Zellstoffe zu vergleichen. Wir wählten 
zum Vergleich einen Sulfatzellstoff der Frant- 
schacher Papierfabrik, ungebleicht, zwei Sulfat- 
zellstoffe nach dem Ungerer-Verfahren der Pa- 
pierfabrik Stuppach, Oesterreich, einen Sulfitzell- 
stoff der Firma Brigl & Bergmeister und Wei 
Proben unserer Rohzellstoffe aus Buche, wie dies 
in der Tabelle auf S. 97 zum Ausdruck kommt. 


Die angestellten Vergleiche ergeben, daß die 
Qualitätszahlen der mit Salpetersäure erkochten 
Buchenholzcellulose hinter denen handelsüblicher 
Weichholzcellulose nicht zurückstehen. 


hen. 


prat 


/ 


Salpetersäure- 
Buchenhnlz- 


Stuppacher 
Zellstoff 


Sulfat-Zellst. | Fulfit- 


Zeilst. 


a-Cellulose 
Lignin 
Fettu.Harz 
Asche 
Wasserghlt. 


Wir möchten nicht versäumen, beizufügen, daß 
wir seit längerer Zeit damit beschäftigt sind, 
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Buchenholzcellulose nach anderen, bisher nicht 
veröffentlichten Methoden aufzuschließen und 
hierbei günstige Resultate erzielen konnten wie 
bei den hier beschriebenen Aufschlußversuchen 
mit Salpetersäure, worüber wir im geeigneten 
Zeitpunkt berichten werden. 

Wir sind auch damit beschäftigt, die Eignung 
von Buchenholzcellulose für die Herstellung von 
Acetylcellulose zu überprüfen. Ein abschließen- 
des Urteil hierüber können wir aber im gegen- 
wärtigen Zeitpunkt noch nicht geben. 


TE 


Moderne Netzmittel und Emulgatoren 
Von Dr. AUGUST NOLL, Tilsit. 


Das Gebiet hydrophiler und hydrotroper 
Körper ist von wissenschaftlicher Seite in neuerer 
Zeit einer intensiven Bearbeitung unterzogen 
worden’). Hat doch eine große Anzahl derartiger 
Präparate entweder als solche oder namentlich in 
Kombination mit den Alkoholen der Cyclo- 
hexanolreihe als Netz- und Emulgiermittel für 
manche Industriezweige eine ungeahnte Bedeu- 


tung erlangt. 
Man denke, um nur wenige Beispiele heranzu- 


ziehen, an die Textilindustrie, Färberei, Leder- 
industrie und Fettspaltung sowie gewisse Spezial- 
zweige der Papierindustrie, sämtlich Arbeits- 
gebiete, die infolge der den von ihnen verar- 
beiteten Rohstoffen von Natur aus innewohnen- 
den Hydrophobie gezwungen sind, von Netz- und 
Emulgierwirkung auslösenden Substanzen in den 
verschiedenen Stadien ihrer Arbeitsprozesse 


) Literaturübersicht: 
Schneider, Archiv für Hygiene, 1908, Seite 1. 
Rapp, Desinfektion, 1909, Seite 683. 
Rapp, Apotheker-Zeitung, 1909, Nr. 70. 
Neuberg, Biochemische Zeitschrift. Band 76. Seite 107, (1916). 
Neuberg. Sitzungsberichte der preuß. Akademie der Wissenschaften, 
1916, Seite 1034. 

a Zeitschrift der Deutschen Oel- und Fettindustrie, 1921. 
AT. 9, (S ` 
Hueter, Zeitschrift der Deutschen Oel- und Fettindustrie, 1921, Nr. 34. 

Welwart, Seifensiederzeitung, 1922, Nr. 36. 

Schrauth, Seiſensiederzeitun!, 1923. Seite 209 und 223. 

Schrauth, Zeitschrift der Deutschen Oel- und Fettindustrie, 1924, 
Seite 312. 

Schrauth, Seifensiederzeitung. 1925, Seiten 324, 377, 515, 535, 898. 

Schrauth, Zeitschrift der Deutschen Oel- und Fettindustrie, 1925, 

Seiten 149, 305, 345, 494, 628. 

Noll, Papierfabrikant, 25, 65 (1927). 

Noll, Zeitschrift der Deutschen Oel- und Fettindustrie, 1926, Seite 689. 
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weitestgehenden Gebrauch zu machen. Es dürfte 
deshalb nicht uninteressant sein, eine Anzahl 
solcher Präparate nachfolgend einer kurzen Be- 
sprechung zu unterziehen. 

Eine stattliche Reihe an sich strukturell ver- 
schieden aufgebauter Körper aus der organischen 
Chemie ist durch die sich von Fall zu Fall gra- 
duell differenziert auswirkende Fähigkeit charak- 
terisiert, die Oberflächenspannung des Wassers 
bei der Berührung mit schwerbenetzbaren Sub- 
straten herabzusetzen und weiterhin anderseits 
die Lösung bzw. kolloide Zerteilung in Wasser 
allein schwer- oder unlöslicher Stoffe zu vermit- 
teln. Außer salzbildenden Gruppen, die allen ge- 
meinsam sind, enthalten diese Körper noch be- 
stimmte Substituenten im Molekül, deren Vor- 
handensein für die Spezifizität ihrer eigenartigen 
Wirkung verantwortlich zu machen ist. Man 
kann daher geneigt sein, in diesem Sinne ge— 
radezu von hydroplilophoren und hydrotropo- 
phoren Atomgruppierungen zu sprechen, ähnlich 
wie man sich etwa in der Farbenchemie des Be- 
griffes der chromophoren und in der Chemie der 
Kunstharze desjenigen der resinophoren Gruppen 
bedient. Ohne auf Einzelheiten dieser Auffassung 
des Verfassers, die den Rahmen vorliegender Ar- 
beit überschreiten würden, weiter einzugehen, 
wollen wir uns die Struktur solcher Körper etwas 


näher ansehen. 
Typisch hydrotrop sind die Salicylate, die iso- 
meren Kresotinate und die Salze der Oxynaphthoe- 


sauren, 


OH 


OH 


COONa 


3 oxynaphthoesaures Natrium 
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die bereits zur Herstellung wasserlöslicher Kre- 
solpräparate und beachtenswerterweise auch zur 
Vermittlung der Wasserlöslichkeit des modernen 
medizinischen Kampferpräparates Hexeton prak- 
tische Anwendung finden. Sie sind imstande, in 
Form ihrer wässerigen Lösungen beträchtliche 
Mengen an sich wasserunlöslicher Stoffe in Lösung 
zu bringen bzw. zu halten, wobei allerdings, ab- 
gesehen von der Säureempfindlichkeit, auch die 
Eisenempfindlichkeit (Blaufärbung) dieser Salze 
nachteilig in Erscheinung tritt. 

Netzend wirken ferner die Phenylacetate und 
die Phenoxyacetate 


cg. - co 
S 
phenylessigsaures Natrium 
x ER 
S ;—0—-CH,—COONa 
— 


COOH 
„ 
4 ‚—N-CH,—COOH 
en | 
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N—Benzylphenylglycin— o- carbonsäure 


Führt man Seitenketten in einen sulfurierten 
Naphthalinkern ein, so erhält man Präparate, die 
in ihrem Emulgiervermögen sowie ihrer hervor- 
ragenden Netz- und Schaumkraft die besten 
Seifen aus Fettsäuren bei weitem übertreffen und 
dazu noch beständig gegen Kalk-Magnesia- und 
Eisensalze sind. Aus der Fülle der möglichen 
Variationen seien folgende Beispiele heraus- 


phenoxyessigsaures Natrium gegriffen: 
„ 
. Eu | | 
CH, CH, CH > 
RZ | | 
CH 


1 -— Isopropylnaphthalin — 
2 — sulfosaures Natrium 


sowie die Phenylamidoacetate und ihre carbon- 


sauren Salze, 


z N_NH-CH,—CO0H 
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Phenylglycin—o—carbonsäure 
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deren Wirkung sich beispielsweise durch Einfüh- 
rung eines Benzylrestes am Stickstoffatom ver- 


stärken läßt. 
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1— lsobutylnaphthalin — 
2 — sulfosaures Natrium 


l— Benzylnaphthalin — 
2 — sulfosaures Natrium 


Hydrophile und hydrotrope Eigenschaften 
zeigen auch insbesondere die Salze der Sulfo- 
säuren alkarylierter aromatischer Basen, so das 
unter den Phantasienamen Solutionssalz B, Sol- 
venol oder Algosol in den Handel kommende, 
unter anderem als Lösungsmittel für die Reduk- 
tionsprodukte der Küpenfarbstoffe in den Druck- 
pasten verwendete und ferner den integrierenden 
Bestandteil des Waschmittels Panamol bildende 


k —CH,—NH—/ o. 


a a X 


— 


N 


Monobenzylanilin p- sulfosaure Natrium, 
(Benzylsulfanilsaures Natrium) 


ein in schön perlmutterglänzenden Blättchen 
kristallisierendes, in Wasser leicht lösliches Salz 
von leidlicher Schaumkraft und verhältnismäßig 
gutem Emulgiervermögen. Ein empfindlicher 
Nachteil des Produktes ist jedoch der, daß es auf 


Säurezusatz die schwerlösliche Benzylsulfanil- 


saure ausscheidet. 


Ziemlich das gleiche Verhalten zeigen zwei 
weitere Salze dieser Reihe, nämlich das 
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Dibenzyl-sulfanilsaure Natrium 

und ferner das 
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Aethylbenzyl-sulfanilsaure Natrium. 

Ein analoges Produkt aus der Naphthalinreihe 

von ebensolchem Verhalten ist weiterhin das 
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Monobenzyl-naphthionsaure Natrium. 


Dasselbe äußert gleichfalls gutes Netz- und 
Emulgiervermögen, und seine wässerigen Lösungen 
zeigen Schaumkraft, nachteilig wirkt indessen, wie 
bei dem Solutionssalz, die Säureempfindlichkeit. 
Auch das Kalksalz ist schon etwas schwerer 
löslich als bei den entsprechenden Produkten 
aus der Benzolreihe. 

Geht man in der Gruppe des sulfurierten Ben- 
zylanilins noch einen Schritt weiter, indem man 
beispielsweise in den Benzylrest paraständig eine 
weitere Amidogruppe einführt und dieselbe eben- 
falls ein- oder zweifach benzyliert, so gelangt 
man zu Körpern, deren hydrophil-hydrotrope 
Eigenschaften wesentlich verstärkt sind, denen 
aber immer noch eine wenn auch mit steigender 
Molekulargröße schwächer werdende Säure- 
empfindlichkeit anhaftet. Hierher gehören die 
nachfolgend formulierten Substanzen: 


dessen Hydrophilie zwar noch schwach aus- 
geprägt ist, jedoch durch Einführung eines 
Benzylrestes in die Amidogruppe ganz erheblich 
gesteigert werden kann, so daß das resultierende 


Monobenzyl- “N „NH-CH.— d | > 


anthranilsaure | un 
Natrium - 
x cooNa 


bereits einen gut wirkenden Emulgator repräsen- 
tiert. Die Anthranilsäure ist als amphoterer 
Körper säureunempfindlich und ebenso auch ihr 
Monobenzylderivat. Naturgemäß wird mit völ- 
liger Absättigung der Amidogruppe der basische 
Charakter der Anthranilsäure so beeinflußt, daß 


die Salze der B 


CH,— e 
Dibenzyl- N Pe a 
Anthranil- | | \ 


säure, N 2 y CH „ 


deren hydrotroper Charakter stark ausgeprägt 
ist, wieder säureempfindlich sind. 

Ein ebenfalls guter Emulgator, insbesondere in 
Verbindung mit den Alkoholen der Cyclohexanol- 
reihe, ist nach meiner Feststellung das Natrium- 


salz der 
on 
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2-Phenylchinolin-4- 
carbonsäure, 


Leider schaltet jedoch der hohe Preis sowie die 


Säureempfindlichkeit dieses Körpers seine tech- 


nische Verwendung für genannten Zweck aus. 


— 


N 2 Seen 4 x SO, Na 
r i 


4 —CH,—NH— 
iO h 


Benzyl—p—amidobenzylanilin—p—sulfosaures Natrium 


BEIN 


CH, 
„ S 


. 
N— Ber: 
— £ N 2 
. . . 


,—CH, 


- 


CH. Ni- 0, Na 


* 


N 


Dibenzyl—p—amidobenzylanilin—p—sulfosaures Natrium. 


Anderseits zeigen auch einfacher gebaute 
Körper Netzwirkung, wie die Salze von Amido- 
carbonsäuren, beispielsweise das 


PP. 


anthranilsaure Natrium, | | 
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Anders verhalten sich in dieser Richtung die 


Salze der Tetrahydronaphthalin-b-sulfosäure, 
die sogenannten Majamine, deren wichtigster 
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eine in weißen, fettartig glänzenden Blättchen 


kristallisierende Substanz ist, der die Säure- 
empfindlichkeit fehlt. Netz- und Emulgierver- 
mögen ist den im Preis sehr billigen Majamin- 
salzen an sich zwar eigen, jedoch bei weitem 
nicht in vielen technischen Verwendungszwecken 
gerechtwerdender Weise ausgeprägt. 


Genannte Eigenschaften lassen sich jedoch 
durch zweckmäßige Kombination der Majamine 
mit anderen Netzmitteln in überraschender Weise 
steigern. Allgemein läßt sich in dieser Richtung 
nämlich feststellen, daß die Mischung zweier oder 
mehrerer hydrotroper Körper eine über diejenige 
der Summe ihrer Componenten hinausgehende 
Wirkung entfaltet. 


Nach diesen einleitenden theoretischen Be- 
trachtungen wollen wir uns jetzt zur Besprechung 
einiger wichtiger Handelspräparate wenden. 

Als Netzmittel für die verschiedensten textilen 
und färbereitechnischen Verwendungszwecke 
kommt unter der Markenbezeichnung Nekal A 
ein graues, hygroskopisches Pulver von schwa- 
chem Geruch in den Handel. Dasselbe ist leicht- 
löslich in Wasser sowie schwachen Säuren und 
Alkalien. Starke Alkalien, ferner Bariumchlorid 
und Bleiacetat bewirken weiße, breiartige Fäl- 
lungen. Das Produkt ist ferner unempfindlich 
gegen Kalk-, Eisen- und Magnesiumsalze und 
daher auch in hartem Wasser ohne Ausscheidung 
leicht löslich. Die wässerigen Nekallösungen haben 
kolloiden Charakter und besitzen starke Schaum- 
kraft. 


Nekal A zeigt ferner eine vorzügliche Netz- 
wirkung und Emulgierfähigkeit für Oele und Fette 
und ist im übrigen, soweit feststellbar, nicht ge- 
sundheitsschädlich. Beim Kochen der Nekal- 
lösung mit starken Säuren (Schwefelsäure) schei- 
det sich ein zähflüssiges Oel auf der Flüssigkeit 
ab. Das Oel ist verseifbar und hat den Charakter 
einer hochmolekularen Sulfosäure. 


Der Aschengehalt von fünf verschiedenen 
Mustern Nekal A betrug, bezogen auf die bei 
100 Grad getrocknete Substanz: 


Probe I Be Sr a 35,6 Ge 
Probe ill 32,8 % 
Probe II ....... 38,5 % 
Probe IV ....... 344 % 
Probe V ........ 32,8 % 
Im Durchschnitt 348 % 


Genau die gleichen Eigenschaften werden nun 
festgestellt beidem aus dem sogenannten Jdrapid- 
Fettspalter durch Neutralisieren mit Soda 
[Kneten des Spalters mit der berechneten Menge 
calc. Soda unter Zusatz von etwas Wasser und 
trocknen, bis das Produkt pulverisierbar) dar- 
stellbaren rohen Natriumsalz der Jdrapidsulfo- 
säure, in der Folge kurz bezeichnet als Jdrapid- 
Natrium. 


Technisches Nekal A und rohes Jdrapidnatrium 
lassen sich von anorganischen Begleitstoffen 
(Natriumsulfat, Chlornatrium) reinigen, indem 
man die gepulverten Produkte mit wenig Wasser 
anteigt, den Teig mit einem großen Ueberschul 
von Alkohol versetzt und aufkocht. Anorganische 
Salze bleiben ungelöst und werden abfiltriert. 
während die rohen sulfosauren Salze in Lösung 
gehen. Durch Abdampfen des Alkohols und 
Trocknen erhält man in beiden Fällen die 
gleichen gereinigten Produkte. 


Das aus dem Jdrapidspalter ebenfalls leicht 
herstellbare reine Natriumsalz der zugrunde- 
liegenden Sulfosäure ist nach allen seinen Eigen- 
schaften dem vergleichsweise herangezogenen 
Natriumsalz der Oktahydroanthracen-meso-sulio- 
säure äußerst ähnlich. 
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Da sich nun aus dem Nekal A durch Kochen 
mit Schwefelsäure die rohe Sulfosäure abscheiden 
läßt und das aus dieser darstellbare reine Na- 
triumsalz wiederum ähnliche Eigenschaften avut- 
weist wie das reine oktahydroanthracensulfosaure 
Salz, so ergibt sich daraus, daß das technische 
Produkt Nekal A als rohes Natronsalz derselben 
hochmolekularen Sulfosäure anzusprechen ist, die 
in dem technischen Jdrapidspalter vorliegt. Das 
wirksame im Nekal A vorliegende sulfosaure 
Alkalisalz ist mit Alkohol extrahierbar und be- 
trug seiner Menge nach bei einem guten Durch- 
schnittsmuster 84,4 % der vorher bei 100 Grad 
getrockneten Substanz, während sich der alko- 
holunlösliche Rückstand von 15,6 % als Natrium- 
sulfat kennzeichnete. 


Nekal S kommt in Form eines dunkelbraunen 
Teiges in den Handel, zeigt stark saure Reaktion 
und riecht stechend nach schwefliger Säure, deren 
Vorhandensein wohl als Reduktionsprodukt der 
Schwefelsäure bei der Sulfurierung des als Aus- 
gangsmaterial dienenden Kohlenwasserstoffs zu 
deuten ist, und enthält weiterhin etwas freie 
Schwefelsäure sowie Wasser adsorptiv bei 
gemischt. Nekal S ist leichtlöslich in Wasser. 
Alkohol und Methylalkohol, besitzt eine grobe 
Fmulgierfähigkeit und ist leicht verseifbar. Beim 
Verseifen mit Natronlauge oder Soda und nach- 
folgendem Trocknen bis zur Pulversierbarkeit 
entsteht aus dem Nekal S das als Nekal A trocken 
im Handel befindliche Produkt. 


Betrachtet man demgegenüber aufmerksam das 
Verhalten des handelsüblichen Jdrapidspalters: 
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so findet man bei letzterem genau die gleichen 
Eigenschaften wie bei Nekal S. Der Jdrapidspalter 
kommt ebenfalls als dunkelbrauner Teig in den 
Handel, zeigt denselben Geruch nach schwefliger 


Säure sowie eine geringe Beimischung von freier. 


Schwefelsäure und Wasser und ist im übrigen 
ein wenig konsistenter als Nekal S. Der Spalter 
ist weiterhin leichtlöslich in Wasser, Alkohol und 
Methylalkohol, besitzt große Emulgierfähigkeit 
und vorzügliche Spaltkraft für Glyceride, ist 
leicht verseifbar und hat ganz den Charakter 
einer hochmolekularen Sulfosäure. Verwandelt 
man, um nur ein Beispiel heranzuziehen, den 
Jdrapidspalter durch Verseifen mit Soda, Ein- 
dampfen zur Trockne und Pulverisieren in sein 
rohes Natronsalz, so hat man genau dasselbe Pro- 
dukt vor sich, welches im Nekal A vorliegt und 
aus welchem durch Kochen mit verdünnter 
Schwefelsäure dieselbe ölige Substanz, hoch- 
molekulare Sulfosäure, abscheidbar ist, die man 
durch die gleiche Operation aus dem handels- 
üblichen Nekal A erhält. 

Die Verseifungsverhältnisse von Nekal S und 
Jdrapidspalter stellen sich vergleichsweise wie 
folgt: 

Es benötigen zur Verseifung (einschließlich Bin- 
dung der beigemischten freien Mineralsäure) je 


100 Teile 


Nekal S 
17,67 Teile Aetznatron 
24,66 Teile Aetzkali, 23,27 Teile Aetzkali 
23,34 Teile Soda 22.02 Teile Soda. 


In Anbetracht dessen, daß es sich hierbei um 
zwei technische Produkte ganz verschiedener 
Herkunft und Verwendung handelt, zeigen obige 
Daten gute Uebereinstimmung. 

Ferner lassen sich aus Nekal S dieselben reinen, 
in schönen weißen Blättchen kristallisierenden, 
sulfosauren Salze darstellen wie aus dem Jdrapid- 
spalter, woraus wiederum gefolgert werden kann, 
daß es sich in beiden Fällen um dieselbe Grund- 
substanz handelt. 

Somit wären Nekal S und Jdrapidspalter als 
untereinander identische Sulfosäuren und Nekal A 
als deren rohes Natriumsalz anzusprechen. Die 
Handelsprodukte enthalten außer den oben be- 
sprochenen anorganischen Beimischungen auch 
noch von der Darstellung her etwas unangegrif- 
fenen Kohlenwasserstoff. Will man daher im La- 
boratoriumsmaßstab eine Reinigung der Rohpro- 
dukte von den Begleitstoffen vornehmen bzw. die 
reinen sulfosauren Salze darstellen, so arbeitet 
man zweckmäßig wie folgt: 


100 Gramm Jdrapidspalter oder Nekal S wer- 
den in 300 ccm Alkohol von 96 Vol. % unter Er- 
wärmen gelöst, wobei eine klare Lösung entsteht. 

iese Lösung wird mit starker Natronlauge oder 
Kalilauge neutralisiert, somit die Sulfosäure in 


Jdrapidspalter 
16,61 Teile Aetznatron 
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ihr Alkalisalz übergeführt, während die freie 
Schwefelsäure als Natriumsulfat bzw. Kalium- 
sulfat, beide in Alkohol unlöslich, ausgeschieden 
wird. 

Der unangegriffene Kohlenwasserstoff wird von 
dem sulfosauren Salz in Lösung gehalten. Die un- 
löslich ausgeschiedenen anorganischen Sulfate 
werden auf der Nutsche abgesaugt. Das Ab- 
saugen gestaltet sich etwas langwierig, da sich 
die Sulfate in der kolloiden Lösung des sulfo- 
sauren Salzes in schleimiger Form abscheiden. 
Immerhin gelingt es jedoch, ein völlig blankes 


Filtrat zu erzielen. 

Dieses Filtrat, welches also das sulfosaure Al- 
kalisalz und den unangeriffenen Kohlenwasser- 
stoff enthält, wird mit % Liter Wasser versetzt, 
wobei eine milchige Trübung durch den sich nun- 
mehr in feinverteilter Form ausscheidenden 
Kohlen wasserstoff entsteht. Die Mischung wird 
nun etwa eine Viertelstunde aufgekocht, wobei 
Klärung eintritt und der Kohlenwasserstoff sich 
in öliger Form an der Oberfläche abscheidet. 
Man läßt dann erkalten und saugt den nunmehr 
auf der Flüssigkeit zu einer dünnen Kristalldecke 
erstarrten Kohlenwasserstoff ab. Das Filtrat, 
welches jetzt lediglich das sulfosaure Alkalisalz 
enthält, muß beim Verdünnen mit Wasser völlig 
blank bleiben. Eine etwa entstehende Trübung 
ist ein Zeichen, daß der Kohlenwasserstoff noch 


nicht völlig entfernt war. 

Der auf dem Filter zurückbleibende kristalli- 
sierte Kohlenwasserstoff wird in der eben aus- 
reichenden Menge Alkohol gelöst, zur Reinigung 
mit etwas aktiver Kohle aufgekocht, die Lösung 
filtriert und zur Kristallisation gestellt. Es schei- 
den sich weiße Kristallblättchen aus, die nach 
dem Absaugen und Trocknen im Exiccator auf 
ihren Schmelzpunkt geprüft werden. Die Sub- 
stanz schmilzt bei 125—126 Grad. 

Zwecks Gewinnung des sulfosauren Alkalisalzes 
in fester Form wird das obengenannte Filtrat auf 
dem Wasserbad eingedampft. Das erhaltene Pro- 
dukt zeigt ähnliche Eigenschaften wie die Alkalı- 
salze der Oktahydroanthracen-meso-sulfosäure 
und kann zwecks völliger Reinigung aus Alkohol 
oder Wasser umkristallisiert werden. Zur Rein— 
darstellung eignet sich das Kaliumsalz besser, da 
es in genannten Solventien etwas schwerer lös- 
sich ist als das entsprechende Natriumsalz. 


Will man den Kohlenwasserstoff nicht beson- 
ders abscheiden, sondern nur eine Lösung des 
sulfosauren Salzes gewinnen, so löst man den 
Jdrapidspalter oder Nekal S wie oben in Alkohol, 
neutralisiert, filtriert die Alkalisulfate ab, ver- 
setzt mit dem doppelten Volumen Wasser, kocht 
die nunmehr milchige Flüssigkeit einige Zeit mit 
aktiver Kohle auf und filtriert. Man prüft das 
Filtrat, ob es beim Verdünnen mit Wasser völlig 
klar bleibt. Alsdann ist der Kohlenwasserstoff 
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quantitativ entfernt. Ebenso gelangt man zum 
Ziel, wenn man Nekal S oder Jdrapidspalter in 
wässeriger Lösung neutralisiert und dann mit 


Aether ausschüttelt. Der Aether nimmt den 
Kohlenwasserstoff auf und man erhält eine wässe- 
rige Lösung des sulfosauren Salzes, welche dann 
aber noch etwas Alkalisulfat, von der Neutrali- 
sation der ursprünglich mitanwesenden Schwefel- 
säure herrührend, enthält. 

Zwecks Reinigung des technischen Produktes 
Nekal A verfährt man in folgender Weise: 

Nekal A, das rohe Natriumsalz einer hochmole- 
kularen aromatischen Sulfosäure, enthält noch 
etwas Natriumsulfat sowie unangegriffenen Kohlen- 
wasserstoff von der Darstellung her beigemischt. 
Die wässerigen Nekallösungen haben kolloiden 
Charakter, sind in konzentrierter Form zunächst 
klar, trüben sich jedoch etwas mit zunehmender 
Verdünnung. 

Das Auftreten der Trübung erfolgt bei 
verschiedenen Präparaten des Handels bei 
wechselndem Verdünnungsgrad und wird verur- 
sacht durch unsulfurierten Kohlen wasserstoff. 
welcher von der kolloiden Lösung des sulfo- 
sauren Salzes in der Schwebe gehalten wird. Man 
gibt 100 Gramm gepulvertes Nekal A in einen 
Literkolben und versetzt mit 300 cm? verdünnter 
Schwefelsäure (1:3). 
Sieden erhitzt und einige Zeit aufgekocht. Das 
Nekalsalz wird durch die Schwefelsäure ge- 
spalten, und auf der Oberfläche der Flüssigkeit 
scheidet sich als dickes Oel die freie Sulfosäure 
ab. Man gießt nun zwecks Trennung in einen 
vorgewärmten Scheidetrichter, läßt erkalten und 
zieht die unter dem Oel befindliche Schwefel- 
säureschicht möglichst quantitativ ab. Nun gibt 
man zu der öligen Sulfosäure 300 ccm Alkohol 
und schüttelt um, wobei die Sulfosäure 
kommen in Lösung geht. 

Man neutralisiert die Lösung mit starker Na- 
tronlauge oder Kalilauge und erhält so eine alko- 
holische Lösung des sulfosauren Alkalisalzes, 
gleichzeitig fällt etwas Natriumsulfat bzw. Ka- 
liumsulfat, von der Neutralisation der restlichen 
Schwefelsäure herrührend, aus und wird durch 
Abfiltrieren entfernt. 

Die so erhaltene von anorganischen Begleit- 
stoffen befreite alkoholische Lösung des sulfo- 
sauren Salzes enthält noch unangegriffenen 
Kohlen wasserstoff kolloid gelöst. Zu dessen Ab- 
scheidung wird die Alkohollösung mit % Liter 
Wasser versetzt und einige Zeit aufgekocht. Zu- 
nächst tritt milchige Trübung ein, und beim 


voll- 


Kochen scheidet sich der Kohlenwasserstoff als 
dünne Oelschicht auf der Flüssigkeit ab. Nach 
dem Erkalten erstarrt diese Oelschicht zu einer 
dünnen Kristalldecke, welche abfiltriert wird. 
Die Kristalle werden mit Alkohol unter Zusatz 
von etwas aktiver Kohle aufgekocht, filtriert und 
zur Kristallisation gestellt. Weiße Kristallblätt- 
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chen vom Schmelzpunkt 125 Grad. Die Substanz 
ist somit die gleiche, wie sie aus dem Jdrapid- 
spalter und aus Nekal S erhalten wird. 


Das Filtrat darf sich beim Verdünnen mit 


‚Wasser nicht mehr trüben und ist dann kohlen- 


wasserstoffrei. Durch Eindampfen gewinnt man 
das Alkalisalz der Sulfosäure, welches man 
nötigenfalls nochmals aus Wasser umkristalli- 
sieren kann, in reinen schneeweißen Blättchen. 

Kommt es nicht darauf an, den Kohlenwasser- 
stoff in reiner Form abzuscheiden, sondern will 
man vielmehr rasch eine reine Lösung des sulfo- 
sauren Alkalisalzes gewinnen, so verfährt man 
wie folgt: 

100 Gramm Nekal A werden unter Erwärmen 
mit der eben zureichenden Menge Wasser (etwa 
75 ccm) in eine konzentrierte Lösung übergeführt. 
Dann wird mit 300 ccm Alkohol versetzt, wobei 
sich die anorganischen Begleitstoffe, wie Natrium- 
sulfat usw., ausscheiden. In Lösung befindet sich 
jetzt das sulfosaure Salz nebst etwas Kohlen- 
wasserstoff. Man filtriert resp. saugt ab und ver- 
setzt das auf die Hälfte eingedampfte Filtrat mit 
600 ccm Wasser sowie etwas aktiver Kohle. Die 
Mischung wird % Stunde lang aufgekocht und 
dann filtriert. Auf diese Weise wird der Kohlen- 
wasserstoff entfernt und man erhält eine reine 
Lösung des sulfosauren Alkalisalzes, die nach 
Bedarf weiter verarbeitet werden kann. 

Will man auf eine Entfernung der anorgani- 
schen Begleitsalze im Nekal A verzichten, so 
schüttelt man zweckmäßig die wässerige Nekal- 


lösung zwecks Entfernung des Kohlenwasser- 
stoffs mit Aether aus. 


In jüngster Zeit kommt ein noch wesentlich 
verbessertes Produkt unter der Bezeichnung 
Nekal BX in den Handel. Dasselbe stellt ein 
gelblichweißes Pulver dar, ist geruchlos, leicht. 
löslich in Wasser und besitzt eine eminente 
Schaumkraft. Das Präparat ist ebenso wie das 
ältere Nekal A unempfindlich gegen Kalk- 
Eisen- und Magnesiumsalze und mithin auch 
gegen härtestes Wasser. Starke Säuren scheiden 
beim Kochen die freie Sulfosäure ölig ab, starke 
Alkalien wirken aussalzend, und Bariumchlorid 


erzeugt breiartige Fällung des sulfosauren Ba- 
riumsalzes. 


Der Aschengehalt von vier verschiedenen 
Mustern Nekal XB betrug, bezogen auf die bei 
100 Grad getrocknete Substanz: 


Muster I........ 49,3 % 
Muster I ....... 48.3 „ 
Muster II ....... 51,3 * 
Muster IV ....... 49,1 „ 


Im Durchschnitt 


Seinem ganzen Verhalten nach zu schlie- 
Ben, handelt es sich bei dem Präparat um 
das Natronsalz einer Naphthalinsulfosäure mit 
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Seitenketten. Die sulfosauren Alkalisalze zei- 
gen jedoch in diesem Fall nicht das gün- 
stige Kristallisiervermögen derjenigen aus 
Nekal A und S sowie dem Jdrapidspalter. 
Ein Vorzug bezüglich Nekal BX bsteht jedoch 
darin, daß sich das Präparat absolut klar und 
hellgelb in Wasser löst und frei ist von unsulfu- 
riertem Kohlenwasserstoff. Anderseits bleibt aber 
das Emulgiervermögen hinter demjenigen von 
Nekal A etwas zurück. Das wirksame im 
Nekal BX vorliegende sulfosaure Salz selbst läßt 
sich mit Alkohol extrahieren und betrug seiner 
Menge nach bei einem guten Durchschnittsmuster 
67 Prozent der Trockensubstanz des Original- 
präparates, während der alkoholunlösliche Rück- 
stand von 33 Prozent sich als Natriumsulfat er- 
wies, wohl in der Absicht beigemischt, um einer 
allzugroßen Hygroskopizität des Nekalpräparates 


vorzubeugen. 

Wenn das Produkt billiger wäre, würde es sich 
dank seiner vorzüglichen Eigenschaften als voll- 
wertiger Seifenersatz allgemeinen Eingang ver- 
schaffen, da es infolge der Wasserlöslichkeit 
seiner Erdalkalisalze und seiner Säureunempfind- 
lichkeit einer sehr vielseitigen Anwendung 
fähig ist. 

Einen weiteren Fortschritt auf diesem Gebiet 
bedeutet die Einführung des Emulgators Nekal 
AEM. Dasselbe, ein hellgelbes hygroskopisches 
Pulver von charakteristischem, nicht unangeneh- 
mem Geruch, löst sich, allerdings unter Trübung, 
in Wasser, und die hochkolloiden Lösungen 
zeigen selbst in geringer Konzentration eine ver- 
hältnismäßig hohe Viskosität, die sich mit der 
Zeit noch steigert, so daß schließlich eine gelatine- 
artige Gallerte entsteht. 

Der Aschengehalt von zwei geprüften Mustern 
betrug, bezogen auf Trockensubstanz: 


Muster I .. 10,45 % Asche, 
Muster II. 945 % Asche. 
Im Durchschnitt: 9,95 % Asche. 


Der Schwerpunkt der Verwendung von Nekal 
AEM liegt auf dem Gebiet der Herstellung von 
Oelemulsionen, wobei das Präparat ganz über- 
raschende Effekte auszulösen imstande ist. Wäh- 
tend nämlich nach den bisher gebräuchlichen Me- 
thoden die Herstellung von Emulsionen nach dem 
Prinzip der Verseifung eines der Komponenten 
der zu emulgierenden heterogenen Mischnug er- 
folgte, ist es durch Verwendung von Nekal AEM 
möglich geworden, Emulsionen der verschieden- 
artigsten Oele und Fette in einem äußerst feinen 
Zerteilungsgrad bei gleichzeitiger hoher Bestän- 
digkeit in einer einfachen Arbeitsweise ohne Ver- 
seifung zu bereiten. Um ein Beispiel anzuführen, 
verlährt man im kleinen etwa wie folgt: 

Man löst unter gutem Rühren 10 Gramm 
Nekal AEM durch Uebergießen mit 30 ccm 
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heißem Wasser, wobei eine stark viskose, in 
ihrem Aeußern an einen fadenziehenden Seifen- 
leim erinnernde Lösung entsteht. Nun gibt man 
unter kräftigem Rühren zu dieser Nekalpaste in 
kleinen Portionen nach und nach 150 Gramm 
Paraffinöl (Paraffinum liquidum) und verarbeitet 
das Ganze solange, bis eine homogene Emulsion 
entsteht, deren Aussehen lebhaft an eine aus Ei- 
gelb und Oel hergestellte Mayonnaise erinnert. 
Diese Stammemulsion kann schrittweise nach 
Bedarf mit angewärmtem Wasser, entsprechend 
dem jeweiligen Verwendungszweck, verdünnt 
werden und zeigt bei sorgfältiger Arbeitsweise 
eine Stabilität, wie man sie bei den früher 
üblichen Emulsionen auf Verseifungsgrundlage 


nicht gekannt hat. 

Von sonstigen bekannten Netzpräparaten des 
Handels sind auch die Neomerpine (Neomerpin 
und Neomerpin N) beachtenswert. Neomerpin 
selbst stellt eine braune, viskose, nicht unan- 
genehm riechende Flüssigkeit vor, ist, auch in 
hartem Wasser, vollkommen klar löslich und im 
übrigen unempfindlich gegen Kalk-, Magnesium- 
und Eisensalze sowie in schwachen Konzentra- 
tionen auch gegen Säuren und Alkalien. Ein mir 
vorliegendes Muster zeigte neutrale Reaktion, 
das spezifische Gewicht 1,079 und erwies sich bei 
näherer Prüfung als eine Kombination des als 
Nekal A bekannten Präparates in wässeriger Lö- 
sung mit Methylhexalin, zwei Komponenten, die, 
sich beiderseits ergänzend, die wertvollen Eigen- 
schaften des Neomerpins bedingen. 

Neomerpin N ist eine dunkelbraune viskose 
Flüssigkeit, vom spezifischen Gewicht 1,091, mit 
stark saurer Reaktion, selbst in hartem Wasser 
leicht und klar löslich, riecht stechend nach 
schwefliger Säure und kennzeichnet sich in seinem 
ganzen Verhalten als hochmolekulare Sulfosäure 
von gutem Emulgiervermögen sowie starker 
Schaumkraft und Netzfähigkeit seiner wässerigen 
Lösungen. 

Bei vergleichsweiser Heranziehung von Nekal 
S und Idrapidspalter findet man unschwer 
heraus, daß in dem Neomerpin N dieselbe Grund- 
substanz vorliegt, wie in den Vergleichspräpara— 
ten, mit dem einzigen Unterschied, daß Neomerpin 
N zwecks besserer Leichtflüssigkeit und be— 
quemerer Hantierbarkeit noch mit Wasser ver- 
dünnt ist. Ein dahingehend geprüftes Muster ent- 
hielt, volumetrisch durch Abscheidung mittels 


f 


verdünnter Schwefelsäure bestimmt, rund 63 “ 
freie Sulfosäure. 

Neomerpin N im Originalzustand, also ein- 
schließlich der von der Darstellung her bei- 
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gemischten Mineralsäure, verhält sich bei der 
Neutralisation, wie Tabelle auf Seite 103 zeigt. 

Weiterhin gilt dann für Neomerpin N das vor- 
stehend bei den Präparaten Nekal S und 
Idrapidspalter eingehend geschilderte Verhalten. 

Ganz ähnlich den Neomerpinen sind zwei Netz- 
mittel, welche im Handel die Phantasienamen 
Präparat NSL sauer und NSL neutral führen. 
Bezüglich des ersteren ergab die nähere Unter- 
suchung, daß es sich um ein teilweise neutrali- 
siertes Nekal S in wässeriger Lösung handelt und 
sich daher eine nähere Besprechung erübrigt. Nur 
das Verhalten von NSL sauer bei der vollständi- 
gen Neutralisation (Verseifung) sei noch erwähnt: 


100 Gramm Substanz | Gramm | Gramm | Gramm 
verbrauchen: Atzkali IAtznatron] Soda 


Die Prüfung des Präparats NSL neutral ergab 
den Befund, daß die im Nekal S bzw. im Idrapid- 


spalter vorliegende Sulfosäure in neutral gestell- 


ter Form sowie gesättigter, wässeriger Lösung in 
genanntem Produkt wiederkehrt. Man hat also 
im NSL neutral nichts weiter vor sich als eine 
konzentrierte, wässerige Lösung von Nekal A mit 
einem Gehalt von rund 22 % in dem untersuch- 
ten Muster. Das entspricht, wie man durch einen 
Vergleich feststellen kann, ziemlich genau der 
Aufnahmefähigkeit von reinem Wasser für Nekal 
A. Stärkere wässerige Lösungen von letzterem 
sınd nämlich ohne spätere Ausscheidung von 
Bodenkörper nicht herstellbar. Der Gehalt an 
wirksamer Sulfosäure im NSL neutral betrug 
rund 16 %. 

Wenngleich die vorstehend besprochenen Netz- 
mittel und Emulgatoren, insbesondere die Nekal- 
präparate, die wichtigsten sind, so befinden sich 
im Handel noch eine Anzahl anderer Präparate 
hydrotropen und hydrophilen Charakters, die alle 
hier zu behandeln zu weit führen würde. Deshalb 
können die vorausgegangenen Ausführungen auch 
nur darauf Anspruch machen, dem Leser einen 
kurzen Einblick in das im Titel genannte Gebiet 
vermittelt zu haben. 
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Aus dem Papiertechnischen Institut in Cöthen 
Lampenmühle, Holländermahlung und Nullreißlänge. 


Zusammenfassung: Es wird über die Ergebnisse der Festigkeitsprüfung mehrerer 

Halbstoffe nach verschiedenen Methoden berichtet und unter anderem festgestellt, daß 

die Mahlung mit der Lamp&nmühle in bezug auf Festigkeitswerte nicht ohne weiteres der 
Holländermahlung gleichzustellen ist. 


Die von Amerika ausgegangene Bewegung, die 
Bewertung von Halbstoffen, insbesondere Zell- 
stoffen, nach der Festigkeit vorzunehmen, zieht 
auch in Deutschland immer weitere Kreise, so 
daß sich mehr und mehr das Bedürfnis heraus- 
gestellt hat, diese Festigkeit zuverlässig zu be- 
stimmen. Zahlreiche Untersuchungen und Ver- 
öffentlichungen über dieses Problem beweisen 
das große Interesse, das dieser Frage von allen 
Seiten entgegengebracht wird!). Es sind zahl- 
reiche Vorschläge gemacht worden, wie diese 
Festigkeit am besten ermittelt werden kann. 


Auch der Fachausschuß des Vereins der Zellstoff— 
y vol. K. Rieth, Festigkeitsprüfung von Zellstoffen, P.-F. 23, 525 
(1925). — H. Schwalbe, Bestimmung der relativen Festigkeit von Zell- 
stoffen mit der Lampenmühle, P.-F. 23. 234 (1925). — H. Schwalbe, 
Neue Ergebnisse bei der Festigkeitsbestimmung von Halbstoffen, P.-F. 24, 
465 (1926). 
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und Papier-Chemiker und Ingenieure hat sich 
schon wiederholt mit dieser Frage ernstlich be- 
schäftigt, da es sowohl für den Zellstoffabrikanten 
als Erzeuger, wie auch für den Papierfabrikanten 
als Verbraucher des Zellstoffes von größter 
Wichtigkeit ist, eine Methode zu finden und als 
Standardmethode festzulegen, die tatsächlich 


einen objektiv gültigen Maßstab für die Festig- 
keit liefert. 


Im Zusammenhang damit ist zunächst für den 
Begriff Festigkeit festzustellen, was beim Zell- 
stoff darunter zu verstehen ist. Wie ich schon 
gelegentlich bei Diskussionen im Fachausschu 
festzustellen Gelegenheit hatte, ist dieser Begrifl 
Festigkeit des Zellstoffes nicht eindeutig be- 
stimmt. Es gibt zweifellos einen spezifischen 
Festigkeitswert für jeden Zellstoff, der dessen 
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Widerstand gegen das Zerreißen u. dgl, ausdrückt, 
der aber für den Papiermacher meistens ohne 
Interesse ist. Es gibt aber noch einen zweiten 
Festigkeitsbegriff, der variabel ist und von dem 
Mahlungsgrad beeinflußt wird und der für den 
Papiermacher die größte Bedeutung hat. Wäh- 
rend der erste Festigkeitswert etwas „Essen- 
tielles darstellt, also einen unveränderlichen 
Wert, der für jeden Zellstoff eine ganz bestimmte 
Größe darstellt, ist der zweite, für den Papier- 
macher wichtigere Festigkeitsbegriff eine „poten- 
tielle” Eigenschaft, also „relativ“, d. h. eine 
Eigenschaft, die für jeden Zellstoff variabel und 
in hohem Maße von dem Mahlungs vorgang ab- 
hängig ist. 

Die erst erwähnte spezifische Festigkeit ist ein 
Wert, der in der Textilindustrie zum Beispiel 
ganz geläufig ist und dort durch Bestimmung der 
spezifischen Zerreißfestigkeit der Einzelfaser be- 
stimmt wird, ein Verfahren, das von Rühlemann?) 
auch auf Zellstoff übertragen wurde. Die Bestim- 
mung der spezifischen Faserfestigkeit ist jedoch 
bei Zellstoff wegen der Kürze der einzelnen 
Zellen so mühselig und schwierig, daß die An- 
wendung dieser Untersuchungsmethode im Be- 
triebe praktisch nicht in Frage kommt. Für die 
Bestimmung der „potentiellen“ relativen Festig- 
keit kommen dagegen andere Gesichtspunkte in 
Frage. Durch entsprechendes vorsichtiges Mahlen 
wird der Zellstoff in seiner Struktur soweit ver- 
ändert, daß er eine möglichst günstige Verfilzung 
bei der Papierblattbildung ergibt. Die gebildeten 
Versuchsblätter werden dann in üblicher Weise 
auf Reißfestigkeit geprüft und diese Reißfestigkeit 
als Maß für die relative Festigkeit des Zellstoffes 
gesetzt. Es ist klar, daß die dabei gefundenen 
Werte kein Maß für die spezifische Faserfestig- 
keit geben, sondern nur für die Adhäsion der ein- 
zelnen Fasern aneinander im fertig gebildeten 
Papierblatt. 

Es ist daher selbstverständlich, daß dieser 
Festigkeitswert von dem Mahlungsvorgang in 
hohem Grade abhängig ist und daß es nicht 
möglich ist, ohne weiteres einen bestimmten 
Festigkeitswert zu ermitteln, sondern daß man 
eine Versuchsreihe mit verschiedenen Mahlungs- 
zuständen prüfen muß, die mit zunehmendem 
Mahlungsgrad zunächst ein Ansteigen dieser 
relativen Festigkeit bis zu einem Maximum 
liefern, bei andauerndem Weitermahlen über 
dieses Maximum hinaus jedoch wieder abnehmen 
wird. Diese relative Festigkeit läßt sich also nur 
durch eine Kurve zur Anschauung bringen, wobei 
für jeden einzelnen Zellstoff das Maximum der 
relativen Festigkeit unter anderen Versuchs- 
bedingungen erreicht werden wird. 

‚Zur Bestimmung dieser relativen Festigkeit 
eines Zellstoffes sind im wesentlichen zwei Me- 
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Über die Festigkeitsbestimmung von Zellstoff, P. F. 24, 1 (1926). 
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thoden im Gebrauch, nämlich einerseits die Mah- 
lung in einer Kugelmühle (Lampenmühle u. dgl.), 
anderseits die Mahlung im Versuchsholländer, 
wobei in jedem Fall aus dem gemahlenen Stoff 
unter stets gleichen Bedingungen Versuchspapier- 
blätter hergestellt werden, die dann auf Zug- 
festigkeit geprüft werden. 

Um in die hier herrschenden Verhältnisse Ein- 
blick zu bekommen, haben wir mit verschiedenen 
Zellstoffen vergleichende Festigkeitsversuche 
durchgeführt, über deren Ergebnisse im folgenden 
berichtet werden solls). Als Versuchsmaterial 
wurden folgende Halbstoffe verwendet: Sulfit- 
zellstoff Ia, normal, ungebleicht, Natronzellstoff, 
normal, ungebleicht, ungebleichtes festes Leinen 
und ungebleichte Baumwolle, die uns von ver- 
schiedenen Firmen dankenswerterweise zur Ver- 
fügung getellt wurden. 

Mit diesen Halbstoffen wurden einerseits Mah- 
lungen in einem Versuchsholländer mit 3 % Stoff- 
dichte, anderseits in der Lampenmühle ebenfalls 


mit 3 % Stoffdichte durchgeführt. Die starke Ver- 


dünnung war durch die Versuchsapparatur be- 
dingt. Die Holländermahlungen mußten außer- 
ordentlich vorsichtig und langsam geführt wer- 
den, da die Mahlgarnituren des Holländers neu 
und noch nicht vollständig eingearbeitet waren, 
so daß bei zu scharfer Mahlung ein Totmahlen 


zu befürchten war. 

Mit den in dieser Weise hergestellten gemah- 
lenen Stoffproben wurden unter den stets 
gleichen Bedingungen Papierblätter für die 
Festigkeitsversuche hergestellt, während gleich- 
zeifig mit einer zweiten Probe der Mahlungsgrad 
nach Schopper-Riegler ermittelt wurde. Um stets 
gleiche Papiergewichte zu erzielen, wurden die 
Papierstoffmengen genau abgemessen, in einem 
Gefäß mit 11 Wasser verdünnt und gut auf- 
gequirlt. Dieser verdünnte Stoff wurde dann auf 
einen Büchnertrichter aus Kupfer mit Papier- 
maschinensiebboden gegeben. Der Trichter 
wurde vorher bis zum Sieb mit Wasser gefüllt. 
Er war mit einem Gummischlauch mit Quetsch- 
hahn verbunden, so daß er nach Oeffnen des 
Quetschhahns unter einer Saugwirkung von etwa 
Im Fallhöhe stand. Nachdem sich der aufgegos- 
sene Stoff beruhigt hatte, wurde der Quetschhahn 
geöffnet und so die Hauptmenge des Wassers ab- 
geführt. Hierauf wurde der Schlauch an die 
Wasserstrahlpumpe angeschlossen und nochmals 
kräftig abgesaugt. Auf das so im Büchnertrichter 
entstandene Papierblatt wurde zunächst eine 
Scheibe aus Leinwand, dann eine solche aus 
Zellstoffpappe aufgelegt, nochmals angesaugt, der 
Trichter umgekehrt und ausgeblasen und so das 
Musterblatt abgehoben. Von einem Schütteln des 
Büchnertrichters wurde abgesehen, weil sich 


3) Die experimentellen Versuche wurden in meinem Institute von 
Herrn Richard Büttner im Witer-Semester 1926 27 als Prüfungsarbeit 
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sonst durch die Sturzwellen ein ungleichmäßiges 
Blatt gebildet hätte. Das dem Trichter entnom- 
mene feuchte Blatt wurde mit der Leinendecke 
zwischen zwei Zellstoffpappen unter einer 
Spindelpresse unter stets gleichbleibendem Druck 
abgepreßt und nach Abnahme von der Leinen- 
decke zunächst an der Luft getrocknet. Zum 
Schluß wurden die Muster mit einer Plätte ge- 
glättet. Es hat sich gezeigt, daß auf diese Weise 
hergestellte Papierblätter ziemlich gleichmäßig 
ausfallen und brauchbare Vergleichswerte er- 


geben. 

Die so gewonnenen Papierblätter wurden für 
die Festigkeitsbestimmungen verwendet. Von 
jeder Mahlungsstufe wurden an verschiedenen 
Blättern 6—8 gut übereinstimmende Reißversuche 
ausgeführt und aus dem Mittel der Bruchlast die 
mittlere Reißlänge berechnet. Die Ergebnisse sind 
in den folgenden Tabellen zusammengestellt: 


1. Sulfitzellstoft, normal Ia, ungebleicht: 
Tabelle I (Behandlung mit der Lampenmühle). 


Mahldauer Mahlungsgrad | Reißlänge 


2 Stunden 
3 


Mahldauer Mahlungsgrad | Reißlänge 


2. Natronzellstoff, normal, ungebleicht. 
Tabelle III (Behandlung mit der Lampenmühle). 


Mahldauer Mahlungsgrad | Reißlänge 


2 Stunden 
3 
4 
5 
6 


Mahlungsgrad | Reißlänge 
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3. Leinenhalbstoff, ungebleicht (grau Festleinen). i 
Tabelle V (Behandlung mit der Lampenmühle). “2 
Mahlungsgrad | Reißlänge . 
Mahlungsgrad |Reißlänge 
1 Std. aufgeschlagen 22 
2 Std. gemahlen 227 \ 
4 Stunden | 
| Ä 
4. Baumwolle, ungebleicht. l 
Tabelle VII (Behandlung mit der Lampénmühle). | 
Mahldauer Mahlungsgrad | Reißlänge | 
2 Stunden 2 i } 
| 
1 Std. aufgeschlagen 
2 Std. gemahlen 2 i , 
4 Stunden 2° | ' 
l N~ 
| 
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Wie zu erwarten war, zeigen die einzelnen 
Halbstoffe sowohl in der Lampénmühle wie auch 
bei der Holländermahlung charakteristische 
Unterschiede, sowohl was den Mahlungsgrad als 
auch was die Festigkeit betrifft, wie aus der 
Zusammenstellung der entsprechenden Kurven 


ersichtlich ist (Abb. 1—4). 


Im Resslange 


Abb 1 Sulfitzellstoff 


—— Mahlungsgrade 
-- -----Reisslänge 
. - -/deale Reisslange 


Für alle vier Kurvenbilder übereinstimmend ist 
die Erscheinung, daß die Bearbeitung in der 
Lampenmühle viel schneller zu hohen Mahlungs- 
graden und auch zu einem Maximum in der 
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Festigkeit führt. Auch die Festigkeitskurven der 
Holländermahlung geben ein charakteristisches 
Bild, In die Diagramme wurde neben der aus den 
Versuchsergebnissen gebildeten Kurve noch eine 
ideale mittlere Kurve eingezeichnet, die die Ten- 
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20 Stunden 


denz nach einem Festigkeitsmaximum erkennen 
läßt, bei dessen Ueberschreiten die Festigkeit 
wieder abnimmt. Besonders auffallend ist der 
markante Unterschied der Kurven für die Zell- 
stoffe gegen die Lumpenhalbstoffe, worauf ich 


weiter unten zu sprechen komme. 
Um Vergleiche für den Wert verschiedener 


Festigkeitsbestimmungen zu bekommen, wurden 


kollander 


Abb x. Natronzellstoff 
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mit den aus dem Holländerstoff hergestellten 
Papiermusterblättern auch noch Bestimmungen 
der Nullreißlänge gemacht. Der Reißversuch 
wurde in der Weise durchgeführt, daß die bei- 
den Einspannklemmen am Reißapparat so gestellt 
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werden, daß sie sich berühren. Dadurch soll er- 
reicht werden, daß die an den Einspannstellen 
gefaßten Fasern, also theoretisch der gesamte 
Faser querschnitt des Versuchsstreifens an der 
Rißstelle auf Zerreißfestigkeit beansprucht wird. 
Es müßte demnach theoretisch die abgelesene 
Bruchlast der Reißfestigkeit dieses Faserquer- 
schnitts entsprechen. Praktisch läßt sich dies tat- 
sächlich nicht erreichen, da einerseits nicht alle 
Fasern in der Längsrichtung des Streifens ge- 
ordnet sind, sondern zum Teil quer liegen wer- 
den, und da andererseits selbst bei sorgfältigster 
Einspannung immer noch ein kleiner Zwischen- 
raum zwischen den Einspannstellen auftreten 
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wird, so daß einzelne Fasern evtl. nicht an beiden 
Enden gefaßt werden oder während des Versuchs 
herausgezogen werden, demnach der Reißbean- 
spruchung entgehen. Infolgedessen sind die Ver- 
suchsergebnisse bei der Bestimmung der Nullreiß- 
länge beständig stärkeren Schwankungen unter- 
worfen, als bei der üblichen Ausführung des Reiß- 
versuches. Trotzdem lassen sich nach diesen Ver- 
suchen mit einer gewissen Wahrscheinlichkeit 
Schlüsse aus der Nullreißlänge ziehen. Die Be- 
rechnung der Nullreißlänge kann natürlich nur 
so vorgenommen werden, daß man dieselbe aus 
der Bruchlast und dem Quadratmetergewicht be- 
stimmt. Im Gegensatz zur Nullreißlänge wird bei 
der üblichen Bestimmung der Reißlängen nicht 


....... 


Hochgeglättet 12 


holzfrsı 
108 


geleimt 


zebleichr 


die eigentliche Bruchfestigkeit oder Zugfestigkeit 
der Einzelfaser und des Faserquerschnittes be- 
stimmt, sondern der ermittelte Wert der Reiß- 
länge gibt nur ein Maß für den Zusammenhalt 
der Fasern im Papier durch ihre Verfilzung, also 
für den Widerstand, den sie dem Auseinander- 
ziehen des Fasergefüges entgegensetzen. Aller- 
dings ist diese letztere Beanspruchung diejenige, 
die für den Papiermacher im allgemeinen von 
Wichtigkeit ist und auf die es ankommt, da sie 
der Beanspruchung des Papiers entspricht, wäh- 
rend eine Beanspruchung auf die spezifische 
Faserfestigkeit, wie sie durch die Nullreißlänge 
ermittelt werden soll, praktisch nicht in Frage 
kommt. Trotzdem ist aber wahrscheinlich, daß 
beide Werte in einem gewissen Zusammenhang 
miteinander stehen und daß die NullreißBlänge 
unter Umständen einen brauchbaren Maßstab für 
die Beurteilung der Qualität eines Halbstoffes er- 
geben kann. Das würde insofern einen Vorteil 
bedeuten, als es ohne weiteres verständlich ist, 
daß bei der Bestimmung der Nullreißlänge die 
Verfilzung der Fasern, die Pressung des Versuchs- 
blattes u. dgl. Versuchsbedingungen keinen gro- 
Ben Einfluß haben dürften, d. h. mit anderen 
Worten, daß die Herstellung des Versuchsblattes 
keinen wesentlichen Einfluß mehr auf die Ver- 
suchsergebnisse ausüben kann und daher einige 
Schwierigkeiten bei der Festigkeitsbestimmung 
ausgeschaltet würden. Auch scheint die Nullreiß- 
länge in gewissen Grenzen durch den Mahlungs- 
grad wenig beeinflußt zu werden. 


Vorbedingung für eine praktische Auswertung 
der Nullreißlänge wäre allerdings, die Einspann- 
klemmen so zu gestalten, daß tatsächlich eine 
Nulleinspannung stattfindet, und der gesamte 


Streifenquerschnitt gleichmäßig und sicher erfaßt 


wird. Es ist aber wohl anzunehmen, daß diese 
technische Schwierigkeit bei der Versuchsaus- 
führung behoben werden kann. 


Die Ergebnisse der Bestimmung der Nullreiß- 
länge sind in den Tabellen IX—XII zusammen- 
gestellt und in Abb. 5 graphisch dargestellt. Es 


sind wieder Mittelwerte aus mehreren Versuchen 
eingetragen. 


Tabelle IX (Sulfit). 


Mahlungsgrad | Nullreißlänge 
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6021 aufgeschlossen ist und daß infolgedessen starke 
iğ Ungleichmäßigkeiten in den Musterblättern auf- 
Is treten, wie auch die Durchsicht zeigt. Es ist klar. 
jr Mahlungsgrad | Nullreißlänge daß derartige Ungleichmäßigkeiten im Gefüge bei 
er der Bestimmung der Nullreißlänge noch stärker 
nen ins Gewicht fallen, als bei den sonstigen Festig- 
nne 4075 keits untersuchungen. Es dürfte daher zweckmäßig 
3180 sein, von den ersten Ergebnissen abzusehen und 
Er 8 4055 erst die Versuchsergebnisse zu verwerten, die 
i 3699 bei gleichmäßiger Blattbildung gewonnen werden. 
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Bei der Betrachtung der Kurven für die Null- 
reißlänge sieht man zunächst, daß am Beginn der 
Versuche, also nach kurzer Mahlarbeit, sehr be- 
trächtliche Schwankungen auftreten, die später 
geringer werden. Das ist wohl so zu erklären, daß 
anfangs der Stoff noch nicht gleichmäßig genug 
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Bei Abb. 5 ist auch wieder in die Kurve, die aus 
den Versuchsergebnissen gebildet wurde, eine 
ideale Kurve annähernd eingezeichnet worden. 
Es ist ersichtlich, daß diese ideale Kurve als 
gerade Linie verläuft, die fast gar keine Neigung 
zeigt. Die Nullreißlänge wäre also in den hier 
geprüften Grenzen nahezu konstant. 


Es lassen sich scheinbar daraus gewisse Gesetz- 
mäßigkeiten ableiten, nämlich einerseits die, daß 
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die Nullreißlänge beträchtlich höher liegt als die 
normale Reißlänge, sowohl bei der Holländer- 
mahlung wie auch bei der Bearbeitung in der 
lampenmühle, und andererseits die, daß die Null- 
reißlänge von dem Mahlungsgrad und der damit 
zusammenhängenden Verfilzbarkeit unabhängig 
ist, allerdings in der Voraussetzung, daß eine 
gleichmäßige Blattbildung ohne zu dicke oder zu 
dünne Stellen gewährleistet ist. Am deutlichsten 
sind diese Umstände bei der Nullreißlänge für 
Sulfitzellstoff zu beobachten. 


Am leichtesten läßt sich ein Vergleich dieser 
verschiedenen Zahlenergebnisse durchführen, 
wenn man für jeden Halbstoff die Kurven für die 
Reißlängen in ein Diagramm einzeichnet, wie das 


in den Abb. 6—9 geschehen ist. 
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In diesen Diagrammen sind die Reißlängen als 
Ordinate eingezeichnet, während auf der Abszisse 
die Mahlungsgrade aufgetragen sind. Das hat den 
Vorteil, daß die Festigkeitswerte, die mit der 
Lampénmahlung gewonnen wurden, sich besser 
mit denen der Holländermahlung vergleichen 
lassen. Wie aus diesen Abbildungen ersichtlich 
ist, gewinnt man sofort ein anschauliches Bild 
über das Verhalten der einzelnen Halbstoffe so- 
wohl wie auch über die beträchtlichen Abwei- 
chungen der Nullreißlänge und der Reißlängen 
für die Lampenmahlung und die Holländer- 
mahlung. 

Zusammenfassend kann man daraus feststellen: 

1. Sämtliche Kurven für die Holländermahlung 
lassen das Auftreten eines Maximums an Festig- 
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keit bei einem bestimmten Mahlungsgrad er- 
warten. , 

2. Die Nullreißlänge liegt bei allen hier 11 
suchten Halbstoffen viel höher, woraus zu $° 3 
Ben ist, daß hier tatsächlich ein anderer Fes K 
keitswert bestimmt wird, der durch die spe? 
fische Faserfestigkeit bedingt ist. 

3. Der Verlauf der Festigkeitskurv 
Lampenmahlung ist durchaus anders a dene 
Holländermahlung und ergibt für vers“ u 
Halbstoffe ein verschiedenes Verhalten. 
Natronzellstoff schen wir, daß die Festige 
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kurve der Lampenmühle etwas höher liegt als 
die Holländerkurve, daß aber, beide nahezu 
parallel verlaufen und daß auch das Maximum 
ungefähr an derselben Stelle, nämlich bei einem 
Mahlungsgrad von etwa 60° liegt. Dagegen ist beim 
Sulfitzellstoff bei der Holländermahlung ein etwas 
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höherer Festigkeitswert erreicht worden, als bei 
der Lampénmahlung. Außerdem wird hier das 
Maximum früher, nämlich bei 57° Mahlungsgrad 
erreicht, während es bei der Lampönmahlung bei 
80° liegt. 


mReisslange: 


* 
© 
o 


200 


100 


Starke Abweichung von diesem Bilde bei den 
Zellstoffen zeigt das Verhalten der Lumpenhalb- 
stoffe. Beim Leinenhalbstoff liegt die Festigkeits- 
kurve für die Lampenmahlung unterhalb der 
Holländerkurve, und die Holländermahlung gibt 
eınen beträchtlich höheren Festigkeitswert als die 
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Lampenmahlung in den hier untersuchten Mah- 
lungsgrad-Intervallen. Besonderes Interesse bean- 
sprucht das Verhalten der Baumwolle. Es mag 
bier darauf hingewiesen sein, daß es sich bei 
diesem Baumwollhalbstoffe um ein verhältnis- 
mäßig mürbes Material von geringer Festigkeit 
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gehandelt hat. Wie aus den Kurvenbildern er- 
sichtlich ist, nimmt die Festigkeit bei der Lampén- 
mahlung in den untersuchten Mahlungsgrad-In- 
tervallen sofort deutlich und stetig ab, während 
bei der Holländermahlung noch ein beträchtlicher 
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Anstieg der Festigkeit bis zu einem Maximum bei 
etwa 74 Mahlungsgraden zu beobachten ist. 


Nach meiner Ansicht können aus diesen Ver- 


suchsergebnissen heute schon gewisse Schluß- 
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folgerungen gezogen werden. Selbstverständlich 
ist es wünschenswert, das vorliegende Versuchs- 
material durch weitere, solche vergleichende 
Festigkeitsuntersuchungen zu ergänzen, was ich 
auch beabsichtige. Es scheint mir jedoch sicher, 
daß die Lampénmahlung nicht ohne weiteres einen 
Schluß auf das Verhalten eines Halbstoffes im 
Holländer gestattet. Nach den obigen Versuchen 
ist das am ehesten noch beim Natronzellstoff zu- 
lässig, vielleicht auch noch beim Sulfitzellstoff, 
auf keinen Fall aber bei den beiden untersuchten 
Lumpenhalbstoffen, wo der Verlauf der Holländer- 
mahlung von der Lampénmahlung sehr beträcht- 
lich abweicht. Es scheint mir, daß es richtiger 
wäre, einen Typ eines Normalversuchsholländers 
zu schaffen, in dem die Mahlung der Halbstoffe 
zur Bestimmung der Festigkeit zu erfolgen hätte. 
Das hat allerdings den Nachteil, daß die Hol- 
ländermahlung viel längere Zeit erfordert (im 
vorliegenden Fall sechs Stunden Lampenmahlung 
gegen 20—70 Stunden Holländermahlung), also 


nicht so schnell ein Ergebnis liefert, bietet aber 
den Vorteil, daß aus dem Verhalten des Stoffes 
im Versuchsholländer ein direkter Schluß auf das 
Verhalten im Fabrikationsbetriebe zulässig ist. 

Zweckmäßig erscheint es mir ferner, die Be- 
stimmung der Nullreißlänge auszubauen, da wahr- 
scheinlich die spezifische Faserfestigkeit eines 
Halbstoffes mit der relativen Festigkeit des 
Papieres in Beziehung steht. Auch hier ist es not- 
wendig, ein möglichst umfangreiches Versuchs- 
material zusammenzutragen, das eine sichere Be- 
urteilung der hier auftretenden Beziehungen er- 
möglicht. 

Wenn die hier berichteten Versuchsergebnisse 
sich als allgemein gültig erweisen sollten, dann 
würde am günstigsten der Halbstoff zu beurteilen 
sein, der eine große spezifische Faserfestigkeit 
(Nullreißlänge) besitzt und bei dem sich durch 
die Mahlung die relative Festigkeit (im Papier) 
dieser spezifischen Faserfestigkeit am meisten 
annähert. Dr. v. Possanner. 
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Ueber die Einwirkung starker Natronlauge auf Cellulose 
Von P. WAENTIG, Dresden 


Inhalt: Cellulose in starker Natronlauge verändert sich auch bei wochenlanger 
Einwirkung chemisch sehr wenig, in abgepreßtem Zustand dagegen wird sie in starker 
Natronlauge zum großen Teil löslich. Solche Cellulose zeigt im mikroskopischen Bilde 


ausgezeichnete Fibrillenstruktur. 


Dies deutet in Zusammenhang mit dem Lösungsvor- 
gang darauf hin, daß die Cellulose morphologisch nicht einheitlich ist. 


Bei der Zer- 


störung der Faser wirken wahrscheinlich geringe Sauerstoffmengen aus der Luft mit. 


Vor kurzem habe ich darauf hingewiesen), daß 
die eigentümliche Veränderung, die der mit der 
etwa doppelten Menge seines Trockengewichtes 
an Natronlauge getränkte Zellstoff erfährt, wenn 
er längere Zeit bei gewöhnlicher Temperatur sich 
selbst überlassen bleibt, nicht nur sich dadurch 
kenntlich macht, daß die aus solchem Zellstoff 
hergestellten Zellstofflösungen ganz wesentlich 
dünnflüssiger sind als solche aus unmittelbar nach 
ihrer Herstellung verarbeiteter Alkalicellulose, 
sondern daß solcher Zellstoff auch in zunehmen- 
dem Maße in Natronlauge löslich wird, oder 
anders ausgedrückt, daß ihr sogenannter à-Cellu- 
losegehalt immer mehr zurückgeht. Diese Ab- 
nahme schien stetig mit der Lagerungsdauer der 
getränkten und abgepreßten Cellulose fort- 
zuschreiten, ohne daß ein Stillstand erreicht 


— — 


1) Kolloid-Zeitschrift 41 (1927), Nr. 2. 


wurde. Dabei wurde in Bestätigung früherer Ver- 
suche festgestellt, daß der Vorgang, sowohl was 
die Zähflüssigkeitsabnahme der Lösungen anlangt, 
als mit Bezug auf die Löslichkeitszunahme in 
Natronlauge fast ausbleibt, wenn man die Cellu- 
lose der Einwirkung eines Ueberschusses von 
Lauge überläßt, z. B. wenn man die Cellulose in 
überschüssige Natronlauge eintaucht und darin 
beläßt. 

Diese Versuche sind nun fortgesetzt worden. 
und dabei haben sich in mehreren Richtungen 
Tatsachen ergeben, die über das kolloid-chemische 
Problem, das hier vorliegt, für die Aufklärung der 
morphologisch-chemischen Struktur der Cellulose- 
faser ein Interesse beanspruchen dürften. 

Es zeigt sich nämlich, daß bei längerer Fort- 
setzung der Lagerungsversuche, die Löslichkeits- 
zunahme bzw. die Abnahme der z-Cellulose keine 


unbegrenzte ist, sondern daß nach einer be- 
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aus der konzentrierten Lauge bei Verdünnung 
30 Tagen bei Zimmertemperatur, der bei der Be- bzw. beim schwachen Ansäuern wieder fällbar ist. 
handlung mit 17,5prozentiger Natronlauge ge- Die scheinbar begrenzte Abnahme der à-Cellu- 
bildete Rückstand nicht weiter abnimmt. lose beim Lagern der Alkalicellulose könnte da- 


Die folgende Zahlentafel enthält das Zahlen- hin gedeutet werden, daß die Faser aus resisten- 
material zu den im vorangegangenen erörterten teren und weniger widerstandsfähigen Anteilen 


stimmten Zeit, etwa nach einer Einwirkung von 
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Abb. 2. Verg. 120. 


Abb. I. Verg. 120. 
50 Tage in überschüssiger Natronlauge aufbewahrte Cellulose. 


Unveränderte Cellulose. 


Tatsachen. Die Versuche wurden mit einem ge- zusammengesetzt ist. Da aber bei der Bestimmung 
bleichten Sulfitzellstoff ausgeführt, der für Vis- der 2-Cellulose das Verhältnis von Zellstoff und 
kosierungszwecke hergestellt war, und in unver- Natronlauge dasselbe bleibt, während die in 
ändertem Zustand 82,5 Lösung gehende Menge 
Prozent a-Cellulose und beständig zunimmt, so 
4,3 Prozent g- Cellulose kann die begrenzte Lös- 
enthielt. lichkeit auch in Sätti- 

Man erkennt zunächst, gungserscheinungen ihre 
daß selbst bei einer Ursache haben, ohne daß 
Tauchzeit von 115 Ta- notwendig eine chemi- 
gen die à-Cellulose nur sche Inhomogenität im 
wenige Prozente abge- Aufbau der Faser ange- 


nommen hat, während die nommen werden muß. 

in abgepreßtem Zustand Der Unterschied zwi- 
„gealterte” Cellulose schen getauchter und ge- 
schon nach 30 Tagen alteter Cellulose läßt 
nur noch rund 57 Prozent sich nun aber auch mi— 
a. Cellulose enthält. Von kroskopisch verfolgen. 
diesem Zeitpunkt ab geht Bringt man die 30 oder 
jedoch der 2-Cellulose- 50 Tage gealterte Cellu— 
gehalt nicht mehr merk- lose unter das Mikroskop 
bar herab. Entsprechend und bewegt das Deck- 
der Abnahme der z-Cel- gläschen etwas hin und 


lulose nimmt der Anteil her, so daß ein gelinder 
an in der Lösung gefun- Abb. 3. Verg. 120. Druck auf die Faser aus- 


, 50 Tage in abgegresstem Zustand aufbewahrte Cellulose. Si 
denen 3-Cellulose zu. Die geübt wird, so zerfällt 


Summe von 2-Cellulose und ß-Cellulose bleibt die Faser in ein Gerüst von Fibrillen, während 
annähernd konstant, d. h. der bei der Alterung die ebenso lange getauchte Faser diese Erschej- 
vor sich gehende Prozeß besteht in einer Um- 
wandlung von z-Cellulose in einen Körper, der kennen läßt. 


nung nicht oder nur ganz andeutungsweise er- 
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Die Nadelholzcellulose verhält sich also bei der 
beschriebenen Behandlung morphologisch so, als 
ob sie aus zwei Substanzen im angegebenen Ge- 
wichtsverhältnis bestünde, von denen die eine 
durch den sogenannten Alterungsvorgang in 
Natronlauge löslich wird, während die andere, 


das fibrilläre Gerüst bildend, erhalten bleibt. 


Zahlentafel I. 
Versuche mit Sulfitzellstoff für Kunstseide. 


Dauer der Behandlung | a-Cellulose nach B-Cellulose nach 
in Tagen Alterung | Tauchung Alterung Tauchung 


Dieser zunächst subjektiv ermittelte Befund 
ließ sich nun auch mikrophotographisch festhal- 
ten. Ich verdanke die beigefügten Aufnahmen 
Herrn Professor A. Herzog, Dresden, dem auch 
an dieser Stelle für sein freundliches Entgegen- 
kommen gedankt sei. 

Die Bilder zeigen die oben beschriebene Cellu- 
lose in ursprünglichem Zustand und nach 30tägi- 
ger Tauchung und Alterung, und lassen leicht 
die oben beschriebenen Unterschiede erkennen. 

Bemerkenswerterweise zeigen sich bei Baum- 
wollcellulose ganz entsprechende Verhältnisse. 
Daß auch Baumwollcellulose den Alterungseffekt 
zeigt, ist kürzlich von Rassow und Wade- 
witz?) beschrieben worden. Ich habe nun auch 
in diesem Fall die Alterung und Tauchung über 
die technische Zeitdauer hinaus ausgedehnt, und 
bin dabei zu den in der folgenden Tabelle er- 
mittelten Werten gelangt (vgl. die beigefügte 
Zahlentafel II). Auch bei dieser Celluloseart 


Zahlentafel II. 
Versuche mit gebleichter Baumwolle. 


Dauer der Behandlung | 4 Cellulose nach B-Cellulose nach 
in Tagen Alterung | Tauchung | Alterung Tauchung 
20 


30 


50 
70 


(amerikanische, gebleichte Baumwolle mit 
98 Prozent a-Cellulose) nimmt der a- Cellulose- 
gehalt mit fortschreitender Alterung dauernd ab, 
während die bloße Tauchung fast ohne Einfluß 
ist. Nach 50tägiger Alterung ändert sich der An— 
teil an resistenter Cellulose nicht mehr erheb- 
lich, der hier 65 Prozent der Gesamtcellulose ent- 
spricht. Der umgewandelte Teil ist wiederum in 
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der Hauptsache ß-Cellulose (vgl. Zahlentafel II). 
In diesem Stadium des Alterungsvorganges tritt 
wieder die Fibrillenstruktur im mikroskopischen 


Bild deutlich zutage. 
Während die fibrilläre Struktur bei Holzcellu- 


lose wohl noch kaum in dieser Deutlichkeit be- 
obachtet wurde, ist sie von A. Herzog an 
Baumwolle und anderen Fasern, wie Flachs, 
Nessel, schon öfters durch eine besonders milde 
Behandlung mit dem bekannten Celluloselösungs- 
mittel, Kupferoxydammoniak, zur Darstellung 
gebracht worden?). Durch die beschriebenen Lös- 
lichkeitsbestimmungen wächst die Wahrschein- 
lichkeit ihrer Deutung als eine resistente Gerüst- 
substanz. Dieser leichte Zerfall in die Fibrillen 
ist natürlich von einem sehr erheblichen Rück- 
gang der Faserfestigkeit begleitet, der bei der 
Baumwollfaser leicht festgestellt werden kann. 
Die Endprodukte der Behandlung stellen ein 
leicht fein zerreibbares weißes Pulver dar, 
während dagegen die ebenso lange getauchte 
Faser überhaupt nicht an Festigkeit abzunehmen 
scheint, und nach Trocknung den seidenartigen 
Griff und Glanz mercerisierter Baumwolle zeigt. 


Erneut muß in diesem Zusammenhang auf einen 
Versuch von Cross und Be van +) hingewiesen 
werden, die bei lang anhaltendem Zerstoßen von 
Baumwollcellulose ungefähr einen ähnlich großen 
Anteil von Cellulose durch nachträgliche Behand- 
lung mit starker Natronlauge herauslösen konn- 
ten, wie er hier durch den Alterungsprozeß ge- 
funden wurde (40 bis 50 Prozent a-Cellulose). 
Dabei konnten die Verfasser keine merklichen 
chemischen Veränderungen an der zerkleinerten 
Faser feststellen, wohl aber eine sehr erhebliche 
Zunahme ihres spez. Gewichtes. 

Daß weitgehende Zerkleinerung von Cellulose 
ihren «-Celluloseanteil herabsetzt, darauf ist 
schon von mir an anderer Stelle hingewiesen 
worden. Schon bei einfacher Mahlung in einer 
Schlagkreuzmühle kann man den a-Cellulose- 
gehalt eines Zellstoffs um mehrere Prozente her- 
abdrücken. Es muß daraus gefolgert werden, dal 
weitgehende mechanische Zerkleinerung die 
weniger resistente Bindesubstanz zwischen den 
Fibrillen bloßlegt und sie auf diese Weise der 
lösenden Wirkung der starken Lauge zugäng- 
lich macht. 

Abgesehen von ihrer Bedeutung für den Che- 
mismus der Cellulosefaser dürften die vorstehen- 
den Versuche auch praktische Bedeutung für die 
bekannten technischen Behandlungen der Cellu- 
losefaser bei der Mercerisierung und bei der Her- 
stellung von Alkalicellulose im Viskoseprozeb 
besitzen. Langdauernde Behandlung mit einem 
Ueberschuß von Natronlauge ist für die chemi- 
schen und mechanischen Eigenschaften der Faser 


Vgl. 2. B. A. Herzog. Die Unterscheidung von Flache, un 
Hanffacer, Berlin, Springer, 1926: ferner Mel. Textilberichte, 1927, Mars. 
4) Journ. Chem. Soc. Ind. 38, Nr. 1 (1919), S. 7 
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relativ ungefährlich. Dagegen bedingt die Auf- 
bewahrung der Faser in abgepreßtem Zustand 
ihre allmähliche vollständige Zerstörung. 
Bezüglich der Ursache der Zerstörung der 
Faser habe ich an der oben erwähnten Stelle‘) 
darauf hingewiesen, daß möglicherweise der Luft- 
sauerstoff mitwirkt. Es ist bekannt, daß Baum- 
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) Kolloid-Zeitschrift 41. Nr. 2 (1927), S. 154. 


wollcellulose beim Kochen mit verdünnter Na- 
tronlauge ziemlich sauerstoffempfindlich ist. Aber 
die unter den angeführten Verhältnissen wirk- 
samen Sauerstoffmengen müssen ganz wesentlich 
geringer sein als diejenigen, die Weltzien 
und zum Tobel*‘) bei 60° mit Alkalicellu- 


lose zur Reaktion gebracht haben. 
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6) P. F. 24, 414 (1926). 
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Eine Verdampferanlage 
für die Ablaugen der Sultatzellstoffindustrie 


Von Dr. J. HAUSEN, Berlin 


Inhaltsangabe. 


Ausgehend von der Ansicht, daß man sich bei der technischen 


Lösung der Frage der Eindampiung von Monosulfitablaugen, die für die wirtschaftliche 
Durchführung dieses Verfahrens von ausschlaggebender Bedeutung ist, auf die Vor- 
arbeiten der modernen Wärmetechnik in der Eindickung der Ablaugen der Sulfat- 
zellstoffindustrie stützen müsse, wird eine Verdampferanlage für Sulfatablaugen beschrieben. 


Die Frage des Sulfitaufschlusses cellulosehaltiger 
Rohstoffe mit Alkalien als Basen der Laugen tritt 
in neuerer Zeit mehr und mehr in den Vorder- 
grund des Interesses. Das gilt insbesondere für 
diejenigen Länder, die, wie Amerika, mit 
Schwierigkeiten in der Versorgung mit harz- 
armen Hölzern für den Sulfitaufschluß zu kämpfen 
haben und daher in gewissem Umfang auf den 
Bezug ausländischen Sulfitstoffs angewiesen sind. 
Andererseits besitzt der Sulfitaufschluß unter 
Mitverwendung von Mononatriumsulfit eine Reihe 
von Vorteilen, die seine Anwendung auch im 
Rahmen des üblichen Sulfitprozesses als wün- 
schenswert erscheinen lassen. Indessen besitzt 
dieses Verfahren dem üblichen Sulfitverfahren 
gegenüber den Nachteil, daß eine Aufarbeitung 
der Laugen zur Wiedergewinnung der teuren 
Alkalien erforderlich wird, wenn anders diese 
Arbeitsweise überhaupt im Bereich des wirt- 
schaftlich Möglichen liegen soll. Aus dieser Not- 
wendigkeit heraus ergeben sich zwei Probleme: 
das wärmetechnische Problem der möglichst 
wirtschaftlichen Laugeneindickung und die rein 
chemische Frage, inwieweit die Brauchbarkeit 
der Laugensalze, die in ihrem Kreislauf mannig- 
laltigen Veränderungen durch Oxydation unter- 
worfen sind, durch die Regeneration und Wieder- 
verwendung vermindert wird und in welchem 
Umfang sich dies auf den Aufschluß des Roh- 
materials auswirkt. Während die letztere Frafe 


noch wenig geklärt ist, hat die moderne Wärme- 
technik für die wirtschaftlich und technisch 
günstigste Eindickung der Laugen durch die 
Lösung ähnlich gelagerter Fragen wertvolle Vor- 
arbeit geleistet. Bezüglich der speziellen techni- 
schen Probleme, die mit der Eindickung der Ab- 
laugen des Monosulfitaufschlusses verbunden 
sind, wird man sich in erster Linie auf die tech- 
nische Durchführung des diesem Vorgang am 
nächsten kommenden Verfahrens der Eindickung 
der Ablaugen der Sulfatzellstoffindustrie zu 
stützen haben, um aus den Schwierigkeiten, die 
sich dabei ergeben, und ihrer technischen Be- 
hebung auf die Erfordernisse der Monosullfit- 
laugeneindickung Rückschlüsse ziehen zu können. 

Die Schwierigkeiten, die sich bei der Ein- 
dampfung der Sulfatablauge ergeben, sind im 
wesentlichen der Inkrustation der Heizflächen 
und dem starken Schäumen des Eindampfgutes 
zuzuschreiben. Dabei kommt der letztgenannten 
Erscheinung bei weitem die größere Bedeutung 
zu. Die Inkrustation der Heizflächen läßt sich 
durch schnelles Strömen der einzudampfenden 
Lauge vermindern, aber nicht völlig vermeiden. 
Es hat sich gezeigt, daß bei unrichtiger Bauart 
der Schmelzöfen erhebliche Mengen von Kiesel- 
säurebestandteilen aus der Ausmauerung der 
Oefen in die Laugen gelangen und deren Kiesel. 
säuregehalt künstlich erhöhen. Bei Ueberschrei- 
tung gewisser Temperaturen bilden sich alsdann 
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auf den Heizflächen Niederschläge von außer- 
ordentlich hoher Wärmeisolation. In einem der- 
artigen Falle wurden bei einer Steinstärke von 
nur A mm an der Heizfläche Druckunterschiede 
von 5 Atm. Heizdampfdruck bei ½ Atm. Brüden- 
druck beobachtet. Eine Abhilfe zwecks Niedrig- 
halten des Kieselsäuregehalts der Lauge ist 
naturgemäß in erster Linie durch geeignete Kon- 
struktion der Schmelzöfen möglich. Im übrigen 
hat es sich gezeigt, daß bei niedrigeren Tempe- 
raturen und geeigneter Bauart der Verdampfer 
Schwierigkeiten durch Kieselsäureabscheidung 
nicht auftreten. Bei der Eindampfung von Sulfit- 
ablauge und von Sulfatablaugen der Strohstoff- 
fabriken treten ebenfalls zuweilen kieselsäure- 
haltige Isolationsschichten auf. Im ersteren Falle 
entstammt die Kieselsäure dem Kalk, so daß eine 
Auswahl kieselsäurearmer Kalksorten den Uebel- 
stand beseitigt. Die Kieselsäure der Strohstoff- 
ablaugen entstammt dem Rohstoff selbst; sie kann 
durch ein besonderes Verfahren, auf das hier nicht 
näher eingegangen werden kann, entfernt werden. 


Bedeutend wichtiger als die Inkrustations- 
schwierigkeit ist die Frage des Schäumens der 
Lauge. Die Schaumbildung der Sulfatablaugen ist 
stark von der Art der Laugen abhängig. Sie ist 
der Anwesenheit kolloider Substanzen zuzu- 
schreiben, durch welche die Bildung eines emul- 
sionsartigen Schaumes veranlaßt ist, welcher 
Harzteilchen usw. in feinster Zerteilung enthält. 
Dieser Schaum läßt sich wirksam nur in der Weise 
zerstören, daß man das Gemisch von Lauge und 
Brüden mit großer Geschwindigkeit durch enge 
Kanäle und Düsen treibt und in weite Räume 
austreten läßt. 


Damit ist das Prinzip der Arbeitsweise der 


Verdampferanlagen, Bauart Seeger, Magdeburg!), ` 


gekennzeichnet. Abb. 1 gibt einen Schnellver- 
dampfer wieder. Er besteht aus einer Heizkam- 
mer H mit 7 m langen Heizrohren und einem 
daneben angeordneten Separator S. Wie bei den 
Verdampferapparaten alter Bauart steht der 
Heizdampf um die Rohre. Die einzudampfende 
Flüssigkeit tritt unten durch den Stutzen a in 
den Apparat ein und gelangt in die Heizrohre. 
Sobald sie durch Einwirkung des Heizdampfes die 
dem jeweiligen Druck entsprechende Siedetempe- 
ratur erreicht hat, bilden sich zunächst Dampf- 
blasen. Nachdem der Dampf an Volumen und Be- 
schleunigung zugenommen hat, zieht er die 
Flüssigkeit in dünner und gleichmäßiger Schicht 
an den Rohrwänden kletternd hoch. Direkt über 
den Heizrohren ist die Heizkammer mit dem sog. 
Separator verbunden. Das Gemisch von Brüden- 
dampf und eingedickter Flüssigkeit tritt tangen- 
tial in den Separator ein, wo es in kreisende Be- 
wegung gebracht wird. Durch die Zentrifugalkraft 


werden die schweren Flüssigkeitsteilchen gegen 


u 1) Das Veri hren ist durch DRP. und Auslands patente geschützt. 


557777778777 


K unst druckpapier von 


116 


die Wandung geschleudert und fließen unmittel- 
bar durch die im Boden des Separators befind- 
lichen Stutzen | und k in den folgenden Körper- 
bzw. nach außen ab. Die im Separator eingebaute 
Chikane c dient zum Niederschlagen noch mit- 
gerissener Flüssigkeitsteilchen bzw. zum Zer- 
stören der Schaumblasen. Der Brüdendampf, der 
seine kreisförmige Bewegung beibehält, gelangt 
selbst bei stark schäumenden Laugen vollständig 
trocken durch den Brüdenstutzen f in den folgen- 
den Körper oder zum Kondensator. Der Heiz- 
dampf tritt durch g in die Heizkammer ein. Die 
Regelung des Dampfdrucks bestimmt den Grad 
der Konzentration der Flüssigkeit beim Austritt. 


Abb. 1. 


Schnellstromverdampfer. 
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Abb. 2 zeigt das Schema einer aus 4 Schnell- 
verdampfern, 2 Schnellstromvorwärmern und 
Kondensationsanlage bestehenden Verdampfer- 
anlage für Sulfatablaugen. Um möglichst heiße 
Lauge nach dem Soda- 


lassen. Das Kondensat der ersten Stufe findet 
als Speisewasser Verwendung. Die Kondensate 
der übrigen Stufen gehen in die nachfolgenden 
Körper bzw. von der letzten über einen Rück- 

leiter und dienen zu 


haus zu bekommen, tritt 
die Ablauge zuerst in 
die dritte Stufe ein und 
gelangt von da nach der 
vierten Stufe, von der 
sie mittels einer Pumpe 
abgesaugt und durch die 
beiden Schnellstromvor- 
wärmer nach der ersten 
Stufe gedrückt wird. 
Von hier tritt sie in die 
zweite Stufe über, aus 
der sie mittels der Dick- 
laugenpumpe abgesaugt 
und zum Dicklaugen- 
kasten gedrückt wird. 
Die erste Stufe wird mit 
Frischdampf bzw. Ab- 
dampf beheizt, während 
die übrigen Stufen durch 
die Brüden der vorher- 
gehenden ihre Erwär- 


mung erfahren. Der Brü- Abb. 3. zes Jahr hindurch zu ar- 
den des letzten Körpers 

wird kondensiert. Vorwärmer I erhält seine 
Brüden von der zweiten Stufe, Vorwärmer II von 
der ersten. Die Vorwärmer sind erforderlich, um 
die Lauge mit Siedetemperatur in die mit 
Frischdampf beheizte erste Stufe eintreten zu 
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Warmwasserzwecken. 
Ihre Verwendung als 
Speisewasser ist durch 
geringe teerartige Ver- 
unreinigungen unterbun- 
den. — Verdampferan- 
lagen dieser Art haben 
ursprünglich in der 
Zuckerindustrie Verwen- 
dung gefunden und wer- 
den seit etwa 15 Jahren 
in Sulfatzellstoffabriken 
vorwiegend der nordi- 
schen Länder mit gutem 
Erfolg angewandt. Durch 
geeignete Schaltung der 
Heizkörper und Einhal- 
tung passender Tempe- 
raturen, besonders in der 
ersten Stufe, ist es mög- 
lich, mit derartigen Ver- 
dampferanlagen ein gan- 


r e 


beiten, ohne daß eine 

Reinigung der Heizrohre in dieser Zeit erforder- 
lich wird. 

Abb. 3 zeigt die vierstufige Verdampfanlage 

für Sulfatlauge der Cellulosefabrik Iggesund in 
Schweden. 
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XXV. JAHRGANG BERLIN, WEIHNACHTEN 1927 NUMMER 52A 


„Der Papier-Fabrikant“ 


Ein Spaziergang durch seine 25 Jahrgänge 
Von E. Opfermann 


In Dezember dieses Jahres werden es 25 Jahre, sogar das Ausland begrüßte mit freudiger Zu— 
daß das erste Monatsheft unserer Zeitschrift stimmung das Erscheinen des neuen Blattes. 
das Licht der Welt erblickte. Damit war ein Dasselbe erschien zunächst in 12 Monats- 
wohlüberlegter Beschluß, nämlich für die ge- heften und in 52 Wochen-Nummern, wobei die 
samte Papier- und Zellstoffindustrie ein Fach- Monatsausgabe vorwiegend der Technik und 
blatt herauszubringen, welches der fort- die Wochenhefte mehr den Handelsinteressen 
schreitenden Entwicklung von Technik und und wirtschaftlichen Fragen gewidmet waren. 
Wissenschaft in gebührender Weise Rechnung Sie befaßten sich aber auch mit allen wichtigen 
tragen sollte, zur Tat geworden. Klar war von Neuerungen, insbesondere mit der unverzüg- 
vornherein, daß ein solches Blatt nicht nur in lichen Berichterstattung über die neuesten 

seinem äußeren Gewand, sondern in erster Patente. 
Linie in seinem auf Erfahrungsaustausch aus Von historischem Interesse ist, daß „Der 
Wissenschaft und Praxis begründeten Inhalt Papier-Fabrikant” von Anfang an den Untertitel 
unbedingt dem um die Jahrhundertwende trägt: „Zeitschrift für die Papier-, Pappen-, 
Holzstoff-, Zellstoff- und Strohstoff-Fabrikation‘“. 


hohen Stand angeglichen werden mußte, 

welchen unsere Fachindustrie im Rahmen der Schon in Heft 1 wurde unter dem Titel 

deutschen Wirtschaft einnahm. „Fortschritte in der Technik“ der Grundstock 
für die heutige Patentumschau gelegt, deren 


Wie stark in der papiererzeugenden Industrie 
der Wunsch nach einem solchen Fachorgan vor- Bearbeitung in den Händen des Herrn 
handen war, zeigte dann auch der nach Er- Dipl.-Ing. Fr. Bohlmann lag bis zu seinem 
scheinen des ersten Monatsheftes aus allen Tei- im Jahre 1924 erfolgten Tod. Ebenso zeichnete 
len des Landes einsetzende reiche Beifall. Ja als verantwortlicher Leiter für die Monatshefte 


der Firma J. W. Zanders 
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Herr Bohlmann, während die Schriftleitung der 
Wochenberichte von Heft 1 bis 39 Herr Papier- 
fabrikdirektor L. Kayser, von Heft 40 an Hans 
Lottes und von Heft 41 an Herr Julius Loew 
übernommen hatte. (Verantwortlich für den 
Anzeigenteil zeichnete für Heft 1 bis 40 Herr 
Stephan Adfeldt.) 

Bereits vom Juli 1903 ab wurde laut 
Schreiben des Vereins deutscher Zellstoff- 
fabrikanten vom 28. Juni 1903, unterschrieben 
von Generalsekretär 
Dr. Graf von Brock- 
dorff, „Der Papier- 
Fabrikant“ zum Or- 
gan dieses Vereins er- 
nannt. 

Von Anfang an er- 
schienen die Monats- 
hefte in zweifarbiger 
Ausführung, an wel- 
cher auch festgehal- 
ten wurde. Das erste 
Heft, 1913, wird durch 
einen Leitartikel von 
Herrn Generalsekre- 
tär Ditges, dem Ge- 
schäftsführer des Ver- 
eins Deutscher Pa- 
pier fabrikanten, er- 
öffnet. Im glei- 
chen Heft begegnen 
wir an Mitarbeitern 
schon den bekann- 
ten Fachleuten Dr. 
Paul Klemm, Leipzig- 
Gautzsch, und Pro- 
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Als Schriftleiter der Wochenberichte zeichnet 
ab 4. März 1904 vertretungsweise Herr 
Dr. Felix Kuh. Vom Dezember dieses Jahres 
ab wurde Herr Ingenieur Carl Franck Chef. 
redakteur der W ochenberichte. 

Von besonderem Interesse ist ein Aufsatz in 
Heft 16 vom 15. April, in welchem Klage 
darüber geführt wird, daß keine Papiermacher- 
schulen bestehen, und gleichzeitig auf die Be- 
strebungen des VDP hingewiesen wird, solche 
ins Leben zu rufen. 
Mit Beginn des drit- 
ten Jahrgangs erfolgt 
die Zusammenlegung 
der Monats- und 
W ochenberichtezuei- 
nem einzigen wö 
chentlich erscheinen- 
den Blatt. Das Ma- 
terial, das heißt der 
technische Teil der 
Monatsausgabe war zu 
umfangreich gewor- 
den. Auch wurde aus 
dem Leserkreis der 
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n Wunsch verlautbar, 
7 dieses Material auf 
\ mehrere Wochenhefte 
zu verteilen, damit 
die Mitteilungen über 


technische Fortschrit- 
te rascher erfolgen 
konnten. Für die Re- 
daktion zeichneten 
verantwortlich Bohl- 


` Handelsgerichtsrat ! mann und Franck. 
fessor W. Herzberg. \\ Dr. phil. h. c. Georg Elsner NN In Heft 5 treffen 
Im fünften Heft % Begründer und Herausgeber des , Papier - Fabrikant“ 40 wir auf einen Aufsatz 
findet sich erstmalig `ý l über Handelsverträge. 
ein Beitragvon Herrn . mem) Heft 10 bringt die 


H. Postl. Zahlreiche 
Aufsätze aus Wissenschaft und Praxis erschienen 
aber damals noch anonym; viele Mitarbeiter 
wollten eben nicht mit ihrem Namen hervor- 
treten, um sich nicht allzu tief in ihr Arbeits- 
bereich hineinsehen zu lassen. Diese Vorsicht 
ist deutschem Wesen eigen und findet sich auch 
noch heute des öftern im Gegensatz zu der frei- 
zügigen Art der Amerikaner, die eigentlich über- 
haupt keine Betriebsgeheimnisse kennen. Zu 
Ehren unserer Fachkollegen muß aber doch 
festgestellt werden, daß die Geheimniskrämerei 
nach dem Kriege wesentlich nachgelassen hat. 
Bereits der erste Jahrgang (Augustheft) ent- 
hielt die bekannte Abhandlung von Selleger 
über Calciumnitratjod, ein neues Reagens für 
die mikroskopische Papieruntersuchung, nach wel- 
chem immer wieder einmal Anfragen vorliegen. 
Im Aprilheft (Monatsheft) 1904 finden wir einen 
Aufsatz über Bleichverfahren, im Oktoberheft 


einen solchen über Darstellung von Viskose. 
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Eröffnungsanzeige ei- 
nes Kurses für Papiertechniker am städtischen 
höheren technischen Institut zu Coethen, 
Heft 11 diejenige der Papiermacherfachschule 
Altenburg und in Heft 16 ist der erste Lehrplan 
der Großherzoglich Technischen Hochschule 
zu Darmstadt, Abteilung Maschinenbau, für 


Studierende der Papierindustrie veröffent- 


licht. N 

Heft 25 enthält einen ausführlichen Bericht 
über das 25jährige Stiftungsfest des Vereins 
deutscher Zellstoff-Fabrikanten in Heidelberg 
am 16. und 17. Juni 1905. 

Weiter finden wir in den kommenden Heften 
interessante Aufsätze über die Verwertung von 
Cellulose-Ablaugen (Heft 26) und über Esparto 
(Heft 30). Heft 37 bringt Lebensbeschreiburg 
und Nachruf auf Dr. Karl Kellner, gestorben 
am 7. Juni 1905. ` 

Für den geschäftlichen Teil verantwortlich 
zeichnet von Heft 27 an Herr Stephan Adſeld. 
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Das Els nerhaus in Berlin S 42, Oranienstraße 140 142, Verlag und Druckerei des „Papier-Fabrikant“ 


Von Jahrgang 4, 1906, Heft 3 an erscheint 
erstmalig als Gratis-Beilage mit zwei- bis drei- 
wöchentlichen Zwischenräumen in einzelnen 
Lieferungen das Handbuch: „Technik und 
Praxis der Papier fabri kation“, von Korschilgen 
und Selleger. (Unterbrochen Ende 1909.) 


Von Heft 28 ab ist „Der Papier-Fabrikant“ 
Organ der Papiermacherberufsgenossenschaft 
und des Hilfsvereins für die deutsche Papier- 
industrie. 

Als bedeutsames Zeichen des Selbstvertrauens 
und der wachsenden Beliebtheit, deren sich „Der 


Papier-Fabrikant“ erfreuen konnte, ist die Tat- 
sache zu buchen, daß Heft 24, Jahrgang 5, 1907, 
als erstes die Reihe der Fest- und Auslandshefte 
eröffnete, die seitdem mit Unterbrechung der 
Kriegs- und ersten Nachkriegsjahre alljährlich 
zu den Papiermachertagungen im Juni heraus- 
kommen. Gleich das erste Festheft, das der in 
Neustadt a. d. Haardt abgehaltenen Tagung ge- 
widmet war, war 240 Seiten stark und stellte eine 
bis dahin im deutschen Verlagswesen kaum da- 
gewesene Sonderleistung dar. 

In Heft 25 vom 19. Juni findet sich der Be- 
richt über die Gründung des Arbeitgeber-V er- 


III 
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Blick in den Expeditionshof des Elsnerhauses 
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bandes Deutscher Papier- und Zellstoff-Fabri- 
kanten. 

Das 300 Seiten umfassende Festheft des 
nächsten Jahres 1908 ist den Tagungen in 
München gewidmet. Es enthält u. a. einen 
Artikel über mikroskopische Untersuchungen 
Schaefferscher Papiermuster. Gleichzeitig be- 
gegnen wir darin dem ersten Aufsatz von 
Friedrich von Hößle, und zwar über „Alte 


Münchener Papiermühlen“. 


Von Heft 30 ab ist „Der Papier-Fabrikant“ 
auch Organ des Vereins deutscher Holzstoff- 


Fabrikanten. 


In Heft 44 wird über die Weihe des Keller- 


Denkmals in Hainichen berichtet. 


Von Jahrgang 7, 1909, Heft 14 ab wird die 
Redaktion auf die Herren Bohlmann, Franck 
und Ingenieur A. Lutz erweitert. 


Das Festheft für die Wiesbadener Tagungen 
vom 18. Juni 1909 enthält zum erstenmal einen 
Beitrag von Professor Dr. Carl G. Schwalbe, 
Darmstadt, „Zur Analyse von Harz und Harz- 
leime“. Professor Klason berichtet über die 
Reinigung des Abfallwassers, Dr. Arthur Klein 
über deutsche Kabelpapiere. Außerdem finden 
wir darin einen Artikel von Dr. Hans Wrede und 
Mitteilungen des Füllnerwerkes über die Liefe- 
rung einer Papierfabrikeinrichtung für China. 


Heft 41 bringt die erste Mitteilung des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker, und 
zwar die Einladung zur Hauptversammlung 1909. 

Heft 1 des 8. Jahrganges enthält als Beilage 
die Lieferung 57 von „Technik und Praxis der 
Papierfabrikation“. Im Laufe des Jahres 1910 
erscheinen auch die Registerkarten der Papier- 
und Papierstoffabriken Deutschlands von Dir. H. 
Postl und Ing. K. Quinat, aber nur Serie 1, 
Königreich Sachsen, und Serie 6, Brandenburg, 
Oldenburg, Hamburg, Mecklenburg, Thüringen, 
Anhalt, Braunschweig, Provinz 


Sachsen, 
Hannover, Schleswig-Holstein. 


Das am 14. Juni herausgekommene Festheft 
für die Harzer Tagungen ist gleichzeitig ein 
Jubiläumsheft für die 25 jährige Feier der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft. Zum ersten 
Male wird hier die internationale Bedeutung 
des „Papier- Fabrikant“ dadurch betont, daß die 
Festheft-Aufsätze im Auszug auch französisch 
und englisch mit veröffentlicht werden. 


Im gleichen Jahrgang finden sich erstmalig 
die Börsennotierungen, die von da ab regel- 
mäßig aufgenommen werden. 


Heft 27 enthält den ersten Beitrag von Pro- 
fessor von Posanner, Coethen. 


Heft 37 bringt, wie eine leise Vorahnung des 
Krieges, eine Abhandlung über Papierstoff- 
Handtücher. 
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Mit Beginn des Jahres 1911 tritt unser Blatt 


insofern in eine neue Phase ein, als es nunmehr 


in drei Sprachen, und zwar deutsch, englisch 
und französisch erscheint. 

Das Festheft dieses Jahres galt den Danziger 
Tagungen. 


Mit 1912, Heft 1 scheidet Herr Bohlmann 


als mitverantwortlicher Redakteur aus. Für die 


Professor Dr.-Ing. Emil Heuser 
Begründer der „Cellulose-Chemie“ 


Schriftleitung zeichnen nur noch die Herren 
Franck und Lutz. 


Weitere Lieferungen von „Technik und 
Praxis der Papierfabrikation“, deren Erscheinen 
durch den Tod von Dr. .Matheus eine Unter- 
brechung erlitten hatte, kommen nunmehr 


unter der Redaktion von Dr. Max Müller, 
Finkenwalde, heraus. 


Das den Straßburger Tagungen gewidmete 
Festheft bringt zum ersten Male die Inhalts- 
angabe der Anzeigen und auch die Selbstdar- 
stellungen auszugsweise in deutsch, englisch und 
französisch. 

Heft 13 des Jahrganges 1913 enthält einen 
Aufsatz über Papiergarne. Das Festheft war 
den Dresdener Tagungen zugeeignet. 

Mitte 1914 wurde „Der Papier-Fabrikant“ Or- 
gan des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten. 
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53 kg 1000 Bogen, 
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Und wie die Leistungen der gesamten 
deutschen Papierindustrie kurz vor Kriegsaus- 
bruch ihre Krönung in der Bugra fanden, so 
bildete das dieser Ausstellung und den Leipziger 
Tagungen zugedachte groß angelegte Fest- und 
Auslandsheft 1914 einen gewissen Schlußstein 
zu einer scharf umrissenen Epoche in der Ge- 
schichte unseres Blattes, denn der kommende 


Dr. Erich Opfermann 


Hauptschriftleiter des „Papier-Fabrikanı“ 


Krieg brachte ungeheure Umwälzungen in 
unserem Staats- und Wirtschaftsleben, und 
heute darf man wohl sagen, er war der Beginn 
einer neuen europäischen Aera. 

Heft 31 vom 31. Juli 1914 erschien noch un- 
verändert mit den Rubriken Auslandsschau, 
Außenhandel usw. 

In Heft 32 finden wir den ersten Hinweis auf 
den Kriegsausbruch. Heft 33 enthält bereits 
eine Uebersicht über die bis dahin bekannten 
Fürsorgemaßnahmen für die Arbeiter von 
Papierfabriken in der Kriegszeit. In dem 
gleichen Heft wird das Ausfuhrverbot von Zell- 
stoff und Holzschliff veröffentlicht. Die 
Auslandsschau fällt fort. | 

In Heft 35 vom 28, August wird über den 
neubegründeten Kriegsausschuß für das deutsche 
Papierfach berichtet. Das Heft ist nur noch 
28 Seiten stark: 12 Seiten Text und 16 Seiten 

meigen. 
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Heft 38 hat nur noch 24 Seiten, an welchen 
sich aber im Durchschnitt nichts mehr ändert. 
Den ganzen Krieg über und auch in den Nach- 
kriegsjahren ist nota bene „Der Papier-Fabri- 
kant“ regelmäßig jede Woche erschienen mit 
einer einzigen Ausnahme im März 1920, wo in- 
folge des Verkehrsstreiks und der Unruhen Heft 
12 und 13 als Doppelnummer herauskommen 


mußten. 

Heft 39 vom 25. September 1914 bringt die 
erste Anzeige des Heldentodes eines Kollegen 
aus der Papierindustrie. Die Feldmühle be- 
klagt den Tod des am 28 August bei Amiens 
durch Kopfschuß gefallenen Chemikers Wil- 
helm Mosel. 

Heft 41 meldet, daß die Papiermacher-Be- 
rufsgenossenschaft 500 000 Mark Kriegsanleihe 


gezeichnet hat. 

Die allererste Nachricht über Kriegsaus- 
zeichnungen findet sich in Heft 43. Der Mit- 
inhaber der Firma Karl Krause, Leipzig, Herr 
Leutnant d. R. C. Biagosch, hatte das Eiserne 
Kreuz bekommen. 

Heft 7, Jahrgang 1915, enthält die ersten Mit- 
teilungen über die Erhöhung der Papierpreise. 
Von nun ab überstürzen sich die Nachrichten, 
Bekanntmachungen und Verordnungen. 


Die Wiedergabe der Aufsätze in englisch und 
französisch, welche vom I. Januar 1911 bis nahe- 
zu Ende 1915 durchgeführt worden war, fällt 
fort. Von Heft 51 an erscheint „Der Papier- 
Fabrikant“ nur noch in deutsch. 

In Heft 23 vom Jahre 1916 sind die Bekannt- 
machungen über Höchstpreise für Lumpen- 
und Stoffabfälle und über die Rationierung 
des Druckpapiers enthalten. Die sich immer 
mehr geltend machende Papiernot äußert sich 
auch in einer Verminderung der Qualität des 
für den „Papier-Fabrikant“ im Jahre 1917 ver- 
wendeten Druckpapiers. 

Am 6. Mai 1918 stirbt Herr Stephan Adfeldt. 
der von Anfang an für den geschäftlichen Teil 
verantwortlich war. Sein Nachfolger ist ab 
Heft 20 Herr Walther Kratz. 

Im Jahre 1919 übernimmt von Heft 41 ab Herr 
Dr. Arthur Klein die Schriftleitung, die Anfang 
1920 ab Heft 3 dann in die Hände von Pro- 
fessor Heuser übergeht. Bereits in Heft 10 
dieses Jahrganges finden wir dann auch die An- 
kündigung der „ Cellulose- Chemie“, die zum 
ersten Male mit Heft 18, 1920 herausge- 
kommen ist. 

Von Interesse ist auch, daß im Heft 10 erst- 


malig die Rubrik „Zeitschriftenschau“ auf. 


taucht. 
Von Heft 45, 1920, bis Heft 13, 1921, zeichnet 


verantwortlich für den wirtschaftlichen Teil 
Herr Walter Strelzyk. 
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Mit Heft 1 von 1921 wird Titel und Inhalts 
verzeichnis zu „Technik und Praxis der Papier- 
fabrikation“, Band I (Lieferung 1—57), aus 
gegeben. 


Zum ersten Male seit 1914 erscheint in diesem 
Jahre gelegentlich der Münchener Tagungen 
wieder ein Festheft! 

Den wirtschaftlichen Teil leitet von Heft 28 
an Herr Werner Hanel. 

Im Jahre 1922 erfolgt eine Erweiterung der 
Schriftleitung, in die sich ab Heft 14 Professor 
Heuser, Geh. Reg.-Rat Adolf Nettel und Reg.- 
Rat Bohlmann teilen. 

Anläßlich der Feier des 50jährigen Bestehens 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten, die in 
Nürnberg begangen wurde, trat „Der Papier- 
Fabrikant“ mit dem umfangreichsten Festheft 
auf den Plan, welches bis dahin von ihm heraus- 
gebracht worden war, und zwar unter Beifügung 
eines ausführlichen Bezugsquellen-Registers. 

Mit Beginn des Jahres 1923 erfolgte eine 
völlige Umgestaltung des „Papier- Fabrikant“. 
Er wird Organ des Zentralausschusses der 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- 
Industrie, des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure, des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten, der Wirtschaft- 
lichen Vereinigung der Deutschen Rohpappen- 
Industrie, des Gesamtausschusses der Fach- 
gruppen der Papier-Industrie, des Arbeitgeber- 
Verbandes der Deutschen Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie. 


Als Vereinsorgan des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure wird der 
technisch-wissenschaftliche redaktionelle Teil 
diesem Verein unterstellt und erscheint be- 
sonders numeriert, so daß dieser Textteil 
gegebenenfalls für sich, ohne den amtlichen, 
wirtschaftlichen und geschäftlichen Teil, ge- 
bunden werden kann. 

Die Schriftleitung des „Papier- Fabrikant“ 
üben nur noch die Herren Nettel und Bohlmann 
aus, während Professor Heuser sich auf die 
Redaktion der „Cellulosechemie“ beschränkt. 

Von Heft 31 an tritt Geheimrat Nettel von 
der Schriftleitung zurück, so daß diese nunmehr 
nur Reg.-Rat Bohlmann untersteht, die er bis 
zu seinem Tode am 7. November 1924 allein 
inne hat. 

Von Heft 38 an geht auch die Redaktion des 
wirtschaftlichen Teiles nach dem Ausscheiden 
von Werner Hanel an Walther Kratz über. 

Am 29. März 1924 stirbt Walther Kratz. Für 
den geschäftlichen, amtlichen und wirtschaft- 
lichen Teil zeichnet in den Heften 14 bis 29 
Max Mletzko verantwortlich und von Heft 30 
an Konrad Werther, der auch vertretungsweise 
für die Gesamtschriftleitung in den Heften 46 
und 47 nach Bohlmanns Tode verantwort- 
lich war. 
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Am 7. November stirbt Reg.-Rat Bohlmann 
und an dessen Stelle tritt als verantwortlicher 
Hauptschriftleiter Dr. Erich Opfermann. 

Zu den Hamburger Tagungen der Papier- 
macherverbände 1925 erscheint wiederum ein 
Festheft. 

„Der Papier- Fabrikant“ wird in diesem 
Jahre auch Organ des „Alte- Herren- Verbandes 
der Papier machertafelrunde Altenburg und der 
Pa pier macher- Tafelrunde Altenburg“. 


Professor Dr. Hans Pringsheim 
Schriftleiter der „Cellulose - Chemie“ 


Im Festheft 1926 erscheint erstmalig wieder 
das Bezugsquellenverzeichnis auch in fremder 
Sprache, und zwar in englisch, französisch und 
spanisch. 

Für den Patentteil, der einen wesentlichen 
Ausbau erfahren hat, wird eine besondere 
Schriftleitung eingerichtet und Herrn Geheim- 
rat Dr. A. Schrohe, der schon seit langen Jahren 
zu dem Mitarbeiterstabe des „Papier-Fabrikant 
gehörte, unterstellt. 


Auch die Fachvereinigung für Papiertechnik 
in Coethen ernennt den „Papier-Fabrikant zu 
ihrem Organ. 

An Stelle des nach Kanada verzogenen Prof. 
Dr. Heuser übernimmt Herr Prof. Dr. Hans 
Pringsheim die Schriftleitung der „Cellulose 


chemie“. 
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Damit ist so ziemlich unser Spaziergang be- 
endet. Wie der Leser gemerkt haben wird, 
kam es nicht darauf an, noch einmal mit den 
in allen Jahrgängen verstreuten, zum großen 
Teil vorzüglichen, wissenschaftlichen, tech- 
nischen und volkswirtschaftlichen Abhand- 
lungen und ihren Autoren zu paradieren, als 
vielmehr darauf, in sachlicher Form alle für die 
Entwicklung des „Papier-Fabrikant‘“ wichtigen 
Begebenheiten in chronologischer Reihenfolge 
festzulegen. Ist doch ein derartiger Ueberblick 
auch ein wichtiges Stückchen Geschichte im 
Rahmen jener großen Entwieklungsperiode 
unserer gesamten Papier- und Zellstoffindustrie, 
und gibt er doch erst einmal einen Begriff da- 


von, wie fest eigentlich eine Fachzeitschrift mit 


den Interessen ihrer Industrie verwachsen und 
verankert ist. 

25 Jahre sind in der Geschichte eines Volkes 
an sich keine lange Zeit, aber wenn sich inner- 
halb einer solchen Epoche, infolge eines Welt- 
krieges von noch nie dagewesenen Dimensionen, 
die geschichtlichen und wirtschaftlichen Ereig- 
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nisse überstürzen, Völkerschicksale um- und 
neugeschmiedet werden, und die Fortschritte 
von Technik und Wissenschaft in einem ge- 
radezu rasenden Tempo unser aller Leben und 
Streben gebieterisch beeinflussen, da fallen auch 
solche 25 Jahre für eine Fachzeitschrift doppelt 
schwer ins Gewicht. Und zwar weniger wegen 
der Ereignisse selbst, in die sie ja hineinwachsen 
mußte, als vielmehr wegen der hohen Ver- 
pflichtungen, welche ihr diese Ereignisse mit 
allen ihren Folgen auferlegt haben. 

Und hier dürfen wir wohl mit gutem Ge- 
wissen sagen, „Der Papier-Fabrikant“ hat sich 
seit seinem Bestehen stets aufs engste mit den 
Interessen der gesamten deutschen Zellstoff- 
und Papierindustrie verbunden gefühlt, und war 
immer und unter allen Verhältnissen bestrebt, sein 
Bestes zu leisten. Ebenso geloben wir auch 
fürderhin, diese Interessen mit allen Kräften 
zu mehren und zu fördern, um auch unser Teil 
dazu beizutragen, an dem großen Ziele der 
Wiedererstarkung und Befreiung unseres Vater- 
landes mitzuarbeiten. 
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Fachverbände und Fachpresse 
Von M. v. Wussow 


Geschäftsführer des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. und des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff- Industrie 


F.chrerbände und Fachpresse sind in der 

Wirtschaft untrennbare Begriffe geworden. 
Fachverbände besitzen ohne eine Fachzeit- 
schrift keine genügenden Verständigungsmög- 
lichkeiten mit der Oeffentlichkeit, ihnen fehlt 
das notwendige Sprachrohr, während Fachzeit- 
schriften, ohne auf Fachverbänden zu basieren, 
meist in der Luft hängen. Das geschäfts- 
führende Präsidialmitglied des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie, Herr Geheimrat 
Kastl, hat gelegentlich des internationalen 
Kongresses der Fachpresse Ende September 
d. J. in Berlin die Aufgaben der Fachpresse 
sehr zutreffend folgendermaßen umrissen: 

„Die Fachpresse ist ein wichtiges Bindeglied 
zwischen Praxis und Wissenschaft, zwischen 
Hersteller und Verbraucher. Bei genügend 
enger Fühlung mit den verantwortlichen Trä- 
gern der Industrie und mit den Männern der 
Wissenschaft, vermag sie wertvolle Mitarbeit bei 
der Durchsetzung aller auf Hebung der Quali- 
täuarbeit gerichteten Bestrebungen zu leisten.“ 


100 slam, Lagersorte der Firma J. W. Zanders, Papierfabrik, Bergisch Gladbach 


Während das Arbeitsgebiet der Fachverbände 
seine natürlichen Grenzen in den ihnen zu- 
gewiesenen wirtschaftlichen Aufgaben als In- 
teressenvertretung einer Industriegruppe hat, 
ist diese Abgrenzung für die Fachzeitschriften 
erheblich schwieriger. Schon die Zahl der be- 
stehenden Fachzeitschriften, die in Deutsch- 
land allein auf rund 6000 beziffert werden 
kann — von denen etwa 2500 auf die Wirtschaft 
im engeren Sinne entfallen —, läßt vermuten, 
daß hier die Arbeitsgebiete nicht in der glei- 
chen Schärfe abgegrenzt sind. Für diese Ver- 
mutung spricht beispielsweise auch die Tat- 
sache, daß in einem bedeutenden Industrie- 
zweig Deutschlands rund 40 Firmen bestehen, 
während für das gleiche Arbeitsgebiet 65 Fach- 
zeitschriften vorhanden sind. 

Entsprechend derGleichartigkeit des Aufgaben- 
gebietes, welches den Fachverbänden der In- 
dustrie und den Fachzeitschriften zufällt, ist 
es natürlich, daß beide in einem mehr oder 
weniger nahen Arbeitsverhältnis stehen. Ent. 
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weder ist die Geschäftsführung des Verbandes 
gleichzeitig Schriftleiter des Fachorgans oder 
die Geschäftsführer arbeiten nur auf einzelnen 
Gebieten mit, oder die dauernde Querverbin- 
dung zwischen dem Fachverband und seiner 
Fachpresse wird durch eine hierzu bestimmte 
Persönlichkeit hergestellt. Vorwiegend liegt 
aber die Schriftleitung der Fachzeitschriften in 
den Händen ei- 
ner völlig selb- 
ständigen Re- fl 
daktion. Daß ) 
zahlreiche N 
Fachverbände 
angesehene 
Fachzeitschrif- 
ten ihres Ge- 
bietes zu ihren 
amtlichen Ver- 
bandsorganen 
machen, in de- 
nen die für ihre 
Mitglieder und 
die Öffentlich- 
keit bestimm- 
ten Nachrich- 
ten veröffent- 
licht werden 
und die injeder 
Richtung die 
Interessen die- 
ser Wirtschafts- 
gruppe zu för- 
dern haben, 
schließt ihre 
Verantwort- 
lichkeit gegen- 
über der All- 
gemeinheit kei. 
neswegs aus. 
Es wäre da- 
her falsch, die 
Fachpresse 
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den, denn eine nicht selbständige Presse kanu 
niemals an der Gestaltung der öffentlichen 
Meinung so mitwirken wie eine freie Presse, die 
nicht gezwungen ist, einseitige Interessenpolitik 
zu machen, sondern innerhalb der ihr durch 
ihre Aufgaben gesetzten Grenzen für die Ge- 
samtheit wirken und die wirtschaftlichen 
Spezialgebiete, die ın der Tagespresse und der 
Literatur nicht 
genügend Be- 
rücksichtigung 
N finden, sach- 
kundig bear- 
beiten kann. 
Gerade der 
deutschen 
Fachpresse 
wurde gele- 
gentlich des in- 
ternationalen 
Kongresses der 
Fachpresse das 
ehrenvolle 
Zeugnis ausge- 
stellt, daß sie 
ihre Aufgabe, 
der Fachwis- 
senschaft zu 
dienen und 
den Ruf deut- 
schenKönnens 
in der Welt zu 
verbreiten,mit 
besonderem 
Ernst und Ge- 
schick erfüllt 
habe. Diese 
Anerkennung 
bedarf freilich 
% einer gewissen 
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grundsätzlich 
als „Interes- 
sentenpresse“ 
zu bezeichnen, 
woran leicht 
der Begriff von 
Gebundenheit und Einseitigkeit anklingt. Von 
einer Interessentenpresse vermutet man von 
vornherein nur rein privatwirtschaftliche Ab- 
sichten im Kampf um die Gunst der öffent- 
lichen Meinung und vergißt, daß auch die 
Fachpresse in erster Linie der gesamten Volks- 
wirtschaft dienen soll und will. 

Gewiß hat jede Wirtschaftsgruppe das Recht 
— ich möchte sagen: und die Pflicht —, sich im 
Rahmen der allgemeinen Presse und Fach- 
presse zu betätigen. Hierdurch soll aber keine 
Abhängigkeit der Fachpresse geschaffen wer- 
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Fabrikbesitzer Hermann Klingspor, Siegen i. W. 


Vorsitzender des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Fachzeitschrif- 
| ten, die ala 
10 wild“ bezeich- 
. net werden 
müssen, da sie 
ihr Arbeitsge- 
biet nicht von vornherein richtig abgegrenzt und 
das Erforderliche an sachlicher Arbeit geleistet 
haben, um die Anerkennung seitens der wirt- 
schaftlichen Fachverbände zu finden. 

Gerade in unserer Zeit der Rationalisierung 
wird eine vernünftige Einschränkung auch der 
Fachpresse immer dringender verlangt, weil es 
nicht länger möglich erscheint, alle bestehenden 
Fachzeitschriften mit dem vorhandenen Inser- 
tionsetat durchzuhalten. Der Ruf nach Reform, 
der besonders auf dem Gebiete der Verwaltung 
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Geheimer Kommerzienrat 


Dr.-Ing. h. c., Dr. jur. Konrad Niethammer, 


Kriebstein bei Waldheim i. Sa. Erster stellvertretender Vor- 
sitzender des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Da es sich aber hier um ein Gebiet der freien 
wirtschaftlichen Betätigung des einzelnen 
Unternehmers handelt, wird man mit gesetz- 
geberischen oder planwirtschaftlichen Maß- 
regeln wohl wenig ausrichten können. Viel- 
mehr muß im freien Wettbewerb die Leistung 
der einzelnen Fachzeitschrift über ihr Verhält- 
nis zur Wirtschaft und damit über ihre Existenz 
entscheiden. 


Wie schon zu Anfang gesagt, besteht der Auf- 
gabenkreis der Fachpresse nicht nur in der Her- 
stellung der Verbindung zwischen Wirtschaft 
und Oeffentlichkeit, zwischen Praxis und 
Wissenschaft, sondern auch zwischen Her- 
steller und Verbraucher. Sie hat also im starken 
Umfange auch der Werbung zu dienen. Hierzu 
ist die Fachpresse ganz besonders geeignet 
durch den begrenzten Kreis ihrer Empfänger, 
denn ihre Organe erreichen fast immer die An- 
gehörigen des gleichen Berufes oder ähnlicher 
Wirtschaftszweige. Während die Tageszeitungen 
bei den für die großen Massen berechneten An- 
kündigungen eine höhere Streuwirkung haben, 
ist die Zielwirkung der Fachzeitschriften mit 
den für bestimmte Fachkreise berechneten 
Nachrichten sicher eine höhere. Meist liegt in 
der Vermittlung der Werbung auch die geschäft- 
liche verlegerische Basis der Fachzeitschriften. 
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Die schon erwähnte Tatsache, daß im Fach- 
zeitschriftenwesen eine gewisse Uebersetzung 
vorhanden ist, hat leider zur Folge, daß nicht 
selten zur Sicherung der geschäftlichen Grund- 
lage Mittel und Wege im Inseratengeschäft be- 
schritten werden, die von weiten Kreisen der 
Wirtschaft und auch von der seriösen Fach- 
presse selbst verurteilt werden und dazu Ver- 
anlassung gegeben haben, daß sich die Spitzen- 
organisationen der Industrie und der Fachpresse 
über eine gemeinsame Bekämpfung unlauterer 
und damit schädlicher Erscheinungen ver- 
ständigt haben, um so eine gesunde, ungestörte 
Entwicklung der Fachpresse und der mit ihr 
verknüpften Industrien zu fördern. 


Der Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
und der Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie haben seit 
fünf Jahren zwei amtliche Fachzeitschriften: 
„Das Wochenblatt für Papierfabrikation“ und 
„Der Papier- Fabrikant“, nachdem vorher Dr. Ru- 
dels „Zentralblatt“ und seit 1870 das „Wochen- 
blatt für Papierfabrikation“ alleiniges offizielles 
Fachorgan gewesen waren. Gerade für die 
Papierindustrie ist es ganz besonders wertvoll, 
nunmehr über zwei so weitverbreitete und an- 
gesehene Fachzeitschriften zu verfügen, weil 
die Tagespresse als Papierverbraucherin in 


Kommerzienrat 


Dr. Dr. Adolf Scheufelen, Oberlenningen- Teck 


Zweiter stellvertretender Vorsitzender des Vereins Deuts cher 
Papierfabrikanten E. V. 


100 g/qm, Lagersorte der Firma J. W. Zanders, Papierfabrik, Bergisch Gladbach 
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vielen wirtschaftlichen Fragen einen entgegen- 
gesetzten Standpunkt einnimmt und dadurch als 
Mitarbeiterin wohl nicht in Frage kommt. 
Unseren beiden Vereinsorganen fällt die ge- 
meinsame Aufgabe zu, in völliger materieller 
Selbständigkeit den Zentralausschuß der Pa- 
pier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
und den Verein Deutscher Papierfabrikanten in 
ihren Aufgaben zu unterstützen, die in den 


M. v. Wussow 


Geschäftsführer des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
und des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie 


neuen Satzungen des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten folgendermaßen festgelegt sind: 


„Der Verein hat die gemeinsamen wirt- 
schaftlichen und ideellen Interessen der deut- 
schen Papierindustrie zu pflegen und zu för- 
dern, insbesondere liegt ihm die Vertretung 


dieser Interessen gegenüber den Behörden 


und der Oeffentlichkeit ob.“ 


Ferner ist satzungsgemäß bestimmt, daß alle 
Bekanntmachungen und Veröffentlichungen des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten in beiden 
Vereinszeitschriften zu erfolgen haben. 

Daß der im Jahre 1900 vom Vorstande des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten erwogene 
Gedanke, in eigener Redaktion ein Fachorgan 
zu errichten, nicht zur Durchführung ge- 
kommen ist, kann rückblickend nur begrüßt 
werden, denn die Durchführung dieser Absicht 
hätte ein erhebliches finanzielles Risiko und 
eine starke Arbeitsbelastung der Geschäfts- 
führung bedeutet. Durch die selbständige pu- 
blizistische Tätigkeit unserer beiden Fachzeit- 
schriften, die sich auf den verschiedenen Ar- 
beitsgebieten auf das beste ergänzen, werden 
jetzt die Interessen der papiererzeugenden Indu- 
strie der Oeffentlichkeit gegenüber mit gutem 
Erfolg gefördert. Durch eine vom Zentral- 
ausschuß und dem Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten gemeinsam beauftragte Persönlich- 
keit wird die enge Fühlungnahme zwischen 
den Fachzeitschriften und der Industrie auf- 
rechterhalten, wodurch eine reibungslose Zu- 
sammenarbeit auf allen Gebieten gewähr- 
leistet ist. 

Wenn „Der Papier-Fabrikant“ in diesen Tagen 
auf ein 25jähriges Bestehen zurückblicken kann, 
wird es ihm an aufrichtigen Glückwünschen 
aus den Reihen der Papierindustrie sicher nicht 
fehlen. Mit Dank erkennt die Industrie an, 
was „Der Papier-Fabrikant“ unter anderem be- 
sonders auf dem Gebiete der Förderung der 
Fachwissenschaft und der Technik geleistet hat. 
Hierdurch ist „Der Papier-Fabrikant“ für die 
Papierindustrie ein völlig unentbehrliches Hilfs- 
mittel geworden. Wir sind überzeugt, daß „Der 
Papier-Fabrikant“ sein Jubiläum nicht dazu 
benutzen wird, um auf der wohlverdienten An- 
erkennung aller Fachkreise auszuruhen, son- 
dern sich im Interesse der Industrie immer 
noch weiter ausbauen und vervollkommnen 
wird. In diesem Bestreben wird „Der Papier- 
Fabrikant“ bei der Papierindustrie stets offene 
Türen finden. 

Möge auch in Zukunft die Zusammenarbeit 
zwischen der Schriftleitung des „Papier- Fabri- 
kant“ und der Geschäftsführung der Papier. 
organisationen für die Industrie ein Nutzen und 
für die Mitwirkenden eine Freude und Genug- 
tuung sein! 


TE 
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und Papier-Chemiker und Ingenieure 


nläßlich des Internationalen Kongresses für 
angewandte Chemie in Berlin (1903) 
gelegentlich der Zusammenkunft von Fach- 
leuten der Papier- und Zellstoff-Industrie erst- 


malig der Gedanke 
aufgetaucht, alle Fach- 
kollegen in einem 
Verein zusammenzu- 
schließen. 

Am 17. November 
1905 wurde dieser 
Gedanke in die Tat 
umgesetzt. Als eigent- 
licher Gründer ist 
Herr Dr. phil. A. St. 
Klein anzusehen, der 
auch längere Zeit 
Geschäftsführer war. 
Als den ersten Vor- 
sitzenden sehen wir 
bis zum Jahre 1907 
Herrn Dr.-Ing. h. c. 
W. Schacht, Weimar, 
an der Spitze des Ver- 
eins, Schriftführer war 
Herr Sigm. Ferenczi. 

Die Bildung des 
Fachausschusses, des- 
sen Aufgabe es ist. 
die beim Verein ein- 
gehenden fachlichen 
Anfragen zu bearbei- 
ten, die Preisaufgaben 
zu prüfen und der 
Hauptversammlung 
über die Fortschritte 
der fachwissenschaft- 
lichen Erkenntnisund 


die Entwicklung der Industrie zu berichten, 
fiel ebenfalls ins Jahr 1907. 

In demselben Jahre ging auch der Vorsitz 
auf Dr. Max Müller, Finkenwalde, und die Ge- 
schäftsführung auf Prof. Dr. C. G. Schwalbe 
über. Damit begann die eigentliche Blütezeit 


des Vereins. 
war 
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Professor Dr. Carl G.Schwalbe N. 


Ingenieure dazukamen. 
Verein: 


Prof. Schwalbe organisierte die 
Berichterstattung über die in- und ausländische 
Fachliteratur, und unter seiner Aegide erschie- 
nen die ersten „Schriften des Vereins der Zell- 


stoff- und Papier- 
Chemiker“, während 
in Dr. Max Müller der 
Verein einen Reprä- 
sentanten gewonnen 
hatte, der nicht allein 
durch seine sympa- 
thische Persönlich- 
keit, sondern auch 
durch seine umfas- 
senden fachwissen- 
schaftlichen Kennt- 
nisse und Erfahrun- 
gen alle Kollegen 
und Mitglieder in 
seinen Bann zog. 

Eine jähe Unter- 
brechung erlitt die 
Entwicklung des Ver- 
eins durch den Krieg, 
und wenn auch dank 
der Opferwilligkeit 
der leitenden Persön- 
lichkeiten im Verein 
alles geschah, um 
wenigstens die wich- 
tigsten Arbeiten fort- 
zusetzen, so mußte 
der Verein allmäh- 
lich doch seine Tätig- 
keit stark einschrän- 
ken. 1918 und 1919 
fielen die Hauptver- 
sammlungen aus. — 


Im Jahre 1920 aber fand wieder eine solche, 
und zwar in Weimar statt. 
der Mitgliederkreis dadurch erweitert, daß die 
Von da ab heißt der 
Verein der Zellstoff- 


Chemiker „und -Ingenieure“. 


Dort wurde auch 


und Papier- 
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Generaldirektor Hans Rinderknecht 


In Weimar erfolgte auch die Unterteilung 
des Fachausschusses in Unterausschüsse nach 
den verschiedenen Fachgebieten. Außerdem 
rief Prof. Dr. Schwalbe die Faserstoff-Analysen- 


kommission ins Leben. 


Im Jahre 1921 trat Dr. Max Müller aus Rück- 
sicht für seine Gesundheit vom Vorsitz zurück. 
Sein Nachfolger wurde Kommerzienrat Dr. 
Hans Clemm. Eine glücklichere Wahl hätte 
die Hauptversammlung nicht treffen können, 
denn Kommerzienrat Clemm hat es bekannt- 
lich meisterhaft verstanden, die Traditionen des 
Vereins im Sinne seines Vorgängers zu pflegen, 
die Interessen desselben nach innen und außen 
in vornehmster Form zu vertreten, und dadurch 
die Stellung und das Ansehen des Vereins auch 
ım Auslande noch weiter zu fördern und zu 
befestigen. 


Im Jahre 1922 trat der verdienstvolle Schrift- 
führer, Herr S. Ferenczy, zurück. Sein Amt 
übernahm Herr Direktor R. Schark. An die 
Stelle des um den Verein hochverdienten Ge- 
schäftsführers, Professor Dr. Schwalbe, trat Pro- 
fessor Dr. E. Heuser, Darmstadt. 


Auch die kommenden Jahre brachten einen 
Aufschwung nach jeder Richtung. Verschiedene 
wertvolle Schriften kamen heraus und das Re- 
feratenwesen wurde weiter ausgebildet. Der 
Fachausschuß aber wurde, auf Anregung von 
General- Direktor Rinderknecht, durch einen 
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Unterausschuß für Kraft- und Wärmewirtschaft 
erweitert. 

Seit dem Jahre 1922 ist die Zeitschrift 
„Der Papier- Fabrikant“ das amtliche Organ 
des Vereins. Ende 1925 übernahm an Stelle des 
zum stellvertretenden Vorsitzenden erwählten 
Professor Dr. Heuser Herr Dr. E. Opfermann 
das Amt des Geschäftsführers, und als im 
Jahre 1926 dann Professor Dr. Heuser zu aller 
Bedauern nach Kanada übersiedelte, wurde an 
seiner Stelle Herr Professor Dr. Schwalbe zum 
ersten stellvertretenden Vorsitzenden erwählt. 
Professor Dr. Heuser aber zum Ehrenmitglied 
ernannt. 


Daß der Verein auch die letzten Jahre nicht 
untätig war, davon zeugen am besten wohl die 
Jahresberichte wie auch das Programm der 
diesjährigen Hauptversammlung. Zu dem Zeit- 
punkt, als dieses Programm zusammengestellt 
wurde, ahnte noch keiner, daß sich düstere 
Wolken über dieser Hauptversammlung zu- 
zusammenballen und alle in tiefste Trauer ver- 
setzen würden. 


Am 29. Oktober 1927 verstarb nämlich plötz- 


lich und unerwartet der erste Vorsitzende, Herr 
Kommerzienrat Dr. Hans Clemm. | 


Bei der allgemeinen Verehrung, die Kom- 
merzienrat Dr. Clemm dank seiner universellen 
wissenschaftlichen Einstellung und seiner lie- 
benswürdigen Persönlichkeit bei den Fach- 


Direktor Berthold Deutsch 


u1„„K0ä1ͤÄ2„«yg%lmß ¼- — .. 1 ͤ —!— P —2. 
Gedruckt auf holz frei Kunstdruck 2053 W, 61 ½ 6 cm, 53 kg 1000 Bogen, 


36 


— = .. . JUBILÄUMS. HEFT 1927 
— , h—D—ꝶFôↄ—ůł.ü - 


— . — — 


ty Dr. Erich Opfermann Direktor Richard Schark 


% 
———9—1 4444 4 
%%% 


kollegen des In- und 
Auslands genoß, be- 
deutet sein Heimgang 
für den Verein einen 
überaus schmerzlichen 
Verlust. 

In seinem Sinne und 
in seinem Geiste für 


| Waldhof, zum 2. stell- 

| vertretenden Vorsitzen- 

| den. Der geschäftsfüh- 
rende Vorstand besteht 

| also zur Zeit aus den 

Herren: 

Professor Dr. Carl G. 
Schwalbe, Vorsitzen- 


die Interessenten des d 
5 weiter zu wir- 8 Idirek H 
van wird die nicht a 
echte Aufgabe seines Be ik ne 
schfolgers sein: ee 
n der Hauptver- orsitzender, 
sammlung vom 2 D Direktor Deutsch, 
zember 1927 würde 2. stellvertretender 
err Professor Dr Vorsitzender, 
Carl C. Schwalbe zum Dr. E. Opfermann, Ge- 
| = po itzenden ge- schäftsführer, 
f ee und Herr Di- Direkt. Richard Schark, 
p and bench. Vor- Schriftführer. 
stoff b a a Zell. Alexander Wendler, 
annheim- Alexander Wendler Kassierer. 
/ 
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25 Jahre 


Wirtschaftspolitik der deutschen Pappenindustrie 


Die Vollendung des 25. Jahrganges des „Papier- 

Fabrikant“ regt zu einem Rückblick auf 
die wirtschaftspolitische Entwicklung einer In- 
dustrie an, deren Fachorgan „Der Papier-Fabri- 


kant“ ist. Die Fach- 
presse ist für die 
Industrie ein wirk- 
sames Hilfsmittel 
bei der Verfolgung 
ihrer wirtschafts- 
politischen Ziele. 
In der Nach- 
kriegszeit ist die 
Wirtschaftspolitik 
auf der ganzen 
Welt in vorher nie 
gekannter Weise in 
den Mittelpunkt 
der öffentlichen Er- 
örterung gerückt. 
Tatsachen und Vor- 
gänge, die früher 
kaum für den Fach- 
mann Interesse hat- 
ten, werden zum 
Gegenstand ein- 
gehender Behand- 
lung in der Oeffent- 
lichkeit gemacht. 
Diese Entwicklung 
erfordert für die 
Industrie eine ganz 
besonders enge, 
wohlüberlegte Zu- 
sammenarbeit mit 
der Fachpresse, die 
es sich zur Aufgabe 
gemacht hat, den 
Bedürfnissen der 
verschiedenen Ein- 
zelindustrien ihre 


Arbeit zu widmen. 
presse hat seit der Begründung des „Papier- 
Fabrikant“ in einem Maße zugenommen, wie 
es wohl kaum jemand vorausgesehen hat. 


Gedruckt auf holzfrei Kunstdruck 2053 W, 61 N36 
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Von Dr. Frhr. Raitz von Frentz 
Geschäftsführer des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E. V. 
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Die Bedeutung der Fach- 


Vielleicht nicht rein zufällig fällt die Be- 
gründung des „Papier-Fabrikant“ fast auf den 
Tag genau mit der Schaffung des noch heute 
gültigen deutschen Zolltarifs zusammen. Damals 


erforderte dieWelt- 
wirtschaftslage eine 
Neuschaffung des 
Gesetzes, das von 
allergrößter Bedeu- 
tung für die wirt- 
schaftliche Ent- 
wicklung unserer 
heimischen Indu- 
strie ist. 


Ueber die wirt- 


schaftliche Ent- 
wicklung und die 
Bedürfnisse der 
deutschen Pappen- 
industrie in diesen 
Jahren besitzen wir 
leider nur sehr 
spärliches Material. 
Das liegt daran, 
daß das wichtigste 
Hilfsmittel für die 
Entscheidung wirt- 
schaftlicher Fragen 
unddie Aufstellung 
eines entsprechen- 
den Programms — 
die Statistik — ın 
unserer Industrie 
sehr stiefmütterlich 
behandelt wurde. 
Anscheinend war 
die Lage der Durch- 
schnittsfabriken zu 
Beginn dieses Jahr- 
hunderts noch so 
günstig, daß man 


glaubte, auf entsprechende Arbeiten verzichten 
zu können. Erst vom Jahre 1909 ab liegen über- 
haupt statistische Angaben über die wirtschaftliche 
Entwieklung unserer Industrie vor in Gestalt der 
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Produktionsstatistik, welche vom „Verein Deut- 
scher Papierfabrikanten“ veranstaltet worden ist. 
Damals besaß die deutsche Pappenindustrie 
noch keine über das ganze Reich verbreitete 
Organisation zur Vertretung ihrer wirtschaft- 
lichen Interessen. Die notwendigen Arbeiten 
führte der „Verein Deutscher Papierfabrikan- 
ten“ durch. Er ermittelte für die Jahre 1910 
und 1911 eine Erzeugung von 343 bzw. 353 Mil- 
lionen Kilogramm mit einem Werte von rund 
44% bzw. 56 Millionen Mark. 

Ereignisse auf dem Gebiete der deutschen 
Zollpolitik zwangen die deutsche Pappen- 
industrie, in intensiverer Weise als bisher um 
die Vertretung ihrer wirtschaftspolitischen In- 
teressen besorgt zu sein. Der bisher nur für 
Sachsen bestehende „Verein Deutscher Pappen- 
fabrikanten“ wurde auf das ganze Reich aus- 
gedehnt und verlegte seinen Sitz nach Berlin. 
Dem klaren Blick des um die gesamte deutsche 
Pappenindustrie hochverdienten, im vorigen 
Jahre verstorbenen Verwaltungsdirektors Her- 
mann Holtzhausen ist es zu verdanken, daß die 
Pappenindustrie sich in dieser Weise rechtzeitig 
den veränderten Verhältnissen angepaßt hat. 
Unter seiner Leitung waren in Sachsen die ersten 
mühevollen Vorarbeiten geleistet worden, die 
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Fabrikdirektor Waldemar Buchholtz 
Bredereiche (Um.) 


I. stellvertr. Vorsitzender des Vereins Deutscher Pappen- 
fabrikanten 
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Fabrikbesitzer Th.Rosenthal, Nürnberg 


2. stellvertretender Vorsitzender des Vereins Deut- 
scher Pappenfabrikanten 


Herr Holtzhausen unter Zurückstellung aller 
persönlichen Interessen in vorbildlicher Weise 
der gesamten Industrie zugute kommen ließ. 
Der äußere Anlaß zu diesen Maßnahmen war 
die Entwicklung der finnländischen Pappen- 
industrie. Sie suchte sich auf jede Weise auf 
dem deutschen Markt Eingang zu verschaffen. 
Bei den Zolltarifverhandlungen, die zwecks Ab- 
schluß eines Handelsvertrages zwischen Deutsch- 
land und Finnland geführt wurden, setzte Finn- 
land einen Vertragszoll für gewöhnliche Pappe 
von 1,50 M. pro 100 kg gegenüber einem auto- 
nomen Satz von 4 M. pro 100 kg durch. Dieser 
geringe Zollsatz der kaum 10 Prozent vom 
Warenpreis ausmachte, führte der deutschen 
Pappenindustrie zum ersten Male vor Augen, 
von welch weittragender Bedeutung das Ergeb- 
nis handelspolitischer Verhandlungen für eine 
Industrie sein kann. Die Einfuhr finnländischer 
Pappen nach Deutschland wuchs naturgemäß 
rapide. Die deutsche Pappenindustrie befand 
sich in der Aufwärtsentwicklung und die Pro- 
duktion steigerte sich von Jahr zu Jahr. So er- 


gab sich bald ein Mißverhältnis zwischen An- 
gebot und Nachfrage auf dem deutschen In- 
landsmarkt, das bis in die jüngste Zeit hinein 
ein ständiges Moment der Sorge für die deutsche 
Pappenindustrie geblieben ist. 


ders, Papierfabrik, Bergisch Gladbach 
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Wirksam unterstützt durch die Fachpresse, 
versuchte die Industrie alle Maßnahmen zu er- 
greifen, um die für sie entstandenen Schwierig- 
keiten zu bekämpfen. Nach kurzer Zeit wurde 
die normale Entwicklung durch den Beginn des 
Krieges jäh unterbrochen. Die ganze Kraft der 
Industrie wurde eingestellt auf die zweck- 
entsprechende Versorgung des Inlandsmarktes 
mit dem, was er benötigte. Es würde zu weit 
führen, diese Vorgänge im einzelnen zu 
schildern. Die wirtschaftlichen Folgen des 
Krieges, insbesondere der Währungsverfall be- 
einflußten die Nachkriegsjahre so, daß sie kein 
brauchbares Bild über die Wirtschaftslage der 
Pappenindustrie abgeben. Erzeugung und Aus-. 
fuhr hingen entscheidend ab vom jeweiligen 
Währungsstand. 


Das Jahr 1921 brachte eine Erzeugung von 
261 000 Tonnen, das Jahr 1922 eine solche von 
383 000 Tonnen; im Jahre 1923 ging die Er- 
zeugung zurück auf 234 000 Tonnen. Erst das 
Jahr 1924 kann als normales Jahr gewertet wer- 
den. Es weist eine Erzeugung von 276 800 
Tonnen auf, dabei eine Ausfuhr von 42 354 
Tonnen und eine Einfuhr von 747 Tonnen. Der 
Prozentanteil der Ausfuhr an der Gesamt- 
produktion betrug also 15,3 Prozent. Das Jahr 
1925 brachte eine Steigerung der Produktion auf 
366 000 Tonnen. Damit war die Friedens- 
produktion ungefähr wieder erreicht. In der 
Ausfuhr trat ein Rückgang ein, der Prozentanteil 
an der gesamten Erzeugung betrug nur 10,4 Pro- 
zent. Dagegen stieg die Einfuhr im Jahre 1925 
ganz erheblich, sie betrug 8123 Tonnen. Das 
Steigen der Einfuhr war auf eine deutsche Zoll- 
ermäßigung zurückzuführen. Der Krieg hatte 
alle Handelsverträge beseitigt. Nach Aufhebung 
der Ausfuhr- und Einfuhrverbote traten wieder 
die alten autonomen Zollsätze vom Jahre 1902 
in Kraft. Die deutsche Regierung hielt es trotz 
des um 50 bis 60 Prozent gegenüber der Vor- 
kriegszeit höheren Marktpreises der Pappe 
nicht für angebracht, den autonomen Zollsatz 
zu erhöhen. Vielmehr wurde in einem der nach 
dem Kriege zuerst abgeschlossenen Handels- 
verträge — dem Vertrage mit Oesterreich — ein 
Vertragssatz für verschiedene Pappensorten von 
3 M. an Stelle des autonomen Satzes von 4 M. 
pro 100 kg festgelegt. 


Das Jahr 1926 brachte einen Produktions- 
rückgang. Die Erzeugung betrug rund 330 000 
Tonnen. Auch die Einfuhr ging zurück, infolge 
der ungünstigen Lage auf dem deutschen 
Pappenmarkt. Im Jahre 1926 wiederholte sich 
das Schauspiel aus dem Jahre 1911. Die 
Handelsvertrags - Verhandlungen mit Finnland 
brachten schwere Kämpfe um den deutschen 
Zoll auf gewöhnliche Pappe. Schließlich 
wurde ein Vertragssatz von 2,50 RM. pro 
100 kg festgelegt. 
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Dieser Zollsatz bietet der deutschen Pappen- 
industrie in keiner Weise den Schutz, dessen sie 
bedarf, um den Wettbewerb mit den unter weit 
günstigeren Verhältnissen produzierenden finn- 
ländischen Fabriken aufnehmen zu können. 
Der Zoll beträgt noch nicht 10 Prozent des 
Warenpreises und bewirkt, daß die finnlän- 
dische Pappenindustrie an allen deutschen 
Plätzen, die es frachtlich gestatten, mit An- 
geboten auftreten kann, die unter den deut- 


. 


Dr. Freiherr Raitz von Frentz 
Geschäftsführer des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E. V. 


schen Erzeugungskosten liegen. Die deutsche 
Pappenindustrie ist eine von den Industrien, 
welche unter der derzeitigen deutschen 
Handelspolitik auf das empfindlichste leidet. 
Sie muß mit Bedauern feststellen, daß die 
meisten für die Ausfuhr von deutscher Pappe 
in Frage kommenden Länder dem guten Bei- 
spiele Deutschlands nicht gefolgt sind und ihren 
Zoll hochhalten, während dem Hauptkonkurren- 
ten der deutschen Pappenindustrie die Einfuhr 
nach Deutschland in weitem Umfange ermög- 
licht ist. Als Folge der Zollpolitik ist ein An- 
steigen der Einfuhr festzustellen. In den ersten 
neun Monaten des Jahres 1927 ist bereits mehr 
eingeführt worden als im ganzen Jahre 1926. 
Trotz nicht ungünstiger Marktverhältnise 
sieht sich die deutsche Pappenindustrie einer 
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durchaus unbefriedigenden Lage gegenüber, 
aus der sich zu befreien sie alle Maßnahmen er- 
greifen muß. Seit Ende des Jahres 1926 ver- 
sucht sie, außer auf rein wirtschaftspolitischem 
Cebiet, durch organisierte Zusammenfassung 
gleichartiger Betriebe der Wirtschaftsnöte, die 
sich in Gestalt von Ueberproduktion, Verengung 
der Rohstoffbasis, Vernichtung des Betriebs- 
kapitals, Kreditnot und der obenerwähnten, 
wesentlich verstärkten ausländischen Konkur- 
renz geltend machen, Herr zu werden. Es ist 
das Bestreben vorhanden, den Begriff der 
Rationalisierung, soweit er sich durch eine Zu- 
zammenf assung nebeneinander stehender Be- 
triebe durchführen läßt, in den Bereich der 
Organisationsarbeiten einzubeziehen. Ferner 
pflegen die Organisationen das äußerst wichtige, 
bisher leider vernachlässigte Gebiet der Be- 
triebsstatistik und Kalkulation. Bei Durchfüh- 
rung diesere Arbeiten ist die Fachpresse für die 
Industrie ein unentbehrliches Hilfsmittel. Sie 
hat die Aufgabe, als Ergänzung zu dem ge- 
sprochenen Wort immer wieder Anregung und 
Kritik allen Gliedern der Industrie zuzuleiten. 
Sie muß aufklärend in den Abnehmerkreisen 
wirken, die leicht in jeder neuen Maßnahme 
einen gegen sich gerichteten Angriff sehen, ob- 
wohl sie im Grunde nur Leidensgenossen unserer 
Industrie sind und ungesunde Verhältnisse auch 
auf sie kräftig ausstrahlen. 

Schließlich ist die Fachpresse auch der Platz, 
in der unvermeidliche Meinungsverschieden- 
heiten zwischen den verschiedenen Wirtschafts- 
gruppen in sachlicher Weise ausgetragen werden 
können. Damit erweist sie sich als ein unent- 
behrliches Hilfsmittel für die Bewältigung der 
Wirtschaftsprobleme, die die Industrie be- 
wegen. 

„Der Papier-Fabrikant“ wird — das ist die 
feste Ueberzeugung der deutschen Pappen- 


industrie — auch in den kommenden Jahren 
den Platz ausfüllen, den ihm die Entwicklung 
der Verhältnisse im Rahmen der Wirtschafts- 
politik unserer Industrie zugewiesen hat. 


— 


Der Verein Deutscher Pappenfabrikanten 
E. V. wurde am 26. September 1911 errichtet. 
Sein Zweck ist die Wahrnehmung der wirt- 
schaftspolitischen Interessen der deutschen 
Pappenindustrie. Ihm gehören alle namhaften 
Handpappen- sowie Maschinenpappen- und 
Kartonfabriken an. Der Vorstand besteht zur 
Zeit aus folgenden Herren: 

Generaldirektor Blauth, Vorsitzender, 
Schloß Krappitz (Oberschlesien), 
Fabrikdirektor Waldemar Buchholtz, 
1. stellvertretender Vorsitzender, 

dereiche (Uckermark), 
Fabrikbesitzer Th. Rosenthal, 2. stellver- 
tretender Vorsitzender, Nürnberg, Keß- 
lerstraße 6, 
Fabrikbesitzer Arno Obenauf, Kämmers- 
walde (Sachsen), 


Bre- 


Direktor W. Partzsch, Penzig, (Ober- 
lausitz), 

Fabrikbesitzer Oskar Berger, Petersdorf 
(Riesengebirge), 


Direktor F. Fröhlich, Untersachsenfeld, 
Post Neuwelt (Sachsen), 

Direktor M. Kolbe, Grünstädtel 
gebirge), 

Ing. G. Lest, Muskau (Oberlausitz), und 
Prinzdorf (Post Lorenzdorf), 

Fabrikbesitzer Dr.-Ing. Zacharias, Pirna 
an der Elbe, l 


(Erz- 


CORI 
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Fabrikant Erhard Grözinger. 
S\öflingen -Ulm 


Stellvertreter Frankfurı a. O 


Kommerzenrat Fruz Steinbock. 


Vorsitzender 


Die Papiermacher-Berufsgenossenschaft 


Von Direktor Dr. h. c. Meesmann-Mainz 


pD” letzte Vierteljahrhundert war für die 
deutsche Sozialpolitik eine Zeit großer Ver- 
änderungen und Umwälzungen, namentlich 
wenn man die Kriegs- und Nachkriegszeit in 
Betracht zieht. Verhältnismäßig am wenigsten 
betroffen wurde hiervon die Sozialversiche- 
rung, was als eine Bestätigung dafür angesehen 
werden kann, daß sie sich in ihren Grund- 
zügen, die aus der Bismarckschen Zeit her- 
rühren, bewährt hat, so daß trotz allem Reform- 
eifer bisher nichts Besseres an ihre Stelle ge- 
setzt werden konnte. Die Lasten sind dagegen 
bedeutend gestiegen, sie betrugen im Jahre 1913 
etwa 1,4 Milliarden Mark und werden sich im 
Jahre 1927 (einschließlich der Erwerbslosen- 
fürsorge bzw. Arbeitslosenversicherung) auf 
etwa 4,7 Milliarden Mark stellen. Das bedeutet 
mehr als eine Verdreifachung, die auf dem er- 
heblichen inzwischen stattgefundenen Ausbau 
der Versicherung beruht. 

Von dem gesamten Versicherungsaufwand 
entfällt auf die Unfallversicherung nur ein ver- 
hältnismäßig kleiner Anteil. So machten von 
den Lasten des Jahres 1925 für die eigentliche 
Sozialversicherung (also ausschließlich der Er- 
werbslosenfürsorge) die Beiträge zur Unfall- 
versicherung nur rund 8 Prozent aus, aber 
immerhin rechnet sich in der Belastung der 
Betriebe eins zum andern, und da ist auch ein 
Anteil von 8 Prozent von Erheblłichkeit. 
Außerdem weichen die Beiträge im einzelnen 
Falle von diesem Durchschnitt nach den Ge- 
fahrverhältnissen der einzelnen Berufsgenossen- 
schaft und des Betriebszweigs teilweise erheb- 
lich ab. 
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Die vier Versicherungszweige (Kranken-, Un- 
fall-, Invaliden- und Angestelltenversicherung 
sind bekanntlich verschieden organisiert. Das 
hat man unserer Sozialversicherung vielfach 
zum Vorwurf gemacht. Wer sich aber näher 
mit den Zwecken und Aufgaben der Versiche- 
rung befaßt, wird zugeben müssen, daß ihr 
verschiedener Aufbau in ihrer Eigenart be 
gründet ist. Deshalb würde auch eine Zu 
sammenlegung der Versicherungszweige zu einer 
einzigen Organisation, die von manchen Seiten 
gefordert wird, nicht zu einer Entlastung der 
Wirtschaft führen, dagegen zu einer bürokratı- 
schen Handhabung des Versicherungswesen®. 
Mittel zur Entlastung der Wirtschaft müssen 
auf dem Gebiet der materiellen Bestimmungen 
des Versicherungsrechtes gesucht werden. 


Was die Unfallversicherung im besonderen 
betrifft, so sind ihre Träger die Berufsgenossen- 
schaften, das sind Vereinigungen der Unter- 
nehmer gleichartiger Gewerbebetriebe unter 
der Verwaltung selbstgewählter Vorstände. 
Man hat seinerzeit nach dem eigensten Ge- 
danken des Fürsten Bismarck die Form der Be 
rufsgenossenschaften gewählt, weil bei ihnen die 
Pflicht zur Entschädigung der Unfälle sich anı 
besten verbindet mit dem Interesse und der 
Sachkunde der Mitglieder, für die Verhütung 
der Unfälle zu sorgen. Ihre Eigenschaft al: 
Unternehmerorganisation ist begründet in dem 
Haftpflichtprinzip, auf dem die Unfallver- 
sicherung im wesentlichen, im Gegensatz zur 
Kranken- und Invalidenversicherung — die 
reine Wohlfahrtseinrichtungen sind — heute 
noch beruht. 
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Vor 25 Jahren galt für die Reichsunfall- 
versicherung das Gesetz vom 30. Juni 1900, das 
in allen wesentlichen Punkten dem alten Gesetz 
vom 6. Juli 1884 entsprach und nur eine 
Reihe von Einzelbestimmungen neu aufge- 
nommen oder abgeändert hatte. Es wurde ab- 
selöst von der Reichsversicherungsordnung vom 
19. Juli 1911, dessen die Unfallversicherung be- 
treffende Teile am 1. Januar 1913 in Kraft 
traten. Der durch dieses Gesetz abge- 
schlossenen Neuordnung des Sozialversiche- 
rungsrechts war ein mehrjähriger Kampf vor- 
ausgegangen, der sich auch gegen die Grund- 
lagen des bisherigen Versicherungsrechts und 
der Versicherungsorganisation richtete. Aus 
der Flut der damaligen Vorschläge und Er- 
örterungen gingen aber die bisherigen Grund- 
sätze des Versicherungswesens siegreich her- 
vor, insbesondere blieben die Versicherungs- 
träger in ihrer Vierteilung bestehen. Auch die 
Selbstverwaltung der Berufsgenossenschaften 
blieb erhalten, wenngleich die Aufsichtsbefug- 
nisse des Reichsversicherungsamtes vermehrt 
und die Versicherungsämter als lokale Unter- 
behörden für die sämtlichen Versicherungs- 
träger neu geschaffen wurden. Gegen die 
Versicherungsämter als eine in dieser Form 
ungeeignete Ueberorganisation wandten sich 
damals mit aller Schärfe die Berufsgenossen- 
schaften. In der Tat hat die Erfahrung 
gezeigt, daß sie für die Unfallversicherung 
unzweckmäßig waren, und sie sind später 
ihrer diesbezüglichen Aufgaben auch im we- 
sentlichen wieder entkleidet worden. Im übrigen 
brachte das Gesetz nur einige Aenderungen der 
Entschädigungsleistungen und des Entschädi- 
Füngsverfahrens sowie die Zusammenfassung 
aller Einzelgesetze der Sozialversicherung in 
ein einziges Gesetzbuch von 1800 Paragraphen. 


Eine weitere wesentliche Reform der Unfall- 
versicherung brachte das Gesetz vom 14. Juli 
1925. Es dehnte die Versicherung auf Unfälle 
auf dem Wege von und zur Arbeit aus, nach- 
o vorher schon durch Verordnung vom 
12. Mai 1925 die Versicherung auf eine Anzahl 
vn Berufskrankheiten ausgedehnt worden war. 
 Herungen, die ein bedenkliches Abweichen 
er dem ursprünglichen Grundgedanken der Un- 
5 bedeuten und mit einer erheb- 
waltun get Suerung und Erschwerung der Ver- 
R de tigkeit der Berufsgenossenschaften ver- 
5 105 Wartezeit von 13 Wochen ist in 
eseitigt on p , enbehandlung grundsätzlich 
Unfalltaz 55 2 Aufwendungen hierfür vom 
tragen sind: 4 en Berufsgenossenschaft zu 
acht Wochen Ne a Unfälle, die sich innerhalb 
die Kane, ach dem Unfalltag erledigen. hat 
ine Rente Pe auch ferner aufzukommen. 
ahrens zu a nach Abschluß des Heilver- 
ren, wenn eine über 13 Wochen 
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dauernde Erwerbsbeschränkung zurück ge- 
blieben ist. Bei der Berechnung der Renten ist 
die sogenannte Drittelungsgrenze (von dem 
1800 M. übersteigenden Jahresverdienst wurde 
früher nur ein Drittel angerechnet) beseitigt. 
Es wird der volle Jahresverdienst bis zum Be- 
trage von 8400 M. angerechnet. Die alten durch 
die Inflation wertlos gewordenen Renten sind 
entsprechend dem heutigen Geldwert auf- 
gewertet. Außerdem sind noch eine Reihe von 
Einzelleistungen neu eingeführt, so daß im 
ganzen die Lasten seit dem Jahre 1925 eine 
außerordentliche Steigerung erfahren haben, um 
so mehr, als die früher von den Berufsgenossen- 
schaften angesammelten Rücklagen zum größ- 
ten Teil der Inflation zum Opfer gefallen sind. 
Kein Wunder, daß unter den Unternehmern 
über die plötzliche Steigerung der berufs- 
genossenschaftlichen Lasten, die dazu in eine 
Zeit ungünstiger wirtschaftlicher Konjunktur 
fielen, große Unzufriedenheit entstand, die sich 
aber nicht gegen die Berufsgenossenschaften, 
sondern gegen das Parlament und die Regie- 
rung, die die Gesetze gemacht haben, richten 
müßte. 


Es kann wohl nichts schaden, wenn bei dieser 
Gelegenheit einmal über die Aufgaben und die 
Tätigkeit der Berufsgenossenschaften einige 
kurze Ausführungen gemacht werden, da hier- 
über sowohl in Unternehmer- wie in Ver- 
sichertenkreisen vielfach keine klare Vorstellung 
besteht. 

Die meisten meinen, die Berufsgenossenschaft 
sei nur eine Kasse, die, ähnlich der Kranken- 
kasse, regelmäßig von ihren Mitgliedern Bei- 
träge erhebt und mit diesen die im Ge- 
setz vorgeschriebenen Entschädigungen sowie 
die Verwaltungskosten bestreitet. Ihre Auf- 
gaben sind indessen mannigfacher Art. Erstens 
haben sie für die möglichst vollkommene 
Heilung der Verletzten zu sorgen in dem 
Sinne, daß dieselben ihre Arbeitsfähigkeit 
in möglichst ausgiebigem Grade wieder er- 
langen. Gerade aus diesem Gesichtspunkte 
heraus ist die Beseitigung der Wartezeit in dem 
Gesetz vom 14. Juli 1925 erfolgt. Die Berufs- 
genossenschaften werden vom Tage des Unfalls 
an für die Durchführung eines guten Heilver- 
fahrens verantwortlich gemacht. Da das Heil- 
verfahren nur auf örtlicher Grundlage ent- 
wickelt werden kann, so haben sich die Be- 
rufsgenossenschaften zu „örtlichen Vereini- 
gungen“ zusammengeschlossen. Diese wählen 
die Krankenhäuser aus, die zur Behandlung von 
Schwerverletzten besonders geeignet sind und 
in die die Verletzten von den Krankenkassen 
bzw. den Unternehmern sofort nach dem Unfall 
eingewiesen werden müssen. Sie wirken auch 
dahin, daß die Krankenhäuser mit allen zur 
modernen Unfallheilkunde erforderlichen Ein- 
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richtungen und Apparaten ausgestattet werden. 
Wo es nötig ist, richten die Berufsgenossen- 
schaften eigene Unfallkrankenhäuser ein. Viel 
ist auf diesem Gebiete schon erreicht worden, 
mehr bleibt ihnen noch zu tun übrig. Sie 
müssen dabei auf die tatkräftige Mitwirkung 
aller Beteiligten, vor allem aber auch des 
Aerztestandes rechnen. 


Ihre weitere Aufgabe besteht darin, die Ent- 
schädigungen für die Unfallverletzten und ihre 
Angehörigen festzustellen und die Renten- 
empfänger zu überwachen, damit nicht bei einer 
Hebung der Erwerbsfähigkeit derselben zu hohe 
Entschädigungen weiter gezahlt werden. Bei 
der Entschädigungsfestsetzung wirkt auch ein 
Versicherungsvertreter mit. 

Sodann obliegt ihnen die Aufstellung eines 
Gefahrtarifs, der die Gewerbezweige nach ihrer 
Gefährlichkeit in Klassen einteilt. Die Ge- 
fahrziffern beruhen auf einer genauen Gefahr- 
tarifstatistik, in welcher den ausgezahlten Lohn- 
summen die durch die Unfälle verursachten 
Entschädigungen gegenübergestellt werden. Die 
Einteilung der Gefahrklassen bzw. die Grup- 
pierung der Gewerbezweige zu den einzelnen 
Klassen erfordert sorgfältige Ueberlegung: 
viele Betriebe sind mit fremdartigen Neben- 
betrieben verbunden, die unter Zuhilfenahme 
der Gefahrtarife der für sie zuständigen 
anderen Berufsgenossenschaften den Klassen zu- 
geteilt werden müssen. Betrieben, die unge- 
wöhnliche Gefahrverhältnisse aufweisen, kann 
ein Zuschlag auferlegt oder eine Ermäßigung 
der Gefahrziffer gewährt werden. 

Die vierte und mit die wichtigste Aufgabe ist 
die Unfallverhütung. Die Unfallverhütung be- 
stand in früheren Jahrzehnten in der Haupt- 
sache darin, daß Unfallverhütungsvorschriften 
erlassen, die Betriebe durch technische Auf- 
sichtsbeamten der Berufsgenossenschaften in 
bestimmten Zeiträumen besichtigt und hierbei 
Anordnungen für den Schutz gefährlicher 
Maschinenteile (durch Umkleidungen und 
dergl.) getroffen wurden. 

Das Gebiet der Unfallverhütung ist im letzten 
Jahrzehnt erheblich ausgebaut worden. Zu- 
nächst haben sich die Berufsgenossenschaften in 
ihrem Spitzenverband, dem Verband der 
deutschen Berufsgenossenschaften, die gleich- 
artige Gestaltung der Unfallverhütungsvor- 
schriften angelegen sein lassen durch die im 
Jahre 1012 herausgegebenen Normalunfallver- 
hütungs vorschriften. Sodann wurden von den 
Berufsgenossenschaften durch Vermittlung der 
bei dem Verband geschaffenen Zentralstelle für 
Unfallverhütung Arbeitsgemeinschaften für die 
einzelnen Fachgruppen gebildet, in denen unter 
Mitwirkung von Vertretern des Reiclisversiche- 
rungsamtes, des Reichsarbeitsministeriums, des 
Vereins deutscher Maschinenfabrikanten und 
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der Versicherten systematisch alle Betriebsein- 
richtungen und Maschinen einer Durchprüfung 
auf ihre Unfallsicherheit unterzogen werden. 
Die Aufmerksamkeit richtet sich hierbei, wie 
auch bei dem Verkehr der einzelnen Berufsge- 
nossenschaften mit den Maschinenfabrikanten 
dahin, daß die Maschinen und Einrichtungen von 
vornherein konstruktiv unfallsicher gestaltet 
werden. Des weiteren ist die Zahl der tech- 
nischen Aufsichtsbeamten vermehrt und ihre 
Anstellung von gründlicher technischer Vor- 
bildung abhängig gemacht worden. Häufige 
Konferenzen, Vorträge und Kurse dienen dazu, 
ihre Ausbildung dauernd zu fördern. In den 
letzten Jahren haben die Berufsgenossenschaften 
auch eine besondere Unfallbild G. m. b. H. ge- 
gründet, die es sich zur Aufgabe setzt, den Ge- 
danken der Unfallverhütung, ähnlich wie es in 
den Vereinigten Staaten in Amerika seit langem 
geschieht, auf dem Wege des Aushangs von 
Bildern zu fördern. Demselben Zweck dienen 
Unfallkalender und neuerdings Filme. Alle 
diese Bestrebungen haben natürlich nur dann 
Aussicht auf Erfolg, wenn sie durch die Unter- 
nehmer und durch die Versicherten selbst wirk- 
sam unterstützt werden. Während die Unfall- 
verhütung bei den Unternehmern durchgängig 
auf Verständnis stößt, ist das gleiche bei den 
Versicherten noch nicht der Fall, obgleich das 
Betriebsrätegesetz den Betriebsräten ausdrück- 
lich die Mitwirkung bei der Unfallverhütung 
zur Pflicht macht. Immerhin sind auch nach 
dieser Richtung Fortschritte zu verzeichnen. 


Unter den 68 gewerblichen Berufsgenossen- 
schaften, die wir haben und zu denen noch 48 
landwirtschaftliche Berufsgenossenschaften hin- 
zutreten, ist die Papiermacher-Berufsgenossen- 
schaft mit 1100 Betrieben und rund 100 000 Ver- 
sicherten eine der mittelgroßen. Sie umfaßt 
alle Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Strob- 
stoffabriken Deutschlands. An ihrer Wiege hat 
der Verein Deutscher Papierfabrikanten ge 
standen; Vorsitz und Geschäftsführung beider 
Körperschaften lagen eine Reihe von Jahren in 
denselben Händen, bis die zunehmende Arbeit 
des wirtschaftlichen Verbandes eine Trennung 
erforderlich machte; es seien die Namen 
Kommerzienrat Karl Drewsen, Lachendorf bei 
Celle, und Direktor Gustav Dittmar, Mainz, ge 
nannt, von denen ersterer bis zum 27. Oktober 
1894 Vorsitzender, letzterer bis zum 1. August 
1905 Geschäftsführer der Papiermacher-Berufs 
genossenschaft waren und die beide in gleicher 
Eigenschaft beim Verein Deutscher Papier 
fabrikanten tätig waren. Die späteren Vor 
sitzenden der Berufsgenossenschaft waren: Ge 
heimrat Dr. Albert Niethammer, Kriebstein i. 8. 
(1894—1907), Kommerzienrat Karl Marggraſſ. 
Wolfswinkel bei Eberewalde (1907—1915) und 
Kommerzienrat Adolf Schinkel, Penig i. 5 
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(1915—1924). Alle diese Herren haben sich 
um die Gestaltung, den Ausbau und die gesamte 
Verwaltung der Berufsgenossenschaft große Ver- 
dienste erworben. Seit 1924 führt Herr 
Kommerzienrat Fritz Steinbock, Frankfurt an 
der Oder, den Vorsitz; seine Stellvertreter sind 
die Herren Fabrikant Erhard Grözinger, Söf- 
lingen-Ulm und Direktor Dr.-Ing. A. Kumpf- 
miller, Höcklingsen bei Hemer i. W. 

Ueber die Entwicklung der Berufsgenossen- 
schaft ist folgendes zu sagen. 

Die Zahl der Betriebe hatte im Jahre 1890 
mit 1293 den höchsten Stand erreicht; infolge 
der Einstellung kleinerer Betriebe ging sie bis 
zum Jahre 1926 auf 1106 zurück. Dagegen 
stieg ständig die Zahl der Versicherten bis zum 
Kriegsausbruch, und zwar von 44866 im 
Jahre 1886 auf 96030 im Jahre 1913. Dann 
kamen die Kriegsjahre mit einem Rückgang bis 
auf 69206 (1915), während sie nach dem Krieg 
wieder auf 105 660 (1912) emporschnellte, um 
im Jahre 1926 wieder auf 93 862 Versicherte zu- 


rückzugehen. Eine Uebersicht über die Be- 
triebe, die Zahl der Versicherten und die 


Lohnsumme in den Jahren 1902 und 1926 ergibt 
unter Berücksichtigung der Gewerbezweige fol- 
gendes Bild: 


1902 


Betriebe 


Papierfabriken 
Pappenfabriken 
Zellstoffabriken 


Holzschleifereien 
Nebenbetriebe 


zusammen: 


Aus dieser Uebersicht ist deutlich erkennbar 
die starke Entwicklung der Papier- und nament- 
lich der Zellstoffabrikation. Bei ersteren ist 
die Vollarbeiterzahl um 28 Prozent, bei 
letzteren um 70 Prozent gestiegen, während die 
Pappen- und Strohstoffabriken ziemlich unver- 
ändert geblieben sind. Die Löhne in der ganzen 
Genossenschaft haben um 270 Prozent zuge- 
nommen. Dabei ist unberücksichtigt gelassen 
die Steigerung der Produktion, die infolge der 
Verwendung leistungsfähigerer Maschinen na- 
türlich noch erheblich stärker gewachsen ist. 


. Ein interessantes Bild bieten auch die Zahlen 
über die angemeldeten und die entschädigten 
Unfälle, Hierbei tut man gut, die Jahresdurch- 
schnitte für mehrjährige Zeiträume zu be- 


trachten, wobei die Kriegsjahre besonders her- 
vortreten: 
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71979 50.659 1702 93 862 
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Ange- 
zeigte 


Unfälle 


Ver- ent- Ver- 
sicherte | schädigte sicherte 
Unfä.le 


Auf 1000 | Erstmalig Auf 1000 
| 


1902/06 


1907/13 
1914/18 
1919/23 
1924/26 


Diese Uebersicht zeigt eine auf den ersten 
Blick überraschende Zunahme der angezeigten 
Unfälle; dieselbe erklärt sich aber in der 
Hauptsache aus der veränderten Gesetzgebung 
des Jahres 1925, indem nach dem neuen Gesetz 
alle, auch die unbedeutendsten Unfälle ange- 
meldet werden; die Zahlen lassen sich deshalb 
mit denjenigen der Vorjahre überhaupt nicht 
vergleichen. Belastend für die Berufsgenossen- 
schaft sind auch nur die erstmalig entschädigten 
Unfälle, die zwar in der letzten Periode auch 
eine kleine Zunahme aufweisen; hierbei ist aber 
zu berücksichtigen, daß, wie in der Inflations- 
zeit 1919 bis 1923 das Interesse an der Anmel- 
dung der Unfälle wegen der geringen Höhe der 
zu erwartenden Entschädigungen abnahm, so 
nach Eintritt der Stabilisierung ein Rückschlag 


1926 


Lohnsumme 
in 1000 M. 


Lohnsumme 


in 1000 M. Vollarbeiter 


Betriebe 


106.951 
16.996 
38.882 

2.502 
16.105 
7.574 


189.010 


erfolgen mußte. Dazu kommt, daß durch das 
Gesetz vom 14. Juli 1925 eine Ausdehnung des 
Kreises der entschädigungspflichtigen Unfälle 
erfolgte. Im ganzen zeigt in der letzten 
dreijährigen Periode die Zahl der erstmalig 
entschädigten Unfälle gegenüber der Vorkrieg 
zeit eine bedeutende Abnahnie, das ist zum Teil 
sicher ein Erfolg der Unfallverhütung. 


Ganz besonders ergibt sich der zunehmende 
Wert der Unfallverhütung aus einer Gegenüber— 
stellung der Unfallursachen der erstmalig ent- 
schädigten Unfälle nach sogenannten Maschinen- 
unfällen und Unfällen anderer Art, wobei unter 
„Maschinenunfällen“ begriffen werden Unfälle 
an Arbeitsmaschinen und Transmissionen, Fahr- 
stühlen, Kranen, Dampfkesseln und Dampf- 
kochapparaten, durch Explosionen, feuerge- 
fährliche, heiße und ätzende Stoffe, elektrischen 
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Strom, unter „anderen Unfällen“ aber die Un- 
fälle durch Zusammenbruch, Einsturz, Herab- 
und Umfallen von Gegenständen, Fall von 
Leitern, Treppen, beim Auf- und Abladen, bei 
Fuhrwerken und sonstigen Verkehrsmitteln, 
durch Tiere, durch Handwerkszeuge. Ab- 


springen von Splittern und dergl. Die Zahlen 
sind folgende: 


Auf 1000 
Ver- 


sicherte 


Maschinen- 


Andere an 1000 
unfälle 


Unfälle nn 


sicherte 


1902/06 


1907/13 
1914/18 
1919/23 
1924/26 


Die gezahlten Entschädigungen in 1000 M. 
Die Kosten der Unfallverhütung in 1000 M. 
Die Verwaltungskosten im ganzen...... 


Die Verwaltungskosten in /o der Umlage . 
E 


Der Durchschnitisbeitrag auf 1000 M. Lohn 


Betrachtet 


man diese Uebersicht, so findet 
man auf 1000 Versicherte berechnet eine 
starke Abnahme der erstmalig entschädigten 
„NMaschinenunfälle“ und eine weniger starke 
Abnahme der „anderen Unfälle“. Bei ersteren 
kommt naturgemäß die unfallverhütende Tätig- 
keit der Berufsgenossenschaften hauptsächlich 
zur Geltung, während bei den „anderen Un— 
fällen“ es mehr auf das Verhalten der Ver- 
sicherten selbst ankommt. 

Die Unfallverhütung wird bei der Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft durch die Sek- 
tionen ausgeführt. Die 11 Sektionen haben zu- 
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Hauptamt, 1 im Nebenamt tätig sind. Einer 
der Aufsichtsbeamten ist zugleich technischer 
Beirat des Genossenschaftsvorstandes für die 
allgemeinen Fragen der Unfallverhütung, die 
die Berufsgenossenschaft als solche zu lösen hat. 
Im Jahre 1926 wurden von den 1106 ver- 
sicherten Betrieben 563 Betriebe, also rund die 
Hälfte, durch die Aufsichtsbeamten besichtigt. 
Außerdem wird das Interesse an der Unfall. 
verhütung neben den schon oben angegebenen 
Maßnahmen durch besondere Preisausschreiben 
für Erfindung von Schutzvorrichtungen wach 
erhalten, die die Genossenschaft auf Grund 
der „Willi-Schacht-Stiftung“ alljährlich erläßt. 
Manche gute Anregung ist diesen Ausschreiben 
bereits zu verdanken. 

Es seien nun noch einige Zahlen über Aus- 


gaben und Beiträge der Berufsgenossenschaft 
angeführt. Es betrugen: 


1342 


Die außerordentliche Steigerung der Ent- 
schädigungen im Jahre 1926 gegenüber den 
früheren Jahren ist hieraus deutlich ersichtlich. 
sie beruht auf dem schon oben hervorgehobenen 
Umstand, daß die Leistungen der Unfallver- 
sicherung durch das Gesetz vom 14. Juli 1925 
ganz bedeutend erhöht worden sind. 

Nur eine leistungsfähige Wirtschaft kann aber 
derartige Lasten tragen, deshalb sei mit dem 
Wunsche geschlossen, daß der Papierindustrie 
wie unserer Industrie überhaupt trotz der gro- 
Ben Schwierigkeiten, unter denen sie sich der- 
zeit befindet, ein weiterer kräftiger Aufstieg be 


sammen 5 Aufsichtsbeamte, von denen 4 im schieden sein möge. 
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25 Jahre Papierfabrikation 


Von Dipl.-Ing. Wintermeyer 


Kurze Inhaltsangabe: Es wird eine Uebersicht über die innerhalb der letzten 25 Jahre 

im Papiermaschinenbau und den benachbarten Gebieten erzielten hauptsächlichen Fortschritte 

und Verbesserungen gegeben. Die Entwieklung wird durch besonders hervorstechende Beispiele 

belegt; auf Vollständigkeit macht die Aufzählung keinen Anspruch, sie soll lediglich das 
Wichtigste zusammenfassend festhalten. 


Obwohl die Erfindung der Langsiebmaschine, 
durch deren Einführung der Handschöpf- 
betrieb in der papiererzeugenden Industrie von 
der rein maschinellen, kontinuierlichen Her- 
stellungsweise abgelöst wurde, bereits über 125 
Jahre zurückliegt, hat das Papiermachen seit- 
dem keine prinzipielle Wandlung mehr durch- 
gemacht. Eine grundsätzliche Umwälzung, wie 
sie beispielsweise beim Werdegang der Dampf- 
maschine im Uebergang vom hin und her 
gehenden Kolbenbetrieb zum rotierenden Turbo- 
betrieb vorliegt, finden wir hier nicht. Jede 
Papiermaschine, von der Brustwalze bis zum 
letzten Papiertrockner, besteht im wesentlichen 
aus Elementen, deren Aufgabe es ist, dem 
Faserbrei in seinen mehr oder weniger feuchten 
Stadien das Wasser zu entziehen, wobei die Me- 
thoden des mechanischen Absiebens, des Saugens 
mit natürlichem oder künstlichem Vakuum, des 
Pressens und endlich des Verdampfens zur An- 
wendung gelangen. Die hinter der Trocken- 
partie aufgestellten Apparate gehören genau ge- 
nommen schon in das Gebiet der papierverarbei- 
tenden Maschinen, aber auch hier finden wir 
keine grundsätzlichen Aenderungen. Ueberall 
Beibehaltung der gleichen Methoden, zwangs- 
läufig verbunden mit Festhalten an denselben 
Elementen, die in ihrer Gesamtheit sowohl die 
damalige als auch die heutige Papiermaschine 
darstellen, 

Anders liegen freilich die Verhältnisse, wenn 
wir um 25 Jahre zurückblicken und den Werde- 
gang der „ideellen“ Papiermaschine der Jahr- 
hundertwende bis zur Papiermaschine von 
heute verfolgen. Die zur Aufbereitung des 
Papierbreis dienenden Nebenmaschinen werden 
in der Folge noch betrachtet werden; wir be- 
ginnen hier mit den unmittelbar vor dem Ein- 
lauf auf das Sieb liegenden Bütten und Be- 
hältern. 

Bei der Massenerzeugung einer bestimmten 
Papiersorte, besonders von Zeitungsdruck papier. 
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von dem einige Fabriken eine 24-Stunden-Pro- 
duktion von 600 Tonnen aufzuweisen haben, 
komnit es im wesentlichen darauf an, konstante 
Mischungsverhältnisse in den einzelnen Be- 
hältern aufrechtzuerhalten, um einen rentablen, 
möglichst ausschußfreien Betrieb zu gewähr- 
leisten. Während man früher auf Gewichts- 
kontrolle des Eintrags einerseits und mehr oder 
weniger gefühlsmäßigen Wasserzusatz nach Ab- 
schätzen der Konsistenz andererseits angewiesen 
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Schema einer Trimbey- Regler - Anordnung. 


war. verfügt man heute über Apparate. die voll- 
kommen automatisch und mit viel größerer Ge- 
nauigkeit das besorgen, was damals empirisch. 
umständlich, und oft mit kostbarem Zeitverlust 
verbunden, von Menschenhand besorgt werden 
mußte. 

Von den in Anwendung befindlichen Ver- 
fahren verdient das sogenannte Trimbey-Ver- 
fahren hier an erster Stelle genannt zu werden. 
Abbildung 1 zeigt schematisch den Einbau von 
zwei Trimbey-Konsistenzreglern vor dem Misch- 
apparat einer Druckpapiermaschine. Zellstoff 
und Holzschliff kommen von beiden Seiten mit 
den bei ihrer Herstellung auftretenden Verdün- 
nungsschwankungen aus großen Vorratsbütten 
und werden im Mischapparat M vereinigt, von 
dem aus sie nach Mischung in konstantem Ver- 
hältnis als fertiger Stoff über Kegelmühle, Sand- 
fang und Knotenfänger auf das Langsieb der 
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Maschine laufen. Bei H und Z liegen die bei- 
den Trimbey-Regler, deren Aufgabe es ist, die 
obenerwähnten Verdünnungsschwankungen von 
Holzschliff und Zellstoff durch Frischwasser- 
zusatz auszugleichen. Zu diesem Zweck ist es 
nötig, daß die Konsistenz in den Vorratsbütten 
stets etwas höher gehalten wird, als sie in dem 
Mischkasten M benötigt wird. 


Das Wirkungsprinzip der beiden Regler dürfte 
ziemlich allgemein bekannt sein. Es beruht auf 
den verschieden großen Ausflußgeschwindig- 
keiten verschieden dichten Stoffes durch 
eine Oeffnung von bestimmtem Querschnitt. 
Der Ausfluß dieser Oeffnung bestimmt die 
Stoffspiegelhöhe in einem aus einer Neben- 
leitung gespeisten Gefäß, das, an einem Wage- 
balken aufgehängt, durch Ausschlag nach oben 
oder unten vermittels elektrischer Kontakte ein 
Wasserzusatzventil W mit Motor und Schnecken- 
radantrieb steuert. Für eine möglichst fein- 
fühlige Regelung ist es erforderlich, die Haupt- 
stoffleitungen möglichst kurz und gut dimensio- 
niert zu halten, um damit von der durch die 
Rohrreibungswiderstände entstehenden Trägheit 
weniger abhängig zu sein. 

Die in Amerika und England mit dem Trim— 
bey-Mischverfahren gemachten Erfahrungen be- 
friedigen vollkommen, und auch in Deutschland 
haben einige größere Firmen ihre Betriebe mit 
derartigen Apparaten ausgerüstet. Es versteht 
sich von selbst, daß eine Rentabilität nur dort 
in Frage kommt, wo die gleiche Papiersorte in 
größeren Mengen auf den gleichen Maschinen 
dauernd hergestellt wird. Für kleinere Be- 
triebe mit wechselnder Erzeugung verschiedener 
Papiere würde die jeweilige Umstellung der 
Regler die angestrebten Vorteile wieder auf- 
heben. 

Neben dem Trimbey-Mischverfahren finden 
sich noch einige Systeme, bei denen der Wasser- 
zusatz durch den Ausschlag eines im Regel- 
gefäß befindlichen Schwimmers mit direkter 
Hebelübertragung auf das Wasserventil bewirkt 
wird. Die Trägheit der Regulierung ist hier im 
allgemeinen wesentlich größer als beim Trim- 
bey-Regler mit seiner bei allen derartigen Vor- 
richtungen bestbewährten Servo-Verstellung. 

Bevor wir die Stoffvorbereitung durch Mahlen 
und Sortieren betrachten, wollen wir uns der 
Papiermaschine selbst zuwenden, und zwar mit 
der Siebpartie beginnen, in welcher die eigent- 
liche Papierblattbildung vor sich geht, 

Die mit dem steigenden Papierbedarf ver- 
bundenen Produktionserhöhungen waren in 
erster Linie durch Heraufsetzen der Maschinen- 
geschwindigkeiten zu bewältigen. Tages- 
leistungen von 80 und 100 Tonnen Druckpapier 
auf einer Maschine sind heute nichts Ungewöhn- 
liches, nachdem es gelungen ist, die Papier- 
seschwindigkeit auf 250 und 300 Minutenmeter 
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zu steigern. Neben den Schwierigkeiten kon- 
struktiver Art bei Antrieb und Lagerung der 
auch in der Breite vergrößerten Maschinen und 
den am Anfang auftretenden betriebstech- 
nischen Uebelständen war gerade bei Ausbildung 
geeigneter Siebpartien mit Problemen zu rech- 
nen, die für die Faserverfilzung und Blatt- 
bildung von einschneidender Bedeutung waren. 
Die Gefahr ungünstigerer Querfestigkeit lag sehr 
nahe, da theoretisch eine Lagerung der Fasern 
in der Längsrichtung in noch größerem Maße 
als bei den früheren Langsamläufern zu er- 
warten war. Die im Einlaufkasten noch un- 
gerichtet schwebende Faser wird, vermöge ihrer 
Trägheit, bei der Beschleunigung des Breis im 
engen Querschnitt zwischen Sieb und Schaum- 
latte gerichtet, und zwar so, daß die Längs- 
achsen infolge der Steuerwirkung des rascher 
strömenden Wassers sich in die Durchflußrich- 
tung stellen. Durch die an den meisten Ma- 
schinen zwecks Umlegen und Durchwirbeln der 
Fasern in Anwendung befindliche Siebschütt- 
lung soll dieser Uebelstand bekanntlich wieder 
beseitigt werden. Bei der für einen guten Sieb- 
lauf noch durchführbaren Höchstzahl von etwa 
120 Schüttelhuben pro Minute gleich 2 pro 
Sekunde legt aber das Sieb pro Hub bereits 
2—3 m zurück, so daß sich die Fasern schon 
weit über der Registerpartie befinden, ohne 
überhaupt einem wirksamen Stoßwechsel aus- 
gesetzt gewesen zu sein. Dies ist der Grund, 
weshalb man beim Schnelläufer von der Schütt- 
lung Abstand genommen hat, um zu anderen 
Vorrichtungen zu greifen. 


Wie schon erwähnt, ist gleichzeitig mit der 
Geschwindigkeit auch die Siebbreite gewachsen. 
Der bei schmalen und langsam laufenden Ma- 
schinen übliche Schaumlatten-Auflauf genügte 
den Anforderungen gleichmäßiger Stoffvertei- 
lung über die ganze Breite nicht mehr. Auch hier 
mußten neue Vorrichtungen geschaffen werden. 
Eine gemeinsame Lösung beider Aufgaben ver- 
wirklicht der Hochdruckstoffauflauf Patent 
J. M. Voith. Abbildung 2 zeigt die Anordnung 
dieses Apparates, dessen Hauptbestandteile, 
die Lochwalze und die regelbare Auslauf- 
düse, den beiden genannten Aufgaben der Faser- 
wirbelung und der gleichmäßigen Stoffverteilung 
über die Siebbreite Rechnung tragen. Die zweite 
Aufgabe kann durch den Hochdruckstoffauflauf 
als restlos gelöst betrachtet werden. Was die 
Faserwirbelung betrifft, so zeigt sich im Unter- 
schied zwischen Längs- und Querfestigkeit der 
Papiere, daß man die Ideallösung noch nicht 
zanz erreicht hat; immerhin ist beim Schnell- 
läuſer ein vollwertiger Ersatz für die nicht mehr 
in Frage kommende Siebschüttlung im Hoch- 
druckstoffauflauf zu erblicken, eine Tatsache. 
die durch die zahlreichen Erfolge dieses Appa- 
rates erwiesen ist, namentlich auch bei Um- 
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bauten von alten Maschinen, die sich nur mit 
seiner Hilfe in Schnelläufer verwandeln ließen. 

Erwähnung verdient hier noch eine Vorrich- 
tung von Bücking, durch welche erhöhte Quer- 
wirbelung der Fasern erzielt wird. Sie besteht 
aus einer über die ganze Breite des Stoff- 
auflaufs eingebauten Reihe von spiraligen 
Wirbelkanälen, die dem von unten eintretenden 
Stoff eine Turbulenzbewegung in der Siebebene 


Abb 2. 


erteilen. Da die Wirbelgeschwindigkeit sich 
zwangläufig der Stoff- und Siebgeschwindigkeit 
anpaßt, ist hier eine noch nachhaltigere Wir- 
kung als bei der Schüttlung vorhanden und auf 
die raschere Arbeitsweise der Maschine über- 
tragen. 

Ueber die Registerpartie sei erwähnt, daß 
man neuerdings bei höheren Geschwindigkeiten 
die Verwendung kleinerer Registerwalzen, wenig- 
stens im ersten Teil, erwägt. Eine allzu rasche 
Entwässerung infolge der hohen Kapillar- 
wirkung großer Registerwalzen, verursacht 
durch den kleineren Auflaufwinkel des Siebes, 
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ist aus folgendem Grunde nicht erwünscht. Da 
die Schüttlung fehlt, ist Gefahr vorhanden, daß 
die durch zu rasches Entwässern jetzt räumlich 
gegen das Sieb sozusagen „kopfstehenden“ 
Fasern spiralig in sich zusammensinken und eine 
wirksame Verfilzung in der Blattebene stark be- 
einträchtigen. 

Dieses Moment war auch von Ausschlag bei 
der Ausbildung moderner Saugerpartien. Zu- 
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Hochdruckstoffauflauf, Patent J. M. Voith. 


nächst finden wir an Stelle der verhältnismäßig 
großen Zwischenräume zwischen den Saug- 
kästen bei früheren Maschinen diese heute dicht 
aneinandergerückt (Patent Heeß), oder es sind 
nur wenige, dafür um so breitere Sauger einge- 
baut. Ferner ist aber das Vakuum nach der 
Gautschpresse hin zunehmend abgestuft (Forde- 
rung nach möglichst ununterbrochenem Va- 
kuum) und der Unterdruck im ersten Sauger so 
gering wie möglich. Diese Abstufung verhindert 
ebenfalls eine zu heftige Entwässerung, während 
die Vermeidung großer oder vieler Zwischen- 
räume das sehr ungünstige Wiedereindringen 
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des Wassers von unten her im vakuumlosen Be- 
reich verhütet. 

Zur Erreichung eines besseren Sieblaufs und 
um dem starken Siebverschleiß, der durch 
Rillenbildung im Holzbelag noch erhöht wird, 
entgegenzutreten, hat man neuerdings die 
Saugerbewegung allgemein eingeführt; die Saug- 
kästen vollführen eine transversale Bewegung 
zur Sieblaufrichtung, oder eine Drehbewegung 
in der Siebebene um ihren ideellen Mittelpunkt. 
Eine weitere Neuerung auf diesem Gebiet 
stellt der Walzensauger, Patent Wenzel, dar. 
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der Saugwalze über die Gautsche allgemein an- 
erkannt. 

Auf dem Gebiet der Siebregelung sind in 
neuerer Zeit eine Reihe von Konstruktionen er- 
sonnen worden, die rein automatisch arbeiten. 
Den meisten haftet jedoch der Nachteil an, daß 
die Steuerung durch Kantenanlauf des Siebes 
ausgelöst wird auf Kosten der Lebensdauer des- 
selben. Ueber andere, auf dem Prinzip der elek- 
trischen Kontaktregelung und der Ablenkung 
von Wasserstrahlen durch die Siebkanten basie- 
renden Verfahren liegen noch keine ge 


Abb. 3. Herausfahrbare Siebpartie, Patent J. M. Voith. 


Zur Ausschaltung der gleitenden Reibung läuft 
hier das Sieb über Walzen, die die Wände des 
abgedichteten Saugkastens bilden. 


Die Frage, ob an Stelle der Gautschpresse 
Saugwalzen vorteilhafter Verwendung finden, 
ist noch umstritten. Man unterscheidet beim 
Betrieb mit Vakuum die sogenannte Saug- 
gautsche mit Manchon auf der saugenden Ober- 
walze (Banning & Seybold) von der ohne Ober- 
walze arbeitenden Millspaugh-Walze. Letztere 
bietet außer dem Vorteil einer leichteren Sieb- 
regulierung den Vorzug einer geringeren Mar- 
kierung auf dem Blatt, der allerdings durch die 
Einseitigkeit des Blattes infolge Durchsaugens 
des in Europa und besonders Deutschland üb- 
lichen Füllstoffes zum Teil wieder aufgehoben 
wird. In Amerika, wo ganz oder fast ganz ohne 
Füllstoff gearbeitet wird, ist die Ueberlegenheit 
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nügenden Betriebsergebnisse vor. Um den 
Kantenanlauf zu vermeiden, wird die Verstel- 
lung der Regulierwalze in einem Falle durch 
die Servowirkung eines vom Siebrand her- 
gestellten elektrischen Kontakts bewirkt, im an- 
deren Falle wieder durch jeweiliges Freigeben 
zweier auf Schaufelräder wirkender Wasser- 
strahlen (die bei regulärem Lauf durch die 
Siebkanten zerstreut und außer Wirkung gesetzt 
werden) die Regulierwalze durch direkten An- 
trieb verstellt. 


Zur Verkürzung des früher sehr zeitrauben- 
den Siebwechsels baut man seit einigen Jahren 
sogenannte herausfahrbare Siebpartien Ab- 
bildung 3). Zwei Konstruktionen haben sich in 
Deutschland und Amerika (J. M. Voith und 
Marshall U. S. A.) parallel entwickelt. Da: 
Prinzip ist beide Male das gleiche: es wird nach 
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Herausschneiden des alten Siebes die ganze Re- 
gisterpartie seitlich herausgefahren, um den 
Raum für das unbehinderte Ausbreiten des 
neuen Siebes in der Maschine freizumachen. 

Der Platzbedarf am Anfang einer Maschine 
wird zwar bei diesen Einrichtungen um das 
Doppelte verbreitert, doch steht dieser kleine 
Nachteil in keinem Verhältnis zu dem durch 
verminderten Produktionsausfall beim Sieb- 
wechsel erzielten Vorteil. 

Die erste Papiermaschine bestand nur aus 
dem eigentlichen Langsieb und wurde später 
durch die Pressenpartie ergänzt. Die mit Filzen 
betriebenen Naßpressen mit Stein- und Gummi- 
walzen haben sich bis in die neuere Zeit ziem- 
lich unverändert erhalten (Steigpresse zur Ver- 
ringerung der Einseitigkeit). Zur Erleichterung 
des Wasserablauf es, der bei hohen Geschwindig- 
keiten immer schwieriger wird, sind in letzter 
Zeit mit Erfolg die sogenannten Saugpressen 
eingeführt worden (Millspaugh), bei denen eine 
Saugwalze mit einer Gummiwalze zusammen 
arbeitet. 

Zu Anfang des laufenden Jahrhunderts hatten 
die Papiermaschinen bereits Trockenpartien 
von ziemlich großen Ausmaßen. Die Entwick- 
lung jedoch, welche die Trockenpartie besonders 
in den letzten 10 Jahren durchgemacht hat, ist 
verknüpft mit einer Reihe von Neuerungen und 
Verbesserungen, von denen die hervorstechend- 
sten hier genannt seien. Sie lassen sich scheiden 
in solche, durch welche eine Erhöhung des 
Heizwirkungsgrades erreicht wird, in die, welche 
die rein kinematische Seite des Aggregates be- 
treffen, wie Antrieb, Lagerung, Filz- und Papier- 
führung, und endlich in solche, die auf zweck- 
mäßige Veränderung der Blattbeschaffenheit ab- 
zielen. 

Auf dem ersten Gebiet macht sich das An- 
wachsen der Filztrockneranzahl im Verhältnis 
zur Papiertrockneranzahl bemerkbar. Dieses 
Anwachsen geht so weit, daß für bestimmte 
Papiersorten Trockenpartien gebaut werden, bei 
denen je ein Filztrockner auf zwei Papier- 
trockner entfällt. Es kommt dies allerdings in 
erster Linie für bessere Papiere in Betracht, 
doch auch bei Zeitungsdruckpapier macht es 
eich mehr und mehr geltend. 

Ein Problem, dessen erfolgreiche Bearbeitung 
kapitale Bedeutung für die Erhöhung des Heiz- 
wirkungsgrades besitzt, ist das der Schwaden- 
entfernung. Sachgemäße Anordnung der Zylin- 
der (die in Amerika sogar zu senkrecht angeord- 
neten Heizgruppen geführt hat, Abb. 4), freier 
Luftzutritt von unten durch Unterkellern der 
Maschine, möglichst wärmedichte Papier- 
maschinensäle. künstliche Deckenheizung, Vor- 
warmung der Luft unter Ausnutzung der Schwa- 
denwärme seien hier als allgemeine Bedingun- 
gen für eine günstige Wärmebilanz einerseits 
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und Vermeidung von unliebsamen Betriebsstö- 
rungen andererseits genannt. 

Als Sondervorrichtung ist vor einigen Jahren 
die Luftblaseeinrichtung System Grewin in die 
Erscheinung getreten. Sie beruht bekanntlich 
auf der Ejektorwirkung von vorgewärmter Luft, 
die mittels Düsen abwechselnd trieb- und führer- 
seitig senkrecht zur Papierlaufrichtung in dün- 
nem Strahl mit großer Geschwindigkeit in die 
Zwischenräume der Trockenpartie eingeblasen 
wird. Die aus einer Reihe von deutschen, 
nordischen und amerikanischen Papierfabriken 
vorliegenden Betriebsergebnisse besagen, daß 


Abb. 4. Trockenpartie in senkrechter Anordnung. 


man mit diesem neuen System die gleiche Pro- 
duktion mit einer reduzierten Trockenpartie 
erreichen kann. Die Ersparnisse an Dampf 
durch Einbau der Grewinschen Blaseeinrichtung 
an einer bestehenden Maschine schwanken 
zwischen 6 und 9 Prozent. 


In Amerika bedient man sich in neuester Zeit 
einer patentierten Konstruktion, durch welche 
die ganze Trockenpartie in eine dichte Haube 
eingekapselt wird (Vakuumtrockenpartie, Og- 
den Minton). In dieser wird ein Unterdruck 
von etwa 72 cm Quecksilbersäule hergestellt, und 
man erreicht hierdurch, daß sich der Trocken- 
vorgang bei etwa 40 Grad C abspielt. Bei dieser 
niedrigen Temperatur ist ein Gelbwerden der 
Fasern vollkommen ausgeschlossen. Außerdem 
wird durch das hohe Temperaturgefälle zwi- 
schen Zylinderinnerem und Papierbahn eine 
wesentlich kräftigere Heizwirkung erzielt, so 
daß ınan mit kürzeren Trockenpartien aus- 
kommt. Lagerschmierung und pneumatische 
Papierüberführung werden durch Ausnützung 
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des atmosphärischen Außendrucks bewerk- 
stelligt. In Kenogami bei der Firma Price Bros. 
läuft seit einem halben Jahr eine derartige 
Vakuumtrockenpartie mit bestem Erfolg. 

Ein patentiertes Verfahren, für welches die 
Firma Banning & Seybold das Ausführungsrecht 
besitzt, ist die von Lüttschen ersonnene Zylinder- 
heizung. Der sonst durch ein Einströmrohr in 
das Zylinderinnere eintretende Dampf strömt 


hier durch einen gelochten dünnen Bronze- 


mantel, der konzentrisch zur Zylinderwand an- 
geordnet ist, mit erheblichem Ueberdruck gegen 
diese Wandung aus. Durch die Aufprallge- 
schwindigkeit soll die Wärmedurchgangszahl 
erhöht, und somit eine Dampfersparnis erzielt 
werden. Genaue Betriebsresultate über dieses 
neue Patent liegen jedoch noch nicht vor, da 
es noch nicht genügend erprobt wurde. 

Um die Antriebsmomente möglichst niedrig 
zu halten, geht man seit einiger Zeit dazu über, 
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Abb. 5. 


sämtliche Gleitlager der Papiermaschine durch 
Wälzlager zu ersetzen. Die hierbei gemachten 
Erfahrungen lauten sehr günstig, und die an- 
fänglich bezüglich der Trockenpartie gehegten 
Befürchtungen haben sich als gegenstandslos er- 
wiesen. 

Die allgemein übliche Anordnung des Zylin- 
derantriebes durch direktes Aufkeilen der Stirn- 
räder auf die verlängerten Zapfen wird bei mo- 
dernen Maschinen neuerdings verlassen. Durch 
Herausverlegen der Räder und Schaffung eines 
Laufganges zwischen diesen und der Maschine 
wird die Papierüberführung auch trieb- 
seitig ermöglicht und die Ausschußentfernung 
erleichtert. Außerdem bietet diese Anordnung 
den Vorteil, daß die Vibrationseinflüsse von den 
Stuhlungen ferngehalten werden. Für diese 
Anordnung hat die Firma Voith ein Patent an- 
gemeldet. 

Da die Filzbelastungsvorrichtungen durch 
Federn bei verschiedenem Federhub verschie- 
dene Spannungen hervorrufen, ersetzt man die- 
selben neuerdings durch Gewichtsspannungen, 
die den Vorteil konstanter Belastung bieten. 
Auch die Filzregelung vollzieht sich heute 
automatisch. Der Einführpresse ohne Filz 
(Glättpresse zur Entfernung der Sieb- und Filz- 


markierung) wird bei den meisten Papieren der 
Vorzug gegeben, besonders ist sie zur Herstel- 
lung von Offset-Papieren im Gebrauch. 

Die Kartonmaschinen (Abb. 5) haben mit der 
Entwicklung der Papiermaschinen Schritt ge- 
halten. Eine Geschwindigkeitssteigerung über 
80 Minutenmeter scheint hier allerdings in ab- 
sehbarer Zeit nicht erreicht werden zu können, 
sofern mit Rundsiebpartien gearbeitet wird. Die 
kombinierte Langsieb-Rundsiebmaschine, die 
sich schon seit fast zwei Jahrzehnten großer Be- 
liebtheit erfreut hat, sieht heute die Mehrfach- 
Langsiebmaschine als Konkurrentin auftreten. 
Diese bietet neben dem Vorteil größerer Ge- 
schwindigkeit die Möglichkeit der Verarbeitung 
von mehreren verschiedenen Papier- und Kar- 
tonsorten. 

Zur Erhöhung der Qualität und um möglichst 
voluminöse Produkte zu erzielen, bedient man 
sich in neuerer Zeit der Zwischenheizung zwi- 
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Schema einer neuzeitlichen Kartonmaschine. 


schen den Naßpressen (Patent Pedersen). Auch 
die filzlose Einführpresse findet sich hier am 
Eingang der Trockenpartie. 

Die Kalander haben eine Reihe konstruktiver 
Verbesserungen erfahren. Genannt sei hier 
neben der Parallelaufhelfung mit hydraulischem 
oder mechanischem Antrieb die Walzenver- 
setzung. Die durch den verhältnismäßig star- 
ken Papierzug in horizontaler Richtung hervor- 
gerufenen Durchbiegungen werden bei dieser 
Anordnung durch das gegenseitige Abstützen 
der Walzen untereinander vermieden. Der ela 
stische, sich auf der ganzen Berührungelinie der 
Walze vorzüglich anschmiegende Vickery-Sche- 
ber mit Bewegungsvorrichtung hat beim Kalan: 
der die Schaber mit fester Klinge fast restlos 
verdrängt. Auch in der Trockenpartie findet er 
immer mehr Eingang. 

Die früheren Rollapparate mit Friktionsan- 
trieb haben eine bedeutende Vervollkommnung 
durch Einführung des Pope-Rollers erfahren. 
Außer seinem vereinfachten Antrieb hat dieser 
Apparat den Vorteil eines stets gleichbleibenden 
Papierzuges. Der Tambourwechsel, welcher 
immerhin ein gut geschultes Personal erfor- 
derte, ist neuerdings durch die selbsttätige Vir- 
kungsweise dieses Apparates wesentlich verem- 
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facht worden. Einige weitere ähnliche Kon- 
struktionen verfolgen denselben Zweck. 

Einen breiten Raum hat in den letzten Jahren 
die Frage des Antriebs der Papiermaschinen ein- 
genommen, Ihre Bedeutung bei hohen Arbeit- 
geschwindigkeiten, für die Betriebsicherheit 
und Zugregelung ist bekannt. Die älteren Rie- 
menantriebe (Abb. 6) genügten den Ansprüchen 
nicht mehr, die Dimensionierung wurde schwie- 
rig und selbst mit schmiedeeisernen Riemen- 
scheiben kam man an die Grenzen der Beanspru- 
chung durch die Fliehkraft. Hier trat ein 
wesentlicher und durchgreifender Wandel durch 
Einführung des elektrischen Gruppenantriebs 
ein, der mit den Regelvorrichtungen nach Har- 
land und der General Electric Co. von Amerika 
zu uns herüberkam — nachdem er vor dem 
Kriege als ursprünglich deutsche Erfindung 
(J. M. Voith und Brown Boveri & Co. gemein- 
sam) nach drüben gewandert war, um dort ent- 
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zeugte unterkühlte Flüssigkeit an Stelle von 
Frischwasser verwendet (Koholyt). 

Die bedeutendste Entwicklung in der jüng- 
sten Geschichte des Papiermaschinenbaues 
haben zweifellos die zur Holzschleiferei gehö- 
renden Maschinen durchgemacht. Als wichtig- 
ster Bestandteil des Druckpapieres wurde Holz- 
schliff in immer steigendem Maße benötigt, so 
daß man schließlich dazu überging, Großan- 
lagen für seine Erzeugung zu schaffen. Die Be- 
dingung für einen möglichst rationellen Betrieb 
derartiger Anlagen war die Schaffung von 
Schleifapparaten, die bei einem Minimum an 
Kraftverbrauch, Wartung und Bedienung ein 
möglichst gleichmäßiges, jeweils zweckentspre- 
chendes Produkt lieferten. 

Ein kurzer Rückblick zeigt, daß die Entwick- 
lung darauf abzielte, die intermittierende Ar- 
beitsweise durch eine kontinuierliche zu er- 
setzen, die den genannten Forderungen gerin- 


Abb. 5. 


wickelt zu werden, während deutsche Papier- 
fabriken sich durch anfängliche Schwierigkeiten 
von einer gründlicheren Erprobung abschrecken 
ließen. Abbildung 7 zeigt die Antriebseite einer 
neuzeitlichen Zeitungsdruckmaschine, die für 
Geschwindigkeiten bis zu 350 Meterminuten ge- 
baut ist. Ein Vergleich mit Abbildung 6 gibt 
ein einleuchtendes Bild von der durch die Neu- 
erung erreichten Vereinfachung und Erhöhung 
der Uebersichtlichkeit. Diese Antriebart ist 
heute im praktischen Betrieb nach jeder Rich- 
tung erprobt und als betriebsicher erwiesen. 

Zur Erleichterung der Papierbahnüberfüh- 
rung sind bei vielen modernen Maschinen an 
den Pressen beginnend bis zu den Aufrollvor- 
richtungen pneumatische Ueberführungen ein- 
gebaut. Da die konstruktive Durchbildung der- 
selben in der Trockenpartie mit Schwierigkeiten 
verknüpft ist, versucht man dort mit einem in 
sich geschlossenen, über den Rand sämtlicher 
Zylinder laufenden Seil die Ueberführung auto- 
matisch zu ermöglichen. Diese Seilüberführung 
ist besonders in Amerika ausgebildet worden 
(Sheahan Carrier). . 

Erwähnt sei noch, daß man die Kühlwirkung 
der Kühlzylinder künstlich erhöht, indem man 
zur Wärmeabfuhr eine in der Eismaschine er- 
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Schema einer neuzeitlichen Kartonmaschine. 


ger Wartung und gleichmässiger Erzeugung 
nachkommen sollte. Die Anfänge des Pressen- 
schleifers mit hydraulischem Vorschub, der um 
die Jahrhundertwende den alten Pressenschlei- 
fer mit mechanischem Vorschub (Abbildung 8 
abgelöst hat, waren zunächst mit Regelungs- 
schwierigkeiten verbunden. Der erste Fortschritt 
ist hier in der Einführung der hydraulischen 
Regelung mit besonderem Manövrierwasser zu 
erblicken (J. M. Voith). Mit diesem verbesser- 
ten Pressenschleifer hat man eich über ein Jahr- 
zehnt begnügt, bis in dem Magazinschleifer mit 
automatisch gesteuerten Pressen der erste prak- 
tisch brauchbare Vertreter der ohne größere 
Unterbrechungen arbeitenden Schleifergattung 
auftrat. Viele Betriebstörungen, hauptsächlich 
durch Stauungen der in den hohen Schächten 
sich selbst überlassenen Hölzer hervorgerufen, 
geboten, neue Konstruktionen zu ersinnen. 

Im Jahre 1921 finden wir die ersten Stetigen- 
schleifer (Abbildung 9), die, in Deutsch- 
land (J. M. Voith) und Amerika (Warren) 
gleichzeitig entwickelt und durchgebildet, und 
später für Europa in der Hand der Firma Voith 
vereinigt, alebald ihren Siegeszug antraten und 
durch ihre Vorteile alle anderen Typen rasch 
verdrängten. Das Prinzip dieser Schleifer dürfte 
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i Abb. 6. Aelterer Transmissionsantrieb für Papiermaschinen. 


so allgemein bekannt sein, daß es sich erübrigt, schaffener Produkte, außerdem geringer Bedarf 
hier darauf einzugehen. Ihre Vorzüge seien nur an Bedienungspersonal (ein Arbeiter kann be- 
kurz genannt. quem die Hölzer in zwei 1000pferdige Einheiten 

Durch den gleichmäßigen, nie aussetzenden mit einer Gesamterzeugung von 40 Tonnen in 
Schleifdruck Erzielung stets gleichmäßig be- 24 Stunden einlegen) und nicht zuletzt gerin- 
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Abb. 7. Elektrischer Gruppenantrieb für Papiermaschinen. 
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Abb. 8. Pressenschleiſer mit mechanischem Vorschub. 


gerer Bedarf an Antriebkraft. Dieser beläuft 
sich im Durchschnitt auf 5 PS für 100 kg und 
24 Stunden. Der infolge des gleichmäßigen An- 
preßdrucks mehr längere Fasern als Pressen- 
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schliff aufweisende Stetigschliff eignet sich 
besser zur Verwendung auf der raschlaufenden 
Langsiebmaschine. Die nachweisliche Erspar- 
nis an Zellstoff in Druckpapierfabriken, die mit 
Stetigschleifern arbeiten, beträgt bis zu 4 Pro- 
zent der gesamten Papierproduktion. 


Hand in Hand mit der Vervollkommnung der 
Schleifer selbst ist die Entwicklung der Schlei- 
fereinebenmaschinen vor sich gegangen. Außer 
der Verbesserung der Sortiermaschine hat man 
in den Betrieben durch Einführung der soge- 
nannten Mehrfachsortierung erreicht, daß der 
Raffineurstoffanfall auf ein Mindestmaß herab- 
sinkt. In vielen Fabriken verzichtet man auf 
Wiederverwendung dieses Raffineurstoffes in 
der Schleiferei; er wird vielmehr bei der Fabri- 
kation von Packpapier verarbeitet. 


Die Regelung des gewaltige Ausmaße anneh- 
menden Wasserumlaufs einer großen Holz- 
schleiferei und besonders die Entwässerung des 
mit 300- bis 500facher Verdünnung die Sortie- 
rung verlassenden Stoffes brachte neue Auf- 
gaben mit sich. Es galt, um den Platzbedarf 


Abb. 9. Stetiger Großkraftschleifer. Patent J. M. Voith. 
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der Anlagen nicht ins Uebermäßige wachsen zu 
lassen, Einheiten von möglichst hoher Leistung 
zu schaffen. 

So entstanden die Hochleistungs-Eindick- 
maschinen, die bis zu 20 Tonnen Holzstoff mit 
einem Zylinder in 24 Stunden auf die Konsi- 
stenz eindicken, welche im Holländer oder in 
der Mischbütte benötigt wird. Die Konstruktion 
beruht sowohl auf Verbesserung des Siebzylin- 
ders, der Umfanggeschwindigkeiten von 60 Mi- 
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Abb. 10. Schneckenpresse zum Entwässern von Holzstofl. 


nutenmeter ermöglicht, als auch auf seitlicher 
Ausnutzung des Staues, der sich bei dieser Ge- 
schwindigkeit zwischen Siebzylinder und Ab- 
gautschwalze einstellt. 


Soll der auf 6—7 Prozent entwässerte Holz- 
stoff nicht sofort weiterverarbeitet, vielmehr 
auf, Vorrat gelegt werden, so bedient man sich 
neuerdings gern des Auspreßverfahrens mit 
Schneckenpressen (Abbildung 10), die eben- 
falls in Leistungseinheiten bis zu 20 Tonnen in 
24 Stunden gebaut werden und den Stoff von 
6 auf etwa 35 Prozent entwässern. Zum Weiter- 
transport dieser schon ziemlich trockenen Masse 
in Vorratssilos, oder in eine benachbarte Papier- 
fabrik zwecks Weiterverarbeitung zu Papier, 
findet vielfach die pneumatische Förderungs- 
methode Anwendung. Ein Zuteilapparat (Ab- 
bildung 11), dem der aus der Presse kommende 
Stoff mittels Transportschnecke zugeleitet wird, 
besorgt die Zuführung in die Druckluftförder- 
leitung und die Auflockerung. In einigen 
Fabriken werden 'auf diese Weise Tagesproduk- 
tionen von 50 Tonnen auf Entfernungen von 
800 Meter ohne weitere Schwierigkeiten ge- 
blasen. 

Von den zur Vorbereitung des Schleifholzes 
dienenden Maschinen sei als Neuerung die 
Rindenschälmaschine Patent Thorne genannt. 
Durch gegenseitiges Reiben und Scheuern der 
Stämme aneinander in Trögen von geeigneter 
Form wird die Rinde entfernt und fortlaufend 
durch Zusatz von Spritzwasser weggeschwemmt. 
In Amerika ist diese Maschine ziemlich ver- 
breitet: sie findet in letzter Zeit auch in 
Deutschland Eingang, doch liegen genügende 
Resultate über ihre Betriebsweise und den pro- 
zentualen Anfall von Schälverlust bei unseren 
einheimischen Hölzern nicht in ausreichendem 
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Maße vor, um ein abschließendes Urteil über 
ihre Verwendung bei uns abgegen zu können. 
Jedenfalls behaupten sich neben ihr heute noch 
mit Erfolg die Messerschälmaschinen, die eben- 
falls in den letzten beiden Jahrzehnten dauernd 
verbessert worden sind und alle Einrichtungen 
aufweisen, um sie mit Erfolg den verschiedenen 
Erfordernissen zur Berücksichtigung der Rin- 
denstärke und der Form der Hölzer anpassen 
zu können. 


Was nun schließlich die bisher noch nicht 
betrachteten Mahl- und sonstigen Zerkleine- 
rungsmaschinen anbelangt, so ist festzustellen, 
daß sich, abgesehen von ihrer Größe, eigentlich 
sehr wenig geändert hat. Holländer, Raffineure, 
Hackmaschinen, Kegelmühlen, Hadernschneider 
zeigen heute noch alle wesentliche Merkmale 
von vor 25 Jahren. Und die Kunst des Papier- 
machers, den Stoff für die verschiedensten An- 
forderungen — die sich gegen damals noch ge- 
steigert haben — fertigzustellen, ist sicher nicht 
geringer als zu jener Zeit. Findet er auch im 
Mahlungsgradprüfer (Schopper-Riegler) eine 
gewisse Unterstützung, welcher Apparat übrigens 
von mancher Seite nachgeahmt und von 
anderen Seiten durch Verfeinerung der 
Methoden in der Anwendung brauchbarer ge- 
macht wurde, so ist der Papiermacher doch be- 
züglich der Auswahl und der Einstellung und 
Benutzung seines Mahlgeschirres nach wie vor 
in der Hauptsache auf seine Betriebserfahrungen 
und seine glückliche Hand angewiesen. 

Der Holländer ist und bleibt eine proble- 
matische Natur, die bis in die letzte Zeit ihre 
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Abb. 11. Zuteilapparat für Druckluftförderung. 


ungelösten Rätsel aufgibt und die Meinungen 
manchmal sehr aufeinanderprallen läßt. Auch 
die an sich außerordentlich verdienstvollen und 
gründlichen Untersuchungen von Dr. Sigurd 
Smith und die Entwicklung seiner Faserwisch- 
theorie haben eigentlich zu irgendeiner prak- 
tischen Umgestaltung und zu nennenswerten 
Verbesserungen nicht geführt. Dabei ist aber 
die Anzahl der Vorschläge zur Verringerung 
des Kraftverbrauches, Verbesserung der 
Mischung, Verkürzung der Mahlungsdauer usw. 
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gar nicht zu übersehen, und genau besehen 
werden nicht wenige Maßnahmen als Neue- 
rungen angepriesen, die in Wirklichkeit vor 
25 Jahren schon mal neu waren, und in denen 
man mit Vergnügen alte Bekannte wiedersieht. 


Uebrigens tut man nach meiner Ansicht dem 
Holländer vielfach Unrecht, wenn man nämlich 
immer wieder behauptet, er verbrauche seine 
beste Kraft lediglich zur Erzielung des Stoff- 
umlaufes, und seine Mahlarbeit sei dagegen 
recht mäßig. Der Arbeitsaufwand für den Um- 
lauf kann nicht größer sein, als der Masse des 
Stoffes, der Geschwindigkeit, der Wandreibung 
usw, entspricht, und der muß nun einmal auf- 
gebracht werden, wie im Mischholländer durch 
Schnecken oder Propeller auch. Sorgt man 
dann noch dafür, daß der Verlust durch Er- 
wärmung des Stoffes — die manchmal erwünscht 
ist — in angemessenen Grenzen bleibt, so muß 
der Rest notwendig der Stoffzerkleinerung zu- 
gute kommen. Der vielfach gegen die Hol- 
länderwalze erhobene Vorwurf, sie sei eine 
schlechte Fördermaschine, ist in Wirklichkeit 
ein Lob, denn die ganzen, für die Förderung 
nutzlosen Schläge, Wirbelbildungen, Reibungen, 
die man einer Schleuderpumpe mit Recht sehr 
verübeln würde, sind bei der Holländerwalze 
als Mahlgeschirr ebensoviele Tugenden und 
müssen sich — abgesehen von Erwärmung — 
unbedingt in Zerkleinerungsarbeit umsetzen. 


Mancherlei Vorschläge praktischer Natur 
sind darauf gerichtet gewesen, den offenen Trog 
des altbekannten Holländers durch geeignete 
Formgebung und verbesserte Ausbildung und 
Anordnung des Mahlgeschirres so zu gestalten, 
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daß wirtschaftliche Arbeit erzielt wird. Es 
sollen hier genannt werden die Holländer nach 
Horne, Rabus und Mallickh, die eine Ver- 
besserung der Mischung und Verminderung des 
Kraftgebrauches erstreben, der Eichhorn-Hol- 
länder, mit dem Gedanken, den Umlauf durch 
Erhöhung des Gefälles zu verbessern, der 
Schacht-Holländer, mit ganz hohem Kropf; 
ferner der Thorsen-Holländer, mit seitlich an 
der Einlaufseite gelegenem Grundwerk, der den 
Stoff über die Walze schleudert, dann, als eben- 
falls hierher gehörig, die Holländer-Waage von 
Professor Müller (Darmstadt), die die teilweise 
Entlastung des Grundwerkes vom Gewicht der 
Walze ziffernmäßig zu bestimmen gestattet; der 
Vollständigkeit halber noch der Vakuum-Hol- 
länder von Arledter, der durch das bloße Vor- 
handensein eines Vakuums den Stoffumlauf im 
senkrechten Trog bewerkstelligen zu können 
glaubte; schließlich nicht eine besondere Art 
von Holländer, aber eine besondere Anordnung: 
der sogenannte kontinuierliche Holländer von 
Driesen, eine Batterie von Holländern mit ge- 
meinsamem, durchlaufendem, schlangenför- 
migem Trog, der das Fertigmahlen einzelner 
Füllungen vermeidet und durchgehende Arbeit 
leistet. 

Dieser letzte Gedanke leitet zu den Kegel- 
mühlen über, insofern, als diese als Vertreter 
des fortlaufenden Betriebes in der neueren Zeit 
mehr und mehr in Aufnahme gekommen sind, 
besonders da, wo es sich weniger um Güte als 
um Menge handelt, vor allem also bei der Her- 
stellung von Zeitungsdruckpapier. Dort ist es 
ihnen in der Tat gelungen, die Holländer stellen- 
weise ganz zu 

verdrängen, 
was allerdings 
in der Fein- 

papierher- 
stellung für ab- 
sehbare Zeit 
nicht eintreten 
dürfte. Immer- 
hin bilden sie 
so mit ihren 
sehr ansehn- 
lichen Abmes- 
sungen (Abb. 
12) und ihrer 
| weitgehenden 
| Verwendung 

ein deutliches 
Wahrzeichen 
der seit Beginn 
des Jahrhun- 
derts stattge- 
habten Ent- 
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Abb. 12. 


Kegelstoffmühle. 


wicklung. 
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Entwicklung des Kraftbetriebes in der 
deutschen Papierindustrie 
Von P. Weiske und K. Rupprecht, Berlin 


Inhalt: Ausgehend von der Entwicklung der Papiermühle zum neuzeitlichen Groß- 
betrieb mit elektrischer Kraftübertragung und ausgeprägter Energie wirtschaft wird in kurzen 


Umrissen geschildert, in welchem Maße die maschinellen Einrichtungen der Papier- 


industrie angewachsen sind. Anschließend hieran wird auf die Bedeutung der besonderen 
Fachpresse für die Papierindustrie hingewiesen, deren Aufgabe darin besteht, dem 
Papierfachmann außer dem laufenden Bericht über wirtschaftliche Fragen die notwendige 
laufende Uebersicht über die neuesten Fortschritte auf seinem engeren Fachgebiet so- 
wohl, als auch in der ihm dienstbaren Maschinenbau- und Elektroindustrie zu bieten. 


I. Von der Papiermühle zur Papierfabrik. 
II. Vom Wasserrad bis zur elektrischen Kraftanlage. 


III. Die Entwicklung der elektrischen Antriebe 
a) Gleichstrom- Antriebe, 
b) Drehstrom- Antriebe. 


IV. Gestaltung der Kraftanlagen. 
V. Die Bedeutung der Fachpresse für die Papierindustrie. 


I. Von der Papiermühle zur Papierfabrik. 


Aus dem in Deutschland vor nahezu 600 
Jahren eingeführten, traditionell gepflegten 
Handwerk entwickelte sich die Papiermacher- 
kunst zu einem der wichtigsten Industriezweige. 
Die Aufnahme maschinellen Betriebes datiert 
bis in die Entstehungszeit zurück; berichten uns 
doch alte Chroniken von Papier- „Mühlen“. Die 
nach der Schedelschen Chronik älteste deutsche 
Papiermühle aus dem Jahre 1389, die „Gleis- 
mül“ des Ulman Stromer zu Nürnberg, zeigt 
Abb. 1. Schon damals benutzten die alten 
Papiermacher die einzig verfügbare Energie- 
form, die Strömungsenergie der Wasserläufe, um 
die mühevolle, zeitraubende Stampf arbeit zur 
Cewinnung des Stoffes aus Lumpen durch ma- 
schinelle Einrichtungen auszuführen. Eine an- 
schauliche Darstellung der Inneneinrichtung 
einer solchen Papiermühle mit durch Wasser- 
rad angetriebenem Stampf werk zeigt Abb. 2, ge- 
nommen aus „Der blaue Montag“, Heft 4, 1926. 
Nachdem die gegen 1670 in Holland erfundene 
Mahlwalze, der „Holländer“, auch in Deutsch- 
land die Stampfen verdrängte, blieb das Bild 
der Papiermühle im wesentlichen unverändert. 
Das Papierblatt wurde nach wie vor von Hand 
mittels der Form aus der Stoffbütte geschöpft, 
im Stapel unter der Spindelpresse gegautscht. 
im Trockenboden aufgehängt, geleimt, dann 
wieder gepreßt und getrocknet, ausgeknotet, auf 
glattem Stein mit Rundholz geglättet, gepreßt, 
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beschnitten und schließlich verpackt. Die Tages 
erzeugung einer solchen nach damaligen Be 
griffen leistungsfähigen Mühle mit zwei Bütten 
erreichte gegen Ende des 18. Jahrhunderts etwa 
80—120 kg verkaufsfertigen Papiers bei 12- bis 
16stündiger angestrengter Arbeit von etwa 20 bis 
24 Leuten. 


Grundlegenden Wandel brachte die Er 
findung der Papiermaschine durch den Fran- 
zosen Roberts im Jahre 1799. Zwar war sie 
noch für Handbetrieb und bestand im wesent- 
lichen aus einem endlosen, über einer ovalen 
Stoffbütte gelagerten Sieb mit einer Gautsch- 
presse, von der aus das nasse Papier gesondert 
in Rollen aufgewickelt, dann in Bogen ge 
schnitten und wie bisher getrocknet wurde. 
Eine naturgetreue Nachbildung der ersten 
Robertschen Papiermaschine ist im „Deutschen 
Museum“, München, ausgestellt. Abb. 3 ermog 
licht einen Vergleich dieses Vorläufers unserer 
heutigen Papiermaschine mit der bekannten, In 
Abb. 4 dargestellten ersten und größten 
Schnelläufermaschine Deutschlands in der 
.Feldmühle Odermünde“, die bei einer Sieb- 
breite von 6 m für 120 000 kg in 24 Stunden bei 
einer Höchstgeschwindigkeit von 350 m/ min 
gebaut ist. 

Wenige Jahre später folgte der Langsieb- 
maschine die Rundsiebmaschine. In Deutschland 
wurde erstmalig im Jahre 1819 in der Berliner 
Patentpapierfabrik eine Papiermaschine au! 
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Abb. 1. Die „Gleismül“ des Ulman Stromer zu Nürnberg. 


gestellt. Im gleichen Jahre erfuhr die Papier- 
maschine eine grundlegende Vervollkommnung 
durch Adolf Keferstein in Weida, der zur Trock- 
nung der Papierbahn dampfgeheizte Trocken- 
zylinder einführte. Zunächst behaupteten sich 
noch die Papiermühlen mit Handschöpfung und 
nur zögernd fand die Papiermaschine in 
Deutschland Eingang, zählte man hier im Jahre 
1840 doch erst 25 Papiermaschinen. Dagegen 
erhöhte sich diese Anzahl auf etwa 117 im Jahre 
1846 und beträgt heute über 2000. 


Abb. 2. 


Inneneinrichtung einer Papiermühle. 


Papier von Wiede & Söhne, Papierfabrik, 
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Die Einführung der Papiermaschine ermög- 
lichte, den steigenden Bedarf an Papier zu 
decken, doch erwuchs damit gleichzeitig ein un- 
erträglicher Mangel an Rohstoffen. Vereinzelte 
Versuche, statt der ausschließlich verwendeten 
Lumpen auch Pflanzenfasern zu verwenden, 
hatten kein nennenswertes Ergebnis. Grund- 
legende Aenderungen in der Stoffgewinnung 
brachte das Holzschliffverfahren, von Gottfried 
Keller im Jahre 1840 erfunden, aber erst nahezu 
zwei Jahrzehnte später von Heinrich Völter zu 
einem maschinellen, wirtschaftlich brauch- 
baren Verfahren entwickelt. Nachdem erst die 
Voreingenommenheit der Papiermacher über- 
wunden war, setzte vom Jahre 1860 an eine 
überraschend zahlreiche Einrichtung von Holz- 
schleifereien ein. Zu jener Zeit kranken Unter- 


Die erste Papiermaschine von Roberts. 


Abb. 3. 


nehmen, z. B. Spinnereien, Mahlmühlen, 
Schneidemühlen, Eisenhämmern usw., erschloß 
sich eine neue Erwerbsquelle, zumal meist die 
Ausnutzung vorhandener Wasserkraft und so 
die Umstellung auf den Schleifereibetrieb mit 
verhältnismäßig wenig Kapitalaufwand möglich 
war. Auch für die Papierfabriken selbst ergab 
sich durch Einrichtung eigener Schleifereien 


eine vorteilhafte Ausnutzung überschüssiger 
Wasserkraft. 
Eine der ersten Ausführungsformen der 


Völterschen Schleifer, ausgestellt auf der Pariser 
Weltausstellung 1869, zeigt Abb. 5. Das Schleif- 
holz wurde dem horizontal gelagerten Stein 
durch mehrere Spindelpressen zugeführt. Die 
Preßspindeln erhielten mittels Riemens gemein- 
samen Antrieb von der Schleiferwelle aus. Ein 
Fliehkraftregler bewirkte die Konstanthaltung 
der Umlaufszahl der Schleiferwelle durch Aende- 
rung des Anpressungsdruckes, indem in Ab- 
hängigkeit von der Umlaufszahl der Riemen 
eines Kegelscheiben-Vorgeleges für den Spindel- 
antrieb verstellt wurde. Auf die verschiedenen 
anderen Ausführungsformen der Schleifer näher 
einzugehen, die bis zur Einführung der jetzt 
noch üblichen Schleifer mit hydraulischen 
Pressen und der heutigen mit ununterbrochener 
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mengen zu ermessen. Diese |: 
betrugen im Jahre 1882 a 
* W etwa 6000 Tonnen, erreich- ie 
8 ten im Jahre 1913 etwa | 

339 400 Tonnen und 1926 ie 
etwa 970 600 Tonnen. Zell. 
stoffkocher mit einem 


Rauminhalt von etwa ` 
300 m? sind heute nichts i 
AuBergewöhnliches mehr. > j; 


Durch die Erschließung : 
des Holzschliff- und Zel- + 
stoffverfahrens nur war es dl 
möglich, daß die jährliche 
Gesamterzeugung an Papier in. 
und Pappe in Deutschland m 
im Jahre 1912 annähernd 


132mal so hoch sein konnte il 

- Abb. 4. Die erste und größte Schnelläufer-Papiermaschine Deutschlands als im Jahre 1800. Die u 

in der „Feldmühle Odermünde“. Erzeugungsmengen waren 5 

die folgenden: Si 

Holzzuführung arbeitenden Stetigschleifer ent- 15 000 Tonnen.. im Jahre 1800 cet 
wickelt wurden, dürfte sich erübrigen. Eine er- 80 200 Tonnen .. im Jahre 1868 1 
schöpfende Darstellung derselben ist von Ober- 180 000 Tonnen . .. im Jahre 1873 r 
ingenieur Lang im „Papier-Fabrikant“ 1922. 409 000 Tonnen .. im Jahre 1893 5 
Seite 766 ff., veröffentlicht worden. Eine tref- 1 500 000 Tonnen ... im Jahre 1909 En 
fende Kennzeichnung der Entwicklung der 1980 000 Tonnen.. im Jahre 1912 S 


Schleifer und ihre heutige Bedeutung für 2 100 000 Tonnen... im Jahre 1926 En 
57 * Se 55 = a der Diese Entwicklung wurde in wesentlichen É 
eistungsdaten. je Volterschen Schleifer mit y zn. 

1, m Schleifbreite aus der Zeit um 1872 leisteten lage durch den nach dem Jahre 1870 em 
bei 10—60 PS Kraftaufnahme etwa 100—700 kg 
lufttrocken gedachten Holzschliffes in 24 Stun- 
den, die Voithschen Magazinschleifer um 1914 
für 1 m lange Hölzer leisten bei etwa 1200 PS 
bis zu 20000 kg und die Voithschen Stetig Dies wi 2 

iederum bedingte eine weitere Vervoll- 
schleifer z. B. bis zu 30 000 kg in 24 Stunden. kommmung der; Arbeitsweise an den; Papis i 


Hervorgehoben sei noch, daß der mit der Ein- fabriken. Bisher wurde das aus der Papier- 
führung der Schleifer verbundene Ausbau der maschine austretende Papier auf Haspeln ge- 
Wasserkräfte in Deutschland den Bau von wickelt und nach Aufschneiden von den voll 
Wasserturbinen in hohem Maße förderte. bewickelten Haspeln abgehoben. Das Glätten 


setzenden starken Verbrauch an Druckpapier. 
insbesondere für die Tages- und Fachpresse, be- 
günstigt. Die um diese Zeit erfolgte Einführung 
der Rotations- Druckmaschine erforderte die 
Lieferung des Papiers in hartgewickelten Rollen. 


In den gleichen Zeit- 
raum wie die Einführung 


der Schleifer fällt die Ent- 


wicklung der Zellstoffver- 0 
fahren, von denen das a 
durch Professor Dr. Mi- i 
tscherlich zur praktischen f 
Ausführung gestaltete Sul- R 
fitverfahren und das im 8 
Jahre 1878 eingeführte A 
Ritter - Kellnersche Verfah- 2 
ren den Kern für die heu- 8 
tige hochentwickelte Sulfit- 4 N 
zellstoffindustrie bilden. Fa: nd 4 1 y 

Der Aufschwung der! z% 11 ö A 
deutschen Zellstoff e u S 2 * * M 1 N 
ist am leichtesten aus der | — | | | | 
Statistik ihrer Erzeugungs- Abb. 5. Völter’scher Schleifer auf der Pariser Weltausstellung 1869. n 
Hochglanz satiniert holzfrei Autotypiedruck- N 
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{Matrisieren) der Bogen war noch eine äußerst 
umständliche, zeitraubende Arbeit und nur für 
gute Papiere lohnend. Zugleich mit einem an- 
gefeuchteten Filz wurden die Bogen durch ein 
Walzenpaar gedreht und einzeln hängend ge- 
trocknet. Sodann wurden sie zwischen Zink- 
platten durch Satinierwerke gedreht, zweimal 
gepreßt und schließlich mit gewendeten Zink- 
platten geglättet. Die Papierfabrik Hainsberg 
machte diesem umständlichen Verfahren zuerst 
ein Ende, indem sie zunächst unbefriedigende 
Versuche mit dem in der Textilindustrie damals 
verwendeten dreiwalzigen Kalander anstellte 
und schließlich mit einem achtwalzigen Kalan- 
der die gewünschten Ergebnisse erzielte. Seit- 
dem ging die Bogensatinage schnell zurück und 
heute ist sie fast ganz verdrängt. 

Die Entwicklung der Rollapparate fällt in 
denselben Zeitraum. In den Jahren 1873—1876 
kam der Bischof-Roller auf, der gegenüber den 
englischen Rollapparaten bedeutende Vorzüge 
aufwies und schnell allgemeinen Eingang fand. 
Erst nach mehreren Jahrzehnten wurde er durch 
die Rollenschneidemaschine mit zwei Trag- 
walzen verdrängt. 

In beiden Maschinen, Kalander und Roll- 
maschinen, sind wichtige Ergänzungen der 
Papiermaschine erstanden, die eine wesentliche 
Steigerung der Arbeitsgeschwindigkeit ermög- 
lichten. 


II. Vom Wasserrad bis zur elektrischen 
Kraftanlage. 


Die vorstehend skizzierte Entwicklung der 
Papierindustrie in den letzten 100 Jahren war 
nicht nur mit der Einführung neuer Arbeits- 
verfahren und Arbeitsmaschinen verbunden, 
sondern zwang dem Papiermacher auch den Um- 
gang mit anderen Energieformen neben der ihm 
altvertrauten Wasserkraft auf. Zur Heizung der 
Trockenzylinder und zum Betriebe der für die 
Papiermaschinen verwendeten Dampfmaschinen 
waren Dampfkesselanlagen unentbehrlich. Die 
späterhin für die Zellstoffkocher benötigten 
Kochdampfmengen brachten bedeutend grö- 
Beres Anwachsen der Kesselanlagen. Die ge- 
mächlich prustende Kolbendampfmaschine war 
inzwischen dem Papiermacher neben der 
Wasserturbine ebenso vertraut und unentbehr- 
lich, wie seinen Vorfahren das Wasserrad. Ein 
gewisser Fortschrittssinn bleibt ihm insofern an- 
zuerkennen, daß er neben der zentralen, durch 
die Hauptdampfmaschine angetriebenen Trans- 
mission auch verschiedentlich einzelne Arbeits- 
maschinen, z. B. Papiermaschinen, Kalander 
und Roller, durch Einzeldampfmaschinen an- 
treiben ließ. Mitunter wurde dieser Fortschritt 
in solchem Uebermaß betrieben, daß sogar 
Einzeldampfmaschinen von nur wenigen. etwa 
5 PS, z. B. für kleine Rollmaschinenantriebe be- 
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schafft wurden, die vereinzelt jetzt noch anzu- 
treffen sind. 


So traditionell beschwert, war der Durch- 
schnittspapiermacher anfänglich wenig geneigt, 
die vor etwa 40 Jahren neu auftauchende elek- 
trische Kraftübertragung in seinen Betrieb auf- 
zunehmen. In der Form, wie sie ihm anfäng- 
lich geboten wurde, lediglich als Transmissions- 
ersatz, mochte sie ihm tatsächlich wohl wenig 
Vorteil versprechen. Die Vorteile der elek- 
trischen Beleuchtung sicherten ihr leichtes Ein- 
dringen in die Papierfabrik. So kamen zunächst 
Papiermacher und Elektrotechniker wenigstens 
in unmittelbare Berührung. Die Beleuchtungs- 
anlage umfaßte gewöhnlich die riemengetriebene 
Dynamomaschine nebst Akkumulatorenbatterie, 
Schalttafel, Bogenlampen und Kohlenfaden- 
Glühlampen. Die elektrische Kraftübertragung 
dagegen blieb dem Papiermacher allgemein noch 
fremd. Wie sollte er sich auch zu ihr ent- 
schließen, da sie ihm keine nennenswerten Vor- 
teile bot, zumal die Elektrotechniker unter sich 
nicht einig waren, ob Gleich- oder Wechselstrom 
den Vorrang verdiene. Für den damals kon- 
kurrierenden Einphasen- Wechselstrommotor 
sprach zwar sein einfacher Aufbau, doch war 
seine praktische Verwendbarkeit dadurch eng 
begrenzt, daß er nur unbelastet anlaufen konnte 
und gering überlastbar war. Dieser Meinungs- 
kampf fand jedoch bald endgültigen Abschluß 
durch das Auftauchen eines dritten Konkur- 
renten, des Drehstrom-Asynchronmotors. 


Die damals in den ersten Jahren ihrer Eut- 
wicklung stehende Allgemeine Elektricitäts- 
gesellschaft (AEG) ließ sich die Förderung der 
elektrischen Kraftübertragung mittels dreier 
verketteter Wechselströme, für die sie die Be- 
zeichnung „Drehstrom“ einführte, in be- 
sonderem Maße angelegen sein. Sie entwickelte 
den Drehstrom-Transformator und Drehstrom- 
Asynchronmotor. Ihre ersten diesbezüg- 
lichen Patente meldete die im Jahre 1883 ge- 
eründete Gesellschaft im Jahre 1889 an. Bahn- 
brechend für die weitere Entwicklung der Stark- 
stromtechnik war ihr Erfolg auf der elektro- 
technischen Ausstellung in Frankfurt a. M. im 
Jahre 1891. Die Aufgabe der elektrischen Ueber- 
tragung einer Wasserkraft von 300 PS von dem 
175 km entfernten Lauffen nach dem Ausstel- 
lungsgelände mittels hochgespannten Dreh- 
stromes von 30 000 Volt und der Betrieb eines 
über Transformatoren von diesem Netz ge- 
speisten. in seiner Leistung von 100 PS zum 
ersten Male ausgeführten Drehstrom-Asynchron- 
motors wurde glänzend gelöst. Die unmittel- 
bare Folge war ein ungeahnter Aufschwung in 
der öffentlichen Elektrizitätsversorgung sowohl, 
als auch der Eigenkraftversorgung der Industrie- 
betriebe. Einer der ersten Betriebe, der den 
damaligen Verhältnissen entsprechend in grö- 
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Abb. 6. Alte elektrische Kraftanlage in der „Feldmühle“ Cosel. 


Berem Umfange bereits im Jahre 1892 eine elek- 
trische Licht- und Kraftanlage bezog, war die 
Cellulosefabrik „Feldmühle“, Cosel-Oderhafen. 
Die Anlage umfaßte 400 Glühlampen, 10 Bogen- 
lampen und 300 PS für Kraftübertragung. 
Kurze Zeit darauf erfolgte auch die Ausrüstung 
der daselbst neuerrichteten Papierfabrik mit 
einer zentralen Krafterzeugungsanlage, wobei 
von einer 1800-PS-Kolbendampfmaschine ein 
700-PS-Drehstrom-Generator und Gleichstrom- 
Dynamos verschiedener Größe angetrieben wur- 
den. Letztere dienten zur Speisung des Papier- 
maschinenantriebes, der Kalander- und Roller- 
antriebe, der elektrischen Fabrikbahn und der 
Akkumulatorenbatterie. Etwa die Hälfte ihrer 
Leistung übertrug die Dampfmaschine außer- 
dem auf eine Transmission. Einer aus jener 
Zeit stammenden AEG-Druckschrift ist Abb. 6 
entnommen, die die Einrichtung dieser Anlage 
zeigt. 


III. Die Entwicklung der elektrischen Antriebe. 


Dem Beispiel einzelner Papierfabriken folg- 
ten bald andere. Die Vorteile des noch sehr 
primitiven elektromotorischen Betriebes lagen 
hauptsächlich darin, daß die Energieübertragung 
frei von räumlicher Gebundenheit wurde und 
die schweren Transmissionen mit ihren vielerlei 
Nachteilen entfallen konnten. Von der wirt- 
schaftlicheren zentralen Krafterzeugungsanlage 
aus konnte nun die elektrische Energie in be- 
liebiger Unterteilung den einzelnen Verbrauchs- 
stellen ohne große Uebertragungsverluste zu- 
geführt werden. Besonders geschätzt wurde der 
gegenüber dem bisherigen Transmissionsantrieb 
eleichmäßigere Lauf der Motoren, der sich 
günstig in besserer Gleichmäßigkeit der Erzeug- 
nisse auswirkte. Ein schwerer Mangel haftete 
den Motoren insofern noch an, daß ihre Um— 
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laufszahl nur durch Ein- 
schaltung von Widerstän- 
den in den Arbeitsstrom- 
kreis geregelt werden 
konnte. Außer wegen der 
hiermit verbundenen Ener- 
gieverluste war diese Art 
der Regelung auch wegen 
der Abhängigkeit der Um- 
laufszahl von Belastung- 
änderungen für Arbeitsma- 
schinen, bei denen gleich- 
mäßiger Gang ein Haupt- 
erfordernis ist, insbesondere 
für die Papiermaschinen, 
sehr unvollkommen. 80 
mußten die bisher verwen- 
deteten mechanischen Mit- 
tel zur Drehzahleinstellung, 
wie Stufenscheiben oder 
Wechselrädergetriebe, sowie 
die großen konischen Riementrommeln zur ge 
naueren Geschwindigkeitseinstellung noch bei 
behalten werden. Eine solche Anordnung ist bei- 
spielsweise in Abb. 7 dargestellt. Zum Antrieb 
des variablen Teiles der Papiermaschine dient 
hier ein 30-PS- Drehstrommotor ohne Regelung. 


A. Gleichstromantriebe. 


Eine Aenderung dieses Bildes ergab sich durch 
die Einführung des Gleichstrom-Nebenschluß- 
motors etwa vom Jahre 1894 an. Nach seiner 
Vervollkommnung durch Einbau der Wende- 
pole konnte die Umlaufszahl im Verhältnis von 
etwa 1: 3 bis 1: 4 praktisch verlustlos und sehr 
feinstufig lediglich durch Aenderung des 
schwachen Erregerstromes geregelt werden. 
Außerdem hat dieser Motor die wertvolle Eigen- 
schaft, daß seine Umlaufszahl sich nur in ge- 
ringem Maße bei schwankender Belastung än- 
dert. Infolgedessen eroberte er sich seinen bis 
heute nahezu unbestrittenen Platz als Papier- 
maschinenmotor, sowie als Antriebsmotor für 


Abb. 7. Papiermaschinen-Antrieb durch Drehstrommotor 
ohne elektrische Regelung. 
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eine Reihe weiterer Arbeitsmaschinen. Abb. 8 
zeigt einen derartigen Papiermaschinenantrieb 
mit einem Nebenschlußmotor für 100 PS bei 
300 Umdrehungen in der Minute, regelbar im 
Nebenschluß dauernd von 300 — 750 Um- 
drehungen in der Minute, im Anker kurzzeitig 
für Nebenarbeiten von 300—100 Umdrehungen 
in der Minute. Auf der Abbildung ist neben 
dem Motor der zugehörige Regulieranlasser mit 
Zusatzregler für weitergehende feine Unter- 
teilung der Geschwindigkeitsstufen ersichtlich. 
Seitdem sind in rascher Aufeinanderfolge 
verschiedene Systeme entwickelt worden, um 
den Regelbereich des Gleichstrom-Nebenschluß- 
motors zu erweitern und seine Umlaufszahl voll- 
kommener von Störungseinflüssen frei zu halten. 
So wurden anfänglich Motoren mit umschalt- 
barer Ankerwicklung, sowie Doppelanker- 
motoren mit zwei Kollektoren und zwei beson- 
deren Ankerwicklungen ausgeführt, die parallel 
oder in Reihe an die Netzspannung ange- 
schlossen werden konnten und eine Verdop- 
pelung des Regelbereiches ermöglichten. Statt 
dieser unbequem auszuführenden Motoren folgte 
etwa im Jahre 1901 die Einführung von Netzen 
mit zwei oder mehreren Spannungen, an die der 
Anker der Nebenschlußmotoren nacheinander 
gelegt werden konnte. Auf diese Weise war eine 
praktisch verlustlose Regelung von etwa 1:6 bis 
1:8 möglich, die in den meisten Fällen ge- 
nügte. Störend wurde hierbei empfunden, daß 
die Umschaltung von einer Netzspannung auf 
die andere nur bei stillstehendem Motor er- 
folgen durfte oder, um die fortlaufende Ueber- 
schaltung zu ermöglichen, verwickelte selbst- 
tätige Schalteinrichtungen erforderlich waren. 
Immerhin haben sich derartige Anlagen wegen 
ihrer Wirtschaftlichkeit bis in die heutige Zeit 
erhalten können. Die Ausführung des Um- 
schalt-Regulieranlassers für solche Papier- 
maschinenantriebe zum Anschluß an drei ver- 
schiedene Netzspannungen zeigt Abb. 9. 


Abb. 8. Gleichstrom-Nebenschlußmotor mit Anker- 
und Feldregelung für eine Papiermaschine. 


Papiervon Wiede & Söhne, 


-JUBILÄUMS-.- HEFT 1927 - - 


Abb. 9. 


Regulieranlasser für drei verschiedene 
Netzspannungen. 


Den größten Erfolg aber hatte die Einführung 
der Spannungsregelung in Form der Leonard- 
schaltung und der Zu- und Gegenschaltung, die 
beide heute die Grundformen des Papier- 
maschinenantriebes bilden. In Leonardschal- 
tung wird bekanntlich der Motor von einem 
besonderen Generator gespeist, dessen Anker- 
spannung durch praktisch verlustlose Feld- 
regelung von Null bis zum Höchstwert äußerst 
feinstufig regelbar ist. Bei der Zu- und Gegen- 
schaltung dagegen wird der Motor von einem 
Gleichstromnetz oder, wenn ein solches nicht 
verfügbar ist, von einem besonderen Generator 
konstanter Spannung gespeist. Die Anker- 
epannung des mit dem Motor in Reihe liegen- 
den Regelgenerators ist ebenfalls zwischen Null 
und dem der konstanten Spannung entsprechen- 
den Höchstwert regelbar und umkehrbar, so daß 
sie der konstanten Spannung entgegenwirkt oder 
sich zu ihr addiert. So kann der Motor mit 
einer zwischen Null und der doppelten Netz- 
spannung stetig regelbaren Ankerspannung ge- 
speistwerden. Dabei braucht der Regelgenerator 
nur für etwa die Hälfte der Leistung des zu 
regelnden Motors bemessen zu sein. Der An- 
triebsmotor des Regelaggregates wird meist an 
das Drehstromnetz angeschlossen, 


Die ersten Antriebe dieser Art stammen aus 
dem Jahre 1901. Seitdem ist unablässig an der 
Vervollkomninung dieser Systeme gearbeitet 
worden mit dem Ziele, sie unempfindlich gegen 
Belastungs- Schwankungen, Drehzahl. Unregel- 
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Abb. 10. 
ohne Schnellregelung. 


mäßigkeiten des Regelaggregates und andere 
Störungseinflüsse zu machen. In dieser Be- 
ziehung seien hervorgehoben die Zu- und 
Gegenschaltungsantriebe der AEG in ihrer 
durch verschiedene Patente geschützten außer- 
ordentlichen Vereinfachung sowohl ohne, als 
auch mit Schnellregelung*). Abb.10 zeigt den 
älteren Einmotorenantrieb einer Papiermaschine 
in Zu- und Gegenschaltung ohne Schnellregelung 
für 300 PS Leistung, der seit 15 Jahren ohne 
irgendwelche Anstände arbeitet. Solche An- 
triebe mit vereinfachter Schnellregelung sind 
für Einzelleistungen bis zu 600 PS ausgeführt 
worden. Das Regelaggregat eines derartigen 
Antriebes, wobei der Konstantgenerator und der 
Zu- und Gegenschaltungsgenerator mit einem 
Hochspannungs-Synchronmotor gekuppelt wird, 
ist in Abb. 11 dargestellt. 


Durch eingehendes Studium der Arbeitsvor- 
gänge im praktischen Betriebe, durch Unter- 
suchungen und Messungen mußten die Grund- 
lagen geschaffen wer- 
den, um den elektrischen 
Antrieb den jeweilig 
besonderen Betriebserfor- 
dernissen anzupassen und 
ihn bei einfachster Hand- 
habung zu einem nie ver- 
sagenden Hilfsmittel des 
Papiermachers zu gestal- 
ten. So erreichte er bald 
eine Vervollkommnung. 
die nicht mehr über- 
boten werden konnte. Mit 


„) „Papiermaschinenantriebe 
mit Schnellregulieruns“ von 
p. Weiske im „Wochenblatt für 
Papierſabrikation“, Nr. 21. 1921. 
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den fabrikationstechni- 
schen Fortschritten hielt 
er nicht nur gleichen 
Schritt, sondern er eilte 
ihnen voraus und erschloß 
der Papierindustrie neue 
Aufstiegsmöglichkeiten. 

Dieses läßt sich an der 
Entwicklungsgeschichte des 
Papiermaschinen - Mehr- 
motorenantriebes voll er- 
messen. An den bisheri- 
gen Einmotorenantrieb wur- 
den oft in bezug auf Ge- 
nauigkeit der Geschwin- 
digkeit Anforderungen ge- 
stellt, die als übertrieben 
anmuten müssen, wenn 
man bedenkt, welche Feh- 
lerquellen und Störunge- 
möglichkeiten allein in 
der Papiermaschinentrans- 
mission beruhen. Es bedeutet doch eine Ver- 
kennung der Aufgabe, wenn z. B. an einer be- 
stimmten Stelle der Papiermaschine höchste 
Genauigkeit verlangt wird und die gesamte 
Regelung auf diese eine Stelle gerichtet bleibt. 
während durch die Ungenauigkeit der Riemen- 
übertragung an allen anderen Stellen Fehler von 
höherer Größenordnung nicht miterfaßt werden. 
Mit zunehmender Größe der zu übertragenden 
Leistungen und mit weiterer Steigerung der Ge- 
schwindigkeit werden auch diese Fehler uner- 
träglicher, zumal bei voller Leistungsübertragung 
durch die zwecks Zugeinstellung erforderlichen 
großen Kegelscheiben-Riementriebe. So fand 
der Bau großer, leistungsfähiger Papiermaschi- 
nen mit Riementransmission vor wenigen Jahren 
seine Grenze bei den Papiermaschinen mit etwa 
600 PS Kraftbedarf. 

Um nicht Bekanntes wiederholen zu müssen. 
soll an dieser Stelle auf die Entstehung 
geschichte des Papiermaschinen-Mehrmotoren- 
antriebes nicht ausführlich eingegangen und nur 


Abb. 11. Zu- und Gegenschaltungs-Regelaggregat für einen 600-PS-Papiermaschinen- 
Motor mit vereinfachter AEG-Schnellregelung. 
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auf diesbezügliche frühere Veröffentlichungen 
verwiesen werden“). 

Von deutscher Seite angeregt, fand nach an- 
fänglichen Mißerfolgen und infolge der durch 
den Krieg der deutschen Industrie erstandenen 
Hemmungen das Problem des Mehrmotoren- 
antriebes in deutschen Fachkreisen allgemein 
wenig Förderung. Während sich alle anderen 
bis dahin vorgeschlagenen Lösungen als unzu- 
länglich erwiesen, erzielte die AEG im Jahre 
1913 in der englischen Papierfabrik „Wall- 
paper“ den ersten Erfolg durch Anwendung der 
bereits vorher auf anderen Gebieten der Tech- 
nik bekannten Gleichlauf- 
regelung mittels mecha- 
nischer Differentialgetriebe. 
Eine englische Firma ließ 
sieh während des Krieges 
diese Art der Regelung in 
England, Amerika und an- 
deren Ländern patentieren 
und erzielte damit ansehn- 
liche Erfolge, besonders in 
Amerika. Dort kam nach 
Kriegsende der Mehrmoto- 
renantrieb schnell zu voller 
Geltung bei den in über- 
raschender Anzahl errich- 
teten Schnelläufer - Papier- 
maschinen für Geschwindig- 
keiten bis zu 350 Metern in 
der Minute und Arbeits- 
breiten bis zu über 6 Metern. 
Besonders an den schweren 
Maschinen mit 6 Meter Sieb- 
breite bewährte sich das 
stabile, alle Pendelgef ahr 
ausschließende Kraftausgleichssystem der GEC 
(General Electric Co.), bei dem der Gleichlauf 
aller Teilantriebsmotoren durch mit diesen ver- 
bundene Synchron - Hilfsmaschinen erzwungen 
wird. Im Bewußtsein ihrer Verantwortung 
wählte daher die AEC für die erste derartig 
große Papiermaschine des europäischen Kon- 
tinents, die im April 1925 in der Papierfabrik 
„Feldmühle“, Werk Odermünde bei Stettin, in 
Betrieb gesetzt wurde, das vorgenannte Kraft- 
ausgleichssystem. Eine Ansicht der durch eine 
leichte Zwischenwand von der Papiermaschine 
räumlich geirennten zehn Teilantriebe gibt 
Abb. 12. Das gemeinsame Zu- und Gegenschal- 
tungsaggregat für die zehn Teilantriebsmotoren 
wird durch einen Hochspannungs- Synchron- 
motor für 1650 PS, 750 Umdrehungen in der 
Minute, 3000 Wausgeführt. Der Antrieb arbeitete 
ohne jegliche Einstellungs- oder Nacharbeiten 


— 


Abb. 12. 


*) „Der erste betriebsfähige Papiermaschinen-Mehrmototen- 
antrieb in Deutschland“ von P. Weiske in „Der Papier-Fabri- 
kant“, Festheft 1925. — „Regelsysteme für Papiermaschinen- 
Mehrmotorenantrieb“ von P. Weiske und K. Rupprechi im 
„Vochenblati für Papierfabrikation“, Festheft 1927. 
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von der ersten Stunde seiner Inbetriebsetzung 
an einwandfrei. Dieser Erfolg trug wesentlich 
dazu bei, die bis dahin in deutschen Fach- 
kreisen gewahrte Zurückhaltung zu brechen. 

In den inzwischen vergangenen 2½ Jahren 
sind in den verschiedenen Ländern Europas 
eine größere Anzahl Papiermaschinen mit 
Mehrmotorenantrieben ausgerüstet worden. Im 
Wettbewerb stehen sich jetzt im wesentlichen 
zwei Systeme der Gleichlaufregelung gegenüber: 
Die von der Harland-Co. aufgegriffene, vorher 
von der AEG in „Wallpaper“ mit Erfolg 
durchgeführte Regelung mittels mechanischer 


Mehrmotorenantrieb mit unmittelbarem Kraftausgleich 
durch Synchron-Hilfsmaschinen. 


Differentialgetriebe“) und die elektrische 
Gleichlaufregelung mittels kleiner Synchron- 
Gleichlaufreglermaschinen nach dem D.R.P. 
401960,21c. Nach letzterem System hat die AEG 
bereits mehrere Mehrmotorenantriebe für große 
Papiermaschinen geliefert. Zu seinen Gunsten 
epricht die einfachere Ausführung, wobei neben 
anderen Vorzügen die Genauigkeit der Gleichlauf. 
regelung mindestens die gleiche ist, wie bei derRe- 
gelung mittels mechanischer Differentialgetriebe. 

Inzwischen ist die Ueberlegenheit der elektri- 
schen Gleichlaufregelung von anderen Elek- 
trizitätsfirmen in erfreulicher Offenheit an- 
erkannt und auch rechnerisch bewiesen 
worden. Zur Klärung dieser Frage ist 
in der Siemens Zeitschrift 1927, Heft 9, 
Seite 600 — 605, eine dankenswerte Ver- 
öffentlichung unter dem Titel „Elektrische An- 
ordnungen zur Sicherung des Gleichlaufes meh- 
rerer Wellen” erschienen, der folgende Stellen 
in wörtlicher Wiedergabe entnommen seien: 


) Bestätigt durch Mr. E. Tasker in „The Proceedings of the 
Institution of Mechanical Engineers“, Nr. 3,1926, S. 517 u. 518 
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Abb. 13. Mehrmotorenantrieb mit elektrischer Gleichlaufregelung nach DRP. 401960. 


Seite 601: „Derartige Ausführungen sind 


für die Papierindustrie nach den Warburton- 


Harland-Patenten vielfach ausgeführt worden. 

Aber auch die dünne Regelwelle stellt noch 
eine starre Verbindung dar, deren Anwendung 
häufig unüberwindliche bauliche Schwierig- 
keiten verursacht. Bei rein elektrischen Gleich- 
laufanordnungen treten an ihre Stelle die allen 
Räumlichkeiten anpaßbaren Verbindungslei- 
tungen, die zur Drehzahlregelung oder zum Be- 
lastungsausgleich dienen.“ 

Seite 605: „Für sehr lange mechanische 
Uebertragungswellen ergeben sich dagegen, 
wenn sie nach der Verdrehungsfestigkeit berech- 
net worden sind, bei größeren Längen Verdre- 
hungswinkel, die ein Vielfaches der obenge- 
nannten Werte ausmachen, besonders wenn man 
berücksichtigt, daß in den meisten Fällen der 
schnellaufende Elektromotor über 
Getriebe arbeitet, die Winkelab- 
weichung sich also noch im Ver- 
hältnis der Uebersetzung des Ge- 
triebes verkleinert. — Wählt man 
die Welle doppelt so stark, also 
viermal so schwer —, so steht dem 
Verdrehungswinkel von 5, I Grad 
bei der besonders schweren Welle 
ein solcher von 0, 4 Grad der elek- 
trischen Anordnung gegenüber.“ 


Diesen Ausführungen kann ohne 
Bedenken beigepflichtet werden. 
Die elektrische Gleichlaufregelung 
nach D. R. P. 401 960 ist somit als 
die zweifellos günstigste und 
vollkommenste Anordnung aner- 
kannt. Ihre Ausführung im ein- 


ungen bereits mehrfach 
erschienen sind“). Mit 
demselben Antriebssystem 
sind in Amerika von der 
GEC eine größere Anzahl 
von Papiermaschinen aus- 
gerüstet worden. Der in 
Abb. 13 gezeigte Antrieb 
einer dieser Maschinen 
mit elektrischer Gleich- 
lauf regelung, entsprechend 
D. R. P. 401 960, unter- 
scheidet sich von dem in 
Abb. 12 gezeigten Antrieb 
„Feldmühle“ durch nie- 
drigere Anschaffungskosten 
und geringeren Raumbe- 
darf. 

Von allen Arbeitsma- 
schinen der Papierindu- 
strie stellt die Papierma- 
schine bekanntlich die 
höchsten Anforderungen an ihren Antrieb. Ob- 
wohl die Antriebsbedingungen der anderen Ar- 
beitsmaschinen, deren Geschwindigkeit in ähn- 
lich weiten Grenzen regelbar sein muß, z. B. 
Kalander, Roller usw., wesentlich leichter sind, 
erfordern sie doch eine ihrem besonderen Zweck 
und ihrem Arbeitsgang sorgfältig angepaßte 
Ausführung des Antriebes. Die im vorhergehen- 
den genannten Gleichstromantriebe können all- 
gemein als hierfür geeignet gelten. 

Für kleinere Rollmaschinen genügen meist 
normale Antriebe mit Feldregelung im Verhält- 
nis 1:2 bis 1:3 und mit kurzzeitiger Regelung 
im Ankerstromkreis um etwa 50—75 Prozent 
zur Erzielung der niedrigen Einziehgeschwindig- 


*) „Elektrische Gleichlaufgetriebe für Papiermaschinen-Mehr- 
motorenantriebe“ von P. Weiske in „Der Papier-Fabrikant“. 
Heft 24, 1926, S. 361, und Fest- und Auslandsheft 1927, S. 131. 
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zelnen zu beschreiben, erübrigt 
sich, da diesbezügliche Veröffentlich- 
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Abb. 14. Antriebe für Umroller und Rollenschneidemaschinen. 
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Die derart ausgeführten Antriebe für 


keit. 
Rollenschneidema- 


einen Umroller und eine 
schine zeigt Abb. 14. 

Für Kalanderantriebe ist indessen mit Feld- 
und Ankerregelung allein nicht auszukommen, 
weil sich während des Einziehens bei niedriger 
Geschwindigkeit die Belastung in starkem Maße 
ändert und dementsprechend auch der Haupt- 
strom-Regelwiderstand fortwährend nachgestellt 
werden müßte. Aus diesem Grunde wurden 
auch längere Zeit nach Einführung des elektri- 
schen Einzelantriebes die vom Transmissions- 
antrieb her bekannten Wechselrädergetriebe 
vielfach beibehalten. In neuerer Zeit wird ver- 
einzelt versucht, die Einziehgeschwindigkeit 
wieder durch Hauptstromregelwiderstände zu 
erzielen und durch selbsttätige Regelapparate, 
unabhängig von den Belastungsänderungen, kon- 
stant zu halten. Abgesehen davon, daß dies 
wohl meist nur unvollkommen gelingen wird, 
erfordert diese Hilfsregelung verhältnismäßig 
hohen Aufwand an empfindlichen Apparaten 
und außerdem ist sie mit beträchtlichem Ener- 
gieverlust verbunden. Irgendein Fortschritt ge- 
genüber dem nun schon seit nahezu 20 Jahren 
bewährten Hilfsspannungssystem, bei dem ein 
normaler Nebenschlußmotor während des Ein- 
ziehens an ein Hilfsnetz von niedriger Spannung 
und beim Uebergang auf die Arbeitsgeschwin- 
digkeit auf die normale Netzspannung überge- 
schaltet wird, ist damit keinesfalls geboten. Der 
Hilfsspannungsantrieb ist nach wie vor der ein- 
fachste und wirtschaftlichste Antrieb für Kalan- 
der, soweit Gleichstrom zur Verfügung steht. 
Die Ausführung eines solchen im Jahre 1912 
ausgeführten Hilfsspannungsantriebes mit 
Zahnradgetriebe, statt des meist üblichen Rie- 
menantriebes, läßt Abb. 15 erkennen. In den 
letzten Jahren sind diese Antriebe für Lei- 
stungen bis zu 150 PS ausgeführt worden. 

Außerdem sind Kalander- und Rollmaschinen- 
antriebe in Zu- und Gegenschaltung oder 
Leonard - Schaltung, zumal für größere Antriebs- 
leistungen, zahlreich eingeführt. Ein Ueber- 
blick über die verschiedenen, hierfür in Frage 
kommenden Antriebssysteme und eingehende 
Angaben über die Wahl des unter den jeweiligen 
Betriebsverhältnissen wirtschaftlichsten Antrie- 
bes ist an dieser Stelle früher veröffentlicht 
worden“). 

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß 
die Gleichstromkraftübertragung wegen ihrer 
Anpassungsfähigkeit an die besonderen Eigen- 
heiten der verschiedenen Arbeitsmaschinen, die 
eine umfangreiche Regelung ihrer Geschwindig- 
keit erfordern, in den Papierfabriken für die 
nächste Zeit voraussichtlich noch ihren Platz 
behaupten wird. Außer für die der Papier- 

°) „Wirtschaftlichkeit verschiedener Kalander - Antriebs- 


systeme“ von P, Weiske in „Der Papier-Fabrikant‘. Fest- 
heft 1925, 


Papier von Wiede & Söhne, 
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Papierfabrik, 
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herstellung unmittelbar dienenden Maschinen 
ist der Gleichstrom auch für verschiedene Hilfs- 
maschinen, z. B. Werkzeugmaschinen, der In- 
standsetzungswerkstätten, Hebezeuge und Werk- 
bahnen die geeignetste, sowie auch für die 
elektrolytischen Anlagen die einzig verwendbare 
Stromart. 


B. Drehstromantriebe. 


Den überwiegenden Anteil an dem Kraft- 
bedarf der Zellstoff- und Papierfabriken haben 
die der Vorbereitung und Stoffgewinnung 
dienenden Maschinen sowie die vielen sonstigen 
Hilfsmaschinen, z. B. Pumpen, Elevatoren usw. 


Hilfsspannungs-Antrieb mit Zahnradgetriebe 
für einen Kalander. 


Abb. 15. 


Ihre Arbeitsgeschwindigkeit braucht zwar nicht 
geregelt zu werden, soll aber zur Erzielung 
höherer Güte und Gleichmäßigkeit der Erzeug- 
nisse, trotz stark veränderlicher oder stoßweiser 
Belastung, möglichst konstant bleiben. Die Auf- 
stellung der Motoren in Betriebsräumen. wo sie 
Staub, Feuchtigkeit und auch chemischen Ein- 
wirkungen ausgesetzt sind 
tung finden, bedingt einfachsten Aufbau. große 
Widerstandsfähigkeit, 
leichte Bedienung. 
Asynchronmotor ein weites Verwendungsgebiet. 
In seiner einfachsten Ausführung mit Kurz- 
schlußläufer erfordert er keinen Anlaßapparat 
und braucht nur mittels eines gewöhnlichen 
Schalters eingeschaltet zu werden. Für größere 
Leistungen. oder wenn hohes Anlaufmoment ge- 


sowie wenig War- 


Ueberlastbarkeit und 
Hier findet der Drehstrom- 
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Abb. 16. Holländer-Einzelantrieb. 


fordert wird, tritt an Stelle des Kurzschluß- 
läufers der Schleifringläufer, dessen Wicklung 
beim Anlassen über Schleifringe und Bürsten 
mit dem Anlaßwiderstand verbunden ist. Nach 
erfolgtem Anlassen arbeitet der Motor mit kurz- 
geschlossenem Läufer und abgehobenen Bürsten. 
Abgesehen von der praktisch unbedeutenden 
eigenen Lagerreibung unterliegen diese Motoren 
keinem Verschleiß. Ihr Wirkungsgrad ist höher 
und die Beschaffungskosten sind bedeutend nied- 
riger als für Gleichstrommotoren entsprechen- 
der Leistungsverhältnisse. Weitere Vorteile 
liegen darin, daß zur Uebertragung einer ge- 
gebenen Leistung der Gesamtquerschnitt der 
Drehstromleitung nur etwa 75 Prozent des für 
eine entsprechende Gleichstromleitung erfor- 
derlichen Gesamtquerschnittes bei gleicher 
Spannung zu sein braucht. 
Durch Wahl hoher Netz: 
spannung lassen sich für die 
Drehstromübertragung wei- 
tere bedeutende Ersparnisse 
an Leitungs- und Apparate- 
kosten erzielen. 


In richtiger Erkenntnis 
dieser Vorteile wurden vor- 
ausschauend schon in der 
frühen Entwicklungszeit die 
Drehstromerzeuger in den 
Kraftanlagen der Papier- 
fabriken für Hochspannung, 
meist 3000 Volt, mit der in 
Deutschland allgemein ge- 
bräuchlichen Frequenz von 


50 Per/s ausgeführt. Diese 
Spannung dient als Ge- 
brauchsspannung für alle 


Drehstrommotoren von etwa 
50 KW Leistung an auf- 
wärts. Für die Motoren 
kleinerer Leistung wird die 
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Spannung mittels Transformators meist auf 
220/380 Volt oder auch 500 Volt herab- 
gesetzt und ein besonderes Niederspannung:- 
netz geschaffen. Diese Spannungsverhältnisse 
werden auch heute noch bei Errichtung neuer 
Papierfabriken im allgemeinen beibehalten. 


Die mit normalen Drehstrommotoren aus- 
gerüsteten Arbeitsmaschinen im einzelnen 
anzuführen, dürfte hier wenig Interesse bie- 
ten. Aus der Fülle derartiger Antriebe :ei 
nur als Beispiel der ın Abb. 16 gezeigte Hol- 
länder-Einzelantrieb angeführt. Besonders 
zweckmäßig ist der daraus ersichtliche An- 
bau des Schaltwalzenanlassers an den Motor 
mit eingebautem Strommesser und zwangs- 
läufiger Einrichtung zum Abheben der 
Schleifringbürsten. — Eine Sonderstellung 
nehmen die Motoren zum Antrieb der 
Schleifer als die größten Kraftverbraucher 
der Papierfabriken ein. Mit fortschreiten- 
der Entwicklung der Schleifer, vom kleinen 
Pressenschleifer über den hydraulischen Grob- 
kraftschleifer zum heutigen Stetigschleifer, voll- 
zog sich auch eine entsprechende Wandlung der 
elektrischen Schleiferantriebe vom schnell- 
laufenden normalen Drehstrommotor mit Rie- 
menübertragung zum langsamlaufenden, direkt 
mit einem oder mehreren Schleifern gekup- 
pelten Schleifermotor in Sonderausführung. 
Der Größe seiner Leistung entsprechend, die je 
nach der Art, Größe und Anzahl der Schleifer 
sich meist in den Grenzen von etwa 500 bis 
3000 PS bewegt, wird der Schleifermotor fast 
stets zum unmittelbaren Anschluß an das Hoch- 
spannungsnetz ausgeführt. Eine Notwendigkeit, 
ihn zum Schutze seiner Wicklung gegen Spritz 


Abb. 17. Schleifermotor für 2200 PS, 3000 V, 243 U/min, gekuppeli 
mit zwei Stetigschleifern. 
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wasser vollkommen geschlossen zu kapseln, be- 
steht zwar nicht, doch sind in den letzten Jahren 
solche Sonderausführungen geschaffen worden. 
Verstärkte Ventilation ermöglicht höhere Mate- 
rialausnutzung, damit geringeres Gewicht und 
niedrigere Herstellungskosten. Einen mit zwei 
Stetigschleifern gekuppelten Motor in geschütz- 
ter Ausführung für 2200 PS, 243 Umdrehungen 
in der Minute, 3000 Volt, zeigt Abb. 17. Die 
neueste Bauweise solcher Motoren, deren Ge- 
häuse, Läuferkörper, Grundplatte und Schutz- 
kappen aus Schmiedeeisen hergestellt und 
dadurch bedeutend leich- 
ter und billiger sind, ist 
aus Abb. 18 ersichtlich. 

Für die Ausführung der 
Schleiferantriebe von be- 
sonderer Bedeutung ist das 
in den letzten Jahren mit 
stärkerem Nachdruck ge- 
führte Bestreben, den Lei- 
stungsfaktor der Dreh- 
stromnetze zu verbessern, 
um dadurch eine vollkom- 
menere Ausnutzung der 


Primärstromerzeuger und 
des Leitungsnetzes, also 
höhere Wirtschaftlichkeit 


der Anlagen zu erzielen. 
So werden zum Schleifer- 
antrieb in neuerer Zeit 
überwiegend Asynchron- 
motoren mit kleinen Dreh- 
stromerregersätzen, soge- 
nannten Phasenkompen- 
satoren, verwendet, die den 
erforderlichen Magnetisie- 
rungsstrom dem Läufer des 
Schleifermotors zuführen, dadurch das Netz 
von wattlosem Blindstrom entlasten und 
den Leistungsfaktor des Motors bis auf 
cos y = 1,0 verbessern. Die Schleifermotoren 
können bei entsprechender Bemessung auch 
übererregt werden, so daß sie noch voreilenden 
Blindstrom zur weiteren Verbesserung des 
Netzleistungsfaktors abgeben. 

Als weiteres Mittel, einen günstigen Netz- 
leistungsfaktor zu erzielen, fanden wiederholt 
Drehstrom- Synchronmotoren Verwendung. Diese 
haben den gleichen Aufbau wie die Drehstrom- 
erzeuger. Da sie mit Gleichstrom erregt wer- 
den, brauchen sie dem Netz keinen Blindstrom 
zu entnehmen und können bei entsprechender 
Einstellung ihrer Erregung ebenfalls zur wirk- 
zamen Verbesserung des Netzleistungsfaktors 
herangezogen werden. Gegen ihre Verwendung 
zum Antrieb von Schleifern spricht jedoch der 
Umstand, daß sie nur mit geringer Belastung 
anlaufen können und Belastungsstöße unge- 
dämpft auf das Netz übertragen. Zwar ist es 
möglich, diese Motoren durch besonderen Auf- 


Abb. 18. 
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Neuerer Schleifermotor. 
und Grundplatte aus Schmiedeeisen. 


HEFT 1927 ——— 


bau auch für asynchronen Anlauf mit vollem 
Drehmoment auszuführen, z. B. durch lamellier- 
ten Aufbau des Induktorkörpers, Anordnung be- 
sonderer Luftspalte und Dämpferwicklungen, 
doch werden dadurch die Motoren wesentlich 
verteuert. 

An die Regelung der Schleiferbelastung wer- 
den jetzt verschärfte Anforderungen gestellt, 
und zwar aus der Erkenntnis heraus, daß die 
Güte des Papiers um so besser wird, je gleich- 
mäßiger der Schliff ausfällt. Ferner kann durch 
besseren Schliff der Zellstoffzusatz einge- 


Läuferkörper, Gehäuse, Schutzkappen 


schränkt, sowie die Arbeit für die Stoff- 
aufbereitung wesentlich gekürzt werden. Auf- 
schluß über die neueren Bestrebungen und Er- 
folge auf diesem Gebiete gibt eine kürzlich an 
dieser Stelle erfolgte Veröffentlichung“). 


Von der Möglichkeit, die Umlaufzahl des 
Drehstrom-Asynchronmotors durch Einschaltung 
von Widerständen in den Läuferstromkreis zu 
regeln, wird in der Papierindustrie verhältnis- 
mäßig wenig und nur bei solchen Antrieben Ge- 
brauch gemacht, die keinen großen Regel- 
bereich erfordern. Diese Art der Regelung ist 
unwirtschaftlich, weil die hierbei dem Läufer zu 
entziehende Energie im Regelwiderstand ledig- 
lich in nutzlose Wärme umgesetzt wird. Außer- 
dem ist die durch den Regelwiderstand jeweils 
eingestellte Umlaufzahl in starkem Maße von 
der Belastung abhängig. 


Um in den Fällen, wo nur einzelne Kalander 
anzutreiben sind und nur Drehstrom verfügbar 


*) „Stetigschleifer-Regelung“ von P. Weiske und K. Rupprecht 
in „Der Papier-Fabrikant“, Festheft 1927. 
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ist, die Umformung in Gleichstrom zu vermei- 
den, ist eine besondere Antriebsart geschaffen 
worden, die sehr oft verwendet wird. Hierbei 
wird die zum Einziehen erforderliche niedrige 
Geschwindigkeit durch einen kleinen Hilfs- 


motor erzielt, der unter Zwischenschaltung eines 


Abb. 19. Drehstrom-Kalanderantrieb mit Hilfsmotor. 


Reduktionsgetriebes und einer selbsttätigen 
Ueberholungskupplung die Welle des Kalander- 
motors antreibt. Der Hilfsmotor überwindet 
spielend das hohe Anlaufsmoment des Kalan- 
ders und hält seine Geschwindigkeit unabhängig 
von den beim Einziehen auftretenden Be- 
lastungsänderungen ohne irgendwelche Nach- 
regelung bei. Durch Druckknöpfe kann er vom 
Bedienungsstand aus bequem ein- und ausge- 
schaltet werden. Beim Anlassen des Haupt- 
motors wird der Hilfsmotor selbsttätig ent- 
kuppelt und auch elektrisch abgeschaltet. Dieser 
Antrieb mit Hilfsmotor, dargestellt in Abb. 19, 
hat sich als wirtschaftlich und am betriebs- 
sichersten erwiesen. Er ist gewissermaßen als 
die Normalausführung des Kalanderantriebes 
von den maßgebenden Elektrizitätsfirmen ein- 
geführt worden. 


Wenn die Geschwindigkeit des Drehstrom- 
Kalandermotors im Jahresdurchschnitt um mehr 
als etwa 25 Prozent geregelt wird, so ist die Ver- 
wendung eines Antriebes in der vorher beschrie- 
benen Leonard-Schaltung wirtschaftlicher. Sind 
dagegen mehrere Kalander zu betreiben, so 
empfiehlt sich die Umformung des Drehstromes 
in Gleichstrom mittels eines gemeinsamen Ein- 


ankerumformers und die Verwendung des 
Gleichstrom-Hilfsspannungs-Systems oder der 
Zu- und Gegenschaltungsantriebe, besonders 


auch dann, wenn außer den Kalandern noch 
Roller und Querschneider anzutreiben sind. 


Da die Umformung von Drehstrom in Gleich- 
strom immerhin mit Energieverlusten verbunden 
ist und zusätzliche Maschinen erfordert, wird 
seit etwa 20 Jahren danach gestrebt, Drehstrom- 


motoren zu entwickeln, deren Umlaufzahl prak- 
tisch verlustlos und in weiten Grenzen stetig 
regelbar ist. In dieser Hinsicht hat sich der 
Drehstrom- Reihenschluß - Kollektormotor als 
brauchbar erwiesen, dessen Umlaufzahl durch 
Bürstenverschiebung regelbar ist. Wegen der 
Abhängigkeit seiner Umlaufzahl von der Be- 
lastung kommt er jedoch nur für bestimmte 
Zwecke in Frage; in der Papierindustrie z. B. 
für Roller- und Querschneiderantriebe. Zum An- 
trieb von Papiermaschinen und Kalandern da- 
gegen sind unbedingt Motoren mit Nebenschluß- 
verhalten erforderlich, deren Umlaufzahl un- 
abhängig vom Belastungsdrehmoment ist. Ver- 
suche verschiedener namhafter Firmen, solche 
Motoren in der Vor- und Nachkriegszeit für 
Papiermaschinenantriebe zu verwenden, waren 
mit bedeutenden Schwierigkeiten und teilweisen 
Fehlschlägen verbunden. Trotzdem ist an der 
Vervollkommnung der Drehstrom-Nebenschluß- 
motoren unablässig weitergearbeitet worden. Die 
in jüngster Zeit erzielten günstigeren Ergebnisse 
mit verschiedenen Ausführungsarten lassen es 
als nicht ausgeschlossen erscheinen, daß der 
Drehstrom-Nebenschlußmotor sich schließlich 
doch noch in nicht allzu ferner Zeit durchsetzen 
wird. 

Einen solchen erst letzthin entwickelten 
Drehstrom-Kollektormotor mit Nebenschlußver- 
halten und stufenloser Drehzahlregelung durch 
Bürstenverschiebung zeigt Abb. 20. Seine Schal- 
tung ist aus Abb. 21 ersichtlich. Das Gehäuse 
enthält eine normale, in Stern geschaltete Drei- 


Abb. 20. 


Drehstrom-Nebenschluß-K.ollektormotor 
mit aufgebautem Potentialregler. 


phasenwicklung a, die an das Netz auch bei 
Hochspannung direkt angeschlossen wird. Als 
Läufer dient ein normaler Gleichstromanker mit 
Kollektor und nur einem Bürstensatz, der mit- 
tels Handrades verschiebbar ist. Die dem 
Läufer b über die Bürsten zugeführte Spannung 
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setzt sich aus zwei Teilspannungen zusammen, 
deren gegenseitige Phasenlage mittels des auf 
den Motor aufgebauten Potentialreglers einstell- 
bar ist. Der Potentialregler besteht aus dem 
Ständer und Läufer eines normalen kleinen 
Asynchronmotors mit der Ständerwicklung c 
und der Läuferwicklung d. 
Die dem Läufer b zuge- 
führte feste Spannung, so- 
wie die Primär- (Läufer-) 
Spannung des Potential- 
reglers werden der Nieder- 
spannungsseite eines Trans- 
formators entnommen. Zwi- 
schen den Läufer b und 
den Transformator ist die 
Ständerwicklung des Poten- 
tialreglers geschaltet. Der 
stillstehende Läufer des 
Potentialreglers und die 
Bürstenbrücke des Läufers 
b sind durch Zahnräder 
verbunden. Durch das aus 
Abb. 21 ersichtliche Hand- 
rad werden Bürstenbrücke 
und Läufer des Potential- 
reglers gleichzeitig so ein- 
gestellt, daß die im Syn- 
chronismus dem Läufer b 
auf gedrückte Spannung ein 
Mindestwert (= Differenz 
der Teilspannungen) und 
gegen die im Läufer indizierte elektromo- 
torische Kraft um 90 Grad verschoben, also 
eine reine Kompensationsspannung ist. Da- 
gegen erreicht die dem Läufer b aufgedrückte 
Spannung bei der tiefsten untersynchronen 
und höchsten übersynchronen Drehzahl ihren 
Höchstwert (= Summe der Teilspannungen), 
der bei Untersynchronismus in Gegenphase 
bzw. bei Uebersynchronismus in Phase mit 
der Anker-Stillstandsspannung ist. Die er- 
forderliche Kompensationsspannung wird durch 
geringe Vor- bzw. Nacheilung der Bür- 
stenbrücke gegenüber dem Potentialregler er- 
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RST = Drehstromnetz. 
a — Gehäusewicklung. 


b Läufer. 
c — Ständerwicklung 
e des Potentialreglers. 


d — Läuferwicklung 
des Potentialreglers. 


e -- Transformator. 


Abb. 21. 
Schaltung des Ds.- Kollektor- 
motors mit Potentialregler. 
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zielt. Für den meist ausreichenden Regel- 
bereich von 1:3 braucht der Regler nur für 
etwa ein Vierte] der Motorleistung bemessen zu 
sein. Bei größerem Regelbereich wird der Reg- 
ler entsprechend größer ausfallen. Durch den 
Zusammenbau bilden Motor und Regler ein 


Abb. 22. Anzapfturbine mit Drehstromgenerator und über Zabnradvorgelege 
angetriebenem Gleichstromgenerator. 


organisch Ganzes. Demgemäß fallen Gewicht 
und Preis auch niedrig aus. Die Aufstellung 
und der Anschluß des Motors sind äußerst ein- 
fach. Die drei Netzleitungen brauchen nur an 
die drei entsprechenden Klemmen des Motor- 
klemmbrettes angeschlossen zu werden. 


Die günstigen Eigenschaften des Motors be- 
ruhen darin, daß die Regelung stufenlos und 
praktisch verlustlos, der Drehzahlabfall zwi- 
schen Leerlauf und Vollast sehr gering (bei 
höchster Drehzahl etwa 5 Prozent), Kommutie- 
rung, Wirkungsgrad und Leistungsfaktor recht 
gut sind. Hervorgehoben sei, daß der Leistunge- 
faktor bei gegebener Reglerstellung fast unab- 
hängig von der Belastung, d. h. bei Leerlauf 
ebenso hoch wie bei Vollast ist. Er beträgt 
coy = l bei höchster und etwa 0,9 bei syn- 
chroner Drehzahl, ließe sich aber ohne Schwie- 
rigkeit auch auf 1,0 bei synchroner Drehzahl 
erhöhen. Trotz seines einfacheren Aufbaues 
sind die elektrischen Eigenschaften dieses Mo- 
tors günstiger, als die der bisher bekannten 
Ausführungen anderer Firmen, denen gegenüber 
er noch weitere wesentliche Vorzüge aufweist. 


IV. Gestaltung der Kraftanlagen. 


Die Umstellung der Kraftanlagen in den 
Papierfabriken auf die elektrische Kraftüber- 
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tragung konnte nicht nach einheitlichem Plan 
vollzogen werden, wie es denn auch heute noch 
keine einheitliche Norm in den Grundzügen 
gibt, nach denen sie, wie z. B. die der öffent- 
lichen Energieversorgung dienenden Kraft- 
werke, errichtet werden. Zudem sind die Anfor- 
derungen an die Kraftanlagen von Fall zu Fall 
verschieden, je nachdem die zu versorgenden 
Betriebe Papierfabriken mit angegliederter 
Zellstoffabrik und Schleiferei oder lediglich 
Zellstoffabriken bzw. Schleifereien sind. Ober- 
ster Grundsatz für die Lebensfähigkeit eines 
Unternehmens bleibt immer, daß der auf Be- 
schaffung von Kraft und 
Wärme entfallende Anteil 
der Fabrikationsunkosten 
so niedrig als möglich ge- 
halten wird. Das ausschlag- 
gebende Moment sind da- 
bei nicht allein die Anlage- 
kosten, sondern oft in noch 
höherem Maße der Ge- 
samtwirkungsgrad, d. h. 
das Verhältnis, in dem die 
verfügbaren Energiequellen 
ausgenutzt werden. 
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Hochwassergefahr oder pe- 
riodischen Wassermangel 
in Frage gestellt ist, nach 
wie vor ausgenutzt werden 
müssen. In deutschen Pa- 
pierfabriken ist im all- 
gemeinen ihr Anteil an der 
Gesamtenergielieferung sehr gering. Soweit sie 
nicht zum Antrieb von Schleifern dient, dürfte 
die zweckmäßigste Art ihrer Ausnutzung darin 
bestehen, daß die Wasserturbine sowohl eine 
Transmission für Nebenbetriebe, als auch gleich- 
zeitig eine Synchronmaschine antreibt. Auf 
diese Weise wird einerseits die überschüssige 
Wasserkraft als elektrische Energie dem Fabrik- 
netz zugeführt, andererseits kann die Synchron- 
maschine als Motor arbeitend bei Wassermangel 
die Turbine unterstützen oder im Notfall ganz 
bzw. teilweise ersetzen. 


Abh. 23. 


Einschneidendere Aenderungen brachte die 
elektrische Energieübertragung in der Gestal- 
tung der Dampfkraftanlage. Bis um die Jahr- 
hundertwende beherrschte die Kolbendampf- 
maschine unbestritten das Maschinenhaus. 
Schwere Riemen- oder Seiltriebe übertrugen die 
Kraft auf die Haupttransmission. Einzeldampf- 
maschinen mußten nebenher zum Antrieb der 
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Papiermaschinen unterhalten werden, um diese 
nicht den Drehzahlschwankungen der Haupt- 
transmission auszusetzen und um die Geschwin- 
digkeitsregelung zu verbessern. Der Abdampf 
wurde zur Heizung der Trockenzylinder benutzt. 
Die nur in engem Bereich mögliche Ueberein- 
stimmung zwischen Heizdampfbedarf und An- 
triebsenergie zwang zur unwirtschaftlichen 
Drosselung von Zusatzfrischdampf oder zum 
Auspuff überschüssigen Abdampfes. Der 
Kocherdampf wurde in besonderen Nieder. 
druckkesseln erzeugt, die wegen der beim An- 
kochen außerordentlichen Entnahmemengen al: 
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Anzapfturbine, gekuppelt mit Drehstromgenerator, zum Antrieb 
von vier Stetigschleifern über ein Zahnradvorgelege, Übersetzung 1:12. 


Großwasserraumkessel ausgeführt und reichlich 
bemessen sein mußten. 

Bei nachträglichem Einbau elektrischer Kraft- 
übertragung in vorhandene Anlagen entfiel die 
schwere Haupttransmission, die langen Trane 
missionsstränge, nach Arbeitsmaschinengruppen 
aufgeteilt, erhielten elektrischen Gruppen. 
antrieb, und dabei wurde noch so viel Ueber- 
schußenergie frei, daß die eine oder andere 
Einzeldampfmaschine durch elektrischen Antrieb 
ersetzt werden konnte. Elektrische Ausgleichs 
Aggregate ermöglichten die Kupplung von Dreh- 
strom- und Gleichstromnetz und dadurch gün- 
stigste Ausnutzung verschiedenartiger Primär- 
kraftquellen. Bei Errichtung neuer Anlagen 
erleichterte die nun mögliche Trennung der 
Kraftanlage von den Betriebsstätten die Dispo- 
sition nach neuen betriebstechnischen Gesicht: 
punkten, günstigste Raumausnutzung, Erweite 
rungsfähigkeit und leichtere Bauweise. An Stelle 
der riesigen Riemen- oder Seilscheiben trat der 
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direkt mit der Kolbendampfmaschine gekup- 
pelle Generator. Die Dampfmaschine mußte 
den Erfordernissen des elektrischen Betriebes 

t werden. Insbesondere erforderte das 
Parallelarbeiten der Generatoren genauere Dreh - 
sahlregelung und gleichförmigeren Gang. Die 
zentralisierte Krafterzeugung konnte durch 
größere Maschineneinheiten und deren Dreh- 
sahlsteigerung wirtschaftlicher gestaltet werden. 
Nebenher ging die Einführung von Wasserrohr- 
kesseln statt der Großwasserraumkessel und 
brachte weitere Raumersparnis, die Ausführung 
größerer Einheiten, Erzeugung höherer Dampf- 
pannung bei niedrigerem Brennstoffverbrauch, 
bessere Ausnutzung der Ra im Econo- 
miser und sonstige Vorteile. 

Doch auch die den neueren Verhältnissen an- 
gepeßte Kolbendampfmaschine erhielt bald 
einen scharfen Konkurrenten in der Dampf- 
turbine, deren Entwicklung vor etwa 25 Jahren 
einsetzte und einen beispiellosen Aufschwung 
nahm. Der ständige scharfe Wettbewerb zwi- 
schen beiden Maschinenarten führte zur end- 
gültigen Ueberlegenheit der Dampfturbine. 
Durch ihren gleichmäßigen Lauf ist sie die 
ideale Antriebsmaschine für die elektrischen 
Stromerzeuger. Bis auf wenige Ausnahmefälle 
blieb dies auch ihr fast ausschließliches An- 
wendungsgebiet. Um mit ihr unter Ausschaltung 
von Zwischenübertragungen gekuppelt werden 
sa können, mußten für die hohe Umlaufzahl, 
meist 3000 Umdrehungen in der Minute, beson- 
dere Stromerzeuger geschaffen werden, und 
zwar die Drehstrom-Turbogeneratoren. Diese 
nenen Einheitsaggregate überschritten binnen 
weniger Jahre Leistungsgrenzen, über die hin- 
aus die Kolbendampfmaschine ihnen nicht fol- 
gen konnte, 

Am anschaulichsten kommen die so erzielten 
Fortschritte durch einen allgemeinen zahlen- 
mäßigen Vergleich zum Ausdruck. Während in 
der Frühzeit der elektrischen Kraftstationen 
etwa 9 kWh pro 1 m? der Kesselgrundfläche er- 
zeugt wurden, steigerte sich die Leistungsfähig- 
keit bis zum Jahre 1915 auf etwa 52,5 kWh. 
Wählt mau als Vergleichsmaß den Kohlenver- 
brauch je 1 kWh erzeugte elektrische Energie, 
o zeigt sich ein Verbrauch von etwa 0,9kg/kWh 
im Jahre 1915 gegenüber etwa 3,1 kg/kWh im 
Jahre 1892, Im heutigen Stand der Entwick- 
kmg sind die Ergebnisse noch günstiger. 

Die Tatsache, daß nach der unter Arbeits 
kistung erfolgenden Entspansung des Dampfes 
in der Kolbenmasckino oder Dampfturbine der 
Värmeinhalt des Abdampfes selbst bei Konden- 
stionsbetrieb mit höchstem Vakuum noch etwa 
400 Kg Cal. beträgt, läßt erkennen, welche unge- 
beuren Wi verlorengeben, wenn 
der Abdampf nicht als Fabrikationsdampf, z. B. 
sum Kochen, Heizen oder Trocknen weiter ver- 
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wendet wird. Ebenso unwirtschaftlich ist die 
Verwendung niedrig gespannten oder gedrossel- 
ten Frischdampfes als Fabrikationsdampf, weil 
hierbei die Möglichkeit, unter Ausnutzung 
großer Druckgefälle dem Dampf bedeutende 
Energiemengen zu entsichen, ungenutzt bleibt. 
Kraft- und Wärmewirtschaft sind daher untreen- 
bare Gebiete, und besonders für die Papier- und 
Zellstoffabrikation vom fundamentaler Bedeutung. 

Wie schon der Abdampf der Kolbenmaschine 
als Heisdampf für die Trockenzylinder der 
Papiermaschine benutzt wurde, fand auch die 
Dampfturbine für reinen Gegendruckbetrieb 
Verwendung. Da jedoch in den Betrieben der 
Papierindustrie meist bedeutend mehr Energie 
gebraucht wird, als dem Nutzdampf entzogen 
werden kann, wurden im Jahre 1907 zuerst in 
Deutschland Turbinen mit Zwischendampf - 
entnahme eingeführt, die inzwischen die Tur. 
binen für reinen Kondensations- und Gegen- 
druckbetrieb stark verdrängt haben. Diesen 
Anzapfturbinen kann der Fabrikationsdampf 
aus verschiedenen Druckstufen entnommen 
werden, und zwar der Kocherdampf sowohl, als 
auch der Dampf für die Trockenzylinder. Da- 
bei werden der Hochdruckteil und der Nieder- 
druckteil trotz veränderlicher Entnahmemengen 
und Belastungsschwankungen gesondert auf 
konstanten Entnahmedruck geregelt. So wurde 
es möglich, unter Fortfall besonderer Nieder- 
druckkessel den gesamten Dampfbedarf durch 
einheitliche Hochdruckkesselanlagen zu decken. 

Da die Turbinen um so wirtschaftlicher arbei- 
ten, je größer die verfügbaren Druckgefälle 
sind, zielt die weitere Entwicklung auf eine Stei- 
gerung des Kesseldruckes um das Mehrfache der 
bisher üblichen Druckgrenzen hin. Die wirt- 
schaftliche Bedeutung dieses Bestrebens liegt 
darin, daß innerhalb weiter Druckgrenzen die 
Erzeugungswärme des Dampfes mit steigendem 
Druck nur unbedeutend zunimmt und bei 
Drücken über etwa 50 Atmosphären sogar all- 
mählich abnimmt. Ohne Mehraufwand an 
Kohle kann so ein größeres Druckgefälle ge- 
schaffen und dieses in entsprechend erhöhte 
Leistung umgesetzt werden. Die praktische 
Durchführbarkeit dieser Ziele ist bereits er- 
wiesen. Sie erfordert allerdings neue Kessel- 
konstruktionen und stellt auch den Dampftur- 
binenbau vor neue Aufgaben. In verschiedenen 
deutschen Papierfabriken ist die Umstellung 
schon teilweise erfolgt unter Beibehaltung der 
vorhandenen Maschinen, wobei das Gefälle zwi- 
schen dem nun erhöhten Druck und dem frü- 
heren Admissionsdruck in besonderen Vorschalt- 
turbinen ausgenutzt wird. Auf die verschie- 
denen Ausführungsmöglichkeiten der Turbinen 
als Anzapf- und Gegendruck-, Anzapfkonden- 
sations- oder Doppelanzapfturbinen im ein- 
zelnen hier einzugehen, würde zu weit führen. 


-~ 


73 


Mit dem Betrieb der Entnahmeturbinen un- 
mittelbar verknüpft ist die Frage der Dampf- 
speicherung und des Lastspitzenausgleiches. 
Einerseits besteht die Forderung, daß 
sämtlicher Fabrikationsdampf unter Arbeits- 
leistung in der Turbine auf den Gebrauchs- 
druck entspannt wird, andererseits kann die 
Turbine, da die Entnahmemengen außerordent- 
lichen Schwankungen unterworfen sind, nur bei 
einer bestimmten Schluckfähigkeit wirtschaft- 
lich arbeiten, für die sie besonders auszulegen 
ist. Den Ausgleich in dieser Frage schafft der 
bekannte Ruths- Wärmespeicher, der zwischen 
die Turbinen und die Heizdampfverbraucher 
geschaltet wird. Da er große Ueberschuß- 
mengen aufzunehmen vermag, kann die Turbine 
mit unveränderter Entnahmemenge arbeiten. 
Dadurch ergibt sich nicht nur gleichmäßige Be- 
lastung der Kessel, z. B. beim Anheizen der 
Kocher, sondern auch durch verstärkte Hoch- 
dampfabgabe eine starke Abkürzung der An- 
kochdauer und damit eine entsprechende Pro- 
duktionssteigerung. 


Ganz ohne Kondensationsturbinen wird auch 
eine wärmewirtschaftlich sorgfältigst geplante 
Anlage nicht immer auskommen. Zweckmäßig 
bleibt den Kondensationsturbinen die Aufgabe 
zugewiesen, als Betriebsreserve und zum Aus- 
gleich der Spitzenbelastungen zu dienen. 


Die jetzt erreichte Herstellung hochwertiger 
Zahnradgetriebe hat der Dampfturbine, die bie- 
her fast ausschließlich nur mit Drehstromgene- 
ratoren gekuppelt werden konnte, neue Verwen- 
dungsmöglichkeiten erschlossen. So ist es nun 
möglich, die Turbine für die jeweils günstigste, 
von der Frequenz der anzutreibenden Dreh- 
stromgeneratoren unabhängige, über 3000 Um- 
drehungen in der Minute liegende Umlaufzahl 
auszuführen, oder auch die bedeutend lang- 
samer laufenden normalen Gleichstromgene- 
ratoren über Zahnradvorgelege durch die Tur- 
bine anzutreiben. In Abb. 22 ist beispielsweise 
eine AEG-Anzapfturbine für 3000 Umdrehungen 
in der Minute dargestellt, die mit einem Dreh- 
strom-Turbogenerator für 2200 kW, 3000 V, 
50 Per/s direkt gekuppelt ist und außerdem 
über ein Reduktionsgetriebe einen normalen 
Gleichstromgenerator für 750 kW, 750 Um- 
drehungen in der Minute, 2 X 220 V, zur Spei- 
sung mehrerer Papiermaschinenantriebe an- 
treibt. 

Ferner kann die Turbine nunmehr auch 
zum direkten Antrieb von langsam laufenden 
Arbeitsmaschinen, z. B. Holzschleifern, verwen- 
det werden. Die in Abb. 23 gezeigte Anzapf- 
turbine z. B. treibt über ein Zahnradvorgelege 
1:12 die mit 250 Umdrehungen in der Minute 
laufende Hauptwelle für vier miteinander ge- 
kuppelte Stetigschleifer an und ist mit einem 
Drehstromgenerator für 1240 KVA, 2000 V, 
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50 Per/s direkt gekuppelt. Von der langsam 
laufenden Hauptwelle wird außerdem mittels 
Riemens der an der Wand stehende Gleichstrom- 
generator für 300 KW, 750 Umdrehungen in 
der Minute angetrieben. Aehnliche Anlagen 
sind von der AEG schon in größerer Anzahl au» 
geführt worden. 

Eine Kernfrage der Wärmewirtschaft ist die 
Verminderung der Ausgaben für Brennstoffe, 
In dieser Hinsicht sind durch Einführung der 
Kohlenstaubfeuerung bedeutende Erfolge erzielt 
worden. Diese gestattet nicht nur restlose Aus 
nutzung minderwertiger, bedeutend billigerer 
Kohlen, sondern auch die Verbrennung der ein- 
gedickten Kocherablaugen. Dureh die selbe. 
tätige Feuerungsregelung ist es erst möglich ge 
worden, die Luft- und Brennstoffzufuhr so zu 
regeln, daß der CO-Gehalt konstant gehalten 
und bei Betrieb mehrerer Kessel die Gesamtbe 
lastung auf die einzelnen Kessel richtig verteilt 
wird — eine Aufgabe, die durch Handregelung 
nicht erfüllt werden konnte. 

Neben der Energieerzeugung in eigener Kraft- 
anlage spielt für viele Papierfabriken der An 
schluß an fremde Kraftwerke eine nicht zu 
unterschätzende Rolle. Erwähnt seien nur die 
Möglichkeiten des vorteilhaften Beruges billigen 
Nachtstromes für die Schleiferei. die Aus 
nutzung entfernt gelegener Wasserkräfte, der 
Reserve bei Störungen in der eigenen 
anlage, sowie die Abgabe überschüssiger Energie 
zur vollständigen Ausnutzung der vorhandenen 
Energiequellen. 


V.Die Bedeutung der Fachpresse für die 
Papierindustrie. 

Die Romantik der zunftgerechten Papier- 
macherei ist längst dahin. Handwerkskunst is 
in wissenschaftlich durchdrungene, chemisch- 
technische Arbeitsverfahren übergegangen. Von 
der Zuführung der Rohstoffe an bis zum Ver 
sand des fertigen Papiers führt der ununter 
brochene Werdegang von Maschine m M 
schine. Der Rhythmus des industriellen Grok 
betriebes schwingt in der Papierfabrik heutiger 
Zeit. Zwar hat die Maschine dem Papier 
macher die mühevolle Handarbeit abgenom 
men, doch dafür ihn ganz in ihren Bann ge 
zwungen. Statt der Handfertigkeit verlangt 
sie von ihm mehr und mehr technisches Wiwen 
auf umfangreichem Gebiete. Durch das auf die 
praktische Ausbildung folgende Fachstudium 
erhält er die Grundlage, die ihn befähigt, 1 
der ständig fortschreitenden Entwicklung mir 
zuwirken, Neben der Erforschung und L 
tung der Herstellungsverfahren muß er den 
Fortschritten auf maschinen- und elekroteck 
nischem Gebiete folgen, um sie seinen Zweck® 
dienstbar zu machen. Wäre er hierin ganz s% 
sich selbst gestellt, so bliebe ihm eine 8% 
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fassende Uebersicht der neueren Erkenntnisse 
und Erfahrungen auf dem engeren und weiteren 
Fachgebiete verschlossen, zu denen er auf oft 
nur mühevollem Wege oder überhaupt nicht 
gelangen würde. a 
Dem hochentwickelten Stand der Papier- 
industrie entsprechend ist eine ansehnliche 
Fachliteratur entstanden, die dem Papierfach- 
mann die notwendige Ergänzung seines Wissens 
bietet: In zahlreichen Lehr- und Nachschlage- 
büchern sind zwar die feststehenden Grund- 
lagen und gesammelten Erfahrungen zusam- 
mengefaßt, doch beschränken sie sich meist 
nur auf Teilaufgaben des Gesamtgebietes und 
bereits abgeschlossene Zeiträume. Unentbehr- 
lich bleibt daneben die Fachzeitschrift, der die 
Aufgabe zugewiesen ist, durch regen Er- 
fahrungsaustausch und laufende Berichter- 
stattung auf wirtschaftlichem sowohl, als auch 
auf fachwissenschaftlichem Gebiete zur För- 
derung der Papierindustrie, damit auch der ihr 


JUBILAUMS:.: HEFT 1927 


dienstbaren Maschinenbau- und Elektroindu- 
strie, beizutragen. Ä 

Dem Verlag und der Schriftleitung des „Pa- 
pier-Fabrikant“ darf dankbar anerkannt wer- 
den, daß sie dieser Aufgabe in den 25 Jahren 
des Bestehens der Zeitschrift vollauf gerecht ge- 
worden sind. Die nunmehr vorliegenden 
25 Jahrgänge geben ein Spiegelbild der Ent- 
wicklung der Papierindustrie in einem Zeit- 
abschnitt, in dem sich die bedeutendsten Ver- 
vollkommnungen der Arbeitsverfahren, Fabri- 
kationseinrichtungen und Energie wirtschaft 
vollzogen. So enthalten sie nicht allein wert 
volle Aufzeichnungen von entwicklung» 
geschichtlichem Interesse, sondern in über 
wiegendem Maße grundlegende Arbeiten von 
bleibendem praktischen Wert. Die beste An- 
erkennung, die dem Verlag und .der Schrift- 
leitung dafür gezellt werden kann, ist der 
Wunsch, daß sie den „Papier-Fabrikant“ in glei- 


chem Sinne weiterführen mögen, wie bisher. 


RO 


Fortschritte der Zellstoff- und Papierfabrikation 
in den letzten 25 Jahren 
Von Professor Dr. Carl G. Schwalbe-Eberswalde 


Einleitung: 

Der nachstehende Bericht ist vom Stand- 
punkt des auf dem Gebiete der chemischen 
Technologie arbeitenden Chemikers verfaßt. 
Die chemische Technologie hat die Aufgabe, 
Fabrikationsprozesse wissenschaftlich zu er- 
forschen unter Anwendung des gesamten Rüst- 
seuges, das von dem reinen Wissenschaften 
dargeboten werden kann. Sie hat ferner .die 
Aufgabe, bestehende Fabrikationsverf ahren zu 
verbessern und neue Verfähren zu ersinnen, 
wobei jedoch zum Unterschied zu rein wissen- 
schaftlicher Arbeit der Gesichtspunkt der Wirt- 
niemals außer acht gelassen wer- 


Es bedarf keiner Erläuterung, daß bei einer 
solchen Darstellung auf wissenschaftliche Ar- 
heiten verwiesen werden sollte, welche entweder 
‘ür technologische Zwecke ausgeführt worden 


or oder aber ganz unabhängig davon wert- 
volle Erkenntnis für die Fabrikation ergeben 


Er Wenn man auch beispielsweise von der 
onchung der Molekülgröße der Cellulose 


keine unmittelbaren Fortschritte auf dem Ce 
biete der Zellstoffabrikation erwarten kann, so 
stehen solche Fortschritte doch sicherlich auf 
dem Gebiete der Kunstseide in Aussicht, Die 
moderne Entwicklung der Begriffe Molekül, 
Aggregat, der durch röntgenspektrographische 
Untersuchungen erschlossenen Kristallite und 
Primärteilchen hat schon Einfluß auf die 
wissenschaftliche Seite der Kunstseidenfabri- 
kation gehabt und wird sich weiter auswirken. 


Die Ermittlung der Konstitution des Lignins 
ist bisher noch nicht geglückt, obwohl es ge- 
radezu in der chemischen Wissenschaft Mode 
geworden ist, über Cellulose oder Lignin zu 
arbeiten. Sicherlich wird auch die Lösung des 
Ligninproblems von Einfluß auf die Deutung 
vielleicht sogar Verbesserung der technolo. 
gischen Prozesse sein. Nachhaltigste Förde. 
rung der Technologie ist von der Kolloidchemie 
zu erwarten, sofern die inımer noch vorhan- 
dene Bevorzugung anorganischer Kolloide in 
Lösung einer auf breiter Grundlage aufgebauten 
Erforschung der Faserkolloide Platz macht 
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und die für deren Studium unbedingt nötigen 
analytischen Methoden gefunden bzw. aus- 
gearbeitet sind. In den nachstehenden Betrach- 
tungen soll, wenn nötig, auf wichtige rein 
wissenschaftliche Untersuchungen verwiesen 
werden. Jedoch ist es nicht Absicht des Autors, 
etwa eine vollständige Literaturübersicht mit 
Nachweis der Originalliteraturstellen zu geben. 
Es würde dies den Umfang des Berichtes ganz 
bedeutend vergrößern. Es erscheint aber auch 
ein derartiger Literaturnachweis als überflüssig, 
da der Verfasser in den Jahren 1909 bis 1922 
in den „Auszügen der Literatur der Zellstoff- 
und Papierfabrikation“ die einschlägige Litera- 
tur gesammelt hat. Die Sammlung ist später 
vom Verein der Zellstoff- und Papierchemiker 
übernommen und weitergeführt worden, so daß 
etwa erwähnte Einzelarbeiten in diesen Litera- 
tsrauszügen, die mit Sach- und Autorenver- 
seiehnis versehen sind, nachgesucht werden 
können. 


Die Zellstoffabrikation. 


Hadern: Die Herstellung von Faserstoff aus 
Hadern ist an die Spitze des Berichtes gestellt 
worden, einmal aus historischen Gründen, dann 
aber auch deshalb, weil die edelsten und besten 
Papiere aus Hadernzellstoffen gefertigt werden, 
wenn auch in quantitativer Beziehung die Ha- 
dern in ihrer Bedeutung für die Papierfabri- 
kation außerordentlich stark zurückgegangen 
sind. In der Berichtsperiode sind zu den üb- 
lichen Fasern Leinen- (Flachs-), Hanf. und 
Baumwollfasern noch in größerer Menge die 
Jute und die „Linters“ — die auf den Samen- 
kapseln der Baumwollstaude verbleibenden 
Samenhaare — getreten. Bei den eigentlichen 
Hadern handelt es sich um gebrauchte bzw. 
verbrauchte Gewebsteile, die bei weißen Hadern 
durch die meist brutale Hauswäsche außer- 
ordentlich gelitten haben und durch Oxydation 
und Hydrolyse in ihrer Festigkeit stark ge- 
schwächt sind. Sie enthalten Hydro- und Oxy- 
cellulose, die bei der üblichen und notwendigen 
Aufschließung mit Basen (Kalk, Aetznatron, 
Soda) zersetzt werden. Es liegt in der Natur 
der Sache, daß jede tiefgreifende Umwälzung 
auf dem Gebiet der Spinnfaserindustrie sich bei 
der Hadernverarbeitung auswirken muß. 


In der Berichtszeit ist die Merzerisation der 
Baumwollgewebe zur allgemeinen Anwendung 
gekommen. Meist die Baumwollgewebe, sel- 
tener die Baumwollgarne werden mit starker 
Natronlauge unter Spannung behandelt, wo- 
durch man einen hohen Glanz und ein besseres 
Färbevermögen der Baumwollfasern erzielt. 
Während um 1900 die merzerisierten Hadern 
nur einen kleinen Prozentsatz der überhaupt 
für die Papierfabrikation verbrauchten Baum- 
wollhadern ausmachten, hat sich dies sehr rasch 
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geändert, und gegenwärtig dürfte der größte Teil 
aller farbigen Baumwollhadern eine Merzeri- 
sation durchgemacht haben. Diese Merzeri- 
sation kana sich bei der Verarbeitung der 
Hadern in der Weise auswirken, daß durch die 
bei merzerisierten Geweben eingetretene starke 
Quellung die Baumwollfasern reaktionsfähiger 
geworden sind und demnach die Kochung sol 
cher Hadern etwas milder vonstatten gehen 
muß. Eine weitere Auswirkung der erwähnten 
Veränderung des Rohmaterials liegt erst auf 
dem Gebiete der eigentlichen Papierfabrikation: 
Die gequollenen (merzerisierten) Fasern mahlen 
sich leichter zu Schleim als die nicht merzeri- 
sierten. Eine weitere Umstellung auf dem 
Textilgebiete war die Einführung der s- 
genannten Indanthrenfarbstoffe. Es sind das 
Farbstoffe, welche in ihren färberischen Eigen 
schaften zu den Küpenfarbstoffen, . B. dem 
Indigo, gehören und sich durch eine ganz außer- 
ordentliche Beständigkeit gegenüber den Atmo- 
sphärilien auszeichnen. Wie groß die Wider 
standsfähigkeit dieser Indanthrenfarbstoffe ist, 
geht wohl am besten aus dem Hinweis hervor, 
daß es Indanthrenfarbstoffe gibt, welche beim 
Kochen mit Salpetersäure beständig sind. 
Wurden schon in früherer Zeit die türkisch- 
roten und die indigoblauen Hadern aussortiert, 
weil man mit ihrer Bleiche Schwierigkeiten 
hatte und sie deshalb lieber für farbige Papiere 
bzw. Aktendeckel nach Möglichkeit verwendete, 
so kamen in den letzten Jahrzehnten indanthren- 
farbene Hadern in solchen Mengen in die 
Papierfabriken, daß sich bei dem Kochen und 
Bleichen die große Widerstandsfähigkeit der 
Farben für den Papierfabrikanten sehr unar 
genehm bemerkbar machte. Es mußten neue 
Kochmethoden für derartige farbige Hadern 
ausgemittelt werden und scharfe Oxydation wa 
nötig, um die Farbstoffe gänzlich zu beseitigen. 
Es ist verhältnismäßig leicht, diese Farbstoffe 
durch Reduktion zum Verschwinden zu bringe®, 
aber es ist schwer, die Reduktionsprodukte vor 


ehalten werden, zu entfernen. Gegenwärtig 
dürfte die Entfernung der Indanthrenfarben in 
den Hadernpapierfabriken keine großen Schwie- 
rigkeiten mehr machen. Man hat durch p 
dige Versuchsarbeit die Kochbedingungen nen 
nen gelernt, welche auch bei diesem Materi 5 
dem gewünschten Ziel der vollständigen 
färbung führen. 

Die zur Kochung von Hadern verwendete 
Chemikalien haben sich kaum in ihrer Art a 
ändert. Noch immer spielen Kalk, Aetsne 
bzw. Soda und Aetznatron die Hauptrolle. 
unablässiges Probieren ist für die ei 
Sortimente der Hadern festgelegt worden, . 
Chemikalienmengen, Konzentration, hi 
Zeit und welcher Druck zur gewünschten so 
schließung des Hadermaterials führen. 
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mühselige Arbeit hätte sicherlich abgekürzt 
werden können, wenn man die Erfahrungen der 
älteren Schwester der Papierfabrikation, der 
Textilindustrie, sich mehr zunutze gemacht 
hätte. Ist doch ganz genau das Verhalten der 
einzelnen Faserarten gegenüber den Basen, wie 
Kalk und Aetznatron, bekannt. Aus dem von 
der Textilindustrie in dieser Riehtung aufge- 
stapelten Tatsachenmaterial geht ohne weiteres 
hervor, daß die erstere weit empfindlicher ist 
infolge ihrer von der Baumwolle abweichenden 
Zusammensetzung Die von Ehrlich er- 
forschten Pektinstoffe sind es, welche die Leinen - 
oder Flachsfaser charakterisieren, und bei der 
Kochung muß unbedingt auf diese chemische 
Verschiedenheit des Fasermaterials Rücksicht 
genommen werden. Technisch-wissenschaftliche 
Arbeiten auf diesem Gebiete sind verhältnis- 
mäßig selten. Es darf wohl die Arbeit von 
Grimm erwähnt werden, da dessen Erfahrungen 
in der Versuchsstation für Holz- und Zellstoff- 
chemie in Eberswalde durch Versuche in der 
Feinpapierfabrik der Gebrüder Ebart, Specht- 
hausen, teilweise nachgeprüft werden konnten. 
Von Bedeutung für eine rationelle Hadern- 
kochung sind wohl auch schon die Erfahrungen 
geworden, die man bezüglich des anscheinend so 
einfachen Vorganges der Herstellung einer Kalk- 
milch hat sammeln können. Je nach der Zu- 
sammensetzung des Kalksteins, je nach der 
Größe etwaiger Kristalle, je nach der Brenn- 
temperatur, Brennzeit, ist das Verhalten des 
Aetzkalkes beim Löschen ein verschiedenes, und 
von großer Bedeutung ist auch das Lebensalter 
einer Kalkmilch. Manche Kalksorten bedürfen 
einer längeren „Reifezeit“ als andere. Die Ur- 
sache der verschiedenen Wirksamkeit der Kalk- 
milch liegt im wesentlichen auf kolloidchemi- 
schem Gebiet. Man hat besonders in den Ver- 
einigten Staaten viel Arbeit auf die technolo- 
gische Erforschung der Brauchbarkeit der ver- 
schiedenen Aetzkalksorten verwendet und ist 
gegenwärtig durch verschiedene Prüfungs- 
methoden in der Lage, die Wirksamkeit einer 
Kalkmilch zahlenmäßig festzulegen 
In neuester Zeit hat man versucht, den Koch- 
vorgang zu beschleunigen und die Aufschließung 
der Hadern zu verbessern durch Zusätze von so- 
genannten Emulgatoren, wie solche schon lange 
in der Textilindustrie verwendet werden, um 
eine rasche und völlige Benetzung der Fasern 
mit den in der Textilindustrie gebräuchlichen 
Chemikalienlösungen, z. B. mit Farbstoffen, zu 
erreichen. Es hat sich denn auch herausgestellt, 
in der Tat solche Emulgiermittel bei der 
ochung von Vorteil sind. Es ist aber zu be- 
denken, daß es sich bei dem Türkischrotöl, bei 
den Tetralin-Präparaten und anderen modernen 
Zusatzmitteln um Stoffe von verhältnismäßiger 
\ostspieligkeit handelt, so daß tatsächlich er- 
zielte Erfolge wirtschaftlich sich nicht auswirken 
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können, weil die Aufwendungen zu hoch sind 
oder soch zu hoch sind. Bedenkt man aber, 
daß durch die Anwendung von Netzmitteln, um 
einige Namen zu nennen: „Neomerpin“, „Savo 
nade“, „Nekal“ usw., die Fasern sehr geschont wer- 
den und dadurch die Ausbeute steigen kann, so 
darf man wohl schließen, daß die erst seit einer 
Reihe von Jahren durchgeführten Versuche 
noch zu schönen Erfolgen führen können. 

Bei den Hadern sind noch nicht die Jute- 
abfälle genannt worden, die als zerschlissene 
und unbrauchbar gewordene Säcke in die Pa 
pierfabriken wandern und dort anfangs große 
Schwierigkeiten bereiteten, weil die üblichen 
Koch- und Bleichverfahren nicht ausreichen, um 
dieses Material zu reinigen. Macht man sich 
aber klar, daß die Jute eine verholzte Bastfaser 
ist, so sieht man auch, daß eine Hadernkochung 
nach Schema F für diese Jutefasern nicht aus- 
reichen kann. Die Feinpapierfabriken, soweit 
sie Jute verarbeiten, haben sich meist eine 
Sondermethode für die Aufschließung der Jute 
ausgearbeitet und benutzen diese als Geheim- 
verfahren. In die Literatur ist wohl nur die 
Feststellung von Müller und Heigis gedrungen, 
daß ein Zusatz von Natriumazetat bei der 
Kochung die Aufschließung der Jutefasern 
wesentlich erleichtert. Bei anderen Jute-Auf- 
schließverfahren ist es das Zusammenwirken 
von Chlor und Alkali, welches zum gewünschten 
Ziel führt. Es muß noch betont werden, daß 
das Kochen der Hadern vielfach nur eine vor 
bereitende Operation ist, und daß die Auf- 
schließung, die Entfernung unerwünschter 
Freindstoffe, zu einem erheblichen Teil in der 
Bleiche geschehen muß. Ueber diese Bleiche 
wird noch in einem späteren Abschnitt des Be- 
richtes gesprochen werden müssen. 

Der Chemiker und auch der Laie sind ge- 
wöhnt, die Cellulose, die pflanzliche Gerüst- 
substanz, als etwas außerordentlich Widerstands- 
fähiges anzusehen. Der Cellulosefachmann 
weiß, wie schwer es ist, die Cellulose vor 
dem Angriff der Reagentien zu schützen. 
Diese Empfindlichkeit der Cellulose hat sich 
sehr deutlich gezeigt bei der in der neuesten 
Zeit immer häufiger versuchten Herstellung von 
Papieren aus dem Werg, dem Abfall der Flachs- 
faserfabrikation und aus den schon erwähnten 
Linters, den Abfällen der Baumwollfaser-Ge- 
winnung. Bei dem Werg erschweren die holzi- 
gen Teile des Flachsstengels die Reinigung, da 
sie der üblichen Kochung und Bleiche wider- 
stehen. Man hat in der Berichtszeit einerseits 
für den Zweck der Schäbenentfernung die sehr 
mit Recht unbeliebte Gasbleiche wieder heran- 
gezogen. Andererseits hat man auch die gün- 
stige Wirkung des Natriumsulfits bei der Auf. 
schließung von schäbenhaltigem Werg nutzbar 
gemacht. Die einschlägigen Verfahren dürften 
jedoch kaum mit ihren Einzelheiten in die 
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Oeffentlichkeit gedrungen sein. Auch heute 
noch bedarf es manchen Kunstgriffes, um ein- 
wandfreie, etwa für Nitrierzwecke 

Papiere aus dem Werg herzustellen. — Bei den 
Linters handelt es sich um ein sehr verschieden- 
artiges Rohmaterial, das einerseits mit den 
Resten der braunen Baumwollsamenschalen ver- 
unreinigt sein kann, dann aber auch um Fasern 
in den verschiedensten Reifezuständen. So ist 
es erklärlich, daß man gewöhnlich bei der Rei- 
nigung der Linters über eine Ausbeute, die 
zwischen 50 und 60 Prozent vom Faserroh- 
gewicht liegt, nicht hinauskommt, indem un- 
reife Fasern leichter angegriffen werden als die 
ausgereiften Baumwollfasern. Infolgedessen 
macht die Einführung der Linters in die Fein- 
papierfabrikation verhältnismäßig langsame 
Fortschritte, obwohl sehr große Mengen von 
solchen Linters vorhanden sind und sie sicher 
ein vorzügliches Rohmaterial für die Fein- 
papierfabrikation darstellen. Allerdings muß 
berücksichtigt werden, daß es Fabrikationen 
gibt, bei denen eine Ueberführung der Fasern 
in die Papierform nicht notwendig ist, wie etwa 
bei der Viskoseseiden- oder Kupferoxyd- 
ammoniakseiden - Herstellung oder Nitrocellu- 
lose aus den Linters. Diese Fabrikationen sind 
es auch, welche das verhältnismäßig kostbare 
Rohmaterial zum Teil für sich in Anspruch 
nehmen, so daß es die Feinpapierfabriken 
wohl auch nicht in den Mengen zu annehm- 
baren Preisen erhalten, die sie bei günstiger 
Preisstellung verbrauchen könnten. Die 
hohe Qualität der aus ungebrauchten Rohfasern 
hergestellten Papiere ist erst neuestens wieder 
durch verhältnismäßig großangelegte Versuche 
des Buro of Standards in Washington bewiesen 
worden. Man hat dort aus Gemengen von 
75 Teilen ungebleichten Baumwollfasern und 
25 Teilen Leinenfasern Wertpapiere hergestellt, 
die bei der Festigkeitsprüfung sich als doppelt 
so stark als die üblichen Fasergemenge erwiesen 


haben. 


Stroh: Die Aufschließung des Strohes mit 
Hilfe von Aetzkalk für die Strohpappenfabri- 
kation hat wesentliche Aenderungen in der Be- 
richtszeit nicht erlitten. Interessant ist es, daß 
man die sehr schädlichen gelben Strohstoff- 
abwässer in Holland durch Vergärung nutzbar 
gemacht hat. Die bei der Vergärung entstehen- 
den brennbaren Gase (Wasserstoff und Methan) 
können für Lichterzeugung oder Kraftbetriebe 
Verwendung finden. Doch wird es schwierig 
sein, die zur Gärung nötige Temperatur ohne 
kostspielige Einrichtungen Sommer und Winter 
hindurch aufrechtzuerhalten. 


Die Herstellung des Strohzellstoffes mit 
Hilfe von Alkali bzw. Gemengen von Alkali 
und Schwefelnatrium ist in vielen Fabriken 
durchgeführt. Die anfänglich starke Geruchs- 


belästigung hat man durch zweckmäßige Füh- 
rung des Ofenbetriebes in mäßigen Grenzen 
halten können. Zu einer Einführung des von 
Schwalbe angegebenen Verfahrens zur Geruch» 
beseitigung mit Hilfe eines Strohhäcksel-Kon- 
taktes, der die Gerüche nicht nur absorbiert, 
sondern dauernd festhält, ist es trotz günstiger 
Ergebnise in einem Versuchsbetriebe in 
Deutschland noch nicht gekommen. Die Stärke 
des Geruches wächst mit der Menge des Schwe- 
felnatriums. Man hat deshalb auch diesen 
Schwefelnatriumzusatz möglichst klein gehalten. 
Die wissenschaftlichen Erkenntnisse der sich 
abspielenden Aufschließreaktionen versuchte 
Beckmann und seine Mitarbeiter, ferner auch 
Paschke zu ergründen. Die Beckmannschen 
Arbeiten haben im Weltkrieg zu sehr erfolg- 
reichen Fabrikationen von Strohfutter geführt, 
da sich herausstellte, daß schon in der Kälte ge- 
wisse Teile des Lignins herausgelöst werden. Bei 
den Arbeiten von Paschke ist der Grundgedanke, 
den Angriff der Cellulose durch Natronlauge 
durch Anwendung von Soda zu vermeiden. 


Heuser und Haug haben aus dem Studium des 
Strohzellstoffes die Schlußfolgerung gezogen, 
daß entgegen Croß und Bevans Anschauung 80. 
genannte Furoide nicht existieren, sondern ledig- 
lich Pentosan im Stroh enthalten ist. Nachdem 
Schwalbe und Feldtmann gezeigt hatten, daß 
der stets beobachtete hohe Basenverbrauch bei 
den Strohkochungen sauren Bestandteilen des 
Pentosans, nämlich der Glukuronsäure zuzu 
schreiben ist, und Erich Schmidt ähnliche Säure- 
bestandteile in dem Pentosan vieler Pflanzen. 
stoffe nachgewiesen hat, erscheint die ‚Aufgabe, 
das Pentosan aus dem Stroh zu beseitigen, in 
einem neuen Licht. 


Schacht ist wohl der erste gewesen, der die 
günstige Wirkung des Natriumsulfits bei der 
Aufschließung von Stroh erkannt hat. Im Na- 
triumsulfit wirkt die schweflige Säure und die 
Base auf das Lignin und die Base allein auf 5 
übrigen Inkrusten. Die Schwierigkeit bei s 
Verwendung von Natriumsulfit Tiegt in 8 
Regeneration dieses Salzes. Wie die 5 
setzung der Sodaschmelzen zeigt, schwankt 
Cehalt an Schwefelnatrium oft in weiten Gren- 
zen. Kommt nun zu den Agentien: Aetznatron 
und Schwefelnatrium noch Natriumsulfit hint, 
so wird es entsprechend schwerer seu = 
Frischlauge herzustellen, welche diese reag 
renden Salze in den richtigen zebentei ff. 
Mengenverhältnissen enthält. Bei der y 
schließung von Stroh ist nun außerdem n "i 
schwierige Entfernung der Kies MUT. e 
Betracht zu 1 wodurch sich W 
Komplikationen ergeben. BR 

Der Gedanke, durch Natriumsulfit die 115 
schließarbeit zu verbessern, ist von Braun 11 
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denen der Grundgedanke ist, das Gemenge der 
chemischen Agentien dem jeweilig aufzuschlie- 
genden Material möglichst anzupassen. Die 
Verwendung der Sulfite ist weiterhin von Drew- 
sen, von MacKee und Braidy studiert und in 
mannigfaltigen Variationen angewendet worden. 
Neben dem Natriumsulfit wurde auch dem 
Magnesiumsulfit wieder Beachtung geschenkt. 
Der Versuch, die schon von Drewsen studierte 
Mischung von Kalk und Schwefel als billigste 
Reagentien zum Aufschluß anzuwenden, ist von 
Tingle wiederholt worden. Die geradezu furcht- 
baren Gerüche, welche sich bei dieser Arbeits- 
weise entwickeln, werden aber wohl die Ein- 
führung des Verfahrens verhindern oder doch 
verzögern. | 

Außer den genannten Agentien hat man zum 
Aufschluß von Stroh in der Berichtszeit auch 
wieder einmal Salpetersäure empfohlen, in dem 
Gedanken, daß die Salpetersäure zu Stickoxyd 
reduziert wird, welches seinerseits wieder in 
Stickstoffdioxyd und Salpetersäure leicht um- 
gewandelt werden kann. Der springende Punkt 
bei der Wirtschaftlichkeitsrechnung eines sol- 
chen Verfahrens ist, ob wirklich die sehr kost- 
bare Salpetersäure ganz oder wenigstens nahezu 
wiedergewinnbar ist. Da es sich herausgestellt 
hat, daß die Salpetersäure teilweise bis zu ele- 
mentarem Stickstoff reduziert wird, und zwar 
in Beträgen von 10—25 Prozent, so wird es 
selbst bei niedrigsten Stickstoffoxydpreisen 
schwer sein, eine rentable Fabrikation einzu- 
fichten. Weitere Schwierigkeiten sind durch 
die Oxydation der Cellulosefaser und die Ent- 
stehung großer Oxalsäuremengen bedingt, für 
welch letztere der Absatz fehlt. 


Die Aufschließung von Stroh mittels Chlor ist 
einerseits von Cataldi Pomilio, andererseits von 
de Vains empfohlen worden. Bei ersterer Ar- 
heitsweise dient das Chlorgas, bei letzterem 
Verfahren das Chlorwasser als wirksames Agens. 
Der Behandlung mit Chlor muß jedoch eine 
Druckkochung mit Alkali vorausgehen und nach 
erfolgter Chloraufnahme eine Behandlung mit 
Aetznatron folgen. Das Verfahren ist auf 
Espartogras (Alfa) anscheinend mit Erfolg an- 
gewendet worden. Doch sind Angaben über 
dauernd erfolgreiche Betriebe dieser Art noch 
nicht zu erlangen. Bedenklich ist nach Ansicht 
des Autors dieses Berichtes, daß bei diesem 
Verfahren Chlor und Alkaligewinnung mitein- 
ander gekoppelt sind. Bei hohem Chlor- 
verbrauch muß Absatz für die entsprechend 
hohe Aetznatronerzeugung gesucht und ge- 
kunden werden. Bei starker N achfrage nach 
Aetznatron wird es schwer sein, die entsprechen- 
den großen Chlormengen zur Erzeugung von 

ff unterzubringen. Der Vorteil, daß eine 
Regeneration der Agentien nicht notwendig ist, 
nur unter ganz besonders günstigen Um- 
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ständen tatsächlich vorhanden sein, nämlich 
dann, wenn die schädlichen Ablaugen sich 
mühelos in großen Wassermassen verteilen 
lassen. Sind günstige Wasserverhältnisse nicht 
vorhanden, so wird die Regeneration unvermeid- 
lich. Dann schwinden aber auch die Vorteile 
des Verfahrens, da eine Druckkochung nicht ent- 
behrt werden kann. In der Fachpresse finden 
sich zahlreiche Erörterungen über den Wert des 
Verfahrens, insbesondere soll auf die kritischen 
Bemerkungen von Schacht hingewiesen werden 
und auf eine kürzlich erschienene Broschüre 
von Wenzl. - 

In die Betriebskontrolle der Strohzellstoff- 
fabrikation sucht man neuestens die sogenannte 
elektrometrische Bestimmung der noch vor- 
handenen Alkalimengen einzuführen. Bei der 
dunklen Farbe der Lösungen ist häufig der 
Farbenumschlag bei Indikator-Titration nicht 
deutlich zu erkennen. Immerhin muß festge- 
stellt werden, daß auch ohne elektrometrische 
Messungen zufriedenstellende Betriebskontrolle 
erzielbar ist, und diese zum Teil in die Hand 
des Arbeiters gelegt werden kann. 

Ein allmählich sich immer mehr steigerndes 
Interesse hat in der Berichtszeit die Auf- 
schließung der Bambusgräser gefunden. Bei der 
abnormen Länge der Bambusfaser, die im 
Gegensatz zu den Strohfasern die Länge der 


Fichtenholzfasern erreicht, erscheint der Bam- 


buszellstoff als der gegebene Ersatz für den 
Fichtenholzzellstoff. Fichtenholzzellstoff wird 
bei der zunehmenden Verringerung der Fichten- 
waldbestände bald nicht mehr in einer den Be- 
darf befriedigenden Menge erzeugbar sein, so 
daß unbedingt ein Ersatz geschaffen werden 
muß. Die Aufschließung des Bambus ist be- 
sonders in Indien von Raitt eingehend studiert 
worden und die Herstellung bleichbaren Zell- 
stoffes bereitet keine Schwierigkeiten mehr. Für 
deutsche Verhältnisse erscheint ein Einführen 
von Bambuszellstoff aus den Tropen in Rück- 
sicht auf die Zellstoff- und Papierindustrie 
nicht wünschenswert. Dagegen muß danach ge- 
strebt werden, daß man aus den Tropen soge- 
nannte „Faserkonzentrate“ erhalten kann. Durch 
einfache Verfahren der Erweichung und Zer- 
faserung müssen die als Ballast zu betrach- 
tenden kurzen Fasern ausgeschieden werden, so 
daß nur ein hochwertiges Konzentrat den Weg 
über See aus den Tropen nach der gemäßigten 
Zone zu machen braucht. Da die grünen 
Pflanzen sich weit leichter zerfasern lassen als 
die schon eingetrockneten, wird es zweckmäßig 
sein, von dem grünen Bambus auszugehen. Diesen 
Gedankengang hat Schwalbe in Vorträgen 1923 
und 1925 und 1927, ferner auch in der „Deutschen 
Allgemeinen Zeitung“ 1926 entwickelt. 


Der Versuch, das Schilf als Rohstoff in die 
deutsche Papierindustrie einzuführen, dürfte 
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als gescheitert zu bezeichnen sein. Bei den mit 
außerordentlicher Reklame in Szene gesetzten 
Schilfzellstoff-Herstellungen ist von Anfang an 
der Frage des Sammelns, Trocknens, des Trans- 
portes und der Stapelung des wenig wertvollen 
Rohstoffes nicht genügend Beachtung geschenkt 
worden. Die Unmöglichkeit, in unserem Klima 
durch bloße Lufttrocknung die für den Betrieb 
einer Fabrik notwendigen Mengen trockenes 
Schilf zu erhalten, ist zu spät erkannt worden. 
Die mangelnde Rücksichtnahme auf diese Vor- 
bedingungen für jede wirtschaftliche Fabrika- 
tion zeigt sich auch bei den zahlreichen Erörte- 
rungen über die Verwendung des Strohs von 
Kulturpflanzen jeder Art zur Erzeugung von 
Zellstoff. Die Wirtschaftlichkeitsrechnung er- 
gibt fast in allen Fällen, daß das Sammeln, 
Trocknen, Transportieren und Stapeln der- 
artiger Materialien sie so sehr verteuert, daß 
sie als Rohstoff nicht mehr wettbewerbsfähig 
mit dem Holze sind, ganz abgesehen davon, daß 
die Kürze der Gräserfasern — die Bambusfaser 
bildet eine Ausnahme — die Strohzellstoffe nie- 
mals zum vollwertigen Ersatz der Fichtenholz- 
zellstoffe machen kann. 


Holzschliff: Die Holzschliffabrikation hat 
sich in der Berichtszeit vorwiegend nach der 
maschinentechnischen Seite hin entwickelt. Es 
genügt, wenn hier auf den Magazinschleifer 
und den „Stetigschleifer“ von Voith hingewiesen 
wird. Die Erzeugung von Holzschliff ist aber 
nicht ein rein mechanischer Prozeß, denn der 
Erfolg hängt davon ab, daß möglichst wenig 
Fasern zertrümmert werden. Je günstiger der 
Quellungszustand des Holzes ist, um so günsti- 
ger auch die Ausbeute an unverletzten Fasern. 
Wie die Erfahrung gelehrt hat, liefert frisches 
Holz wesentlich besseren Schliff als altes, lange 
gelagertes Holz. Der Gedanke, das Holz durch 
chemische Vorbehandlung günstig zu beein- 
flussen, ist in mannigfaltigster Weise bearbeitet 
worden. Schwalbe hat versucht, durch Schwe- 
felnatrium, Natriumsulfit, Kalziumbisulfit gün- 
stige- Quellungen hervorzurufen. Enge hat in 
ähnlicher Richtung durch Vorbehandlung des 
Schleifholzes mit wässerigen Schwefligsäure- 
lösungen den Effekt der Schleifarbeit zu ver- 
bessern gesucht. Die erfolgreichste Erweichung 
des Holzes ist bislang durch die Dämpfung er- 
reicht worden, bei welcher jedoch der Holz- 
körper eine braune Farbe annimmt, so daß 
weißer Schliff nicht aus vorgedämpftem Holz 
erzeugt werden kann. Allerdings wird be- 
hauptet, daß das in der Tschechoslowakei ent- 
wickelte „Lignozell“-Verfahren diese Uebel- 
stände in erheblichem Ausmaße vermeidet. 


Eine wirklich durchgreifende Vorbehand- 
lung des Holzes mit chemischen Mitteln dürfte 
eich bei den zur Schleiferei bestimmten Holz- 
stempeln niemals erreichen lassen. Die Che- 
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mikalien können, abgesehen von dem Dämpfen, 
nur durch Diffusion durch die zahlreichen 
Membranschichten in das Innere der Holz 
schichten wandern. Infolgedessen wird der 
Grad der chemischen Erweichung von außen 
nach innen abnehmen, also unglei ig sein, 
Günstiger und aussichtsvoller erscheint es, durch 
eine genügende Zerkleinerung das Holz der cho 
mischen Erweichung zugänglicher zu machen. 
Auf den von Rasch-Kirchner wohl zuerst be- 
schrittenen Wegen — Anwendung von Dampf. 
verfahren auf Holzhackspäne mit nachfolgen- 
der Kollerung — ist man in den Vereinigten 
Staaten weitergegangen. In Madison ist von 
de la Rue ein Verfahren entwickelt worden, bei 
welchem der chemischen Erweichung die Zer 
faserung in der eigenartigen „Stabmühle“ folgt, 
die schonender als der Kollergang und andere 
Zerfaserungsmaschinen die erweichten Holz- 
hackspäne in Faserbrei verwandelt. Das Ar 
beitsprinzip: Erweichung bzw. Quellung unter 
Zuhilfenahme chemischer Mittel, in Verbin- 
dung mit Zerfaserung auf faserschonenden Ma- 
schinen dürfte zu den von allen Fachkreisen er- 
sehnten „Halbstoffen“ führen, Faserstoffe, die in 
ihrer chemischen Zusammensetzung wwischen 


dem Holz und dem Zellstoff stehen und bei % 


nügender Verfilzungsfähigkeit für alle Verwer 
dungszwecke in Frage kommen, für die ein 
völlig reiner Holszellstoff nicht notwendig er- 
scheint. Erwähnenswert, wenn auch etwas aben- 
teuerlich anmutend, erscheint die „Zerfaserung® 
kanone“ der Mason Fibre Co. in Laurel 
(Missouri). Der Holzabfall wird unter hohem 
Druck mit Dampf behandelt und das unter 
Druck stehende Gefäß plötzlich abgeblasen, wo- 
bei eine Zerreißung der Fasermassen in befrie 
digendem Maße eintreten soll. Fraglich er 
scheint nur, ob die Apparaturen der a 
Beanspruchung auf die Dauer gewachsen sin 
Zellstoffe: Bei der alkalischen Auf schließung 
der Hölzer werden immer noch nebeneinander 
das reine Aetznatron — in den Verein uud 
Staaten als Soda-Verfahren bezeichnet — un 
das Sulfat - Verfahren angewendet. Das erste 
Verfahren hat die einfachere Regeneration 
für sich, das letstere bringt höhere 5 
und Faserschonung. In Deutschland ist die 5 
der Arbeit nach dem Sulfatverfahren 5 
starke Geruchsentwicklung (Merkaptane) z 
Hindernis für die Ausbreitung des Sullatre" 
fahrens gewesen. Tatsächlich hat sich dies n f 
in den Ländern mit geringer Beroker 4 
dichte: Finnland, Schweden, Norwegen ir 5 
einigen Teilen der Vereinigten Staaten UN = 
Kanada entwickeln können. Die 5 = 
wähnte Feststellung von Schwelbe, daß 1 
fälle verholster Fasern die Merkaptane 15 
bieren und chemisch verändern, ne i 
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beim Ausdämpfen oder bei der Druckkochung 
nicht mehr stattfindet, hat sich unter der Un- 
gunst der Verhältnisse in Deutschland noeh 
nicht durchsetsen können. In den Vereinigten 
Staaten hat Nordström einige neue Anlagen ge- 
baut, bei welchen dieses Prinzip der Geruchs- 
beseitigung Nebensache, die Trocknung des zur 
Kochung kommenden Holzes die Hauptsache 
ist. Nordström leitet wie Schwalbe heiße Gase 
durch das Hols, ersterer jedoch zum Zwecke der 
Trocknung, letzterer zur Beseitigung der Ge- 
rüche. Bei der Trocknung wird selbstverständ- 
lich die Geruchlosmachnug nebenbei erreicht. 

Die Einführung des Sulfatverfahrens in den 
Südstaaten der amerikanischen Union zwecks 
Aufarbeitung der dort vorhandenen riesigen 
Kiefernholzbestände hat bisher nicht zu den 
erhofften Erfolgen geführt. Man hat nur an 
Qualität hinter den besten Sulfatzellstoffen zu- 
rückstehende Fasermassen erzeugen können. 
Ob tatsächlich die bei verhältnismäßig hohen 
Wärmegraden gewachsenen Kiefern schlechtere 
Fasern ergeben oder ob die Anpassung des Ver- 
fahrens an die Holzart noch nicht in genügen- 
dem Maße durchgeführt ist, läßt sich gegen- 
wärtig nicht entscheiden. Bei der zunehmen- 
den Fichtenholznot, auf welche schon hinge- 
wiesen wurde, ist es von großer Bedeutung, 
einwandfrei festzustellen, ob tatsächlich nur 
die in der gemäßigten Zone wachsenden Kiefern- 
en die besten Sorten Sulfatzellstoff ergeben 

nnen. 

Bei der Fabrikation des Sulfatzellstoffes ist 
man neuerdings von dem schwierig zu bedienen - 
den Drehofen abgekommen. Man hat die 
Vakuumeindunstung und die Eindickung durch 
Kompression (Wärmepumpe) miteinander kom- 
biniert und es erreicht, daß die entstehende 
Dicklauge direkt im Schmelzofen verbrannt wer- 
den kann. Ueberhaupt ist das Verfahren, haupt- 
ächlich in Schweden, in der verschiedensten 
Richtung, insbesondere wärmeökonomisch 
durchgearbeitet worden, so daß erhebliche 
Fortschritte in der Fabrikation erzielt sind und 
man dem Idealzustand, daß die Regeneration 
ohne Aufwand von Brennmaterial durch Ver- 
brennung der organischen Substanz der Ablauge 
bestritten wird, ziemlich nahegekommen ist. 

Die bedauerliche Tatsache, daß die orga- 
nischen Stoffe der Ablauge durch Verbrennung 
vernichtet werden, hat zu mannigfaltigen Ver- 
suchen geführt, wertvolle Stoffe aus ihr auszu- 
scheiden. Rinman hat die Ablauge unter Kalk 
und Aetznatronzusatz eingedunstet und unter 
Zuhilfenahme überhitzten Wasserdampfes destil- 
liert, wobei Holzgeist und Azetonöle und an- 
dere wertvolle Produkte gewinnbar sind. Ab- 
gesehen von den nicht unbeträchtlichen tech- 

en Schwierigkeiten der Durchführung des 
Verfahrens ist es bei der Koppelung von Zell- 
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stofferzeugung und Holzgeistfabrikation schwer, 
für das als Nebenprodukt entstehende Methanol 
und die anderen Erzeugnisse stets befriedigen- 
den Absatz zu sichern. — Interessant sind auch 
die Versuche von Bergius und Hägglund, dureh 
Hochdruckerhitzung der Ablauge Essigsäure und 
Methanol usw. darzustellen. Bei der schon er- 
wähnten schwierigen Marktlage für Methanol 
und Essigsäure, die bekanntlich gegenwärtig 
synthetisch hergestellt werden können, ist es 
zweifelhaft, ob für das Verfahren eine günstige 
Konjunktur besteht. 


Der Mechanismus der Natronzellstoffkochung, 
der Einfluß der unvermeidlichen Begleitsalze, 
wie Soda und Sulfat, ist vielfach studiert wor- 
den. Zu einer Aufklärung des Reaktionsver- 
laufes haben diese Arbeiten noch nicht geführt. 
Die auffällige Tatsache, daß bei der Erhitzung 
im reduzierenden Medium bei Schwefelnatrium- 
gegenwart saure Stoffe entstehen, die als Alkali- 
salze in der Kochlauge enthalten sind, wird 
durch die wenig sagende Erklärung einer intra- 
molekularen Atomverschiebung zu deuten ver- 
sucht. — Bei der Verarbeitung von Kiefernhols 
werden Terpentin und Harz als Nebenprodukte 
gewonnen. Man hat es im Laufe der Berichts- 
zeit verstanden, aus dem stinkenden Sulfat- 
terpentin brauchbare Terpentinmarken herzu- 
stellen. Durch Anwendung mannigfaltigster 
Oxydationamittel sind die im Oel gelösten 
Merkaptane und andere Schwefelverbindungen 
oxydiert worden. Die Harze, die in der alka- 
lischen Lauge zunächst gelöst sind, sich dann 
aber als eine schaumige Masse beim Stehen der- 
selben abscheiden, hat man in Finnland in ihre 
Bestandteile zerlegt und sowohl Harzsäuren wie 
ungesättigte Fettsäuren erhalten können. — Der 
Versuch, die in dem sogenannten Stubbenholzs, 
den Wurzelstöcken der Stämme, in reichlicher 
Menge enthaltenen Harz- und Terpentinmengen 
zu gewinnen, ist in Deutschland gescheitert, in 
den Vereinigten Staaten bis zu einem gewissen 
Grade erfolgreich gewesen. Trotz mannigfaltiger 
Versuche hat man in Deutschland weder die Ex- 
traktion des Stubbenholzes mit Benzin, noch die 
Trockendestillation dieses Rohmaterials zwecks 
Gewinnung von Terpentin, Holzkohle, Holz- 
geist, Holzessig usw. mit wirtschaftlichem Er- 
folge durchführen können. Dagegen ist in den 
Vereinigten Staaten die Gewinnung von „Wurzel- 
harz“ neben Terpentin anscheinend erfolgreich. 
Die in den Südstaaten der amerikanischen 
Union vorhandenen Kiefernstubben sind aller- 
dings weit harzreicher als die deutschen, so daß 
es sich verlohnt, mit dem kostspieligen Lösungs- 
mittel Benzin das Harz und damit das Terpen- 
tin herauszuholen, die Benzinreste im Holz 
mit Wasserdampf abzublasen und das Benzin 
so zu regenerieren, durch Destillation endlich 
der Benzinlösung Terpentin und ein rotgefärb- 
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tes Wurzelharz zu gewinnen. Die Aufarbeitung 
der Rückstände dieser Fabrikation scheint noch 
immer nicht zu befriedigenden Zellstoffsorten 
geführt zu haben, wozu die bei Abtreibung der 
Benzinreste erforderlichen hohen Tempera- 
turen wohl in erster Linie beitragen. 

Die bei der alkalischen Kochung entstehenden 
Zellstoffe können die Sulfitzellstoffe nicht er: 
setzen. Sie weichen in ihrer physikalischen wie 
chemischen Zusammensetzung von diesen ab. 
Charakteristisch ist der relativ hohe Pentosan- 
oder Holzgummigehalt, charakteristisch die ver- 
verhältnismäßige Harzarmut und der baumwoll- 
ähnliche Charakter der Fasern. Wenn es ge- 
lingt, was gegenwärtig angestrebt wird, die 
hohen Holzgummigehalte der Faser herabzu- 
drücken, so werden diese Natronzellstoffarten 
ein neues Anwendungsgebiet finden können. 
Man würde sie z. B. zur Kunstseiden- oder Zellu- 
loidfabrikation verwenden können, ein Ziel, das 
eifrig erstrebt wird, aber wohl noch nicht er- 
reicht ist. 


Sowohl bei der oben erwähnten Chlorauf- 
schließung von Stroharten wie auch bei der 
alkalischen Aufschließung von Stroh und Holz 
hat man immer wieder behauptet, daß diesen 
Zellstoffen eine große Zukunft bei der Her- 
stellung der Kunstseide bevorstehe, bei welcher 
es ja nicht darauf ankomme, daß die Fasern lang 
und gut verfilzbar sind. Uebersehen worden ist 
immer wieder, daß der hohe Holzgummigehalt 
ein schwerwiegender Mangel derartigen Zell- 
stoffmaterials ist. — Die Bleichbarkeit der Na- 
tronzellstoffe läßt sehr zu wünschen übrig, und 
das Hauptinteresse konzentriert sich deshalb auf 
die „Kraftzellstoffe“, welche vielfach als Halb- 
stoffe bezeichnet werden. Sie stehen aber doch 
wohl den Zellstoffen noch zu nahe und reprä- 
sentieren nicht das Ideal einer Faserart mit etwa 
60—70 Prozent Cellulosegehalt, dem Halbstoff 
der Zukunft, der in wesentlich höherer Aus- 
beute als Zellstoff aus dem Holze entsteht. 

Bezüglich der Betriebskontrolle kann auf das 
bei der Strohzellstoffabrikation Gesagte ver- 
wiesen werden. Es ist sehr erfreulich, zu kon- 
statieren, daß in neuester Zeit nach den verhält- 
nismäßig zahlreichen einschlägigen Arbeiten zu 
schließen, das Interesse für die schwierige Be- 
triebskontrolle auf diesem Gebiet erheblich zu- 
genommen hat. Allerdings wird es nötig sein, 
bei den mannigfaltigen Vorschlägen, die im lau- 
fenden Betrieb wirklich durchführbaren ein- 
fachen Methoden zu entwickeln und sich vor 
einem Uebermaß von Kontrollmaßnahmen zu 
hüten, deren dauernde Durchführung auf un- 
überwindliche praktische und psychologische 
Schwierigkeiten bei dem Personal stößt. 

Auch bei den Hölzern läßt sich beobachten, 
welches Interesse gegenwärtig der Einwirkung 
der verschiedensten Sulfite entgegengebracht 
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wird. Mannigfaltige Vorschläge zur Anwendung 
von Natriumsulfit und von Magnesiumsulfit 
sind gemacht worden. Es ist oben schon darauf 
hingewiesen, daß die Vorteile derartiger Stoffe 
darin liegen, daß sowohl die Basen wie die 
Säuren auf die verholzten Fasern aufschließend 
wirken können. Es ist auch schon darauf hin- 
gewiesen worden, daß die Kernfrage diejenige 
einer zweckmäßigen Regeneration ist. Letzten 
Endes wird man bei Verwendung von Natrium- 
sulfit bei der Regeneration wohl stets auf 
Sulfid arbeiten müssen, aus welchem durch 
Kohlensäure Schwefelwasserstoff entwickelt 
wird, der zu schwefliger Säure verbrannt 
und dann in die unter der Mitwirkung der 
Kohlensäure entstandene Sodalösung eingeleitet 
wird. Noch komplizierter wird diese Regene- 
ration in der Anwendung auf das Magnesium- 
sulfit. 

Die Aufschließung nach dem Bisulfitverfahren 
hat sich in der Berichtszeit weiter zuungunsten 
der alkalischen Verfahren entwickelt. Gegen 
über der Welterzeugung an Sulfitzellstoffen 
spielt die Erzeugung an Natron und Sulfat 
zellstoffen eine verhältnismäßig bescheidene 
Rolle. Die großen Vorzüge des Sulfitverfahrens: 
billigste Chemikalien, unnötige Regeneration, 
die Möglichkeit der Fabrikation in großen 
Kochereinheiten, hat dieses Verfahren alle 
anderen weit überflügeln lassen, obwohl es 
einen sehr fühlbaren Mangel besitst, nämlich 
nur für die harzarmen Holzarten anwendbar 
zu sein. — Gegenüber der Verwendung der 
Fichte spielt die Verwendung von As 
und neuestens etwas Buche quantitativ gar keine 
Rolle. Die Versuche, auch das Kiefernhols 
dem Sulfitverfahren anzupassen, sind vor 
derhand als gescheitert zu betrachten. Das mit 
großen Hoffnungen begrüßte sogenannte. Ser ls- 
chius-Verfahren, der Zusatz von Aetznatron zur 
frischen Sulfitlauge oder die Durchtränkung der 
Holzhackspäne im Kocher vor dem Aufpumpen 
der Sulfitlauge mit dünnen Aetznatronlösungen, 
hat nicht zu dauernden Erfolgen geführt. = 
Kernholz der Kiefer enthält Suhstanzen, wel 
eine Aufschließung der verholzten Men 
durch die Sulfitlauge verhindern. Diese be 
stanzen können anscheinend durch Alkali ii 
seitigt werden. Technisch wird aber das der 
ziehen der Hackspäne mit Natronlauge vor . 
Kochung sich wohl kaum durchführen . 
Selbst bei der harzreichen Seestrandi r 
scheint man im südlichen Frankreich 5 
Verfahren wieder verlassen zu haben, o w 
hier die verhältnismäßig großen Harms 
die Kosten dieser Vorbehandlung ausglei der 
sollten. Wird das Kiefernholz mit 3 
Benzol extrahiert, so läßt es sich technise er 
nach dem Sulfitverfahren aufschließen, s 
Tatsache, die von Schwalbe als Folge emer 
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sikalischen Veränderung der Zellstoffmembran 
— „Verhornung“ — gedeutet wird, während 
Hägglund in dem Zurückbleiben von Benzol- 
reiten die Ursache sucht. 

In neuester Zeit sind Versuche gemacht wor- 
den, außer der Fichte insbesondere Laubhölzer 
sur Sulfitholzzellstoffabrikation heranzuziehen. 
Die guten Erfahrungen bei der Aspe haben zu 
einer Wiederauflebung des Interesses für 
Buchenholzzellstoff geführt. Man wird aber nie- 
mals über die Tatsache hinauskommen, daß der 
kursfaserige Buchenholzzellstoff nur als Zusatz 
zu langfaserigem Fichtenholzzellstoff für festere 
Papiere in Frage kommt, so daß also die 
Heranziehung der Buche nicht das Gespenst der 
Fichtenholznot bannen kann. Auch bezüglich 
des Buchenholzzellstoffes sucht man sich mit 
der Aussicht zu trösten, daß die Kurzfaserigkeit 
bei der Verwendung von Zelluloid und Kunst- 
seide keine Rolle spielt. Uebersehen wird, daß 
der hohe Gehalt des Buchenholzes an Holz- 
gummi und Pentosan für seine Verwendung in 
den genannten Industrien vorderhand, wie oben 
bereits bei Besprechung der Natronzellstoffe 
erwähnt, ein Hindernis bildet. 

Bei den geringen Drucken — 5 bis 6 Atm. —, 
welche beim Sulfitverfahren zur Anwendung 
kommen, hat es sich ermöglichen lassen, mit 
außerordentlich großen Kochgefäßen zu ar- 
beiten und dadurch sehr hohe Erzeugungs- 
ziffern in einem einzigen Arbeitsgang zu er- 
reichen. Kocher von 300 cbm Inhalt werden 
erfolgreich betrieben. In der Beschickungs- 
art dieser Kocher sind sehr große Fort- 
schritte zu verzeichnen. Die Tatsache, daß 
Holzhackspäne, durch die Zentrifugalkraft nach 
außen geschleudert, sich wagerecht mit einer 
Hanptdimension lagern, hat zu einer sehr viel 
dichteren Füllung des Kochers geführt und die 
Stampfarbeit, die sich in den nordischen Län- 
dern übrigens niemals einführen könnte, ent- 
behrlich gemacht. Die neueste Phase der Ent- 
wicklung scheint die zentrifugale Schleuderung 
der in den Kocher strömenden Holzhackapäne 
anter gleichzeitiger Dampfzufuhr zu sein, wo- 
darch gleiehzeitig die bei der Durchtränkung 
günstig wirkende Vordämpfung der Holzhack- 
späne erreicht wird. Große Fortschritte sind in 
wärmeökonomischer Hinsicht gemacht worden. 
Man weiß jetzt am Ende der Berichtszeit viel 
besser als am Anfang dieser die Wärme der ab- 
zustoßenden Kochergase auszunutzen und sie bei 
der Inbetriebnahme eines fertig gefüllten neuen 

ers zu verwenden. Das Ueberströmen- 
lawen der Kochergase direkt in einen frisch 
ickten Kocher bringt den weiteren Vorteil, 

daß durch die in dem Kochergasen enthaltenen 
arzanischen Säuren günstige Quellung erzeugt 
wird. Auf die Tatsache, daß bemerkenswerte 
n durch die organischen Säuren er- 
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zielt werden, machte zuerst Schwalbe aufmerk- 
sam, der in der Folge die Durchtränkung der 
Holshackspäne genauer studierte und zeigen 
konnte, daß nach einer durch Quellung mit orga- 
nischen Säuren vervollständigten Durchtränkung 
die Aufschließung der verholzten Fasern in den 
kurzen Zeiträumen von 15—2 Stunden bewerk- 
stelligt werden kann. Das erstrebenswerte Ziel 
wurde dahin gekennzeichnet, daß es notwendig 
ist, alle Zellmembranen mit dem wirksamen 
Agens, dem Kalziumbisulfit, zu durchtränken, 
bevor die eigentliche chemische Reaktion bei 
Temperaturen von 110 Grad und darüber ein- 
setzt. Die Herauslösung der Inkrusten vollzieht 
sich dann im Inneren und Aeußeren des Holz- 
stückes gleichzeitig, während bei der Kochung 
in üblicher Weise durch schnelles Anheizen und 
durch langsam verlaufende Diffusionsprozesse 
die Inkrusten aus dem Inneren des Holzstückes 
herausgeholt werden müssen. Es hat dies eime 
Ueberkochung der äußeren Teile des Holz- 
stückes zur Folge. 

Die Aufklärung der bei der Sulfitkochung 
sich abspielenden chemischen Vorgänge ist 
Gegenstand sehr zahlreicher Untersuchungen 
gewesen. Man ist sich gegenwärtig einig darin, 
daß zunächst eine Anlagerung der schwefligen 
Säure an den „Lignin“ genannten Teil der In- 
krusten einsetzt, während die Hydrolyse sich zu- 
nächst auf die Pentosananteile des Holzes aus- 
wirkt. Schließlich setzt eine Hydrolyse auch 
der Reaktionsprodukte zwischen Lignin und 
schwefliger Säure ein. Zur Vereinfachung sol- 
cher Studien haben Croß und Engelstad statt mit 
Kalziumbisulfit-Lösungen mit reinen Schweflig- 
säure-Lösungen gekocht. Es sind dabei interes- 
sante wissenschaftliche Ergebnisse erzielt wor- 
den. Ob nach der praktischen Seite hin die 
Rückkehr zur Kochmethode von Pictet und 
Brelaz mit reiner schwefliger Säure sich 
einführen wird, muß stark bezweifelt wer- 
den. Die günstige Wirkung der Base ist unbe- 
streitbar, die festesten Zellstoffe werden bei 
Gegenwart von Base erzeugt. Es ist aber nicht 
möglich, im Rahmen dieses Berichtes den In- 
halt der einschlägigen Arbeiten zu skizzieren. 


Die Betriebskontrolle hat durch die Arbeiten 
von Sander einige Fortschritte gemacht, wenn 
man auch konstatieren muß, daß der Praktiker 
sich immer noch mehr nach dem Aussehen und 
der Farbe der Lauge, nach ihrem Geruch und 
ihrer Klebrigkeit als nach dem Schwefligsäure- 
titer und dergleichen richtet. Immerhin hat sich 
aber in Großbetrieben die chemische Kontrolle 
der Kocherarbeit als nützlich erwiesen und 
durchgesetzt! 


Die wichtige Ablaugenfrage ist während der 
ganzen Berichtszeit eingehend studiert worden. 
Ein großer Vorteil der Sulfitzellstoffabrikation 
ist der Umstand, daß es unnötig ist, aus wirt- 
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schaftlichen Gründen die Ablauge zu regene- 
rieren. Bei der außerordentlich raschen Ent- 
wieklung der Sulfitzellstoffindustrie ist dieser 
Vorteil wieder dadurch in Frage gestellt worden, 
daß die Flüsse und Ströme, welche bisher die 
Ablauge aufnahmen, die ungeheuren Mengen 
an organischer Substanz, welche ihnen zugeführt 
werden, nicht mehr „verdauen“ können. Es ist 
vielfach selbst in Fachkreisen die Ansicht ver- 
treten worden, daß, wenn man aus der Sulfit- 
ablauge die Zucker herausnimmt, durch Ver- 
gärung und Verarbeitung auf Sulfitsprit, die 
nunmehr verbleibende Ablauge für die Flüsse 
unschädlich sei. Es wurde dabei übersehen, 
daß die organischen Substanzen an dem Sauer- 
stoffvorrat des Flußwassers zehren und von dem 
Flußwasser nicht unbegrenzte Mengen orga- 
nischer Substanz vertragen werden können. Es 
ist außerordentlich viel Arbeit darauf verwendet 
worden, Verfahren zur Verwertung der Sulfit- 
ablauge zu ersinnen. Neben dem schon er- 
wähnten Sulfitsprit, der etwa 10 Prozent der 
organischen Substanz der Ablauge verschwinden 
läßt, verdienen Erwähnung die zum Teil erfolg- 
reichen Versuche zur Gerbstoffherstellung aus 
Sulfitablauge. Wenn auch die erzeugten Gerb- 
extrakte die „echten“ Gerbstoffe nicht ersetzen 
können, so können doch die Sulfitgerbextrakte 
erfolgreich mit den echten Gerbeextrakten zu- 
sammen Verwendung finden. In quantitativer 
Hinsicht bedeutet aber diese Herstellung von 
Gerbstoffextrakten keine Lösung des Ablaugen- 
problems, da die von der Lederindustrie auf- 
nehmbaren Mengen an Gerbextrakt verhältnis- 
mäßig gering sind. Sehr zu bedauern ist es, daß 
es nicht gelungen ist, die Ablauge als Dünge- 
mittel zu verwenden. Die vor dem Weltkrieg 
von Stutzer und neuestens von Pokorny und 
Görbing durchgeführten Versuche haben zu 
keinem günstigen Ergebnis geführt. Die Ver- 
wendung der Sulfitablauge als Dünger hätte zu 
einer Massenverarbeitung führen können. Die 
Verwertung im Wegebau hat zum Teil MiB- 
erfolge, zum Teil Erfolge gezeitigt. Die Not- 
wendigkeit, die Ablauge durch Eindickung 
transportfähig zu machen, verteuert aber das 
nicht immer zuverlässige Verfahren. Wie ge- 
sagt: nur eine Massenverwertung kann das Sul- 
fitablaugenproblem lösen, da es sich um ganz 
ungeheuerliche Mengen an organischer Substanz 
handelt. In Deutschland werden 800 000 Tonnen 
Sulfitzellstoff und ebensoviel organische Sub- 
stanz in Form der Sulfitablauge erzeugt. Die 
Welterzeugung an Sulfitzellstoff kann auf an- 
nähernd 5 Millionen Tonnen geschätzt werden, 
demnach auch auf 5 Millionen Tonnen orga- 
nische Substanz als Sulfitablauge. Um derartige 
Massen zu bewältigen, muß ein Absatzgebiet 
gefunden werden, daß unbegrenzte Mengen 
aufnehmen kann. Eine solche Verwendung 
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der Sulfitablauge ist ihre Ausnutzung als Brem- 
stoff. Man hat die Ablauge eingedickt und die 
Dicklauge verbrannt. Anscheinend doch nicht 
mit befriedigendem dauernden Erfolg. Bei der 
Wirtschaftlichkeitsrechnung fällt natürlich 
schwer ins Gewicht, daß die Eindickung Wärme 
verschlingt und außerdem in apparativer Hin- 
sicht durch Verkrusten und Korrosion der Heis- 
flächen große Schwierigkeiten bietet. Es in 
außerdem nicht leicht, eine völlige Verbrennung 
der zerstäubten Ablauge zu erzielen. Stzehlenert 
hat versucht, aus der Ablauge das Lignin durch 
eine Druckerhitzung bei 20 Atmosphären unter 
Zufuhr von Luftsauerstoff abzuscheiden. Der 
leitende Gedanke war, Ueberführung von 
schwefliger Säure in Schwefelsäure, die bei dem 
hohen Druck hydrolysierend wirken sollte. Der 
hohe Druck und die Schwierigkeit, das ent 
standene Reaktionsprodukt aus dem Kocher zu 
entfernen, hat bislang das Verfahren nicht zur 
Einführung kommen lassen. Schwalbe hat die 
Abscheidung von Sulfitkohle bei niedrigeren 
Drucken von nur 10 Atmosphären und darunter 
erreicht. Bei seinen älteren Verfahren wird su- 
nächst durch eine sogenannte nasse Verkohlung 
mit Chlormagnesium aus Schälspänen eine Ad- 
sorptionskohle hergestellt, welche mit Dicklauge 
zusammen erhitzt, eine totale Verkohlung dieser 
hervorruft. Bei den neueren Verfahren ist von 
einer Mitverwendung von Schälspänen abgesehen 
worden, weil diese in Zukunft nicht mehr ver- 
fügbar sein werden, wenn die modernen Ent- 
schälungsverfahren, bei welchen insbesondere 
nach dem Thorne-Prinzip die Rinde nur ab- 
gerieben wird, sich einführen. Durch eine 
Druckerhitzung unter Zusatz gewisser Chemi- 
kalien lassen sich 80 Prozent der organischen 
Substanz in Form einer gut brennbaren pulve- 
rigen Kohle aus Sulfitablauge herausholen, 80 daß 
die Flüsse von dem Hauptteil der organischen 
Substanz in Zukunft befreit werden können. 


Bei dem Sulfitkochverfahren schenkt man 
neuestens der Mitverwendung von 
siumbisulfit erhöhte Bedeutung. Ekman i 
seinerzeit Anfang der siebziger Jahre vorigen 
Jahrhunderts vom Magnesiumbisulfit m 
gegangen. Doch hat es sich später herausgestellt 
daß das Kalkverfahren billiger ist, weil guter 
Kalkstein verhültnismäßig häufig, Dolomit- oder 
gar Magnesitlager selten sind. Die Mitverwen 
dung von Magnesiumbisulfit bringt aber, "8 
Schwalbe und Berndt gezeigt haben, erhebliche 
Vorteile infolge der geringeren Zersetulichkeit 
des Magnesiumbisulfits, das weit höhere Tempe 
raturen als das Kalziumbisulfit verträgt. De- 
durch wird eine größere Betriebesicherbeit er 
reicht. Da außerdem weitere Vorteile, z. B. 55 
der Bleiche erzielt werden, wird überall den 
mischen von Kalsiumbisulfit und Magnesium 
bisulfit Beachtung geschenkt. In Deutschland 
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könnte man, wie die eben genannten Antoren ge- 
zeigt haben, aus dem Chlormagnesium der 
„Kaliendlauge sich Magnesiumbisulfitlauge 
billig bereiten. Doch spielen selbstverständlich 
die Frachten für dieses wertlose Abfallprodukt 
der Kaliindustrie unter Umständen eine aus- 
schlasgebende Rolle. Immerhin wird es möglich 
ein, kleinere Mengen von Magnesiumbisulfit 
anzuwenden, und dadurch einen Teil der mög- 
lichen Erfolge sich zu sichern. 

Auch bei den Hölzern hat man den Salpeter- 
säure-Aufschluß (man vergleiehe z. B. die Ar- 
beiten von Kreis) versucht. Die oben gemachten 
Bedenken, insbesondere dasjenige bezüglich zu 
großer Stickstoffverluste, gelten natürlich auch 
hier. Das Chlorverfahren hat bisher nur bei 
Pappelholz im Versuchsbetriebe gewisse Erfolge 
m verzeichnen. Bei der geringen Tiefenwirkung 
des Chlors sind die immerhin dichten Holzhack- 
späne ohne Vorkochung nicht mit Chlor völlig 
zu durchtränken. Der Vorschlag von Waentig, 
das Chlor unter Druck anzuwenden, ist wohl 
fabrikatorisch noch nicht durchgeführt worden. 
Es kommt hindernd für die Einführung des 
Verfahrens hinzu, daß bei der Aufschließung 
der eigentlichen Hölzer verhältnismäßig sehr 
große Mengen von Chlor erforderlieh sind. 


Bleiche und Reinigung der Zellstoffe: Die 
durch Natron- oder Sulfitkochung erzielten Zell- 
stoffe und die eingangs erwähnten Hadernzell- 
stoffe erhalten durch die Bleiche nicht mur 
eine mehr oder weniger weiße Farbe, sondern 
auch eine Reinigung. Die Reinigung von Zell- 
stoffen hat in neuester Zeit besonderes Interesse 
gewonnen durch die Bedürfnisse der Kunst- 
seidenfabrikation. Wie Schacht einmal vorge- 
schlagen hat, kann man einen Natronzellstoff 
durch Sulfitkochung veredeln. Gewöhnlich 
wendet man das umgekehrte Verfahren an: die 
Reinigung von Sulfitzellstoffen durch Alkali. 
Der Nachteil der alkalischen N achbehandlung 
ist die schwer vermeidbare Schädigung der Cel- 
lulose durch das Aetznatron. Schwalbe und 
Becker haben gezeigt, daß gegenüber der Cellu- 
hoe der Actskalk harmlos ist und daß man mit 
Hilfe von Aetskalk erhebliche Reinigung, näm- 
lich Beseitigung von Hydrolysierprodukten er- 
reichen kann. Das Verfahren ist im Auslande 
dureh die Brown Compeny in Kanada zu erfolg- 
teicher Anwendung gelangt und in diesem 
Lande und in den Vereinigten Staaten nach- 
patentiert worden. — Bei der Reinigung für die 
Kunstseidenswecke verdient besondere Bedeu- 
teng die schon mehrfach berührte Entfernung 
der Pentosan- oder Holzgummibestandteile. Man 
kann auch bei reiner Sulfitkochung den Gehalt 
an Holsgummi erheblich herabsetzen, wenn man, 
wie Opfermann gezeigt hat, zweimal mit Kal- 
sarmbisalfitlauge kocht, wobei allerdings die 
2 beträchtlich herabgeht. ö 
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Die angestrebte weitgehende Reinigung von 
Zellstoffen hat zur Aufstellung des Begriffes: 
Standard-Baumwollcellulose geführt, die zuerst 
in den Vereinigten Staaten aus edlen Baumwoll- 
sorten in größeren Mengen hergestellt worden 
ist. Begriffsbestimmungen der Standard-Cellu- 
losen für die verschiedenen Verwendungsswecke 
hat Schwalbe 1926 gegeben. 

Bei der eigentlichen Bleiche von Zellstoffen 
zum Zwecke der Papierherstellung handelt es 
sich nicht in erster Linie um die eben erwähnte 
Reinigung von Fremdstoffen wie Ligninresten, 
Harzen usw., sondern um eine möglichst weit- 
gehende Aufhellung der Naturfarbe der Zell. 
stoffe: der gelben, grauen und braunen Farb- 
töne. Als Bleichmittel hat sich in der Berichts- 
zeit der Chlorkalk behauptet. Die anfänglich 
auf Einführung des Natriumhypochlorits ge- 
setzten Hoffnungen haben sich nicht erfüllt. 
Man konnte hoffen, durch Aufstellung von 
Elektrolytanlagen in den Zellstoff- und Papier- 
fabriken selbst zu den sehr bleichkräftigen 
Natriumhypochlorit-Laugen zu gelangen. Es 
hat sich aber herausgestellt, daß die Platin- 
Apparaturen zu teuer, die Kohle-Apparaturen 
nicht widerstandsfähig genug sind und die 
Lauge durch Kohlenteilchen verunreinigt wer- 
den kann. Aber abgesehen von solchen wohl 
überwindbaren Schwierigkeiten stellt sich 
doch das Bleichmittel zu teuer. — Es zeigt sich 
bei dem Natriumhypochlorit die unter Umstän- 
den schädliche Wirkung des Natrium- 
hydroxyds. Man könnte fast sagen, durch das 
Natriumhypochlorit wird die Bleiche mehr zu 
einer nicht immer erwünschten Reinigung. Die 
bei der Verwendung von Chlorkalk auftreten- 
den Schwierigkeiten des Lösens und Klärens der 
Laugen und Beseitigung großer Mengen Kalk- 
schlamm hat für größere Betriebe zur Ein- 
führung der Herstellung von „flüssigem“ 
Chlorkalk durch Einleiten von Chlorgas in 
Kalkmilch geführt. Auch das Einleiten von 
Chlor in Natronlauge und Sodalösung ist 
empfohlen worden. Die oben auseinander- 
gesetzten Gründe weisen derartigen Bleich- 
laugen Spezialgebiete zu, während für die 
Massenverwendung die Chlorkalkbleiche das 
Feld behaupten wird, jedenfalls behauptet hat. 


Die Bleiche ist wissenschaftlich-technisch sehr 
eingehend bearbeitet worden. Als wesentliche 
Erkenntnis darf gebucht werden, daß mit zu- 
nehmender Verdünnung, also mit abnehmender 
Faserkonzentration, der hydrolytische Einfluß 
des Bleichmittels auf die Faser stark anwächst, 
woraus sich ergibt, daß möglichst hohe Faser- 
konzentration anzustreben ist. Die technische 
Ausgestaltung dieser Idee ist in mannigfaltiger 
Weise erfolg. Bei dem Bleichsystem Wolf- 
Voith besorgen Transportschnecken den not- 
wendigen Umlauf der Fasermassen bei Stoff. 
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dichten von 10 bis 15 Prozent. Bei dem Thorne- 
Bleichsystem wird der Stoff, durch Schnecken- 
pressen konzentriert, Bleichtürmen zugeführt, 
in welchen unter mechanischer Rührung, even- 
tuell auch unter Zufuhr von Luft, die Behand- 
lung mit dem Bleichmittel erfolgt. Diese ge- 
schieht zweckmäßig in zwei Stufen, so daß mit 
zwei Bleichtürmen gearbeitet wird. Die Stufen: 
bleiche hat überhaupt, wie hier nebenbei be- 
merkt sei, große Beachtung gefunden, und es 
ist, wie die wissenschaftlich - technische Unter- 
suchung gelehrt. hat, unbestreitbar, daß die 
Einschaltung eines Waschprozesses und die 
Zugabe von Bleiehmitteln in Portionen erheb- 
liche Vorteile. bezüglich des Chlorverbrauches 
bietet. Diese Vorteile werden aber zum Teil 
wieder durch erhöhte Arbeitskosten und größe- 
ren Zeitverbrauch ausgeglichen. Chlorkalk- 
ersparnis, Dampfersparnis usw. wird auch der 
Bleiche in höherer Stoffdichte nachgerühmt. 
Es ist nicht recht einzusehen, wieso wesentliche 
Chlorersparnisse möglich sind, wenn es sich da- 
rum handelt, gewisse Mengen organischer Sub- 
stanz durch Oxydation zu beseitigen. Vermieden 
werden können eigentlich nur die durch Zer- 
setzung der Bleichlösung in Nebenreaktionen 
auftretenden Verluste. Während das Thorne- 
system in 15- bis 18prozentiger Konzentration 
arbeitet, sind Schwalbe und Wenzl in der Kon- 
zentration noch weitergegangen, indem sie 
an Stelle von Faserbrei die Zellstoff pappen, 
etwa wie sie von der Entwässerungsmaschine 
kommen, bleichen. Durch Imprägnierung mit 
der Bleichflüssigkeit unter nachfolgender Er- 
wärmung kann die Bleiche in dem außer- 
ordentlich kurzen Zeitraum von 10 bis 15 Mi: 
nuten und darunter vollzogen werden. Die 
Fixierung der Fasern in der Pappe verhütet 
jede mechanische Beanspruchung der Faser 
während des Bleichvorganges. 


Von Bedeutung für die Weiterentwicklung 
der Bleiche ist auch die Erkenntnis gewesen, 
daß nicht der Luftsauerstoff oder die Kohlen- 
säure die Bleiche beschleunigten, sondern die 
Zufuhr von Luft als eine Lüftung zu deuten ist. 
Man kann nach Schwalbe und Wenzl gerade so 
gut und rasch in Stickstoffatmosphäre bleichen 
wie in der Luftatmosphäre. — Weiterhin ist eine 
möglichst rasche und vollständige Entfernung 
des ausgebrauchten Bleichbades von Vorteil. Man 
sucht dies neuerdings durch rationelle Wäsche 
in Trommelfiltern zu erreichen. Während bei 
der älteren Waschtrommelwäsche eine sehr 
starke Verdünnung der ausgebrauchten Bleich- 
brühe stattfindet, wodurch Ausfällungen kollo- 
ider Stoffe auf der Faser möglich werden, ist 
bei der Trommelfilterwäsche hier eine wesent- 
liche Besserung erzielt, so daß diese sich wohl 
gegenüber der alten Waschtrommelwäsche ein- 
führen wird. | 
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Die Betriebskontrolle der Bleiche ist in 
mannigfaltiger Weise ausgebaut worden. Der 
Gehalt der Bleichlösungen wird nicht nur nach 
dem Ariometer oder durch Titration kontrolliert. 
Man bestimmt auch die Alkalinität der Bleich- 
lösung, nachdem erkannt worden ist; von wel- 
cher Bedeutung dieser Faktor für den Verlauf 
der Bleiche sein kann. Interessant ist, daß man 
sich nicht mehr mit der Bezeichnung Vollbleiche 
schlechthin begnügt, sondern den Grad des 
Weiß mißt und demnach eine Bewertung des 
Weißgrades vornehmen kann. | 

Zellstoffuntersuchung: Die chemische und 
physikalische Untersuchung der Zellstoffe hat 
in der Berichtszeit erhebliche Fortschritte ge 
macht. Die chemische Prüfung der Zellstoffe 
kommt in erster Linie für diejenigen Zellstoffe 
in Betracht, welche zur Herstellung von Kunst- 
seide oder Zelluloid bestimmt sind; aber auch 
für die Papiermacherei sind gewisse chemische 
Methoden nicht za entbehren, um Fabrikation: 
fehler, Ueberkochung und Ueberbleiche zu er- 
kennen. Die Schwalbesche „Kupferxahl“ ist für 
diesen Zweck geeignet. Sie findet wohl überall 
Anwendung, wo eine zahlenmäßige Festlegung 
der Schäden für wünschenswert erachtet wird. 
Größere Bedeutung besitzt auch die Bestim- 
mung der sogenannten a- Cellulose, eine 
Methode, bei welcher die chemisch resistente 
Cellulose zu bestimmen versucht wird. Ferner 
ist von Interesse die „Viskosität“ der aus der 
Cellulose bereiteten Lösungen und die Quel- 
barkeit der Cellulose, welche nach der 
Schwalbeschen „Streifenmethode“ bestimmt wer 
den kann. Für ungebleichte Zellstoffe spielt 
die Siebersche „Chlorverbrauchszahl“ oder die 
Permanganatzahl nach Johnsen und anderen 
Autoren eine wichtige Rolle. 


Der Ermittlung der Festigkeitseigenschaften 
wird steigende Aufmerksamkeit gewidmet. Vik 
rend man früher ausschließlich den in einem 
Versuchsholländer eingemahlenen Zellstoff 
durch Schöpfen zu Papierbogen verarbeitet und 
nach der Trocknung die Reißfestigkeit und die 
Dehnung zu ermitteln suchte, hat man jetzt er 
kannt, daß der Versuchsholländer nicht immer 
einwandfrei arbeitet. Gegenwärtig steht die Ar 
beit mit der Lampen-Mükle im Vordergrunde 
des Interesses, weil sich die Wirkung dieser 
Mühle, in welcher eine schwere Bronzekugel 
die Mahlarbeit besorgt, genau festlegen laßt 
was beim Versuchsholländer nicht immer & 
Fall ist. Um die Durchführung der neureit 
lichen Festigkeitsbestimmung haben sich viele 
Fachleute bemüht, insbesondere hat Berg 
man in Helsingfors in dieser Hinsicht bahn. 
brechend gewirkt. Ob die Bestimmung der 
Eigenfestigkeit der einzelnen Zellstoffasern 
im Fabrikbetriebe durchführbar ist, und ob 
dieser Bestimmung ein besonderer Wert bet 
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gemessen werden kann, ist noch eine durch- 
aus strittige Frage. 

Mahlung der Fasern: Der Zweck 
der Mahlung im Holländer ist Verkürzung der 
Fasern, Quellung, Fibrillisierung und Schleim- 
bildung derselben, wobei man wohl den wert- 
vollen, den Fasern anhaftenden Schleim von 
dem geringwertigeren, von den Fasern los- 
gelösten Schleim unterscheiden sollte. Ueber 
die Mahlarbeit sind zahlreiche sogenannte 
„Holländertheorien“ aufgestellt worden. Das 
Thema wird eifrigst bearbeitet, denn die Mahl- 
arbeit kann doch wohl noch immer als wich- 
tigste Arbeitsoperation bei der Papier- 
herstellung bezeichnet werden. Die Holländer 
selbst haben mannigfaltige Durchbildung er- 
fahren. In neuester Zeit scheint die oben er- 
wähnte „Lampen-Mühle“ einerseits, die ebenfalls 
erwähnte „Stabmühle“ andererseits zur Schaf- 
fung des Kirchner - Strecker - Trommelhollãnders 
geführt zu haben, in welchem rollende Walzen 
die Mahlarbeit besorgen. Das Studium der Fak- 
toren, welche die Mahlarbeit beeinflussen: 
Temperatur, Zeit, Bemesserung des Holländers, 
Wasserbeschaffenheit, Anwesenheit größerer 
oder kleinerer Mengen von Elektrolyten, wie 
Säuren, Basen und Salzen, ist schon eifrig be- 
trieben worden. Jedoch ist, was bei der Schwie- 
rigkeit derartiger Probleme nicht verwunder- 
lich erscheint, noch lange nicht Klarheit über 
die Wirkung der genannten Stoffe erzielt. So- 
viel steht fest, daß die Wirkung stark von der 
Elektrolyt-Konzentration abhängt, so daß man 
hieraus schließen könnte, daß die häufig 
wechselnde Wasserbeschaffenheit die Mahl- 
arbeit beeinflussen müßte. Die Kontrolle der 
Mahlung durch den Schopper-Riegler-Apparat 
hat sich sehr gut eingeführt, womit aber nicht 
gesagt sein soll, daß nicht auch andere Metho- 
den Beachtung verdienen. 


Leimung: Bei der Leimung handelt es 
sich darum, Kapillaren und Poren zu ver- 
stopfen oder die Zellmembranen mit Wasser ab- 
stoßenden Niederschlägen zu überziehen. Als 
Leimmittel stehen zur Verstopfung der Poren 
der altbekannte Tierleim, Stärke, Norgine und 
andere Pflanzenschleime zur Verfügung. Diese 
Stoffe quellen mit Wasser stark an. Nach dem 
Trocknen nimmt eine Wiederquellung verhält- 
nismäßig lange Zeit in Anspruch, so daß der 
meist gewünschte Zweck: Tintenfestigkeit, mit 

igen Leimen ebensogut erreicht werden 
kann, wie mit dem Wasser abstoßenden Harz, 
das man in Form feinster Kügelchen auf der 
Faser und in den Kapillaren zur Abscheidung 
bringt. Mit der Ablagerung von Harz allein ist 
es übrigens nicht getan, sondern die Gegenwart 
von Tonerdehydraten scheint erforderlich zu 
sein. Vielleicht liegt dies an der verhältnis 
mäßig großen Oxydierbarkeit der Harzkügel- 
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chen, die durch Aluminiumhäute vor der 
Oxydation geschützt werden müssen. Es gibt 
eine große Reihe von „Leimtheorien“ . Gegen- 
wärtig neigt man dazu, der Wasserstoff ionen - 
konzentration bzw. den elektrischen Ladungen 
der Fasern und Harzteilchen eine ausschlag- 
gebende Bedeutung beizumessen. Bei der Lei- 
mung handelt es sich jedoch um außerordent- 
lich verwickelte Vorgänge, die einander über- 
lagern, so daß bei der Fülle der Faktoren, 
welche das Ergebnis beeinflussen, es schwer ist, 
die Leimwirkung von einem einzigen Gesichts- 
punkt aus zu erklären. Jedenfalls verdienen 
die Studien von Öman und Roschier ernste 
Beachtung. 

Die Ueberführung des Harzes in eine kolloide 
Lösung ist durch neuzeitliche Einrichtung der 
Leimküche, z. B. von Arledter, befördert 
worden, und man kann durch eine Zer- 
stäubung der Leimlösung unter Druck außer- 
ordentlich feine Harzmilch erzeugen. Es hat 
sich jedoch herausgestellt, daß eine zu weit ge- 
triebene Zerteilung nicht den besten Leimung»- 
effekt erzielen läßt. Sehr wichtig scheinen die 
Vorgänge zu sein, welche sich nach der Lei- 
mung im Holländer, in der Preßpartie und in 
der Trockenpartie der Papiermaschine ab- 
spielen. Für diese Vorgänge ist die Paul 
Klemmsche Feuchterwärmungstheorie von be- 
sonderer Bedeutung. Dem Versuch, an Stelle 
von Harzleim als Wasser abstoßendem Stoff 
den Kautschukmilchsaft, den „Latex“, heran- 
zuziehen, ist anscheinend eine bleibende Be- 
deutung versagt geblieben. Abgesehen von den 
Kosten des Leimmittels kommt doch wohl in 
Betracht, daß Kautschukhäutchen sehr rasch 
brüchig werden und demnach die anfänglich so 
elastische und dichte Ueberzugshaut ihre 
Brauchbarkeit verlieren muß, | 

Füllung: Das Studium der Füllmittel ist in 
der Berichtszeit eifrig betrieben worden. Der 
china clay behauptet noch immer seine füh- 
rende Stellung unter den Füllmitteln. Man hat 
erkannt, daß die Brauchbarkeit des Füllmittels 
nicht nur von der sogenannten Hydratation ab- 
hängt, sondern auch von der Teilchengröße, 
Von besonderem Interesse ist dabei die Erkennt- 
nie, daß es nicht auf feinste Zerteilung an- 
kommt, sondern daß ein gutes Füllmittel neben 
feineren auch gröbere Teile enthalten muß. 
Das Ideal eines Füllmittels wäre ein Stoff, der 
das spezifische Gewicht der Faser hat, dem- 
nach auf dem Sieb der Papiermaschine nicht, 
dem Gesetz der Schwere folgend, Verlagerung 
innerhalb des Papierfilzes erfährt. Dieser 
Füllstoff ist jedoch noch nicht gefunden. 

Färbung: Aus der Papierfärberei aind 
die natürlichen Pflanzenfarbstoffe ganz ver- 
schwunden, zum größten Teil auch die Erd- 
farben; die Teerfarbstoffe haben vermöge ihrer 
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einfachen Anwendbarkeit und der außerordent- 
lich gründlichen Durcharbeitung ihrer Anwen- 
dung durch die deutsche Farbenindustrie einen 
völligen Sieg errungen. Für alle Bedürfnisse 
der Papierfärbung können Sondererzeugnisse 
angeboten werden. In dieser Hinsicht verdient 
der Ersatz der Erdfarben durch die Farb- 
lacke, welche man aus Teerfarbstoffen her- 
stellen kann, große Beachtung, ebenso die ähn- 
lich wirkenden Küpenfarbstoffe, die unter dem 
Namen Indanthrenfarbsteffe in den Handel ge- 
setzt werden. Der Papiermacher ist in der 
Lage, mit ihrer Hilfe außerordentlich leicht 
echte Färbungen zu erzeugen, insbesondere die 
von Natur gelbliche Tönung der Fasern günstig 
nach einem reinen Weiß hin zu beeinflussen. 
Für die Pflanzenfasern spielen im übrigen die 
substantiven Baumwollfarbstoffe die Haupt- 
rolle. Man kann zwar auch die sogenannten 
sauren Farbstoffe durch Fällung auf die Faser 
bringen. Bei den substantiven Farbstoffen hat 
man jedoch den Vorteil der Durchfärbung des 
ganzen Faserquerschnitts. Ueber das Wesen der 
Färbung ist in der Berichtszeit eine äußerst um- 
fangreiche Literatur erschienen. Als wichtigste 
Erkenntnis kann wohl bezeichnet werden, daß 
man jetzt weiß, daß im Färbebade Farbteilchen 
verschiedener Größe vorhanden sein sollen. 
Ferner, daß die Fasern verschieden große Poren 
besitzen und daß eine Adsorption auf der 
Oberfläche der Fasern den Färbevorgang ein- 
leitet, worauf eine Einwanderung von Farb- 
teilchen in die Zellwand erfolgen kann. Neben 
der Adsorption spielt auch die Lösung des 
Farbstoffes in der Faser eine Rolle. Außer 
rein physikalischen Vorgängen der Adsorption 
kommt die nachträgliche chemische Reaktion 
zwischen Farbstoff und Faser in Betracht, also 
sehr verwickelte Vorgänge, die in mannigfal- 
tiger Weise durch Temperatur, Zeit, Elektro- 
lyte, Quellungszustände u. a. m. beeinflußt 
werden. 

Das Färben der Papiere wird vorwiegend im 
Holländer vorgenommen. Jedoch sind auch 
zahlreiche Verfahren zum Färben auf der 
Papiermaschine ersonnen worden und auch die 
Färbung dünner Papiere durch Eintauchen 
in Farbstofflösungen spielt eine erhebliche Rolle. 

Papiermaschinenarbeit: Vom Standpunkt des 
chemischen Technologen sind bei der Papier- 
maschinenarbeit die Vorgänge bei der Pressung 
und Trocknung von besonderem Interesse. 
Schwalbe hat neuestens gezeigt, daß gute Pres- 
sung für eine verkittende Wirkung des Faser- 
schleimes von ausschlaggebender Bedeutung ist. 
Es ist ferner eine alte Erfahrungstatsache, daß 
die Art der Trocknung die mechanische Festig- 
keit und die Leimfestigkeit der Papiere ganz 
außerordentlich beeinflußt. Bei der Trocken- 
arbeit findet eine einseitige Erwärmung des zu 
trocknenden Papierblattes statt und der Raum 


über der trocknenden Papierbahn ist erfüllt von 
den Schwaden des verdampfenden Wasen. 
Durch Einblasen von heißer Luft zwischen die 
Trockenzylinder hat man versucht, diesem 
Uebelstand zu begegnen. Es wird auch gegen 
wärtig erwogen, ob man mit der heiklen und 
schwierigen Apparatur für Vakuumtrocknung 
in der Praxis arbeiten kann. Die Trocknung 
kann zur Uebertrocknung werden, das ist bei 
der Kolloidnatur der Fasern eine selbstver- 
ständliche Schlußfolgerung, die im Fabrikbe- 
triebe aber noch nicht in wünschenswertem 
Maße Beachtung findet. 

Schlußwort: Aus den vorhergehenden Aur 
führungen ergibt sich, daß innerhalb der Zell. 
stoff- und Papierfabrikation Umwälzungen sich 
nicht vollzogen haben. Wohl aber sieht man 
überall ruhige, stetige Entwicklung und Ver- 
feinerung der Fabrikation und der Betriebe 
kontrolle. Während die Fortschritte auf dem 
maschinellen Gebiet sehr bedeutend erscheinen, 
es braucht hier nur an den Stetigschleifer er 
innert zu werden, so sieht es so aus, als ob man 
hinsichtlich der chemischen Vorgänge nur wenig 
vorwärts gekommen sei. Es muß aber berüc- 
sichtigt werden, daß das Studium der che 
mischen Vorgänge bei den nicht einheitlichen 
Faserstoffen durch ihre Kolloidnatur und durch 
ihre Membranstruktur auf das äußerst er- 
schwert ist. Die Erkenntnis, daß man die che 
mischen Vorgänge an Fasern nicht nur vom 
rein chemischen Standpunkt studieren darf, 
sondern stets die kolloiden Vorgänge be 
achten muß, hat sich Bahn gebrochen. Es 
ist mit Sicherheit zu erwarten, daß durch 
fortgesetzte, allerdings sehr mühevolle Arbeit 
allmählich eine größere Beherrschung der 
bei der Zellstoff- und Papierfabrikation 
sich abspielenden chemisch - physikalischen 
Vorgänge erzielt wird. Die Signatur dieser 
Studien wird sein, die Ausarbeitung von 
Meßmethoden. In dieser Hinsicht scheint 
schon das verflossene Vierteljahrhundert ein 
Uebermaß von Methoden gebracht zu haben. 
Die Zeit wird aber lehren, die Spreu vom Wei- 
zen zu sondern, und die Betriebskontrolle der 
Zukunft wird sicherlich, oder doch wenigstens 
hoffentlich, nicht so kompliziert sein, wie se 
sich gegenwärtig darstellt. 

Wenn auch, wie schon gesagt, Umwälrungen 
in den genannten Industrien nieht vorgekoM- 
men sind, so stehen solche doch in naher Au- 
sicht. Die Zukunft wird beherrscht von det 
Fichtenholznot, der man durch Verwendung 
der Kiefer und für gewisse Zwecke der Laab 
hölzer, vor allem aber des Bambus, begegnen 
muß. Die Zukunft wird auch beherrscht won 
dem Halbstoff-Problem, das aus einer neuen 
Entwicklungsriehtang der Aufschließung: Er 
weichen und Zerfasern von Holshackspänen 
hervorgehen wird. 
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Das Kartellproblem 
unter europäischen Gesichtspunkten 


Von Clemens Lammers 


as Vorbereitende Komitee für die Welt- 

wirtschaftskonferenz war einmütig der Auf- 
fassung, daß die Kartellfrage bei den in 
dustriellen Verhandlungen der Konferenz nicht 
ausgeschaltet werden könne. Es beauftragte 
deshalb den Verfasser, der Konferenz eine 
Uebersicht über den Stand der Kartellgesetz- 
gebung in den verschiedenen Nationen vorzu- 
legen. Diese Denkschrift wurde mit bereit- 
williger Unterstützung zahlreicher Regierungen 
angefertigt. Sie ergab, daß die Legislative in 
den einzelnen Ländern dem Kartellproblem 
sehr unterschiedlich gegenübersteht. 


Diese Tatsache beruht zweifellos nicht auf 
einem Zufall. Sie drückt vielmehr aus, daß 
einerseits die Kartellierung für die ver- 
schiedenen nationalen Volkswirtschaften nicht 
von gleicher Bedeutung und daß andererseits 
der praktische Zustand des Kartellwesens in- 
folge der wirtschaftlichen Verhältnisse ein ganz 
verschiedener ist. Diese Erkenntnis ist grund- 
legend sowohl für die Beurteilung der natio- 
nalen Kartelle, wie für die Bestrebungen nach 
internationaler Kartellierung. 


Wenn das amerikanische Volk, gestützt auf 
gesunde und von fremden Nationen unab- 
hängige Lebensmöglichkeiten seiner Wirtschaft, 
alle Bestrebungen ablehnt, welche durch Ver- 
folgung monopolistischer Tendenzen die natür- 

e Bewegungsfreiheit von Handel und 
Wandel zu beeinträchtigen suchen, so folgt es 
damit den eigenen Bedürfnissen. Es geht von 
dem Gedanken aus, daß bei der Struktur der 
amerikanischen Wirtschaftsverhältnisse eine 
organische Entwicklung der einzelnen Faktoren 
unter ganz natürlichen Bedingungen gewähr- 

werden soll. Für die industrielle Pro- 
duktion ist dabei ausschlaggebend, daß der vor- 
handene Produktionsapparat genügend groß 
und unter normalen Verhältnissen auch ge- 
nügend beschäftigt ist, um der gesamten 
iterschaft ein angemessenes Auskommen 

zu gewähren. Die Einwanderungsgesetzgebung 
der Vereinigten Staaten beugt zudem der Ge- 


fahr der Uebervölkerung nachdrücklich vor. Es 
kommt schließlich hinzu, daß die amerikanische 
Wirtschaft über genügende Geldmittel verfügt, 
um den technischen Fortschritt in der Produk- 
tion mit solcher Schnelligkeit zu entwickeln, 
daß längere „Reparaturpausen“ und damit 
Stockungen in der Beschäftigung der Fach- 
arbeiter nicht in bedeutendem Umfang ein- 
treten. | 


Ganz anders ist die europäische Lage. Die 
wirtschaftlichen Verhältnisse Europas sind zum 
Teil durch den Krieg, zum Teil durch die 
natürliche Entwicklung seit 1914 wesentlich 
verändert worden. Abgesehen von der offen- 
sichtlichen Verschlechterung der Kapitalver- 
hältnisse, wurde auch der Apparat der euro- 
päischen Industrien durch die lange Kriegszeit 
in höchstem Grade abgenutzt und in Verwirrung 
gebracht. Selbst dort, wo die Erfordernisse des 
Krieges einen Ausbau der industriellen Anlagen 
verlangten, zeigte sich nach dem Verschwinden 
des Kriegsbedarfs, daß die geschaffene 
Apparatur den organischen Bedürfnissen der 
Volkswirtschaft nicht entsprach, vielmehr sich 
deren Befriedigung nicht selten hindernd ent- 
gegenstellte. Auch die neutralen Länder, 
welche zum Teil die Ausschaltung der alten 
Konkurrenz benutzten, um sich in schnellem 
Tempo zu industrialisieren, mußten erfahren, 
daß ihre neuen Fabriken nicht schon deshalb 
rentieren konnten, weil sie auf das beste ein- 
gerichtet wurden, sondern daß eine Fabrik 
ebenso wie eine Pflanze einen natürlichen Nähr- 
boden — und zwar in den wirtschaftlichen 
Verhältnissen — besitzen muß. Das trifft zum 
Teil auch auf ein Land wie Deutschland zu, 
welches infolge seiner langjährigen Absperrung 
vom Weltmarkt während des Krieges Produk- 
tionsstätten schaffen mußte, für die sich in 
normalen Friedenszeiten eine Verwendungs- 
möglichkeit nicht ergibt. Dazu kommt, daß 
die hohe Anspannung, mit welcher die deutsche 
Fabrikation während des Krieges arbeiten 
mußte, und die Unmöglichkeit, die technische 
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Apparatur intakt zu erhalten, einen Zustand 
hervorriefen, welcher nur unter Aufwendung 
gewaltiger Mittel und einer hohen Organi- 
sationskunst wieder beseitigt werden kann. 


Unter normalen Verhältnissen geht die Wirt- 
schaft solchen Schwierigkeiten durch Investie- 
rung des notwendigen Kapitals zu Leibe. Da 
vielen europäischen Staaten dieses Kapital nach 
dem Kriege fehlte und außerdem der Verfall 
einer Anzahl von Währungen jede vernünftige 
Kapital-Transaktion unmöglich machte, so er- 
streckten sich zahlreiche Erwägungen organi- 
satorischer Natur innerhalb der industriellen 
Wirtschaft zunächst auf die Neufundierung des 
Kreditwesens. Die Produktion konnte sich eine 
Zeitlang dadurch helfen, daß der bürgerliche 
Bedarf der Bevölkerungen infolge der Ent- 
behrungen während der Kriegszeit eine Be- 
friedigung verlangte, welche die Waren beinahe 
in beliebigem Zustande aufnahm. Ersatz- 
produkte und Erzeugnisse von geringer Qualität 
wurden infolge dieses Warenhungers durch 
mehrere Jahre hinduch kritiklos hingenommen. 
Durch diesen Umstand fristeten zahlreiche in- 
dustrielle Betriebe zunächst ihr Leben. Nach- 
dem jedoch im internationalen Zusammen- 
wirken eine erste Konsolidierung der Währungs- 
und Kreditverhältnisse innerhalb Europas statt- 
fand und damit auch die Ansprüche an einen 
geregelten Warenverkehr wieder stiegen, zeigte 
sich die große Verwüstung, welche die Kriegs- 
verhältnisse in den europäischen Industrien an- 
gerichtet hatten. Für Deutschland spielte dabei 
der Verlust wichtiger Rohstoffe und großer 
Produktionsstätten durch Grenzveränderungen 
eine besondere Rolle. Schwerwiegend erschien 
außerdem die Tatsache, daß die großen 
russischen Gebiete sich infolge der dortigen 
Umwälzung und des Sowjetsystems der Ein- 
gliederung in die europäische Bedarfsdeckung 
auf absehbare Zeit entzogen. 


Würde nun Europa in der Lage sein, aus 
sich selbst heraus einen Gesundungsprozeß 
innerhalb verhältnismässig kurzer Zeit zu voll- 
ziehen, so hätte man vielleicht der natürlichen 
Entwicklung freien Lauf lassen und damit eine 
Ausscheidung der kranken Elemente hervor- 
rufen können. Die wirtschaftlichen und vor 
allem politischen Voraussetzungen für einen 
solchen einheitlichen Gesundungsprozeß liegen 
jedoch in Europa nicht vor. Der Krieg hat die 
Völker auseinandergerissen. Zahlreiche neue 
Grenzen entstanden, die nach allgemeinem Ur- 
teil der Oekonomen wirtschaftlich unvernünftig 
sind und die notwendige Kooperation der ein- 
zelnen Teile der europäischen Gesamtwirtschaft 
unmöglich machen. In dieser Lage betrachteten 
zunächst viele europäische Staaten es als ihre 
Auf gabe, das eigene Volk nach Kräften gegen 
die Schädigungen zu sichern, welche aus der 
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allgemeinen Verwirrung drohten. Man schuf 
erhöhte Zollgrenzen, regelte auf staatlichem 
Wege die Ein- und Ausfuhr, unterband die 
Freizügigkeit der Arbeiterschaft, entwickelte 
überhaupt alle diejenigen Formen des natio- 
nalen Protektionismus, über welche auf der 
Weltwirtschaftskonferenz so lebhaft Klage ge 
führt wurde. Für Deutschland kam hinzu, daß 
sozialistische Tendenzen während der ersten 
Zeit nach dem Kriege auf die gesamte Wirt- 
schaftsführung Einfluß erlangten. So ent- 
stand in Fortsetzung der Kriegswirtschaft eine 
Fülle von industriellen Organisationen, die 
man im wesentlichen als staatliche Zwang 
kartelle bezeichnen konnte. Zweifellos trugen 
diese Kartelle dazu bei, auch die Unternehmer 
zu sachlicher Arbeit zusammenzufassen und 
zahlreiche Beziehungen herzustellen und zu 
festigen, welche in der Folgezeit die Grundlage 
für freiwillige Zusammenschlüsse wurden. 

Derartige Zusammenschlüsse wurden auch 
durch die Erkenntnis gefördert, daß es nur 
wenigen Unternehmungen möglich sein würde, 
sich gänzlich aus eigener Kraft durch die 
schlimme Zeit hindurchzuretten und den Neu- 
bau im eigenen Innern zu vollziehen. Diese 
Erkenntnis hat in vielen europäischen Staaten 
den Anlaß zu gesteigerter Kartellierung in der 
Nachkriegszeit gegeben. Darüber hinaus hat 
sie auch die völlige Vereinigung von Unter- 
nehmungen auf der Grundlage des Zusammen- 
werfens der Kapitalien und Sachwerte hervor- 
gerufen. Da jedoch die Beschreitung des 
letzteren Weges nach der Natur der Verhält- 
nisse durchaus nicht in allen Fällen möglich 
ist, so blieb für die Kartellierung im engeren 
Sinne immer noch ein großes Feld. 

Es ist begreiflich, daß organisatorische 
Bewegungen so großen Stils die Aufmerksam- 
keit der Oeffentlichkeit und der Regierungen 
in den einzelnen Staaten hervorrufen mußten. 
Deshalb ergaben sich in vielen Ländern ein- 
gehende Beratungen über eine gesetzliche Re 
gelung des Kartellwesens. In Deutschland 
wurde im November 1923 eine Notverordnung 
geschaffen, welche die Kartelle und mono- 
polistischen Zusammenschlüsse einer ver 
mehrten Aufsicht des Staates unterwirft. Diese 
Verordnung enthält jedoch nach der grund- 
sätzlichen Seite eine Anerkennung der Kartelle 
als eines notwendigen wirtschaftlichen Instituts. 

Da keine europäische Nation ein wirtschaft- 
liches Eigenleben unter gänzlicher Abschließung 
von anderen Ländern führen kann, so mußten 
nach dem Kriege die wechselseitigen Be 
ziehungen ökonomischer Natur möglichst 
schnell wieder hergestellt werden. Ein starkes 
Hindernis bildete dabei der nationale Protek - 
tionismus, über den bereits gesprochen wurde. 
Nur unter großen Schwierigkeiten gelang es, 
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im Laufe der Jahre wieder zu provisorischen 
Handelsabkommen zwischen den Staaten zu 
kommen. Diese Verträge waren infolge der Un- 
sicherheit der gesamten Verhältnisse durchweg 
zunächst sehr kurz befristet. Für zahlreiche 
Industrien genügten sie nicht zum Wiederauf- 
bau einer geregelten Ein- und Ausfuhr. Aus 
diesem Zustande erwuchs dann der Gedanke der 
privaten Verständigungen internationaler Art, 
um auf diesem Wege wirtschaftlich dasjenige 
zu erreichen, was politisch zunächst noch nicht 
erreichbar war. Führende Köpfe der ver- 
schiedenen Industrien, zum Teil angeregt durch 
hervorragende Finanzleute, fanden sich zu Be- 
sprechungen über die Situation zusammen. 
Man erinnerte sich wieder, daß schon vor dem 
Kriege die moderne Entwicklung eine inter- 
nationale Kooperation wünschenswert gemacht 
und zum Teil auch hervorgerufen hatte. Das 
wirtschaftliche Denken überwand dabei nicht 
selten politische Hemmungen, denen die Völker 
in ihrer Gesamtheit noch ausgesetzt sind. 


Vielfach hatten die ersten Abmachungen 
einen vorwiegend orientierenden Charakter. 
Man wußte wechselseitig über die Entwicklung 
der Verhältnisse in den verschiedenen Ländern 
nicht mehr bescheid und hatte auch noch keine 
Gelegenheit gehabt, den Weltmarkt wieder mit 
der notwendigen Aufmerksamkeit zu studieren. 
Deshalb fand ein Austausch von Statistiken und 
Wirtschaftsziffern statt, der eine Klarstellung 
der wirklichen Situation bezweckte. Alsdann 
überlegte man sich, auf welche Weise unnötige 
Reibungen zwischen den einzelnen Industrie- 
gruppen beseitigt werden könnten. Man fand, 
daß eine unsinnige Verwüstung von Kapital und 
Sachgütern durch falsche Handelsmethoden 
stattgefunden hatte. Die Wege, auf welchen 
man eine Besserung dieses Zustandes herbeizu- 
führen suchte, waren ganz verschiedener Natur. 
In denjenigen Fällen, wo die Beratungen einen 
intensiven Charakter annahmen, kam man nicht 
selten zu der Ueberzeugung, daß bei der Un- 
sicherheit der politischen Lage lose Ver- 
bindungen die Gefahr der plötzlichen Zer- 
störung immer wieder in sich tragen müßten. 
Man entschloß sich deshalb, die verschiedenen 
Interessen in möglichst starker Form innerlich 
zu verankern, damit der Zusammenschluß un- 
vermeidliche Erschütterungen nach Möglichkeit 
überstände. 

Während jedoch vor dem Kriege Be- 
strebungen dieser Art vorwiegend auf eine Re- 
gelung der Marktverhältnisse abzielten, zwang 
der oben geschilderte Zustand der Verwüstung 
innerhalb der europäischen Industrien dazu, 
den Blick in der Nachkriegszeit mehr auf die 
innere Reorganisation zu richten. Die künst- 
liche Vergrößerung des Produktionsapparates 
während des Krieges auf der einen und der 


Mangel an Kapital auf der anderen Seite, riefen 
vor allem nach Maßnahmen auf technischem Ge- 
biete. Im Zusammenhang mit den gleichartigen 
Bestrebungen innerhalb der einzelnen nationa- 
len Wirtschaften erwuchs daraus der große Ge- 
danke der internationalen Rationalisierung. Er 
widmet sich dem: Versuch einer sinnvollen 
Umordnung der europäischen Produktion 
nach den Gesichtspunkten volkswirtschaftlicher 
Zweckmäßigkeit. Seine Parole ist Verbilligung 
der Erzeugung und Hebung der Qualität. Der 
Anreiz zur Verfolgung solcher Ziele wird nicht 
zum wenigsten durch die amerikanische Ent- 
wicklung gegeben, welche in ihrer Zielsicher- 
heit und in der Harmonie mit der öffentlichen 
Meinung des Landes in erheblichem Ausmaß 
vorbildlich erscheint. 


Innerhalb Europas fehlt es vorläufig noch 
gänzlich an einer einheitlichen Wirtschaftsidee. 
Zwar bricht sich immer mehr die Ueberzeugung 
Bahn, daß nur im Zusammenwirken der 
Nationen die wirtschaftlichen und technischen 
Probleme der europäischen Zukunft bewältigt 
werden können. Man fühlt es allerorts, daß 
insbesondere Wissenschaft und Technik die 
allzu kleinen nationalen Grenzen zu sprengen 
wünschen. Aber man traut dem Nachbar noch 
nicht und ängstigt sich einstweilen viel mehr 
um die Quote als um die sachliche Fundierung 
der Generalidee. 


Dazu kommt, daß in der europäischen 
Oeffentlichkeit eine klare Einstellung zu den 
sich langsam entwickelnden großen Wirtschafts- 
tendenzen noch nicht eingetreten ist. Die Sorge 
vor dem Monopolismus zusammengefaßter 
Wirtschaftskräfte scheint einstweilen der Be- 
jahung des Fortschritts entgegenzustehen, In 
der Tat läßt sich nicht leugnen, daß in der 
Vergangenheit manche Störungen durch solche 
monopolistischen Tendenzen eingetreten sind 
und daß die Gefahr einer Wiederholung der- 
artiger Vorkommnisse nicht von der Hand zu 
weisen ist. Beseitigt werden kann sie nur, 
wenn es weitschauender Wirtschaftspolitik mit 
Unterstützung der öffentlichen Gewalten ge- 
lingt, der internationalen Zusammenarbeit feste 
Ziele und Wege zu weisen, deren ständige Be- 
obachtung von der öffentlichen Meinung er- 
zwungen wird. Nur auf diese Weise kann sich 
jene Verantwortlichkeit gegenüber dem allge- 
meinen Wohl herausbilden, welche als ständiger 
Regulator des wirtschaftlichen Gewissens be- 
nötigt wird. Voraussetzung für eine derartige 
Entwicklung ist wiederum die gründliche Er. 
forschung der tatsächlichen Verhältnisse und 
die Popularisierung der auf diese Weise ge- 
wonnenen Ergebnisse. Ä 

Darüber hinaus ist daran festzuhalten, daß 
privatwirtschaftliche Verständigungen inter- 
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nisse niemals den alleinigen oder auch nur 
ausschlaggebenden Faktor für die Verbindung 
der Nationen abgeben können. Eine gesunde 
Entwicklung können sie auch nur in Ver- 
bindung mit einer vernünftigen Handelspolitik 
nehmen, welche die feste Grundlage und die 
bestimmende Note in der politischen Atmo- 
sphäre abzugeben hat. Beispiele wie dasjenige 
des europäischen Stahlpakts im Verhältnis zum 
deutsch-französischen Handelsvertrage und des 
Uebereinkommens zwischen der I. G. Farben- 
industrie Aktiengesellschaft und der japanischen 
Regierung zwecks Ermöglichung eines deutsch- 
japanischen Handelsvertrages zeigen die Wege 
an, auf denen die Verbindung zwischen Kartell- 
politik und allgemeiner Handelspolitik her- 
gestellt werden kann. 

Im Gesamtbilde ist festzustellen, daß die 
internationale Kartellierung innerhalb Europas 
und auch im Verhältnis zwischen Europa 
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und anderen Wirtschaftskreisen stark in Fluß 
gekommen ist. Sie verbindet sich nicht selten 
mit einer Kapitalverflechtung geringeren oder 
größeren Umfangs. Zum Teil ist es das Roh 
stoffproblem, zum Teil sind es Produktions- und 
Absatzfragen, welche das bewegende Moment 
darstellen. Hierbei spielt das Standortsproblem 
eine besondere Rolle. Umwälzende Erfindungen 
drängen ebensosehr nach Anwendungsgebieten 
über den Rahmen des Erfinderlandes hinaus wie 
nach Vermeidung von allgemeinschädlichen 
Konkurrenzkämpfen. Die Zukunft Europas wird 
zum guten Teil davon abhängen, ob es gelingt, 
in diesem Werden und Ringen einer gesamt- 
europäischen Auffassung zum Durchbruch zu 
verhelfen. Ansätze in dieser Richtung zeigten 
sich auf der Weltwirtschaftskonferenz. Aufgabe 
des durch die letzte Ratstagung des Völker 
bundes geschaffenen wirtschaftspolitischen Bei- 
rats wird es sein, sie nach Kräften zu fördern. 


TE 


Zur Technologie der 


Strohzellstofferzeugung in den letzten 25 Jahren 
Von Dr. Willi Schacht, Weimar 


Di- Entwicklung der Strohzellstoffabrikation 
seit Beginn dieses Jahrhunderts entspricht 
im allgemeinen nicht den großen Fortschritten 
der chemischen Technik und der maschinellen 
Vervollkommnung, welche die Holzzellstoff- und 
Papierfabrikationen in den letzten 25 Jahren 
erfahren haben. 

Die langsamere Verbesserung in den Arbeits- 
methoden und die geringere Steigerung in den 
Erzeugungsmengen an Strohzellstoff gegenüber 
dem großen Vorwärtsschreiten der Holzzell- 
stoffindustrie hat ihre guten Gründe. 

Es kommt hierbei in Betracht, daß die An- 
zahl der Papierfabriken mit eigenen Strohzell- 
stoffanlagen sich im Laufe der Jahre immer 
weiter verringert hat, und daß auch die Anzahl 
der Papierfabriken, die Handels-Strohzellstoff 
verarbeiten, kleiner geworden ist. 

Die Erzeugung von Strohzellstoff liegt seit 
Jahrzehnten in Händen weniger Unternehmun- 
gen. Sie war schon in den letzten 25 Jahren des 
vorigen Jahrhunderts vorwiegend eine deutsche 
Industrie geworden, wie ich das in meiner Ver- 
öffentlichung in der Festschrift des Vereins 
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deutscher Papierfabrikanten 1922 ausführlich 
dargelegt habe. Diese Verhältnisse sind ge- 
blieben, und sie machen es daher verständlich, 
wenn die Fortschritte in der Entwicklung der 
Strohzellstoffabrikation nicht so bedeutende 
sind wie in der Holzzellstofferzeugung, deren 
Anlagen in allen Kulturstaaten der Welt ver 
breitet sind, die unaufhörlich wachsen und sich 
in der Anzahl ständig vermehren, wobei die 
Geisteskräfte aller Länder und der umfang 
reichste Wettbewerb dieser Sonderindustrie 
fortgesetzt an Vereinfachungen, Vervollkomm- 
nungen und Verbilligungen arbeiten. 

Für die langsame Entwicklung der Strohsell- 
stoffindustrie ist auch noch von Belang, daß 
die wenigen Gesellschaften, die seit langen 
Jahrzehnten diese Fabrikation betreiben, Ar 
lagen, Einrichtungen und Arbeitsweisen mog 
lichst geheimgehalten haben, so daß moderne 
Technik und reiche Erfahrungen des Fabriks- 
tionsbetriebes nur wenigen Fachleuten geläufig 
sind, und daher Anregungen zu Verbesserungen 
auch immer nur aus wenig Kreisen auf kleiner 
Grundlage erfolgen konnten. 
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Die deutschen Strohzellstoffbetriebe weisen in 
diesem Jahrhundert nachstehende Zahlen auf: 


Ansahl der Beschäftigte 


Jahr Unternehmen Personen Jahreserzeugung 
1900 21 1100 25 000 t 
1908 16 1260 37 000 t 
1910 14 1205 40 000 t 
1913 13 1237 49 000 t 
1921 12 1054 35 000 t 
1926 9 1139 47 000 t 
1927 9 1275 58 000 t 


Während der Kriegsjahre und der nachfolgen- 
den Zeit war die Erzeugung ganz beträchtlich 
gesunken. Im Jahre 1926 hat diese aber die 
frühere Höchstleistung fast wieder erreicht, und 
im laufenden Jahre wird eine Rekordleistung 
erzielt werden, obschon die Anzahl der Unter- 
nehmen und Betriebe weiter abgenommen hat. 


Im Jahre 1900 hat nach obiger Aufstellung 
eine Arbeitskraft durchschnittlich und jährlich 
die Herstellung von 22, 73 t gebleichten Stroh - 
zellstoff geleistet. Diese Leistung stellte sich 
in 1913 je Arbeitskraft auf 39,69 t, und 1927 
dürfte jährlich eine Erzeugung von 45,50 t je 
Arbeitskraft erzielt werden. 

Wenn man berücksichtigt, daß in den letzten 
Jahren bei der Arbeitsbeschäftigung der drei- 
malige Schichtwechsel in 24 Stunden gegenüber 
den früheren Arbeitsverhältnissen Platz ge- 
griffen hat, also 50 Prozent mehr Arbeitskräfte 
eingestellt worden sind, so geht aus den Zahlen 
deutlich hervor, daß eine erfolgreiche Rationa- 
liaierung in den Fabrikationsbetrieben der 
Strohzellstoffabriken Platz gegriffen hat. Die 
finanziellen Verhältnisse in dieser Industrie 
waren aber in den letsten Jahren recht an- 
gespannte, so daß manche Vervollkommnung 
im Betriebe noch unterblieben ist, die gern ge- 
macht worden wäre. Weitere bedeutende ratio- 
nelle Umstellungen der Strohzellstoffbetriebe 
sind im Werden, und zukünftig wird sich zeigen, 
daß auch diese wirtschaftlich sich recht vorteil - 
haft geltend gemacht haben. 

Die Strohzellstofferzeugung erfolgt schon seit 
Jahrzehnten in der Hauptsache nach dem 
Dahl-Sulfatverfahren, nur einige kleine Betriebe 

aben an dem reinen Sodaverfahren fest- 
gehalten. Das Sulfatverfahren stellt sich tech- 
nisch und wirtschaftlich auch bislang am vor- 
teilhaftesten und ermöglicht die Herstellung 
jeder beliebigen Stoffgüte. Sofern Rinman zu- 
künftig alle Schwierigkeiten bezüglich der 
Apparatefragen für sein Verfahren überwindet, 
dieses wirtschaftlicher im Betriebe gestaltet und 
die gewonnenen Nebenprodukte gut im Preise 
bleiben, wird vielleicht mal das Sodaverfahren 
wieder an Bedeutung gewinnen. 

Diese Grundlage der Fabrikationsarbeit er- 
fuhr kleine Aenderungen, als 1920 nene Stroh- 

iebe in Italien und Frankreich mit 
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neuen Arbeitsweisen nach Cataldi-Pomilio und 
De Vains errichtet wurden, welche nach jahre» 
langen Versuchen den Zellstoffaufschluß ‚mittels 
Elektrolyse in Anwendung brachten und die 
Lösung der Nebenstoffe aus dem Stroh kombi - 
niert mit Alkali und Chlor durchführten. 
Hierüber ist ausführlich in der Fachpresse 
wiederholt von-verschiedenen Seiten, auch vom 
Verfasser, berichtet worden. Die neuen Arbeits- 
methoden versprachen unter Umständen gewisse 
Vorteile, und ein Teil der Fachwelt erwartete 
davon einen großen Siegeslauf. 

Es schien eine Zeitlang, als ob die Konzentra- 
tion der Strohzellstoffindustrie in Deutschland 
ein Ende erreichen sollte, und nun auch andere 
Länder diese Stofferzeugung aufbauen und 
entwickeln wollten. Diese Bestrebungen sind 
aber bald wieder zum Stillstand gekommen. 
Die Strohzellstoffproduktion auf der neuen 
Grundlage ist bis heute ohne Bedeutung ge- 
blieben gegenüber der deutschen Stofferzeugung 
nach dem alten bewährten Alkaliverfahren. 


Bestimmte Gründe haben das verursacht, und 
in dieser Beziehung seien zur allgemeinen Be- 
urteilung der papiertechnischen Brauchbarkeit 
des Zellstoffanfschlusses der mittels Chlor her- 
gestellten Stoffe nachstehende Darlegungen ge- 
geben: 

In Betracht kommen hierbei bisher nur 
Esparto- und Strohzellstoffe, da Holzzellstoffe, 
mittels Chlor hergestellt, aus dem Großbetriebe 
noch nicht am Markt erschienen. Papiere aus 
Esparto- und Strohzellstoffen mit dem kom- 
binierten Aufschluß von Alkali und Chlor nach 
Cataldi-Pomilio oder De Vains hergestellt, zeigen 
teilweise abweichende Beschaffenheit von den 
Erzeugnissen der alten klassischen Arbeitsver- 
fahren. Ihre Papiere haben zwar meist gute 
Festigkeit, sind aber dabei wenig geschmeidig, 
zeigen sperrige, spröde und brüchige Eigen- 
schaften, somit große Härte, aber wenig Volu- 
men bzw. großes Raumgewicht und keine be- 
sondere Glättefähigkeit, so daß sie für viele 
Zwecke nicht vorteilhaft geeignet sind. 

Im einzelnen sei demgegenüber darauf hin- 
gewiesen, daß die Espartozellstoffe alten Stils 
Papiere mit großen Eigenarten im Volumen, 
im geringen Raumgewicht, in der Ober- 
fläche usw. darstellen und hervorragende 
Druckfähigkeit ergeben, die im graphischen 
Gewerbe überall besonders hochgeschätzt wird. 
Diese speziellen Eigenschaften fehlen in gleicher 
Vollkommenheit bei den vorwiegend mit Chlor 
hergestellten Fabrikaten. 


Die Strohzellstoffpapiere des bewährten Sul. 
fatverfahrens liefern dagegen besonders gute 
Schreibpapiere, die sich durch gleichförmiges, 
geschlossenes Fasergefüge, gleichmäßige Ober 
fläche, vorzügliche Schreibfähigkeit und hohe 
Eleganz in der Auf- und Durchsicht auszeichnen. 


B e 23. Bremen 


93 


——— DER PAPIER-FABRIKANT 


Diese Vorzüge lassen die Strohzellstoffpapiere 
des Chlorierungsaufschlusses auch zum Teil ver- 
missen. 


Man hat die Abweichungen und Mängel der 
neuen Esparto- und Strohzellstoffe nach 
Cataldi-Pomilio und De Vains teilweise dadurch 
zu beseitigen gesucht, daß man bei der Er- 
zeugung dieser einerseits den Aufwand an 
Alkali gesteigert und anderseits die Chlorver- 
wendung vermindert hat. Diese Maßnahmen 
haben aber zu einem vollen Ausgleich in dem 
Unterschied der Stoffgüte neuen und alten Stils 
nicht geführt. 


Der Verbrauch der mittels Chlorierung her- 
gestellten Stoffe in der Papierfabrikation liegt 
deshalb auch recht verschieden. In Italien, wo 
sonst Zellstoffe aus Vegetabilien so gut wie gar 
nicht hergestellt werden, die chemische Groß- 
industrie aber in billiger Weise mittels Chlor 
Esparto- und Strohzellstoffe in geringem Um- 
fange erzeugt und die Papierverarbeitung, 
insbesondere auch die graphische Industrie 
allgemein noch nicht die höchste Ent- 
wicklungsstufe erreicht hat, finden die her- 
gestellten Chlorierungsstoffe in den Papier- 
fabriken anstandslos flott mit Verwendung. 
In Frankreich, das ebenfalls nur geringe Zell- 
stofferzeugung im eigenen Land betreibt, hatte 
der Chlorierungsaufschluß für Esparto- und 
Strohzellstoffgewinnung am meisten Fuß gefaßt. 
Alle Vorbedingungen dafür waren günstig, und 
die Papierfabriken begrüßten freudig diesen 
Aufbau der Stoffherstellung im eigenen Land. 
Die Ansprüche der Papierverarbeiter sind je- 
doch dort ziemlich hohe, und nach reiflicher 
Erprobung der neuen Stoffe sind die Inter- 
essenten dafür beträchtlich wieder geringer ge- 
worden, so daß die Erzeugungsmengen in den 
neuen Stoffen zurückgegangen sind. In Groß- 
britannien, dem Land der klassischen Esparto- 
zellstoffgewinnung und -verarbeitung, haben die 
Chlorierungsverfahren bislang keinen Boden 
gewinnen können. In Spanien ist die einzige 
Stoffabrik dieser neuen Art wieder zum Still- 
stand gekommen, und in Niederländisch-Indien 
arbeitet eine solche Anlage Strohzellstoff und 
Papiere daraus in befriedigender Weise. Die 
tüchtige, sachkundige Leitung hat dort die 
Fabrikation entsprechend modifiziert. In 
Deutschland, das selbst keine Fabrikations- 
stätten der neuen Art hat, sind jedoch sowohl 
italienische, als auch spanische und besonders 
auch französische Esparto- und Strohzellstoffe 
des Chlorierungsaufschlusses längere Zeit in 
einigen Papierfabriken zur Verarbeitung ge- 
langt. Die Abnehmer und Verarbeiter der da- 
mit hergestellten Papiere sind aber mit der 
Beschaffenheit dieser Fabrikate auf die Dauer 
nicht zufrieden gewesen. Die betreffenden 
Papierfabriken haben daher auf die Stoffe 
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alkalischen Aufschlusses zurückgreifen müssen, 
um die Ansprüche der Verarbeiter und Ab- 
nehmer im vollen Maß erfüllen zu können. 


Die längere praktische Verwendung der neuen 
Stoffe hat somit bisher ergeben, daß diese hohen 
Ansprüche an die Güte der daraus hergestellten 
Papiere vorläufig nicht genügen. 


Anderseits muß zugegeben werden, daß die 
Chlorierung im geringeren Maße bei der Stoff- 
herstellung in bestimmten Fällen fabrikato- 
rische Vorteile bringt. Diese Vorgänge sind 
zum Teil seit langen Jahrzehnten bekannt, 
so z. B. lassen erfahrungsgemäß bestimmte 
Lumpenarten sich mit Vorteil nur zu besonders 
guten Papierstoffen aufarbeiten, wenn der Auf- 
schluß unter Mitverwendung der alten Chlor- 
gasbleiche erfolgt. In ähnlicher Weise läßt sich 
auch eine schwache Chlorierung recht vorteil- 
haft bei der Erzeugung von Esparto- und Stroh- 
zellstoff mit in Anwendung bringen. Diese Er. 
kenntnis nutzte bereits in den 80er Jahren des 
vorigen Jahrhunderts Kaufmann in der Cröll. 
witzer Aktienpapierfabrik lange Zeit fabrika- 
torisch mit Erfolg aus. Hierbei kamen aber nur 
geringe Mengen freies Chlor in Frage. 

Auf der anderen Seite ist noch hervorzuheben, 

daß auch Pflanzenstoffe und Holzarten in 
klimatisch heißen Ländern vorkommen, die 
weder mit dem Sulfit- noch mit dem Alkaliver- 
fahren sich mit Erfolg zu Zellstoff verarbeiten 
lassen, bei denen aber der Chloraufschluß 
allein und teils im geringen Maße recht 
gute Zellstoffergebnisse liefert. Für diese Roh- 
stoffe sollte man zukünftig die Chlorierung 
verfahren besonders ins Auge fassen, denn de- 
für ist die neue Arbeitsweise papiertechnisch 
günstig am Platze und auch recht wirtschaftlich 
in der Durchführung. 
Nach jüngsten Berichten hat Levi-Bianchini 
in Bussi (Italien) die Strohstofferzeugung seit 
einiger Zeit auf einen neuen Chlorgas-Aufschluß 
umgestellt, der zufriedenstellend arbeiten soll. 
Diese Fabrikate sind tatsächlich weniger hart 
und brüchig, sowie geschmeidiger als die frühe- 
ren Erzeugnisse. 

Man hat jetzt in Frankreich unternommen, 
anstatt der Vorbehandlung des Strohes mit 
Aetznatron das Natriummonosulfit in einer 
De Vains- Anlage einzuführen. Verfasser hat 
seine Arbeitsmethode schon vor Jahren emp- 
fohlen. Es bleibt aber noch abzuwarten, wie 
die Ergebnisse sich damit gestalten. | 

In den letzten Jahren ist weiterhin von ver 
schiedenen Seiten wieder der Gedanke auf. 
genommen worden, das Natriummonosulfit mit 
etwas ätzenden Alkalisalzen für den Strohauf- 
schluß zu Zellstoff nutzbar zu machen. 
Dieses Verfahren ist am 10. Oktober 1900 
unter Nr. 122171 dem Verfasser patentiert 
worden. Es fand auch wiederholt lange Eingang 
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in den Fabriken Hirschberg, Berg.-Gladbach 
und Weißenfels a. S., mußte aber der Schwierig- 
keiten wegen bei der Wiedergewinnung der 
Salze aus den Ablaugen wieder aufgegeben 
werden. Braun nahm sich besonders erneut 
des Monosulfitaufschlusses an, aber unter fort- 
gesetzter Verwendung von Frischsalzen und Bei- 
seitelassung der Salzregenerierung. So wurde 
z. B. der Betrieb der kleinen Strohzellstoff- 
anlage in Treuenbrietzen auf diese Grundlage 
eingestellt, aber Erfolge damit blieben aus. 


Mit Monosulfit läßt sich ein sehr guter Stroh- 
zellstoff herstellen, wie Verfasser das Ende der 
%er Jahre des vorigen Jahrhunderts im Groß- 
betriebe bereits nachgewiesen hat, und worüber 
in Kirchners Technologie und im Wochenblatt 
für Papierfabrikation seinerzeit berichtet 
worden ist. — Das Arbeiten mit Frischsalzen bei 
diesem Verfahren war früher wirtschaftlich 
völlig unrentabel. Seit der großen Entwicklung 
der Kunstseidenindustrie fallen jedoch große 
Mengen Abfallnatronlaugen an, die beträchtlich 
billiger als Soda sind und mit Natrium-Bi- 
sulfit oder mit schwefliger Säure sich zu 


verhältnismässig „preiswertem“ Natrium-Mono- 


sulfit verarbeiten lassen. Hierdurch hat der 
Aufschluß eine wesentlich bessere wirtschaft- 
liche Grundlage bekommen als früher. Es 
kommt noch hinzu, daß der Kapitaldienst an 
Zinsen und Abschreibungen gegen früher er- 
heblich gestiegen ist, so daß die Einsparung 
der Anlagen für die Aufarbeitung der Ablaugen 
und der Wiedergewinnung der Salze bei der 
Strohzellstoffkalkulation dieser Art erheblich 


mitrechnet. 


Anderseits aber ist auch in Betracht zu ziehen, 
daß die preiswerten Abfall-Natronlaugen im 


Laufe der Jahre immer mehr Interessenten ge- 


funden haben, und daß die Nachfrage dafür 
die Preise beträchtlich gesteigert hat. Man 
bezahlt heute bereits doppelt soviel dafür wie 
vor drei Jahren. Weiterhin sind die Kunstseide- 


fabriken aber auch mit der Aufgabe beschäftigt, 


die Abfallnatronlaugen erfolgreich zu reinigen, 
um diese den eigenen Betrieben wieder zuzu- 
Eine große Anzahl von Patenten in 
Deutschland und den Außenländern weist 
darauf hin, wie lebhaft die Kunstseidefachleute 


diesem Ziel zustreben, und in Italien verwenden 
bereits zwei Fabriken die Abfallaugen nach er- 


folgreicher Reinigung immer wieder in dem 
Kreislauf der eigenen Fabrikation. 

Die wirtschaftliche Seite des Monosulfitauf- 
schlusses unter Verwendung von Natronabfall- 
laugen ist somit auf die Dauer unsicher. 

Vergleicht man die Kosten der Koch-Chemi- 
kalien der Sulfatstoffabrikation (einschl. Wie- 
dergewinnung der Salze) mit denen des oben 
erörterten Monosulfit-Verfahrens, so stellen sich 
die letzteren rund doppelt so teuer als die wirt- 
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schaftlichste Art der ersteren. Ferner erfordert 
das Kochen mit dem neutralen Monosulfit bei 
gleich starkem Aufschluß wie mit dem Sulfat- 
verfahren bedeutend längere Kochzeiten. Ver- 
kürzt man die Kochdauer, so wächst der Chemi- 
kalienverbrauch ganz erheblich gegenüber dem 
Sulfatverfahren. 

Für die Erstellungskosten des Monosulfit- 
stoffes ist auch noch wesentlich, daß bei den 
schwach alkalischen oder neutralen Kochlaugen 
je Kubikmeter Kochraum sich höchstens 130 kg 
Strohhäcksel füllen lassen, während bei dem 
Soda- oder Sulfatverfahren Kocherfüllungen mit 
über 200 kg Strohhäcksel je Kubikmeter Koch- 
raum erzielt werden. Diese sehr viel bessere 
Ausnützung des Kochraums bei den alten 
Arbeitsweisen bringt beträchtliche Mehrleistun- 
gen der Anlage und erhebliche Ersparnisse in 
Dampf, Löhnen, Unkosten usw. mit sich. 

Eine Fabrikation unter Verwendung von 
ständig frischen Monosulfitsalzen, erheischt 
weiterhin eine Ableitung der Ablaugen und 
Waschwässer in den Vorfluter der Fabrik und 
das wirkt natürlich auch sehr erschwerend für 
die Anwendung des Verfahrens. Die Abführung 
so großer Mengen Natronsalze mit organischen 
Stoffen in die Flußläufe wird von den Unter- 
liegern der Fabrik meistens nicht gutgeheißen 
werden, und das kann unter Umständen ver- 
hängnisvoll für das Unternehmen werden. Alle 
diese Umstände haben dazu geführt, daß auch 
das Monosulfitverfahren bisher in Deutschland 


weiter keine Anwendung gefunden hat. 


Im Ausland sollen einige weitere Anlagen da- 
für in Ausführung sein bzw. in Betrieb kommen. 

Der Vollständigkeit wegen sei auch hier 
darauf hingewiesen, daß die Amerikaner mit 
Kräften bemüht sind, die Salzregenerierung des 
Monosulfitverfahrens auf eine brauchbare 
Grundlage zu bringen. Hausen hat hierüber 
zuletzt im Vorjahre an dieser Stelle ausführlich 
berichtet. 

Man hat auch versucht, in Amerika einen Teil 
der Monosulfit-Ablaugen immer wieder in den 
Kreislauf der Fabrikation zu nehmen, wie das 
die Sulfat-Kraftstofferzeugung ständig übt. 
Hiermit lassen sich natürlich Chemikalien-Er- 
sparnisse erzielen, aber bei der Erzeugung von 
gebleichtem Strohzellstoff ist diese Arbeits- 
methode nicht tauglich, da die Stoffgüte stark 
dadurch beeinträchtigt wird. Die Mitverwendung 
von Ablaugen beim Kochen des Strohzellstoffes 
hat man schon oft aufgenommen, aber immer 
wieder verlassen. 

Schließlich bleibt noch zu erwähnen, daß 
Leyst auch wieder in letzter Zeit auf dem Plan 
erschien, der Strohzellstofferzeugung eine neue 
Richtung zu geben. Der Zellstoffaufschluß soll 
dabei mit stark gesteigerten Aetzkalkmengen 
und viel größeren Wassermengen erfolgen, als 
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bisher bei der Gelbstrohstofferzeugung üblich 
sind, und die nach dem Stoffaufschluß anfallen- 
den Kalkschlammengen sollen mit den in den 
Ablaugen enthaltenen organischen Stoffen einen 
wertvollen Dünger für die Landwirtschaft ab- 
geben. Die billigen Lösungsagentien für die 
Strohverarbeitung und der Wegfall der Salz- 
wiedergewinnung sollen die Fabrikationsarbeit 
wirtschaftlich sehr lohnend machen. Diese Aus- 
sichten klingen sehrverlockend, aber jeder Fach- 
mann, der sich mit der Verarbeitung von Stroh 
zu Zellstoff und dessen Weiterverarbeitung zu 
mittelfeinen und feinen Papieren eingehend be- 
schäftigt hat, weiß, daß ein auf solche Weise 
hergestelltes Stoffabrikat immer nur einen 
Halbzellstoff ergeben kann, der ganz andere 
Eigenschaften hat wie ein völlig aufgeschlosse- 
ner, gnt gebleichter Strohzellstoff. Ein solcher 
Halbzellstoff nach Leyst ergibt bei der Ver- 
arbeitung zu Papier sowohl qualitativ als auch 
quantitativ ganz erheblich geringere papier- 
technische Leistungen als die hier erörterten, 
bekannten Strohzellstoffe und kann deshalb mit 
diesem nicht auf die gleiche Stufe gestellt, son- 
dern muß als minderwertig bezeichnet werden. 


Strohzellstoff ist unbedingt für die Herstellung 
vieler mittelfeiner, feiner und feinster Papiere 
in Deutschland ein wichtiger Halbstoff ge- 
worden. Die Verwendung in den deutschen 
Papierfabriken hat in den letzten 25 Jahren 
mehr zugenommen, als aus der oben angeführ- 
ten Erzeugungstabelle geschlossen werden kann, 
da der Exportanteil der Stoffmengen, der in der 
Aufstellung mit enthalten ist, früher beträcht- 
lich größer war als heute. 


Die Beschaffenheit der feinen Strohzellstoff- 
faser gibt, wie schon hervorgehoben, dem Papier 
Härte, Klang, rattelnden Griff, gleichförmig 
geschlossene Oberfläche und gute Glättbarkeit. 
Strohzellstoff ist daher für die Erzeugung von 
allen Arten Schreibpapier besonders gut ge- 
eignet. Bei Verfeinerung zu Schleimstoff nimmt 
das daraus hergestellte Papier eine besonders 
gleichförmige, schöne Transparenz an, weshalb 
der Stoff auch für die Fabrikation feiner, trans- 
parenter Papiere und Kartons sowie transparen- 
ter Zeichenpapiere mit gutem Erfolg zu ge- 
brauchen ist. Diese Eigenschaften des Stoffes 
werden bei uns verhältnismäßig noch wenig 
ausgenutzt. Die Chinesen stellen schon seit 
langen Jahrzehnten in großen Mengen besonders 
schöne, transparente Papiere aus Reisstroh her, 
so z. B. Seidenpapier, wie es zur Vornahme des 
Probedrucks von Klischees in den xylo- 
graphischen Anstalten dient, Tapetenpapiere 
usw. — Auch Pergamentersatzpapiere lassen 
sich aus Strohzellstoff, der zu Schleimstoff ge- 
mahlen ist, in rationeller Weise fertigen. 

In den letzten Jahrzehnten ist man beim 
Kochen des Strohes zu Zellstoff immer weiter- 
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gegangen im Verbrauch an Chemikalien, man 
hat die Kocherlaugen immer mehr konzentriert, 
und ebenso hat man die Temperaturen beim 
Kochen nach und nach mehr gesteigert sowie 
die Kochzeit verkürzt. Während man sich 
früher mit einer Kochlaugendichte von 2 bis 
3° Bé begnügte, hat diese eine Konzentration 
bis zu 12° Bé und mehr erreicht. Die Alkali- 
mengen, die früher 10 bis 12 kg je 100 kg 
Strohhäcksel betrugen, sind bis zu den doppelten 
Mengen vermehrt worden. In den Kochtempe- 
raturen arbeitete man früher mit 120° C, und 
diese hat man bis 170° erhöht. Die Kochseiten 
sind dabei bis zur Hälfte zurückgegangen. 
Anlaß hierfür gaben verschiedene Umstände. 
Einerseits lag das Bestreben vor, mit den vor 
handenen Fabrikationsanlagen immer mehr zu 
machen, und auf der anderen Seite bestand der 
Wunsch, den fertigen Stoff für alle Ver 
wendungsmöglichkeiten universell in der Be 
schaffeuheit zu gestalten. 
Hand in Hand gingen hiermit gleichzeitig die 
Forderungen der Papierfabrikanten, die ihre 
Papiermaschinen immer schneller und schneller 
laufen ließen, und bei diesen ständig steigenden 
Erzeugungen und wachsenden Ansprüchen an 
die Papiergüte einen Strohzellstoff verlangten, 
der immer mehr Weiße aufweist, schneller ent- 
wässert und leichter trocknet. Aus diesen Grün 
den paßte man die chemische Fabrikationsseite 
des Strohzellstoffes diesen Verhältnissen immer 
mehr und mehr an, kochte daher schärfer und 
bleichte stärker. Es gelang auch, einen Stoff in 
so weicher Beschaffenheit herzustellen, 
für viele Druckpapierarten mit Erfolg ver 
arbeitet werden kann. Die Ausbeute an Zel- 
stoff aus dem Rohstoff ist damit natürlich 
zurückgegangen. Während diese bei der Ver 
arbeitung von Roggen- und Weizenstroh früher 
durchschnittlich 48 Prozent an gebleichtem 
Iufttr. Stoff lieferte, ist sie bis zu 42 Prosent 
gesunken. 
Die gesteigerten Ansprüche der pap 
fabriken an die Stoffqualität und an F 
schnellere und leichtere Aufarbeitungsweise „6 
Strohzellstoffes auf dem Holländersaal ia 
Papierfabriken waren auch mit Ursache z och 
allmählich immer stärkeren chemischen 
aufschluß des Strohes. Man erhoffte 1 
Steigerung des chemischen es be 
Kochen noch einen Uebelstand im Stoffe su 
seitigen, der verdient, nachstehend beson 
hervorgehoben zu werden. gk 
Die verschiedenen Fasersellen aller ffes für 
arten bieten bei der Zurichtung des Sto einen 
die verschiedenen Papierarten im an f 
keine Schwierigkeiten. Wohl aber befin fi uſben 
eine Art von 1 = | Ba 
aller Stroharten, die besonders 
und verkieselt sind und den chemischen Ar 
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griffen bei der Zellstofferzeugung größten 
Widerstand entgegensetzen. Es sind das die so- 
genannten Sklerenchymelemente. Diese Faser- 
komplexe sind so hart und fest vereinigt, daß 
ihnen mit dem Kochaufschluß nicht nach 
Wunsch beizukommen ist. Wie Versuche er- 
geben haben, bringen selbst doppelte Chemi- 
kalienmengen oder iges Kochen mit 
höchsten Temperaturen diese Knötchen nicht 
rum Aufschluß und zur Faserzerlegung. Die 
Aehren der Strohe enthalten solche Skleren- 
chymkomplexe am zahlreichsten. Es ist deshalb 
wichtig, daß die Aehren und Teile davon bei 
der trockenen Reinigung des zerkleinerten 
Strohes und später bei der nassen Reinigung des 
vorsortierten Zellstoffes bestmöglichst abge- 
sondert werden. Eine völlige Ausscheidung bei 
den Fabrikationsvorgängen ist aber selbst mit 
den besten Einrichtungen erfahrungsgemäß 
nicht zu erreichen. Es bleibt daher Aufgabe 
der nachfolgenden Verfeinerung des Strohzell- 
stoffes durch Raffineure, und bei der späteren 
Verarbeitung zu Ganzzeug in der Papierfabrik, 
die restlichen Zellenkomplexe im Stoff me- 
chanisch zu zerlegen bzw. zerfasern. Am zu- 
verlässigsten und besten gelingt das im Koller- 
gang der Papierfabrik. Findet die zureichende 
Zerteilung der Sklerenchymbündel nicht statt, 
so erscheinen diese im fertigen Papier als kleine 
Knötchen, die beim Satinieren sich zerdrücken, 
Transparenz annehmen und den mit Recht be- 
mängelten charakteristischen „Sternenhimmel“ 
abgeben. 


Das verschärfte Kochen hat somit, bezüglich 
der Beseitigung der hartnäckigen Sklerenchym- 
komplexe keine wesentlichen Vorteile gebracht. 
Wohl aber verdient festgestellt zu werden, daß 
sufolge der stärkeren Vorgänge im Kochen und 
Bleichen, die Strohzellstoffpapiere in mancher 
Beziehung ihre vorteilhaften, charakteristischen 
papiertechnischen Eigenschaften zum Teil ver- 
loren haben, die sie früher immer besonders 
auszeichneten. — Auch die guten Festigkeits- 
werte, die man früher in hoch strohzellstoff- 
haltigen Papieren leicht erzielte, sind im Laufe 
der Zeit verschwunden. Die Papierfabriken mit 
eigener Strohzellstoffanlage, die früher z. B. 
Normal 4b. Papiere bei 15 Prozent Aschen- 
gehalt regelmäßig mit 75 bis 80 Prozent ge- 
bleichtem Strohzellstoff herstellten, sind seit 
langen, langen Jahren gezwungen, dafür er- 
heblich weniger Strohstoff zu verarbeiten und 
festen Holszellstoff im erhöhten Maß für die 

fmischung heranzuziehen. 


Eine jüngste Veröffentlichung in Nr. 9 der 
Zeitschrift „Zellstoff und Papier“, 1927, illu- 
striert am besten, wie bescheiden man vielfach 
in bezug auf Festigkeitseigenschaften bei Stroh- 
zellstoff papieren geworden ist. Es wird dort 

ein neues Verfahren berichtet, wonach 


man aus Getreidestroh ein, dem Kraftpapier 
ähnliches, festes Papier herstellen kann. Die 
Festigkeitswerte des Strohzellstoffpapieres 
neuer Art, werden dabei in Vergleiche gestellt 
mit den Prüfungsergebnissen eines Natron- 
strohzellstoffpapieres. Die festgestellten Unter- 
suchungszahlen lauten: 


Neues Verfahren Sodaverfahren 
Mittlere Reißlänge 2588 m 1128 m 
Dehnung 2,26% 1.180% 
Druckprüfung 0,76 kg 0,35 kg 
Reibung 10 1 


Diese Ermittelungen sind in den Werten 
jammervoll! 

Tatsächlich ist es - im allgemeinen papier- 
technisch aber so überaus ungünstig um die 
Festigkeitseigenschaften des Strohzellstoffes 
auch heute noch nicht bestellt. Aber früher, 
bei der alten, schwächeren Kochweise, hat man 
immerhin viel härtere, griffigere, klangvollere 
und erheblich festere Papiere aus Strohzellstoff 
gefertigt, als sie durchgängig seit langen Jahren 
daraus nun hergestellt werden. 

Es sei z. B. daran erinnert, daß 1894 auf der 
amerikanischen Weltausstellung in Chicago 
eine deutsche Firma 100 prozentig strohzell- 
stoffhaltige Schreibpapiere zeigte, die im Mittel 
fast 6000 Meter Reißlänge bei 4 Prozent mitt- 
lerer Bruchdehnung aufwiesen. 

Die Beispiele von Strohzellstoffpapieren mit 
ähnlich großen Festigkeitswerten, lassen sich in 
beliebiger Anzahl aufführen. 

Die nachteiligen Veränderungen in den 
Festigkeiten dieser Papiere, sind, wie gesagt, im 
Laufe der Zeit dadurch hervorgerufen worden, 
daß man den Zeitanforderungen der Papier- 
fabriken an dem Strohzellstoff gerecht zu wer- 
den versuchte, indem man die chemischen Auf- 
schlüsse der Rohstoffe steigerte, wobei man 
aber gleichzeitig die mechanische Aufarbeitung 
des Stoffes mittels Feinmühlen, nach und nach 
beträchlich herabsetzte. Diese Umstellung 
brachte betrieblich Vereinfachung und Energie- 
ersparnisse mit sich, änderte den Stoff aber 
auch in seiner Beschaffenheit. Stellt man ver- 
gleichende Betrachtungen über die Intensität 
des Raffinierens des Strohzellstoffes zwischen 
früher und heute an, so kann man zahlenmäßig 
feststellen, daß die frühere Verfeinerungsarbeit 
der Faserstoffe auf die Hälfte bis ein Drittel 
im Betrieb zurückgegangen ist. 

Es steht wohl außer Frage, daß man bei der 
Verfolgung der vielseitigen Aufgaben für die 
weitere Entwicklung der Strohzellstoffabri- 
kation, mit der Verstärkung des chemischen 
Aufschlusses beim Kochen zu weit gegangen ist. 
Anderseits ist es unterlassen worden, die me- 
chanische Aufbereitung des Stoffes so zu ver 

bessern und umzugestalten, daß die faser- 
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technischen Eigenschaften des Stoffes für die 
Papiermacherei weiterhin voll zur Geltung ge- 
bracht werden. | | 


Die Raffineurarbeit, wie sie seit jener Zeit in 
den Betrieben geübt wird, ist für den feinen, 
kurzen, an und für sich immer schon schmie- 
rigen Strohzellstoff, durchaus nicht günstig. 
Die vertikale Feinmühle übt zwar ebenso wie 
die alte horizontale Bauart spaltende, zer- 
klüftende und reibende Wirkungen auf Faser- 
bündel, Faser und Fäserchen aus, aber die 
Schneidearbeit der scherenartig, mit hoher Ge- 
schwindigkeit sich bewegenden vielen Schärf- 
rillen, ist dabei gleichzeitig auch sehr erheblich 
und fasertechnisch für den Strohstoff und die 
spätere Papiererzeugung höchst unvorteilhaft. 
Die Aufbereitung des Stoffes mittels Zerlegung 
der Zellstoffbündel und die Verfeinerung der 
Fasern in Fäserchen, bewerkstelligen die kon- 
tinuierlich arbeitenden Feinmühlen außerdem 
recht ungleichförmig. Ferner werden dabei die 
gefährlichen, zusammenhängenden kleinen Skle- 
renchymkomplexe erfahrungsgemäß nur recht 
unvollkommen zerteilt und viele Fäserchen 
totgemahlen. 


Eine entsprechende weitere Zerfeinerung des 
Strohzellstoffes in den Papierfabriken, die 
früher nicht üblich war, ist weiterhin gang und 
gäbe geworden. Die Ganzzeugholländer mit 
ihren Messermahlzeugwerken sind aber hierfür 
ebensowenig gut und tauglich, und liefern beim 
völlig reifen Ausmahlen, immer einen viel zu 
kurzen und äußerst schmierigen Stoff, der für 
eine flotte Papiermaschinenarbeit nicht geeignet 
ist und leicht stark welliges und beuliges, sowie 
sprödes Papier abgibt. Man ist deshalb vielfach 
in den Papierfabriken dazu übergegangen, den 
gebleichten Strohzellstoff über Kollergänge zu 
schicken, bevor er in die Ganzzeugholländer ge- 
langt. Der Kollergang, mit seiner zermalmen- 
den, quetschenden und reibenden Arbeit, ver- 
meidet das viele Zerschneiden der Faserstoffe 
und ist für eine schonende und zuverlässige 
Zerfaserung, sowie für die in Frage kommende 
Verfeinerung allerbestens geeignet. Der Stoff 
läßt sich dabei in kurzer Zeit völlig büttenreif 
machen, ohne daß die Strohzellstoffasern 
und -Fäserchen erheblich gekürzt und die 
schmierigen Eigenschaften des Stoffes besonders 
gesteigert werden. Die hartnäckigen Skleren- 
chymkomplexe werden aber dabei immer gut 
und sicher zerteilt. 


Gut gekollerter Strohzellstoff erfordert so gut 
wie keine Bearbeitung mehr im Ganzzeughol- 
länder und liefert einen langfasrigen Stoff für 
die Papiererzeugung, der in jeder Beziehung 
schnelle und günstige Verarbeitung bis zur 
Fertigstellung ermöglicht und vorzügliche Fa- 
brikate sichert. 
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Die Kollergänge sind konstruktiv, baulich 
und betrieblich so vervollkommnet worden, 
daß ein völliger Ersatz der Raffineure durch 
Kollergänge für die Strohzellstoffabrikation 
heute eine Vereinfachung der Anlagen mit sich 
bringt und Energieersparnisse im Betriebe 
schafft. Der kontinuierliche Betrieb wird mit 
solcher Umstellung allerdings in eine peri- 
odische Maschinenarbeit verwandelt, aber der 
Aufwand an Arbeitslöhnen für die Stoffver- 
feinerung wird dadurch nicht gesteigert, da 
das Betriebspersonal gegenüber der Raffineur- 
arbeit nicht vermehrt zu werden braucht. 

Die Richtigkeit dieser Betrachtungen wird 
durch die Entwicklung der rationellen Her 
stellung des Sulfatkraftstoffes und der sog 
Kraftpapiere in Schweden, wo diese Industrie 
am vorteilhaftesten entwickelt worden ist, be 
stätigt. Diese Fabrikation hat dort bei den 
zeitlichen Anforderungen für die Fortschritte 
in qualitativen und quantitativen Leistungen, 
neben der Vervollkommnung des chemischen 
Aufschlusses, auch die sachgemäße Verbesserung 
der mechanischen Aufbereitung des Stoffes ent- 
sprechend berücksichtigt und dadurch große 
Erfolge erzielt. 

Es liegt daher im Interesse der weiteren Ent- 
wicklung der Strohzellstoffabrikation und der 
Papierfabriken, die sich mit der Verarbeitung 
dieses Soffes im großen Maß befassen, das 
Kochen und die mechanische Aufbereitung des 
Stoffes so umzugestalten, daß zukünftig die 
charakteristischen Eigenschaften der Fabrikate 
wieder voll zur Geltung gebracht werden. Hier- 
mit werden gleichzeitig auch die günstigsten 
Wirtschaftsergebnisse sich einstellen. 

Nach diesen Darlegungen soll auf die Aende- 
rungen und Fortschritte der Rohstoffversorgung 
der hauptsächlichsten Einrichtungen, Maschinen 


und Apparate der Strohzellstoffabrikation im 


einzelnen selbst, aber ganz allgemein und kurs, 
eingegangen werden, die während der letzten 
25 Jahre zu verzeichnen sind, 
Die Strohmarktlage hat nach dem Krieg 
gegen früher eine beträchtliche Erleichterung 
erfahren. Auf der einen Seite sind die Stroh- 
erzeugungen der Landwirtschaft ständig weiter 
gewachsen, und anderseits sind die Pferde 
betriebe, die immer große Strohverbraucher 
waren, sehr viel weniger geworden. In allen 
Städten aller Kulturstaaten sind die meisten 
Pferdeställe in Automobilgaragen umgewandelt 
worden, und auch auf dem Lande ist vielfach 
an Stelle von Pferden der Motor als Zugkraft ge 
treten, und diese Umstellungen befinden sich in 
weiterer Entwicklung. — Bei uns in Deutsch- 
land und noch einigen anderen Ländern in 
durch das Zusammenschrumpfen des Militärs 
der frühere große Strohverbrauch der Proviant 
ämter besonders stark geschwunden. Die 
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Strohpreise sind infolgedessen, im Gegensatz zu 
den ständig gestiegenen Preisen der anderen 
Papierrohstoffe, kleiner als in den letzten Jahr- 
zehnten geworden, und die Beschaffung großer 
Strohmengen ist heute leichter als früher. Das 
Vorhalten so großer Rohstoffreserven seitens 
der Strohzellstoffabriken, wie es früher un- 
bedingt nötig war, ist deshalb nicht mehr in 
demselben Maße erforderlich; ein Umstand, 
der für die Betriebsmittel der Fabrikations- 
wirtschaft von Bedeutung ist. Trotzdem bleibt 
der alte Grundsatz richtig, daß die großen 
Strohverbaucher in guten Erntejahren sich 
immer im Uebermaß mit Rohstoff eindecken 
sollen. 

Die Aufspeicherung des Preßstrohes ist durch 
die großen Vervollkommnungen der Transport- 
geräte und Hebewerkzeuge, und die Ausführung 
von besonderen Konstruktionen für diese Spe- 
zialzwecke, im Laufe der Zeit vereinfacht, er- 


leichtert, beschleunigt und verbilligt worden. 


Die Schneidemaschinen für die Stroh- 
zerkleinerung zu Häcksel, sind baulich und be- 
trieblich seit Jahren weiter verbessert worden. 
Die Trommelschneider haben in den Stroh- 
zellstoffabriken keine weitere Verbreitung ge- 


fanden. Die meisten Betriebe haben sich den. 


Schneidemaschinen mit Messerrad zugewandt. 
Diese Maschinen sind in Konstruktion, Stabili- 
tät, Schneidleistungen und Kraftverbrauch be- 
deutend besser geworden. Die Maschinen- 
fabriken Grumbach, Freiberg und Nyblad, 
Papenburg, haben sich dabei besonders 
verdient gemacbt. 

Die trockenen Reinigungs- und Sortieran- 
lagen für den geschnittenen Strohhäcksel, sind 
teilweise einfacher, dabei aber vollkommner 
geworden. Man hat die Aufgaben maschinell 
teilweise getrennt. Die Stäubung des Häcksel 
und die Absonderung der feinen Spreu, die 
früher auf Schüttelsieben der Sortiereinrich- 
tung, bzw. der Windfege, unter Einwirkung 
nur kleiner Siebflächen erfolgte, ist nunmehr 
in große, rotierende Siebdrehtrommeln ge- 
bracht worden, wie sie übrigens Nacke schon in 
den 80er Jahren des vorigen Jahrhunderts für 
den gleichen Zweck in Anwendung hatte. Diese 
Umstellung hat sich bestens bewährt. Die ab- 
gesonderte, feine, gleichmäßige Spreu, läßt sich 
in der Landwirtschaft wieder verwerten. Auch 
die Lehmformerei der Eisengießereien ist teil- 
weise Abnehmerin dafür. 

Eine möglichst weitgehende Abtrennung von 
Körnern, Knoten, Knötchen, Aehren und 
Fremdkörpern, wie Eisen, Steinen und dergl., 
aus dem Strohhäcksel, geschieht nach wie vor 
mit der Windfege. Allerhand kleine Verbesse- 
rungen sind mit der Zeit bei dieser Maschinen- 
anlage angebracht worden, 80 Verteilungs- 
walzen, Stufensiebe, mehrere Ventilatoren usw., 
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welche die Sortierarbeit verbessert haben. 
Auch hat man das Ausputzen der Getreide- 
körner und die Sichtung derselben mittels 
Trieur, sowie das automatische Einsacken der 
Körner, mit den Sortieranlagen betrieblich 
vereinigt. Hierdurch sind Arbeitskräfte ge- 
spart worden. 

Neuerdings hat man es unternommen, die 
Abtrennung des Kochhäcksels und der Neben- 
stoffe gleich am Ende der Staub- und Reini- 
gungstrommel zu bewerkstelligen. Diese neue 
Lösung bedeutet eine wesentliche Vereinfachung 
der Betriebsanlagen, und. muß weitere Er- 
sparnisse in Kraftverbrauch und Unterhaltungs- 
kosten bringen. — Ferner ist vorgesehen, das 
gereinigte und aussortierte Häckselgut auch 
über eine Magnetwalze und nachfolgend durch 
ein Quetschwalzenwerk gehen zu lassen. Etwa 
im Strohhäcksel zurückgebliebene Eisenteile 
sollen dadurch entfernt und die im Häcksel 
verbliebenen Knoten zermalmt werden, was 
von Vorteil sein wird. Die Zerspaltung der 
Strohknoten bringt Erleichterung im che- 
mischen Kochaufschluß. Grumbach hat auch 
bei der Lösung dieser Aufgaben erheblich 
mitgewirkt. 

Für die Häckseltransporte von der Zer- 
kleinerung zu den Reinigungs- und Sortier- 
anlagen, und weiterhin von diesen zur Kocherei 
ist man in den meisten Betrieben bei pneu- 
matischen Förderanlagen verblieben, da diese 
in den Anlagen wenig Kosten verursachen und 
grogen Beweglichkeit im Betriebe ermöglichen. 
Diese Transportart benötigt allerdings betrieb- 
lich viel Energie und ist oft mit großer Staub- 
entwicklung verknüpft, weshalb man, wenn 
irgend angängig, Kratzer-, Becher- oder Band- 
transporte vorziehen sollte. 

Im Kochereibetrieb sind die Stampfapparate 
für die Kocherfüllung wesentlich verbessert 
worden. Es ist auch nochmals der Versuch ge- 
macht worden, große Drehkocher in Anwendung 
zu bringen, aber die früheren Mißerfolge in der 
Erzeugung von Strohzellstoffen bester Güte 
sind dabei aufs neue bestätigt worden. — Mit 
der Zunahme der Größe der Drehkocher wächst 
die Nesterbildung beim Aufschluß und damit 
die Ungleichförmigkeit im Durchkochen des 
Stoffes. Alle Bemühungen durch die ver- 
schiedensten Kochereieinbauten, die mecha- 
nische Arbeit beim Kochen so zu erhöhen, 
daß die Uebelstände ın Wegfall kommen, hatten 
nur Teilerfolge. Auch die Anwendung aller 
Arten von Laugenzirkulation beim Kochen des 
Stoffes haben die Mängel nicht voll beseitigen 
können, so daß gleichmäßiger, bester Zellstoff, 
nach wie vor, nur in kleinen bis mittelgroßen 
Kochern fertig zu bringen ist. 

Das Ausschütten der Drehkocher ist im all- 
gemeinen verlassen worden, um die Stoffgüte 
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zu heben und geruchliche Nebenerscheinungen 
zu beseitigen. Man ist auf das Ausblasen des 
Stoffes nach beendigter Kochung übergegangen. 
Die direkte Entleerung dabei in die Entlauge- 
und Waschbehälter (Diffuseure) hat sich im 
Laufe der Zeit als unvollkommen für die Her- 
stellung gleichmäßigster Stoffgüte und die völ- 
lige Beseitigung der stark riechenden Amine 
herausgestellt. Man ist deshalb dazu über- 
gegangen, zwischen Kocher und Diffuseure Aus- 
blasezylinder einzuschalten, die bei jeder Be- 
triebscharge unter Vakuum gesetzt werden, um 
von diesen aus alle Gase und Dünste mit Erfolg 
vernichten und nachfolgend ohne Ueberdruck 
die Entlauge- und Waschbehälter gleichförmig 
mit Stoff füllen zu können. Während früher 
für jeden Kocher ein Diffuseur im Betriebe 
war, ist man nach und nach dazu übergegangen, 
dafür zwei oder drei Behälter zu errichten. 
Alle Waschholländer sind damit meistens in 
Wegfall gekommen. Hierbei kann die Ent- 
laugung und Wäsche stets mit reichlichem Zeit- 
aufwand, sorgfältigst und allergründlichst, vor- 
genommen werden, was insofern wesentlich 
ist, als hierbei keine Betriebskraft und keiner- 
lei Löhne benötigt werden, und diese Arbeiten 
ohne jeden Faserverlust, sowie in bester Weise 
erfolgen. Es ist auch unternommen worden, 
für die Entlaugung und Wäsche des Stoffes 
Schneckenpressen in Verwendung zu bringen. 
Diese Anordnung ist aber bis heute vereinzelt 
geblieben. 


Um den Kochereibetrieb geruchlos durch- 
zuführen, rüstet man diesen mit Kondensatoren 
aus, die mit Luftpumpe betrieben werden. 
Nach Beendigung jeder Kochung wird der 
Kocher entgast und hierauf in den entlüfteten 
Ausblasezylinder übergeblasen. Alle dabei ent- 
weichenden Dämpfe und Dünste werden von 
einem unter Vakuum stehenden Kondensator 
aufgenommen. Die Kondensate und wasserlös- 
lichen Körper kommen, wie seinerzeit von Kla- 
son mit Erfolg vorgeschlagen, zur Frischlaugen- 
bereitung, und die nicht kondensierbaren Gase 
gelangen in die Ofenanlagen zur Verbrennung. 
Neuerdings hat Lurgi noch in Anregung ge- 
bracht, die nicht kondensierbaren Gase zuvor 
durch Aktivkohle zu filtern. Ob das betrieb- 
lich und erfolgreich durchführbar ist, bleibt 
noch abzuwarten. Beim Gelingen würde die 
Vernichtung der restlichen Geruchskörper mit- 
tels der Ofenanlagen weiter erleichtert und be- 
sonders gesichert werden. 


Die nachfolgende Naßaufbereitung des ent- 
laugten und gewaschenen Strohzellstoffes ist im 
Laufe der Jahre zunächst in der Ausführung 
der Sortiertrommeln wesentlich verbessert wor- 
den. Diese Sichter sind leistungsfähiger ge- 
worden und bringen erheblich weniger gute 
Faser in Verlust als früher. 
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Weiterhin sind die hieran anschließenden 
Schwemmanlagen allmählich konstruktiv recht 
vervollkommnet worden, wobei sich die Reini- 
gung des Stoffes in grober, mittlerer und feiner 
Arbeit in vielen Stufengraden, unter ständig 
wechselnder Laufgeschwindigkeit des Stoffes in 
jeder Stufe, vollzieht. Die gefährlichen Skle 
renchymknötchen, die vielfach noch sehr zahl. 
reich im Stoffe sind, können hierbei ziemlich 
vollkommen zur Abscheidung gebracht werden. 
Wachse und Harze sondern sich vorzüglich und 
ergiebig nach oben ab. — Diese höchst zweck- 
dienliche und erfolgreiche Ausrüstung der 
Schwemmanlagen bewirkt auch gleichzeitig eine 
selbsttätige Aufbereitung der Faserstoffe. Auch 
für Holzzellstoffanlagen hat sich dieses Auf- 
bereitungssystem bestens bewährt und nach 
dessen Einführung konnten in den Betrieben an 
Apparaten in der Feinsortierung gespart ver- 
den, wodurch die erfolgreiche selbsttätige Zer- 
faserungsarbeit dieser Schwemmen am besten 
nachgewiesen worden ist. 

Der sortierte und gereinigte Strohzellstoff ge 
langt nun zur Eindickung und dann in die Fein- 
mühlen (Raffineure). Letztere sind in allen 
Teilen viel verbessert worden. Man hat die 
Ausführungen auch recht vergrößert und damit 
diese Maschinen viel leistungsfähiger gemacht. 
Die Verfeinerungsarbeit des Strohzellstoffes mit 
den modernen Feinmühlen läßt aber bei hohen 
papiertechnischen Anforderungen zu wünschen 
übrig. Die Durchführung der Verfeinerung mit 
Kollergängen wird die besondere fasertech- 
nische Beschaffenheit viel besser zur Geltung 
bringen, wie das vom Verfasser schon ausühr- 
lich dargelegt wurde. 

In den Bleichereianlagen haben mehr oder 
weniger alle die Fortschritte Platz gegriffen, die 
im Laufe der Jahre allgemein für diese Betriebe 
geschaffen worden sind. So ist man auch daru 
übergegangen, die Bleichholländer größer als 
früher zu wählen und die Bleiche selbst in swei 
Stufen zu vollziehen. Die Wäsche des Stoffes 
nach dem Bleichen, die nicht überall in Au- 
wendung ist, wird neuerdings aus dem Bleicher 
verlegt und gesondert durch Saugwaschtrommel- 
apparate bewirkt. Diese Umstellung ist recht 
zweckmäßig und arbeitet sehr rationell. Die 
Bleicher selbst sind dadurch viel leistung» 
fähiger geworden. Dort, wo der gebleichte 
Strohzellstoff an Ort und Stelle zu Papier weiter 
verarbeitet wird, erübrigt sich bei dieser An- 
ordnung der Betrieb von Entwässerung* 
maschinen. 

Die Herstellung der Bleichlösungen geschieht 
heute in den Strohzellstoffbetrieben meistens 
mit flüssigem Chlor und Aetzkalk. Die Arbeit» 
systeme der Badischen Anilin- und Sodafabrik, 
der chemischen Fabrik Ammendorf u. a. m. 
haben sich gut bewährt. Neuerdings sind auch 
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Solvays mit einer besonderen Apparatur heraus- 
gekommen, die kontinuierlich die Arbeit ver- 
richtet und beste Erfolge verspricht. Wrede 
hat diese Vervollkommnung eingehend studiert 
und darüber günstig berichtet. 

In der Aufarbeitung der Ablaugen der Stroh- 
sellstoffabriken ist es bei der Eindampfung der- 
selben in Mehrkörperverdampfanlagen beim 
Triple- und Quadrupleeffekt verblieben, wobei 
Verfasser zuerst Gleichstrom und Gegenstrom 
in der Schaltung von Dampf und Ablauge in 
Anwendung brachte. Die nordischen Holzzell- 
stoffabriken sind teilweise dabei recht 
erfolgreich bis zum Sixtupleeffekt über- 
gegangen, und haben hierbei ebenfalls teil- 
weise den Betrieb in Gleichstrom und Gegen- 
strom geschaltet, sowie außerdem noch vorteil- 
hafte Brüdendampfentnahme für Stofftrocknung 
usw. in den mittleren Stufen angeschlossen. Es 
handelt sich hierbei um so große leistungsfähige 
Betriebe, wie sie die Strohzellstoffindustrie über- 
haupt nicht aufweist. — Die Absonderung der 
Silikate vor der Eindampfung der Ablaugen ist 
immer wieder weiter versucht worden, aber 
eine Lösung dafür hat sich noch nicht gefunden. 
Die Fällung mit Kalksalzen geht gut vor eich, 
aber die nachfolgende Trennung ist bislang an 
einem brauchbaren Filter gescheitert. Seeger 
hat sich auf diesem Gebiet besonders bemüht, 
und hoffentlich wird ihm zukünftig auch noch 
ein Erfolg beschieden. 

Die Verdampfer selbst haben manche Ver- 
vollkommnung erfahren. Von den verschiedenen 
Konstruktionen, die in Anwendung sind, haben 
sich die Schnellverdampfer in vieler Beziehung 
besonders gut bewährt. Diese sind von Seeger 
erheblich verbessert worden. Die Leistungen 
derselben sind sehr groß, die Inkrustationen im 
Betrieb gering und die Schaumbildung unbe- 
deutend. — Im Betriebe der Verdampfstationen 
ist man von der Arbeit mit großem Ueberdruck, 
also hohen Temperaturen, abgekommen, da bei 
solchen Zersetzungen der Ablauge eintreten und 
stark riechende organische Schwefelverbin- 
dungen entstehen. Man hat die Erfahrung ge- 
macht, daß weniger Gerüche aus den Ablaugen, 
Brüden und Kondensaten auftreten, je geringere 
Temperaturen beim Eindicken der Ablaugen in 
Anwendung kommen. 

Die anfallenden Brüdenwässer werden nach 
wie vor zweckmäßigst für die Herstellung der 
alkalischen Frischlaugen verwendet, ebenso die 
Kondensate der Oberflächenkondensation. Die 
nicht kondensierbaren Gase und Körper, des 
hinter dem Oberflächenkondensator geschal- 
teten Einspritzkondensators, werden von der 
Luftpampe in die Of enanlagen zur Verbren- 
nung ausgestoßen. Auch hierfür hat neuerdings 
Lurgi die Filtration durch Aktivkohle in Vor- 
schlag gebracht, um die geruchlose Arbeit 
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weiter zu sichern. Es gilt bezüglich dieser An- 
regung das gleiche, was bei den Kocherabgasen 
darüber gesagt wurde. 

Die eingedickten Ablaugen en nun in 
vielen Betrieben in die Enderlein-Scheibenver- 
dampfer, wo sie durch die Abgase der Schmels- 
und Drehöfen weiter eingedickt und karboni- 
siert werden. Illing und Günther haben durch 
exakte Prüfungen zahlenmäßig nachgewiesen, 
daß der sonst bewährte vorteilhafte Scheiben- 
verdampfer besonders stark geruchliche Neben- 
erscheinungen veranlaßt. — Von den Scheiben- 
verdampfern gelangen die erhitzten, zersetzten, 
dicken Ablaugen in den Drehofen, wo die rest- 
lichen Wassermengen zum großen Teil nun ab- 
getrieben werden. Das feste aber noch feuchte 
Ofengut, aus dem Drehofen fallend, wird mit 
Sulfat vermischt, dem Schmelzofen zugeführt. 
In dieser allgemeinen Betriebsart hat sich nichts 
Wesentliches geändert. — Das periodische An- 
heizen der Schmelzöfen erfolgte früher immer 
mit Holz. Verfasser gab Anregung hierfür 
Staubkohlenfeuerung aufzunehmen, die nach 
Belieben ein- und ausgeschaltet werden kann 
und vorzüglich regulierbar ist. Diese Sache hat 
sich vorteilhaft bewährt. 


Die vorbildliche Entwicklung der Salzregene- 
rierungsanlagen in Schweden durch erg 
und Sundblad hat die Scheibenverdampfer be- 
seitigt, und an ihrer Stelle sind Abwärmedampf- 
kessel und dahinterliegende Vorwärmer zur 
Aufstellung gelangt. Gleichzeitig ist die Bean- 
spruchung von Schmelz- und Drehöfen wesent- 
lich gesteigert worden, wodurch die abgehenden 
Temperaturen des Drehofens gegen früher er- 
heblich zugenommen haben. Eine recht ratio- 
nelle Abwärmewirtschaft hat sich dabei nutzbar 
machen lassen. Die geruchlichen Nebenerschei- 
nungen sind mit dem erhöhten Temperatur- 
betrieb im Drehofen und der damit eingetrete- 
nen vollkommenen Verbrennungsarbeit be- 
trächtlich zurückgegangen. 

Neuerdings wendet sich die Strohzellstoff- 
industrie auch dieser vorteilhaften Anordnung 
in den Ofenanlagen zu. 


In der Beseitigung der belästigenden Gerüche 
sind somit auch weitere Fortschritte gemacht 
worden. — Bislang ist der einwandfreieste, ge- 
ruchlose Betrieb, wie die Praxis ergeben hat, 
mit den einfachen Flammöfen erzielt worden, 
in welche die höchst konzentrierte Ablauge aus 
den Verdampfkörpern kommt, zur völligen 
Trocknung und Verbrennung gelangt, unter Zu- 
gabe von Sulfat kalziniert, zum Schmelzen ge- 
bracht und mittels periodischen Abstich ge- 
wonnen wird. 

Diese Flammenöfen sind mit Feuerungen ver- 
sehen, meist auch zwei nebeneinander aufge- 
stellt, die abwechselnd intermittierend in den 
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Schmelzchargen arbeiten. Die Abgase dienen 
zur Heizung von Dampfkesseln und Vorwärmern. 

Der Betrieb solcher Anlagen läßt sich so füh- 
ren, daß die Abgase der Oefen ständig auf hohe 
Temperaturen von etwa 1000 ° C. gehalten wer- 
den, und daß die Verbrennungsarbeit möglichst 
vollkommen verläuft. Jedenfalls sind die Klagen 
selbst empfindlichster Nachbarschaft derartiger 
Anlagen über üble Gerüche gänzlich verstummt. 

Die Abwärmewirtschaft dieser Betriebe stellt 
sich jedoch längst nicht so vorteilhaft wie die 
bei der für die letzte Trocknung der Dicklaugen 
der rotierenden Oefen benutzt wird. Der Dreh- 


ofen mit seiner Bewegung in den Ablaugen- 
massen arbeitet mit großer Nutzwirkung und 
bringt auch einen kontinuierlichen Betrieb in 
der Trocknung. Die Fortschritte der Fenerungr 
technik ermöglichen nun aber auch bei diesem 
System ausreichende, ja noch höhere Tempers 
turen und sogar größere Regelmäßigkeit der- 
selben in den Abgasen als bei dem bewährten 
Flammofensystem, so daß auch hierfür die 
guten Erfahrungen der geruchlosen Flammofen 
betriebe mit noch vorteilhafteren und siche- 


reren Wirkungen sich nutzbar machen lassen 
werden. 
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Fünfundzwanzig Jahre Kunstseide 


Von Dr. phil. Conrad Claessen, Berlin 


Kurze Inhaltsangabe: 


Eines der interessantesten Gebiete der Industrie ist heute 


das Gebiet der Kunstseidenherstellung, deren Entwicklung besonders in der Nachkriegszeit 

eine außerordentlich große gewesen ist. — In der nachstehenden Abhandlung wird eine Ueber- 

sicht über diese Entwicklung gegeben, besonders unter Berücksichtigung der Verhältnisse in 
Deutschland, Amerika, England, Italien, Frankreich und Japan. 


ur gering ist die Anzahl der Textilien, 
welche die Natur den Menschen für ihre 
Bekleidung zur Verfügung stellt, so daß der un- 
ermüdliche menschliche Geist dauernd nach 
Wegen suchte, diese wenigen Stoffe durch künst- 
liche zu ersetzen, zu vervollkommnen und zu 
verbilligen. 

Unter den pflanzlichen Fasern sind es die 
Baumwolle, Jute, Flachs und Hanf, unter den 
tierischen Fasern tierische Wollen und Seide, 
welche der Mensch für seine Bekleidung heran- 
gezogen hat. Letztere, die edelste darunter, 
welche schon im alten Rom wegen ihrer Kost- 
barkeit mit Gold aufgewogen wurde, mußte da- 
her am meisten dazu anregen, einen künstlichen 
Ersatz dafür zu schaffen. 


Schon in der Mitte des 17. Jahrhunderts wird 
in einem Buche des englischen Gelehrten Robert 
Hooke ein Verfahren beschrieben, einen Faden 
herzustellen, „very like silk“. Aehnliche Vor- 
schläge machte im Jahre 1734 der französische 
Naturalist Reaumur in seinem Buche „Histoire 
des insectes“. 

Wenn auch die Anfänge der Kunstseiden- 
industrie weiter zurückreichen, so kann von 
einer eigentlichen Industrie erst seit annähernd 
40 Jahren gesprochen werden. In den ersten 
15 Jahren ihres Bestehens war die Entwicklung 
eine außerordentlich langsame, da scheinbar 
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unüberwindliche 


technische Schwierigkeiten 
sich in den Weg legten. Diese konnte man aber 


erst um die Jahrhundertwende als beseitigt be 


trachten, und hier begann der eigentliche Ar 
stieg der Kunstseideindustrie, welcher sich dann 


unaufhaltsam bis heute fortgesetzt hat, so daß 


man von einem 


Siegeszug der Kunstseide in den vergangenen 
25 Jahren 
sprechen kann. 

Die Betrachtung dieser Periode erscheint 
allerdings als ein gewagtes Unterfangen gegen 
über der Tatsache, daß auch heute noch „alles 
in Fluß ist“, und die Zukunft noch manche 


Ueberraschung bringen kann und wird. 


Sicherlich wird hier noch vieles stürzen, w8 


heute „auf den Schild gehoben wird“ und 
manches angebetet werden, was heute noch als 


undurchführbar gilt. 
Die Geschichte dieser Industrie ist im Ver- 


hältnis zu anderen Industrien außerordentlich 
jung und vielgestaltig. Erst vor drei Jahren 


starb ihr Begründer Graf Chardonnet, und viele 
der Männer, die in ihr bahnbrechend gewirkt 
haben, sind heute noch in ihr tätig. 


wechselnder Lauf zeigt sich darin, daß das ur 


sprüngliche Verfahren der Nitro- oder 
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donnetseidenherstellung in Deutschland voll- 
kommen verlassen worden ist, und nur noch in 
den Ländern mit geringen Gestehungskosten für 
den Hauptstoff, den Alkohol, möglich ist, wie 
beispielsweise in Belgien und Frankreich. 

Das zweite Verfahren, nach welchem die 
Kupferoxydammoniakseide hergestellt wird, be- 
steht als solches nur noch in der verbesserten 
Weise des „Streckspinnverfahrens“, eine Er- 
findung des unlängst verstorbenen Dr. Thiele, 
welche von der Bemberg A.-G. weiter aus- 
gearbeitet, das alte Verfahren wieder lebens- 
fähig machte. Schon vorher ist von vielen Fa- 
briken das Kupferverfahren verlassen worden 
und an seine Stelle das Viskoseverfahren ge- 
treten, welches sich durch größere Billigkeit 
auszeichnet. Nach ihm werden heute etwa 85 
Prozent der Weltproduktion hergestellt. 

Erst jüngeren Ursprungs ist die Azetatseide, 
mit deren Herstellung in Deutschland zu An- 
fang dieses Jahres begonnen wurde, und zwar 
durch die Aceta G. m. b. H., eine gemeinsame 
Gründung der I. G. Farbenfabriken und der 
Vereinigten Glanzstoffabriken. Allerdings war 
schon vorher durch den Zwang der Kriegsver- 
hältnisse das Acetatverfahren in England durch 
den Schweizer Dreyfuß in der British Celanese 
Co. zur Blüte gelangt. 

Wie schon vorher erwähnt, ist auch heute die 
Entwicklung in der Kunstseidenindustrie „in 
Fluß“; in Gestalt der Aetherseide zeigt sich 
ein neues hochwertiges Kunstseidenprodukt, 
dessen Herstellung zwar heute noch zu teuer, 
in Zukunft aber vielleicht lohnend sein wird. 

Verfolgt man nun die Entwicklung der Kunst- 
seidenindustrie in den einzelnen Ländern, so 
muß man unwillkürlich an die Worte Goethes 
denken: „Die Geschichte der Wissenschaft ist 
eine große Fuge, in der die Stimmen aller 
Völker nach und nach zum Vorschein kommen.“ 

Es sei daher im nachstehenden die Entwick- 
lung der Kunstseidenindustrie in den einzelnen 
Ländern betrachtet, wie sie unter den ver- 
schiedensten Umständen ins Leben gerufen 
wurde und zu dem heutigen Stande gedieh. 
Trotzdem der Ursprung der Industrie in Frank- 
rcich liegt, sei an erster Stelle Deutschland er- 
wähnt, da es sich schon vor dem Kriege zu einer 
führenden Stellung emporschwang und auch 
heute wieder nach den Vereinigten Staaten 
sich den zweiten Platz in der Weltproduktion 
erkämpft hat, eine Leistung, welche infolge des 
verlorenen Krieges und der Nachkriegsverhält- 
nisse doppelt anzuerkennen ist. 

Betrachtet man die Entwicklung der deut- 
schen Kunstseidenindustrie in den letzten 25 
Jahren, also dem Zeitintervall ihrer Geschichte 
überhaupt, so ist dieses Bild eng verknüpft mit 
dem Werdegang einer einzigen Fabrik, welche 
sich aus kleinen Anfängen heraus zu einer 
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Drentwede, Bez. 


Machtstellung entfaltete, derem intensiven 
Forschergeist die Kunstseidenindustrie, vor 
allem auch die deutsche Kunstseide, enormes 
verdankt, deren Weitsicht zu einer Konzentra- 
tion in der deutschen Kunstseidenindustrie 
führte, die sich nicht nur für diese Industrie 
selbst, sondern auch für die Allgemeinheit von 
größtem Werte erwies. 


„Es sind dies die Vereinigten Glanzstoff- 
fabriken.“ 


Als die Gerüchte von den Aufsehen erregen- 
den Versuchen des Grafen Chardonnet nach 
Deutschland drangen, spornte dies eine Reihe 
von Erfindern zur Nacheiferung an. Ein Pionier 
auf diesem Gebiete war Dr. Lehner, welcher — 
allerdings unabhängig von den Versuchen des 
Grafen Chardonnet, die ihm erst später bekannt 
wurden — mit den einfachsten Mitteln aus einer 
dünnflüssigen Kollodiumlösung Fäden und Bänd- 
chen herstellte. Die Verwertung dieser Versuchs- 
ergebnisse stieß jedoch auf große Schwierig- 
keiten, die erst durch langjährige Arbeit über- 
wunden werden konnten. Als jedoch das Kupfer- 
verfahren und später noch das Viskoseverfahren 
aufkamen, wurden die von Dr. Lehner gegründe- 
ten Fabriken teilweise stillgelegt, wie die Fabrik 
in Glattbruch in der Schweiz, oder umgestellt, 
wie die Fabrik in Kelsterbach, letzteres meist 
unter gleichzeitigem Zusammenschluß mit den 
Vereinigten Glanzstoffabriken in Elberfeld. 


Dieses bedeutendste Kunstseidenunternehmen 
war im Jahre 1900 in Elberfeld mit einem 
Kapital von 2 Millionen Mark gegründet 
worden als Rechtsnachfolger der Rheinischen 
Glühlampenfabrik Dr. Fremery & Co. in Ober- 
bruch. In letzterer Fabrik waren Dr. Fremery 
und Urban durch die Chardonnetschen Ver- 
suche angeregt worden, das schon längst zur 
Herstellung von Kunstfäden benutzte Ver- 
fahren des Lösens von Cellulose in Schweitzers 
Reagens, d. h. Kupferoxydammoniak (also 
unter Vermeidung der Chardonnetschen Nitro- 
celluloselösung) auch die Herstellung künst- 
licher Fäden zu erproben. Diese erfolgreichen 
Versuche führten zur Ausarbeitung des Kupfer- 
oxydammoniakprozesses, also eines deutschen 
Verfahrens zur Herstellung der Kunstseide. Zur 
fabrikatorischen Auswertung traten dann die 
beiden Erfinder mit der Bergisch-Märkischen 
Bank in Verbindung, wo sie in dem Leiter der- 
selben, Dr. Jordan, den Mann fanden, welcher 
mit Weitblick die Bedeutung und Zukunft dieses 
neuen Verfahrens erkannte und sich mit allen 
zur Verfügung stehenden Mitteln für die Ver- 
wirklichung der Pläne einsetzte. Seine Be- 
strebungen im Verein mit den Mitarbeitern 
Dr. Wolf und Emmerling führten zu der bereits 
erwähnten Gründung der Vereinigten Glanz- 
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stoff-Fabriken, zunächst mit dem Sitz in Aachen, 
dann in Elberfeld. Bei der Gründung beteiligte 
sich auch eine weitere Gruppe, welche unter 
der Führung des Kommerzienrats Schlum- 
berger in Mühlhausen bereits ähnliche Ver- 


suche des Profesors Dr. Bonnert unter- 


stützt und so diesem ermöglicht hatte, 
aus seinem Laboratorium eine „Welt- 
zentrale“ für alle Fragen der Kunstseide- 


forschung und der einschlägigen Patentliteratur 
zu schaffen. Dr. Bronnert bildete zusammen 
mit den beiden oben genannten Erfindern die 
technische Leitung des Unternehmens, während 
die kaufmännische Leitung in Elberfeld ver- 
einigt wurde. 

Die frühere Versuchsanlage der erlosche- 
nen Firma Dr. Fremery & Co. in Oberbruch bei 
Aachen wurde in einen Großbetrieb für Kunst- 
seidenherstellung umgewandelt und gleichzeitig 
in Niedermorschweiler bei Mühlhausen eine 
neue große Fabrik errichtet. Da fernerhin 
noch eine sächsische Gruppe unter der Führung 
von Dr. A. Lossow an der Gründung der Ver- 
einigten Glanzstoff-Fabriken sich beteiligte, 
wurde ebenfalls in Glauchau der Bau eines 
neuen Unternehmens in Aussicht genommen, 
das allerdings nicht über das Stadium des Pro- 
jektes hinauskam. 


Die hergestellte Kunstseide wurde von den 
Vereinigten Glanzstoff-Fabriken unter dem 
Namen „Glanzstoff“ in den Handel gebracht 
und erfreute sich bald einer wachsenden Be- 
liebtheit. Unter dem Namen „Sirius“ wurde 
ferner ein künstliches Roßhaar verkauft, dessen 
Produktion bisweilen sogar über ein Drittel der 
Gesamtproduktion ausmachte. 

Bald nach der Gründung der Vereinigten 
Glanzstoff-Fabriken machte sich ein charakte- 
ristischer Zug in ihrer Entwicklung bemerkbar: 
der starke Expansionsdrang! Zuerst nach dem 
Westen! 

Mit regem Interesse waren die Bestrebungen 
des Werkes, Kunstseide nach dem Kupferoxyd- 
ammoniakverfahren herzustellen, in dem Mutter- 
lande der Kunstseidenerzeugung, Firankreich, 
verfolgt worden. Die führende französische 
Kunstseidenfabrik „La Soie Artificielle“ schloß 
daher einen Interessengemeinschaftsvertrag mit 
den Vereinigten Glanzstoff-Fabriken, nach dem 
zwei deutsche Mitglieder in die Verwaltung der 
französischen Gesellschaft eintraten und diese 
Lizenzen auf das deutsche Verfahren erhielt. 


Nachdem auf diese Weise ein maßgeblicher 
Einfluß auf den französischen Markt gewonnen 
war, sicherten sich die Vereinigten Glanzstoff- 
Fabriken weiterhin andere ausländische Märkte 
durch Gründung von Tochterunternehmungen. 

Als erste wurde in dem befreundeten Oester- 
reich im Jahre 1904 die Erste Oesterreichische 
Glanzstoff-Fabrik A.-G. in St. Pölten bei Wien 
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errichtet. Dieses Unternehmen stellte ebenfalls 
Kunstseide nach dem Kupferverfahren her und 
nahm einen glänzenden Aufstieg unter der 
Leitung von Dr. Urban, welcher auch heute noch 
dem Werke vorsteht. 

Vier Jahre später, im Jahre 1908, wurde dann 
in England die British Glanzstoff Manu- 
facturing Company Limited mit einem Kapital 
von 125 000 Latr. gegründet, welche ihre Fabri- 
kation in Flint aufnahm. 

Dasselbe Jahr brachte dann für die Vereinig- 
ten Glanzstoff-Fabriken eine grundlegende 
innere Aenderung, nämlich die Umstellung 
ihres Betriebes auf das Viskoseverfahren. Zwar 
war in rastloser Arbeit das Kupferverfahren 
verbessert worden, besonders auch durch die 
Einführung des Continueverfahrens von Dr. 
Boos, nach welchem also das Fixieren, Aus 
waschen, Trocknen und Aufspulen des Fadens 
in einem Arbeitsgang ausgeführt wurde, ander- 
seits auch durch Verbesserungen in der Rück- 
gewinnung des Kupfers und anderer Ausgangs- 
materialien, wodurch weiterhin eine Verbilli- 
gung der Kupferseide erreicht wurde. Jedoch 
zeigte das neue Viskoseverfahren, ursprünglich 
von dem Engländer Stearn ausgeübt, solch 
wesentliche Vorteile, daß man in der neuen 
Seide einen überlegenen Konkurrenten der, 
wenn auch verbesserten, Kupferseide erblicken 
mußte. Der Inhaber der maßgeblichen deut- 
schen Patente auf diesem Gebiete war der 
Fürst Henkel von Donnersmark, welcher nach 
diesem Verfahren die Produktion in eige- 
ner Fabrik in Sydowsaue bei Stettin be 
trieb. Die Vereinigten Glanzstoff-Fabriken er- 
warben nicht nur die Fabrik in Sydowsaue, 
sondern auch die Patente, darunter auch das 
sogenannte Sulfat - Fällbadpatent, welches al 
Frucht der Arbeiten von Dr. Koppe und Dr. 
Max Müller eine besondere Zusammensetzung 
des Fällbades schützte, welche die technische 
Ausnutzung des Viskoseverfahrens ermöglichte. 
Die große Bedeutung des Erwerbes des 
sogenannten „Müllerpatentes“ sollte aber 
erst die Zukunft zeigen, sicherte es doch 
den Glanzstoff - Fabriken eine Vormacht 
stellung, durch welche diese nicht nur auf die 
deutsche Produktion einen maßgebenden Ein- 
fluß gewinnen konnten, sondern dieser Besitz 
ermöglichte den Vereinigten Glanzstoff-Fabriken 
sogar später, auch ausländische Kunstseide 
produzenten, als diese mit der nach diesem 
Patent hergestellten Kunstseide in Deutschland 
ein Dumping ausübten und so den Markt be 
unruhigten, den Verkauf dieser Kunstseide su 
unterbinden. 

Bildete schon der Erwerb dieses Müller 
patentes einen wesentlichen Faktor für die Ent- 
wicklung, so trug die weitere Verbesserung 
desselben dazu bei, die Stellung dieses Unter- 
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nehmens in dieser Richtung weiterhin zu im Jahre 1926) schätzen. Da von der Gesamt- 


stärken, besonders durch das sogenannte Bi- 
sulfatpatent, auch Müller-II-Patent genannt. 


Nach dem Erwerb dieses Verfahrens wurde 
die Herstellung von Viskoseseide auf den beiden 
Werken in Oberbruch und Sydowsaue erfolg- 
reich durchgeführt. Der Siegeszug dieses Ver- 
fahrens, nach welchem heute etwa 85 Prozent 
der Gesamtkunstseidenproduktion der Welt 
hergestellt wird, beruht allerdings auch auf den 
Verbesserungen, welche in rastloser wissen- 
schaftlicher und technischer Arbeit durch- 
geführt wurden und es ermöglichten, ein Fabri- 
kat herzustellen, welches sich durch seiden- 
artigen Griff und große Feinfädigkeit den 
Eigenschaften der natürlichen Seide außer- 
ordentlich näherte. 

Hand in Hand mit diesem wissenschaftlichen 
Erfolg ging auch eine Erweiterung der Pro- 
duktionsstätten. Vor allem wurde das Werk in 
Sydowsaue weiter ausgebaut, das heute noch 
nach den Oberbrucher Fabriken die wichtigste 
Produktionsstätte der Vereinigten Glanzstoff- 
Fabriken ist. 

Die Vereinigten Kunstseidefabriken in Kelster- 
bach a. M., welche ursprünglich nach dem 
Chardonnetverfahren arbeiteten, hatten sich 
ebenfalls auf das Viskoseverfahren umgestellt 
und gerieten dadurch in Patentstreitigkeiten mit 
den Vereinigten Glanzstoff - Fabriken, welche 
zu einem Vergleich führten, wodurch sie mit 92 
Prozent Beteiligung dem Glanzstoff-Konzern 
angegliedert wurden. Unter Ausnutzung der 
bereits in Elberfeld gemachten Erfahrungen 
wurde das Viskoseverfahren aufgenommen, und 
die Fabrik hatte bereits vor dem Kriege die 
Anfangsschwierigkeiten überwunden und wirt- 
schaftliche und technische Erfolge aufzuweisen. 


Die glänzende Entwicklung der Vereinigten 
Glanzstoff-Fabriken zeigte sich vor dem Kriege 
ebenfalls in ihrer Finanzpolitik. Das Kapital 
wurde im Jahre 1903 um 500 000 M. auf 21, 
Millionen und im Jahre 1909 auf 5 Millionen 
Mark erhöht. Auch die Erhöhung im Jahre 
1913 auf 7,5 Millionen geschah wieder wie bei 
den vorhergehenden vollkommen aus eigenen 
Mitteln der Gesellschaft, und zwar derart, daß 
den Aktionären eine Gratisaktie mit voller 
Dividendenberechtigung zufiel. Auch die Rück- 
lagen waren ziemlich bedeutend und betrugen 
bei der letzten Friedensbilanz über 3 Millionen 
Mark bei 7,5 Millionen Aktienkapital. Dem 
gegenüber wurden im Durchschnitt ziemlich be- 
deutende Gewinne erzielt und eine Dividende 
bis zu 40 Prozent verteilt. 

Wenn auch die Zahlen über die Produktion 
begreiflicherweise nicht veröffentlicht wurden, 
0 kann man im Jahre 1913 die Tagesleistung 
der V. G. F. auf 4500 kg (gegenüber 25 000 kg 


weltproduktion von 1913 in Höhe von 11 410 t 
etwa 3500 t auf Deutschland entfielen, d. h. etwa 
ein Drittel, stellten also die V.G.F. mindestens 
90 Prozent der deutschen Produktion her, 
woraus man sich ein Bild von der nationalen 
und internationalen Bedeutung dieses Werkes 
machen kann. 

Deutschland stand vor dem Kriege also mit 
an erster Stelle der Kunstseide produzierenden 
Länder. 

Neben den V.G.F. war es hauptsächlich noch 
ein Werk, das sich vor dem Kriege bereits zu 
einer gewissen Bedeutung auf dem Gebiete der 
Kunstseidenherstellung entwickeln konnte. Es 
war dies die I. P. Bemberg A.-G., welche als 
reines, schon seit 1792 bestehendes Textilunter- 
nehmen sich um die Wende dieses Jahrhunderts 
der Kunstseidenherstellung zuwandte. Das von 
ihr ausgeübte Kupferverfahren, entsprechend 
dem damaligen Stande der Kunstseiden- 
forschung, wurde zuerst in kleinem Betriebe 
fabrikatorisch aufgenommen, jedoch gelang es 
der Firma nicht, größere Erfolge zu erzielen. 


Durch den plötzlichen Kriegsausbruch geriet 
die sich hoffnungsvoll entwickelnde Kunst- 
seidenindustrie ins Stocken. Die Fabriken, 
wenn sie nicht ganz stillgelegt wurden, wandten 
sich teilweise anderen Produktionen zu, wie 
beispielsweise die Vereinigten Kunstseide- 
fabriken Kelsterbach der Trocknung von Dörr- 
gemüse. Die V.G.F. erlitten besondere Verluste 
dadurch, daß ihre Fabrik in Niedermorsch- 
weiler vom feindlichen Granatfeuer zerstört 
wurde und das Flinter-Unternehmen durch 
Sequestrierung verloren ging. Die beiden Haupt- 
werke in Oberbruch und Sydowsaue litten unter 
dem Mangel an Arbeitern und Rohstoffen. Das 
letztere Werk wurde, als sich infolge der feind- 
lichen Blockade dann ein fühlbarer Mangel an 
Textilfasern bemerkbar machte, auf die Her- 
stellung von Stapelfaser umgestellt. Da man 
aber die Kunstseidenproduktion von der Un- 
gewißheit dieses neuen Produktionszweiges be- 
freien wollte, führte man das Werk in Sydows- 
aue unter dem Namen Stapelfaserfabrik 
Jordan & Co. in Form einer selbständigen 
Kommanditgesellschaft weiter. 


Nach dem unglücklichen Kriegsausgange sah 
sich die deutsche Kunstseidenindustrie völlig 
veränderten Verhältnissen gegenüber. 

Noch im Laufe des Krieges war in den ein- 
zelnen Feindesstaaten eine eigene leistungs- 
fähige Kunstseidenindustrie entstanden oder 
hatte sich die schon vor dem Kriege bestehende 
Industrie zu einer bedeutenden Stellung ent- 
wickelt. Die deutsche Industrie, welche vor 
dem Kriege mit an der Spitze der Weltkunst- 
seidenerzeugung gestanden hatte, nahm nun- 
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mehr die vierte Stellung hinter den Vereinigten 
Staaten, England und Frankreich ein. 

Die V.G.F. sahen sich daher vor zwei Auf- 
gaben gestellt: einmal durch Aufbau ihrer 
inneren Produktion den Bedürfnissen des deut- 
schen Marktes wieder gerecht zu werden und 
den Vorsprung, welchen die ausländische In- 
dustrie in technischer Beziehung erlangt hatte, 
wieder einzuholen, anderseits durch Eroberung 
des Auslandsmarktes resp. Wiederaufnahme 
ihrer Beziehungen zum Auslande, ihre frühere 
führende Stellung wenigstens teilweise wieder- 
zugewinnen. Dies ist in vorbildlicher Weise ge- 
lungen. Die alten Werke in Oberbruch und 
Sydowsaue wurden weiter ausgebaut. Bei 
letzteren gab man die Herstellung von Stapel - 
faser wieder auf und stellte nur Kunstseide 
her, da sich gezeigt hatte, daß nach Wieder- 
einführung der Freizügigkeit des Handels und 
insbesondere im Zusammenhang mit dem star- 
ken Sinken der Baumwollpreise die Herstellung 
von Stapelfaser unrentabel wurde. An Stelle 
des durch den Friedensvertrag endgültig ver- 
lorenen Werkes Niedermorschweiler wurde die 
Bayerische Glanzstoff A.-G. gegründet, deren 
modern ausgestattetes Werk im Mai 1924 die 
erste Produktion auf den Markt bringen konnte. 
Die Beteiligungsquote der V. G. F. betrug 
92 Prozent, während der Rest des Kapitals sich 
in Händen anderer Tochtergesellschaften be- 
findet. 

Da durch die wachsenden Erfolge die I. P. 
Bemberg in Barmen eine empfindliche Kon- 
kurrenz zu werden drohte, so führten die 
V.G.F. eine Interessengemeinschaft mit diesen 
herbei und sicherten sich durch Aktienaustausch 
einen maßgeblichen Einfluß. Diesem Werke 
war es nämlich gelungen, durch Einführung des 
Streckspinnverfahrens das alte Kupferverfahren 
derart zu verbessern, daß die so hergestellte 
Kupferseide infolge ihrer besseren Qualitäts- 
eigenschaften ein erfolgreicher Konkurrent der 
billigeren Viskoseseide wurde. Durch diese 
Interessennahme gewannen die V.G.F. gleich- 
zeitig auch Einfluß auf die Tochterunter- 
nehmungen der I. P. Bemberg in Frankreich 
und Italien. Anderseits nahmen auch, wie noch 
weiter ausgeführt werden soll, die V. G. F. ihre 
schon vor dem Kriege bestandenen Verbindun- 
gen zu der führenden englischen Kunstseiden- 
fabrik Courtaulds Limited wieder auf, was in 
Deutschland zur Gründung der Glanzstoff- 
Courtaulds G. m. b. H. führte. 

Weiterhin wurde die Glanzfäden A.-G. in 
Berlin, eine Vorkriegsgründung der Firma 
Cebr. Pintsch, erworben, welche bereits während 
des Krieges an Stelle des Kupferverfahrens das 
Viskoseverfahren ausgeübt hatte. In der Fabrik 
dieser Gesellschaft in Petersdorf im Riesen- 
gebirge wird heute eine neue Art Kunstseide 
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hergestellt, die sogenannte Celta- oder Lufueide, 
zu deren Betrieb und Sicherung im Jahre 1926 
die Deutsche Celta A.-G. in Elberfeld gegründet 
wurde. 

Die jüngste inländische Tochtergesellschaft 
bildet die Neue Glanzstoff A. G. in Breslau, die 
von den V. G. F. erst im März d. J. im Verein 
mit der Bergwerksgesellschaft Georg von Gie 
sches Erben und der Neederlandschen Kunst- 
seidenfabrik „Enka“ mit einem Aktienkapital 
von 12 Millionen RM. gegründet wurde. 

Diese sämtlichen Fabriken des Glanzstoff- 
konzerns arbeiten nach dem Viskoseverfahren. 
Da nun nach dem Kriege besonders eine neue 
Kunstseidenart in Gestalt der Acetatseide nach 
großer wirtschaftlicher Bedeutung strebte, nah- 
men auch auf diesem Gebiete die V.G.F. in 
Deutschland eine Pionierstellung ein und grün- 
deten im Jahre 1926 gemeinsam mit der L G. 
Farbenindustrie Akt.-Ges. die „Aceta G. m. b. 
H.“, welche zu Anfang des Jahres 1927 ihren 
Betrieb in Berlin-Lichtenberg eröffnen konnte. 


Dieses Zusammengehen mit dem größten deut: 
schen Chemiekonzern resultierte einmal aus 
der Tatsache, daß dieser im Besitze wichtiger 
Patente auf dem Gebiete der Acetatseideher 
stellung war und anderseits als Haupthersteller 
eines der wichtigsten Ausgangsstoffe dafür, des 
Essigsäureanhydrids, ein wichtiges Gut mit in 
diese Ehe brachte. 

Bei dieser Gelegenheit ist es angebracht, die 
Entwicklung dieses Konzerns auf dem Gebiete 
der Kunstseidenherstellung zu betrachten. Als 
Hauptproduzent der Farbstoffe für Kunstseide 
war es für ihn natürlich naheliegend, auch Kunst- 
seide selbst herzustellen, besonders, wo d 
das Gebiet der Filmfabrikation (Agfa) auch 
schon ähnliche praktische Unterlagen dazu vor 
handen waren. In Wolfen bei Bitterfeld wurde 
daher in den Nachkriegsjahren neben der Film- 
fabrik auch ein Werk zur Herstellung von Kunst 
seide nach dem Viskoseverfahren erbaut. Der 
Konzern rückte dann plötzlich an die zweite 
Stelle der deutschen Kunstseidehersteller über- 
haupt, indem er 1926 die Köln-Rottweil A. G. 
welche nach Aufgabe ihrer eigentlichen Pro- 
duktion sich in der Nachkriegszeit auf Kunst 
seide umgestellt hatte, in sich aufnahm. Die 
I. G. Farbenindustrie Akt. Ges. stellt heute Vir 
koseseide (Agfa - Travis) in ihren Werken 
Wolfen, Bobingen, Premnitz und Rottweil her. 
Anderseits betätigt sich dieser Trust dur 
maßgebliche Beteiligung bei der Hölkenseide 
G. m. b. H. auch auf dem Gebiete der Kupfer 
seide. Die neue Fabrik Dormagen wird au 
Kupferseide und Acetylcellulose herstellen. 

Um nun zu den V. G. F. zurückzukehren, # 
betätigen sich diese Werke nicht nur, indem 816 
in Deutschland neue Fabriken gründeten resp. 
erwarben, sondern auch, indem sie ihre frühere 
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Auslandsstellung nach dem Kriege wieder zu er- 
obern suchten. 1921 wurde die „Böhmische 
Glanzstoff-Fabrik System Elberfeld A.G. in Lo- 
bositz“ gegründet und kurze Zeit darauf, unter 
technischer und wirtschaftlicher Beteiligung, in 
Japan in der „Asahi“ eine weitere Tochterfirma 
geschaffen. Die weitaus wichtigste Auslands- 
gründung bildet aber die „American-Glanzstoff 
Corporation“ in Wilmington, Delaware, U. S. A., 
welche mit einem Aktienkapital von sieben Mil- 
lionen Dollar in diesem Jahre ins Leben 
gerufen wurde. Die mit der V. G. F. eng 
verbundene Bemberg A. G. hatte schon im 
Jahre 1926 in der „American Bemberg 
Corporation“, Johnson-City, ebenfalls in den 
Vereinigten Staaten, eine Tochtergesellschaft 
gegründet, in der richtigen Erkenntnis, 
daß der amerikanische Markt, trotzdem dieses 
Land führend die Spitze der Weltproduktion 
einnimmt, eine große Zukunft hat. 

Die Firmen, welche außer den bisher er- 
wähnten in Deutschland in der Nachkriegszeit 
zur Bedeutung gelangten, sind folgende: 

1. Fr. Küttner, kürzlich in eine Aktiengesell- 
schaft umgewandelt, 2. Spinnstoffabrik Zehlen- 


dorf, 3. Spinnfaser A. G. in Elsterberg, 4. Vis- 


cose - A. G. in Arnstadt, 5. Spinnstoffwerke 
Glauchau A. G., 6. Herminghaus & Co., Elber- 
feld und 7. Borvisk G. m. b. H. in Herzberg. 

Die Mehrzahl der deutschen Viskose - Produ- 
zenten schlossen sich Mitte 1926 zu einer Preis- 
vereinigung, der „Viskose - Konvention“, zu- 
sammen. Dieser verbandsmäßige Zusammen- 
schluß, zu einer Zeit günstigsten Absatzes, wurde 
aus der richtigen Erkenntnis vorgenommen, daß 
einer der größten Vorzüge dieses neuen, 
„fünften“ Textilgutes, in seiner Preisstabilität 
gegenüber den älteren Textilien, wie Wolle, 
Baumwolle, Flachs und Seide, besteht, einen 
Vorzug, den man auf diese Weise bestenfalls 
zwangsweise erhalten konnte. Eine weitere Ver- 
knüpfung der deutschen Kunstseidenindustrie 
trat dann unter Einbeziehung sämtlicher Kunst- 
eeidenhersteller im September d. J. ein: durch 
die Bildung des Gesamtverbandes der deutschen 
Kunstseiden-Industrie. 

Neben diesen Horizontalvereinigungen wurde 
dann auch noch eine vertikale, unter Einbezie- 
hung des Großhandels, geschaffen, in der 
„Arbeitsgemeinschaft deutscher Kunstseide“, 
welche Erzeuger und Verbraucher zu einer ge- 
meinsamen Interessenwahrung verband. 

Wenn die Entwicklung der deutschen, inter- 
nationalen Kunstseiden - Industrie als eine Ge- 
schichte der V.G.F. bezeichnet worden ist, so 
hat das insofern eine gewisse Berechtigung, als 
diese Fabriken tatsächlich auf dem Wege der 
internationalen Kartellierung zur Kosmopoliti- 
sierung der Kunstseiden - Industrie viel bei- 
getragen haben. 
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Die V. G. F. waren es, welche die durch den 
Krieg unterbrochene Verbindung mit der 
englischen „Courtaulds-Ltd.“ wieder anknüpften, 
um dann gemeinsam mit dieser und der „Snia- 
Viscosa“ in Italien einen Dreibund zu schaffen, 
der jetzt zu etwa 80 Prozent die Kunstseiden- 
produktion der ganzen Welt kontrolliert, und 
dessen Bestrebungen in jüngster Zeit dahin- 
gehen, auch die wenigen Außenseiter, wie die 
„Tubize“ in Belgien, und vor allem die franzö- 
sische Kunstseiden-Industrie, wie sie im „Comp- 
toir des Textile Artificiels“ repräsentiert wird, 
zu umfassen. 

Dies vorausgeschickt, sei nunmehr ein Blick 
auf die Entwicklung der Kunstseiden-Industrie 
der Hauptproduktionsländer geworfen. 

In England war es das Verdienst der ur- 
sprünglichen Webereifirma Courtaulds, die Be- 
deutung der Kunstseide rechtzeitig erkannt zu 
haben und bahnbrechend vorgegangen zu sein. 
Sie beherrscht heute vollkommen den englischen 
Markt und darüber hinaus durch ihre Tochter- 
gesellschaften, unter denen die bedeutendste die 
„Viscosa-Company Amerika“ ist, sogar den Welt- 
markt. Neben zehn großen Fabriken in 
England besitzt sie weitere Unternehmungen 
in Canada, Spanien, Indien, Dänemark und 
Australien. 

Die Firma Courtaulds bildet ein typisches Bei- 
spiel für die Gewinnmöglichkeiten in der Kunst- 
seiden-Industrie. Die Gesellschaft konnte, ohne 
neue Gelder aufzunehmen, ihr Kapital in der 
Zeit von 1914 bis 1925 von 2 Millionen auf 
20 Millionen, also um das Zehnfache erhöhen. 
Ebenso konnten aus dem Reingewinn alljährlich 
größere Dividenden gezahlt werden (im Jahre 
1926 221% Prozent). 

Wenn auch diese Gesellschaft durch ihre 
Monopolstellung 80 Prozent der britischen 
Kunstseidenproduktion beherrscht, so haben sich 
in der Nachkriegszeit doch eine Reihe neuer 
Unternehmungen entwickeln können, teilweise 
begünstigt von einer wohlwollenden Regierung. 
Auf diese Weise ist es England gelungen, sich 
von der vierten Stelle der Vorkriegszeit, im 
Jahre 1925 auf den zweiten Platz der Kunst- 
seidenerzeugung emporzuschwingen, welcher ihr 
allerdings in der Folgezeit von Deutschland 

strittig gemacht wurde. 

Unter den neuesten Unternehmungen spielt 
die „British Celanese“ eine besondere Rolle 
dadurch, daß sie als erste Fabrik schon 


während des Krieges die Fabrikation der 
jüngsten Kunstseidenart, der Acetatseide, 
erfolgreich durchführte. Angesichts der 


starken Nachfrage des Marktes nach Acetat- 
seide hat diese Firma eine ungeahnte Ent- 
wicklung genommen, so daß auch die Firma 
Courtaulds sich neuerdings der Herstellung von 
Acetatseide gewidmet hat. 


Pepierfabrik Peter Temming, Hamburg-Glücksteadg 
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Wie bereits früher erwähnt wurde, stand 
Courtaulds bereits vor dem Kriegsbeginn in enger 
Verbindung mit dem größten Kunstseiden- 
erzeuger des Kontinents, den V.G.F. Diese Be- 
ziehungen wurden nach dem Kriege wieder auf- 
genommen. Andererseits nahm Courtaulds an 
der französischen Kunstseidenproduktion durch 
Gründung zweier größerer Fabriken Anteil. 
Diese sind: „Soie Artificielle“ in Calais und 
„soieries de Strasbourg“. 

Den staunenswertesten Aufschwung von 
allen Ländern hat die Kunstseiden-Industrie in 
den Vereinigten Staaten von Amerika genommen, 
indem dieses Land in der Nachkriegszeit, so- 
wohl im Kunstseidenverbrauch, wie auch in der 
Herstellung, alle Länder der Welt überflügelte. 


Die bedeutendste Firma ist dort die „American 
Viscose Co.“, welche im Jahre 1909 von der 
Courtaulds Limited gegründet wurde und deren 
Aktien sich auch noch heute größtenteils in 
Händen dieser Gesellschaft befinden. Die Haupt- 
fabrik in Markus Hook, Pennsylvanien, wird als 
die größte Kunstseidenfabrik der Welt be- 
zeichnet, weitere Fabriken befinden sich in 
Roancke und Lewistown. 


Auch die anderen Kunstseidenfabriken sind 
Gründungen bekannter europäischer Firmen. 
Ueber die deutschen Gründungen der V.G.F. 
und von Bemberg ist bereits früher gesprochen 
worden. Von der belgischen „Tubize“ wurde 
im Jahre 1920 die „Tubize Artificial Silk Co.“ 
in Hopewell ins Leben gerufen. Ein Tochter- 
unternehmen der British Celanese bildet die 
„Celanese Co. of America“. 


In dem Mutterlande der Kunstseidenerzeu- 
gung, Frankreich, hat die Produktion in der 
Nachkriegszeit nicht gleichen Schritt gehalten 
mit der anderer Kunstseidenländer, so daß 
dieses Land sich heute an vierter Stelle der 
Weltproduktion befindet. Es gibt in Frankreich 
eine ganze Reihe kleinerer Fabriken, von denen 
sich die größten im Jahre 1921 zu dem „Comp- 
toir des Textiles Artificiels“ zusammen- 
geschlossen haben. In dem genannten Jahre 
fand eine weitere Konzentration in der fran- 
zösischen Kunstseiden-Industrie statt, indem die 
von Professor Bronnert gegründete „Union des 
Producteurs de Soie Artificielle* (Upsaf), ein 
Gegentrust, sich mit dem „Comptoir“ (Bern- 
heim-Gruppe) vereinigte und die „Union 


Generale“ bildete. 


Wenn auch vielseitige Bindungen seitens 
einzelner französischer Fabriken mit anderen 
Ländern, wie Deutschland, England, Italien und 
Holland, bestehen, so gehören die Spitzen- 
vertretungen bis jetzt noch nicht dem inter- 
nationalen Kunstseidenkartell an, wie es von 
Courtaulds — Vereinigten Glanzstoffabriken — 
Snia Viscosa, repräsentiert wird. Allein die 
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Zeit ist nicht fern, in der dieser oft voraus- 
gesagte Zusammenschluß wohl Tatsache werden 
wird. 

Einen ähnlichen Entwicklungsgang wie in 
Frankreich hat auch die Kunstseiden - Industrie 
in Belgien genommen. Schon vor dem Kriege 


hatte sich hier eine ziemlich bedeutende 
Industrie herangebildet, die über die 
Hälfte ihrer Erzeugnisse ausführen konnte. 
Während des Krieges zum _Stilliegen 
verurteilt, hat diese Industrie sich bald 
wieder zu ihrer Vorkriegsleistungsfähigkeit 


emporgearbeitet und sie sogar bereits im 
Jahre 1921 überschritten. Die Hauptfabrik in 
Tubize arbeitet auch heute noch hauptsächlich 
nach dem Chardonnet-Verfahren und hat sich 
neuerdings, nach den Patenten von „Dreyfuß- 
Chavel“, erfolgreich dem Acetatverfahren su- 
gewandt. (Setilose.) Die „Tubize“, mit ihren 
verschiedenen Tochterunternehmungen in 
Frankreich, Amerika, Ungarn und Polen, gehört 
bis jetzt nicht dem Dreibund an und bildet in 
Belgien, gemeinsam mit der „Société Viscose“ 
und der „La Seta“, einen ziemlich bedeutenden 
Faktor auf dem internationalen Markt, da der 
Schwerpunkt der belgischen Kunstseiden- 
Industrie, ebenso wie in Holland, im Export 
liegt. 

Auch in Holland ist in der Nachkriegsseit 
eine ziemlich bedeutende Kunstseiden-Industrie 
entstanden, deren Hauptrepräsentanten die 
„Neederlandsche Kunstzijdefabriek“ in Am 
heim, kurz „Enka“ genannt, und die „Hol- 
land’sche Kunstzijde - Industrie“ in Breda bil- 
den. Die erste Fabrik steht in enger Ver 
bindung mit den v. C. F., gehört also dadurch 
dem internationalen Kartell an, und besitst 
Tochterfabriken in England und Italien. Auch 
die Fabrik in Breda zeichnet sich durch tat- 
kräftige Expansion aus (Zweigfirmen in Frank- 
reich und Spanien), hat es aber bis jetzt ver- 
standen, ihre Unabhängigkeit zu bewahren. 

Eine der interessantesten Entwicklungen 
stellt die der Kunstseidenindustrie in Italien dar. 
Während in der Vorkriegszeit hier keinerlei 
Kunstseide hergestellt wurde, entwickelte sich 
nach dem Kriege mit unvergleichlicher 
Schnelligkeit eine derart bedeutende Kunst- 
seiden-Industrie, daß dieses Land im 
Jahre 1926 an die dritte Stelle der Welt 
produktion trat. Dieses ist um so me 
erstaunlich, als Italien beinahe alle Rob · 
stoffe zur Kunstseidenerzeugung einführen 
muß. An der Spitze steht die „Snia Viscoss 
(Societa Nationale Industria Applicaziona Vir 
cosa) mit fünf Fabriken und einem Aktien 
kapital von einer Milliarde Lire. Als im ver. 
gangenen Jahre dieses Werk in finanzielle 
Schwierigkeiten geriet, schloß es sich der be 
reits bestehenden Verbindung Courtaulds—Ver- 
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einigte Glanzstoff-Fabriken an und bildet mit 
diesen heute den schon öfter erwähnten Drei- 
bund. Der Kunstseidenverbrauch in Italien ist 
zur Zeit noch unverhältnismäßig gering, da- 
gegen spielt der Export, besonders nach 
Amerika und dem fernen Osten, eine große 
Rolle. Neben der „Snia Viscosa“ ist noch die 
„Soie Chätillan“ anzuführen, da auch deren 
Export, besonders nach Deutschland, be- 
deutend ist. 


Von den übrigen Kunstseide erzeugenden 
Ländern ist Japan erwähnenswert, wo sich, 
ebenso wie in Italien, neben einer ausgeprägten 
Seidenindustrie, eine starke Kunstseiden-Indu- 
strie entwickeln konnte. Die japanischen Fa- 
briken besitzen schon jetzt eine große Ka- 
pazität und werden in der künftigen Welt- 
produktion einen wichtigen Faktor darstellen. 


Unter den kleineren Ländern, welche eine 
namhafte Kunstseiden-Industrie entwickelten, 
verdienen die Schweiz, die Tschechoslowakei, 
Polen, Schweden und Spanien hervorgehoben 
zu werden. 


Die vorstehende Uebersicht über die Kunst- 
seiden-Industrie der einzelnen Länder kann ein 
Bild geben von der rapiden Entwicklung und der 
eminenten Bedeutung, welche dieses „chemische 
Textil“ in der kurzen Zeit der letzten 25 Jahre 
erlangen konnte. Wenn bei diesem Ueber- 
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blick die deutsche Industrie besonders ein- 
gehend behandelt wurde, so geschah dies darum, 
weil wohl ohne Selbstüberhebung gesagt werden 
kann, daß die deutsche Kunstseiden - Industrie 
gewissermaßen den Kristallkern bildete, um 
den sich die Weltkunstseiden - Industrie als 
wohlgeordnetes Gebilde gruppierte, und dessen 
Ausstrahlungen aufbauend und befruchtend 
wirkten. Wurde auch das Kunstseideproblem 
zuerst in Frankreich gelöst, so wurde es, ähn- 
lich wie bei anderen Problemen, des Auto- 
mobils und Flugzeugs, in Deutschland weiter- 
entwickelt und mit echt deutscher Arbeitskraft 
und zäher Ausdauer durchgeführt, so daß das 
neue Textil seinen Siegeszug um die ganze 
Welt antreten konnte. Viel wurde in den ver- 
gangenen 25 Jahren geleistet, aber noch mehr 
kann und wird die Zukunft bringen! Die Ver- 
wendungsgebiete für Kunstseide sind zwar 
schon außerordentlich zahlreich, trotzdem erst 
zwei Prozent des Weltverbrauchs an Textilien 
auf die Kunstseide entfallen. Durch ihre 
Eigenart und ihre besonderen Vorzüge als che- 
mische Faser, das sind Stabilität des Preises, 
Unabhängigkeit von Natureinflüssen und For- 
mung je nach Wunsch und Geschmack, ist die 
Kunstseide berufen, auch in dem nächsten 
Vierteljahrhundert zu weiterer Bedeutung auf 
dem Gebiete der Kleidung, und somit der 
menschlichen Kultur, zu gelangen. 


2: 


Fortschritte 
der Zellstoffabrikation im 20. Jahrhundert 


Von Dr. Arthur St. Klein 


an kann die Entwicklung der Zellstoff- 

fabrikation seit Anfang dieses Jahrhunderts 
in drei Gruppen einteilen. Die größten Verände- 
rungen sind auf technischem Gebiete erzielt 
worden. In wirtschaftlicher Beziehung haben 
sich auch sehr große Veränderungen ergeben 
und schließlich kann die soziale Entwicklung, 
die wir auch in dieser Industrie feststellen, 
vielleicht ebenso umfassend werden, wie die auf 
technischem und wirtschaftlichem Gebiete. 
Wenn ich an den Vortrag denke, den einer der 
Führer der deutschen Papierindustrie vor 
einigen Wochen in Dresden gehalten hat, so 
sehe ich in dem Umstand, daß er den amerika- 


Papierfabrik Peter Temming, 


nischen sogenannten Cooperationsgeist als wich- 
tigsten Fortschritt der amerikanischen Papier- 
industrie kennzeichnet, eine Bestätigung meiner 
Ansicht. Die Kluft, welche Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer um die Jahrhundertwende von- 
einander getrennt hat, ist kleiner geworden. Im 
alten Europa sehen wir einen engen Zusammen- 
schluß einerseits der Arbeitgeber und anderer- 
seits der Arbeitnehmer. Die starre Scheidung 
dieser zwei mächtigen Gruppen ist insbesondere 
in Skandinavien ins Auge fallend, wo Arbeit- 
geber und Arbeitnehmer Jahr um Jahr als 
gleichberechtigte vertragschließende Teile am 
Verhandlungstische sitzen und für das ganze 


Hamburg-Glückstadte 
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Land über den Preis der Arbeitskraft und die 
Bedingungen des Erwerbes der Arbeitskraft für 
die einzelnen Industrien verhandelt wird. Die 
Arbeitgeberorganisation verhandelt mit den 
Arbeiterorganisationen direkt und jeweilig wird 
unter Berücksichtigung der Außenverhältnisse, 
der Konjunktur und des Lebenshaltungsindex 
festgelegt, wie teuer der Arbeitgeber die Ware 
des Arbeitnehmers, die Arbeitskraft, zu be- 
zahlen hat. Im Gegensatz dazu ist in Amerika 
ein freieres System in Geltung. Dort wird in 
jeder Fabrik der Arbeitslohn den örtlichen Ver- 
hältnissen entsprechend frei geregelt. Viel 
wichtiger aber ist, was in Amerika als Coopera- 
tionsgeist bezeichnet wird und was, wie der er- 
wähnte Vortrag zeigte, auch hier schon als 
wünschenswertes Ziel betrachtet wird, die Zu- 
sammenarbeit der Arbeiterschaft mit dem Ka- 
pital, das ist der Arbeitgeber und der Arbeit- 
nehmer. Der erste Schritt auf diesem Gebiete 
war mittelbar die Einführung von Prämien für 
erhöhte Erzeugung und verbesserte Qualität, 
für Verringerung des Ausschusses usw. Ein 
weiterer Schritt auf diesem Gebiete ist sicher- 
lich auch die Einführung von Akkordlöhnen ge- 
wesen, wobei die Erzeugung als Grundlage der 
Entlohnung gilt. Aber viel eingreifender und 
in den Folgen viel weitergehend ist die Beteili- 
gung des Arbeitnehmers am Unternehmen 
selbst. Es gibt eine Anzahl Fabriken, allerdings 
vorerst nur jenseits des Ozeans, in denen die 
Arbeitnehmer, und zwar nicht nur die in Fach- 
vereinigungen organisierten Arbeiter mit 
Stundenlöhnen, sondern auch die mit Wochen- 
löhnen bzw. festem Gehalt angestellten Beamten 
am Unternehmen beteiligt werden. In einer 
Fabrik wird z. B. jeden Monat eine Zwischen- 
bilanz aufgestellt und von dem Ueberschuß be- 
kommen die Arbeitnehmer eine je nach der 
Wichtigkeit der verrichteten Arbeit verschie- 
dene Beteiligung. Viel einfacher ist das System, 
nach welchem alle Arbeitnehmer das Recht 
haben, Aktien des Unternehmens zu erwerben 
und zu besitzen, solange sie in diesem Unter- 
nehmen tätig sind bzw. solange sie nicht einem 
anderen Unternehmen dienen. Arbeitsunfähig 
gewordene oder Leute, die sich ihres Alters 
wegen zurückziehen, behalten ihre Beteiligung. 
Auf diese Weise sind die materiellen Interessen 
der Arbeitnehmer mit der Entwicklung des 
Unternehmens eng verknüpft und die Folge da- 
von ist, daß wild umstürzlerische Gedanken 
dieser Arbeiterschaft ganz fremd bleiben müs- 
sen und jeder vernünftig denkende Arbeit- 
nehmer, da er ja gewissermaßen für sich selbst 
arbeitet, sein Bestes hergibt, um das Unter- 
nehmen zu fördern, das auf diese Weise vor 
inneren Erschütterungen bewahrt bleibt. 

Auf wirtschaftlichem Gebiete haben sich sehr 
große Veränderungen seit Beginn dieses Jahr- 


DER PAPIER-FABRIKANT 0 


hunderts gezeigt. Der wichtigste Rohstoff der 
Zellstoffabrikation ist ohne Zweifel das Holz 
Es sind für die Verwertung des Holzes im 
Laufe der Jahre viele neue Verwendungsmög- 
lichkeiten entstanden. Ich gebe eine Tabelle 
nach einer amerikanischen Zusammenstellung— 
Abbildung 1 —, aus der die Verwendungsmög- 
lichkeit des Holzes für verschiedene Zwecke anf 
dem Spezialgebiete, das uns besonders interes- 
siert, hervorgeht. Außerdem aber, daß sich neue 
Verwertungsmöglichkeiten für das Holz ergaben 
und damit neue Absatzgebiete gewonnen wur- 
den, hat die Steigerung des Papierverbrauches 
es mit sich gebracht, daß neue Rohstoffquellen 
erschlossen werden mußten, Ich möchte nicht 
die Versuche, welche die Verwertung neuer Roh- 
stoffe bezweckten, wie z. B. die Verwertung von 
Schilf, die Verwertung von Bambusholz, die 
Verwertung anderer exotischer Hölzer, die Ver- 
wertung von Maiskolben, Flachsstroh und an 
deren pflanzlichen Abfallstoffen hier be 
sprechen. Es ist aber zu erwähnen, daß be 
sonders durch die weitere Verbreitung der 
Kraftzellstoff - Fabrikation die flammenden 
Scheiterhaufen, in denen ungenützt die Abfälle 
der großen Sägewerke an der Ostsee und auch 
in den Südstaaten der amerikanischen Union 
verbrannt wurden, verschwunden sind, und dab 
diese Abfälle der Sägewerke heute ein wert 
volles Rohprodukt der Zellstoffabrikation bil 
den. Die Erschließung neuer Absatzgebiete 
und die Erschließung großer Mengen von Hols 
in Form früher ungenutzter Abfälle sind die 
allerwichtigsten Fortschritte auf wirtschaft 
lichem Gebiete. Dazu kommt, daß der fort- 
schreitende Wettbewerb die Verkäufer ge 
zwungen hat, bezüglich der Qualität, bezüglich 
der Verpackung und auch bezüglich des Ein- 
heitsgewichtes der Zellstoffballen sehr weit 
gehende Wünsche der Käufer zu erfüllen und 
die Erfüllung ziffernmäßig zu garantieren. Na 
türlich könnte der Kaufmann ohne die Unter- 
stützung des Technikers gar nichts erreichen. 
Andererseits aber ist der Kaufmann gewisser- 
magen der Lehrmeister des Technikers, dem et 
immer wieder neue Aufgaben stellt, und a 

diese Weise hat die Zusammenarbeit des 
Kaufmanns und des Technikers auch die Grund- 
lage für die technische Vervollkommnung nicht 
nur der Qualität, die erzeugt wird, sondern auch 
die Rentabilität der Erzeugung durch die ver 
besserte Technik, Verbesserung der Führung 
der Arbeitsvorgänge, Verbesserung der Ausnul- 
zung der Roh- und Hilfsstoffe und damit auch 
die Verbilligung der Erzeugung gegeben. Eine 
Verbilligung ist nämlich vorhanden, wenn au 

heute die Gestehungskosten fast aller Fabriken 
in Geld ausgedrückt höher sind, als sie vor 
25 Jahren waren. Nicht nur die geringere 
Kaufkraft des Geldes, sondern auch die Ver 
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teuerung der Roh- und Hilfsstoffe, erhöhte Ar- 
beitslöhne und Gehälter haben daran teil, daß 
mathematisch zwar eine Erhöhung der Ge- 
stehungskosten vorhanden ist, während tatsäch- 
lich die Aufwendung von Materialien und Ar- 
beitsstunden pro erzeugter Einheit geringer ge- 
worden ist, und deshalb kann man mit vollem 
Recht von einer relativen Verbilligung der Ge- 
stehungskosten sprechen. 


Wenn wir die technische Entwicklung der 
Zellstoffabrikation betrachten, können wir fest- 
stellen, daß die Entwicklung des mechanisch- 
technischen Teiles viel rascher und gründlicher 
erfolgt ist, als die Entwicklung in chemisch- 
technischer Beziehung sich vollzieht. Unsere 
theoretischen Kenntnisse der chemisch-physi- 
kalischen Vorgänge der Fabrikation sind heute 
noch sehr gering. Die chemisch-theoretischen 
Anschauungen über das Ausgangsmaterial und 
die darin befindlichen Stoffe, insbesondere über 
Cellulose und auch Lignin sind im Laufe der 
letzten Jahre so vielen Richtigstellungen unter- 
zogen worden, daß wohl anzunehmen ist, daß 
darüber die Theoretiker noch nicht das letzte 
Wort gesprochen haben. Die einzelnen Vor- 
gänge der Fabrikation sind chemisch ziemlich 
geklärt. Die Betriebskontrolle ist recht gut 
durchgearbeitet. 


Trotzdem wir ohne Zweifel eine Menge theo- 
retischer Kenntnisse besitzen, wissen wir noch 
heute nicht genau, worauf die Festigkeit der 
Zellstoffaser beruht. Wir sehen aus verschiede- 
nen Beispielen, daß diese nicht allein von der 
Länge der Faser abhängig ist. Wir können die 
Unterschiede von harter und weicher Cellulose 
nicht erklären, wir können nicht mit Bestimmt- 
heit sagen, wie sich eine Cellulose bei rein che- 
mischen Vorgängen verhalten wird, weshalb z. B. 
die Viskosität daraus hergestellter Lösungen 
variiert und verschiedenes anderes. 


Es ist heute möglich, Anlagen mit den nötigen 
Wassermengen in einwandfreier Qualität zu ver- 
sehen, weil sich die Methoden für Wasser- 
reinigung sehr vervollkommnet haben. Wir 
haben im Kesselhause ganz bedeutende Fort- 
schritte zu verzeichnen, wobei nicht nur der 
Dampfdruck auf das Mehrfache der um die 
Jahrhundertwende üblichen Dampfspannungen 
erhöht worden ist, sondern der Nutzeffekt der 
ganzen Kesselanlagen hat sich durch bessere Aus- 
nutzung der Brennstoffe und durch Verwertung 
der in den Feuergasen befindlichen Wärme- 
mengen bedeutend erhöht. Die quantitative 
Leistung der Kessel ist auch auf das Mehrfache 
der früheren Quadratmeterleistungen gestiegen, 
wobei die Größe der einzelnen Kessel zufolge 
allgemeinerer Verwendung der Wasserrohr- 
kessel sich verdreifacht hat. Auch die Ein- 
führung der Dampfspeicher als Einzelbehälter 
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oder Kombinationen mit den Dampfkesseln für 
Speicherung sind als Fortschritte erwähnen 
wert. 


Die Erzeugung der Kraft für Antriebszwecke 
ist rationeller geworden. Der Dampfverbrauch 
für die Krafteinheit ist geringer. Man versteht 
es heute, den Hochdruckdampf zuerst zur me 
chanischen Krafterzeugung und nachher mittels 
Zwischendampfentnahme oder Abdampfver- 
wertung für Heizzwecke gut auszunützen, wobei 
die Entwicklung der Elektrotechnik durch Er- 
höhung der Spannung, allgemeinere Einfüh- 
rung des Drehstromes, bessere Regulierfähigkeit 
und viele andere ebenso wichtige Neuerungen, 
mitgeholfen hat. 


Ganz besonders ins Auge fallend ist im Ver- 
gleiche zu früher die Automatisierung der 
Güterförderung innerhalb der Betriebe, von 
deren richtigen Durchführung die Rentabilität 
der Anlagen entscheidend beeinflußt wird, weil 
die erhöhten Arbeitslöhne eine möglichste Ein- 
schränkung der Handarbeit gebieterisch fordem. 


Alle Zellstoffverfahren haben durch die Ver- 
besserung der Holzvorbereitung Ersparnisse 
erzielt, insbesondere hat das mechanische 
Schälen des Papierholzes sich allgemein einge 
führt und die Handarbeit wird fast überall auf 
ein Minimum eingeschränkt. Konstruktive Ver- 
besserungen der Hackmaschine, der Schleuder- 
mühlen, der Sortieranlagen haben die Aufstel- 
lung großer Einheiten ermöglicht und die Hols 
verluste durch Sägespäne usw. sind verringert 
worden, wodurch auch ein Ausgleich für die 
durch mechanische Schäler vergrößerten Holz 
verluste einigermaßen geschaffen wurde. 


Bei der Sulfitzellstoffabrikation ist man vom 
Kalkmilchverfahren mehr und mehr zur Kalk- 
steinverwendung übergegangen. Kammereysteme, 
wie z.B. das Hansonsche, sind durch die Turm- 
systeme verdrängt worden. Die modernen Sul- 
fitlaugentürme arbeiten nach dem Gegenstrom- 
prinzip, wobei gewöhnlich zwei Türme hinter- 
einander geschaltet sind. Man hat insbesondere 
auch die Bedingungen für Bildung von Schwefel- 
säure erkannt, die nicht nur einen 
schwefelverbrauch verursacht, sondern auch auf 
die Kochung Einfluß hat. Auf letzterer Er 
kenntnis beruht z. B. das neue Kochverfahren 
von Croß und Engelstad, nach welchem das ur- 
sprünglich von Pictet angegebene Aufschließen 
mittels wäßriger schwefliger Säure wieder ge 
übt werden soll. Die chemischen Unter 
suchungen des Kochprozesses durch Amer! 
kaner, Hägglund u. a., bestätigten empirisch fest: 
gestellte Tatsachen, z. B. Einflüsse von Tempe 
ratur, Druck usw., wobei sich gezeigt hat, dab 
die in den Mitscherlichschen Geheimschriften 
darüber gemachten Angaben prinzipiell richtig 
sind. Neu eingeführt wurde die Bestimmung 
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der Wasserstoffionenkonzentration, die aber 
vorläufig auf die Führung des Kochprozesses 
noch nicht viel Einfluß ausübt. 


Die Ausbeuten der Kocher sind um fast 
30 Prozent, auf die Kochervolumeinheit be- 
zogen, gestiegen. Heute werden fast ausschließ- 
lich große stehende Kocher verwendet, deren 
Inhalt gegen 150 m?, was 1900 als recht groß 
angesehen wurde, auf mehr als das Doppelte er- 
höht wurde. Das wirklich wenig arbeiterfreund- 
liche Stampfen der Holzspreißel von Hand hat 
mechanischer Kocherfüllung Platz gemacht, wo- 
bei entweder durch Nachdämpfen und Nach- 
füllen oder nach den neueren Freskschen oder 
Svensonschen Kocherfüllverfahren jetzt die Fül- 
lung vor sich geht. Auch die Entleerung der 
Kocher, die früher oft von Hand erfolgte, ge- 
schieht heute meistens durch Wasserspülung, oft 
auch durch Ausblasen des Stoffgutes, aber wohl 
stets mechanisch und nicht von Hand. Die Ver- 
besserung der säurefesten Armaturen, all- 
gemeinere Einführung der Kupferheizschlangen 
für indirektes Kochen, die Verläßlichkeit der 
jetzt ausgeführten säurefesten Kocherausmaue- 
rungen, sind kleine, aber sehr wichtige Bau- 
steine im Aufbau der Großindustrie, zu welcher 
die Sulfit-Zellstoffabrikation geworden ist. Die 
Wiedergewinnung der Wärme hat auch Erspar- 
nisse im Dampfverbrauch, der zufolge anderer 
Ersparnisse zusammen auf etwa zwei Drittel des 
früheren Dampfverbrauches pro erzeugter Ein- 
heit gesunken ist, gebracht. Die Verwertung der 
Ablaugen ist noch heute der schwächste Punkt 
der Sulfitindustrie, weil außer der relativ selte- 
nen Verwendung zur Spriterzeugung, zur Er- 
zeugung aktiver Kohle, Bindemitteln und der- 
gleichen eine Verwertung der Sulfitablauge bis- 
her in großem Maßstabe nicht gelungen ist. 
Auch die sehr hoffnungsvoll eingesetzten Ver- 
suche zur Erzeugung von Sulfitkohle nach 
Strehlenert haben keine praktischen Ergebnisse 
gezeitigt. 

Bei der alkalischen Aufschließung von Holz 
sind die Wiedergewinnungsanlagen ganz be- 
deutend verbessert worden. Die alten lang- 
gestreckten Porionöfen mit direkter Feuerung 
sind verschwunden. Die früher nur für die Soda- 
wiedergewinnung in solchen Oefen verwendeten 
Kohlenmengen decken heute den gesamten Be- 
darf dieser Fabriken. Die Verwendung der 
Scheibenverdampfer, der Vakuum- und Hoch- 
druckverdampfer ist allgemein geworden. Die 
Hochdruckverdampfer sind in letzter Zeit wie- 
der verlassen worden, weil die Reparaturen viel 
zu teuer sind. Gute Ergebnisse sind in den letz- 
ten Jahren auch durch Vorwärmen der Ab- 
laugen mittels Ekonomiser und nachherigem 
Verdampfen in Vakuumkörpern erzielt worden. 
Die alkalischen Aufschließungsverfahren be- 
dienen sich noch heute manchmal rotierender 
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Kugelkocher, die jetzt in Amerika nicht mehr 
genietet, sondern geschweißt werden. Sonst sind 
Sturzkocher und stehende feste Kocher mit 
direkter Dampfzuführung ohne oder mit 
Zwangezirkulation üblich. Insbesondere ge- 
winnt in letzten Jahren für die Kraftzellstoff- 
fabrikation das Kochen in stehenden Kochern 
mit Zwangszirkulation und indirekter Erwär- 
mung außerhalb der Kocher an Bedeutung. Die 
Abmessungen der Kocher sind auch viel größer, 
bis 70—80 cbm Inhalt, geworden. Ich sehe übri- 
gens nicht ein, warum diese Kocher nicht noch 
größer werden können, weil es möglich ist, auch 
mit genieteten Kochern nach dem alkalischen 
Aufschlußverfahren Zellstoff zu gewinnen. Die 
Neubelebung der alkalischen Aufschlußverfahren 
ist auf die weitere Verwendung des Kraftpapiers 
zurückzuführen. Ueber den Kochprozeß beim 
alkalischen Aufschließen ist ziemlich viel ge- 
arbeitet worden, doch sind die wichtigen Ge- 
sichtspunkte noch nicht eindeutig geklärt, die 
Nützlichkeit des Vorhandenseins von Na,CO, 
und Na,SO, in den Kochlaugen ist z. B. noch 
recht umstritten. Ueber den Einfluß unreinen 
Sulfates ist allgemein anerkannt, daß besonders 
NaCl-Gehalt schädlich ist. Bei dem Aus- 
waschen des Zellstoffes wird heute meistens mit 
Diffuseuren gearbeitet an Stelle der früheren 
Shanksschen Kästen. Ueber das Ergebnis von 
Versuchen mit Schraubenpressen ist mir noch 
nichts bekannt geworden, ich halte auch deren 
quantitative Leistung für zu gering. Hingegen 
liegen zahlenmäßige Angaben vor, die zeigen, 
daß Vakuumwaschapparate wie z. B. Oliver- 
filter in amerikanischen Fabriken sehr gute Er- 
gebnisse zu verzeichnen haben und der Gehalt 
an Natronsalzen bei derartig ausgewaschenen 
Zellstoffen minimal ist. 


In der Separation der Zellstoffe zwecks wei- 
terer Aufbereitung ist nichts prinzipiell Neues 
eingeführt worden. Die mit großen Er- 
wartungen aufgenommene Naß-Separierung der 
Rohzellstoffe hat sich nicht bewährt. 


In der Sortierung, wobei es sich prinzipiell 
um die Ueberwindung der Friktion der Schlitze 
handelt, durch welche die Cellulosefasern hin- 
durchmüssen, wobei Verunreinigungen (Splitter) 
zurückgehalten werden, sind die alten Zentri- 
fugalsortierer durch neue Konstrukionen z.B. 
in Skandinavien wieder zu Ehren gekommen. Die 
auf Saugung beruhenden Sortierer, wie z. B. die 
Whiteschen, sind durch neue Konstruktionen, 
wie z. B. die Harmon Screens, verdrängt wor- 
den. Eine Vereinigung der Druck- und Saug- 
wirkung zeigen Konstruktionen, wie z. B. von 
Spangenberg. Im übrigen sind die ehrwürdigen, 
auf hydrostatischem Druck (Druckgefälle) be- 
ruhenden ersten rotierenden Knotenfänger, wie 
z. B. Wandel, durch verschiedene neue Kon- 
struktionen, wie z. B. Partington, überholt 
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worden. In der Bleicherei sind sehr große Vor- 
teile, besonders in wärmetechnischer Beziehung, 
durch das Bleichen bei hohen Konzentrationen 
erzielt worden. Von der sauren Bleiche, die 
früher von deutschen Zellstofftechnikern befür- 
wortet wurde, ist man ganz abgekommen. Man 
hat die Nützlichkeit der alkalischen Reaktion 
beim Bleichen erkannt. Besonders vorteilhaft 
hat sich das getrennte Vor- und Nachbleichen 
mit dazwischen liegendem Auswaschen der ge- 
bildeten Bleichprodukte gezeigt. Die Konzen- 
trationen, mit denen in den Bleichereien ge- 
arbeitet wird, sind auf das Doppelte und oft 
auch auf das Vierfache der früheren 4—6 Pro- 
zent Stoffdichte gestiegen. 


Der Stofftransport innerhalb der Fabrik, aber 
auch von einer Fabrik zur anderen ist durch 
Pumpen sehr rationell durchführbar. Heute 
gibt es in Amerika Fabriken, die auf mehrere 
Kilometer Entfernung Zellstoff pumpen. Auch 
das Blasen von Zellstoff, der 20—30 Prozent 
Trockengehalt hat, ist in Anwendung gekommen 
und hat sich bewährt. 

Beim Trocknen des Zellstoffs ist durch Ein- 
führung von Hochdruckpressen, die die Zell- 
stoffbahn mit ungefähr ein Viertel größerem 
Trockengehalt in die Trockenpartie gelangen 
lassen, ein Fortschritt erzielt worden. Ganz neu 
ist das amerikanische Verfahren (Fidalgo), nach 
welchem Zellstoff in Flockenform durch warme 
Luft getrocknet und nachher in Ballen wie Heu 
oder Stroh gepreßt wird. Dadurch ist der 
Kraftverbrauch beim Auflösen in den Hol- 
ländern geringer. Eine im Bau befindliche 
nordschwedische Sulfatfabrik hat zwei solcher 
Trockenmaschinen in Bestellung gegeben. 


Die Lebenserscheinungen organischer Sub- 
stanzen, angefangen von den einfachsten Pflan- 
zen bis zum Menschen, beruhen wahrscheinlich 
überwiegend auf Quellungs- und Entquellungs- 
vorgängen. Was wir als Tod bezeichnen, ist 
wohl nur die Unfähigkeit der organischen 
Wesen, diese Vorgänge aufrechtzuerhalten. In 
diesem Sinne lebt die Zellstoffaser gewisser- 
maßen auch noch, weil die Vorgänge bei der 
Verarbeitung der Zellstoffaser ja zum Teil auf 
solchen Quellungs- und Entquellungsvorgängen 
beruhen. Eine genaue Erforschung dieser Vor- 
gänge ist bisher noch nicht erfolgt, obzwar 
wahrscheinlich auf diesem Gebiete noch sehr 
große und besonders wichtige Entdeckungen 
möglich sind. 

Die Betriebskontrolle, die sich nicht nur auf 
automatische Regulierung von Temperaturen, 
Säurestärken, Dampfdrücken usw. beschränkt, 
sondern auch die verschiedenen Cellulosearten 
(a, f. y) quantitativ in den Zellstoffen ermittelt, 
die Einführung des Begriffes der Kupfer- 
zahlen, der Sieber-, der Tingle und anderer 
Zahlen, insbesondere aber das Bestreben, die 
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Festigkeit der Zellstoffe im Laboratorium schon 
zu ermitteln, hat gute Erfolge zu verzeichnen. 
Die Verwendung von Kugelmühlen für Festig- 
keitsbestimmungen ist noch umstritten, weil 
diese Mühlen ja anders arbeiten als der Mahl. 
holländer in der Papierfabrik. 


Neue Verfahren, wie z. B. Chlorverfahren, 
Salpetersäureverfahren, Natriumsulfitverfahren, 
Polysulfidverfahren und einige andere in Vor 
schlag gebrachte Verfahren haben sich bisher 
nicht durchgesetzt. Wir arbeiten bisher noch 
fast ausschließlich nach den drei Hauptver- 
fahren: Sulfit, Natron, Sulfat. 

Die Bestrebungen, Halb- und Dreiviertelzell- 
stoff rationell in einem Arbeitsgang so herzu- 
stellen, daß minderwertige Papiere, wie z. B. 
Rotationsdruckpapiere, in einem Arbeitsvorgang 
fabriziert werden können, haben uns noch 
immer keine praktische Bedeutung besitzende 
Verfahren gebracht. 

Die Verwendung neuer Holzarten hat bisher 
höchstens lokale Bedeutung gewonnen, wenn 
auch die Ansätze einer Bambuszellstoffabrika- 
tion große Zukunftsmöglichkeiten eröffnen. 

Die Erzeugung von Strohzellstoffen hat keine 
große Bedeutung erlangt, weil eben nicht der 
Rohstoffpreis, sondern die Reinheit des Strohs 
das wichtigste ist, und in Gegenden, wo Stroh 
in großen Mengen vorhanden ist (und mangels 
besserer Verwendungsmöglichkeiten einfach ver 
brannt wird), ist es oft so unrein, daß die Er- 
zeugung gebleichten Strohzellstoffes dadurch 
unmöglich gemacht wird und es daher mangels 
eines besseren Verwendungszweckes verbrannt 
werden muß. Im übrigen profitierte natürlich 
die Strohzellstoffabrikation von den Erfahrun- 
gen der Holzzellstoffabriken, insbesondere was 
die Wiedergewinnung der Natronsalze betrifft. 

Die Espartostoffabrikation hat ihre lokale 
Bedeutung nicht erhöhen können. 

Wenn wir einige Zahlen zum Vergleich heran- 
ziehen, um den Fortschritt der letzten Jahr 
zehnte zu kennzeichnen, geben Abb.2 und Abb.3 
eine sehr gute Uebersicht, wie sich die Kapi- 
talien, die erzeugten Werte, Löhne und Ge- 
hälter usw. erhöhten. Diese Schaubilder geben 
die Entwicklung der kanadischen Papierindu- 
strie, weil diese Industrie erst in diesem Jahr- 
hundert sich richtig entwickelte und deshalb 
für die Entwicklung der letzten Jahrzehnte 
kennzeichnend ist. Die wichtigsten Zahlen 
dieser Industrie sind folgende: 

1900 waren in 53 Werken rund 19 Mill. Dollar 
angelegt, es wurden 6236 Mann beschäftigt, die 
2,3 Mill. Dollar an Löhnen und Gehältern be 
kamen. — 1925 waren 114 Fabriken im Betrieb, 
das angelegte Kapital betrug 460 Mill. Dollar, 
und es wurden 28031 Mann beschäftigt mit 
einem Einkommen von 38,5 Mill. Dollar. Das 
durchschnittlich in Einzelfabriken angelegte 
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Kapital war 1900 360 000 Dollar, 1925 4 Mill. 
Dollar pro Fabrik; die Durchschnittserzeugung 
hatte pro Fabrik 1900 einen Wert von 
163 000 Dollar, 1925 rund 1,7 Mill. Dollar. Der 
Durchschnittsverdienst der Belegschaft ist von 
370 Dollar auf 1375 Dollar pro Jahr gestiegen. 
Rohstoffe haben 1900 42,1 Prozent des Gesamt- 
erzeugungswertes gekostet, 1925, trotzdem das 
Holz doch teurer geworden ist, nur 39,6 Pro- 
zent: Löhne haben 1900 27 Prozent des Gesamt- 
erzeugungswertes betragen, 1925 etwas weniger 
als 20 Prozent. Diese Verschiebungen zeigen 
schon, wie sehr die Vergrößerung der Produk- 
tionseinheiten auf die Erzeugungskosten Ein- 
fluß übt. 

Dadurch, daß größere Fabrikseinheiten zur 
Geltung kamen, ist der Verbrauch an Kraft für 
die erzeugte Einheit an und für sich geringer 
geworden. Hingegen ist aber durch den Ein- 
bau mechanischer Transportvorrichtungen usw., 
die als Ersatz von Handarbeit dienen, eine rela- 
tive Steigerung des Kraftverbrauchs eingetreten. 
Direkte Vergleichezahlen haben deshalb wenig 
Zweck. Der Kohlenverbrauch, der auch den 
Kraftverbrauch umfaßt, ist bedeutend ge- 
sunken. Wir können bei Sulfit annehmen, daß 
heute 600—650 kg Kohle genügen, während vor 
einem Viertel jahrhundert man mit rund 1000 kg 
Kohle für die Tonne Zellstoff rechnen mußte. 
Diese Ersparnisse sind zum Teil darauf zurück- 
zuführen, daß für die Erzeugung der Kraft 
heute weniger Wärme aufgewendet werden muß, 
sum Teil darauf, daß die Ausbeute pro Kocher- 
einheit um etwa 20--30 Prozent höher sein 
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kann als früher und auch der Verbrauch an 
Frischlaugen, der ungefähr 10 m' pro Tonne 
Zellstoff betrug, auf rund 8 m? bzw. bei 
Verwendung des Ueberlaugens auf 6½ m? ge- 
sunken ist. 

In den Fabriken, die alkalisch aufschließen 
und deshalb die Natronsalze wiedergewinnen 
müssen, haben früher die Flammöfen fast so- 
viel Kohle gefressen wie heute der ganze Be- 
trieb einer modernen Zellstoffabrik. Der 
Kohleverbrauch schwankt bei solchen Fabriken 
sehr, je nach der Feuchtigkeit des verwendeten 
Holzes. Im allgemeinen kann man wohl sagen, 
daß man bei mittlerer Feuchtigkeit schon mit 
300—350 kg Kohle pro Tonne Kraftzellstoff 
auskommen kann. Das Ideal ist aber die Er- 
reichung eines Zustandes, dem wir tatsächlich 
immer näher kommen, daß die eigentliche Zell- 
stoffabrikation aus der Wärmemenge bestritten 
werden soll, die aus den Ablaugen zu ge- 
winnen ist. 

Ich habe den Wärmeverbrauch in Kohlen an- 
gegeben, wobei ich beste englische Steinkohle 
und guten Kesselhauseffekt voraussetze. 

Der Schwefelverbrauch bei den Sulfitfabriken 
ist ziemlich heruntergegangen, weil man, wie 
schon erwähnt, weniger ‚Frischlauge für die 
Tonne Zellstoff aufwendet. Wir kommen mit 
ungefähr 9 Prozent Schwefel bei festem Zellstoff 
aus, gegen 11—12 Prozent, die früher nötig 
waren, wobei es aber noch heute, insbesondere 
in Fabriken jenseits des Ozeans, Verbrauchs- 
zahlen gibt, die sich um 13 Prozent herum 
bewegen. Bei Kies ist der Verbrauch auch un- 
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gefähr um ein Fünftel geringer als früher, weil 
man Oxydationswirkungen, nachdem die Vor- 
bedingungen der Katalyse genau studiert wur- 
den, erkannt und diese Erkenntnis ver- 
wertet hat. 

Bei den Sulfatfabriken ist heute ein Ver- 
brauch von 16—18 Prozent Glaubersalz recht 
gut, während früher 22—25 Prozent als gute 
Verbrauchszahlen galten. Solche geringe Ver- 
lustziffern, wie sie z. B. Griffin in den 90er 
Jahren für eine amerikanische Natronfabrik 
angab, wo weniger als 10 Prozent Natronsalz 
verlorengingen, waren damals und sind auch 
heute noch Ausnahmezahlen. 


Die Veränderungen im Chlorverbrauch lassen 
sich sehr schwer vergleichen, weil die Weiße der 
Zellstoffe, die vor 25 Jahren erzeugt wurden, 
sich sehr geändert hat, so daß ein direkter 
Vergleich nicht möglich ist. Außerdem sind 
auch Abweichungen beim Kochen mit aus- 
schlaggebend. Im großen ganzen können wir 
sagen, daß bedeutende Chlorersparnisse selbst 
bei der jetzt üblichen Bleiche in konzentrierter 
Lösung nicht zu verzeichnen sind, obzwar dar- 
über noch diskutiert wird. Die altehrwürdige 
Chlorgasbleiche ist in den neueren Chlor- 
verfahren gewissermaßen verbessert aufer- 
standen. Außerdem aber wird heute kompri- 
miertes gasförmiges Chlor zur Erzeugung von 
Bleichlaugen direkt in der Zellstoffabrik ver- 
wendet. 

Die Reparaturen haben abgenommen, weil 
qualitativ bessere Materialien und eine bessere 
Kenntnis dieser heute uns zur Verfügung steht. 
Ebenso ist der quantitative Verbrauch an Oelen, 
Fetten, Filzen und Riemen geringer geworden, 
teils, weil diese eine bessere Qualität haben, 
teils, weil die Maschinerie besser geworden ist 
und damit verringerter Verbrauch eintrat. 

Der Holzverbrauch und die Arbeiterlöhne 
machen zusammen 60 bis 70 Prozent der Ge- 
samtkosten einer Zellstoffabrik aus. Der Holz- 
verbrauch ist heute quantitativ ungefähr der 
gleiche wie früher. Vielleicht ist er sogar etwas 
geringer. Denn obzwar früher bei der allgemein 
gebräuchlichen Handschälung weniger Schäl- 
verluste entstanden sind, ist heute durch die 
verbesserte Maschinerie der Holzaufbereitung 
der Verlust an Sägespänen usw. geringer und wir 
verstehen heute, aus qualitativ schlechterem 
Holz auch guten Zellstoff zu machen, während 
die früheren Zellstoffmacher durch die gute 
Qualität des Papierholzes, das ihnen zur Ver- 
fügung stand, sehr verwöhnt waren. Was die 
Arbeiterzahl betrifft, ist aus Abb. 2 der relative 
Einfluß der vergrößerten Einheiten kenntlich. 
Wir können heute in runden Zahlen etwa fol- 
gendes angeben: Eine moderne europäische 
Fabrik, die 12000 Tonnen Sulfitzellstoff ge- 
bleicht erzeugt, braucht insgesamt 120 Arbeiter. 
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Eine Sulfatfabrik, die keine Holzschäler braucht, 
hat dafür Leute in der Wiedergewinnung 
anlage beschäftigt. Man kann deshalb ungefähr 
annehmen, daß die Arbeitsstunden in einer 
Zellstoffabrik auf die Tonneneinheit bei moder- 
ner Einrichtung und zweckmäßiger Anlage, bei 
mittlerer Größe der Jahreserzeugung ungefähr 
gleich ist. Im übrigen zeigen Betriebszahlen 
verschiedener Anlagen einen Aufwand von 
18—30 Arbeitsstunden pro Tonne Zellstoff, je 
nach der Größe der Anlage und je nach den 
örtlichen Verhältnissen. Diese Zahlen gelten 
nicht für Amerika. Aus Amerika stammen nach- 
stehende Betriebszahlen: In einer Rotations 
druckfabrik wurden vor 20 Jahren sechs bis 
sieben Mann pro Tonne, vor 15 Jahren fünf bis 
sechs Mann pro Tonne, vor 10 Jahren vier bis 
fünf Mann pro Tonne, vor 5 Jahren drei bis 
vier Mann pro Tonne Erzeugnis pro Tag an- 
gestellt. Heute braucht eine der modernsten 
Fabriken an der amerikanischen Westküste 
1% Arbeiter pro Tonne Erzeugnis, das sind zwölf 
Arbeitsstunden pro Tonne für die ganze Anlage 
einschließlich Holzvorbereitung bis Versand der 
Ware. Das hängt zusammen mit der Erhöhung 
der Leistung der Einzelmaschinen und hängt 
auch zusammen mit der Mechanisierung des 
ganzen Betriebes. In Zellstoffabriken ist die 
fortschrittliche Entwicklung, gekennzeichnet 
durch die Verringerung der Handarbeit, nicht 
so groß, wohl aber können wir annehmen, daß 
weniger als die Hälfte der Arbeitsstunden für 
die erzeugte Einheit aufgewendet werden muß 
wie vor 25 Jahren. 


Wenn wir nun die qualitativen Bedingungen 
für Zellstofflieferungen ansehen, die heute eine 
Fabrik übernehmen kann, finden wir, dab 
äußerlich ein einheitliches Ballengewicht, z. B. 
sechs Ballen pro Tonne, garantiert werden kann, 
und daß die Ballen im Gewicht untereinander 
weniger als 1 Prozent variieren. Auch der 
Trockengehalt, der früher Schwankungen von 
4—6 Prozent ausgesetzt war, kann heute so ge 
nau reguliert werden durch die Stoff-, Waser- 
und Wärmeregulatoren auf der Entwässerung 
maschine, daß die Schwankungen höchsten! 
einige Zehntel Prozent betragen. Auch das 
Ausmaß der Ballen ist um etwa ein Viertel ge 
ringer geworden, als es vor 20—25 Jahren war. 
Wir können 45 Kubikfuß als Ausmaß der Tonne 
dem Schiffer garantieren, was wegen des be 
nötigten Schiffraumes wichtig ist. 

Chemisch können wir einen bestimmten Cel- 
lulosegehalt garantieren, auch einen bestimmten 
maximalen Aschengehalt der Zellstoffe, die für 
chemische Zwecke gebraucht werden, können 
wir gewährleisten. Bei ungebleichten Zel 
stoffen können wir den Chlorverbrauch für die 
Bleiche und auch gewisse Festigkeitazahlen und 
schließlich die Eignung für besondere Papiere 
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(für fettdichte Papiere oder leichte Auflöslich- 
keit usw.) garantieren. 

Wenn man das alles überlegt, könnte man 
ziemlich stolz darauf sein, daß es die Zellstoff- 
fabrikation so herrlich weit gebracht hat, und 
doch darf man nicht vergessen, daß die Abfall- 
stoffe der Zellstoffabriken, heute noch etwa 
7 Mill. Tonnen organischer Stoffe, alljährlich un- 
genutzt verlorengehen und nur ein geringer Teil 
als Brennstoff verwertet wird. Wir müssen ferner 
daran denken, daß wir wegen des ansteigenden 
Verbrauchs an Papier neue Rohstoffe finden 
müssen, wobei bessere Ausnutzung minder- 
wertiger Hölzer schon jetzt benutzter Arten 
oder auch bisher wenig oder gar nicht benutzter 
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Holzarten in Frage kommen kann, und dann 
blieb bisher noch immer die große Frage unge- 
löst, wie kann man einen Papierhalbstoff her- 
stellen, welcher in einem Arbeitsgang erzeugt 
wird und Mischungen von Zellstoff und Holz- 
schliff entspricht, so daß Fabriken für gewisse 
Papiere, wie z. B. Zeitungsdruck mit nur einem 
Halbstoffwerke durchkommen können. Es gibt 
also für die nächsten Jahre noch reichlich zu 
tun. Der Ausbau und die Verbesserung unserer 
bisherigen Verfahren, vorgeschlagene neue Ver- 
fahren und wahrscheinlich noch in Zukunft aus- 
zuarbeitende Verfahren werden die Zellstoff- 


techniker recht lange geistig beschäftigen 
können. 


TE 


Der deutsche Außenhandel in Papier 
1907-1926 


Von Dr. Mirus, Berlin 


Es wird die Entwicklung der Ein- und Ausfuhr von Papier insgesamt, sowie diejenige 
von Druck-, Pack- und Schreibpapier im einzelnen während der Zeit von 1907 bis 1926 
auf Grund der amtlichen Außenhandelsstatistik gezeigt. 


pP den 25 Jahren seines Bestehens, auf die 

„Der Papier-Fabrikant“ jetzt zurückblicken 
kann, hat die Schriftleitung unter anderem auch 
über den deutschen Außenhandel in Papier fort- 
laufend berichtet., Es mögen daher in diesem 
Jubiläumsheft einige Schaubilder Platz finden, 
welche die Entwicklung der Ein- und Ausfuhr 
von Papier während der letzten zwanzig Jahre 
im Zusammenhang zeigen. 


Die Kurven beginnen mit dem Jahre 1907, 
weil seitdem die Anschreibungen auf Grund 
der Anordnung des statistischen Warenverzeich- 
nisses unverändert geblieben sind. Vor 1907 be- 
stand eine etwas andere Einteilung. Für die 
Zeit von 1914—1921 sind amtliche Ziffern über 
den Außenhandel infolge des Krieges nicht 
veröffentlicht worden. 


Die Gesamtausfuhr an Papier ist, wie unser 
Bild zeigt, während der 6 Jahre vor dem Kriege 
um 53 Prozent gestiegen. Die weitere Zunabme 
1922—1923 fällt in die Zeit der ärgsten Infla- 
ton und ist somit als Scheinblüte zu kenn- 
zeichnen. In den folgenden Jahren ist die 
Papierausfuhr um rund 27 Prozent zurückge- 
gangen, erst 1926 beginnt die Kurve wieder vor- 
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Die Gesamt -Ein-u. Ausfuhr Deubchlandy 
an Papiet 1907-1986. 
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übergehend etwas anzusteigen. Im Jahre 1927 
wird, soweit sich jetzt überblicken läßt, die Aus- 
fuhr geringer sein als im Vorjahr. Es wurden 
in den acht Monaten Januar bis August 1927 
insgesamt 223247 Tonnen Papier ausgeführt, 
gegenüber 265 113 Tonnen in der gleichen Zeit- 
spanne des Vorjahres, also 16 Prozent weniger. 
Dies zeigt, wie der deutschen Papierindustrie 
der Absatz ihrer Erzeugnisse immer mehr er- 
schwert wird. 


Gemessen an der deutschen Papiererzeugung, 
die sich 1926 auf 1668000 Tonnen belief, be- 
trug die Ausfuhr 22 Prozent. 


Die Papiereinfuhr nahm von 1907 bis 1913 
um 24 Prozent zu. Im Jahre 1926 wurde weniger 
Papier nach Deutschland importiert als in den 
Vorkriegsjahren. Die Länder, die für die Ein- 
und Ausfuhr in der Hauptsache in Betracht 
kommen, waren im Jahre 1926 folgende: 


— — 
in t in t 


Vereinigte Staaten Großbritannien . . 79 028 
von Amerika. 761] Niederlande. . . 58 286 
Schweden 755 | Argentinien . . . . 38 954 
Tschechoslovakei. 378 | Rußland. ..... 23 320 

Großbritannien. . 363 Vereinigte Staaten 
Belgien 281 von Amerika. . 15 831 
Finnland... ... 175 | Brasilien 14 696 
Niederlande.. 124 | Belgien 12 974 
Frankreich .... 108 | Britisch-Indien . . 11 126 
Übrige 37 Länder Italien 10 337 
zusammen. 220 | Dänemark 9 852 
Insgesamt 3165 | Chile 9 567 
Spanien 8 729 

Übrige 78 Länder 
zusammen. . . 79 371 


Insgesamt 372 071 


Während wir bisher nur die Ein- und Aus 
fuhr insgesamt betrachtet haben, soll in einem 
zweiten Bild noch die Ausfuhrentwicklung 
einiger besonders wichtiger Papiersorten gezeigt 
werden. 


Die Ausfuhz von Dꝛuck- Pack- u. Schteib 
Papier Deutschland» 1907-1936. 
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Es nahm demnach in der Zeit von 1907 bis 
1913 die Ausfuhr von Packpapier (Nr. 654 und 
655 B4 des Stat. Warenverzeichnisses) um 
64 Prozent, von Schreibpapier (Nr. 655 B 6) um 
47 Prozent und von Druckpapier (Nr. 655 BI) 
um 39 Prozent zu. Der Rückgang der Ausfuhr 
nach beendeter Inflation betrug bei Schreib- 
papier 42 Prozent, bei Druckpapier 30 Prozent 
und bei Packpapier ebenfalls 30 Prozent. Die 
Bewegungen der einzelnen Kurven zeigen in 
sich das gleiche Bild, jedoch liegen die Wende 
punkte zeitlich voneinander etwas unterschied- 
lich. 

Während wir somit vor dem Kriege im al- 
gemeinen ein Ansteigen unserer Papierausf 
beobachten konnten, ist seit 1924 ein Rückgang 
eingetreten. Im Hinblick auf unser Exportge 
schäft, auf unsere Handelsbilanz und die von 
uns geforderten Reparationaleistungen gibt das 
zu denken. 
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Die Entwicklung der Kraft- und Wärmewirtschaft 
in der deutschen Zellstoff- und Papierindustrie seit dem 
Jahre 1900 


Im Auftrage des Fachausschusses für Kraft- und Wärmewirtschaft des Vereins der Zellstoff- 
| und Papier-Chemiker und -Ingenieure, 
verfaßt von Dipl.-Ing. Hans Rinderknecht und Dr.-Ing. von Laßberg 


An anderer Stelle dieser Zeitschrift wird dar- 
gelegt, welche bedeutsame Entwicklung 
unsere Industrie in den letzten 25 Jahren ge- 
nommen hat, sie brachte den Uebergang vom 
Kleinbetrieb zur Großindustrie. Dieser Auf- 
schwung war nur dadurch möglich, daß die 
technischen Errungenschaften den Fabrikanten 
das benötigte Rüstzeug zur Verfügung stellten. 

Die bedeutenden Mengen von Dampf und 
Kraft, die zur Herstellung des Papiers erforder- 
lich sind, bedingten in erster Linie die Schaffung 
großer Dampferzeugungsanlagen und Kraft- 
stationen. Der ständig wachsende Wettbewerb 
zwang diese anfänglich als unbeliebt und neben- 
sächlich geltenden Betriebe in bezug auf ihre 
Wirtschaftlichkeit eingehend zu studieren. Die 
mehr oder weniger empirisch erfolgte Betriebs- 
führung wurde wissenschaftlich geformt und 
ungeahnte Ersparungsmöglichkeit entdeckt. 

Zur Zeit der Jahrhundertwende war eine An- 
lage mit 10—12 atü Kesseldruck schon ganz be- 
achtlich. Etwa von 1914 an ging man mit dem 
Druck stationärer Landkesselanlagen auf 20 atü 
und nach dem Kriege wohl auch schon auf 25 
atü. Seit etwa 1924 steigerte sich der Druck 
sprungweise auf 35—40 atü und es haben sich 
diese Anlagen vielerorts schon mit gutem Er- 
folge und mit voller Betriebssicherheit bewährt. 
Auch Kesselanlagen mit 100 atü und mehr sind 
in Einzelausführungen heute im Betriebe. 

Für die einzelnen Industriezweige ist bereits 
in der Frage des Druckes eine gewisse Klärung 
eingetreten, die dahingehend zusammenzufassen 
ist, daß zur Zeit die Wahl eines zu hohen 
Druckes die Wirtschaftlichkeit durch erhöhte 
Amortisations- und Verzinsungskosten in Frage 
stellen kann. 

‚Die Steigerung des Kesseldruckes erforderte 
die Konstruktion neuer Kesseltypen, und man 
begann um 1900 herum die bis dahin üblichen 
Flammrohrkessel zu verlassen und auf Wasser- 
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rohrkessel überzugehen, deren Hauptvertreter 
damals der sogenannte Wasserkammerkessel 
war, der aber mit der Zeit in dem Sektional- 
kessel einen Konkurrenten fand. Wenn auch die 
Kammer heute aus einem Stück gefertigt wird, 
also einen hohen Grad von Betriebssicherheit er- 
halten hat, so hat sich doch bei Drücken über 
30 atü der Sektionskessel und neuerdings auch 
der Steilrohrkessel, welcher die vielen Rohrver- 
schlüsse des ersten vermeidet, allgemein durch- 
gesetzt. 

Das Haupterfordernis des höheren Druckes an 
die Konstruktion war, bessere Dehnungsmög- 
lichkeit zu schaffen. Nach einer Reihe von 
interessanten Versuchen wurde festgestellt, daß 
die Dehnungen der Längstrommeln gegenüber 
dem Siederohrsystem derart verschieden sind, 
daß bei höheren Drücken die Verwendung von 
diesen beiden Konstruktionselementen von 
Grund auf geändert werden mußte. Dies führte 
dazu, daß sowohl der bekannte Sattel des Sek- 
tionalkessels als auch der Kammerhals des 
Kammerkessels in Wegfall kam. Dafür sind 
heute die elastischen Rohrverbindungen ge- 
treten, welche das Dampfwassergemisch direkt 
in den Oberkessel führen. 

Eine interessante Neuerung, die auch schon 
zu sehr günstigen Betriebsresultaten geführt hat, 
ist die Trennung des zirkulierenden Wassers 
von der als Wärmespeicher dienenden Wasser- 
menge, welche in einer gesonderten Trommel 
ruht und nur mit einer Ausgleichszirkulation 
versehen ist. Durch die Verringerung des Um- 
lauf wassers arbeitet der Kessel sehr rasch und 
nimmt die Schwankungen des Betriebes ohne 
wesentliche Druckschwankungen bei ruhigem 
Wasserstande auf. 

Dieses System wird bis zu Drücken von 100 
atü gebaut, darüber hinaus beginnen neue Kon- 
struktionen, wie die von Benson, Löffler und 
Atmos. 
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Die vielen Aushilfsfeuerungen, die man im 
Krieg und noch mehr in der unmittelbaren 
Nachkriegszeit für die Rohbraunkohle und 
andere minderwertige Brennstoffe eingerichtet 
hatte und die zumeist mit Unterwind betrieben 
wurden, sind fast überall wieder ausgebaut 
worden. Bedeutung behalten haben, besonders 
für minderwertige Kohle, die Roste mit hin 
und her gehenden Rostbahnen, deren Vorgänger 
der allgemein bekannte Pluto-Stockerrost ist. 
Als bleibender Gewinn aus dieser Zeit schwerster 
Kohlennot ist aber zu buchen, daß man gelernt 
hat, Brennstoffe wirtschaftlich zu verfeuern, die 
man in der Vorkriegszeit auf die Halde ge- 
worfen hatte. 

Wesentliche Wandlungen machte in dem be- 
trachteten Zeitraume die Rostkonstruktion und 
die Ausbildung der Feuerungsräume durch. Die 
hauptsächlichste Errungenschaft war Anfang des 
Jahrhunderts der Wanderrost, der erstmals einen 
kontinuierlichen Rostbetrieb ermöglichte. Der 
Heizer wurde dadurch mehr und mehr zum 
Maschinisten. Der Wanderrost behauptet in 
vielfach verbesserter Konstruktion auch heute 
noch das Feld. Etwa 1919 kam dann die 
Kohlenstaubfeuerung auf den Kontinent her- 
über, nachdem sie sich in Amerika besonders bei 
Industriefeuerung schon lange bewährt hatte. 
Wegen der etwas umständlichen und teuren 
Nebenanlagen ist sie hauptsächlich für große 
Kesselanlagen geeignet. Sie zeichnet sich neben 
ihrer Wirtschaftlichkeit durch große Regulier- 
fähigkeit aus. , 

Gelernt hat man durch die Kohlenstaub- 
feuerung besonders die Wichtigkeit großer, 
hoher Feuerräume. Ebenso bekam man ver- 
besserten Einblick in den Wert der großen, 
strahlenden Oberflächen im Feuerraum. All- 
gemein ist man daher in den letzten Jahren dazu 
übergegangen, die Feuerräume bei allen Rost- 
systemen reichlich groß zu bauen, so daß Ab- 
stände von drei und mehr Metern zwischen der 
Rostfläche und der untersten Rohrreihe das 
Normale geworden sind. 

Auch die Treppen- und Schrägroste haben 
eine derartige Vollendung erreicht, daß die 
Verbrennung selbst der minderwertigsten Roh- 
braunkohle mit höchstem Nutzeffekt gewähr- 
Jeistet ist. Alle die früher üblichen unan- 
genehmen Begleiterscheinungen sind in Wegfall 
gekommen und auch ein Kesselhaus mit Hun- 
derten von Tonnen täglichem Rohbraunkohlen- 
verbrauch benötigt zur Ueberwachung und Be- 
Anzahl 


dienung eine ganz geringe von 
Maschinisten. 

Immer mehr strebt man nun heute da- 
rauf hin, die Regulierungsmöglichkeit der 


Feuerungen zu steigern, sie feinfühliger und 
anpassungsfähiger an die Dampfschwankungen 
des Betriebes zu machen. Je höher die Kessel- 
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drücke werden, um so nötiger ist das, denn um 
so geringer wird der ausgleichende Wasserinhalt 
in den Oberkesseln, weil diese der weitaus teu- 
erste Teil des Hochdruckkessels sind. Ideal als 
feinfühlige Feuerung ist, wie bereits erwähnt, 
die Kohlenstaubfeuerung, während z. B. der 
Wanderrost große Kohlenmengen im Feuer hat 
und dadurch naturgemäß schwerfälliger ar- 
beitet. Man versucht in Betrieben mit stark 
schwankender Dampfentnahme eine Verbese 
rung dadurch zu erzielen, daß man die Grund- 
belastung mit dem Wanderrost deckt und für 
die Spitzendampferzeugung Zusatzölfeuerung 
oder Zusatzkohlenstaubfeuerung in Anwendung 
bringt. Außerdem ist man bemüht, die Regel- 
fähigkeit der Roste zu steigern und sie, wenn 
möglich, automatisch von der Druckänderung 
in der Dampfleitung abhängig zu machen. 


Während man um die Jahrhundertwende erst 
die Anfänge der Rauchgasausnützung zur 
Speisewasservorwärmung findet, führte sich in 
der Folgezeit für mehrere Kessel der zentral 
gelegene Economiser rasch ein. Heute baut 
man bei neuen Anlagen jeden einzelnen Kessel 
im Blocksystem, das heißt mit seinem Rauchgas 
vorwärmer zusammen, wodurch man in die 
Lage versetzt ist, die regelmäßige Reinigung des 
Kessels auch auf den Economiser auszudehnen. 
Mit der Steigerung des Kesseldruckes wurden 
an die Konstruktion des Economisers ebenfalls 
höhere Anforderungen gestellt, und man war 
gezwungen, für die höheren Drücke an Stelle 
der gußeisernen Glattrohreconomiser mit 
Schabern, die sich lange Zeit sehr gut bewährt 
hatten, solche von Schmiedeeisen oder von Spe- 
zialguß, die sogenannten Rippenrohrecono- 
miser, zu setzen. 


Neben dem Economiser hat sich in letzter 
Zeit auch der Luftvorwärmer zur Erwärmung 
der Verbreunungsluft auf etwa 120—150 C mit 
Erfolg eingebürgert, der als Taschen- oder ein- 
facher Röhrenluftvorwärmer angewandt wird. 
Auch rotierende Luftvorwärmer werden gebaut. 


Sein günstiger Einfluß macht sich am meisten 
bei Rohbraunkohle oder bei minderwertigen 
und mittleren Steinkohlen geltend. Nach Ver 
suchen von Prof. Loschge konnte durch Luft- 
vorwärmung im Märkischen E. W. Finkenherd 
an einem Steinmüller-Steilrohrkessel mit Vor- 
schubrost eine Leistungssteigerung von 40 Pro- 
zent erzielt werden; ferner gestaltet sich der 
Verlauf der Wirkungsgradkurve bei ver 
schiedenen Belastungen flacher und damit 
günstiger. Die Leistung je Quadratmeter 
Grundfläche im Kesselhaus ist dadurch steiger 
bar und kann bei minderwertigen Brennstoffen 
zu einer nicht unwesentlichen Ersparnis an Bau- 
kosten führen — immerhin ist genügender 
Schornsteinzug die Vorbedingung. 


„ k—;ññ8ñ———— 
Maschinenglatt kolz frei weiß federleicht Druck der Papierfabrik Peter Temming 


120 


— 
er i ln K 
bende Te 
e der n 
eli and . 
e bereit a 
dha! 
ngen 2 
hveri 
cker y. 
le eit fa 
1 
X dat z 

listir 
De i dwe 
enih. &! 
M mR 
t nter 


nex 


mke 


- -$— ne ah 


Ganz besondere Aufmerksamkeit schenkt man 
heute der Aufbereitung des Speisewassers. Das 
ist in der Hauptsache bedingt durch die außer- 
ordentliche Leistungssteigerung, bezogen auf 
den Quadratmeter Heizfläche, und durch die 
Konstruktion der Dampfkessel überhaupt. 
Während zur Jahrhundertwende Speisewasser- 
reinigungsanlagen in der Regel ein stief- 
mütterlich behandeltes und primitiv einge- 
richtetes Anhängsel waren, sind diese Anlagen 
beute einem Laboratorium gleich unter 
ständiger, sorgfältiger Kontrolle. Man hat ge- 
lernt, daß nicht nur der Kesselstein ein gefahr- 
bringender, wirtschaftlicher Schädling ist, 
sondern dag Säuren, Gase und auch die Luft 
als Beimengung zum Speisewasser üble Begleit- 
erscheinungen mit sich bringen. Man hat ferner 
gelernt, daß eine sorgsame Rückführung des 
Kondensates nicht nur den Wärmehaushalt 
unterstützt, sondern eine angenehm empfundene 
Verringerung der erforderlichen Zusatz-Speise- 
wassermengen ermöglicht. Dort, wo die Gefahr 
besteht, daß das Kondensat verunreinigt werden 
kann, hat man sich Schutzeinrichtungen ge- 
schaffen, so z. B. ist man heute auch in der Lage, 
das Kondensat aus Zellstoffkochern, die nach 
dem Mitscherlich-Verfahren arbeiten, säurefrei 
zurückzuführen. Der Säureschutzapparat von 
Pfotzer z. B. schaltet das Kondensat bereits, 
wenn es Spuren von Säure enthält, vom Kessel- 
haus ab und leitet es ins Freie. Selbsttätig 
schaltet er wieder auf das Kesselhaus zurück, 
wenn das Wasser säurefrei geworden ist. 


Eine bedeutungsvolle Wendung hat auch der 
Einbau der Kessel und die Anlage des ganzen 
Kesselhauses erfahren. Während zur Zeit der 
Jahrhundertwende zur Bekohlung und Ent- 
schlackung des Kesselhauses eine sehr große An- 
zahl von Menschen notwendig war, ist heute 
durch sinngemäße Anordnung und Einrichtung 
der ganze Betrieb mehr oder weniger auto- 
matisiert und das Kesselhaus zu einer hellen, 
sauberen und luftigen Arbeitsstätte geworden. 
Während früher der Kesselhausflur zu ebener 
Erde lag und die Schlacke vorne aus den 
Feuerungen gezogen wurde, werden heute die 
Kessel im ersten Stock angeordnet, so daß sich 
darunter ein Schlackenkeller ausbilden läßt, 
in dem entweder die Schlacke durch 
automatische Verschlüsse staubfrei in die zum 
Abtransport dienenden Wagen fällt oder in 
denen sogar durch hydraulische Transportein- 
richtungen ohne menschliche Hilfe die Schlacke 
wegbefördert wird. Geblieben ist das Wahr- 
zeichen jeder Kesselanlage: der Schornstein. 
Die Saugzuganlagen werden für Zellstoff- und 
Papierfabriken vermieden, wenn nicht örtliche 
Verhältnisse dazu zwingen, weil die Gefahr der 
Verunreinigung durch Rußbildung wesentlich 
größer ist als bei einem Schornstein. Es gibt 
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allerdings auch hier Schutzmaßnahmen, die 
jedoch wieder eine Komplizierung der Anlage 
bedeuten. 

Wasserkraft und Papierindustrie sind in 
ihrem Werdegang eng miteinander verbunden. 
Das zeigt sich rein äußerlich schon dadurch, 
daß zwei auf dem Gebiete des Papiermaschinen- 
baues führende Firmen, und zwar J. M. Voith 
in Heidenheim und St. Pölten und Escher Wyß 
& Co in Zürich und Ravensburg ebenfalls bahn- 
brechend bei der Entwicklung des Baues von 
Wasserkraftanlagen geblieben sind. Den beiden 
genannten Firmen verdanken wir die Grund- 
lagen zu nachstehenden Ausführungen: 

Bis zu den Jahren 1921 und 1922 kam für die 
Ausnützung von Wasserkräften mit kleineren 
und mittleren Gefällen nur die Francis-Turbine 
in Betracht, welche mit regulierbarem Leit- 
apparat ausgestattet war. 

Dieses Turbinensystem wurde anfangs der 
siebziger Jahre des vorigen Jahrhunderts in 
Deutschland eingeführt. Seine Vorzüge, wie 
gute Wirkungsgrade, relativ hohe spezifische 
Drehzahl gegenüber dem älteren System Jonval 
und rasche, zuverlässige Regulierbarkeit wurden 
rasch erkannt, so daß die vorerwähnten, älteren 
Systeme mit ihren festen Leit- und Laufrädern 
mehr und mehr verdrängt wurden. Trotzdem 
die Francis-Turbine mit ihren beweglichen Leit- 
schaufeln eine vermehrte Wartung erforderte, 
dürften um die Jahrhundertwende wohl sämt- 
liche Turbinen bauende Firmen ausschließlich 
den Typ der Francis-Turbine übernommen 
haben. Der Wirkungsgrad von guten Anlagen 
betrug etwa 75 Prozent, die Drehzahlen lagen 
etwa bei 160—260 Umdrehungen in der Minute. 


Das für die Francis-Turbine Gesagte gilt in 
Bezug auf die Ausnützung von Wasserkräften 
mit hohen Gefällen für die sogenannte Aktions- 
turbine (Girard-Turbine) damaliger Zeit, 
welche durch die sogenannte Freistrahlturbine 
(Peltonrad) nach und nach verdrängt wurde. 

Hand in Hand mit der Verbesserung der 
Wirkungsgrade sowohl bei den Francis-Turbinen 
als auch bei Hochdruck-Freistrahlturbinen ging 
das Bestreben nach Erreichung der Schnell. 
läufigkeit und Erreichung noch höherer 
Wirkungsgrade. 

Die höheren Drehzahlen wurden in der 
Hauptsache durch die Entwicklung der 
Elektrizitätswirtschaft Erfordernis, die direkte 
Kupplung zwischen Turbine und Generator ver- 
langte. Die Drehzahlsteigerung gelang auch, 
aber es mußte dabei der Nachteil mit in Kauf 
genommen werden, daß die Nutzeffektkurve 
immer steiler wurde, d. h. daß ein guter Wir- 
kungsgrad nur noch in einem mit zunehmender 
spezifischer Drehzahl immer kleiner werdenden 
Bereiche der Wassermengen-Beaufschlagung er- 
zielt werden konnte, Es hat sich gezeigt, daß 
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eine Steigerung der spezifischen Drehzahl über 
500 praktisch nicht mehr günstig ist. 

Die Verhältnisse lagen also für die Praxis so, 
daß, je höher die spezifische Drehzahl der 
Francis-Turbine mit Rücksicht auf Anschaffung 
billiger, raschlaufender Generatoren gewählt 
werden mußte, der Beaufschlagungsbereich mit 
gutem Wirkungsgrade immer kleiner wird, wes- 
halb eine Unterteilung der Wassermengen auf 
zwei oder mehrere Turbinen erforderlich wird. 
Dadurch verteuerten sich die Bau- und 
Maschinenkosten, und es wurde allseits begrüßt, 
in der Kaplan-Turbine mit beweglichem Lauf- 
radflügel eine Maschine gefunden zu haben, die 
diese Mängel des Francis-Schnelläufers nicht be- 
sitzt. Die Kaplanturbine hat eine flach ver- 
laufende Nutzeffektkurve, die durch die Ver- 
stellbarkeit der Laufradschaufeln erreicht wird, 
wobei gleichzeitig spezifische Drehzahlen von 
500—600, ja bis 800 Umdrehungen in der 
Minute möglich sind. Eine weitere Erhöhung 
derselben liegt im Bereiche der Möglichkeit. 
Vorläufig kann diese Turbine aber nur bei Ge- 
fällen von 14 Meter und darunter verwendet 
werden. 

Der Wirkungsgrad einer Kaplan-Turbine liegt 
bei einer Belastung von 25—100 Prozent 
zwischen 80 und 87 Prozent. 

Wenn auch die Anschaffungskosten der 
Kaplan-Turbine höher sind als die der Francis- 
Turbine, so ist doch deren Einbau da wirtschaft- 
lich, wo durch ihre Verwendung die Anzahl der 
Aggregate verringert werden kann. Auch wird 
eine gewisse Abnützung an den Gestängen zur 
Bewegung der Laufradflügel nicht zu vermeiden 
sein. Wie seinerzeit die Francis-Turbine trotz 
ihres komplizierten Leitapparates gegenüber 
den älteren Konstruktionen sich durchgesetzt 
hat, wird auch die Kaplan-Turbine sich in ihrem 
allerdings heute noch begrenzten Verwendungs- 
kreise bewähren. 

Sowohl die Gasmaschine als auch die Diesel- 
maschine hat in den letzten 25 Jahren eine ganz 
außerordentliche Vervollkommnung erfahren. 
Wenngleich in den meisten Anlagen unserer 
Industrie durch die Möglichkeit einer wirt- 
schaftlichen Kupplung von Kraft- und Wärme- 
wirtschaft die Krafterzeugung durch Dampf er- 
folgen wird, so hat die Gasmaschine in ver- 
einzelten Fällen doch ihre Berechtigung. Wenn 
zur Zeit der Jahrhundertwende sowohl Diesel- 
als auch Gasmaschinen infolge ihrer mangelnden 
Betriebssicherheit höchstens als Aushilfs- 
maschinen in Betracht kamen, so können sie 
heute, insbesondere als Ergänzung der Wasser- 
kraft, in großen Schleifereien sehr vorteilhaft 
für dauernden Betrieb miterwogen werden. 
Sehr gute Erfahrungen hat man schon mit der 
Vergasung von Holzabfällen, von Torf und 
minderwertigen Braunkohlen gemacht. Be- 
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stimmt wird uns auch hier noch manche ange- 
nehme Ueberraschung bevorstehen, wobei auf 
die recht beachtlichen praktischen Erfolge mit 
der Verflüssigung der Kohle hingewiesen sei. 


Schon in die Zeiten vor dem Kriege fallen die 
Anfänge des langwierigen Streites, ob die 
Dampfturbine oder die Kolbendampfmaschine 
für die Zentralkraftanlage einer Papierfabrik 
zweckmäßiger sei. Dabei wurde in der Haupt- 
sache die größere Wirtschaftlichkeit der Kolben- 
maschine betont, während die Turbine die Oel- 
freiheit des Kondensates und den geringen 
Platzbedarf zu ihren Gunsten buchen konnte. 
Auch damals lag der Fall, wie so oft in der 
Technik, doch so, daß eben für die einen Ver- 
hältnisse das eine und für die anderen das 
andere richtig ist. 


Im Jahre 1925 erschien der Typ der Brünner 
Dampfturbine, bei der durch starke Unter. 
teilung der Gefällstufen auch im Hochdruckteil 
ein Wirkungsgrad erreicht wurde, der dem der 
besten Kolbendampfmaschine praktisch eben- 
bürtig war. Mit einem Schlag war damit der 
Streit zwischen Turbine und Kolbenmaschine 
bei entsprechender Größenordnung zugunsten 
der ersteren erledigt. Nach dem Brünner 
Prinzip bauen heute mit mehr oder weniger 
Abweichungen fast alle Firmen ihre Turbinen. 
Mit Einführung des Hochdruckdampfes aber, 
besonders aber mit Einführung der Vorschaltsr- 
lagen hat andererseits die Kolbendampfmaschine 
in allerneuester Zeit wieder ein gut Teil an Be 
deutung zurückgewonnen. Bei kleinen Dampf- 
mengen, etwa bis zu zirka 13000 kg in der 
Stunde, wird bei den hohen Drücken das Dampf- 
volumen so klein, daß in den Dampfturbinen 
die Spaltverluste und Stopfbüchsenverluste 
relativ zur gesamten Durchsatsmenge sehr 
werden. Damit sinkt der Wirkungsgrad der 
Turbine stark und rasch auf 60 Prosent und 
weniger herab, während der Wirkungsgrad der 
Kolbendampfmaschine dadurch nicht beeinflußt 
wird und bei 80 Prozent und mehr stehen bleibt. 
Jedenfalls müssen bei derartigen Anlagen alle 
Möglichkeiten genau abgewogen werden. Gegen 
die Kolbendampfmaschine spricht besonders bei 
den hohen Eintrittstemperaturen, die hier in 
Frage kommen, auch in diesem Falle der öl- 
haltige Abdampf, für dieselbe der gute Wir 
kungsgrad. 

Bei der Dampfturbine liegen die Verhältnis 
bis zu einem Dampfdurchsatz von 13 000 kg 18 
der Stunde umgekehrt, während bei größeren 
Aggregaten zweifelsfrei der Dampfturbine der 
Vorzug gebührt. 

Da im normalen Druckbereich, also bis s 
20 atü, die Turbinen durch die neuere Bauart 
nach dem Brünner Vorbild bedeutend bessere 
Wirkungsgrade erhalten haben als früher und 
daher bedeutend weniger Dampf je Kio 
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wattstunde brauchen oder, was das gleiche 
ist, aus dem gegebenen Dampf durchsatz eine 
bedeutend höhere Leistung berauabringen, 
wurden in den letzten Jahren verschiedene 
Turbinen, die noch aus früheren Zeiten 
stammen, umgebaut. Es lohnt sich das reich- 
lich; aus dem gleichen Grunde ist es falsch, 
Turbinen, die vor 1924 gebaut wurden und die 
heute oft sehr billig zu haben sind, zu kaufen 
und sie in unverändertem Zustand aufzustellen, 
weil sie einen viel zu hohen Dampfverbrauch 
aufweisen, der den Nutzen des billigen Kauf- 
preises in eine laufende Höherbelastung des 
Kohlenkontos umwandelt. 

Durch die Erkenntnis, daß Steigerung der 
Ueberhitzung einen höheren Einfluß auf die 
Wirtschaftlichkeit der Turbinen hat als mäßige 
Steigerung des Kesseldruckes“), ist man in 
den letzten Jahren darauf ausgegangen, das 
Schaufelmaterial der Turbinen immer mehr zu 
verbessern, so daß heute Dampftemperaturen 
von 400° Celsius und mehr beim Eintritt in die 
Turbine angewendet werden können. 

Eine sehr interessante Vergleichsmöglichkeit 
bietet die nachstehende Tabelle, in der gezeigt 
wird, welche Leistung eine Dampfmaschine 
bzw. eine Dampfturbine bei ganz bestimmtem 
Dampfeintrittsdruck und bestimmter Dampf- 
eintrittstemperatur bei Ausführung mit Kon- 
densationsanlage bzw. als reine Gegendruck- 
maschine gegen l atü, 2 atü und gegen 8 atü 
vollbringt, wenn 10000 kg Dampf pro Stunde 
durchgesetzt werden. 


12 ara 
300 0 C 


20 atü 
350 C 


Maschine — 
Turbine — 


40 atü 
400 0 C 


Es sei aber ausdrücklich darauf hingewiesen, 
daB diese Zahlen nicht allgemein verwendbar 
sind. Sie beziehen sich eben nur auf einen 
Dampfdurchsatz von 10 000 kg pro Stunde, eine 
Dampfmenge, wie sie außerordentlich häufig 
in den mittelgroßen Betrieben unserer Industrie 


) Alle diese Verhältnisse finden sich sehr anschaulich dar- 
3 in: Reutlinger - Cerbel „Kraft- und Wärme wirtschaft in 
er Industrie“, 3. Auflage, Verlag Springer, Berlin. 
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Gegendruck 


8 atũ Maschine 1600 KW 690 KW 510 KW 
2500 C Turbine 1500 KW 560 KW 420 KW 
Maschine 1800 KW 900 KW 740 KW 
Turbine 1700 KW 740 KW 600 KW 
Maschine 2100 KW 1240 KW 1060 KW 440 KW 
Turbine 2050 KW 960 KW 830 KW 345 KW 
30 atũ Maschine 2250 KW 1440 KW 1260 KW 740 KW 
380 C Turbine 2200 KW 1080 KW 920 KW 540 KW 


100 atũ Maschine 1940 KW 1780 KW 1440 KV 
420 0 C Turbine 1160 KW 980 KW 730 KW 


vorkommt. Je mehr die Maschineneinheiten 
wachsen, desto mehr verschiebt sich das Bild 
bedeutend zugunsten der Dampfturbine. Eben- 
so sei darauf aufmerksam gemacht, daß die 
Dampfmaschine für die hohen Dampftempera- 
turen, die das Bild der Wirtschaftlichkeit so 
außerordentlich günstig beeinflussen, nicht so 
sehr geeignet ist wie die Dampfturbine. Der 
Vollständigkeit halber sei noch erwähnt, daß 
die angegebenen Leistungen auf die Kurbel- 
welle bzw. auf die Kupplung der Turbine zu 
beziehen sind. Die Leistungszahlen können 
sich auch mit dem Gütegrad der betreffenden 
Maschinentypen noch ändern. 


Jede Fabrik unserer Industrie, mit Ausnahme 
der reinen Holzschleifereien, braucht Dampf 
zum Heizen, Kochen und Trocknen und Dampf 
für Krafterzeugung. Bis zur Jahrhundertwende 
verlief die Verwendung des im Kesselhaus er- 
zeugten Dampfes zu Kraft- und Heizzwecken 
noch fast überall parallel. In der Dampfmaschine 
wurde die Kraft erzeugt, der Dampf zum Heizen 
und Kochen wurde dem Kessel direkt ent- 
nommen. Allerdings findet man vereinzelt 
schon vor 1900 zum Antrieb der Papier- 
maschinen reine Gegendruckmaschinen, die 
ihren Abdampf in die Trockenzylinder der 
Papiermaschine sandten. Die Papierindustrie 
dürfte wohl die erste Industrie sein, die 
gleichsam im Unterbewußtsein von der Nüts- 
lichkeit und großen Wirtschaftlichkeit der Ab- 
wärmewirtschaft den reinen Gegendruckbetrieb 
in einen Teil ihrer Anlagen eingeführt hat. 


1620 KW 1400 KW 920 KW 
1120 KW 950 KW 700 KW 


Sehr bald kamen dann auch die grund- 
legenden wissenschaftlichen Arbeiten über 
Zwischendampfentnahme von Prof. Eberle- 
Darmstadt, dem damaligen Oberingenieur des 
Bayerischen Revisions-Vereins, und ihre Aus 
wirkung in den Anlagen Münchener Brauereien. 
Dadurch wurde erst die Allgemeinheit auf die 
Wirtschaftlichkeit des Arbeitens mit Zwischen- 
dampf aufmerksam. 


Aktiengesellschaft, 
10° 


Drentwede, Bes. 


Bremen 


123 


DER PAPIER-FABRIKANT --—- — ———— o 
EEE EEE EN —.T. —è᷑ EEE EEE EEE a T a 


Mit der Einführung des Hochdruckdampfes 
(bis 40 atü) vertieft sich die Erkenntnis immer 
mehr, wie wichtig der reine Gegendruckbetrieb 
für die wirtschaftliche Dampfausnützung ist. 
In der Zellstoff- und Papierindustrie ist immer 
die zum Heizen, Trocknen usw. erforderliche 
Dampfmenge das primär Gegebene, und Auf- 
gabe der Dampfkraftanlage ist es, möglichst viel 
Kraft, wenn möglich alle benötigte Kraft aus 
diesem Heizdampf herauszuwirtschaften. Bei 
den meisten Werken der Papierindustrie, mit 
Ausnahme gewisser Gruppen von Feinpapier- 
fabriken und von Fabriken mit Holz- 
schleifereien ist es möglich, alle Kraft im 
Gegendruckbetrieb zu erzeugen, ohne die Druck- 
grenzen von 40 atü zu überschreiten. Bei Zell- 
stoffabriken liegen die oberen Druckgrenzen je 
nach den angegliederten Nebenbetrieben sogar 
wesentlich niedriger. 


Man kann durch die Gegendruckanlage auf 
einen Dampfverbrauch von etwa 1,4 kg je Kilo- 
wattstunde kommen, während man bei Konden- 
sationsanlagen mit rund 6 kg Dampf je Kilo- 
wattstunde rechnen muß; das bedeutet, daß 
man im Gegendruckbetrieb auf einen Kilowatt- 
stundenpreis einschließlich Amortisation und 
Verzinsung des Turbosatzes von etwa 0,6 Pfg. 
kommt, wenn man einen Kohlenpreis von 
25 Mark je Tonne frei Fabrik und einen Heiz- 
wert von 7000 kcal zu Grunde legt. Bei guten 
Kondensationsdampfanlagen rechnet man hin- 
gegen mit 2,0 bis 2,5 Pfg. je Kilowattstunde. 
Es ist das Grund genug, jede im Konden- 
sationsbetrieb erzeugte Kilowattstunde zu ver- 
meiden, da sie 3 bis 4 mal so teuer zu stehen 
kommt wie die im Gegendruckbetrieb erzeugte. 

Viele Werke haben nun noch recht gute 
Dampfanlagen von 12—15 atü Druck, möchten 
sich aber doch in den Genuß der Vorteile der 
Hochdruckanlagen setzen. Dieses Bestreben 
schuf in den letzten Jahren in relativ sehr 
kurzer Zeit die sogenannten Vorschaltanlagen, 
die sehr zu empfehlen sind. Es bleibt dabei die 
jetzige Dampfkraftanlage bestehen, eine Vor- 
schaltmaschine mit Kessel, die z. B. zwischen 
40 atü und 15 atü als reine Gegendruckmaschine 
arbeitet und ihren Abdampf durch das be- 
stehende Rohrleitungsnetz in die bestehenden 
Dampfmaschinen gibt, wird vorgeschaltet. Diese 
Anlagen haben noch den Vorteil, daß sie, 
wenigstens für den Anfang, keinen Reservehoch- 
druckkessel braucben, da die vorhandenen 
Kessel als Reserveanlage dienen können. Da- 
durch kann man die Vorschaltanlage mit relativ 
geringem Kapitalaufwand bauen, natürlich muß 
man für die Zeit, in der die Reservekessel im 
Betrieb sind, auf die Krafterzeugung aus der 
Vorschaltmaschine verzichten. | 
Die letzten Jahre haben aber auch die Er- 
kenntnis gebracht, daß man nicht wahllos 
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Hochdruckanlagen erbauen darf. Man muß 
vielmehr genau rechnen, man muß die hohen 
Anlagekosten und die dadurch bedingten hohen 
Kapitalsdienstkosten gebührend in Rechnung 
setzen und sehen, ob man nicht durch einen 
Umbau der bestehenden Anlage auch viel er 
reichen kann. Der Umbau kann dann gewöhn- 
lich mit relativ geringeren Geldmitteln durch- 
geführt werden. Die Hauptgesichtspunkte sind 
auch hierbei möglichste Umstellung auf Gegen- 
druckbetrieb, Herabsetzen des Gegendruckes, 
Erzielung von großer Leistungsfähigkeit der 
Kesseleinheit durch Einbau neuer Roste und 
Vergrößerung der Feuerräume, eventuell Um 
bau der vorhandenen Dampfmaschine durch 
Zubau von Zylindern usw. Durchgeführte Um- 
bauten haben gezeigt, daß man auch dadurch 
sehr erhebliche Erfolge in der Gesamtwärme 
wirtschaft des Werkes erzielen kann, und ein 
jeder Betrieb sollte seine Dampfanlage, und 
zwar nicht nur die Anlage zur Dampferzeugung, 
sondern besonders auch die verzweigten Am 
lagen zur Dampfverwendung einmal fach- 
männisch daraufhin prüfen oder prüfen lassen. 
Fast überall können noch Vorteile erzielt 
werden. 

Mächtig gefördert wurden im Berichtseit- 
raume auch die Regelorgane für Dampfmengen 
und Dampf qualität, ebenso die Meßapparate. 
Um die Jahrhundertwende kannte man eigent- 
lich nichts anderes als das Absperrventil und das 
nie sicher arbeitende Reduzierventil. Außer 
dem stritt man sich über die Rohrbruchventile. 
Die Dampfturbinen-Regelventile, der Ruth» 
Speicher, der eigentlich erst mit der Erfindung 
des Arca-Reglers und der daran anschließenden 
Regulierorgane so recht lebensfähig wurde, 
gaben den ersten Anstoß für die weiteren Er- 
folge nach dieser Richtung. Heute ist man in 
der Lage, ganze Dampfnetze automatisch zu 
steuern, das heißt den Dampf dahin fließen zu 
lassen, wo man ihn braucht*). Die Regel- 
impulse gehen dabei von ganz kleinen, posi- 
tiven oder negativen Druckänderungen in den- 
jenigen Rohrleitungen aus, durch welche die 
Dampfverbrauchsstellen versorgt werden. Diese 
Druckänderungen geben den Impuls für das 
Regulierorgan, das über einen Servomotor die 
Ventile mehr öffnet oder schließt. Bahn- 
brechend hierfür war der Arca-Regler, der in 
den Kriegsjahren in Schweden durchgebildet 
wurde und nach dem Kriege mit dem Ruths 
Speicher nach Deutschland kam. 

Durch diese Regelorgane werden die Dampf. 
mengen beherrscht, die Dampfqualität wird 
durch andere Regler beinflußt. War es 
verschiedene Maßnahmen schon im Anfang des 


*) Anmerkung: s. a. Stein, Regelung und Ausgleich 1 
Dampfanlagen, Verlag Springer, Berlin, 1926. Das Bu 
handelt auch die Feuerungsregelung. 
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Jahrhunderts möglich, die Ueberhitzungs 
temperatur am Kessel zu beherrschen, eo machte 
es in den folgenden Jahren Schwierigkeiten, die 
Ueberhitzung des Heizdampfes hinter der Kraft- 
maschine richtig und dauernd gleichmäßig bzw. 
so zu regeln, daß man stets einen gleichmäßigen, 
schwach überhitzten Dampf an der Ver- 
wendungsstelle bekommt. Diese Forderung 
machte besonders deshalb Schwierigkeiten, weil 
die Ueberhitzung des Gegendruckdampfes ein- 
mal absolut mit der immer höher getriebenen 
Ueberhitzung am Turbineneintritt stieg, dann 
aber auch dadurch, daß die Ueberhitzung des 
Gegendruckdampfes ständig mit der Belastung 
der Turbine schwankt. Heute gibt es zu diesem 
Zweck in dem Spuhrschen Dampfsättiger einen 
vorbildlich konstruierten Apparat. Derselbe 
spritzt durch zwei Düsen Wasser in den Heiz- 
dampfstrom ein, die eine Düse ist dabei dauernd 
in Betrieb, die zweite Düse ist von der Dampf- 
temperatur abhängig und teilt mehr oder 
weniger Zusatzwasser zu. Auf diese Weise steht 
hinter dem Apparat stets Dampf mit der ge- 
wünschten Temperatur zur Verfügung. 


Den gleichen Aufschwung erfuhren die 
Dampfmesser. Noch vor dem Kriege wußte 
man eigentlich nie, welche Dampfmengen der 
einzelne Kessel lieferte, noch weniger, wieviel 
Dampf eine Dampfverbrauchsstelle benötigte. 
Man mußte sich erst durch umständliche 
Kondensatmessungen ein Durchschnittsbild 
schaffen. Schon kurz vor dem Kriege ent- 
standen einfachere Konstruktionen von Dampf- 
messern, heute hat jeder geordnete Betrieb am 
Kessel und an den Hauptverwendungsstellen, 
besonders also an den Kochern und vor den 
Papiermaschinen solche Meßapparate als un- 
bedingt notwendige Kontrollmaßnahmen für 
die Fabrikation und als unentbehrliche Unter- 
lagen für die Selbstkostenberechnung. Wenn 
sie auch, besonders bei schwankenden Betriebs- 
verhältnissen nicht absolut genau sind, so geben 
sie doch genügend sichere Annäherungswerte. 

Zur Herstellung von 1 kg Papier ist je nach 
seiner Stoffzusammensetzung der Kraftver- 
brauch und der Wärmebedarf sehr verschieden. 
Mittelwerte ergeben sich ungefähr mit 27kWh 
und 350 kg Dampf für 100 kg Papier. 


Zur Herstellung von 100 kg Holzstoff werden 
(als Durchschnittswert) etwa 108 Kilowatt- 
stunden und normalerweise kein Trockendampf 
benötigt. Der Kraftbedarf schwankt mit der be- 
absichtigten Feinheit des Schliffes. Zur Her- 
stellung von 100 kg Zellstoff werden gebraucht 
rund 25 kWh, ferner 280 kg Kochdampf und 
200 kg Trockendampf. Den Kochdampfver- 
brauch kann man durch Arbeiten mit mehr 
oder weniger stark vorgewärmter Frischlauge 
stark herunterdrücken. 
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Diese Zahlen zeigen, daß ein großer Pro- 
zentsatz des Gestehungskostenanteils auf die 
erforderliche Kraft und die erforderliche Wärme 
entfällt. Man sieht aber auch daraus, daß bei 
sinngemäßer Vereinigung von Kraft- und 
Wärmewirtschaft außerordentliche Ersparnisse 
erzielt werden können, 

Bemerkenswert ist auch die Entwicklung der 
Schleifereiantriebe. Während man im Anfang 
des Jahrhunderts wohl fast ausschließlich den 
Antrieb der Schleifer durch Vasserturbinen 
finden konnte, sind heute die Schleifer oft mit 
langsam laufenden Drehstrommotoren ge- 
kuppelt. Auch der direkte Antrieb der Schleifer 
mit Dampfturbinen, unter Zwischenschaltung 
eines Rädervorgeleges, das heute werkstatt- 
mäßig tadellos auszuführen ist, ist wiederholt 
durchgeführt. Allgemein geht das Bestreben 
dahin, die kleinen Wasserkraftschleifereien auf- 
zulassen, die bestehenden Wasserkräfte zu 
elektrisieren und dadurch den ganzen Schlei- 
fereibetrieb in dem betreffenden Hauptwerk 
zu konzentrieren, 

Große Dampfmengen wurden schon immer 
in den Zellstoffabriken für den Kochprozeß be- 
nötigt. Der Dampfverbrauch je 1 kg Stoff zum 
Kochen konnte im Berichtszeitraum allerdings 
aus mehrfachen Gründen gesenkt werden. Ein- 
mal beschickt man die Kocher durch Stampfen 
dichter, dann wärmt man verschiedentlich die 
Frischlauge, teils indirekt, teils direkt durch 
Ueberlaugen wenigstens in geringen Graden an, 
dann kürzte man fast allgemein die Kochseiten 
und damit die Ausstrahlungsverluste; auch 
kam man mchr dazu, wenigstens im Ausland, 
die Kocher zu isolieren und damit Wärme zu 
sparen. Nicht wenig sparte man auch an Dampf- 
menge dadurch, daß teilweise überhitzter 
Dampf verwendet wird, und schließlich auch 
dadurch, daß man an Hand von Kontrollinstru- 
menten sich überhaupt mehr mit diesem Ge- 
biet befaßte. 

Schon vor dem Kriege bestand der Wunsch, 
auch den Kochdampf vor seiner Verwendung 
in den Kochern zu Kraftzwecken auszunutzen. 
Zwei Dinge standen diesen Bestrebungen im 
Wege: einmal der damals noch relativ geringe 
Kesseldruck von maximal 15 atü, der eine Aus- 
nutzung in der kleinen Druckspanne bis zu 
7 atü nicht wirtschaftlich genug erscheinen 
ließ, zum anderen aber der Umstand, daß der 
Kocher einen sehr stark schwankenden Dampf- 
bedarf hatte, während die Kraftmaschine einen 
kontinuierlichen Dampfstrom lieferte. Machte es 
doch vor dem Kriege im Kesselhaus oft genug 
erhebliche Schwierigkeiten, den plötzlich star- 
ken Anforderungen der Kocherei gerecht zu 
werden, trotzdem der Dampf direkt vom Kessel 
kam und nicht vorher eine Kraftmaschine 
durchlief. 
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Der Betrieb dieser Kessel war daher auch 
wenig wirtschaftlich. Allmählich stieg in den 
Jahren 1915 bis 1918 der Kesseldruck auf 
20 atü und höher, und so lohnte sich die Aus- 
nutzung des Kochdampfes im Druckbereich von 
20 auf 7 atü schon eher. Aus den Notwendig- 
keiten der Zellstoffabriken heraus war unter- 
dessen in den Jahren 1915 bis 1918 von D.-Ing. 
Johannes Ruths in den nordischen Staaten der 
Ruthsspeicher entwickelt worden. Nun lag die 
Bahn für die Ausnutzung des Kochdampfes zu 
Kraftzwecken frei, denn der Ruthsspeicher war 
der willkommene Ausgleich zwischen Kraft- 
maschine und Dampfverbraucher. Seine Bedeu- 
tung ging aber noch weiter. Durch die Möglich- 
keit, aus ihm in kürzester Zeit große Dampf- 
mengen, hauptsächlich zur Dämpf- und Ankoch- 
periode der Kocher zu entnehmen, gelang es, 
die Kochzeiten selbst stark zu kürzen, also die 
Produktion durch den Speicher zu erhöhen. 
Im Jahre 1920 wurde die Fabrikation des Ruths- 
speichers auch von einer Reihe deutscher großer 
Maschinenfabriken übernommen, die in der 
Ruths-Speicher G. m. b. H. zusammengeschlossen 
sind. Groß genug bemessen bietet der Ruths- 
speicher ein vorzügliches Ausgleichsmittel in 
der Wärmewirtschaft einer jeden Zellstoffabrik. 
Die Art seines Einbaues in das Dampfnetz ist 
aus früheren Veröffentlichungen hinreichend 
bekannt. Besonders wichtig ist er für Fabriken 
mit wenigen und großen Kochern. Werke mit 
mehreren Kochern könnten bei gut durchgebil- 
detem Turnus den Ausgleich auch ohne Spei- 
cher bewerkstelligen, allerdings können gewisse 
Spitzen im Dampfverbrauch der Kocher dann 
nicht zur Krafterzeugung herangezogen werden. 


Waren bis in die letzten Kriegsjahre die 
mengenmäßigen Anforderungen an Kraft- und 
Heizdampf in einer Zellstoffabrik ziemlich 
gleich geblieben, so kamen in den letzten Kriegs 
jahren die Sulfitspritfabriken als neue große 
Heizdampfverbraucher dazu; in Schweden 
waren sie schon vor dem Krieg zur Einführung 
gekommen. Durch ihren erheblichen, voll- 
kommen gleichmäßigen Heizdampfbedarf 
(Druck 1 bis 2 atü) bei kleinem Kraftbedarf 
vergrößerten sie den Heizdampfverbrauch der 
Werke und vergleichmäßigten ihn zugleich. 
Dadurch konnte mehr Kraft im Gegendruck- 
betrieb erzeugt und die Wirtschaftlichkeit der 
Krafterzeugung gehoben werden. Die Sprit- 
fabriken müssen also günstig auf die Wärme- 
wirtschaft der Zellstoffabriken einwirken. 

Schon vor dem Kriege mußten einige 
Zellstoffabriken wegen ungenügender Vorfluter 
zur Ablaugeeindampfung und zur Verbrennung 
der Trockenrückstände schreiten. Es geschah 
das unwirtschaftlich mit Wärmeverlusten. Die 
großen Wassermengen aus der Ablauge mußten 
mit einem Ueberschuß an Wärme verdampft 


Matt 
126 


R OI Zz rei 


DER PAPIER-FABRIKANT — — — —— Seas 


weiß Offsetdruck der 


—$— 


werden. Erst in den letzten Kriegsjahren 
brachte der Schweizer Ingenieur Elias Wirth 
die früher schon bekannte, aber in Vergesen- 
heit geratene Wärmepumpe zur neuen Geltung. 
Durch diese Brüdenkompressionsanlagen war 
nun mit einem Schlage die Möglichkeit gegeben, 
die Ablauge wirtschaftlich einzudampfen. In 
der unmittelbaren Nachkriegszeit bestand zu- 
dem auch erheblicher Bedarf an eingedickter 
Ablauge; so war der Boden für große Ab- 
laugeneindickungsanlagen, wie sie von der 
Lurgi G. m. b. H. und von Escher Wyß & Co., 
welche Firma die Wirthschen Patente über- 
nommen hatte, geschaffen wurden, wie gegeben. 
Außerdem wurden von Eisenbeiß, in der Papier 
fabrik Perlen, die Apparate zur Verfeuerung 
der Dicklauge im Kessel über einem Kohlen- 
feuer durchgebildet. Die Möglichkeit, die Ab- 
lauge als Dicklauge oder als Ablaugenpulver 
wirtschaftlich nach vorheriger Eindampfung zu 
verfeuern, ist also auch heute vorhanden, und 
gerade jetzt ist für eine Zellstoffabrik eine 
solche Anlage im Bau. Zur allgemeinen Ein- 
führung ist die immerhin teure und etwas 
komplizierte Apparatur noch ein Hemmnis, 
es ist aber kaum zweifelhaft, daß der- 
artige Anlagen in Zukunft noch mehr gebaut 
werden. Vorgängerin dieser Ablaugen · Ver- 
brennungsanlagen waren die schwedischen Be 
strebungen zur Fabrikation von Sulfitkohle, die 
noch auf die Zeit vor dem Kriege zurückgehen. 
Wohl auch wegen der verwickelten Apparatur 
und des hohen notwendigen Druckes wurden 
sie im Großbetrieb nicht ausgewertet. 


Die Erkenntnis ist aber heute schon vor- 
handen, daß sich die Zellstoffabriken bei der 
Verfeuerung der Ablaugenrückstände und bei 
sonst vorzüglicher Wärmewirtschaft mehr wie 
heute von der Kohle als Feuerungsmaterial 
freimachen könnte. 

Weit weniger bekannt als das Gebiet der Ab- 
dampfverwertung ist dasjenige Gebiet, das uns 
gestattet, die sogenannten Abfallwärmen aus der 
Fabrikation wieder nutzbar zu machen. Es 
handelt sich dabei hauptsächlich um die Abfall- 
wärmen aus der Kocherei und diejenige aus den 
Ofenbetrieben, und um die Abfallwärmen aus 
der Trockenpartie. Vor dem Kriege, und meist 
auch heute noch, fließen diese Abfallwärmen 
ungenützt ab, trotzdem man durch ihre Aus 
nutzung das Kohlenkonto bedeutend entlasten 
könnte. 

Die Vorläufer für die Verwendung der Ab- 
fallwärmen der Kocherei findet man im 80. 
genannten Uebergasen von einem Kocher zum 
anderen, wie es schon im Anfang des Jabr- 
hunderts in Schweden üblich war. In der Nach- 
kriegszeit wurde die Ausnutzung der Abgas 


wärmen und der Entspannungswärmen der 
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gebildet. Nach den Patentgruppen von Wald- 
hof ist es heute möglich, die Frischlauge ohne 
Zuhilfenahme von Frisch- oder Abdampf, ledig- 
lich mit der Abfallwärme der Kocher, bis auf 
60 bis 80° C vorzuwärmen, was eine gans be- 
deutende Dampfersparnis im Kochereibetrieb 
bedeutet. Die Anlagekosten für solche Anlagen 
sind allerdings hoch. Sehr interessant ist es in 
diesem Zusammenhange, daß die Wichtigkeit, 
diese Wärme auszunützen, schon vor dem Kriege 
erkannt und in die Wirklichkeit umgesetzt 
wurde. So wärmten die Weißwasserer Papier- 
und Dachpappen-Fabriken schon seit 1911 mit 
der Ablauge die Frischlauge auf rund 40°C vor. 
Schon 1914 findet sich dort die Anordnung, daß 
anschließend an diese Vorwärmung der Frisch- 
lauge durch die Ablauge die Frischlauge unter 
Druck bis auf 90 °C vorgewärmt und mit dieser 
Temperatur in die Kocher gefördert wurde. 
Diese Vorwärmung geschah allerdings mit 
Abdampf und nicht mit Abfallwärme. Man 
hatte aber dort frühzeitig den Nutzen der 
hohen Frischlaugenanwärmung besonders auch 
zur Kürzung der Ankochzeit in die Praxis 
umgesetzt und ein sehr gut durchgebildetes Vor- 
wärmesystem für die Frischlauge erdacht. 

Die Ausnutzung der Wärme der Ofengase ist 


ebenfalls möglich. 


Die Schwaden der Trockenpartien gingen in 
ihren sehr erheblichen Wärmemengen vor dem 
Kriege noch allgemein über Dach. Ausgehend 
von Schweden, sind in den nordischen Staaten 
und in Amerika eine ganze Reihe von Anlagen 
gebaut worden, die die Schwadenwärme zur Er- 
wärmung der Frischluft zwecks Belüftung der 
Trockenpartie ausnutzen, wodurch wesentlich 
an Dampf gespart wird. Die hierzu nötigen 
Wärmeaustauschapparaturen und Rohrleitungen 
waren anfangs sehr umfangreich, konnten aber 
durch ständige Verbesserungen immer mehr 
verkleinert werden, so daß sie heute nicht 
mehr störend anffallen. 


Ein wärmetechnich vielfach vernachlässigtes 
Sondergebiet war immer die Belüftungsfrage 
der Trockenpartien. Seit der Jahrhundertwende 
ist darin noch nicht viel geschehen. Erst all- 
mählich und in den letzten Jahren hat sich 
die Kenntnis durchgesetzt, wie überhaupt 
der Trockenprozeß auf der Maschine ver- 
läuft und welche wichtige Funktion die Luft 
dabei zu übernehmen hat. Man ging infolge- 
dessen daran, unter die Maschine Luft einzu- 
führen; auch heute herrscht im Gebiet der Be- 
läftung der Trockenpartie noch ziemliche Will- 
kür und Unklarheit. Einige Betriebe blasen 
mit Nutzen in weiten Rohrleitungen große Luft- 
mengen mit geringem Druck in die Trocken- 
Partie, wobei zuzugeben ist, daß die weiten Rohr- 
leitungen störend an der Maschine sind. Gre- 
win schuf vor etwa 3 Jahren sein Hochdruck- 
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blasesystem, bei dem wechselseitig von der 
einen wie von der anderen Maschinenseite her 
durch Düsen höhergespannte Luftstrahlen ein- 
geblasen werden, die die Schwaden nach der 
anderen Seite aus der Trockenpartie heraus- 
blasen. Das Grewinsystem, von Voith gebaut, 
hat sich vielfach eingeführt. Neuerdings wird 
eine sich drehende Lüftungswalze, die an die 
Stelle starker Schwadenentwicklung gelegt wird, 
mit Erfolg ausprobiert. Schraubenförmig führt 
sie frische, unverbrauchte Luft zu und drückt 
dadurch die Schwaden in gleicher Weise hinaus. 
Daneben findet man aber noch viele, auch ganz 
neugebaute Maschinen, deren außerordentlich 
schlechte Belüftung auffällt. Besonders durch 
die Art der Filzführung ist oft genug dem 
Schwaden der Abzug direkt versperrt; er stört 
dann in der Maschine den Fortschritt der Trock- 
nung. Es ist mehrfach bewiesen, aber leider 
noch viel zu wenig bekannt, daß durch gute Be- 
lüftung die Leistungen der Trockenpartien 
ganz erheblich zu steigern sind. Im übrigen hat 
man die Trockenpartien schon die ganzen 
Jahre hindurch dadurch leistungfähiger ge- 
macht, daß man die Stoffbahn so trocken wie 
möglich an die Trockenpartie heranbrachte 
(Vorwärmezylinder, Erhöhung der Pressenzahl, 
Hochdruckpressen). 

Ausgehend von Amerika bahnt sich eine 
ganz neuartige Trocknung des Zellstoffs in 
Flockenform vermittels Trockenkammern den 
Weg (Fidalgo-System). Der Stoff wird dabei, 
ähnlich wie bei den Kanaltrocknern für Pappe, 
durch die Trockenkammern geführt. 

Auch das Trocknen des Papiers unter Luft- 
verdünnung wurde in Amerika auf sogenann- 
ten Vakuumtrockenpartien in den letzten 
Jahren mit gutem Erfolg versucht. 

Im Zusammenhang mit der Leistungssteige- 
rung der Trockenpartie sind auch die Lütschen- 
Siebe zu nennen, die in die Trockenzylinder ein- 
gebaut werden. Vielfache Einbauten in die Filz- 
trockner haben bewiesen, daß durch die Lüt- 
schen-Siebe die Leistung der Trockenpartien ge- 
steigert bzw. der Dampfdruck der ausgerüsteten 
Zylinder herabgesetzt werden kann. Auch 
wirken sie, eingebaut in die Filztrockner, günstig 
auf die Lebensdauer der Filze ein. 

Was nun die Kraftfortleitung von der Kraft- 
maschine zur Arbeitsmaschine anbelangt, so 
wurden um 1900 wohl alle Arbeitsmaschinen in 
der Zellstoff- und Papierfabrikation von Trans- 
missionen aus angetrieben. In älteren Werken 
findet man diesen Zustand heute noch. 

Um das Jahr 1903 wurde wohl zum ersten 
Male eine Papiermaschine durch einen Gleich- 
strommotor, der über ein Umformeraggregat 
aus einem Drehstromnetz gespeist wurde, an- 
getrieben. Diese regelbaren, elektrischen Pa- 
piermaschinenantriebe wurden seitdem immer 
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mehr verbessert und sind heute zur höchsten 
Vollkommenheit entwickelt. 

Etwa 1908 dürften sich auch in der Papier- 
industrie die ersten Anlagen finden, wo von 
zentralen Kraftmaschinen mit Zwischendampf- 
entnahme für die Trockenpartie gearbeitet 
wurde, und zwar tritt um diese Zeit schon die 
Dampfturbine mit Zwischendampfentnahme 
auf. Daneben findet man vielfach Anlagen, 
bei denen die Papiermaschine von konstant lau- 
fenden Dampfmaschinen angetrieben wird, wo- 
bei die Papiergeschwindigkeit in der Haupt- 
sache durch Konusantrieb reguliert wurde. 

Die kleinen, stehenden, in weiten Grenzen 
regulierbaren Kapseldampfmaschinen sollen 
zum erstenmal 1913 in der Papierfabrik Ullers- 
dorf G.m.b.H. eingeführt worden sein. Dies 
bedeutete damals, weil sie die schweren Konus- 
triebe unnötig machten, einen sehr großen Fort- 
schritt. Diese Dampfmaschinen haben sich auch 
weiterhin gut eingeführt und werden neben 
den elektrischen Antrieben auch heute noch 
dort angewendet, wo die Errichtung einer ge- 
meinsamen Dampfzentrale aus irgendwelchen 
Gründen nicht möglich ist. 

In den ersten Jahren des Jahrhunderts be- 
gann man auch mit dem elektrischen Gruppen- 
bzw. Einzelantrieb der verschiedenen Gruppen 
von Arbeitsmaschinen. Als erste wurde 1903 
die Papierfabrik von Scheufelen in Ober- 
lenningen ganz auf elektrischen Antrieb um- 
gestellt*). 

Aktuell war damals trotzdem die Streitfrage, 
ob Transmissionsantrieb oder elektrischer An- 
trieb, ob zentrale oder dezentralisierte Kraft- 
erzeugung wirtschaftlicher sei. Inzwischen 
sind wohl die meisten Werke mit einiger Be- 
deutung auf die zentralisierte Krafterzeugung 
in Form von Drehstrom, auf den elektrischen 
Antrieb der Papiermaschinen durch einen 
Gleichstrommotor und auf den Drehstrom- 
Gruppen- und Einzelantrieb für die übrigen 
Arbeitsmaschinen umgestellt worden. Neben dem 
elektrischen Papiermaschinenantrieb behauptet 
sich aber mit Erfolg auch die regulierbare, 
schnellaufende Kapseldampfmaschine, wegen 
ihrer Einfachheit und wegen ihrer vielfachen 
sonstigen Vorzüge. 


In einzelnen Fällen ist man bei großen Druck- 
papiermaschinen etwa seit 1924 zum elektri- 
schen Gruppenantrieb übergegangen, bei dem 
jeder Hauptteil der Papiermaschine seinen 
eigenen Motor besitzt; derselbe hat sich bei 
großen Maschinen bestens bewährt und führt 
sich weiter ein. 


*) Dr. Ing. e. h. Dr. rer. nat. A. Scheufelen, Entwicklung der 
Elektrokraftwirtschaft in der Papierindustrie, Siemenszeit- 
schrift 1927, Heft 7, Papiersonderheft. Auch sonst enthält 
dieses Heft sehr wertvolle Arbeiten über die Kraft- und 
Wärmewiruchaft aus der Papierindustrie. 
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In den letzten drei bis vier Jahren hat auch 
noch ein anderes variables Getriebe, das so- 
genannte Schwartzkopf-Huwiler- Getriebe, erheb- 
liche Erfolge. Dasselbe gestattet bei konstant 
laufender Kraftquelle, also besonders bei Dreh. 
stromantrieb, variabel laufende Maschinen, also 
Papiermaschinen, auch Kalander und Roll. 
apparate anzutreiben. Die Regelung geschieht 
stetig ohne irgendwelche Stufen. Dieses hydrau- 
liche Getriebe macht in Fabriken mit Dreh- 
stromversorgung eine Drehstrom - Gleichstrom- 
umformung für variable Maschinen unnötig, 
wodurch erhebliche elektrische Umformung- 
verluste erspart bleiben. 


Ueberblickt man die ganze Entwicklungs 
tendenz der Kraft- und Wärmewirtschaft, so ist 
ersichtlich, daß der Heizdampfverbrauch in 
der Zellstoff- und Papierindustrie auf die Pro- 
duktionseinheit gerechnet, aus den verschie- 
denen oben dargelegten Gründen ziemlich stark 
zurückgeht. Im Gegensatz dazu steigt der 
Kraftbedarf auf die Produktionseinheit durchdie 
immer mehy zunehmende Mechanisierung der Be- 
triebe an. Man wird daher bei Durchführung des 
reinen Gegendruckbetriebes nach und nach auf 
immer höhere Kesseldrucke kommen. Es ist 
daher gut, wenn man bei Neuprojektierung 
von Wärmekraftanlagen diesen Umständen 
eventuell dadurch Rechnung trägt, daß man 
Kessel und Maschinen für etwas höheren Druck 
und höhere Ueberhitzung bemißt, als augen- 
blicklich nötig ist, und sich dadurch für später 
stille Reserven schafft. Die Anlagekosten 
werden dabei nicht erheblich höher, der 
Nutzen kann aber bedeutend sein. 


Kommen wir nun vom rein sachlichen mehr 
zum persönlichen Gebiet der ganzen Organi- 
sation der Wärmewirtschaft, so ist zu sagen, daß 
die Mitarbeit aller beteiligten Kreise an der 
Wärmewirtschaft und ihre wissenschaftliche 
Durchdringung inerfreulicher Weise gestiegen ist. 
Um das Jahr 1900 herum wußte man eigentlich 
kaum, wieviel Dampf man zum Kochen und 
Trocknen braucht. Erst im Laufe der Jahre ist 
man nach und nach mehr daran gegangen, zu 
messen und für die Betriebe die Wärmefluß- 
bilder zu entwerfen. Man hat besonders in den 
Nachkriegsjahren gelernt, die Messungen plan- 
mäßig durchzuführen und die Meßergebnisse 
richtig zu deuten und durch Wärmebilanzen 
sich nutzbringend Ueberblick über die Betriebe 
zu verschaffen. Angeregt und befruchtet 
wurden diese Erkenntnisse durch zahlreiche 
wissenschaftliche Arbeiten in der Fach- und 
Buchliteratur. Neben vielen Werken allgemein 
wärmetechnischen Inhalts, erschien im Jahre 
1915 als die erste zusammenhängende Arbeit 
über die Wärmewirtschaft der Zellstoff- 
industrie das Buch von Dr. v. Laßberg, das 1926 
bedeutend erweitert in 2. Auflage erschien. 
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Etwa 1915 erschien das Buch von Lest über 
die Wärme wirtschaft in der Zellstoff- und 
Papierindustrie. Dr. Sieber veröffentlichte 1925 
ausführliche Spezialuntersuchungen über den 
Dampfverbrauch der Zellstoffkocher. Dr. Stiel 
bearbeitete sehr erschöpfend besonders die elek- 
trischen Spezial- Antriebe in der Papier- 
industrie. Auch in den Fachzeitschriften 
wurde der Kraft- und Wärme wirtschaft mehr 
und mehr der gebührende Platz eingeräumt. 
Ausgehend von der Erkenntnis, wie wichtig 
diese Wissenschaft für unsere Industrie ist, rief 
Generaldirektor Rinderknecht auf der Haupt- 
versammlung des Vereins der Zellstoff- und 
Papierchemiker und Ingenieure 1925 den Fach- 
ausschuß für Kraft- und Wärmewirtschaft ins 
Leben. Es besteht das Bestreben, den Fach- 
ausschu8 zum Nutzen der Industrie mit der 
Zeit nach Möglichkeit auszubauen. 


Der Rückblick auf die Zeit 1900 soll nicht 
ohne einen Ausblick auf die Erfordernisse der 


JUBILAUMS. HEFT 1927 


Zukunft schließen. Nötig ist, weitere wissen- 
schaftliche und vor allem meßtechnische Durch- 
dringung des Gebietes. Man muß wissen: Was 
brauchen die einzelnen Teilvorgänge der Fabri- 
kation an Kraft und Wärme? Für die Ver- 
wendung der Abfallwärmen aus dem Ofen- 
betrieb, der Kocherei und der Trockenpartie 
muß noch mehr geschehen. Die hervorragende 
Wirtschaftlichkeit des Gegendruckbetriebes 
muß noch mehr Allgemeingut werden. Die 
Wärmetechnik der doch einmal kommenden 
Ablaugenverwertung im Großen wird noch 
manche Aufgabe zu lösen geben. 

Alle diese Aufgaben sind nur im ständigen, 
engsten Einvernehmen aller beteiligten Kreise 
zu lösen. Sie brauchen die Mitarbeit der In- 
dustrie selbst, der Fachpresse und der be- 
rufenen wirtschaftlichen Organisationen. Zum 
Nutzen der ganzen Papierindustrie wird dann 
die Kraft- und Wärmewirtschaft ihren weite 
ren Aufstieg nehmen. 


TE 


25 Jahre Marktberichte 


Von Adolf Traube 


P seiner ersten Nummer dieses Jahrgangs wies 

„Der Papier-Fabrikant“ darauf hin, daß er da- 
mit den 25. Jahrgang seines Erscheinens er- 
eröffnet, ein Ereignis, das auch im Kopf des 
Titelblatts noch besonderen Ausdruck fand. 
In der Einleitung zu Nr. 1 d. J. verheißen 
Verlag und Schriftleitung des Blattes, den Ab- 
schluß dieses Lebensabschnittes durch ein Ju- 
biläumsheft mit Sonderbeiträgen zu begehen. 
Für die eigentlichen Fachmitarbeiter aus Tech- 
nik und Industrie bietet sich hierfür ein weites 
Feld. Sie schöpfen aus dem sich ewig er- 
neuernden Born der Wissenschaft, die niemals 
raht, um neue Mittel und Wege für die Hebung 
und Vervollkommnung unserer Industrie zu 
finden. Daneben hat der Praktiker, der die 
fertigen Erzeugnisse herzustellen hat, auf 
Grund seiner Erfahrungen immer reiches Ma- 
terial zur Füllung einer Festnummer. Anders 
derjenige, der nur durch die Auswirkung des 
industriellen Schaffens, des Handels, in diesen 

is hineingezogen ist. Gewiß ist, daß jede 
Industrie den Handel nicht missen kann. Aber 
„Der Papier-Fabrikant“, als erklärtes und aus- 
gesprochenes Organ der Papier- Industrie. 
legte und legt noch heute den hauptsächlichsten 
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Wert darauf, seinen Lesern Beiträge zur Kennt- 
nis der Fabrikation, ihrer Erweiterung und 
Verbesserung zu liefern. Dies ist ihm durch 
25 Jahre in vollendeter Weise gelungen. Der 
Kaufmann steht daneben, besonders, wenn ihm 
nur ein engbegrenztes Gebiet, das der Bericht- 
erstattung über die jeweilige Marktlage, an- 
gewiesen ist. Dieser Aufgabe hat sich der 
Schreiber dieser Zeilen seit dem Bestehen des 
Blattes unterzogen. Bescheiden, wie der ihm 
angewiesene Raum, ist seine Wirksamkeit 
im Gesamtrahmen des Blattes. Namenlos 
hat er nur aufmerksam die geschäftlichen 
Vorgänge zu verfolgen und darüber getreulich, 
niemandem zur Lust oder zum Leide, zu 
berichten, das ihm sich bietende und erfaßte 
Bild mit möglichst photographischer Treue 
wiederzugeben. Ohne Aufputz, ohne Anspruch! 
Wären es nicht rund 25 Jahre, so läge nicht der 
geringste Grund vor, über diese mindere An- 
gelegenheit zu sprechen. Vielleicht liegt auch 
ein bißchen menschliche Schwäche darin, es 
heute zu tun. Aber die liebenswürdige Auf. 
forderung, es nun einmal aus diesem besonderen 
Anlaß geschehen zu lassen, überwindet Be- 
denken dieser Art. 
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Wie geschah es denn überhaupt, daß sich der 
kleine Kaufmann entschloß, sich dieser ihm 
ganz fremden, nie geübten Aufgabe zu unter- 
ziehen? Darüber will er sich heute selbst 
Rechenschaft ablegen. Die Erinnerung daran 
ist ihm noch ganz lebendig, aber die Dokumente 
sprechen immer noch deutlicher. Da liegt ein 
Quartbriefbogen, darauf ein Kopf in großer 
schöner Altfraktur „Der Papier-Fabrikant“, 
links daneben, kräftig aufgepflanzt, das Papier- 
macherwappen, Datum: 3. November 1902. Auf 
diesem Briefbogen — mit Respektblatt — fragt 
den Adressaten der Verlag von Otto Elsner, ob 
er für den neubegründeten „Papier-Fabrikant“ 
die Marktberichterstattung für sein Arbeits- 
gebiet übernehmen wolle. Unterschrieben: 
L. Kayser, Fabrikdirektor a.D. Alles schön mit 
der Hand, nicht mit der Maschine geschrieben. 
Diese Anfrage enthält genaue Angaben über Art, 
Umfang usw. der verlangten Arbeit — und des 
Honorars. Der Betroffene, der sich guten Ge- 
wissens sagen durfte, bisher ein gänzlich unbe- 
schriebenes Blatt für bedruckte Blätter gewesen 
zu sein, verfiel in Schütteln des Kopfes über das 
unerwartete, ihm fernliegende Angebot. Kurz 
entschlossen jedoch, wählte er den einfachsten 
Weg, den der persönlichen Aussprache. Herr 
Direktor Kayser, inmitten der stärksten Arbeit 
für die erste Nummer, trotz seines weißen Kopf- 
und Barthaares sprühend voll Leben und Tätig- 
keitsdranges, hörte die Bedenken und Zweifel 
ruhig an. Er erklärte, die erwartete Leserschaft 
des neuen Blattes werde von ihm sicher ver- 
langen, auch über die geschäftlichen Vorgänge 
eines Marktplatzes wie Berlin ausreichend 
unterrichtet zu sein, denn alle Erzeugung nutze 
nichts, wenn sie nicht untergebracht werden 
könnte. Es sei auch zu hoffen und werde er- 
wartet, daß aus dem Vergleich derartiger Be- 
richte aus den verschiedenen Landesgebieten 
der Fabrikant die Gelegenheit fände, diesen oder 
jenen Markt aufzusuchen oder zu verlassen. In 
vorliegendem Fall, dem für Berlin, habe für die 
Wahl die Eigenschaft des Befragten als Handels- 
vertreter entschieden. Der Handelsvertreter sei 
durch seinen Beruf gehalten, täglich und stünd- 
lich den Verkehr mit der Abnehmerschaft zu 
pflegen, einer Abnehmerschaft, die Interesse für 
alle Zweige der Erzeugung habe, danach frage 
und damit handele. Aber des weiteren pflege 
der Handelsvertreter sich nicht mit dem Vertrieb 
der Erzeugnisse seiner Fabrik zu begnügen. Ge- 
wöhnlich vertrete er deren eine größere Zahl und 
der verschiedensten Erzeugnisse, habe also den 
weitesten Ueberblick über den Markt und dessen 
Bewegungen. Es sei also nur nötig, ordentlich 
Augen und Ohren zu öffnen und richtig und 
knapp, also ohne Beanspruchung zu vielen 
Zeilenraumes, wiederzugeben. Dieser Zuspruch 
beruhigte und fiel auf fruchtbaren Boden, und 
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die Versicherung, daß keine stilistischen Glanz- 
leistungen verlangt werden, löste die letzten 
Zweifel. So entstand der Marktbericht au 
Berlin. Später folgten diesem gleichgeartete 
Berichte aus anderen Landesteilen und den 
gleichen Quellen. Aber mit dem ersten Bericht 
kam auch die erste Enttäuschung: er erschien in 
der ersten Nummer fast auf die Hälfte zusam- 
mengestrichen! Die Eigenschaft als Marktbericht. 
erstatter war noch nicht so gefestigt wie die des 
Handelsvertreters. Erklärlich daher, wenn dieser 
lieber bei seinem Leisten bleiben wollte. Aber 
die Liebenswürdigkeit des Herrn Kayser be- 
ruhigte und setzte auch über diese erste Erfah- 
rung hinweg. Und so ging diese nebensächliche 
Angelegenheit fort durch die Jahre und Jahr- 
zehnte und rundete sich zu 25 Jahren. Was zu 
Anfang vielleicht nur ein Versuch sein sollte, 
wurde zur Gewohnheit. Es schien so, als ver- 
langte der nicht immer geneigte Leser in der 
gewohnten Ecke das bißchen Druck unter der 
Rubrik „Marktbericht Berlin“ zu finden. 
Streikte der dazu Verpflichtete hie und da ein- 
mal über die gewohnte Zeit, so genügte in der- 
artigen Fällen eine sanfte Mahnung. Aber 
nicht nur die Gewohnheit läßt festhalten, 
die Zeit schafft auch Anhänglichkeiten. So be 
scheiden oder auch gering die Leistung ist, dem 
Leistenden gewährt sie durch die Dauer eine 
gewisse Befriedigung. Die Oertlichkeit, die man 
jederzeit einsehen kann, fesselt. Sie wirkt wie 
ein Stück Heimat. Besonders dann, wenn aus 
ihr keine Anstände kamen, wenn der persön- 
lichen Verkehr sich freundlich und angenehm 
abwickelt. 


Fünfundzwanzig Jahre bedeuten im Leben 
eines einzelnen eine hübsche Zeitspanne, die 
sich nicht zu oft wiederholt. In solchem Zeit 
raum hat auch der unbedeutendste Bericht 
erstatter das Verschiedenartigste zu berichten 
gehabt. Sensationen waren es niemals, daru 
war das Gebiet zu nüchtern. Aber die Reihe der 
Tatsachen miteinander verglichen, weisen doch 
derartige Kontraste auf, daß das Verweilen de 
bei von großem Interesse ist. Wer sich die Ver- 
hältnisse beim ersten Erscheinen von „Der 
Papier-Fabrikant“ in die Erinnerung surückraft 
bis zum heutigen Tage, findet darin Entwick 
lungen, wie sie in dieser Verschiedenheit in 
einem gleichen Zeitraum noch niemals sich er 
eignet haben. Damals Blüte der Wirtschaft 
und folgende Höchstentwicklung der ge 
samten Industrie und des Handels. Dam 
der Weltkrieg mit seinen ta und 
mehr Hemmungen, seinem Mangel an Rob- 
materialien und Fertigwaren. Das Danieder 
liegen und teilweise Veröden der Industrie, 
alles dies an dieser Stelle festgehalten 
soweit es das allgemeine Wohl gestattete. Ua 
die Nachkriegs- und besonders die Inflationseit. 
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Besonders die letztere, ein Vorgang ohne jedes 
Beispiel. Hier kam der Berichterstatter zum 
Schweigen, es gab keinen Markt mehr, es gab 
nur noch einen Trödel. Aber die Festesstim- 
mung soll man nicht durch derartige Erinne- 
rungen trüben. Diese Trübsal ist überwunden. 
In schwerem Ringen hat sich das deutsche Volk 
selbst wiedergefunden. Es hat sich geordnet 
und seine Wirtschaft auch. Das hat gleich nach 
der Wiederherstellung der Währung hier mit 
Genugtuung verzeichnet werden können. Schwer 
war der Aufstieg, manche Atempause mußte ge- 
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macht werden, und der Gipfel ist noch nicht 
erreicht. Aber das Ziel steht nicht mehr in 
weiter Ferne, es ist deutlich sichtbar. Dazu hat 
jeder Gutwillige beigetragen. Es heißt jetzt nur 
weiter aushalten unter weniger harten Verhält- 
nissen als zu Anfang. In diesem begründeten 
Vertrauen darf auch „Der Papier-Fabrikant“ das 
erste Vierteljahrhundert beschließen und die 
Hoffnung aussprechen, seinen Lesern und Fach- 
genossen in weiteren Jahrzehnten nur von 
freundlichen und befriedigenden Marktverhält- 
nissen berichten zu können. 


RI 


Fortschritte und Neuerungen in der Holz- 
stoff- und Pappenfabrikation in den letzten 25 Jahren 


Von Dr. Fr. Rühlemann 


| Fay nach seiner Erfindung konnte der Holz- 
stoff aus Mangel an richtig durchgeführten 
Verfahren und leistungsfähigen Maschinen noch 
nicht die Rolle spielen, die ihm heute zukommt. 
Der immer teurer werdende Lumpenhalbstoff 
wurde zwar durch die Mitverwendung von Holz- 
schliff als Halbstoff auf ein engeres Fabri- 
kationsgebiet beschränkt, aber nie konnte er 
verdrängt werden, und so beherrscht er auch 
heute noch die Feinpapierfabrikation. Durch den 
technischen Ausbau des Holzschleifverfahrens 
ist die Entwicklung der Papierfabrikation in 
ungeahnter Weise gefördert worden. 30 Jahre 
nach der Erfindung des Holzschliffs betrug die 
Jahresproduktion in Deutschland erst 40 000 
Tonnen, während im Jahre 1900 schon 350 000 
Tonnen Holzschliff für die Herstellung von Pa- 
pier und Pappe verwendet wurden, und man 
heute bereits über 700 000 Tonnen jährlich er- 
zeugt. 


Unermüdlich hat man an der Vervollkomm- 
nung des Holzschleifverfahrens gearbeitet und 
mühevolle Versuche sind angestellt worden, um 
aus dem kleinen Voelterschleifer den neuzeit- 
lichen Stetigschleifer zu entwickeln, aber trotz- 
dem stehen wir auch heute sicher noch nicht 
am Ende des Erreichbaren. Das Wesentlichste 
an dieser Entwicklungsgeschichte ist, daß trotz 
aller Bemühungen, mit Längsschleifern, Flach- 
schleifen, Stirnschleifern, Schleifen ganzer 
Stämme und dergl. mehr Fortschritte zu er- 
zielen, die von Keller und Voelter zuerst ange- 
wandte Methode des Querschleifens erhalten ge- 
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blieben ist. Auch jetzt noch werden die Schlei- 
fer mit horizontal gelagerter Welle ausgeführt. 

Noch zu Beginn dieses Jahrhunderts arbeite- 
ten die Schleifer mit Gewichtsbelastung, und die 
Anpressung des Holzes erfolgte durch Spindeln 
und Zahnstangenantrieb. Nur in der Regulie- 
rung des Schleifdruckes hatte man einen wesent- 
lichen Fortschritt durch die Einführung mecha- 
nischer Schleifregulatoren erzielt. Man hatte 
also schon erkannt, daß durch diese Regulie- 
rung der Umlaufzahlen des Schleifsteines die 
Produktion günstig beeinflußt und ein gleich- 
mäßiger Holzschliff erzielt werden konnte. 

In Amerika, wo man von vornherein über 
ganz andere Wasserkräfte zum Betrieb der 
Schleifereien verfügte und daher viel stärkere 
Schleifapparate als in Deutschland in Betrieb 
nehmen konnte, machte man die Entdeckung, 
daß der normale Holzschliff in der Beschaffen- 
heit und Verwendungsmöglichkeit ganz bedeu- 
tend durch warmgeschliffenen Stoff über- 
troffen wird. 

Auf den alten Schleifapparaten, die infolge 
der ungenügenden Anpreßvorrichtungen mit ge- 
ringem Schleifdruck arbeiteten, und bei denen 
noch durch Zuführung großer Mengen Frisch- 
wasser der Schliff stark verdünnt wurde, konnte 
ein Erwärmen des Stoffbreies schwerlich zu- 
stande kommen. Durch dieses Kaltschleifen 
werden die Faserbündel nur wenig aufgeschlos- 
sen und die Fasern kurz gemahlen, so daß man 
Kaltschliff als „rösch“ bezeichnen kann. Um 
Warmschliff zu erhalten, läßt man den Stein 
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im Stoff waten, die zugeführte Menge Spritz- 
wasser ist gering und wird durch Kreislauffüh- 
rung im Betriebe auf höhere Temperatur ge 
bracht. Durch diese Behandlung des Holz- 
schliffs spalten die Faserbündel in ihrer Längs- 
richtung und der Stoff erhält einen „schmie- 
rigen“ Charakter. Die Ansichten über den 
Unterschied in der Güte der Fasern bei Warm- 
schliff und Kaltschliff waren damals sehr ge- 
teilt; soviel hatte man jedoch erkannt, daß beim 
Warmschleifen viel weniger Splitter anfielen 
und die Warmschliffasern besser verfilzbar 
waren, also ein festeres Papierblattgefüge er- 
gaben. 

Natürlich war es nicht möglich, mit den vor 
25 Jahren bestehenden kleinen Schleifappara- 
ten, die größtenteils durch Wasserkraft betrie- 
ben wurden und dadurch sehr unregelmäßig be- 
lastet waren, einen gleichmäßigen Warmschliff 
zu erzeugen. 

Die für die Papierblattbildung besonders gün- 
stigen Eigenschaften des Warmschliffs ermög- 
lichten eine wesentliche Steigerung der Papier- 
maschinengeschwindigkeit bei stark holzhaltigen 
Papieren. Hierin ist auch der Grund zu 
suchen, daß die großen Papierfabriken, die 
einen ziemlichen Holzschliffbedarf hatten, be- 
strebt waren, eigene Schleifereien zu errichten, 
um den für ihren Bedarf erforderlichen Stoff 
selbst zu erzeugen. Denn gerade diese Eigen- 
erzeugung bietet den Vorteil, die Qualität des 
Schliffs den Ansprüchen des jeweils zu erzeu- 
genden Papieres anzupassen und gleichmäßig 
zu erhalten, wohingegen man bei Belieferung 
durch verschiedene Schleifereien qualitativ sehr 
voneinander abweichende Ware erhält. 

Es stand fest, daß in den bestehenden Schleif- 
apparaten mit so geringer Kraftaufnahme keine 
Schleifdrücke zu erzielen waren, die den Schliff 
erwärmten und das im Kreislauf geführte 
Wasser auf Temperatur halten konnten. Es 
war also notwendig, den Ausbau in der Rich- 
tung vorzunehmen, daß man den Stein mit mehr 
Kräften belasten konnte. 

Der erste mechanische Großkraftschleifer kam 
im Jahre 1900 zur Aufstellung. Er war mit 
drei Pressen ausgerüstet und hatte einen Stein 
von 1300 mm Durchmesser und ½ Meter Schleif- 
breite. Mit regelmäßig in Betrieb befindlichen 
zwei Pressen wurden 214 PS aufgenommen und 
der Kraftverbrauch einschließlich der Neben- 
maschinen stellte sich auf etwa 7 PS pro 100 kg 
Stoff. Der Erfolg mit diesem Schleifer war so 
günstig, daß bereits im Jahre 1901 eine für da- 
malige Verhältnisse beachtliche Anlage mit 
zehn solchen Großkraftschleifern in Betrieb 
kam, die mit etwa 2200 PS arbeitete. 

Schon allein die Kapitalanlage für eine 
Schleiferei von zehn Großkraftschleifern war im 
Verhältnis zur Leistung sehr hoch. Berücksich- 
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tigt man noch, welcher Aufwand an Unterhal. 
tungskosten, und welche Mengen Bedienung: 
personal erforderlich waren, dann ist es wohl 
verständlich, daß danach gestrebt wurde, den 
Großkraftschleifer für höhere Leistungsauf- 
nahme auszubauen. Dieses Mal suchte man die 
Frage durch Verbreiterung der Schleiffläche 
von 1, Meter auf % Meter zu lösen. Die beiden 
ersten Großkraftschleifer mit dieser Schleif- 
breite, die im Jahre 1902 in Betrieb kamen, 
hatten eine Kraftaufnahme von 425 PS, 

Wenn man so starke Kräfte auf einen Stein 
einwirken läßt, dann muß man auch die dem- 
entsprechenden Anpreßvorrichtungen für das 
Holz haben, um mit der aufgewendeten Energie 
die genügende Menge Schliff zu erzeugen. Die 
mechanische Anpressung war diesen Ansprüchen 
nicht gewachsen, deshalb wurde sie durch eine 
hydraulische ersetzt. 

Vollkommen waren die ersten hydraulischen 
Anpreßvorrichtungen nicht. Es zeigte sich bald, 
daß mit wachsenden Belastungen die win 
digkeitsschwankungen der Schleifer größer wur 
den. Diesem Uebelstand versuchte man auf 
verschiedene Weise entgegenzutreten. So wur 
den Versuche unternommen, mit besonderen 
Kraftquellen, mit mechanisch betätigten Gegen- 
gewichten, sowie mit großen, zwischen Prek- 
wasserpumpe und Schleiferpresse eingeschal 
teten Windkesseln den Druckabfall beim Aur 
schalten einzelner Pressen auszugleichen, aber 
ohne einen nennenswerten Erfolg. 


Erst mit Einführung des hydraulischen Regi 
lators war eine nahezu gleichbleibende Um- 
drehungszahl der ganzen Anlage trotz Pressen- 
wechsels erreicht worden. Durch weitere Ver- 
vollkommnung entstand im Jahre 1906 ein 
Schleiferregulator, durch den eine äußerst ge 
naue Geschwindigkeitsregulierung möglich ge 
worden ist. Gleichzeitig wurde noch ein Regler 
für elektrisch betriebene Schleifapparate auf 
den Markt gebracht. 

In der weiteren Entwicklung der Schleif- 
apparate verdient besonders hervorgehoben 2 
werden, daß man in Deutschland bald nach den 
Versuchen mit 23 Meter Schleifbreite zu 1 Meter 
Schleifbreite überging, während man in Ame 
rika nicht wagte, über den 2-Fuß-Schleifer hin- 
auszugehen. Schon im Jahre 1904 wurde in 
Deutschland der erste hydraulische Großkraft 
schleifer mit 1 Meter Schleifbreite und einer 
Kraftaufnahme von 660 PS in Betrieb ge 
nommen. 


Für die damaligen Anschauungen war der 
Uebergang zu dieser Schleifbreite und die damit 
verbundene, alle bisherigen Schleifleistungen 
weit übertreffende Riesenproduktion ein VI 
größerer Schritt vorwärts, als es heute der 
Sprung von 1 Meter auf 2 Meter Schleifbreite 
ist. Die Ausstattung dieser Großkraftschleier 
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mit vier Pressen für Kraftaufnahmen von 
1000 PS ließ nicht lange auf sich warten. 

Immer mehr griff die Erkenntnis um sich, 
daß der wachsende Bedarf an Holzschliff nicht 
mehr durch die vorhandenen Wasserschleife- 
reien gedeckt werden konnte. Nachdem es den 
Maschinenfabriken gelungen war, hydraulische 
Großkraftschleifer mit sehr bedeutender Kraft- 
aufnahme zu bauen, war es möglich, mit wenig 
Aggregaten die speziell für Zeitungspapier- 
fabriken erforderlichen großen Mengen Holz- 
schliff zu erzeugen. Auch in der Regulierung 
der Schleifer war man so weit fortgeschritten, 
daß der Antrieb der Schleifer durch Dampf- 
maschinen bzw. Elektromotoren keine großen 
Schwierigkeiten mehr bot. 

Der nächste Schritt war also, daß einige Papier- 
fabriken sich eigene Dampfschleifereien errich- 
teten, und bereits 1905 entstanden die neuesten 
Schleifereianlagen mit elektrischem Antrieb. 


Nachdem die Frage der Schleiferregulierung 
günstig gelöst war, ging man dazu über, die 
Schleifer direkt mit der Kraftquelle zu kuppeln. 
So hatte man bereits 1910 eine mit 85 Touren lau- 
fende Dampfmaschine von 1200 PS durch Zahn- 
radgetriebe mit Schleifern von 250 Umdrehun- 
gen pro Minute gekuppelt. Heute laufen in 
verschiedenen Anlagen Dampfturbinen von 3000 
Touren pro Minute, die ihre Kraft mit Zahn- 
radgetriebe auf 250 tourige Schleifer übertragen. 

Entsprechend dem Kraftbedarf der Groß- 
kraftschleifer war natürlich auch der Holzver- 
brauch sehr hoch. Der Inhalt der einzelnen 
Pressen wurde schnell abgeschliffen, und der 
durch das häufige Nachfüllen bedingte Pressen- 
wechsel stellte einerseits hohe Anforderungen an 
die Wartung und Bedienung, andererseits mach- 
ten sich trotz guter Regulierung die Druck- 
schwankungen unangenehm auf die Antriebs- 
maschinen bemerkbar. Die Einführung des 
Magazinschleifers im Jahre 1908 war deshalb als 
ein wesentlicher Fortschritt im Schleiferbau zu 
betrachten. Der. Name „Magazinschleifer“ be- 
sagte schon, daß die Holzzufuhr aus einem Vor- 
ratsbehälter erfolgte. Durch die einige Meter 
hohe, auf dem Schleifstein lagernde Holzsäule, 
die durch Nachfüllen auf konstanter Höhe ge- 
halten wurde, waren die Nachteile des Pressen- 
wechsels ausgeschaltet. Gleichzeitig sollte durch 
das Eigengewicht der gleichhoch gehaltenen 
Holzsäule ein gleichbleibender Flächendruck 
auf den Stein erzielt werden. Und zuletzt war 
auch die Bedienung und Wartung eines solchen 
Schleifers bedeutend vereinfacht. Zum ersten 
Male tritt mit diesem Schleifer auch die große 
zusammenhängende Schleiffläche in Erschei- 
18 deren Bedeutung man sofort erkannt 

atte, 


Die durch ihr Eigengewicht wirkende Holz- 
säule hatte allerdings nicht die Erwartung erfüllt, 
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daß ein konstanter Druck auf die Schleiffläche er- 
reicht wurde. Infolge der Ungleichmäßigkeit 
der Schleifhölzer in Stärke und Form sind Klem- 
mungen in den Pressen ein unvermeidliches 
Uebel, und soweit diese Klemmungen nicht allzu 
stark sind, werden sie durch den hydraulischen 
Pressendruck überwunden. Trotz des großen 
Raumes im Holzschacht des Magazinschleifers 
treten auch hier Klemmungen und Brückenbil- 
dungen auf, die zu Betriebsschwankungen füh- 
ren und nicht durch mechanische Mittel be- 
seitigt werden können. Diese Beobachtung 
führte dazu, daß man bestrebt war, durch An- 
ordnung seitlicher Vorschubelemente an dem 
Holzmagazin einen stetigen Holzvorschub und 
in Verbindung mit dem Regler einen gleich- 
mäßigen Anpreßdruck zu erzielen. Dieses ist 
unter Beachtung aller übrigen Schleifbedin- 
gungen ein wichtiger Faktor für die Erzeugung 
eines Holzschliffs von gleichbleibendem Mah- 
lungsgrade. 

Man kann wohl behaupten, daß alle in den 
letzten Jahren entstandenen Stetigschleifer das 
soeben erwähnte Prinzip verfolgen, nur ist die 
Ausführung der Vorschubelemente verschieden. 
Ein außerordentlicher Vorteil ist die 1 Meter 
breite Schleiffläche, wodurch ein besonders 
keiner Holzschliff erzielt werden kann und der 
Raffineurstoffanfall auf ein Minimum be- 
schränkt ist. Weiterhin erfordert der Schleifer 
die geringste Bedienung bei größter Produktion. 
Das sind die Umstände, denen der Stetigschleifer 
seine schnelle Einführung verdankt. Ausführ- 
licher über den Stetigschleifer zu berichten, 
würde zu weit führen, da schon genügend dar- 
über geschrieben ist und wird. Die große 
Schleiffläche arbeitet am vorteilhaftesten, wenn 
die Belastung des Schleifers und somit der 
Schleifdruck konstant gehalten werden. 


Gleichzeitig mit den Stetigschleifern ist der 
Zwillingspressenschleifer entstanden, der eben- 
falls ein Großflächenschleifer ist. Er besitzt 
zwei hintereinanderliegende Schleifflächen von 
je 1 Meter Länge, die wiederum nach Bedarf 
unterteilt werden können, so daß er wie ein 
Vierpressenschleifer arbeitet. Bei schwankender 
Belastung ist diese Unterteilung und stückweise 
Ausschaltung der Schleiffläche vorteilhaft, um 
einen gleichmäßigen spezifischen Schleifdruck 
zu behalten. Die Bedienung ist allerdings un- 
bequemer als beim Stetigschleifer. 

Die Vergrößerung der Schleifapparate, die 
Zunahme der Schleifsteindimensionen nach 
Breite und im Durchmesser, die Erhöhung der 
Umlaufsgeschwindigkeiten und die verstärkte 
Belastung der Steine zur Erzeugung der erfor- 
derlichen Mengen Holzschliff stellen hohe An- 
forderungen an das Steinmaterial und erfordern 
größeres Augenmerk für die Steinschärfung. Die 
ersten Schleifer waren mit gewöhnlichen Sand- 
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steinen ausgerüstet, wie man sie in der betref- 
fenden Gegend vorfand. Später ist der im 
Sächsischen Elbsandsteingebirge gebrochene 
Stein, der ein vorzügliches Material darstellt, 
allgemein in Aufnahme gekommen. Bei der 
Zunahme der Dimensionen und Belastungen der 
Steine trat infolge der notwendigen, genauen 


Auswahl des Steinmaterials ein Mangel an Mate- 


rial ein, und man war gezwungen, auf zusammen- 
gesetzte Steine zuzukommen. Schließlich suchte 
man durch Herstellen aus Kunststeinmasse sich 
von den natürlichen Steinen unabhängig zu 
machen, aber erst im Jahre 1906 gelang es, die 
ersten brauchbaren Kunststeine herzustellen. 
Man hatte diese Steine, um ein schnelles und 
gleichmäßiges Abbinden zu erreichen, aus meh- 
reren Segmenten zusammengesetzt, wodurch die 
Haltbarkeit vermindert und die Explosions- 
gefahr erhöht wurde. 

Erst mit der Erfindung der Herkules-Patent- 
steine war die Kunststeinfrage gelöst. Der äußere 
Ring dieses Steines ist zur Erhöhung der Festig- 
keit mit Eiseneinlagen versehen, und der Kern 
wird mit besonderer Betonmasse ausgestampft. 
Zur Erzeugung von weißem Holzschliff ver- 
wendet man heute bei Großkraft- und Stetig- 
schleifern fast ausschließlich diese Kunststeine. 
Nur für braunen Holzschliff sind die Kunst- 
steine noch nicht geeignet, da die in diesem 
Schliff enthaltene Ameisensäure den Beton an- 
greift, dadurch den Stein zu schnell abnutzt und 
sogar bei der Verwendung von Rückwasser als 
Spritzwasser in der Steinoberfläche tiefe Fur- 
chen entstehen. 

Die Fragen der Verwendbarkeit von Kunst- 
steinen für Braunholzschliff, der größeren 
Lebensdauer und der größeren Explosionssicher- 
heit bilden ständig den Anlaß mannigfaltiger 
Versuche. Bei der Herstellung von Kunststeinen 
aus anderem Material als Beton, spielt natürlich 
eine große Rolle, in welchem Verhältnis der 
Anschaffungspreis zur Lebensdauer steht. In 
allerletzter Zeit sind zum Beispiel Versuche mit 
Steinen aus Siliziumkarbid gemacht worden. In- 
folge seiner Härte könnte man dem Stein eine 
unbeschränkte Haltbarkeit zusprechen, aber er 
läßt sich nur mit Spezialwerkzeugen unter 
großen Schwierigkeiten und mit großem Zeit- 
aufwand schärfen. 

Beim Schärfen der Steine war man vor 25 
Jahren bereits von der alten Methode der Hand- 
hammerarbeit abgegangen. Man benutzte Schärf- 
rollen, die mittels Spindel und Handkurbel über 
den Stein geführt wurden. Diese Führung der 
Schärfrollen von Hand über die Steinoberfläche 
erforderte, besonders bei 1 Meter breiten 
Steinen, große Geschicklichkeit, damit nicht 
durch zu scharfes Angreifen einzelner Stellen 
der Stein unrund wurde. Um ein genaues Rund- 
laufen des Steines sicherzustellen, mußten also 
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die Schärfrollen durch geeignete Vorrichtungen 
gewissermaßen automatisch über die Steinober- 
fläche hin und her geführt werden; und so kam 
man 1909 auf den Gedanken, die mechanische 
Verschiebung der Schärfrolle durch eine hydrav- 


lische zu ersetzen. 


Die Schärfrollen haben in ihrer Ausführung 
im Laufe der Jahre verschiedene Veränderungen 
durchgemacht. Heute vertritt man den Stand- 
punkt, daß zur Erzeugung eines gleichmäßigen 
Holzschliffes der Stein wenig, aber öfters ge 
schärft werden muß. Man verwendet dazu am 
besten Schärfrollen mit möglichst vielen und 
sehr scharfen Spitzen, die den stumpf gewor- 
denen Stein leicht und ganz gleichmäßig auf- 
rauhen. Keinesfalls dürfen die Spitzen der 
Schärfrollen narbenförmige Vertiefungen sul 
der Steinoberfläche hervorrufen, wie dies sehr 
leicht bei stumpfen Spitzen an der Schärfrolle 
oder zu festem Anpressen der Schärfrolle an den 
Stein geschieht. 

Mit der Ausbildung des Schleifers für ununter- 
brochenen Vorschub hat die mechanische En- 
wickelung einen gewissen Abschluß gefunden, 
was nicht ausschließt, daß auch hier noch 
ständig Verbesserungen geschaffen werden und 
eine Entwickelung ähnlich wie bei der Papier 
maschine in der Größe fortgeht. Für die Zr 
kunft ist es wesentlich, daß man durch eir 
gehende Versuche über den funktionellen Ze 
sammenhang zwischen Schleifdruck, Tempe 
ratur, Beschaffenheit des Steines usw. einen 
vollkommenen Einblick in den Schleifpresed 
gewinnt. In einer kombiniert jach- 
physikalisch-chemischen Arbeitsweise wird bei 
den Untersuchungen ein Fortschritt zu mchen 
sein, wobei die Tatsache berücksichtigt werden 
muß, daß bisher alle chemischen Eingrifle 
wohl eine Verbesserung der Stoffqualität ber 
beigeführt haben, aber unter Verringerung der 
Ausbeute. Erstrebenswert ist es, Mittel un 
Wege zu finden, um den Aufschluß und die 
Zerlegung des Holzes in die für die Papierblatt 
bildung erforderliche Fasersubstanz mit & 
ringsten Kräften zu bewer igen. 

Während der Schleiferbau in den letzten 
25 Jahren gewaltige Fortschritte gemacht hal 
so ist bei den für die Holzstoffabrikation er 
forderlichen Nebenmaschinen kein besonderer 
Wandel zu beobachten. 

Nachdem der Entwickelungsgang des Sor 
tierers vom Plansichter über den rotieren 
Siebzylinder und den Schüttler zum Schleuder 
sortierer mit vertikaler Achse geführt hatte, $ 
man sich durch das Anwachsen der Holsschlifl- 
produktion veranlaßt, die Anzahl der Sortier 
apparate zu verringern bei gleichzeitiger Steige 
rung der Leistungsfähigkeit. 

Das Prinzip der Schlendersortierung is bei 
allen Sortierern bewahrt geblieben, nur hat min 
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x den unbequemen Antrieb der senkrecht stehen- 
` den Achsen beseitigt und dafür wagerecht lie- 


gende Achsen eingeführt. Die Verteilung des 
Stoffwassers ist zwar bei dieser Achsenlage etwas 


schwieriger, dagegen hat man die Möglichkeit 


des direkten Riemenantriebes. Im Jahre 1906 
vollzog sich ein Wandel in dem Sortiererbau 
durch Einführung feststehender Siebe mit ein- 
gebauten rotierenden Flügelrädern — der heu- 
tige Typ aller Sortierer. 

Mit dem Fortschreiten im Aufschließungs- 
prozeß des Holzes wird auch die Möglichkeit 
zunehmen, von der immerhin viel Kräfte ver- 
brauchenden Gewaltsortierung zu einer mehr 
sparsamen und schonenderen Sichtung über- 
zugehen. Als Fortschritt ist die in neuerer Zeit 
aufgekommene Vorsortierung zu bezeichnen, 
wobei dem frischen Schliff zunächst die gröbsten 
Splitter entzogen werden, um dadurch die 
Nachsortierung zu beschleunigen. 

Eine wesentlich einfachere Entwickelung war 
dem Raffineur beschieden. Dieser Maschine 
lag die Idee der uralten Mühlen zugrunde, und 
diese Methode ist auch bis heute die gleiche ge- 

À Früher baute man häufig die Raffi- 
neure mit vertikaler Achse, doch ist man auch 
hier zur Vereinfachung des Riemenantriebes zur 
horizontalen Achse übergegangen. 

Durch die immer mehr in Aufnahme kom- 
mende Vorsortierung und Mehrfachsortierung 
des Holzschliffs, wie auch durch den bei den 
neuesten Schleifapparaten infolge der großen 
Schleiffläche und des konstanten Schleifdruckes 
stark reduzierten Grobstoffanfall sinkt der An- 
teil des Raffineurs an der Holzschliffherstellung 
mehr und mehr. Man kann nur wünschen, daß 
durch weitere Fortschritte in dieser Richtung 
der kraftfressende Raffineur vollkommen aus 
dem Holzschleifereibetrieb verschwindet. 

Durch die mächtige Entwickelung der 
Schleifapparate hatte die mit der Holzstoff- 
fabrikation eng verbundene Pappenfabrikation 
einen bedeutenden Aufschwung erfahren und 
war in vollkommen neue Bahnen gelenkt 
worden. 

Noch vor 25 Jahren kannte man nur Hand- 
pappen, die auf Rundsiebzylindermaschinen in 
bestimmten Größen gefertigt wurden. Je nach 
der Art des verwendeten Rohstoffes unterschied 
man: „Holzpappen“, aus reinem weißen Holz- 
schliff hergestellt, und „Lederpappen“, aus 
braunem Holzschliff hergestellt. Die Leder- 
pappen waren besonders zäh und schmiegsam 
und eigneten sich im Gegensatz zu Holzpappen 
zur Herstellung von Versandschachteln, sowie zu 
Erzeugnissen, bei denen an die Falz-, Zieh- und 
Prägefähigkeit der Pappe besondere Ansprüche 
gestellt wurden. Außerdem „Graupappen“ aus 
Altpepier, die, wenn sie aus stark holzhaltigen 
Papieren gefertigt wurden, eine Mittelware 
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zwischen Holz- und Lederpappe darstellten, 
aber auch ganz besonders ziehfähig bei Mit- 
verwendung bester Faserstoffe waren. 

Selbstverständlich verfertigte man damals 
auch Spezialpappen aus anderen Rohstoffen als 
Holzschliff, wie z. B. Strohpappen und Dach- 
pappen. Es würde zu weit führen, auch die 
Entwickelung der dem Holzschliff nicht ver- 
wandten Pappensorten zu schildern. 

Je nach dem Verwendungszweck wurden die 
Pappen in ihrem Rohzustand verarbeitet oder 
man kaschierte sie vor der Verarbeitung mit far- 
bigen Papieren, bzw. stellte man erst die betref- 
fenden Formstücke her und überzog sie dann 
mit bunten Papieren. Auch war das Bedrucken 
der Pappen mit farbigen Mustern gebräuchlich. 


Mit der Entwickelung der Verpackungs- und 
Kartonnagenindustrie infolge Aufblühens des 
deutschen Wirtschaftslebens in dem Zeitabschnitt 
vor dem Kriege wurde die Verwendungsmöglich- 
keit der aus Holzschliff erzeugten Pappen stark 
gehoben. Die steigende Nachfrage konnte durch 
die bestehenden Pappenfabriken nicht gedeckt 
werden. Alle, zum Teil sehr kleinen Pappen- 
fabriken, besaßen noch vor 25 Jahren ausschließ- 
lich Wasserschleifereien, die, infolge der durch 
die Jahreszeiten bedingten schwankenden 
Wasserkräfte, in ihrer Produktion stark ein- 
geengt waren. 

Ein weiterer Uebelstand bei der Pappen- 
fabrikation war die langwierige Methode des 
Trocknens. Zwei Möglichkeiten bestanden nur, 
um die Pappen zu trocknen, und zwar entweder 
auf Trockenzylindern oder auf Trockenböden 
bzw. in besonders dazu errichteten Trocken- 
häusern, deren Wände zur Erzielung guter Luft- 
zirkulation mit Latten verschlagen waren. 

Die einfachste und gebräuchlichste Methode 
ist das Trocknen auf den Böden und in den 
Trockenhäusern, nur erfordert es zuweilen sehr 
viel Zeit. Da das Abtrocknen der Pappen von 
dem Feuchtigkeitsgehalt der Luft, deren Tempe- 
ratur und Bewegung abhängig ist, kann man da- 
mit rechnen, daß im Sommer zu trockenen 
Zeiten selbst die stärksten Pappen in wenigen 
Tagen getrocknet sind. Hingegen im Winter, 
bzw. bei anhaltenden Regenperioden im Früh- 
jahr und Herbst vergehen zuweilen Monate, bis 
der Trockenprozeß vollendet ist. Es ist begreif- 
lich, wie sehr dadurch die Produktion und 
Lieferungsmöglichkeit einer Fabrik beeinflußt 
wird. 

Die Verwendung von Trockenzylindern ist im 
allgemeinen nur für Lederpappenfabriken, die 
sowieso eine Dampfanlage für ihre Holzdämpfe- 
reien brauchen, halbwegs rentabel, daher be- 
saßen die wenigsten Fabriken solche Trocken- 
zylinderanlagen. Als einzigster Vorteil der 
Zylindertrocknerei wäre hervorzuheben, daß 
man in kurzer Zeit eine ziemliche Menge Pappen 
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trocknen kann. Dafür ist aber andererseits nach- 
teilig, daß sich nur schwache Pappen auf den 
Zylindern gut trocknen lassen, während starke 
Pappen leicht spalten und auf deren Oberfläche 
durch das Rundbiegen auf dem Zylindermantel 
Falten entstehen. 

Einen Fortschritt in der Trocknerei bedeutete 
der Ausbau von Trockenstuben. Im Grunde 
genommen waren diese Trockenstuben nichts 
anderes als gegen die Außenluft abgeschlossene, 
beheizte Trockenböden, in denen für reich- 
liche Luftzirkulation gesorgt war. 

Nicht nur das Trocknen, sondern auch die 
weiteren Arbeitsgänge bis zur Fertigstellung der 
Pappen erfordern ziemlich viel Handarbeit. So 
müssen nach dem Trocknen die Pappen einzeln 
geglättet und durch Wiegen der einzelnen Bogen 
die verschiedenen Sorten bestimmt werden. 

Bei Betrachtung dieser zeitraubenden Fabri- 
kationsvorgänge war es bei dem zunehmenden 
Bedarf an Pappen sehr erklärlich, daß man nach 
Methoden suchte, um mit weniger Aufwand an 
Zeit und Arbeitskräften die Produktion zu 
steigern. Im Ausland hatte man schon Versuche 
gemacht, Pappen in laufenden Bahnen ähnlich 
wie Papier herzustellen. 

Bald nachdem man die ersten Großkraft- 
schleifer und Dampfschleifereien in Betrieb ge- 
nommen hatte, war es auch gelungen, die erste 
Rundsieb-Kartonmaschine zur Erzeugung von 
Maschinenpappe aufzustellen. Auf dieser Ma- 
schine ist die Bildung der Stoffbahnen dieselbe 
wie bei der Handpappenmaschine, nur sind 
mehrere Stoffkästen mit Siebzylindern hinter- 
einander angeordnet. Ein endloser Filz gautscht 
die auf den einzelnen Zylindern gebildeten 
Stoffbahnen zusammen, bis die gewünschte 
Stärke erreicht ist. Die Stoffbahn durchläuft 
hierauf, wie bei der Papiermaschine, eine An- 
zahl Trockenzylinder und wird am Ende auf- 
gerollt oder in Bogen geschnitten. 


Wenn auch die Qualität der ersten Maschinen- 
pappen weit hinter der Handpappe zurückstand, 
und wenn auch die Produktion noch in be- 
scheidenen Grenzen blieb, so war doch mit Ein- 
führung der Kartonmaschine die Pappenfabri- 
kation in neue Bahnen gelenkt und das Gebiet 
neuer Verwendungsmöglichkeiten eröffnet wor- 
den. Natürlich konnte man auf der Karton- 
maschine anfangs nur Pappe von geringer 
Stärke herstellen, da noch Schwierigkeiten beim 
Zusammengautschen der Stoffbahnen sowie 
beim Trocknen bestanden. 

Beim weiteren Ausbau der Rundsiebkarton- 
maschine hat man der Erzeugung starker Pappe 
bei möglichst großer Geschwindigkeit beson- 
deres Augenmerk zugewendet. Obwohl man 
Schwierigkeiten im gleichmäßigen Stoffauflauf 
durch Konstruktion besonderer Rundsiebzylinder 
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beseitigt und wirbelfreien Stoffzulauf erreicht 
hat, ferner das Abgautschen und Zusammen- 
gautschen der einzelnen, verhältnismäßig starken 
Stoffbahnen und deren Ueberführung zur 
Trockenpartie jetzt ohne Schwierigkeiten aus 
führen kann, bleibt das Gewicht der herm- 
stellenden Pappe beschränkt. Zu starke Papper- 
bahnen nehmen einesteils zu viel Zeit zum Trock- 
nen in Anspruch, andernteils tritt genau wie beim 
Trocknen der starken Handpappen auf dem 
Trockenzylinder das Spalten der Pappenbahn 
und die Fältchenbildung an der Oberfläche in 
Erscheinung. So ist es auch heute noch nicht 
möglich, Maschinenpappen von mehr al 
1200 Gramm Quadratmetergewicht herzustellen. 
Man hat zwar versucht, durch Zusammenkleben 
mehrerer Lagen Maschinenpappe so starke 
Pappe zu bekommen, wie sie nur auf Hand- 
pappenmaschinen hergestellt werden kann, aber 
qualitativ sind sie nicht geeignet, den Hand- 
pappen Konkurrenz zu machen. Als besonderer 
Vorzug der Maschinenpappe wird von der 
Kartonnagenindustrie hervorgehoben, daß sie 
voluminöser als Handpappe ist. Der Nachteil 
der geringeren Zähigkeit wird dabei in Kauf ge- 
nommen. 

Die Tatsache, daß man jetzt in der Lage war, 
Maschinenpappen in Rollen anzufertigen, wurde 
von der Kartonnagenmaschinen-Industrie vor 
teilhaft ausgenutzt. Sie ging sofort daran, Ma- 
schinen zu konstruieren, auf denen kleine Ver- 
packungsschachteln in einem Arbeitsgang lau- 
fend von der Pappenrolle hergestellt werden 
konnten. Diese Arbeitsweise führte zu einer 
derartigen Verbilligung der Verpackung, daß 
eine starke Nachfrage nach einseitig und swei 
seitig gedecktem Karton erfolgte. Somit war in 
der weiteren Entwickelung der Kartonmaschine 
der Anlaß gegeben, außer Maschinenpappen 
auch Duplex- und Triplexkarton zu erzeugen. 


Um eine noch größere Verwendungsmöglic- 
keit für solche Kartonmaschinen zu haben, hat 
man dann eine Langsiebmaschine mit Rundsieb 
zylindern kombiniert, und zwar in der Art, daß 
über der Langsiebmaschine in einem höher ge 
legenen Stockwerk auf der Rundsiebzylinder 
partie die Einlage der Pappe gearbeitet und die 
gebildete Stoffbahn mit einer auf dem Langsieb 
erzeugten Deckbahn zusammengegautscht wird 
Diese Maschine hat den Vorteil, daß man de 
unter Ausschaltung der Rundsiebpartie als nor 
male Langsieb-Papiermaschine verwenden kann 
daß man aber auch in der Lage ist, Duplex- und 
Triplexpappen bis zu 1200 Gramm Quadrat: 
metergewicht herzustellen. Selbstverständli 
ist durch die Art der Anordnung des Antriebe 
die Geschwindigkeit der Langsiebmaschine be- 
schränkt. 

In dem Bestreben, besonders schwachen 
Karton mit großer Geschwindigkeit zu erzeugen. 


t 
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hat man neuerdings eine Kartonmaschine her- 
gestellt, die ein Zusammenarbeiten mehrerer 
Langsiebpartieen darstellt. Diese Maschine ge- 
stattet, die einzelnen Stoffbahnen mit größerer 
Geschwindigkeit zu erzeugen und zusammen- 
zugautschen, allerdings nur Karton von be- 
schränktem Gewicht, da das Trocknen von der 
Maschinengeschwindigkeit abhängig ist. Im 
Bau der Kartonmaschinen ist man heute soweit 
vorgeschritten, daß Tagesproduktionen bis zu 
70 000 kg erreicht werden können. 


Aber auch in der Handpappenfabrikation war 
man bestrebt, die Produktion wirtschaftlicher zu 
gestalten. Dies wurde durch Ausrüstung der 
Handpappenmaschinen mit zwei Rundsieb- 
zylindern versucht, allerdings ohne dabei die 
Produktion auf das Doppelte steigern zu kön- 
nen. Heute werden solche Maschinen weniger 
in der Pappenfabrikation als in der Holzstoff- 
fabrikation verwendet; man ist vielmehr bei der 
alten, bewährten Methode der Einzylinder- 
maschine für die Erzeugung von Handpappen 
geblieben. Selbstverständlich hat man auf 
Grund der Erfahrungen mit den Rundsieb- 
kartonmaschinen an den Pappenmaschinen ver- 
schiedene Neuerungen im Stoffzulauf, der 
Stoffverteilung, in der Ausbildung der Sieb- 
zylinder und dergleichen vorgenommen, um die 
Herstellung gleichmäßig starker Handpappen 
zu gewährleisten. 

Der wesentlichste Fortschritt ist in der Trock- 
nung der Pappen durch Einführung der 
Trockenkanäle zu verzeichnen. Die Kanal- 
trockenanlage ist allmählich durch Verbesserung 
der alten Trockenstuben entstanden und bietet 
ungeheure Vorteile, die von keiner anderen 
Trockeneinrichtung auch nur annähernd er- 
reicht werden. Bei den ursprünglichen 
Trockenkanälen wurden die aufgehängten Pap- 
pen laufend oder intermittierend horizontal 
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durch den Kanal geleitet. Vorübergehend be- 
schäftigte man sich mit der Frage von Turm- 
trocknern, in denen die aufgehängten Pappen 
von unten nach oben bewegt wurden. Man hat 
dieses System wieder fallen lassen, da es sich 
nicht bewährt haben soll. Bei den neuesten 
Trockenkanälen, den sogenannten Flachbahn- 
trocknern, werden die Pappen auf Bändern 
durch den Kanal gefördert. Durch das Flach- 
liegen wird erreicht, daß sich die Pappen wäh- 
rend des Trocknens ganz natürlich zusammen- 
ziehen können, und keine zum Verwerfen füh- 
renden Spannungen hineingebracht werden, wie 
dies beim Trocknen der aufgehängten Pappen 
der Fall ist. Es ist zu hoffen, daß die Hand- 
pappenfabrikation weitere Schritte zur Rationa- 
lisierung der Betriebe unternimmt, damit sie 
gegenüber der immer mehr den Markt erobern- 
den Maschinenpappen - Industrie lebensfähig 
bleibt. 

Durch das Fehlen verschiedener Rohstoffe im 
Kriege mußte in vielen Fällen auf Holzstoff und 
Pappe als Ersatzstoffe zurückgegriffen werden. 
Dadurch ergaben sich ungeahnte Verwendungs- 
möglichkeiten für diese beiden Stoffe, die 
wiederum neue Veredelungsverfahren mit sich 
brachten. Es ist unmöglich, hier alle Fort- 
schritte und Neuerungen auf dem Gebiete der 
Verwendungsmöglichkeit des Holzstoffs und der 
Pappe aufzuzählen. Als besondere Gebiete, die 
sich diese beiden Stoffe errungen haben, soll 
nur die Verwendung zu Hohlkörpern, in der 
Papyroplastik, als Isoliermittel in der Elektro- 
technik und als Baustoff hervorgehoben werden. 

Wer die „Jahresschau Deutscher Arbeit“ in 
Dresden, „Das Papier“, mit Interesse studiert 
hat, der wird gefunden haben, welche Unmenge 
von Gegenständen des täglichen Gebrauches 
heute aus Holzstoff oder Pappe hergestellt 
werden. 


CORI 


Die geschichtliche Entwicklung der Cellulose- 
fabrikation mittels Alkalien von 1828—1872 


Von W. Sembritzki 


E. 8 ist schade, daß die verschieden zerstreut 

herumliegenden Mitteilungen über Anfang 
und Entwicklung der Cellulosefabrikation nicht 
einmal gesammelt und in einem Werke für sich, 
nach gewissen Gesichtspunkten geordnet, 
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niedergelegt werden. Solche zusammengetra— 
genen Berichte, Nachrichten und Daten sind 
von großem Interesse nicht nur für uns selbst. 
von denen noch mancher das Verdienst der Mit- 
wirkung in Anspruch nehmen kann. sondern 
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auch für die Studierenden, die aus der Literatur 
oft wertvolle Anhaltspunkte für ihre Arbeiten 
ziehen können. 


Eine Mitteilung aus alter Zeit liegt nun vor 
mir und betrifft die geschichtliche Entwicklung 
der Cellulosef abrikation mittels Alkalien. 


Die ersten Versuche, Cellulose herzustellen, 
reichen zurück bis ins Jahr 1828. Aber erst 
1864 trat eine epochemachende Wendung in 
der Cellulosefabrikation ein, als die Mana jun 
Wood-Pulp-Works-Company bei Philadelphia- 
Amerika eine großartige Anlage zur Erzeugung 
dieses Stoffes baute. In Manajunk wurde die 
Cellulose nach der Methode von Houghton und 
Coupier dargestellt (Kochen des Holzes mit 
Aetznatron unter Anwendung hohen Druckes). 


Angeregt durch die langjährigen, von ver- 
schiedenen Seiten gemachten Versuche und in- 
folge der verhältnismäßig glänzenden Erfolge 
der amerikanischen Wood-Pulp-Works ließ die 
Gloucestershire Paper Company im Jahre 1868 
in Cone-Mills bei Lydney in England durch den 
oben bereits erwähnten Houghton eine große 
Cellulose- und Papierfabrik bauen und produ- 
zierte in letzterer ihre Papiere ausschließlich 
aus der selbsterzeugten Cellulose ohne jeden 
Zusatz von Lumpen. 


Es wurde hierdurch zum ersten Mal der prak- 
tische Beweis geliefert, daß sich Cellulose fabri- 
kationsmäßig im Großen herstellen läßt, daß 
dieselbe ohne Zusatz von Lumpen zu mittel- 
feinen und festen Papieren verarbeitet werden 
kann und daß die Erzeugung von Papier aus 
Cellulose gegen Anwendung von Lumpen Vor- 
teile gewährt. 

Von 1828 bis 1863 sind nur Vorversuche an- 
gestellt worden. Diejenigen Persönlichkeiten, 
welche sich um die vorbereitenden Stadien 
der Cellulosefabrikation verdient gemacht 
haben, sind chronologisch folgende: 

1828 Brandt, 1830 Wooster und Holmes, 1838 

Montgolfier, 1839 Morier und Legaux, 1840 

Brogniart, 1842 Payen, 1851 Gesellschaft 

Pentagene, 1852 Coupier und Mellier, 1854 

Arnould, 1857 Houghton, 1858 Fredet, 1859 

Dr. Rudel und Pelouze, 1861 Barne und 
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Blondel und Bachet, 1862 Watt und Burgeß, 
1863 Clark, 1864 Delaye, 1865 Negret, Orioli 
und Fredet, 1866 Bachet und Machard, 1868 
Fletcher, 1868 Tessie du Motay und Marechal, 
Adamson, Molenau und Laubuhr, Schultz. 
Mohl, Fry, Broud, Denis und Keengau. 


1871 wurden fünf Cellulosefabriken in Schwe- 
den und 1872—1874 sechs Fabriken in Deutsch- 
land eingerichtet. 


Wenn man die geschichtliche Entwicklung 
der Cellulosefabrikation verfolgt, ist aus der- 
selben vor allen Dingen ersichtlich, daß sich 
die zur Zeit der Einführung in Deutschland er- 
reichte Höhe der Fabrikation als das Resultat 
langer, mühsamer und mit enormen Geldopfern 
erkaufter Anstrengungen darstellt. 

Deby, Sinclair, Deininger, Ungerer, Amos und 
Andersen, Prinz, Diamant, Hahn, Brown und 
Adamson, ferner Dr. Rudel, Dr. Faudel 
Th. Knösel, Kirchner und Ingenieur Hahn sind 
zum Teil mit neuen Erfindungen hervor- 
getreten, zum Teil haben sie durch Aufklärun- 
gen an der Verbreitung der Verfahren verdienst- 
lich mitgewirkt oder wie Dr. Faudel an der 
Verbesserung des Ungererschen Verfahrens ein- 
schneidenden Einfluß genommen. 

Es darf nicht verschwiegen werden, daß nur 
das Verfahren von Houghton und Coupier 
(fälschlich nach James A. Lee genannt) sich be- 
währt hat, während das Mißlingen der meisten 
anderen Erfindungen hauptsächlich dem Um 
stande zuzuschreiben war, daß die Erfinder 
nicht die Verbesserung praktisch erprobter 
Fabrikationsmethoden und Prinzipien erstreb- 
ten, sondern sich bemühten, ganz neue Ver- 
fahren zu entdecken. Viele Verbesserungen 
hatten hauptsächlich die Erzeugung eines mög. 
lichst reinen, festen, leicht bleichbaren und 
billigen Stoffes im Auge, während das ursprüng: 
liche Fabrikationsprinzip unverändert bei 
behalten wurde. 

Wie groß auch immer die Opfer waren, die 
von so vielen tüchtigen Männern an Geld un 
Zeit vor uns gebracht wurden — sie haben doch 
den Grundstein mitlegen helfen zu den Er 
folgen, die heute die moderne Natron- und 
Sulfatzellstoffabrikation errungen hat. 
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Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E.V. 
Von Syndikus Dr. Schuchhart. 


(O beleich Friedrich Gottlieb Keller das Pro- 

blem, durch Schleifen von Fichtenholz einen 
brauchbaren Halbstoff für die Papiererzeu- 
gung zu gewinnen, schon im Jahre 1843 gelöst 
hatte, dauerte es infolge mancherlei Schwierig- 
keiten eine ganze Reihe von Jahren, ehe sich 
die Erfindung praktisch durchsetzte. Erst in 
den sechziger Jahren begann die Entwicklung 
der Holzstoffindustrie, dann allerdings mit un- 
gewöhnlicher Schnelligkeit. Im Jahre 1872 be- 
standen in Deutschland schon rund 155 Holz- 
stoffabriken. Auch im Auslande hatte die Er- 
findung bereits Fuß gefaßt, in Skandinavien, 
in den Vereinigten Staaten usw.; Oesterreich- 
Ungarn zählte damals 48 Holzstoffabriken. In 
dieeem Jahre fand am 4. März in München die 
erste uns bekannte Versammlung von Holz- 
schleifern statt, die von Herrn Heinrich Güntter- 
Staib (gestorben 13. August 1892) einberufen 
worden war, und an der sich außer deutschen 
Fabrikanten auch Oesterreicher und Schweizer 
beteiligten. In dieser ersten Sitzung fand eine 
rege Aussprache über die neue Industrie und 
ihre Entwicklungsmöglichkeiten statt und die 
Beschlüsse ließen erkennen, daß man eine Zu- 
sammenfassung der Interessen und ein Zusam- 
menarbeiten für notwendig hielt. Auch des 
Reichekanzlers Fürst Bismarck wurde als Eigen- 
tümer der Holzstoff- und Pappenfabrik Var- 
zin gedacht. Die für den Verein entscheidende 
Sitzung fand am 6. Juni 1873 in Wien statt. Sie 
wird als die Geburtsstunde des Vereins bezeich- 
net, denn in ihr wurde der Beschluß gefaßt, 
einen Verein der internationalen Holzstoff- 
Fabrikanten zu gründen, der „ein Vereinigungs- 
punkt sämtlicher Interessen der Holzstoffindu- 
strie werden sollte. Die Annahme der Satzung 
erfolgte allerdings erst 1874 in Dresden. Die Or- 
ganisation war als eine internationale gedacht; 
aus den Unterlagen geht hervor, daß im 
Jahre 1875 dem Verein 57 deutsche, neun 
österreichisch-ungarische, fünf russische, ein 
schwedischer und ein Schweizer Betrieb an- 
gehörten. Zeigte sich auch bald, daß das Ziel 
zu weit gesteckt war, so ist doch bemerkens- 
wert, wie rasch die junge Industrie sich zu- 
sammenschloß und es stellt dies für die Tat- 
kraft und den Weitblick ihrer führenden 


Männer ein gutes Zeugnis aus. Zum l. Vor- 


ide 


Baumann A. G., H e 
11* 


n 


sitzenden des Vereins wurde in der Dresdner 
Versammlung 1874 Herr Oscar Meißner, i. Fa. 
Holzstoff-Papier-Fabrik Raths-Damnitz i. Pom., 
gewählt, der dieses Amt bis zum Jahre 1886 be- 
kleidete und dessen Sohn, Alfred Meißner, 
später ebenfalls langjährig dem Vorstande, zu- 
letzt als stellvertretender Vorsitzender, ange- 
hörte. 

In der Hauptversammlung 1878 in Berlin 
wurde beschlossen, die Bezeichnung des Ver- 
eins als international fallen zu lassen und dafür 
„Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten“ zu 
setzen. 

Die junge Organisation sah sich einem großen 
Aufgabengebiet gegenüber. Es sei hier nur an 
die Zollfragen, die Frachtfragen, die Preisent- 
wicklung, Arbeiterfragen und Sozialpolitik, 
Statistik und nicht zum mindesten an die tech- 
nischen Fragen erinnert, die stets in den Haupt- 
versammlungen einen erheblichen Raum ein- 
nahmen. Viel Arbeit und Mühe brachten die 
Zollkämpfe 1879 und 1902 mit sich. Noch ein- 
mal fand in Berlin ein internationaler Kongreß 
von Holzstoff-, Holzpappen- und Lederpappen- 
fabrikanten 1886 statt, veranlaßt durch die 
nahezu unhaltbare wirtschaftliche Lage der In- 
dustrie und die Feststellung, daß auf dem Welt- 
markt die Verhältnisse die gleichen waren. In 
diesem Jahre trat Herr Meißner von seinem Amt 
als Vorsitzender zurück und wurde wegen seiner 
großen Verdienste um die Förderung der Holz- 
stoffindustrie und des Vereins zum ersten 
Ehrenmitglied ernannt. An seine Stelle trat 
Herr Dr. Sellnick-Altzschillen, stellvertretende 
Vorsitzende wurden die Herren Chelius und 
Schaal. 

Im engen Zusammenhang mit der Tätigkeit 
des Vereins standen die Bestrebungen zur 
Gründung von Verkaufsvereinigungen und Syn- 
dikaten, die wir besonders in den neunziger 
Jahren finden. Schon 1890 mußte Herr Dr. Sell- 
nick wegen Ausscheidens aus der Industrie von 
Vorsitz zurücktreten. seine Nachfolger waren die 
Herren Christian Braun bis 1894, Dir. Oskar 
Reuther bis 1900 und Karl Schaal bis 1901. 

Einen neuen Aufschwung nahm die Organi- 
sation nach 1900, Der Kampf um den Zoll- 
tarif und die Handelsverträge, der den Holzstoff. 
fabrikanten die Sorge um die Zukunft ganz 
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besonders deutlich vor Augen führte, förderte 
den Zusammenschluß. Die Mitgliederzahl er- 
höhte sich auf 240. Zum Vorsitzenden war in 
der Münchner Hauptversammlung 1901 Herr 
Kaul gewählt worden, der mit außerordentlicher 
Energie und Umsicht die Geschicke des Ver- 
eins in die Hand nahm und der bis zu seinem 
Tode 1923 den Vorsitz geführt hat. Ihm ist die 
Holzstoffindustrie zu ganz besonderem Danke 
verpflichtet. Er wußte den Verein nach außen 
hin geschickt zu vertreten und verstand es auch, 
das Interesse der Mitglieder stets wachzuhalten. 
Die Tätigkeit des Vereins nahm einen solchen 
Umfang an, daß es sich im Jahre 1906 als not- 
wendig erwies, eine Geschäftsstelle mit einem 
beamteten Syndikus ins Leben zu rufen. Erster 
Geschäftsführer war Herr Syndikus Greiert. An 
seine Stelle trat 1911 der derzeitige Geschäfts- 
führer Dr.Schuchhardt. Erst jetzt war es möglich, 
die Produktionsstatistik auszubauen, und trotz der 
Schwierigkeiten, mit denen die Industrieorganisa- 
tionen bei den Erhebungen damals und selbst 
heute noch zu kämpfen haben, allmählich einen 
Ueberblick über den Umfang und die Bedeutung 
der deutschen Holzstoffindustrie zu gewinnen. 


Bereits in den achtziger Jahren hatte der 
sroße Verschmelzungsprozeß zwischen Holz- 
stoff-, Pappen- und Papierindustrie eingesetzt. 
Die Holzstoffindustrie als ein in sich scharf ab- 
gegrenzter Industriezweig verschwand immer 
mehr. Zahlreiche Holzschleifereien wurden zu 
Pappen- und Papierfabriken ausgebaut. Um- 
gekehrt gliederten sich die Papierfabriken 
Holzschleifereien an. Ebenso trat die Bedeu- 
tung der reinen Wasserschleifereien mehr und 
mehr zurück, da die Wasserkräfte sich für die 
größeren Betriebe zumeist nicht mehr aus- 
reichend erwiesen und auch für die kleine- 
ren Werke die Ergänzung der unbeständigen 
Wasserkräfte durch Dampf — später moto- 
rischen Antrieb sich ala zweckmäßig erwies. 
Dazu kam, daß der heimische Holzanfall 
für den Bedarf der Holzstoff- und Zell- 
stoffindustrie nicht mehr ausreichte und die 
Einfuhr von Papierholz in rasch steigendem 
Maße sich notwendig machte und daß endlich 
für die Anlage neuer Werke die verkehrstech- 
nischen Gesichtspunkte immer mehr den Aus 
schlag gaben. Dieser Entwicklung folgend legte 
der Verein Wert darauf, die Interessen der ge- 
samten deutschen Holzstoffindustrie, der Han- 
delsschleifer wie der Selbstverarbeiter, wahr- 
zunehmen. Infolgedessen gehören dem Verein, 
der heute 198 Mitglieder umfaßt, auch zahl- 
reiche Papier- und Pappenfabriken als Holz- 
stofferzeuger an. Sein Aufgabengebiet sind 
neben den reinen Holzstofffragen die Rohstoff- 
interessen und selbstverständlich die Wahrneh- 
mung aller wirtschaftlichen Fragen, die hier- 
mit zusammenhängen. Die gedruckten Geschäfts- 
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berichte, die seit 1911 regelmäßig herausgegeben 
werden, geben einen umfassenden Ueberblick 
über die umfangreiche Tätigkeit des Vereins. 


In den Kriegsjahren arbeitete der Verein in 
den Kriegsorganisationen mit, die für die Pa- 
piererzeugung gegründet wurden, im Papier- 
imacherkriegsausschuß, der Kriegsrohstoffabtei- 
lung, der Papierholzbeschaffungs-G. m. b. H. 
der Reichsarbeitsgemeinschaft für das Papier- 
fach. Aus dieser gemeinsamen Arbeit der vier 
Örganisationen der Papiererzeugung ging 1918 
der Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zell. 
stoff- und Holzstoffindustrie hervor, der in 
loser Form die Spitzenorganisation der vier Ver- 
bände der Papiererzeugung darstellt. 

1923 konnte der Verein den Tag seines 50jäh- 
rigen Bestehens begehen. Am 7. Juni fand in 
Dresden eine Festsitzung statt, an der Vertreter 
des Reichswirtschaftsministeriums, des Sächs- 
schen Wirtschafts- und Finanzministeriums, der 
Stadt Dresden, der Technischen Hochschule 
Dresden, des Reichsverbandes der Deutschen In- 
dustrie, des Verbandes Sächsischer Industrieller. 
der Handelskammer Dresden und zahlreicher 
befreundeter Korporationen teilnahmen. 

Seit 1923 ist Herr Kommerzienrat Bret- 
schneider Vorsitzender des Vereins, nachden er 
bereits seit 1916 den stellvertretenden Vorsitz 
innegehabt hatte. An Ehrenmitgliedern zählt 
die Geschichte des Vereins, außer dem schon ge 
nannten ersten Vorsitzenden auf: Dr. Heinrich 
Sellnick (gest. 5. Juni 1921), Dir. Oskar Reuther. 
E. Kaul (gest. 10. Juli 1923), Kommerzienrat 
Bretschneider, Hermann Horn, M. d. R. (gest. 
13. Dezember 1918), Geh. Kom.-Rat Dr. ing. e. h. 
Albert Niethammer (gest. 17. April 1908), Geh. 
Kom.-Rat Dr. jur. Dr. ing. e. h. Konrad Niet- 
hammer, Kom.-Rat Gustav Güntter-Staib, der 
langjährige Kassierer des Vereins, Camillo 
Drache, der Gründer der Holzstoff-Zeitung 
(gest. 26. Dezember 1914), Fabrikbesitzer 
E. Buchholtz (gest. 8. Oktober 1925) und Frei- 
herr v. Tröltsch, beides langjährige Mitglieder 
des Vorstandes. 

Auch der Erfinder des Holzschleifens, Gott 
lieb Keller, war, wie nicht anders zu erwarten. 
Ehrenmitglied des Vereins. 

Der Vorstand des Vereins setzt sich z. Z. aus 
folgenden Herren zusammen: Kom-Rat 6. Bret- 
schneider-Wolfsgrün (1. Vorsitzender), Siegfried 
Schaal-Scheer (stellv. Vorsitzender), Oskar Bier- 
mann-Bienenmühle, Dir. Felix Bretschneider- 
Sehma, W. Buchholtz-Bredereiche, Karl Eick- 
hoff-Blankenburg, Oberstaatsanwalt a. D. Gu 
radze-Petersdorf, Dir. Hermann Jost- Sebnitz, 
K. Methner-Ziegenhals, Geh. Kom.-Rat Dr. Dr. 
K. Niethammer-Kriebstein, Arno Obenauf-Kän- 
merswalde, Traugott Silber-Klotzsche bei Dres 
den, Freiherr v. Tröltsch-Riedenburg, R. Weck 
Schellneck. 
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Fachvereinigung für Papiertechnik e.V. 
Cöthen-Anh. 


Die Vereinigung, aus dem am 18. Januar 1907 

gegründeten Papiermacherstammtisch her- 
vorgegangen, wurde am 6. November 1908 ins 
Leben gerufen und ist weder korporativer, noch 
politischer Natur. 

Der Zweck der Vereinigung ist Pflege und 
Wahrung papiertechnischer Fachangelegenhei- 
ten im allgemeinen, 
insbesondere der an 
der Gewerbe - Hoch- 
schule Cöthen Papier- 
technik Studierenden. 
Sie will ferner den alt- 
hergekommenen Pa- 
piermachergeist pfle- 
gen und fördern. 

Vortragsabende, an 
denen Mitglieder über 
Fachangelegenheiten 
referieren, wechseln 
mit Stammtischaben- 
den, an welchen die 
Fröhlichkeit zu ihrem 
Recht kommt. 

Eine große Büche- 
rei, Exkursionen, Vor- 
träge von Dozenten 


und Männern der 
Praxis bilden die 
Studierenden heran 


und steigern das In- 
teresse am Fach. Die 
Stammtisch- und Un- 
terhaltungsabende he- 
ben vor allem auch 
den kameradschaft- 
lichen Geist. ; 

Die Vereinigung i 
vermittelt ferner ihren 4% 
Mitgliedern 5 
stellen, um ihnen die 
Möglichkeit einer praktischen, fachlichen Weiter- 
bildung zu geben. 

In ehrlicher Zusammenarbeit mit der Do- 
zentenschaft, den anderen Fachverbänden und 
der Industrie will so die Fachvereinigung für 
Papiertechnik daran arbeiten, die Studierenden 
zu Männern heranzubilden, die fähig sind, den 


— — z — — — 


— ee Dũ P ee, ee, ee — 


Professor Dr. Bruno Posanner v. Ehrenthal 10 
Ehrenvorsitzender der Fachvereinigung für Papiertechnik œ r 
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In der Abteilung C sind alle in Cöthen stu- 
dierenden Mitglieder vereinigt, zur Zeit 82. 

Die Abteilung A umfaßt ehemalige Cöthe- 
ner Studenten mit etwa 200 Mitgliedern. 

Die Vereinigung zählt noch außerdem 
45 außerordentliche Mitglieder. 

Das Aufnahmegrundprinzip ist der Nach- 
weis über eine zwei- 
jährige Praxis, wovon 
1!/, Jahre auf die 
Papierindustrie ent- 
fallen müssen. 
70 Am 25.) 26. Februar 
1928 feiert die Ver- 

einigung ihr 20. Stif- 
i! tungstest. 

Der Fachvorsteher 
der Abteilung Papier- 
technik,HerrProfessor 
Dr. B. von Posanner, 
unter dessen Schutze 
die Fachvereinigung 
groß geworden ist, 
gehört dem Verein 
els Ehrenvorsitzender, 
die Herren: Herr Di- 
rektor Paul Barnickel, 
Stettin, Herr Direktor 
Heino Castorf, Weimar 
Herr Dr.-Ing. h. c. Willi 
Schacht. Weimar, als 
Ehrenmitglieder an. 

Die Vorsitzenden 
der letzen Semester 
waren die Herren: 
E.Kehrer, Reutlingen, 
J. Bausch, Neu-Kalliß, 
H. Holtzhausen, Bln. 

Für das Winter- 
semester 1927 28 setzt 
sich der Vorstand ſol- 
gendermaßen zusammen: I. Vorsitzender: R. A. 
Krauß. Göppingen (Württbg.), Kom.-Vorstand der 
Abt. A: F. Hoyer, Ing., Cöthen (Anhalt), Schrift- 
führer: Egon Kurzhals, Dresden, Kassenwart: 
Herrmann Mosheim, Wrexen (Waldeck), Geschäfts- 
führer der Abt. A: G. Schacht, Halle a. S. 

Anschrift des Vereins: Abt. „C““: 
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Posten, auf den sie später gestellt werden, voll Cöthen, Promenade 6a, Abt. „A“: Cöthen, 
und ganz auszufüllen. Zimmerstraße 18. 
Baumann 4 G., Heidenau, Bezirk Dresden 
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Ingenieur Fritz Hoyer 


Kommiss.- Vorstand der Abt. A der Fachvereinigung 
für Papiertechnik 


R. A. Krauß 


I. Vorsitzender der Fachvereinigung 
für Papiertechnik 


TE 
Die Papiermacher-Tafelrunde Altenburg-Thür. 


und der 
Alte Herren-Verband der Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg-Thür. 


Von Paul Bein 


pari von altüberkommenem Zusammen- 
vehörigkeitsgefühl schlossen sich schon die 
ersten Studierenden der Papiermacherfachschule 
Altenburg mit dem Wunsche nach beruflichem 
Gedankenaustausch und zünftiger Geselligkeit 
zur fachwissenschaftlichen Vereinigung, der Pa- 
piermacher-Tafelrunde, zusammen. Die Grün- 
dung erfolgte im Herbst des Jahres 1906, der 
Gründer selbst war der Kollege Siegfried Hor- 
nung-Petit. Ein eigens geschaffener Komment 
mit traditionellen Gebräuchen der alten, privi- 
legierten Zunft sorgte für Ordnung und Gerech- 
tigkeit, man pflegte den Sang in gemütlicher 
Runde. 

Sechs Jahre nach Gründung der Tafelrunde 
waren vergangen und manch einer hatte in— 
zwischen nach bestandenem Examen die Stätte 


des Frohsinns und emsigen Schaffens verlassen 
und viele schöne Erinnerungen mit hinaus in 
die Praxis genommen. Da machte sich der 
Mangel einer Verbindung mit den in der Welt 
verstreuten Kommilitonen fühlbar. Es waren 
die Kollegen Schwank und Poremba, die eine 
Vereinigung der Absolventen ins Auge faßten. 
Ein Stammbuch wurde gestiftet und der Tafel- 
runde, nach Eintragung der Kollegen Schwank 
und Poremba, zur sorglichen Verwahrung über- 
geben. Als dritter ließ sich im September 1912 
noch Kollege Luft eintragen, zur eigentlichen 
Gründung kam es zunächst jedoch nicht. 

Im folgenden Wintersemester 1912/13 stand 
Otto Schuster an der Spitze der Tafelrunde. 
Dieser übergab in der Generalversammlung vom 
11. Januar 1913 sein Amt dem Kollegen Wilh. 
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Fritsch, welcher mit Eifer, unterstützt von den 
Freunden Schuster und Gründler, an die Ver- 
wirklichung einer Absolventen - Vereinigung 
schritt. So kam es am 1. März 1913 zum Be- 
schluß und am 18. März desselben Jahres ge- 
legentlich der Freisprechung im Braunen Hir- 
schen zu Altenburg zur feierlichen Gründung 


des Alte Herren- Verbandes der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg i. Thür. 


Otto Schuster vlg. Dr. Makulatur wurde 
1. Vorsitzender, und dieser sammelte alle um das 
neue Banner. Doch bald trat eine Stockung 
ein. Kriegsalarm brauste durch die Lande und 
mit Begeisterung zogen sie dahin, AH und 
Rundner, Werktag und Kolleg vergessend. AH 
Fritsch — militärfrei — übernahm den Vorsitz, 
Verbindungen waren indessen nicht mehr auf- 
recht zu erhalten. Infolge einer Handverlet- 
zung heimgekehrt, trat Kollege Schürk dem 
Vorsitzenden Fritsch zur Seite. Er ging mit gro- 
Bem Eifer auf die Suche nach den versprengten 
Papierern. Da stellte sich ein erschütterndes Er- 
gebnis ein: 4 AH und 19 Rundner waren, soweit 
sich ermitteln ließ, auf dem Schlachtfelde ge- 
blieben. Dies bedeutete für den damals noch 
schwachen Verband einen schweren Verlust. 
Aber auch eine stattliche Zahl kehrte mit ehren- 
voller Auszeichnung zurück. 


Die Hörsäle zu Altenburg füllten sich all- 
mählich wieder. AH Schürk rührte die Werbe- 
trommel und der AHV. wuchs zu neuem Leben. 
Im März 1920 stieg zu Altenburg die erste 
Hauptversammlung des AHV. Der neugewählte 
Vorstand setzte sich zusammen aus den AH San- 
dor Nemeth als Vorsitzenden, Guido Schürk und 
Wilh. Fritsch als stellvertretenden Vorsitzenden, 
Carl Gründler und Paul Bein als Schriftführern 
und Curt Seidel als Kassenwart. Auch drei 
Beisitzer wurden gewählt. Und nun begann eine 
rege Tätigkeit, den Verband nach verschiedenen 
Richtungen hin auszubauen. Gelegentlich der 
ersten Vorstandssitzung zu Hannover im Fe- 
bruar 1921 wurde die Abt. Stellennachweis ge- 
gründet und AH Bein mit der Leitung betraut. 
Sie weist den Mitgliedern freie Stellen nach, ge- 
währt bedeutende Insertions-Ermäßigungen und 
arbeitet kostenfrei für Arbeitgeber und -nehnıer. 
Erwirkt wurden ferner Ermäßigungen beim Be- 
zug von Fachzeitschriften, es erstand der Stu- 
dienausschug, der sich mit der Verbesserung 
und Erweiterung des Altenburger Studienplanes 
befaßt. Eine Studienbeihilfe durch Lieferung 
kostenloser Kolleghefte, Zeichenpapiere usw. 
wurde geschaffen, wissenschaftliche Vorträge 
gelegentlich der Tagungen eingebürgert. In 
allen außerdeutschen Staaten wurden Vertrau- 
ensleute ernannt, der Vorstand mußte, dem 
wachsenden Arbeitsprogramm entsprechend. er- 
weitert werden. Es wurden die innerdeutschen 
Gruppen gegründet. deren Gesamtleitung in den 
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Händen des AH Fritsch liegt. Ein Zunfırat 
wurde gewählt, der über Beibehaltung und 
Handhabung der alten Zunftgebräuche wacht. 
Zunftrat ist der Gründer der PT., AH Petit, die 
beiden jeweiligen Vorsitzenden von Tafelrunde 
und AHV. sind seine Beisitzer. Und der jüngste 
Fortschritt ist unser neues, eigenes Nachrichten- 
blatt „Der Altenburger Papierer“, dessen erste 
Nummer in vornehmer Ausstattung vorliegt. Für 
die Schriftleitung zeichnet AH Bein. 

Arbeitsreiche Jahre, gekrönt von Erfolgen, 
liegen hinter uns, und wir erinnern uns so man- 
cher schönen Tagfahrt. Wir tagten wiederholt 
in der alten Musenstadt Altenburg, im taw 
sendjährigen Goslar, das uns unvergeBlich blei- 
ben wird, weiter in Chemnitz, wo der Kassen- 
bericht mit Billionen abschloß, wiederholt in 
Dresden und an manchem andern Ort. Die 
Hauptversammlung 1924 brachte uns AH Karl 
Wernicke als Vorsitzenden, AH Gerhard Schlen- 
zig als Kassenwart und AH Rudolf Richter als 
Schriftführer. Auf der diesjährigen Hauptver- 
sammlung zu Dresden, die wir mit einem Be 
such der Jahresschau „Das Papier“ verbanden, 
wurden neu bzw. wiedergewählt: 


Vorsitzender: AH Fritz Mahla, Remse- Mulde. 
Geschäftsführer und 1. stellv. Vors.: AH Guido 
Schürk, Neuweistritz. 


Gruppenleiter u. 2. stellv. Vors.: AH Wilhelm 
Fritsch, Dresden-Weißer Hirsch. 


DAP.-Schriftleitung, Abt. Stellennachweis, 
Abt. Ehrenmitglieder: AH Paul Bein, 
Birkigt-Arnsdorf i. Riesengeb. 

Kassenwart: AH Gerh. Schlenzig, Krumbach 
b. Mittweida (Sa.). 


Schriftführer: AH Paul Meyer, Chemnitz. 
Andrestraße 54. 


Vors. d. Studienausschusses: 
Nemeth, Göritzhain (Sa.). 

Zunftrat: AH Siegfried Hornung Petit, Lauch- 
hammer. 


Archivar: AH Ing. Carl Gründler, Leipzig. 

Ständiger Kassenprüfer: AH Curt Seidel, Mun 
zig b. Meißen. 

Ferner Vertrauensleute im In- und Auslande 
sowie eine Anzahl weiterer Mitarbeiter. 

Der Vorstand der Papiermacher-Tafelrunde 
im gegenwärtigen Wintersemester 1927/28 setzt 
sich zusammen aus: 

Vorsitzender: Ernst Rapp, 
Schriftwart: Eugen Baumgartner, 
Kassenwart: Paul Olschowsky, 
Meister: Werner Schultz. 

Die Tafelrunde umfaßt zur Zeit 36 Stu. 
dierende, der AHV. 253 Mitglieder, die Zahl 
der gemeinsamen Ehrenmitglieder beläuft sich 
auf 72. Die Konstante der PT. befindet sich im 
Johannisgarten in Altenburg i. Thür. 


AH Sándor 
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Neuerungen an Papier- und Kartonmaschinen 


Von Oberingenieur Zeitsch vom Füllnerwerk, Bad Warmbrunn 


Vortrag gehalten auf der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure 
in Berlin am 3. Dezember 1927 


Die Spezialisierung in der Groß- und Massen- 
produktion von Papier und Karton, insbesondere 
von Druckpapier, hat zu einer gewaltigen Steigerung 
der Arbeitsgeschwindigkeit und Arbeitsbreite der 
Papiermaschinen und der zugehörigen Neben- 
maschinen geführt. In der konstruktiven Entwick- 
lung dieser Maschinen hat Nordamerika in den 
Nachkriegsjahren ganz erstaunliche Leistungen auf- 
zuweisen, die viele Fachleute veranlaßten, nach 
drüben zu reisen. Ueber die Ergebnisse dieser In- 
formationsreisen ist öfters ausführlich berichtet 
worden. Ich werde mich daher über Neuerungen 
an amerikanischen Maschinen, die ich im Frühjahr 
und Sommer 1925 auf einer längeren Reise durch 
Nordamerika in Papier- und Maschinenfabriken 
kennen lernte, kurz fassen und anschließend auf die 
Fortschritte im Papiermaschinenbau, die wir hier- 
zulande aufzuweisen haben, näher eingehen. 


Maschinen zur Herstellung von Druckpapier im 
Gewicht von 55 g/m? bei einer beschnittenen Breite 
von etwa 3800 mm liefen in Nordamerika mit einer 
Geschwindigkeit von 1000 bis 1020. Im Bau sah ich in 
einer Maschinenfabrik in Montreal vier ganz gleiche 
Maschinen von 270° Siebbreite, die für eine Arbeits- 
geschwindigkeit von 1500“ ausgeführt wurden und 
heute nach einer mir zugegangenen Nitteilung mit 
1100 laufen. 

Die Sieblänge der Druckpapiermaschinen be- 
trägt 22—38 m. Vielfach sind die Siebpartien ver- 
kürzt worden, es hat sich eine Sieblänge von 24 bis 
X m als ausreichend erwiesen. 


Die Regulierung des Maschinensicbes erfolgt 
bei allen amerikanischen Papiermaschinen durch 
„nen automatischen Siebregulator, wodurch eine 
dauernde Ueberwachung des Siebes, wie sie bei uns 
üblich ist, sich als überflüssig erwiesen hat. Die 
Lauſdauer der Siebe beträgt bei einer Länge von 
2 m etwa 4 Wochen. 

Die Maschinen sind mit ein bis zwei je 900 mm 
breiten oder sechs schmalen Flachsaugern von 
' mm ausgerüstet, die an einigen Maschinen mit 
automatischer Bewegung zur Vermeidung des Sieb— 
verlaufens und Einschleifens in den Saugerbelag 
arbeiten, 

Die Gautschpresse findet man an Druckpapier- 
Maschinen schr selten, als Ersatz hierfür jedoch 
die Millspaugh-Saugwalze; diese gehört zur Normal- 
ausrüstung eines Schnelläufers, 

Das Aufführen der Papierbahn von der Saug— 
autsche durch die Naßpressen bis in die Trocken- 
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partie, durch den Kalander und zum Pope-Roller 
erfolgt mittels komprimierter Luft, durch die 
Trockenpartie selbsttätig durch die sogenannte 
Sheahan-Seilführung. 

Man findet die Naßpressenpartie mit drei Lege— 
filzpressen, davon ist die erste eine sogenannte 
Saugpresse. Einige von den ersten in den Nach— 
kriegsjahren gebauten Schnelläufern haben vier 
Naßpressen erhalten, jedoch ist bei verschiedenen 
die vierte Presse ausgebaut worden, da sich dieselbe 
als überflüssig erwiesen hat. 

Die Naßfilze werden wie das Sieb selbsttätig 
durch automatisch arbeitende Regulierungen gerade- 
laufend gehalten. 

Die Trockenpartie hat etwa 39—44 Papier- 
trockner von etwa 1500 mm Durchmesser (gröBere 
Durchmesser sieht man selten), die in ein oder 
zwei Gruppen angeordnet sind. Vorwiegend ist die 
Eingruppenteilung. Die Trockenfläche ist bei allen 
amerikanischen Maschinen sehr reichlich bemessen; 
es entfallen etwa 100 kg Papier in 24 Stunden 
auf den Quadratmeter Bruttotrockenfläche. Die 
Beheizung der Trockenzylinder erfolgt durch 
Serienheizung mit dreifacher Unterteilung, und die 
Regulierung des Trockendampfes automatisch durch 
die Spannungsänderung der Papierbahn. 

Bei der hohen Arbeitsgeschwindigkeit laufen die 
Stirnräder der Trockenzylinder sehr unruhig. Die 
Zähne arbeiten sich sehr schnell ab, es muB nach 
einigen Jahren schon ein Austausch der Räder er- 
folgen. 

Man vertritt den Standpunkt, daß die fliegend 
auf den triebseitigen Zapfen der Trockenzylinder 
sitzenden Stirnräder infolge ihres unruhigen Ganzes 
eine weitere Steigerung der Arbeitsgeschwindigkeit 
unmöglich machen. Deshalb sind die neuen 
Maschinen für 1500 Geschwindigkeit mit dem Platz 
sparenden Schneckenradantrieb verschen worden, 
der sich gut bewährt. 

Am Ende der Trockenpartie befinden sich ein 
oder zwei Kühlzvlinder, die den gleichen Durch- 
messer wie die Papiertrockner haben. 

Der Kalander oder das Satinierwerk hat acht 
bis zehn Walzen mit Einrichtung zur Kühlung der 
N\ittelwalzen. 

Der Pope-Roller bildet den Schluß der Ma- 
schine. 

Die Umrollschneidemaschine zeichnet sich durch 
besonders einfache Bauart aus; die Papierwicklung 
erfolgt ohne Druckwalze. 
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Mehrmotorenantrieb, System General Electric 
und Haarland, bewährt sich gut. 

Die Aggregate des konstanten Teiles werden 
direkt durch Motoren getrieben. Transmissionen 
sieht man nur noch sehr selten. 

Die Papiermaschinen arbeiten wie ein Uhrwerk. 
Es gehört nicht zu einer Seltenheit, daß innerhalb 
24 oder 48 Stunden kein Kinriß der Papierbahn er- 
folgt. Alle Vorgänge, die für die Ueberwachung 
des Betriebes wichtig sind, werden durch MeB- 
instrumente registriert. 

Buchpapier etwa im Gewicht von 65 g wird auf 
Maschinen von 4000 bis 4600 mm Breite, die mit 
einer Geschwindigkeit von 600“ bis 800’ laufen, ge- 
arbeitet. Sie unterscheiden sich von dem Druck- 
papiermaschinentyp nur sehr wenig. Die Nab- 
pressenpartie enthält drei Naßpressen, wovon zwei 
als Legefilzpresse und eine als Steigefilzpresse an- 
gcordnet sind. Vielfach findet man an Stelle der 
dritten Naßpresse eine sogenannte filzlose Presse 
oder drei Naßpressen und eine filzlose Presse. 

Bei allen amerikanischen Maschinen laufen die 
Leitwalzen, wie Brustwalze, Siebleit-, Naßfilzleit- 
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Abb. 1. 


und Trockenfilzleitwalzen, in Wälzlagern; ich sah 
vorwiegend die S. K. F.-Lager. 

Die Buchpapiermaschinen arbeiten mit zwei 
Kalandern, jeder mit acht Walzen, oder auch ein 
Kalander mit fünf und der andere mit acht Walzen. 

Maschinen zur Herstellung von Schreibpapier 
laufen mit etwa 500° Geschwindigkeit. Sie sind mit 
Saugwalze und mit ein oder mehreren Glättwerken, 
die sechs bis zehn Walzen enthalten, jedoch ohne 
Feuchtglätte, ausgerüstet. 

Rundsiebmaschinen für die Herstellung vor 
Schachtelkarton arbeiten mit einer bei uns nicht 
üblichen hohen Geschwindigkeit. Die Schachtel- 
kartons bestehen aus vier Lagen Karton von je 
220 g. die durch Wasserglas zusammengeklebt 
werden. 

In einer nach dem Kriege gebauten Kartonfabrik 
mit zwei Rundsiebmaschinen von je 112 beschnit- 
tener Breite wurden 120000 kg Karton täglich er- 
zeugt. Tine Maschine lief mit 77 m und stellte die 
Einlage (aus Altpapier), die zweite Maschine die 
Deckschicht (Cellulose) mit 52 m her. Der Karton 
wurde in Rollen von 1700 mm Durchmesser ge- 
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Etagen-Trockenapparat. 


—— 9 —— E E O E E E O E E E E E E A - 


H o lz haltig Kunstdr u 


146 


& 


c k papiervon Kraus? 


— JUBILAÄAUMS 


HEFT 1937 


— — nn 


LA 


LINKE-HOFMANN-WERKE \yJ/ AKTIENGESELLSCHAFT 


ABTEILUNG FÜLLNERWERK, BAD WARMBRUNN SCHLESIEN 
— ̃ il —— —— 


arbeitet, deren Bahnen dann in einer besonderen 
Maschine mittels Wasserglas zusammengeklebt 
wurden. Die Trocknung der zusammengefügten 
Bahnen erfolgt auf einem etwa 20 m langen Luft- 
wege. In einem Arbeitsgange wurde die Kartonbahn 
geschnitten, bedruekt und zu Schachteln verarbeitet. 


Die Rundsiebmaschinen liefen mit sechs Rund— 
siebzylindern von je 42° Durchmesser. Man findet 
im allgemeinen Rundsiebzylinder mit diesem oder 
auch noch mit kleinerem Durchmesser. Sie sind mit 
sechs Vorpressen, wovon zwei durch Riemen und 
Spannrolle getrieben werden, einer Gautschpresse 
und drei Naßpressen ausgerüstet. Am Trocken- 
apparat zählte ich 82 Stück Trockenzylinder mit 
42" Durchmesser, die in drei Etagen angeordnet 
waren. 

Auf ı m? Trockenfläche werden zo kg von der 
Deckschicht und von der Einlage 100 kg in 
24 Stunden getrocknet. Drei Satinierwerke, die mit 
Wasserschabern, das letzte mit heizbaren Walzen 
versehen sind, und ein Rollapparat mit zwei Tam- 
bouren bilden den Schluß der Maschine. 


Kartonmaschinen mit 100 und 120 und mehr 
Trockenzylindern sind keine Seltenheit. Die Trocken- 
leistung wird durch Einführung von heißer Luft zum 
Ausblasen der Schwaden aus der Trockenpartie erhöht. 


Vielfach findet man Trockenpartien in verti- 
kaler Anordnung. bei denen je sechs Trocken- 
zylinder beiderseits an einem Gestell gelagert sind. 
Die Vorzüge dieses Systems beruhen auf der erheb- 
lichen Einsparung der benötigten Grundfläche und 
auf der künstlichen Ventilationswirkung der kamin- 
artigen Anordnung. (Abbildung 1.) 


In einer Fabrik in Chicago sah ich acht solcher 
Trockentürme mit je 12. insgesamt 96 Trocken- 
zylinder, die durch zwei regulierbare Vorgelege ge— 
trieben werden. Wie mir gesagt wurde, bietet das 
Aufführen der Papierbahn keine Schwierigkeiten. 


Ich sah solche Trockenapparate auch an Papier- 
maschinen; die Aufführung der Papierbahn erfolgt 
wie bei den Schnelläufern durch die Sheahan- Seil- 
führung. 


Abbildung 2 zeigt einen Rundsiebzylinder 
amerikanischer Bauart. Der Zylinder hat im Innern 
keine Querverbindungen, wodurch eine Durchwirbe- 
lung des Stoifwassers vermieden wird. Gegenüber 
der üblichen Konstruktionen mit Querverbindungen 
stellt diese Bauart einen wesentlichen Fort- 
schritt dar. Besonderen Wert legt man auf genau 
rundlaufende Zylinder, die sehr kräftig ausgeführt 


werden. Die Aufnahme des Stoffes erfolgt im Gegen- 
strom. 
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Abb. 3. Rundsiebzylinder neuester Bauart, ausgeführt vom F üllnerwerk, Bad Warmbrunn. 


Rundsiebzylinder neuester Bauart, Abb. 3, die 
ohne Mittelkreuze ausgeführt werden, sind jedoch 
den amerikanischen vorzuzichen, da durch das Fehlen 
der Mittelkreuze eine Bewegung des Stoffwassers 


im Innern des Zylinders nahezu als ausgeschlossen 
gelten kann; dadurch wird die Stoffaufnahme und 
die Blattbildung noch gleichmäßiger. Sie bewähren 
sich ganz besonders zur Aufnahme dünner Deck— 


Abb. 4. Filzgarnierte Abgautschwalze. 
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schichten. Im Preise sind sie allerdings wesentlich 
teurer als die amerikanischen Rundsiebzylinder. 
An den meisten amerikanischen Rundsieb-Karton- 
maschinen trifft man als Abgautschwalzen die so- 
genannten filzgarnierten Walzen. Diese sind mit 
Längsfilzstreifen garniert, sind wesentlich weicher 
als Gummwalzen und schmiegen sich genau an die 
Oberfläche des Rundsiebzylinders an. Die Garnie- 
rung erfolgt mit gebrauchtem Naßfilz, dieselbe wird 
in den Werkstätten der Papierfabriken ausgeführt. 

Die Abbildung 4 stellt eine Abgautschwalze für 
eine Kartonmaschine von 3400 mm Siebbreite dar. 

Ich komme jetzt zur Erklärung einer Anzahl 
sehr wichtiger, in den letzten Jahren gemachter Er- 
findungen, durch welche die Arbeitsgeschwindigkeit 
der Papiermaschinen gesteigert, die Bedienung ver- 
einfacht und die Betriebssicherheit erhöht wird. 

Als erste sei der Hochdruck-Stoffauflauf er- 
wähnt. Der Apparat hat sich in wenigen Jahren 
eingeführt und gehört heute zur Ausrüstung einer 
schnellaufenden Papiermaschine. 

Ausfahrbare Siebpartien erleichtern den Sieb- 
wechsel und schonen Walzen und Sauger. 

Abbildung 5 zeigt eine in mehreren Teilen 
bei dem Siebwechsel ausgefahrene Siebpartie; leichte 
Bauart der Tragkonstruktion und gute Anpassung 
an die örtlichen Verhältnisse sind besondere Vor- 
züge der in Teilen ausfahrbaren Siebpartie, wie sie 
das Füllnerwerk baut. 

Abbildung 6 zeigt den Flächenstrahl-Bahnspritz- 
Apparat. Der Apparat dient zum Abheben und 
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Niederlegen der an der oberen Gautschwalze hoch- 
gehenden Stoffbahn in ganzer Breite. Die Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft hat diesen patentierten 
Apparat mit dem ersten Preise ausgezeichnet. 


Mit einer Saugpresse als erste Naßpresse sind 
alle neuen amerikanischen Druckpapiermaschinen 
ausgerüstet. Sie besteht aus einer unteren Walze 
als Saugwalze und einer Steinwalze als obere PreB- 
walze. Durch gleichzeitiges Saugen und Pressen 
entfernt die Saugpresse mehr Wasser als einfache 
PreßBwalzen. Bis 36 % Trockengehalt absolut wurden 
nach dem Verlassen der Papierbahn aus der Saug- 
presse auf der Dresdner Ausstellungsmaschine fest- 
gestellt (Abbildung 7). 

Da bei der Saugpresse durch das Vakuum das 
ausgepreßte Wasser und die Luft aus dem Filz ent— 
fernt werden, kann an bzw. vor der Preßstelle eine 
Wasseransammlung nicht erfolgen, wodurch Ein- 
risse in die Papierbahn vermieden werden. Auch ist 
ein Filzsauger entbehrlich, da die Bahn ohne Blasen 
in die Presse einläuft. 

Nach vorliegenden Berichten aus Kanada werden 
durch die Saugpresse ganz bedeutende Produktions- 
steigerungen und längere Laufzeit für die Naßfilze 
erzielt. 


1926 wurden in Kanada im Werte von ı Million 
Dollar Saugwalzen für Sauggautschen und Saug- 
pressen hergestellt. Bei den neuesten Schnelläufern 
wird auch die zweite Naßpresse als Saugpresse aus- 
geführt. 


Ab b. 5. Papiermaschine mit ausgefahrener Sauger partie, ausgeführt vom Füllnerwerk, Bad Warmbrunn. 
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Abb. 6. Flächenstrabl-Bahnspritzvorrichitung, ausgeführt vom Füllnerwerk, Bad Warmbrunn. 


Das Bedürfnis nach einer Filzwäsche, die be- 
sonders stark verschmutzte Filze schnell und unter 
schonendster Behandlung reinigt, ist sehr groß. Die 
Filzwäsche, Patent Franke (Abbildung 8), ist seit 
mehreren Jahren an Papier- und Kartonmaschinen 
erprobt und erfüllt die Bedingungen restlos, die man 
billigerweise an eine Filzwäsche stellen kann. Da 
bei ihr der Filz beim Waschen keiner Pressung 
unterworfen ist, wird er schnell gereinigt und durch- 
lässig erhalten. 

Die Franke-Wäsche arbeitet mit Druckluft in 
Verbindung mit einem Spritzrohr. Das hierbei ent- 
stehende Gemisch von Luft und Wasser, das den 
Filz durchdringt, bildet ein vorzügliches Filzwasch- 
mittel. Der gewaschene Filz muß dann durch eine 
Walzenpresse trocken ausgepreßt werden. 

Im Zusammenhang mit den während meines 
Vortrages angeschnittenen Fragen möchte ich auf 
eine gerade in der letzten Zeit akut gewordene 
Neuerung eingehen. Es handelt sich um die Ver- 
wendung von Wälzlagern in Papiermaschinen und 
deren Hilfsmaschinen. Die Verwendung von Wälz- 
lagern an Stelle von Gleitlagern in diesen Maschinen 
hat vor noch nicht allzu langer Zeit zu Ent— 
täuschungen geführt, weil sie keine genügende 
Lebensdauer ergaben. Inzwischen sind in der Ent- 
wicklung betriebssicherer Wälzlager ganz bedeutende 


je Reichs- 
Fortschritte gemacht worden. Wenn z. B. die 


bahn für sämtliche Wagen der neu zu bauenden 5 
trischen Stadtbahn Rollenlager verwendet, 1 
wohl angenommen werden, daß die Lager 1 11 
sicher sind und die Betriebssicherheit C. 
garantiert sein muß, da sonst ihre allgemein 

wendung niemals erfolgen würde. En 
nordischen Ländern, Schweden, 5 
sowie England und Nordamen 
f a schinen, darunter 
teilweise und 


In den 
wegen, Finnland, 
ist eine große Anzahl Papierm 
vorwiegend breite, schnellaufende, üstet; die 
auch vollständig mit Wälzlagern ir Anlaß 
Lager haben zu Betriebsstörungen Kei 
gegeben. | BR 

Welche Vorteile bieten uns die y en 1: 
nächst ein vergleichendes Beispiel aus > N nt 

Zwei Papiermaschinen. die erste 1 a 
breite und mit Gleitlagern Be den Papier 
400° Geschwindigkeit 75 bis 80 gleich 
wöchentlich; Kraftverbrauch 100 PS. Maschine, je 
breite, nach gleichem Prinzip be baue J Kugellager 
doch zum größten Teile mit Rollen- a erzeugt 130 
versehen, lief dagegen mit 500 un i 
Tonnen bei genau gleichem Kraftbedarf. 


jebs- 
‚on Betr 
An Hand einer großen Anzahl v 
ergebnissen wurde festgestellt: 
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Ersparnis an Kraft etwa 25 bis 30% bei Aus- 
rüstung sämtlicher Walzen und Zylinder der Papier- 
maschine mit Wälzlagern. 


Ersparnis an Schmiermaterial. 


Da die Lager vollständig gekapselt sind, kann 
kein Schmiermaterial auf die Siebe und Filze ge- 
langen. was als ein wesentlicher Fortschritt gegen- 
über den bekannten Sellersbüchsen angesprochen 
werden muß, 


Der geringe Kraftverbrauch des variablen 
Teiles der auf der Jahresschau 1927 in Dresden 
ausgestellten Papiermaschine von etwa 13 PS bei 
einer Arbeitsgeschwindigkeit von 60 m ist die Folge 
der vorzüglichen Lagerkonstruktion und des Mehr- 
motorenantriebes. Die Gesamtleistungsabgabe der 
Motoren ist wie folgt festgestellt worden: 


Bei einer Papier geschwindigkeit von 20 m 4,57 PS, 


. u „ 30m 6.21 PS, 
„ „ j „ 40 m 809 PS, 
o y 35 „ So m 11,01 PS. 


Es hat sich bei dieser Maschine gezeigt, daß 
der Kraftbedarf während ihrer Laufzeit keinen 
Schwankungen unterworfen war. 

Als weiteres Beispiel erwähne ich: Fine seit 
1019 im Betrieb befindliche Yankee-Maschine mit 
4250 mm Arbeitsbreite, die von Anfang an mit 
S.K.F.-Lagern versehen ist, läuft ohne besonderen 
Antrieb der Siebpartie bzw. der Gautschpresse. Die 
Mitnahme des Siebes erfolgt durch das Obertuch, 
das zwischen Gautsche, Hauptwalze und Glättzylin- 
der läuft, Fin erhöhter Verschleiß des Obertuches 
konnte nicht festgestellt werden. 


Es ist bekannt, daß bei Selbstabnahmemaschinen 
der Doppelantrieb für das Obertuch sehr oft zu 
Komplikationen geführt hat; daher wird bei diesen 


— 


Abb. 7. 
Saugpresse, ausgeführt vom F üllner werk, Bad Warmbrunn. 


Maschinen der Fortfall des Gautschpressenantriebes 

gern gesehen. l 
Nach den zahlreichen günstigen Betriebs- 

ergebnissen darf wohl erwartet werden, daB nunmehr 


Abb. 8, Pneumatische Filzwäsche, Patent Franke, ausgeführt vom Füllnerwerk, Bad Warmbrunn. 
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Abb. 9. Brustwalzenlager. 
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Abb. 10. Lager für die untere Gautschpreßwalze. 


in Deutschland die Wälzlager in Papiermaschinen 7700000 806 
mehr und mehr Verwendung finden. Vorläufig sind . ö 
wir in dieser Beziehung noch rückständig, wie die 
nebenstehende schematische Darstellung des Um- 
satzes eines bedeutenden Werkes in Kugellagern für 
Papiermaschinen einschließlich Transmissionen in 
den Jahren 1925 und 1926 für verschiedene Länder 
deutlich erkennen läßt. 
Die wichtigsten Lagerkonstruktionen, die für 
den Papiermaschinenbau in Frage kommen, zeigen 
folgende Bilder, die mir von der SKF-Norma in 
freundlicher Weise zur Verfügung gestellt wurden. 
Abbildung 9 ist ein Pendelrollenlager als 
Lagerung für die Brustwalze, obere Gautschpreß— 
walze usw. Gegen Eindringen von Wasser ist das er 
Lager durch eine Labyrinthdichtung geschützt. 
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Abb. 11. Trockenzylinder-Lager für schmale Maschinen. 


Abbildung 10 zeigt die für die Lagerung von 100 ist und bei zunehmender Tourenzahl und 
der unteren Gautschwalze und der Naßpreßwalze abfallender Belastung steigt. Daraus ergibt sich- 
üblichen Lager: auf der Triebseite ein Lager mit ohne weiteres, daß bei hoher Tourenzahl nur die 
zwei Zylinderrollenlagern, auf der Führerseite ein Verwendung von Wälzlagern in Frage kommen kann. 


Pendelrollenlager. Bei der Wahl derselben ist darauf Die führenden deutschen Elektrizitätsfirmen 
Rücksicht genommen, daß die Walzen bei dem Sieh- haben sich diese Erfahrungswerte zunutze gemacht 


und Filzwechsel einseitig angehoben werden können. und sind dazu übergegangen, Elektromotoren mit 
Abbildung 11 zeigt die Lagerung für Trocken- Wälzlagern auszuführen. 
zylinder. Hierbei wird der Trockenzylinder durch Die Mehrkosten für Wälzlager gegenüber Gleit- 
ein Pendelkugellager auf der Triebseite gchalten. lagern betragen von dem gesamten Preise der Pa- 
Das Lager auf der Führerseite ist als Zylinder- Piermaschine, ohne Antrieb gerechnet, etwa 10%. 
rollenlager ausgebildet, um die durch die Erwärmung Da eine 30 ige Kraftersparnis erzielt wird, können 
sich ergebende Längsausdehnung auszugleichen. die Motoren von dem Mehrmotorenantriebe 30 % 
Die Kurventafel 12 bringt einen Vergleich der kleiner gehalten werden, was eine 20 %ige Verbilli- 
Reibungsziffern von Gleit- und Kugellagern. Wie gung des Mehrmotoren-Antriebes zur Folge hat. 
hieraus hervorgeht, bleibt der Reibungskoeffizient 
bei Wälzlagern bei allen Tourenzahlen konstant und 
liegt unter 0,005, während der Reibungskoveffizient 
bei Gleitlagern am günstigsten bei einer Tourenzahl 


VERGLEICH DER REIBUNGSZIFFERN 
VON GLEIT-U. KUGELLAGERN 
_NACH PROF STRIBECK. 
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Sc ; Trockenpartie, aus- 
Abb. 13. Schneckenradantrieb der 
reführt vom Füllnerwerk, Bad Warmbrunn. 


Abb. 12 (Siehe auch Abb. 14. 
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Abb. 14. 


Abb. 15. Trockenzylinder, mittels Bindfaden durch den Luftzug eines Ventilators angetrieben. i, 
Der Zylinder läuft auf SKF-Norma-Wälzlagern. | 
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Die Vorteile, die uns die Wälzlager bieten, wie- Schübe werden in Drucklagern aufgenommen: sie 
gen bei weitem die Mehrkosten auf; es wird eine sind in Schutzgehäusen und Schutzhüllen 0 
Verzinsung und schnelle Amortisation der Mehr- so daß die Wartung und Schmierung e 
kosten in kurzer Zeit erreicht. Lager der Papiermaschine auf der Triebseite abar 

Im ersten Teile meines Vortrages machte ich be- Gefahr erfolgen kann. . 
reits darauf aufmerksam, daß die Stirnräder der 


Trockenpartien amerikanischer Schnelläufer eine Der Antrieb bietet folgende Vorteile: 


Steigerung der Arbeitsgeschwindigkeit über 300 m Vollständig gcräuschloser und stoßfreier Gang 
nicht zulassen. Eine gute Entlüftung der Trocken- auch bei höchster Arbeitsgeschwindigkeit der 
partie und eine bequeme Papierführung bedingen Papiermaschine, 

einen großen Abstand zwischen der unteren und Zugänglichkeit für alle Lager auf der Triebseite, 
oberen Reihe Papiertrockner. wodurch die Stirn- besserer Gesamtwirkungsgrad gegenüber dem 
räder einen großen Durchmesser erhalten und infolge Stirnradantriebe, 

ihrer hohen Umfangsgeschwindigkeit schr unruhig größere Sicherheit gegen Unfälle, da vollständig 


laufen. Die Stirnräder bilden für die Bedienung gekapselt, 
der triebseitigen Lager eine Barriere; es ist auch 
schr schwer, die Maschine auf der Triebseite wegen 
ihrer Unzugänglichkeit sauber zu halten, Es besteht 


Anwendbar ist der Antrieb nur bei einem Mehr— 
motorenantriebe und Lagerung der Zylinder in 


5 l Wälzlagern. 
daher schon lange das Bestreben, die Triebseite der P 
Maschine ebenso zugänglich zu erhalten wie die Für den neuen Antricb tst Patentschutz be- 
Führerscite. Seitdem für die Lagerung der Trocken- tragt. 


zylinder betriebssichere Wälzlagerkonstruktionen Der Antrieb hat inzwischen für die Bedürfnisse 
geschaffen worden sind, konnte ein neuer Antrieb der schnellaufenden Druckpapiermaschinen eine 
für die Trockenzylinder Verwendung finden, mit Aenderung erfahren und ist anwendbar für höchste 
dem die Füllner-Papiermaschine auf der Jahres- KArbeitsgeschwindigkeiten. (Abbildung 14.) 

schau Deutscher Arbeit in Dresden versehen wurde. Die günstigen Resultate mit Wälzlagern gaben 
(Abbildung 13.) Dem Antriebe brachte man in Veranlassung, einige Versuche anzustellen, deren 
Fachkreisen großes Interesse entgegen. Die Räder Ergebnisse die Erwartungen weit übertroffen haben. 


des Antriebes haben etwa den halben Durchmesser Zunächst dürfte das folgende Experiment inter- 
der Trockenzylinder, die sic zu treiben haben. laufen essieren: 

daher auch nur mit der halben Zylinderumfangs- Ein Trockenzylinder im Gewicht von etwa 
geschwindigkeit. Die Getriebe bestehen aus gehärte- 3000 kg konnte mittels eines schwachen Bindfadens 


tem Edelstahl und einer Sonderbronze. Achsiale durch den Luftzug eines kleinen Ventilators an- 
getrieben werden. Zum Antriebe waren bei 10 Um- 
drehungen in der Minute nur tis PS notwendig. 
Natürlich haben hierbei die Reibungswiderstände. 
die durch den Schaber der Filzführung und durch 
die Abdichtung der Heizgarnitur entstehen, keine 
Berücksichtigung gefunden. (Abbildung ı3.) Trotz- 
dem war das erzielte Resultat so günstig. daB man 
die Möglichkeit in Betracht 20g. unter gewissen 
Vorbedingungen den zwangläufigen Antrieb der 
Trockenzylinder im Trockenapparat einer Papier- 
oder Kartonmaschine fortzulassen. 

Angestellte Versuche haben dann auch gezeigt. 
daB dies ohne nachteilige Auswirkungen auf die 
Papierbahn sehr gut möglich ist. In einem solchen 
Falle muß für jeden Filz nur ein einziger Trocken- 
zylinder, am vorteilhaftesten der am meisten vom 
Filz umspannte Filztrockner, einen Antrieb er— 
halten, während alle übrigen Papier- und Fiiz- 
trockner ohne Antrieb nur durch den Trockenfilz 
mitgenommen werden. 

Die Versuche haben ergeben, daB die Umfangs- 
geschwindigkeit der nicht angetriebenen Papier- 
trockner nur unwesentlich zurückbleibt. Bei 60 in 
Papier geschwindigkeit wurde eine Nacheilung von 
Abb. 16. Tabyrinth- Dichtung, ausgeführt vom Füllner- nur 0,3 mm per Meter Papier festgestellt, oder um- 

werk, Bad Warmbrunn. gerechnet auf den Zylinderumfang ergibt das nur 
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12 mm. Nach den Versuchen ist zu erwarten, daß 
bei erhöhter Geschwindigkeit die Nacheilung der 
Zylinderumfänge im Verhältnis zur Geschwindig- 
keitssteigerung geringer wird, da auftretende Wider- 
stände besser ausgeglichen werden, 

Für den neuen Antrieb der Trockenpartie ist 


Patentschutz beantragt. 

Vielleicht findet sich eine Papierfabrik bereit, 
an einer breiten schnellaufenden Maschine einen 
weiteren Versuch mit der neuen Frfindung zu 
machen, um über die Brauchbarkeit derselben ein 
abschließendes Urteil zu erhalten. Der Versuch 
kann jedoch nur zu einem befriedigenden Ergebnis 
führen, wenn dabei die Lagerung sämtlicher Zylinder 
und Leitwalzen in Wälzlagern erfolgt und als Heiz- 
armaturen packungslose Labyrinthdichtungen Ver- 
wendung finden, damit die Reibungswiderstände auf 
das geringste beschränkt bleiben. Abbildung 16 zeigt 
eine packungslose Labyrinth-Heizarmatur D.R.P. 

Die Schwierigkeiten, die sich bei dem Aus- 
wechseln von Packungsmaterial bei den üblichen 
Heizgarnituren ergeben, sind hinreichend bekannt. 
Die Arbeiten können nur bei einem Stillstande der 
Maschine, gewöhnlich an einem Sonntage, erfolgen, 
wofür teure Löhne aufgewandt werden müssen. 
Es ist festgestellt worden, daß die Instandhaltungs- 
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kosten pro Trockenzylinder im Jahre etwa 60,— NM. 
betragen. Auch ist der Kraftverbrauch nicht un- 
bedeutend, wie jeder Betriebsmann weiß. Bei der 
Labyrinth-Heizarmatur fallen diese Uebelstände fort. 
Allein schon die große Kraftersparnis spricht für 
den Einbau der neuen Patentarmatur. Bemerkt 
sei noch, daß die packungslosen Labyrinth-Heiz- 
armaturen sich seit mehreren Jahren in Betrieb be- 
finden und während dieser Zeit gut bewährt haben. 

Nicht unerwähnt sei die patentierte Zentrale 
Trockenfilzspann- und Entspannungsvorrichtung, 
System Kaltschmidt. Durch dieselbe werden sämt- 
liche Trockenfilze der Papiermaschine zu gleicher 
Zeit selbsttätig entspannt und zu gegebenem Zeit- 
punkt in gleicher Weise in ihre ursprüngliche 
Spannung zurückgeführt. In einfacher Weise werden 
die Filze mittels Druckknopfsteuerung gespannt und 
entspannt, ohne daß ein Ueberspannen eintritt. (Ab- 
bildung 17.) 

Rollapparate mit Elektrowickler (Abbildung 18) 
bieten folgende Vorteile gegenüber Rollapparaten 
mit den bekannten Friktionskupplungen: 

Keine Transmissionen zum Antriebe, 

direkte Kupplung der Tambours, daher kein Ver- 
lust an Energie, 

wenig Wartung, da selbsttätig regulierend, 
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Abb. 19. Pope-Roller. 
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Abb. 21. Papiermaschine, 3800 mm Siebbreite (Antriebseite), zur Herstellung von Pergamynpapier, ausgeführt 
vom Füllnerwerk, Bad Warmbrunn. 


festere, gleichmäßigere Wicklung der Papierrollen, Bei höheren Arbeitsgeschwindigkeiten kommt 
daher etwa 20—25 % höheres Gewicht der Pa- nur der Pope-Roller in Frage. (Abbildung 10.) 
pierrollen. Die Ueberführung der Papierbahn auf den Tam— 
Br Der Elektrowickler eignet sich für Papier- bour erfolgt hierbei durch komprimierte Luft in 
maschinen bis zu einer Geschwindigkeit von kontinuierlicher Folge. 
200 m. Die Tambours werden bei diesem Apparat von 
Zum Betriebe ist Drehstrom erforderlich. einem am Umfange mit der Papiergeschwindigkeit 
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Abb. 22. Dieselbe Maschine, von oben gesehen. 
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laufenden Zylinder, ähnlich wie bei dem bekannten 
Rollapparat, System Bischoff, mitgenommen, so daß 
eine Regulierung während des Betriebes fortfällt. 

Der Mehrmotorenantrieb für den variablen Teil 
der Papiermaschine bewährt sich gut und gehört 
heute, ebenso wie der Hochdruck-Stoffauflauf, die 
Saugwalze und der Pope-Roller zur Ausrüstung einer 
schnellaufenden Papiermaschine. 

Bei Arbeitsgeschwindigkeiten von über 
sollten Transmissionsantriebe nicht mehr 
wendung finden. 

Für Papiermaschinen mit geringerer Geschwin- 
digkeit und für Maschinen mit einer großen Anzahl 
von Gruppen ist der Mehrmotorenantrieb in der An- 
schaffung zu teuer, z. B. für eine Papiermaschine mit 
10-13 Gruppen und Kraftbedarf 100 200 PS. 
Fine Verzinsung und Amortisation der Mehrkosten 
durch Ersparnis an Kraft gegenüber einem modernen 
Transmissionsantriebe kann bei den heutigen Geld- 
verhältnissen und diesen kleinen Maschinen nicht er- 
wartet werden. 

Die Abbildung 20 zeigt einen modernen Antrieb, 
bei welchem die Aggregate des variablen Teiles von 
einer parallel zur Papiermaschinenachse angeord- 
neten Transmission mittels Spezialgetriebe ihren 
Antrieb erhalten. Der variable Motor wird hierbei 
vorteilhaft zwischen zwei Wellensträngen der Trans- 
mission angeordnet. 


180 m 
Ver- 


Abb, 23. 
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Die Abbildung stellt den Antrieb schematisch dat. 

Der Antrieb bietet folgende Vorteile: 

Keine breiten Riemen oder Seile zur Uebertragung 
der Kraft von Vorgelege zu Vorgelege. 

Leichte Regulierung der Papierzüge. 

Geringer Platzbedarf für den Antrieb. 

Große Uebersichtlichkeit. 

Hoher Wirkungsgrad. 

Eine große Anzahl Karton- und Papiermaschinen 
vom Füllnerwerk ist mit diesem Antriebe in den 
letzten Jahren versehen worden, darunter eine 
Maschine von 3800 mm Siebbreite zur Herstellung 
von fettdichten Papieren. 

Die Abbildung 2ı zeigt diese Maschine von der 
Triebseite; die übersichtliche Anordnung der An- 
triebe gefällt allgemein. l 

Die Abbildung 22 zeigt die Ansicht der Papier- 
maschine von der Führerseite. Als Gegenstück zı 
dieser Maschine ist vor kurzem noch eine 5000 mm 
breite Pergamynmaschine vom Füllnerwerk nach 
Schweden geliefert worden. l 

Wenn es sich mit der Wirtschaftlichkeit veren- 
baren läßt, ist ein direkter Antrieb der konstant lau- 
lenden Aggregate durch Motoren zu empfehlen. 10 
gutes Beispiel hierfür bietet die Dresdener an 
lungsmaschine, bei welcher der konstante Teil ohne 
Riemen getrieben wurde. ei 

Wie vorteilhaft sich der Antrieb für die einde 
nen Maschinen durch den direkten Motorantrieb ge- 
staltet, zeigt das in Abbildung 23 dargestellte 
Schüttelwerk. 2. 

Bevor ich meinen Vortrag beende, will ich noch 
einen neuen zum D. R. Patent nen 
stoffreißer zum Zerreißen von feuchten und troc Bi 
Zelluloserollen erwähnen. Die Rollen werden 1 
einen Kettentransport dem rotierenden e 
des Reißers zugeführt, wodurch sie eine Drehung 3 
halten. Durch die Drehbewegung der Rolle 05 5 
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Abb. 24. Zellstoff-Zerreißer auf dem Versuclisstande, ausgeführt vom Fülmerwerk, Bad Warmbrunn. 


bildung 24 stellt den Reißer auf dem Probierstand Ich hoffe, Ihnen hiermit einen kurzen Ueberblick 
dar und Abbildung 25 in einer Papierfabrik. über Neuerungen an Papier— und Nartonmaschinen. 

Die Zelluloserollen werden in etwa ı% Minuten insbesondere über die Fortschritte, die in der Ent- 
in kleine Stücke zerrissen, die von einem Elevator wicklung von Hochleistungsmaschinen in den letzten 
den Bleichholländern zugeführt werden. Jahren gemacht worden sind, gegeben zu haben. 
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Abb. 25. Zellstoff-Zerreilier im Betrieb einer Papierfabrik. 
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Fachliteratur 


Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H. 
Berlin S 42 


Dieckmann, Richard, Fabrikdirektor: Die Fabrikation 
des Zellstoffes aus Holz (Sulfitzellstoff). 1. Kapitel: 
Geschichtliches. 2. Kapitel: Das Fabrikations wasser. 
3. Kapitel: Die Behandlung des Holzes. 4. Kapitel: 
Die Herstellung der Sulfitlauge. 5. Kapitel: Die 
Kocher und der Kochprozeß. 6. Kapitel: Die Auf- 
arbeitung und das Bleichen des Zellstoffes. 7. Ka- 
pitel: I. Die Faserrückgewinnung; II. Die Verarbei- 
tung und Verwertung der Ablaugen. 8. Kapitel: Die 
chemischen Untersuchungsmethoden. Nachtrag zum 
dritten Kapitel. Nachträge zum vierten Kapitel. 
Sachregister. Namensregister. 45 Bogen 4". Mit 
365 Abb. In Halbl, geb. 25 M., Porto 40 Pf. 


Mit diesem Buche ist eine außerordentlich klare und über- 
sichtliche Bearbeitung der in den letzten Jahrzehnten technisch 
so hoch entwickelten Zellstoffabrikation nach dem Sulfitverfahren 
Kegeben, wie sie in der Fachliteratur noch nicht vorhanden ist. 
Besonders muß hervorgehoben werden, daß die fabrikatorische 
Praxis eingehend behandelt wird, die zweifellos vielen Fachleuten 
reiche Anregung bringt und jungen Anfängern und Studierenden 
als ein sehr geeignetes Hilfsmittel zur Erlangung der Fabrikations- 
kenntnisse dienen wird. Das Werk füllt eine große Lücke aus. 


Hägglund, Prof. Erik: Die Natronzellstofi-Fabrikation. 
369 Seiten 4° mit 250 Abb. und 3 Tafeln. In Halb- 
leinen geb. 30 M., Porto 40 Pf. 


Während in den bisherigen Werken übe: die Zellstoffabri- 
kation der alkalische Aufschluß der pflanzlichen Rohstoffe, also 
die Natron- und Sulfatzellstoffabrikation, stets nur in großen 
Zügen und weniger ausführlich behandelt worden ist, finden wir 
in der Häsglundschen Arbeit eine bis in alle Einzelheiten gehende 
Darstellung dieses interessanten, wichtigen und entwicklungs- 
lähigen Fabrikationszweiges, sowohl was die Chemie der einzel- 
nen Prozesse anbelangt, als auch hinsichtlich der mechanischen 
und insbesondere der wärmewirtschaftlichen Seite. Der Verfasser, 
dessen Name die beste Gewähr für die Güte des Werkes bietet, 
hat hierbei aus eigener Anschauung, gewonnen in einem Lande, 
in welchem die Natronzellstoffabrikation ungleich größere Be- 
deutung besitzt als in Deutschland, aus eigener Forschertätigkeit 
und mit der Gabe des Pädagogen geschöpft, und führt, aussehend 
von den theoretischen Grundlagen, den Leser in die praktische 
Seite der Fabrikation ein. — Bei der Darstellung dieser Kapitel 
standen ihm andere hervorragende Fachleute zur Seite, von denen 
nur die auch bei uns hochgeschätzten C. G. Bergman, Helsing- 
fors, G. Sundblad, S. Sandberg und G. Magnusson genannt seien. 
So ergibt sich ein chemisches, maschinelles, apparatives und 
wärmewirtschaftliches Gesamtbild der heutigen Natron- und Sulfat- 
zellstoffabrikation, wie wir es uns nicht besser wünschen können, 
und nicht nur dem Fachmann, sei er Theoretiker oder Praktiker, 
sondern auch dem Studierenden, der sich auf der Hochschule 
dem Sondergebiet der Zellstoff- und Papierfabrikation widmet. 
wird das Werk willkommen sein. 


Rehn, Arnold: Kraftverbrauch zum Mahlen von Halb- 
und Ganzzeug in der Papierfabrikation. Mit 2 Abb,, 
10 Tabellen und 22 Diagrammen im Text und auf 
2 Tafeln. 1,50 M., Porto 30 Pf, 


Der Kraftverbrauch wird in der eingchendsten Weise fest- 
gelegt, sowohl bei der Halbzeugmahlung als auch bei der Ganz- 
zeugmahlung. Den Inhalt bilden weiter: ein Vergleich zwischen 
kleinen und großen Holländern, der Unterschied beim Zusammen- 
En der Kraftverbrauch beim Kollern und die Kraftersparnis 
eim Eintragen gekollerter Stoffe gegenüber dem Eintragen von 
Hand in den Holländern. 


Grewin, F.; Verwendung von Wärme und Kraft in der 
Papierindustrie, Groß-8°, 70 S. mit 17 Abb. und 
einigen Kurven und Diagrammen im Text. Pr. 1 M., 
Porto 15 Pf. 


Gerade in heutiger Zeit, wo man den Fragen der Wärme— 
wirtschaft wesentlich gesteigertes Interesse entgegenbringen muß, 
45 so wirtschaftlich wie nur irgend möglich zu produzieren, ver— 
a dieses Buch eingehende Beachtung. Den Inhalt bilden: 
5 Ausnutzung der Rauchgase, Wärmeübertragung, Dampf- 
anlagen, Krafter zeugung, Papiertrocknung, Heizung und Luftung, 
entilationen, Wärmebilanz. 


Dachauer Papierfabriken 


Iktiengesellschaft in 


Blasweiler, Th, E.: Verwendung von Wasserglas zum 
Leimen von Papierstoff. 1,25 M., Porto 39 Pf. 


Die verdienstvolle Arbeit, die vem Verein der Zellstoff- und 
Papierchemiker und ingenieure durch Erteilung eines Preises 
ausgezeichnet wurde, hat folgenden Inhalt: Reine mineralische 
Leimung, Wasserglas und Harz. Wasserglas und Fettsäuren. 
Tierleim. Stärke und Kasein. 


Krahl, Katharina: Kartellbe wegung und Kartell- 
probleme in der deutschen papiererzeugenden In- 


dustrie, unter besonderer Berücksichtigung der 
Kriegs- und Nachkriegszeit. 178 S. 10 M., Porto 
40 Pf. 


Die Produktionsfrage steht im Vordergrund der Wirtschafts- 
interessen. Man muß dieser Frage volle Aufmerksamkeit widmen, 
um nicht still zu stehen, sondern fortzuschreiten. Ein beachtens- 
werter Wegweiser hierfür ist das in weiten Kreisen der deutschen 
Papierindustrie bekannte, oben erwähnte Buch. Für jeden sind 
die Ausführungen, Gedanken, Anregungen und Schlußfolgerungen 
der Verfasserin notwendig. Dr. Clemens urteilt über das Werk: 
$ . wiederhole ich, daß ich der Schrift weiteste Verbreitung 
wünsche . .. zur Aufrüttelung der Gemüter, die hier von kundiger 
Hand in den L.ichtkreis sachlich-wirtschaftlicher Betrachtungen 


hineingezogen werden.“ 

H. Rappold: Theorie des Antriebs und Kraftbedarfs 
von Papiermaschinen. / E. Oeman: Theorie der 
Harzleimung. Din A 4, Halbleinen blau geb. 4 M. 


Der Band enthält zwei äußerst bemerkenswerte Arbeiten, die 
von grundlegender Bedeutung für die neuzeitliche Papierfabri- 
kation sind. In der ersten Arbeit macht uns Obering. H. Rappold 
auf Grund von eingehenden Berechnungen und Ausführungsbei- 
spielen mit der Theorie des Antriebs und Kraftbedarfs von 
Fapiermaschinen bekannt und gibt damit ein erschöpfendes Bild 
der an und für sich außerordentlich schwierigen und kompli- 
zierten Materie. Jeder neuzeitlich eingestellte Fachmann, der 
mit den Forderungen des Tages Schritt halten will, wird daher 
diese Schrift nicht entbehren können, In der zweiten Arbeit, die 
ın Schweden preisgekrönt war, gibt der bekannte Forscher 
E. Ocman (Dozent an der Technischen Hochschule, Stockholm) 
auf Grund eigener, langwieriger und gründlicher Versuche einen 
Ueberblick über das ganze Problem der Harzleiinung. Viele 
Tabellen und Abbildungen im Text erläutern die Ausführungen 
beider Arbeiten. In seinem blauen Leinenbande mit Silberpräßung 
wirkt der Band (Schrift 18 des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure) recht dekorativ und gereicht neben 
seinem praktischen inneren Werte jeder Bücherei zur Zierde. 


August Harpfs gesammelte Schriften. Chemisch-tech- 
nische Veröffentlichungen aus den Jahren 1890 
bis 1905. Schriften des Vereins der Zellstoff. und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure, Band 17. Zusam- 
mengestellt von Walter Sembritzki. 256 S., 


8". 7.50 M. 

Mit Hofrat Prof. Dr. August Harpf (1861—1925) ist ein Bahn- 
brecher für die Sullitzellstoff- Industrie dahin gegangen, dessen 
Andenken wachzuhalten und zu chren, der Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und Ingenieure in seiner Schriftenreihe den 
vorliegenden Band als ein hochwichtiges Quellenmatcrial heraus- 
gegeben hat. Harpf war anfangs Chemiker im Laboratorium 
Mitscherlichs, wo er fast zwei Jahre arbeitete und wissenschaft- 
liche Untersuchungen über das cben erst erstandene Sulfitver- 
fahren ausführte. Seine verstreuten Schriften über dieses Wissens- 
gebiet Fat in mühevoller Arbeit Direktor Walter Sembritzki ge- 
sammelt, und zwar die nachstehenden: Chemie des Sulfitver- 
fahrens, Der Laugenturm, Sulfitlaugen, Sulfitverfahren, Beiträge 
zur Kenntnis der chemischen Vorgänge beim Sulfitverfahren, 
Schwefeldioasd, Die Verwertung der Sulfitstoffablauge, Luft- 
bedarf in Sulfitstoff-Fabriken beim Brennen von Schwefel und 
beim Rösten von Kies, Ueber die Autoxydation des Schwefels, 
Die Löslichkeit von Schwefeldioxyd im Wasser, Lösungsmittel für 
Zellstoff, Bleichstoffe, Flussiges Schwefeldioxvd, Zellstoffgchalt 
verschiedener Hölzer. Zahlreiche Tabellen, Kurvenbilder, Zeich- 
nungen, Abbildungen und Maschinenabbildungen erhöhen die 
Verständlichkeit der Ausfuhrungen Harpfs. 

Schrohe, Dr. A., Geh. Reg.-Rat: Die Verwertung der 
Zellstoffablaugen. Patentliteratur 1912 bis 1924. 
Schriften des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure. Band 16. 140 Seiten, 
8". Preis 2 RM. 

Gewissermaßen als Fortsetzung und Ergänzung der verdienst- 
vollen Schrift von Dr. Max Müller: „Die Literatur der Sulfit. 
ablauge'', legt der Verfasser hier eine Zusammenstellung aller das 


Gebiet der Sulfit- und Sulfatablaugen betreffenden und seit dem 
Jahre 1912 erschienenen Patente vor. Den Hauptteil der Schrift 


München 
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nimmt die Ordnung der Patente nach folgenden Sachgruppen ein: 
Alkohol und Gärung, ! Aufarbeitung und Regene- 
rierung, Bindemittel und Brikettierung, Brennstoff- Kohle — Graphit, 
Destillation (trockene und mittels überhitzten Wasserdampfs), 
Düngemittel, Futtermittel, Gerbstoff und Gerbverfahren, Kleb. 
stoffe u. dgl., Lignin, Schwefel und Schwefelwasserstoff, Schwef- 
lige Säure und Sulfite, Verdampfung -Konzentration und nasse 
Destillation, Wärme-Rückgewinnung. Dann folgt die Ordnung der 
Patente nach ihrer zeitlichen Reihenfolge, welcher sich ein Ver- 
zeichnis der angeführten Patente anschließt. Den Schluß der 
Schrift bilden ein Sachverzeichnis sowie ein Verzeichnis der Er- 
finder und Patentanmelder. 


Lorenz, Dr. phil., Rudoli: Kolloidstudien über die 
Harzleimung des Papieres. Schrift 15 des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
4°, 40 Seiten, Preis 1 RM. 


Diese Arbeit wurde 1923 von dem vorerwähnten Verein 
preisgekrönt und in seine Schriftenreihe aufgenommen. Sie be- 
faßt sich ın ihren zwei Hauptteilen mit der Statik und der 
Dynamik der Harzleimung. Die Unterkapitel behandeln: Dar- 
stellung reinen Untersuchungsmaterials, Dispersoidanalyse, Ober- 
flächenspannung und innere Reibung, Die chemischen Gleich- 
gewichte im Leimholländer, Flockungserscheinungen bei der Harz- 
leimung, Die i des Tonerdehydrates bei der Leimung und 
die elektrostatische Leimungstheorie. 


Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 
Leipzig 
B. Possaner von Ehrenthal: Lehrbuch der chemischen 


Technologie des Papiers. Mit 42 Abbildungen und 
Tafeln. 1923, VIII. 256 Seiten. 


A.Hartleben’s Verlag, Wien und Leipzig 


Papierspezialitäten. Anleitung zur Herstellung von 
den verschiedensten Zwecken dienenden Papier- 
fabrikaten. Von L. E. Andes. Zweite Auflage. 
Mit 54 Abb. 21 Bog. 5 RM., geb. 6 RM. 
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Die Fabrikation der Papiermaché. und Papierstoll. 
waren. Von L. E. Andés. Zweite Auflage. Mit 
132 Abb. 25 Bog. 5 RM., geb. 6 RM. 


Zellulose, Zelluloseprodukte und Kautschuksurrogate. 
Von Dr. J. Bers ch. Zweite Auflage. Mit 31 Abb. 
14 Bog. 5 RM., geb. 6 RM. 


Die Herstellung von Asbestpappe und Asbestpapier. 
Von K. A. Weniger. Mit 48 Abb. 12 Bog. 4 RM. 


Verlag S. Hirzel in Leipzig 


Elektrische Papiermaschinenantriebe. Ein Lehrbuch 
der Energieverhältnisse und des Antriebs der 
Papiermaschine. Von Wilhelm Stiel, Ober- 
ingenieur Dr.-Ing. in Siemensstadt. Mit 202 Abb. 
XI und 286 Seiten mit Reg. Gr.-8°. 1924. Geh. 
16 M., Halbleinenbd. 18 M. 


(Aus der Serie „Elektrizität in industriellen Betrieben 


herausgegeben von Prof. Dr.-Ing. e. h. W. Philipp. 
Dieser Band enthält eine erschöpfende Behandlung des elck- 
trischen Antriebes von Papiermaschinen nach jeder Richtung bin. 
Nach einigen einleitenden Worten über die Papiermaschine 
werden die Anforderungen an den Antrieb der Papiermaschine. 
der Energiebedarf der Papiermaschine und des Rollapparates und 
die Ausführungs möglichkeiten des regelbaren Papiermaschinen- 
antriebes besprochen. Die Regelsysteme selbst, das Verhalten 
der einzelnen Anordnungen hinsichtlich der Geschwindigkeits- 
konstanz, die selbsttätige Gleichhaltung der Arbeitsgeschwindig- 
keit, der Einzelantrieb sowie die Ausführung der Papiermaschinen- 
antriebe werden ausführlich behandelt. Zum Schluß wird kur: 
die Frage der regelbaren Dampfmaschine gestreift, ebenso die der 
elektrischen Heizung der Trockenzylinder. 
(Zeitschrift des Vereins Deutscher Ingenieure.) 
Ohne sich zu sehr in sonderelektrischen Gedankengängen tt 
verlieren, behandelt der Verfasser in wohlverstandenem Cu- 
sammenhang mit den Forderungen der produzierenden Maschine 
alle Fragen, die der Maschinenantrieb aufwirft, und beantworte! 
sie mit Gründlichkeit und wissenschaftlicher Sicherheit. 
(Papier-Zeitung.] 
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2 Wärmewirtschaft und Sulfitkochprozeß. 

9 Von Dipl.- lug. Laas er. 

ak Vortrag, gehalten in der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
ire und Ingenieure am 1L Dezember 1926 in Berlin. 

N 

3 Meine Damen und Herren! Einzelheiten vollkommene wärmetechnische Lösung. 
=. Ueber Wärmewirtschaft ist bekanntlich in den die wirtschaftlich sich dann als schwerer Ballast 
een Jahren sehr viel gesprochen und geschrie- auswirkt. Es sei mir gestattet, an ein Beispiel zu 
1 ben worden, so daß wie üblich das Interesse an erinnern, das ich bereits vor vielen Jahren brachte, 
dieser Materie etwas zu erschlaffen beginnt. Das bei welchem ich feststellte, bis zu welchem Maße 
. man Dampf oder Wärme, z. B. bei Kondensations- 


ist auch leicht verständlich, wenn man bedenkt, 
daß häufig der Erfolg wärmewirtschaftlicher MaB- 
nahmen in einem Mißverhältnis zu dem Maße der 
aufgewendeten Mittel steht. Wir wissen ja alle, 
daB man wärmetechnisch großartige Erfolge er- 
zielen kann, aber wenn man diese im Rahmen der 
Gesamtwirtschaft betrachtet, so stellt sich manch— 
mal heraus, daß zwar einige Prozente Kohle oder 
Wärme gespart werden, aber das Endprodukt, mit 
i dem man Geld verdienen muß, wird durchaus nicht 
Fa billiger. Dazu kommt, daß unter den heutigen Ver- 
hältnissen Konjunktur- und Absatzfragen oft eine 
Er wrößere Rolle spielen, und Sie wissen ja sowohl 
„ aus eigener Erfahrung wie auch aus Abhand- 
lungen und Vorträgen, daß zu jedem Betrieb eine 

„ Mindestproduktion gehört, bei deren Unterschreiten 
— auch im bestgeleiteten Betrieb eine Rentabilität auf- 
‚ hört. Da jedoch von mancher Seite die wärme- 

! wirtschaftlichen Probleme allzu sehr in den Vor- 
n dergrund gedrängt wurden, habe ich mich bereits 
vor mehr als einem Jahre veranlaßt gesehen, im 
„Archiv für Wärmewirtschaft“ einen Artikel zu ver- 

— öffentlichen: „Der Sinn der Wärmewirtschaft“, 
dessen Kern ich folgendermaßen definierte: „Wärme— 
hi wirtschaft besteht darin, den gesamten Produktions- 
„Prozeß nach wirtschaftlichen Grundsätzen in allen 
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“©. Einzelheiten durchzuprüfen und mit Hilfe neuzeit- 
a licher Wärmetechnik die Befriedigung des Bedarfs 
r mit dem geringsten Aufwand an Mitteln durch- 
zuführen; sie ist also nur eine Abart der Produk- 
a tionswirtschaft, wenn man als Bezugseinheit die 
-iil Wärmemenge verwendet.“ 
al Aus dieser Definition geht klar hervor, daß 
„man in der Wärmewirtschaft alle Produktions- 
„„ größen in WE einführen muß, also auch Löhne, 
b Unkosten usw. usw., d. h. aber, daß man damit 
, wieder auf die Endkalkulation kommt. Die Wärme- 
* wirtschaft hat sich willig dem Produktionsprozeß 
„„ eln, unter Umständen sogar unterzuordnen, sie darf 
a sich aber auch nicht damit begnügen, daß sie den 
Dampf- und Wärmeverbrauch je Produktionsein- 
a heit feststellt, z. B. im Kochprozeß, sondern sie muß 
. Weiter greifen und, um nur ein Beispiel heraus- 
* zugreifen, auch die für Transporte usw. aufgewen- 
: dete Energiemenge in Betracht ziehen. 
2 i Wir könen daher ruhig sagen, daß unter Um- 
stānden eine wärmetechnisch weniger vollkommene 
ge Maßnahme sich auf die Kosten des Endproduktes vor- 


anlagen, ungenutzt entweichen lassen kann, ehe der 
Betrieb unwirtschaftlicher wird als bei einer Kon- 
densationsanlage, und solche Beispiele lassen sich 
in Fülle bringen. Um Mißverständnisse zu ver- 
meiden, soll damit nicht gesagt sein, daß man die 
Wärmewirtschaft vernachlässigen soll, aber man 
soll Wirtschaften nicht mit Konstruieren ver- 
wechseln. 

Dank der liebenswürdigen Aufforderung Ihres 
Geschäftsführers, Herrn Dr. Opfermann, dem 
ich auch an dieser Stelle meinen verbindlichsten 
Dank aussprechen möchte, habe ich diesen Vortrag 
übernommen, jedoch gleich mit der Bedingung, 
nicht länger als 20 Minuten zu reden. Ich bin gern 
darauf eingegangen, zumal eine eingehende Behand- 
lung dieses Themas uns tagelang festhalten würde, 
vor allem aber liegen so ausgezeichnete Arbeiten 
wie die von Dr. v. Laßberg, Dr. Sieber und 
vielen andern vor, daß schon ein gewisser Mut dazu 
gehört, hier noch Ergänzungen bringen zu wollen. 

Meine Herren! Ich habe es immer als die vor- 
nehmste Aufgabe der Wärmewirtschaft betrachtet, 
Anregungen zu geben und nicht bloß Feststellungen 
zu machen, und so möchte ich heute über das Ge- 
biet der Feststellungen, die häufig infolge der 
mangelhaften Angaben über die Begleitumstände 
nur bedingten Wert für Vergleiche haben, hinaus- 
gehen und einer Frage meine Aufmerksamkeit 
schenken, die meines Erachtens bisher nicht ge- 
nügend behandelt worden ist. 

Ich muß dabei an eine Bemerkung des Herrn 
Dr. Klein gelegentlich seines Vortrages vom 
25. Oktober 1926 im Berliner Bezirksverein an- 
knüpfen, daB der chemisch-technische Teil der 
Celluloseherstellung zwar sehr weit vorgeschritten 
ist, daB aber der mechanisch-technische Teil noch 
manches zu wünschen übrig lasse. Das ist für uns 
Ingenieure recht peinlich, ich persölich glaube aber, 
daß darin ein Körnchen Wahrheit liegt. 

Ich muß aber dazu weiter ausholen: 

Die physikalischen Grundgesetze, insbesondere, 
daB man Wärme nicht von einem kälteren auf einen 
wärmeren Körper übertragen kann (sprachlich 
einige Ungenauigkeiten, da Wärme ein Skalar ist). 
bedingen es, daß man den Produktionsprozeß sa 
ordnen muß, daß möglichst immer eine stufenweise 
Ausnutzung des vorhandenen Temperaturgefälles 
vorhanden ist. Es geht ja leider nicht, wie z. B, in 
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der Elektrotechnik, daß man mit ganz geringen Ver- 
lusten die Spannung um ein mehrfaches erhöht, wir 
müssen in der Wärmetechnik vielmehr jede Tem- 
peraturerhöhung voll bezahlen, weil sich der Ver- 
wandlungswert, die Entropie, ändert. 

Wir sind aber bei allen industriellen Prozessen 
auf eine Mindesttemperaturhöhe festgelegt, die so- 
genannte Arbeitstemperatur, die praktisch immer 
über dem theoretischen Wert der Reaktionstem- 
peratur liegt, da wir aus den oben angeführten 
Gründen immer ein Temperaturgefälle haben 
müssen, Wir kennen eine Reihe von Arbeitstem- 
peraturen, ich nenne nur das Brennen von Kalk- 
stein, wobei die Trennung der Kohlensäure bei einer 
Temperatur von 860° stattfindet, während die 
Arbeitstemperatur der Brennzone auf rund 1100° 
liegt, das Schmelzen von Roheisen, also den Kupol- 
ofenprozeß, dann den Hochofenprozeß und andere 
mehr. Allen diesen wärmeverbrauchenden Pro- 
zessen ist eigentümlich, daß sie unter Abwesenheit 
von Wasser stattfinden und demnach bei diesen 
hohen Temperaturen unter Atmosphärendruck, so 
daß man in der Lage ist, diese Prozesse kontinuier- 
lich, fortlaufend durchzuführen. Der Wärmeträger 
wird also auf der einen, der Werkstoff auf der 
anderen Seite zugeführt und durch die Wärme- 
mengen, deren Temperatur unter der Arbeitstem- 
peratur liegt, also die sogenannten Abwärmemengen, 
fast auf Arbeitstemperatur gebracht, so daß fast nur 
noch die Spaltungswärme aufzubringen ist, außer- 
dem natürlich wie immer die unvermeidbaren Ver— 
luste zu decken sind. Die Abwärmemengen, die an 
die abgehenden heißen Gase gebunden sind, führen 
nur noch Teile der aufgewendeten Wärmemengen 
als Verlust ab, und wir haben ein Analogon im 
Dampfkesselbetrieb, bei dem ebenfalls kontinuier— 
lich gearbeitet wird und die Abgasverluste bei ord- 
nungsmäßigen Anlagen 15 bis höchstens 20% auf- 
weisen. 

Zu bemerken ist noch, daß nach einer älteren 
J.iteraturangabe die Reaktionswärme beim Lösen 
der Inkrusten nur 12750 kcal je 100 kg Zellstoff 
ausmacht, während die aufgewendete Wärmemenge 
mit 197 000 kcal angegeben ist. Das ist eine Aus- 
nutzung von nur 6,5% der aufgewendeten Wärme. 
Selbst in dem beigefügten IdcalprozeB würde bei 
Rückgewinnung von insgesamt 91.400 kcal die Aus- 
nutzung nur rund 12% der aufgewendeten Wärme— 
menge ausmachen, also ein Ergebnis, das recht 
traurig stimmt. 

Im Gegensatz zu den oben angegebenen Bei— 
spielen weisen eine Reihe von Prozessen die Eigen— 
tümlichkeit auf, daß sie infolge der Verwendung 
wässeriger Lösungen und der erforderlichen, über 
100° C liegenden Temperaturen an Drücke gebun- 
den sind, die mehr oder weniger über Atmosphären- 
druck liegen, damit aber die Verwendung von druck- 
festen Gefäßen verlangen. Zu diesen gehört auch 
der Su'fitkochprozeß, und es entsteht nunmehr die 
Frage, ob es auch bei diesem wie in anderen Fällen 
mörlich ist, ein kontinuierliches Verfahren durch- 
zubilden, bei dem also Anfangs- und Endtemperatur 
annähernd gleich sind. gleichgültig wie hoch die 
zwischenliegende Arbeitstemperatur ist. 

Zur Prüfung dieser Frage ist es nötig, die Reak— 
tionstemperatur festzustellen, bei weicher die Lösung 
der Inkrusten stattfindet. Diese wird allgemein mit 
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105 bis 108° C angegeben, und es ist interessant, dab 
diese Temperatur bei fast allen Faserstoffen eine 
gewisse Rolle spielt, auf die ich hier nicht näher ein- 
gehen will. Hier interessiert nur, wie hoch sie ist 
und daß die Reaktion verhältnismäßig schnell ein- 
tritt. Diese Temperatur entspricht einem Wasser- 
dampfdruck von nur 0,4 atü, und ich erinnere zum 
Vergleich daran, daß z. B. Niederdruckdampf— 
heizungen häufig mit etwa 0,3 atü bei offenem 
Standgefäß arbeiten und daß Hochhausheizurgen 
häufig mit etwa 3,0 atü ebenfalls mit offenem 
Standrohr arbeiten unter Verwendung von Heb- 
wasser als Wärmeträger. 


Trotz dieser relativ niedrigen Reaktionsten- 
peratur ist die Arbeitstemperatur meist höher, beim 
M-Verfahren etwa 125, entsprechend 1,5 atü, beim 
RK-Verfahren bis 145°, entsprechend 3,3 atü oder 
33 m Wassersäule. Der Grund zu dieser Temperatur- 
erhöhung liegt ja im wesentlichen in dem schlechten 
Ausgleich der Breimasse, und die neueren Bestre- 
bungen, die Ausbeute pro Kubikmeter Kocher- 
volumen immer weiter zu steigern, gestalten den 
Umlauf im Kocher immer schwieriger, und je ge- 
ringer die Laugenmenge wird, um so langsamer geht 
der Ausgleich vonstatten. Ich persönlich bin ja der 
Ansicht, daß die örtliche Ueberhitzung der Lauge 
an den Heizflächen und besonders beim RK-Ver- 
fahren an der Berührungsstelle der Lauge mit den 
überhitzten Dampf zu Abscheidungen der SO; führt: 


aber diese Frage steht ja hier nicht weiter zur Er- 
örterung. 


Typische M-Diagramme zeigen, daß nach Er- 
reichung einer Temperatur von 110 bis 112° gu 
wöhnlich die Kochung steht, oder zum mindesten 
die Dampfzufuhr stark gedrosselt wird. Das de— 
deutet, daß der Ausgleich geschaffen werden so'l 
zwischen den Schichten verschiedener ErWärmur: 
und auch verschiedener Laugenkonzentration, de 
sich logischerweise nur bei ungenügendem Um 
einstellen können. Eine Besserung des Umlaut 
würde eintreten können, wenn die Dichte geringer 
wird, d. h. das Verhältnis Lauge/llolz größer wird 
als bisher. Das hat aber beim intermittierende: 
Verfahren den Nachteil, daß größere Laugenmengen 
anzuwärmen sind und demnach die Ablaugenmen®” 
größere Verluste mitnehmen beim Abstoßen au: 
dem Autoklavenbetrieb. Anders wäre es jedock. 
wenn bei gleicher Laugenmenge ein Mehrfaches dt 
Holzmenge durch die Lauge auf irgendeinem Wess 
hindurchgeleitet werden könnte, denn dann würde 
die Ankochperiode mit ihrem hohen Druckverbtaveb 
keine erhebliche Rolle mehr spielen und arch de 
Ablaugenmenge ohne große Bedeutung sein. Ther- 
retisch würde das heißen, daß das Wasser nur ge 
wissermaßen die Rolle des Temperaturerhalter 
spielt und dabei von der einen Seite das Holz. v0? 
der anderen Seite die Reagenzmittel aufnimmt ure 
zusammenführt. Es ist ohne weiteres verständlich. 
daß in diesem Falle der Wärmeverbrauch. at 
größere Zeiträume berechnet, nur noch die Geze 
werte der Reaktionswärme zuzüglich der um" 
meidlichen Verluste darstellt und demnach € 
Minimum aufweist. 


Ehe ich weiter auf die mechanische Lösung rs 
Problems eingehe, möchte ich noch eine Größe e“ 
wähnen, der ich die Bezeichnung „Durchiat 
geschwindigkeit‘ geben möchte. 
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In letzter Zeit ist die Größe Nochgeschwindig— 
keit °C H eingeführt worden, mit dem Bemerke'', 
daß eine zu große Anhcizgeschwindirkeit verworfen 
werden müsse, und zwar nicht allein aus wärme- 
wirtschaftlichen, sondern auch aus technologischen 
Gründen. An anderer Stelle herrscht die Ansicht 
ver, möglichst schnell anzukochen, um die Um- 
triebszeit abzukürzen. 

Im Zusammenhang mit der erwähnten Literatur— 
stelle (W. f. Pf. 46, 1020. S. 1275) möchte ich einige 
Zahlen für die Durchlaufs geschwindigkeit geben. 
Nach dieser Stelle ist eine Kocherhöhe von 12 m 
vorhanden, die Kochzeit einschließlich Ankochen 
beträgt 7 h. ohne Leeren und Füllen des Kochers. 
Mas heißt, wir haben, auf den gesamten Querschnitt 


bezogen. 12:26,9 = 0.440 m /h. Nach anderen Lite- 
raturangaben lassen sich Größen von 0,44 bis zu 


oS nyh ermitteln, ja sogar 11 m'h für das Fertig- 
kochen. Der Raumkveffizient ergibt sich zu 5.43 
his 885 max. 13.3 cbm/h. Insgesamt ergeben die 
Kocher Stoffmengen von 437 bis 6:30 kgth/ tr. Zell- 
stoffs. Ich will hier die Zahlen nur der Größen- 
ordnung wegen anführen, ohne Anspruch auf abso- 
inte Genauigkeit, die ja Begleitumstände anzuführen 
erfordern würde. 

Wir sehen. daß eine Stundenausbeute von 600 
eder auch foo kg nicht erschütternd ist, besonders 
drastisch wird das Ergebnis aber, wenn man er- 
mittelt, wie groß die Stundenausbeute je Kubik- 
meter wird. Zweckmäßig ist es es dabei, die oben er- 
wähnte Quclle zu benutzen, da sie in selten frei- 
miter Weise Einzelheiten gibt und jederzeit nach- 
geprüft werden kann. Sie ergibt: 


1 Anheizen 4,5 h 11750 kg 2620 kg h 17, kg/h m3 
2) J. Kochen 8.5 h 11750 kg 1385 ke h= a.45kg h/m’ 
3) 2. Rochen C, 4h 11750 kg 1840 KRg/h = 12,4 ke/nim? 
3) 3. Kochen 7,5 h 11750 kg 1365 ke/h= 11.6 kg bn 


437 ke == 2,0 KRI m? 


26,0 h 

Man kann daraus die Durchlaufsgeschwindigkeit 
der einzelnen Phasen im Kochprozeß erkennen, vor 
allem aber die geringe Ausbeute je Stunden'chm. 
Ardere Quellien ergeben bei größerem Kocher- 
volumen andere, höhere Zahlen. 

Diese Zahlen lassen uns sehr klar erkennen, dag 
die intermittierende Methode der Zellstoffherstel- 
lung im druckfesten geschlossenen Gefäß doch 
recht kostsplelig ist, besonders wenn man berück- 
sichtigt. daß die Reaktion beim Lösen der Inkrusten 
verhältnismäßig schnell vonstatten gehen soll. Ich 
rann mir daher denken, daß man rein mechanisch 
Sanz andere Wege einschlagen muß, um die Durch- 
laufsgeschwindigkeit des Stoffes zu erhöhen, und 
zWar wie bereits angedeutet, in der Weise, daß man 
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durch eine gewissermaßen ruhende Heizschicht die 
Hoizmasse hindurchzieht. Es sind ja schon viele 
Bestrebungen in dieser Richtung vorhanden, die 
sich unter der Bezeichnung: Beschleunigung des 
Laugenumlaufs registrieren lassen, denn diese be- 
Zwecken ja auch nichts anderes als eine Vermeh— 
runz der Ausbeute pro Stunde und Kubikmeter, 
indem ein schnellerer Ausgleich innerhalb des Stoff- 
breies geschaffen werden soll. Die dabei auftreten- 
den Schwierigkeiten sind ja zur Genüge bekannt. 
als daß ich nötig hätte, sie nochmals alle anzuführen, 
Vor allem aber ist dabei überall das intermittierende 
vnd nicht das fortlaufende Verfahren benutzt wor- 
den, und es wäre an der Zeit, auch hier einmal das 
kont.nuierliche Verfahren durchzubilden und zu 
versuchen. 

Nach alledem, was ich vorher ausgeführt hate. 
wird die folgende Skizze leicht verständlich sein: 

Aus einem fortlaufend ge— 
sveisten Holzkleinbehälter rutscht A 
diesem ein Rohr zu, das unten 
in einem Kochgefäß endet. Auf 
diesem Wege hierher kommt es 
mit der austretenden Abliauge in 
Berührung und wird dabei cr- 
wärmt. während die Ablauge ihre 
Wärme abgibt. Die überfließesde 
Ablauge gibt den Rest ihres 
Wärmeinhalts an die zuflic Rende 
Frischlauge ab und entweicht, 
evtl. zu weiterer Verarbeitung. 
Die Frischlauge, die stark kor- 
zentriert sein kann, fließt nur in dem Maße zu, als 
durch den' oberen Ablauf verlorengeht, ver allem 
ater fortlaufend, wie der ganze Prozeß fortlaufend 
ist, Das bedingt, daß alle Speicherung in nennens- 
werter Weise in Fortfall kommt und daß damit der 
wirtschaftliche Wirkungsgrad des Gesamtbetriebe: 
en Maximum werden kann. 

Diese Zeichnung kann und soll nur eine Systen— 
sizze darsteilen und damit andeuten, welches letzten 
Endes das Ziel sein muB. Sie kann nur andeuten. 
wie vom Standpunkt des Ingenieurs aus rein mecha- 


nisch die Lösung einer erheblichen Produktions- 
steigerung gefunden werden kann, zumal nur mit 
Erfahrungswerten gearbeitet wird. Führt diese 


Form zu einem Erfolg. so darf ich hoffen. d.B eine 
spätere Kritik zu einem günstigeren Urteil über 
den mechanisch-technischen Teil gelangen wird als 
es bisher möslich war. 

Voraussichtlich werden sich nech eire ganze 
Reihe von Zwischenlösungen einstellen, aber die 
Endlösung wird in dieser Richtung liegen, da sie 
das natmgemäß darstellt. 


Holzkochen für Braunschliff. 


Von Karl Dauselt. 


In Nr. 43 vom 24. Oktober d. J. vorliegender 
Zeitschrift erschien eine ausfuhrliche Abhandlung 
über „Kochen und Dämpfen des Holzes für Braun- 
schiff“, in dem der Verfasser letzten Endes zu dem 
Ergebnis gekommen ist, daB nur eine Kupferausklei- 
dung der Holzkocher als die betriebssicherste und 
fentabelste anzusprechen sei im Gegensatz zu Aus- 


mavcerungen. Dem ist aler richt so, wie in Nach- 
stehendem dargelegt werden soll. 

Zurächst sei erwähnt, daß ich beide Kocheraus- 
kleidungen — Nupfer wie auch Ausmauerung — in 
der Praxis in Verwenduf habe und daher in beiden 
Fällen aus Erfahrung sprechen kann. Auch ich 
hatte ursprünglich ner Kupferauskleidung in den 
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Nochern und dabei die Erfahrung gemacht, daß diese 
wohl der Ameisensäure widersteht, aber Neigung 
hat, Risse zu bekommen, die dann zu den hinläng- 
lıch bekannten Ausbeulungen und ihren unange- 
nehmen Folgeerscheinungen führen. Uebrigens sei 
hier noch erwähnt, daß bei Schadhaftwerden einer 
Kupferauskleidung ihre Aufbeulung und die An- 
fressungen des schmiedeeisernen Mantels meistens 
an anderer Stelle erfolgen als in der Nähe der schad- 
haften Stelle des Kupferbelages. Die Kupferaus- 
kleidung bietet also keine Gewähr dafür, daß eine 
Anfressung des schmiedeeisernen Mantels dort liegt, 
wo die Kupferauskleidung defekt ist. 

Als ich nun meine Kocherei erweitern mußte, 
lieB ich zwei neu aufzustellende schmiedeeiserne 
Kocher ausmauern nach besonderem Verfahren, 
nachdem ich mich überzeugt hatte, daß damit die 
besten Erfahrungen seit einer Zeit von 15 bis 
20 Jahren vorliegen. Auch ich habe mit dieser 
Ausmauerung nur gute Erfahrungen machen können. 
Sie wird von Ameisensäure in keiner Weise an- 
gegriffen und hat den Vorteil, daß Rißbildungen 
beim Abkühlen der Kocher nie auftreten, was da- 
durch erreicht wird, daß durch geeignete Zusammen- 
setzung des Ausmauerungsmaterials dessen Aus- 
dehnungskoeffizient dem des schmiedeeisernen 
Mantels gleichgemacht wird. Das Ausmauerungs— 
material muß natürlich sorgfältig in einer Dicke von 
10 cm eingestampft werden und genügend Zeit 
zum Abbinden haben, dann sind Reparaturen aus- 
geschlossen. Ein Drehen des ausgemauerten 
Kochers, wie es bei Kupferauskleidungen nach einer 
Reihe von Jahren erfolgen muß, ist beim aus- 
gemauerten Kocher nicht notwendig. 

Ein weiterer Vorteil der Ausmauerung besteht 
darin, daß sie zugleich isolierend wirkt und eine 
besondere äußere Isolierung des Kochers durch 
Kieselgur o. dgl. nicht notwendig macht, abgesehen 
davon, daß eine Ausmauerung noch nicht die Hälfte 
einer Kupferauskleidung kostet. Doch kommt in 
der Praxis diesem Umstand Bedeutung erst in 
zweiter Linie zu, Hauptsache ist und bleibt, daß die 
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Ausmauerung absolut dauerhaft und betriebssicher 
ist und sie beim Kochen des Holzes nicht mehr 
Dampf erfordert wie eine Kupferauskleidung. Eine 
Beschädigung der Ausmauerung durch Niederwerfen 
der ganzen Holzrollen ist nicht beobachtet worden. 


Ich möchte dann noch Veranlassung nehmen, 
auf die vom Verfasser des angezogenen Artikels 
erwähnte „Druckwelle“ einzugehen. Eine solche 
kann nie und nimmer entstehen, wenn Wasser von 
niederer Temperatur sich in einem anzukochenden 
Kocher befindet, weil diese „kühlere“ Wassermenge 
dem eintretenden Dampf Wärme entzieht, diesen 
also zum Teil kondensiert und somit druckvermin- 
dernd wirkt. Das Wasser ist in diesem Falle 
Wärmespeicher, der die Wärme erst dann abgibt. 
wenn der Kocherdruck sinkt, nicht aber umgekehrt. 
Dagegen darf beim Kochen „mit Wasser“ der Dampf 
nie oben in den Kocher eintreten, weil sonst nur der 
obere Teil des Kochers sich erwärmt und dem- 
zufolge ausdehnt, während der untere durch die 
große Wassermenge an ausreichender Erwärmung 
behindert wird und sich daher nicht oder sehr viel 
weniger ausdehnt als der obere Teil. In diesem 
Falle entstehen im Kochermantel sehr erhebliche 
Materialspannungen, welche so stark sein können, 
daß der Mantel den noch hinzukommenden Dampf- 
druck nicht mehr verträgt und darum zerreißt. 


Dies kann eine der Ursachen von Kocher-Explo- 
sionen sein. Um solche aber beim Kochen „mit 
Wasser“ zu verhüten, kann man einmal den Kocher 
rotieren lassen, wodurch der Kochermantel gleich- 
mäßig erwärmt wird, oder, was billiger ist, den 
Dampf von unten durch das Wasser eintreten lassen, 
damit dieses sich selbst gleichzeitig und somit auch 
die untere wasserbedeckte Kocherpartie erwärmt. 


Eine „Druckwelle“ kann nur entstehen durch 
Unachtsamkeit des Bedienungspersonals oder nıcht 
einwandfreies Arbeiten etwa dem Kocher vor- 
geschalteter Reduzierventile, wenn der Kochdampf 
einem Dampfkessel mit höherem Druck ent- 
nommen wird. 


Bericht über die Tätigkeit der Bezirksgruppe Berlin im Jahre 1920 


Im Jahre 1926 fanden insgesamt fünf Sitzungen 
der Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und Ingenieure statt. 


Die erste Sitzung war am 3. Februar 1926. Es 
sprach Herr Prof. Freundlich: 


„ü ber Adsorption“. 
Der Vortrag selbst wurde in der „Cellulose- 


chemie“, Heft Nr. 4, veröffentlicht, während ein 
Bericht über denselben im „Papier-Fabrikant“, 
Nr. 8, Seite 122, enthalten ist. 

Zu dieser Sitzung waren 30 Teilnehmer er- 
schienen. 


Die zweite Sitzung wurde am 25. Februar 
1926 abgehalten. 


Herr Prof. Herzog sprach über ein 


„Kolloid-chemisches Thema: 
Quellung“. 


Ein Autorreferat nebst Diskussion befindet sich 
in Nr. 15 des „Papier-Fabrikant“, Seite 266. 


Die Sitzung war von 21 Teilnehmern besucht. 
Die dritte Sitzung fand am 22. Juni 1020 statt. 
Herr Prof. Heuser sprach über: 


„Hemicellulose“. 


Eine kurze Notiz über diese Sitzung ist im 
„Papier-Fabrikant“, Nr. 28, Seite 435, enthalten. Der 
Vortrag und die Diskussion wurden bisher noch 
nicht veröffentlicht. 


Es waren 21 Teilnehmer erschienen. P 
Die vierte Sitzung fand am 25. Oktober 1% 
statt, in welcher Herr Dr. Klein über: 


„Fortschritte der Zellstoffabrikation 
in go Jahren“ 


sprach. Ein Autorreferat hierüber ist im „Papie" 
Fabrikant“, Nr. 48, Seite 747, enthalten. 
Zur Sitzung waren 19 Teilnehmer erschienen. 
Die fünfte Sitzung wurde am 2. Dezember 


1926 abgehalten. Es sprach Herr Prof. Schwalbe 
über: 
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„Die Standard-Cellulosen“. 
Die Sitzung war von ı8 Teilnehmern besucht. 
Der Vortrag ist in Nr. 50 des „Papier-Fabrikant“, 


Seite 769, zum Abdruck gekommen. 
An Stelle des durch seine Uebersiedlung nach 


Kanada ausscheidenden Vorstandsmitgliedes, Herrn 
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Prof. Heuser, ist Herr Oberingenieur Hock von 
den Bergmannwerken getreten. 
Der Berliner Bezirksgruppe gehören 36 Mit- 
glieder an. 
Der erste Vorsitzende der Bezirksgruppe: 
Dr. Carl G. Schwalbe. 


Ueber Schwarzfärbung von Papierstoff. 


Von Dipl. Ing. Matzner, Kalety, O.-Schl. 


Tiefschwarz gefärbtes Papier wird häufig ver- 
langt. Insbesondere lichtempfindliche Waren, wie 
photographische Platten, Films und Papiere, ferner 
blanke Metallgegenstände, wie Nähnadeln, Federn 
usw., erfordern eine Verpackung in möglichst licht- 
undurchlässig gefärbtes Papier. Für Tapeten wird 
ein schwarzes Papier gewünscht, das außer farb- 
tief auch in hohem Grade lichtecht sein muß. 

Die Schwarzfärbung von Papierstoff mit Teer- 
farben stößt in mehrfacher Hinsicht auf Schwierig- 
keiten. Vor allem gibt es keinen absolut schwarzen 
Farbstoff; erreicht man schon durch Mischung ge- 
eigneter Farben ein Tiefschwarz, so werden infolge 
der hierfür benötigten großen Farbmengen die 
Färbekosten sehr hoch. 

Ein billiges Schwarz bietet die Färbung mit 
Ruß, doch ist auch die Verwendung dieser Sub- 
stanz mit Nachteilen verbunden. Der fein verteilte 
Kohlenstoff ist im Wasser vollkommen unlöslich 
und hat zur Faser gar keine Affinität, weshalb er 
sich auf ihr nur sehr schwer und unter Anwendung 
großer Leimmengen fixieren läßt. Es wird daher 
vielfach empfohlen, den Stoff zwecks Vorfärbung 
mit Ruß zu kollern und ihn erst dann im Holländer 
mit Anilinfarbe zu nüancieren. Doch ist auch dabei 
nicht zu verhindern, daß ein großer Teil des Russes 
in das Abwasser geht und der im Papier verbliebene 
Rest (der die Rolle eines Füllstoffes spielt) das 
Papier lappig macht und Festigkeit, Glanz, Steifig- 
keit usw. äußerst nachteilig beeinflußt. 

In der Praxis der Papierfärbung bisher noch 
unbekannt ist die Verwendung von Anilinschwarz. 
ist bekanntlich ein Oxydations- 
produkt des Anilins von noch umstrittener, jeden- 
falls komplizierter chemischer Konstitution. Es wird 
auf oder besser gesagt in der Faser erzeugt, gehört 
daher zu den Entwicklungsfarben. Die zu färbende 
Cellulose wird mit einer konzentrierten Lösung eines 
Anilinsalzes möglichst dick in den Holländer ein- 
getragen und längere Zeit umgehen gelassen, bis sie 
von dem Salz durchtränkt ist, Darauf fügt man das 
Oxydationsmittel, Kalium- oder Natriumbichromat 
hinzu und — da die Oxydation nur in saurer 
Lösung vor sich geht — solange portionsweise ver- 
dünnte Schwefelsäure, bis über viele Stufen von 
Grün die gewünschte Tiefschwärze erreicht ist. 
Anstatt der Säure kann man vorteilhaft Natrium— 
bisulfat verwenden. Auch empfiehlt es sich, die 
Schwefelsaure Tonerde nicht wegzulassen, 
da nach Wurster zur Erlangung einer tadellosen 
Leimung das Aluminium-Ion unbedingt notwendig 
Ist. Allerdings genügt etwa die Hälfte der sonst 
üblichen Menge an Alz(SO.)s, da der vorhandene 
reichliche Säureüberschuß die Harzsäure sicherlich 
bis auf den letzten Rest ausgefällt hat. 


Das schon längere Zeit in der Textilindustrie 
verwendete Färbeverfahren mit Anilinschwarz liefert 
ein sehr tiefes und äußerst echtes Schwarz, das aber 
den Nachteil hat, „nachzugrünen“. In der Textil- 
färberei verhindert man das Nachgrünen, indem 
man das schwarzgefärbte Baumwollgewebe mit 
Alkalien behandelt und es nachher nochmals durch 
eine Bichromatlösung durchzieht. Bei der Papier- 
färbung hingegen, wo dieser Weg wegen der losen 
Form des Färbegutes nicht gangbar ist, kann man 
sich durch Zusatz eines basischen Farbstoffes, ins- 
besondere Methylviolett, helfen; dieser Farbstoff 
paralysiert als komplementäre Farbe zum Gelb bzw. 
Grün eine evtl. Nachgrünung, doch muß die Dosie- 
rung des Violett mittels eines Handmusters vorher 
genau bestimmt sein. 

Als Einwand gegen diese Färbemethode des 
Papiers könnte u. a. ins Treffen geführt werden 
die Schädigung der Faser durch die saure und oxy- 
dierende Bichromatlösung. (Die Faserschwächung 


erfolgt dadurch, daß ein Teil der Cellulose in 
Hydro- bzw. Oxycellulose überführt wird.) Es 
empfiehlt sich daher, zur Färbung ungebleichte 


Cellulose, möglichst Kraftstoff, zu verwenden; die 
hier in der Faser vorhandenen Ligninreste ver- 
hindern eine Gefährdung der eigentlichen Cellulose, 
weil doch erwiesenermaßen Inkrusten bei der Oxy- 
dation resp. Hydrolyse zuerst angegriffen werden. 
So zeigte sich bei Anwendung von Kraftstoff in 
einem Falle zwischen gefärbt und ungefärbt bei sonst 
gleichen Bedingungen kein Unterschied in der Reiß- 
länge, in einem anderen Falle war die Reißlänge 
des schwarzgefärbten Papiers um 6% geringer. 
Scheinbar war im Falle 2 die Cellulose weicher ge- 
kocht, d. h. freier von Inkrusten, als im Falle ı, so 
dag durch das Färbebad die Faser zum Teil in 
Mitleidenschaft gezogen wurde. 

Ein weiteres Argument gegen die Anilin- 
schwarzfärbung wäre die Schädigung der Arma- 
turen, Holländermesser, Siebe usw. durch die saure 
Flüssigkeit, doch ist auch dieses in Anbetracht der 
großen Verdünnung des Stoffes kaum stichhaltig, 
um so mehr, als die genannten Maschinenteile für 
jeden Fall aus säurewiderstandsfähigem Material, 
wie Phosphorbronze bzw. säurefestem Stahl be- 
stehen. Uebrigens wird sich in einem und dem- 
selben Betriebe kaum die Notwendigkeit ergeben, 
das schwarzgefärbte Papier wochenlang hinter- 
einander laufen zu lassen, denn nur in diesem Falle 
wäre eine merkliche Schädigung der Maschinenteile 
oder der Bespannung zu befürchten. 

Der Säuregehalt des Papiers, der in diesem 
speziellen Falle nicht nur schaden, sondern die Ver- 
wendung zum Einpacken von säureempfindlichen 
Waren direkt ausschließen würde, spielt bei Be- 
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nutzung von Schwefelsäure keine Rolle, da dicse 
Säure infolge ihrer Nichtflüchtigkeit die betreffen- 
den Waren keineswegs angreift. Davon kann man sich 
überzeugen, indem man mehrere blanke Nadeln in 
mit Anilinschwarz gefärbtes Papier hineinsticht und 
an säurefreiem und trockenem Orte einige Wochen 
sich selbst überläßt. Die blanke Metalloberfläche 
hat selbst durch innigen Kontakt mit dem Papier 
auch bei längerem Lagern keinen Schaden gelitten. 

Zusammenfassend wäre als Vorteil der Anilin— 
schwarzfärbung gegenüber anderer Teerfarben an- 
zuführen: Echtheit, Billigkeit und Farbtiefe, als 
Nachteile das evtl. Nachgrünen sowie die durch Mit- 
verwendung von Säure und oxydierenden Mitteln 
verursachten Schädigungen. 

Wie oben erwähnt, erweisen sich jedoch diese 
Schädigungen bei näherer Betrachtung als ziem- 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1927 


lich harmlos und könnten bei Anwendung der an- 
geführten und noch festzustellenden Gezenmäß- 
nahmen auf ein Minimum herabgedrückt werden, so 
daB die Vorteile dieser Färbemethode nicht zu über- 
sehen wären. 


Wenngleich eine derartige Färbemethode be- 
rechtigte Zweifel an ihrer Durchführbarkeit 
aufkommen läßt und ein schwefelsäurehaltiges 
Papier unmöglich ohne erhebliche Schädigung die 
Trockenpartie passieren wird, haben wir vor- 
stehende Arbeit doch zum Abdruck gebracht, 
damit die darin gegebenen Anregungen weiter ver- 
folgt und unsere Leser zur Meinungsäußerurg ver- 
anlaßt werden. (Färbemuster in Form kleiner 
Papierproben liegen im Verlag.) 

Die Hauptschriftleitung. 


WARME-WI 


Kohlenstaubfeuerungen als Zusatzfeuerungen für 
Müllverbrennungsanlagen. 


Der Heizwert des städtischen Mülls ist sehr ge— 
ring, weshalb seine Verbrennung unter Dampf— 
kesseln gewisse Schwierigkeiten macht. Erst in den 
letzten Jahren ist es gelungen, von der bisher üb— 
lichen Schachtfeuerung abzugehen und das Müll auf 
mechanischen Rosten zu verbrennen. Wie Ingenieur 
K. Wolf, der frühere Betriebsleiter des Müllkraft— 
werkes Beri“n-Schöneberg, in der „Feuerungstechnik“ 
vom 15. Juni 1926, S. 24, berichtet, wurde im Jahre 
1921 in jenem Müllkraftwerk der Kaskadenrost der 
Vesuvio-A.-G. eingebaut, der mit Umwälzung der 
Brennschicht durch zwischen die Roststufen einge- 
schobene Stößel arbeitet. Zur besseren Zündung des 
Mülls war über dem Rost in einer Höhe von etwa 
1,5 m ein Zündgewölbe eingebaut. Bei einem durch- 
schnittlichen Heizwert des Schöneberger Mülls von 
Sovo—1000 W. E. gelang es nicht, den Kessel wirt- 
schaftlich auszunutzen. Dieses Müll allein zu ver- 
brennen. führte ohndies zu Schwierigkeiten, weshalb 
man Feinkohle zusetzte, Während vorher die stünd- 
liche Dampfleistung höchstens 3000 kg betrug, 
konnte sie bei Zusatz von 15—20 % Feinkohle von 
6000 W.E. leicht auf 10 000 12 000 kg gebracht wer- 
den. Die stündlich verbrannte Müllmenge betrug im 
Durchschnitt 5000—0000 kg. Im Herbst 1924 wurde 
anstatt der Beimischung der Feinkohle eine Kohlen- 
staubzusatzfeuerung eingebaut. und zwar nach Her- 
ausnahme der Gewölbe im Feuerraum, weil diese 
für die Flammenentfaltung schädlich sein sollten. 
Die Staubzusatzfeuerung wurde am Beschickende 
des Rostes so eingebaut, daß die Kohlenstaubflamme 
fast senkrecht auf das Bett gerichtet war. Das be- 
währte sich nicht. so daß die Gewölbe wieder ein- 
gebaut wurden. welche die vom Rost senkrecht auf- 
steigenden Gase über den Rost hin nach vorn zum 
Beschickende führten. Auch das führte nicht zum 
Erfolge, da die Kohlenstaubflamme auf das kalte 
Müll aufschlug und leichte Bestandteile des Mülls 
aufwirbelte. die dunn unverbrannt in die Rückstände 
velangten und diese für die Weiterverarbeitung un- 
brauchbar machten. D'e Rohlenstaubzusatzfeuerung 
wurde daher jetzt in die Rückwand des Feuerraums 
eingebaut, so daß ihre Flamme das Müll in seiner 
stärksten Glühzone traf und mit den Rostgasen 
unter dem Gewölbe nach vorn zog. Das hatte guten 
Erfolg, weil die atziehenden Heizgase vom gesam- 
ten Brennstoff mit den Gewölben eine Temperatur- 
vove bilden, in der aller Brennstoff zur Entzündung 
remut. Die Gewölbe haben hei den vielen Ver- 
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suchen nicht gelitten und beeinträchtigen oder ver- 
ringern die Leistung der Staubfeuerung nicht. Al; 
Brenner wurden Deustag-Brenner der Deutschen 
IKohlenstaubfeuerungs-A.-G. benutzt. Es konnten 
stündlich 7500—80c00o kg Müll verbrannt werden. das 
etwa 40 % Brikettasche enthielt. In der Staubzusatz- 
feuerung wurden 5—6 % des verbrannten Mülls als 
Braunkohle von 4000 W. E. zugesetzt. In der Stunde 
wurden bei 15 kg/qem Ueberdruck und 350“ Ueber- 
hitzung 09000 kg Wasser verdampft. Der mittlere 
Kohlensäuregehalt betrug 12.5 %. Die Rückstände 
wurden von der Staatl. Versuchsanstalt Dahlem un- 


tersucht und als sehr gut und besonders hart be- 
zeichnet. p. 


Versuche mit Gasrotor-Brennern. 


In Hüttenwerken ist man bestrebt, einen groben 
Teil der Hochofen- und Koksofenabgase zur Be- 
heizung der Dampfkessel zu benutzen. Schwieng- 
keiten bereitet dabei die Bauart eines Brenners, der 
bei den geringwertigen Hochofengasen — 800 bis 10% 
W.E. — mit bester Durchwirbelung und kurzer 
Brennbahn hohe Leistungen mit gutem Wirkung 
grad erreichen läßt. Wärmeingenieur A, Herberholz 
berichtet nun in der „Wärme“ vom 21. Mai 1926 über 
Versuche an einem 1899 von der Gewerkschaft 
Orange gebauten, gichtgasbeheizten Kessel des 
Eisen- oder Stahlwerkes Hoesch A.-G., der mit 
zwei Eickworth-Druckbeheizungsbrennern 30° 
gerüstet war. Die Eickworth-Brenner haben sich 
seit etwa fünf Jahren vielfach bewährt und bringen 
Gas und Luft ohne das Bunsenprinzip zur guten 
Mischung. Der Druck des Gases wirkt auf ein 
Schaufelrad und läßt dieses über einem Ring kreisen. 
in welchem die Gas- und Primärluftöffnungen ab, 
wechselnd hintereinander angeordnet sind, währen 
die Sekundärluft durch in das gleiche Rad einge— 
baute Flügel eingesaugt wird. Die Umdrehung- 
zahl des Rades fällt mit abnehmender Gasmenge. 
Zwei Drehschieber dienen zur Regelung der fe 
trennten Primär- und Sekundärluftmenge. Die ver 
wendeten Brenner waren neuester Bauart mit Luft 
kühlung der Hohlwelle, getrennter Regelung der 
Primär- und Sekundärluft und arbeiteten unab- 
hängig vom Kaminzug. 

Der Zweiflammrohrkessel hatte 91.06 qm Het- 
fläche, jedes Flammrohr war mit einem Brent 
Größe 1. für eine Leistung von je 1000 cbm Gicht- 
xas je Stunde versehen. Bei einer Einstellung des 
Brenners auf die normale Belastung von 900-109 
chm je Stunde zeigte sich, daß eine Höchstbelastzur 


— . —. :: —— ———̃ —:im— 


6 


WEN re 


— * 


—— 


ker 


1927 


bis 1200 cbm und eine Unterbelastung von 700 cbm 
je Stunde ohne Beeinflussung der vollkommenen 
Verbrennung und ohne Luftüberschuß erfolgen 
kann, d. h. der Brenner kann 25 % unter- und über- 
belastet werden. Der Kohlensäuregehalt, betrug bei 
den Versuchen 22,8 bzw. 23 %. Die Nutzleistung des 
Kessels wurde zu 78,5 bzw. 78,9 % ermittelt, ein für 
einen alten Flammrohrkessel mit sehr geringwerti- 
gem Gichtgas von nur 880 W. E. außerordentlich gün- 
stiges Ergebnis. Die betriebstechnischen Vorzüge 
des Eickworth-Brenners bestehen außerdem in einem 
fast lautlos sich selbst regelnden Gang, weshalb 
keine besondere Wartung notwendig ist. p. 


Vorschubrost für beliebige Kohlensorten. 


Prof. A. Lomschakoff in Prag berichtet in 
der „Wärme“ vom 10. und 17. September 1926 über 
einen neuen Vorschubrost russischen Ursprungs, der 
seit 1923 von den Skodawerken gebaut wird. Die 
Hauptkennzeichen dieses Rostes sind folgende: 
breite. ebene Rostelemente; die freie Rostfläche 
wird durch feinkörnige, feuerfeste Masse gebildet, 
welche die Luft dem Brennstoff in unzähligen feinen 
Strömen zuführt und den Durchfall der Brennstoff- 
und Aschenteile verhindert; die Brennstoffzuführung 
ist beträchtlich höher als der Rost angeordnet. Durch 
letztere Maßnahme wird der Brennstoff beim Her- 
abfallen auf die Rostfläche der Wirkung der strah- 
lenden Wärme vom Feuerungsraum und von der 
Stirnwand ausgesetzt und dabei erwärmt. Die Rost- 
elemente sind fast wagerecht oder mit schwacher 
Neigung von o—9° verlegt. Um die Verbrennung 
feinkörnigen und staubigen Brennstoffes zu ermög- 
lichen, ist die freie Rostfläche von einer auf ein 
Gitter oder Sieb aufgebrachten körnigen, feuerfesten 
Masse gebildet. Diese Masse ist widerstandsfähig 
genug, um das Gewicht des auf ihr liegenden Brenn- 
toffes zu tragen, läßt aber die Verbrennungsluft 
hindurch. 

Es wird über die Erfahrungen, Heizversuche mit 
diesem Rost in verschiedenen Anlagen berichtet, wo- 
bei Kohlen verschiedener Herkunft, Beschaffenheit 
und Heizwerte zur Verheizung gelangten. p. 
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Eine neue scheitrechte Hängedecke als 
Zündgewölbe. 


Die Vorteile der Ausführung von Zündgewölben 
bei mechanischen Rosten als scheitrechte Hänge- 
decken sind bekannt. Es sind dies in der Haupt- 
sache: einfache Herstellung, große Haltbarkeit und 
leichte Auswechselbarkeit ausgebrannter Steine. 
Die Aufhängung der einzelnen Steine erfolgt ent- 
weder mittels Klammern, Nasen, Haken unmittelbar 
an den Steinen oder durch Stangen, welche durch 
Bohrungen der einzelnen Steine hindurchgesteckt 
‘nd. Letztere Aufhängungsart ist von der Chicago 
Fire Brick Comp. in Chicago neuerdings dahin aus- 
xchildet worden, daß vollkommen glatte Steine ohne 
Feder und Nut oder sonstige Dichtungsmittel für 
die Herstellung der Chico-Hängedecke benutzt wer- 
den. Die Decke wird aus einer beliebigen Anzahl 
von Baueinheiten hergestellt, deren jede mittels 
Hakenstange an die Träger aufgehängt ist. Jede 
Haueinheit besteht aus vier gleichen Steinen von 
rechteckigem Querschnitt, die an der einen Breit- 
seite im oberen, mit einer Bohrung versehenen 
Teile rechtwinklig ausgeschnitten sind. Die Steine 
serden so auf einer Haltestange aufgereiht, daß je 
ein Paar flach aneinander liegt. mithin die Aus- 
‘cnnitte an der Baueinheit einmal außen liegen, zum 
arderen sich in der Mitte zu einem doppelt breiten 
Ausschnitt ergänzen, durch welchen die Hakenstange 
an der Haltestange angreift. Da sich die Haltestange 
mit Spiel frei in den Bohrungen der Steine dreht. 
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allen Richtungen ausdehnen. Zum Auswechseln 
einer ausgebrannten Einheit wird deren Haltestange 
vom Träger gelöst, so daß sie nach dem Feuerraum 
hinausgezogen werden kann. Auf demselben Wege 
wird eine neue Einheit eingeführt und in ihrer 
Höhenlage, z. B. durch Einbiegen der Haltestange, 
dem bestehenden Gewölbe angepaßt. Für die Her- 
stellung des Bogens der Hängedecke werden Bau- 
einheiten aus kegelig geschnittenen Steinen benutzt. 
Die Aufhängeseite der einzelnen Steine sowie die 
Tragvorrichtung der Hängedecke sind luftgekühlt. 
(„ Power“, am 24. August 1926, Seite 297.) p. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Neues von der großen Papier-Ausstellung 
Dresden 1927. 

Obwohl die Eröffnung der sechsten Jahresschau 
Deutscher Arbeit Dresden „Das Papier — Seine Er— 
zeugung und Verarbeitung“ — am 1. Juni 1927 — 
erst in mehreren Monaten erfolgt, läßt sich heute 
sagen, daß diese Ausstellung in jeder Beziehung ein 
Ereignis zu werden verspricht. 

Die alle Erwartungen übertreffende Beteiligung 
des Papiergewerbes aus allen Teilen Deutschlands, 
hat die Jahresschau in die Notwendigkeit versetzt, 
ihr Gelände um 54 oco qm zu vergrößern und 8000 qm 
neue Hallen zu bauen. 

Ein Wort über das, was diesen Ansturm ver- 
anlaßt hat, wird unsere Leser zweifellos inter- 
essieren: 

Die letzte große Schau ähnlicher Art war die 
„Bugra“ 1914 in Leipzig, deren großer Erfolg sich 
leider durch den Kriegsausbruch nicht auswirken 
konnte. Es muß daher als ein überaus glücklicher 
Gedanke bezeichnet werden, daß die über jahrelange 
Ausstellungserfahrungen verfügende Jahresschau 
ihre bewährte Organisation benutzt hat, der Fach- 
und Laienwelt in verständlicher und lückenloser 
Weise vorzuführen, welchen gewaltigen Kultur- 
faktor das Papier darstellt und welche enormen 
Fortschritte die Technik auf diesem Gebiete ge- 
macht hat. 

Die Gliederung der Ausstellung ist so getroffen, 
daß das Kind, die Frau, der Mann für seinen Beruf 
oder seine persönlichen Interessen, der Industriclle, 
der Kaufmann, der Künstler, der Wissenschaftler 
und nicht zuletzt der Fachmann beim Besuche 
dieser Jahresschau in überreichem Maße auf ihre 
Rechnung kommen und jeder Besucher für seinen 
J.ebenskreis schätzenswerte Anregung findet. 

Das große Gebiet des Zeitungswesens wird ver- 
treten sein durch alle führenden deutschen Zeitungen 
sowie diejenigen deutscher Zunge im Auslande. 

Wir werden sehen, wie der Baumstamm zu 
Papier verarbeitet wird und wie das so erhaltene 
Material durch die Verarbeitung z. B. auf hochwer— 
tigen Rotations-, Buch-, Stein-, Lichtdruck-, auf 
Offset- und Tiefdruckpressen zum Träger hoch- 
wertiger wissenschaftlicher und künstlerischer Pro— 
dukte wird. Künstler aus den Gebieten der Gra- 
phik, der Photographie, der Reklame, der Dekora— 
tion und Innenarchitektur werden uns zeigen, welch 
wunderbarer Träger höchster Kunstwerte das 
Papier ist. 

Vom Hergebrachten abweichend, wird sich die 
Jahresschau nicht damit begnügen, die Maschinen 
und ihre Erzeugnisse ausstellungsmäßig zu präsen- 
tieren. sondern sie wird uns den fabrıkmäßigen 
Betrieb aller dieser Wunder der Technik zeigen. In 
der Buchbinderei werden uns der Luxus-, der Sorti- 
ments- und der Masseneinband vorgeführt Wir 
werden die Entstehung der Tapete sehen, des Reise- 
koffers, der einfachsten und feinsten Verpackung 


können die Steine jeder Baueinheit sich frei nach 
rx ¶g[ —..k!L1 ⏑ ̃, ñño ʃP—ñ.ß?: — —k-xññ EEA 


Heft 1 


DER PAPIER-FABRIKANT 100 


für viele Dinge des täglichen Gebrauchs durch 
Maschinen vollendetster Konstruktion und vieles 
andere mehr, und verstehen, wie es möglich ist, die 
scheinbar so kostspieligen Verpackungen fast zu den- 
selben Preisen herzustellen, wie früher die primi— 
tivsten Umhüllungen. 

Ein „Papier-Haus“ wird uns verständlich 
machen, daß für gewisse Zwecke auch das Papier 
der ideale Baustoff ist. 

Reichs-Eisenbahn und Post werden zeigen, wie 
gewaltig der Anteil des Papiers auch in diesen so 
lebenswichtigen Betrieben ist. 

Die wissenschaftlich-historische Abteilung wird 
ein hochinteressanter Teil der Ausstellung. Die Dar- 
stellung der papierlosen Zeit der westlichen Kultur- 
völker wird die Schwierigkeit und die tiefe Bedeu- 
tung der Erfindung des Papiers ins volle Licht 
setzen. Chinesen, die wahren Erfinder des Papiers, 
werden ihre uralte Kunst vorführen. Die Papier- 
nöte vergangener Zeiten, überzeugende Statistiken 
von dem fortschreitenden Bedarf werden den Auf- 
schwung der Industrie durch Neuentdeckungen, den 
gewaltigen Verbrauch, den national-ökonomischen 
Wert, die ganz kulturelle Bedeutung des Papiers in 
der Welt aufweisen. Und die Abteilung Papierkunst 
wird durch Beispiele aus den verschiedenen euro- 
päischen und exotischen Ländern, aus alter Zeit und 
aus noch bestehenden Volksgebräuchen das zeigen, 
was bisher noch nirgends zusammenfassend versucht 
worden ist: für wieviel reizvolle Dinge Papier als 
Material verwendet wurde. 

Der lustige Vergnügungspark-Wettbewerb der 
Jahresschau, der am 2. November ausgeschrieben 
wurde, erbrachte insgesamt 627 Vorschläge. In müh- 
samer Arbeit wurde sich das Preisrichterkollegium, 
welches unter Vorsitz von Direktor Straßhausen aus 
den Herren Prof. Groß, Hofrat Seyffert und Stadt- 
baurat Wolf bestand, über die Preisverteilung klar. 
Es wurde der Beurteilung die Möglichkeit ihrer Ver— 
wirklichung und die Neuartigkeit der Idee zugrunde 
gelegt. Das Ergebnis ist folgendes: 

1. Preis im Betrage von 300 M.: K. M. Bäßler, 
Zwickau, Pöhlauer Str. 5. 

2. Preis im Betrage von 250 M.: Lehrer Georg 
Stubner, Unterreichenau, Falkenau, CSR. 

Vier 3. Preise im Betrage von je 200 M.: Max 
Nanja, Dresden-A., Gohliser Str. 24 I; Frau Erna 


Kreutz, Brunndöbra, Sa., bei Klingenthal, Haus 
Grüner Baum; A. Rodenwald, Klotzsche, Quer- 
allee 28 I; Direktor M. R. Wust, Dresden-A., 


Werderstr. 28 1. 

Sechs 4. Preise im Betrage von je 100 M.: F. A. 
Vollmann, Dresden-A., Kaitzer Str. 117; Ernst 
Splanemann, Berlin W 15, Meinekestr. 5; Richard 
Hahmann, Dresden-A., Bismarckplatz 2 Hth.; Joh. 
Hartenfeld, Jäger, J. R. 10, 2. Komp., Dresden-N.; 
Frau Maria Pohle, Dresden-A., Glashütter Str. 231; 
Julius Richter, Dresden-A., Cossebauder Str. 11. 

Ein 5. Preis im Betrage von 50 M.: Walter 
Fleischer, Limbach, Sa., Poststr. 1r. 

Die Preisträger erhalten außerdem eine Dauer- 
karte für die Jahresschau 1927. Außerhalb 
des Wettbewerbs wurde eine Dauerkarte zuerkannt 
den Vorschlägen, die alte Bräuche und 
Tänze wieder zu Ehren gebracht wissen ‚wollten, 
und fernerhin den Vorschlägen, die einen Kin der- 
verenügungspark anregten. 

Natürlich fragt sich jetzt jeder, welcher Art 
denn die Vorschläge sind, die das Preisrichterkolle- 
gium prämiiert hat. Hierauf die Antwort: Einmal 
war gesagt, daß sich die Ausstellungsleitung nicht 
verpflichten kann, die prämiierten Vorschläge aus- 
zuführen, und dann — Ueberraschungen werden nicht 
verraten! Wenn im Juni die neue Jahresschau er- 
öffnet wird, sollen die Besucher des Vergnügungs— 
parks selbst entscheiden, ob die ganze Anlage durch 
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dieses Preisausschreiben, wie die Jahresschau hofft, 
gewonnen hat. Es wird sich dann entscheiden, ob 
der Vergnügungspark das geworden ist, was er sein 
möchte, nämlich ein Treffpunkt aller fröhlichen und 
lustigen Menschen, von groß und klein, von Dres- 
denern und Fremden! 


x BUCHERSCHAU« 


Die hier besprochenen Werke 
Otto Elsner V 


sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
llschaft m. b. H., Sortimentsabteilune, 
erlin S 42 zu beziehen. 

Ambronn- Festschrift der „Kolloidchemischen Bei- 
hefte“. Heräusgegeben von A. Frey und M. 0. 
Ostwald. Verlag Theodor Steinkopff, Dres- 
den. Preis broschiert 18 M. 
Die zum 70. Geburtstage von Hermann Am- 
bronn durch Frey und Ostwald heraus- 
gegebene Ambronn-Festschrift trägt einen ganz be- 
sonderen Charakter. Sie bringt nicht nur zahlreiche 
Beiträge (29 verschiedene Aufsätze) von Verehrem 
des verdienten Forschers, sondern die Festschrit 
steht in einem ganz persönlichen Verhältnis zu Am- 
bronn, da außer einem von A. Frey geschriebenen 
Lebenslauf auch ein Aufsatz aus Zsigmondys 
Feder über Persönliches und Sachliches zu An- 
bronns 70. Geburtstage der Festschrift vorangeht, 
in dem das freundschaftliche Verhältnis, in welchen 
die beiden verdienten Forscher zu einander steher, 
und der Wert, der diese Freundschaft für die Be- 
reicherung der Wissenschaft gehabt hat, in besor- 
ders schöner Weise zum Ausdruck kommt. Auch 
alle übrigen Aufsätze haben mehr oder weniger Be- 
zug auf die persönliche Forschertätigkeit Ambronns 
und geben der ganzen Festschrift ein besonderes, 
persönliches Gepräge, wie es dem Charakter einer 
solchen Schrift in vorzüglicher Weise a 
aust 


C. Eckelt und O. Gaßner: „ Projektierungen un 
Apparaturen für die chemische Industrie 
I. Gruppe: „Nitrocellulose, synthetischer Kampie, 
Pulver“. Verlag Otto Spamer, Leipzig, 19%. 1 
Seiten, Preis geb. 18 M., brosch. 15 M. N 

Das vorliegende Buch, das der in Fachkreisen 
wohlbekannte Berliner Ingenieur Eckelt gemet: 
sam mit O. Gaßner verfaßt hat, hilft nach At 
sicht des Referenten einem ganz dringenden Be- 
dürfnis ab und ergänzt die bekannten Werke ins, 

besondere von Brunswig über Sprengstoffe v 

über rauchloses Pulver in ganz hervorragend 

Weise, indem hier die technologische Seite fast er- 

schöpfend behandelt wird, während in den genant- 

ten anderen Werken die chemische und physik! 
sche Seite der Frage ihre Beantwortung findet. 

Das Werk zerfällt in drei Hauptteile: 

1. die Apparaturen für die Fertigstellung der 
Nitrocellulose, 

2. die Apparaturen für die Fertigung des . 
thetischen Kampfers und A 

3. die Apparaturen für die Fertigung des Yitro- 
cellulosepulvers. . die 

Im Anhang sind die Apparaturen für 5 

Actherfabrikation und für die Wiedergewinnung i 

Lösungsmittel behandelt, so daß ein ganzes abge 

schlossenes Gebiet in ausgezeichneter Weise = 

sammengefaßt ist. Leider ist das bekannte u 

Wiedergewinnungsverfahren unter Verwen 2 

von Silikagel nicht mit aufgenommen wo 

vielleicht in einer neuen Auflage nachgeholt 5 

könnte. — Der Vf., der selber vielfach bei 10 

Durchbildung der Apparaturen, besonders 0 

Kriege, tätigen Anteil genommen hat, Hat kee 

sam mit O. Gaßner in kurzer, gut verständ 0 

Weise alles bisher bekannte umfassend darges 
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und seine Darstellung durch eine grobe Anzahl von 
Abbildungen (146 Abbildungen) und schematischen 
Darstellungen, sowie Plänen von Fabrikanlagen be- 
reichert. Nicht nur der engere Fachmann, sondern 
der Lehrer und Schüler der chemischen Technologie 
wird das vorliegende Werk mit Freuden begrüßen 
und seiner Bibliothek einreihen. Es muß als ein 
gutes Omen für die mit vorliegendem Werk ver- 
öffentlichte Sammlung angesehen werden, daß eine 
so ausgezeichnete Darstellung hier den Anfang zu 
einer allgemeinen Darstellung der Apparaturen für 
die chemische Industrie macht, die bisher in den 
Werken der chemischen Technologie eigentlich 
immer zu kurz gekommen ist. Faust. 


N 
Kolloidchemische Technologie, ein Handbuch über 
kolloidchemische Betrachtungsweise in der che- 
mischen Industrie und Technik. Verlag Theodor 
Steinkopff, Dresden 1926/27. In etwa zehn Liefe- 
rungen zu je 5,— M. 

Von dem vorstehenden, von Dr. R. Lies e- 
gang, Frankfurt, herausgegebenen technolo- 
gischen Handbuch liegen heute zwei Lieferungen 
von je fünf Bogen Umfang vor. Die erste Liefe- 
rung bringt eine von dem bekannten Kolloid- 
chemiker Dr. J. Reitstötter abgefaßte Be- 
sprechung der Herstellung kolloider Lösungen an— 
organischer Stoffe sowie einen Artikel über die 
Rolloidmühlen und ihre technische Anwendung. 

Die zweite Lieferung umfaßt einen Artikel von 
Hebler, Hannover, über Ultrafiltration und 
Elektrolyse, ferner eine Abhandlung von Dr. E. 
Mayer, Berlin, über Elektroosmose sowie den Be- 
ginn der Besprechung von H. Vogel über die Vis- 
kosität kolloidaler Flüssigkeiten. 

Das Werk wird unter dem Stichwort „Aus der 
Praxis — für die Praxis“ herausgegeben und um- 
faßt in ziemlicher Vollständigkeit aller Gebiete der 
Kolloidchemie, soweit sie in der Technik irgendwie 
Verwendung finden. Es sollen rund 36 verschie- 
dene Gegenstände vorwiegend von Männern der 
Praxis besprochen werden, und es wird in dem vor- 
liegenden Werk zum ersten Mal versucht, im großen 
Maßstabe eine umfassende Darstellung über das 
weite Anwendungsgebiet der Kolloidchemie in der 
Technik zu geben. Das Werk faßt alles das zu- 
sammen, was innerhalb der weiten Grenzen wissen- 
schaftlicher und praktischer Betätigung auf dem 
Gebiete der technischen Kolloidchemie geleistet 
worden ist, und hilft dem Mangel ab, der durch das 
Fehlen eines ausführlichen und vollständigen Nach- 
schlagewerkes über alle Fragen der Kolloide in der 
Technik bisher von allen Fachkreisen empfunden 
wurde. — Der Gesamtumfang wird etwa &00—1000 
Seiten betragen. Faust. 


Prof. D. H. Freundlich: „Fortschritte der Kolloid- 
chemie“. Verlag Theodor Steinkopff, Dresden, 
1926. 109 S., Preis brosch. 5, 50 M. 

Das vorliegende Büchlein des weit über Fach- 
kreise hinaus bekannten Kolloidforschers ist aus 
Vorlesungen entstanden, die dieser auf einer Vor- 
tragsreise in den Ver. Staaten im Sommer 1925 ge- 
halten hat. 

Das Buch ist in 8 Kapitel geteilt, die über 
Grundfragen der Kolloidchemie und insbesondere 
über die neueren Fortschritte derselben in der be- 
kannten, leicht verständlichen Darstellung des Vf. 
Auskunft geben. Es wird behandelt die Adsorption, 
das elektrokinetische Potential, Adsorptionswertig- 
keit und -koagulation, sowie Koagulationsgeschwin- 
digkeit, ferner die Frage über die Beständigkeit hy- 
drophyler Sole und die Formart und Gestaltung der 
Kolloidteilchen. Schließlich findet sich ein Kapitel 
über den absoluten Wert und die Veränderungen 
der Glanzflächengröße in kolloiden Gebilden, sowie 
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ein letztes über den Photodichroismus und ver- 
wandte Erscheinungen. 

Die Darstellung wird in übersichtlicher Weise 
durch Beigabe vieler Kurvenbilder unterstützt. — 
Ein jeder, der sich über die genannten Fragen und 
den heutigen Stand der Forschung unterrichten 
möchte, wird das Erscheinen des Büchleins mit 


Freuden begrüßen. Faust. 


E. Kedesdy: „Einführung in die chemische Labora- 
toriumspraxis“. Hilfsbuch für Techniker und 
Laboranten. Neu bearbeitet von E.Schuchard. 
Verlag Wilhelm Knapp, Halle 1926. 172 Seiten; 
Preis geb. 9,40 M., brosch. 7, 80 M. 

Das vorliegende Buch, das sich in der Haupt— 
sache an chemisch wenig oder nicht gebildete Per— 
sonen wendet, ist von E. Schuchard in neuer Auf— 
lage bearbeitet worden, wobei ihm seine Lehrtätig— 
keit am chemischen Laboratorium der Berg— 
akademie, Berlin, sehr zu statten kam. Gegenüber 
der früheren Auflage ist das Buch nicht wesentlich 
geändert. Die Besprechung der einzelnen Elemente 
in ihrer Bedeutung für die Laboratoriumspraxis und 
die Analyse wurde erweitert, und ebenso das Kapitel 
über organische Chemie durch Vermehrung der 
Strukturformeln ausgebaut. Durch zahlreiche Ab— 
bildungen wird der Techniker und Laborant im 
Verständnis des Dargebotenen gut unterstützt. — 
Das Büchlein kann für den Laborantenunterricht in 


technischen Laboratorien durchaus empfohlen 
werden. Faust. 
R. E. Liesegang: „Kolloidchemie“. (Wissenschaft- 


liche Forschungsberichte, naturw issenschaftliche 
Reihe, Band 4.) Zweite. völlig umgearbeitete 
und stark vermehrte Auflage. Verlag Theodor 
Steinkopff, Dresden 1926. 176 S. Preis geb. 0,50 
RM., brosch. 8 RM. 

Das Buch des in Fachkreisen wohlbekannten 
Autors gibt einen kurzen zusammenfassenden 
Ueberblick über die wesentlichen Fragen der Kol- 
loidchemie. Es ist eingeteilt in 24 Kapitel. — Wie 
der Vf. selber sagt, kann er kein abgeklärtes Bild 
der dauernd noch in gärender Bewegung sich be- 
findenden Erkenntnisse und Ansichten geben. Es 
handelt sich dementsprechend nicht um ein eigent- 
liches Lehrbuch, das Klarheit für Anfänger bringen 
soll, sondern um eine Darstellung für Fort- 
geschrittene, für die das Sehen der noch heute vor- 
liegenden Unklarheit von Nutzen ist. Dement— 
sprechend wendet sich das Buch an einen Leser- 
kreis, der sich schon mehr oder weniger auf dem 
Gebiete der Kolloidchemie zu Hause fühlt: diesem 
wird sich manche Anregung zur weiteren For- 
schung darbieten, und auch manche neue Frkennt- 
nis und mancher neue Weg wird sich erschließen. 

Faust. 


C. Blacher: Das Wasser in der Dampf- und Wärme- 
technik. 1925. Verlag von Otto Spamer, Leipzig. 
Brosch. 16,50 RM., geb. ı8 RM. 

Dieses 7. Heft der „Monographien zur Feue- 
rungstechnik“ aus der Hand eines bekannten Fach- 
mannes ist ein Lehr- und Handbuch für Theorie 
und Praxis eines jeden Ingenieurs, der mit Dampf- 
und Wärmetechnik zu tun hat, und hierzu dürfte 
vor allen Dingen der Papier- und Zellstoffingenieur 
gehören. Auf 204 Seiten mit ı5 Tabellen und 45 Ab- 
bildungen werden die mechanischen und chemischen 
Prozesse beschricben, die erforderlich sind, um das 
Wasser zu reinigen und für die verschiedenen Ver- 
wendungszwecke geeignet zu machen; aber auch die 
Schäden werden erläutert, welche ungeeignetes und 
ungereinigtes Wasser verursacht. Dabei hat der 
Verfasser die Beziehungen zur neuzeitlichen phvsi- 
kalischen Chemie aufrechterhalten und überall die 
erforderlichen wissenschaftlichen Grundlagen in 
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knapper Fassung in die Darstellung eingestreut. Mit 
dem Kreislauf des Wassers in der Natur anfangend, 
werden die im Wasser enthaltenen Stoffe und die 
Wasseranalysen berührt, um dann zum „Wasser im 
Dampfbetrieb“ und in einer zweiten Hauptgruppe 
zum „Wasser in den Heizanlagen und Kühlvorrich- 
tungen“ überzugehen. Die wissenschaftlichen 
Grundlagen der Wasserreinigung, die spez. Dampf— 
kesselchemie (Hochdruckchemie), die Praxis der 
Wasserreinigung, der durch das Wasser und die 
darin gelösten und ihm zugesetzten Chemikalien 
verursachte Metallangriff und die praktische Be— 
kämpfung der Schäden und zuletzt „das Einfügen 
der Wasserreinigung in den Organismus des 
Energiekreislaufs“ sind die Ueberschriften des in- 
teressanten Werkes von C. Blacher, das wie schon 
erwähnt, weder in der Bibliothek des Ingenieurs 
noch des Zellstoff- und Papiermachers fehlen darf. 
Blasweiler. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


E. Belani: Das wirtschaftliche Trocknen von Pappe. 

„Pappen- u. Holzstoff-Ztg.“ 33, 415—421 (1926). 

Vf. schildert den Trocknungsvorgang im Turbo- 
kanaltrockner. Patent Haas. Stö. 


D. A. Pritchard: Wirtschaftslehre der Chlor-Indu- 
strie. „Paper Trade Journal“ 55, Vol. LXXXIII, 
Nr. 5, 49—52 (1926). 

1774 stellte Scheele gasförmiges Chlor durch 
Einwirkung von Salzsäure auf Mangandioxyd her. 
Northmore erzeugte im Jahre ı805 flüssiges 
Chlor und Humphrey Davy gelang 1807 die 
Darstellung von Kalium und Natrium durch 
Schmelzelcktrolyse und ı810 der Nachweis, daß 
Chlor ein Element ist. Faradey fand 1833 die 
Gesetze über die Wirkung des elektrischen Stromes 
auf Salzlösungen. 

Die Wirtschaftsgeschichte des Chlors beginnt 
mit dem Jahre 1785 als Berthollet durch Ein- 
leiten gasförmigen Chlors in Wasser ein Bleich- 
mittel herstellte. 1780 folgte die Herstellung des 
Eau de Javelle. Chlorkalklösungen verwandte zu- 
erst Tennant (170), die er durch Chlorieren von 
Calciumhydrat herstellte. Damit war der Grund— 
stein für die Chlorkalk-Industrie gelegt. 

1845 erfand Dunlop ein Verfahren zur Her- 
stellung von Chlor aus Kochsalz, Kalisalpeter und 
Schwefelsäure, das jedoch kaum in größerem Mab- 
stabe durchgeführt worden ist. Später (1855) zeigte 
Dunlop den Weg zur Regenerierung der mangan- 
haltigen Ablaugen (aus dem Schceele-Prozeß), die 
noch 1866 von Weldon wesentlich verbessert 
wurde. 1868 erhielten Deacon und Hurter das 
Britische Patent Nr. 1403 auf das allbekannte 
Deacon-Verfahren. 

Die elektrische Gewinnung von Chlor, Natrium- 
hydroxyd und Natriumhypochlorit wurde Char- 
les Watt (ı8ı) in dem Britischen Patent 
Nr. 13735 geschützt. 1884 begann die Chemische 
Fabrik Griesheim-Elektron Versuche in derselben 
Richtung, die 1800, zum ersten Male in der Welt, 
einen technischen Erfolg brachten. 

Heute ist durch das Anwachsen der elektroly- 
tischen Anlagen die Chlorerzeugung in Deutsch- 
land. Italien. England und den Vereinigten Staaten 
derart gestiegen, daß man allerorts bemüht ist, neue 
Absatzgebiete zu schaffen. Die Industrie kann nicht 
Aetznatron gewinnen und gleichzeitig Chlor und 
Wasserstoff als Abfallprodukte erzeugen. Flektro- 
Ivtisch erzeugtes Aetznatron ist nur ein kleiner Teil 
der überhaupt erzeugten und verbrauchten Aetz- 
natronmenge. Die Erzeugung des Chlors an Ort und 
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Stelle ist unpraktisch, denn was will der Erzeuger, 
der meistens viel mehr Aetznatron als Chlor ver- 
braucht, mit dem überschüssigen Chlor anfangen. 
Auch für kleine Verbraucher von Natriumhypochlo- 
ritlösungen sind doch mancherlei Bedenken gegen 
die Selbsterzeugung anzuführen. 

Wasserstoff wird heute hauptsächlich zur Er- 
zeugung von Salzsäure, Ammoniak, Alkohol und zur 
Oelhydrierung verwendet. Kleine Mengen nur die- 
nen für die Luftschiffüllung und als Brennstoff in 
einigen Chloranlagen. 

Die erste amerikanische Salzsäureanlage, in der 
Wasserstoff und Chlor vereinigt werden, wurde 192 
durch Roberts Chemical Co., Niagara Falls, 
N. V., gebaut. 

Nahezu der gesamte Chlorzellen-Wasserstofi, 
der an den Niagarafällen erzeugt wird, wird der 
Ammoniaksynthese nutzbar gemacht. Synthetisches 
Ammoniak ist reiner als das anderer Herkunft und 
hat sich bereits eigene Absatzgebiete geschafter. 
Wie weit es jedoch seinen Rivalen verdrängen wird, 
ist lediglich eine Frage der Gestehungskosten. 

Für die Herstellung von synthetischem Alkohol 
hat sich hier zu Lande noch niemand gefunden. 

Die erste kanadische Erzeugerin von Chlorkaik 
war die Canadian Salt Co., Ltd., Windsor, Ont 
(1912), während in den Vereinigten Staaten die 
Rumford Falls, Me. (1893) das erste handelsfähige 
Produkt herstellten. Diese erste amerikanische 
elektrolytische Chloranlage verwendete Le Suert— 
Zellen. 

An flüssigem Chlor wurden 1924 in Amerika 
und Kanada 83 000 Tonnen in den Handel gebracht 

Chlorkalk wird zwar immer mehr durch flüssi- 
ges Chlor ersetzt, doch wird er noch lange Zeit 
in Amerika und Kanada hergestellt werden, bis die 
traditionelle Verwendung der Chlorkalks ausge- 
storben ist. 

Flüssiges Chlor wurde im großen zuerst von 
der Bad. Anilin- und Sodafabrik (1888, also zwei 
Jahre vor der elektrolytischen Herstellung durch 
Griesheim-Elektron) gewonnen. Die erste Anlage 
für flüssiges Chlor wurde von der Canadian Salt 
Co., Ltd., Windsor, Ont. (1922) errichtet. In Ame- 
rika wurde es bereits 1909 hergestellt. l 

Die Kapazität der gesamten Chloranlagen in 
den Vereinigten Staaten und Kanada betrug m 
Jahre 1025 etwa 185000 Tonnen Chlorgas, wovon 
46000 Tonnen verflüssigt wurden. Der Transport 
erfolgt in 15-Tonnen-Stahltankwagen und in Stahl- 
zylindern von 4,5, 9,1, 45, 68 und 907 kg. 

Die Papierindustrie ist der größte Chlor- 
verbraucher mit ungefähr 65 % der Gesamtmenge. 
während 22 % von der Textilindustrie aufgenommen 


werden und 10% für sanitäre Zwecke benötigt 
werden. Stö. 


E. F. Doty und M. M. Klosson: Ueber das Pumpen 
von Papierstoff, „Pulp and Paper Magazine“ Vol. 
XXIV. Nr. 26, 757—60 (1026). 

Während man früher der Ansicht war, daß Stoff 
von über 4% Dichte nicht zur Beförderung dute 
Jentrifugalpumpen geeignet sei, ist man jedoe 
heute in der Lage, selbst bei einer Stoffdichte ven 
8%, vorteilhaft mit Zentrifugalpumpen zu fördern 

Das erste Schaubild gibt die Beziehung zwischen 
Druckverlust und Stoffdichte wieder, und zwar 19 
einer Stoffdichte von 4% und einer Geschwindie‘ 
keit von 1,5 mBek. Das gerade und verzinkte 
Eisenrohr hatte eine Länge von 30 m und einen 
Durchmesser von 25 cm. pas 

In einem weiteren Kurvenbild ist die Abhänzik- 
keit des Reibungsverlustes von der Stoffdichte un 
vom Rohrdurchmesser dargestellt. Die Förder- 
wenge betrug in jedem Falle 3785 Ltr. Min. durch 
zo m Rohrlänge. Bei zunehmender Stoffdichte wit 
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baid ein kritischer Punkt erreicht. bei dem die Zen- 
trifugalpumpe keinen Stoff mehr pumpen würde. 

SchlieBlich werden Vergleiche zwischen der 
wasser- und stoffördernden Zentrifugalpumpe ge- 
zogen. Stö. 
E. Josse: Vorwärmpumpe. „Z. d. Ver. dtsch. Ing.“ 

70, 853—54 (1926). 

Durch die Vorwärmpumpe der Fa. Franz Seifert 
& Co., Berlin, wird die Vorwärmung des Kessel- 
speisewassers wesentlich vereinfacht, da die Erwär- 
mung durch unmittelbare Berührung mit Anzapf- 
dampf innerhalb der Pumpe erfolgt, wobei das zu- 
rückzuspeisende Kondensat von Kondensatordruck 
auf Kesseldruck gebracht wird. Wärmeaustauscher, 
Leitungen, Pumpen und Ventile, die sonst notwen- 
dig sind, fallen hierbei weg. 

Es handelt sich um eine elektrisch angetriebene 
Kreiselpumpe mit Hoch- und Niederdruckteil, jeder 
aus mehreren Stufen bestehend. Die Konstruktion 
ermöglicht Heißdampf stoß- und störungsfrei zwi- 
schen die einzelnen Pumpenstufen in das geförderte 
Wasser einzuführen (s. Abb. und Vers.-Ergebnisse). 

Stö. 


E. Schulz: Selbsttätige Feuerungsregelung im 
Kesselbetrieb. „Z. d. Ver. dtsch. Ing.“ 70, 855—59 
(1926). 

Verschiedene elektrische und mechanische Re- 
gelungsvorrichtungen werden beschrieben. Die An- 
lagekosten sind ziemlich hoch. Stö. 


E. Belani: Moderne Hebezeuge für Fabrikbetriebe 
und Lagerräume. „Papier und Pappe“ 3, 712—14 
(1926). 

Fahrbare Schrotleitern, Stapelleitern, Stapel- 
aufzüge und Faßheber werden im Bild vorgeführt 
und besprochen. Stö. 


A. Wewerka: Die rückgewinnbare Wärme bei Hoch- 
druckdampfturbinen. „Arch. f. Wärmewirtsch.“ 7, 
180—92 (1926). 

Eine rechnerische Untersuchung über die rück— 
Lewinnbare Wärme und den Rückgewinnungsfaktor, 
die Ermittlung dieser Zahl aus dem JS- Diagramm. 
Näherungsformeln werden abgeleitet und im Schau- 
bild dargestellt. Stö. 


A. J. Haug: Ein neuer Weg in der Stoffsortierung. 
„Paper Trave Journal“ 54, Vol. LXXXII, Nr. 10, 
2852 (1926). 

Die Bauart und Wirkungsweise des Bir d- 
Sortierers wird beschrieben. Der Stoff tritt ring— 
förmig in eine Siebtrommel, die um eine horizontale 
Achse rotiert, ein. Durch die Berührung mit der 
Siebtrommel macht der Stoff die rotierende Bewe— 
zung mit, wenn auch mit geringerer Geschwindig- 
keit. Die Siebwirkung beruht nun nicht etwa auf 
Zentrifugierung, sondern wird durch Saugung des 
“esiebten Stoffes, der gestaut wird. hervorgerufen. 
Die Fasern bleiben also dauernd suspendiert (s. Ab- 
bildung), Stö. 


O. L. Cook: Bericht über chemische Prüfungs- 
methoden von Kalk. „Paper Trade Journal" 54, 
Vol. LXXXII, Nr. 11, 54—55 (1926). 

Methoden zur Bestimmung der Kaustizität: 

o Nach H. L. Joachim. Zu einer kochenden 
Lösune von 5 g NaCO; in 250 cem Wasser werden 
2.5 g fein vresiebter Aetzkalk (So-Maschensieb) zu- 
xexeben. Man kocht 30 Minuten lang und hält wäh- 
rend dieser Zeit das Volumen konstant. Dann führt 
man das Ganze in einen 250 ccm MceBzylinder über, 
beobachtet die Absitz geschwindigkeit und das Ab- 
Itzvolumen des Kalkschlammes und titriert 5 cem 
der geklärten Lösung mit o,ın HCI und Metyl- 


orange (NaOH + NaCO). Zur Bestimmung von 
NaOH werden 23 ccm der klaren Lösung mit 50 cem 
gesättigter BaClz-Lösung versetzt. auf 250 cem auf- 
gefüllt und 5o cem der geklärten Flüssigkeit mit 
o, In HCI und Methylorange titriert. 

N40 
Nat! u NaCO; m 
Die Kaustizität sollte zwischen 82-85 % liegen. 

Nach Mead Pulp and Paper Co. Man 
löst 200 g NaCO; in 1,5 Ltr. heißem Wasser und 
trägt 100 g Kalk von etwa Erbsengröße ein. Nach 
einstündigem Kochen läßt man absitzen und titriert 
to cem der klaren Lösung mit in HCl in Gegenwart 
von Methylorange und Phenolphthalein. 


cem M.O.— 2 (cem MO —cemPh) 
cem NI. O. 


Für die Untersuchung von Ca(OH) wird die 
modifizierte Scaife- Methode vorgeschlagen. 
Stö. 


R. N. Miller, W. H. Swanson und R. Söderquist: 
Die Chemie des Sulfitver fahrens. IX. Der Einfluß 


x100—=%Kaustizitat. 


der Wasserstoffionen- Konzentration. „Paper 
Trade Journal” 54, Vol. LXXXII, Nr. 9, 58-91 
(1026). 

Der Einfluß der H’-Konzentration wurde an 


einer Reihe (1) von Kochversuchen studiert, wobei 
Fichtenholz 6 Std. bei 130° C mit einer o, n Na- 
triumbisulfitlösung gekocht wurde, der verschiedene 
Säuren (HCl. H»SO, COOH. COOH, H:SOs. 
H.»SO,, Weinsäure und CHCOOH) in einer Nor- 
malität von 0,2 zugesetzt waren. Die relative Acidi- 
tät dieser Gemische wurde durch ihr Zuckerinver- 
sionsvermögen gemessen (HCI = 100). 

In einer zweiten Versuchsreihe wurde wieder 
mit einer o, n NahHSOs-Lösung gekocht, jedoch 
wurde nur soviel der genannten Säuren zugegeben, 
daß der ph-Wert in jedem Falle 2.1 betrug. 


In einer dritten Versuchsreihe wurde mit einer 
SOz-Lösung (o. an) gekocht, deren H'-Konzentra- 
tion durch Zusatz verschiedener Mengen von 
NaHSO;-Lösung variiert wurde. 

Die Versuchsserien I und 3 zeigen, daß mit stei- 
gender H'-Konzentration der Cellulosegehalt im 
Zellstoff abnimmt, jedoch scheint ein Teil der Cellu— 
iose widerstandsfähiger zu sein als der andere, — 
Für die Reihe 2 war der Cellulosegehalt im Zellstoff 
nahezu konstant. 

Anders liegen die Verhältnisse für das Lignin. 
In den Kochungsreihen ı und 2 enthält derjenige 
Zellstoff am wenigsten Lignin, der nur mit schwef- 
liger Säure gewonnen wurde, also trotz geringerer 
H -Konzentration (Reihe ı gegenüber HCI) bzw. bei 
gleicher H'-Konzentration (Reihe 2). Doch kann 
die Fähigkeit. Lignin zu lösen, nicht allein dem 
höheren Gehalt an SOs’ zugeschrieben werden. was 
aus Serie 3 hervorgeht. Ueberschreitet die H'-Kon- 
zentration ein gewisses Maß, so wird das Lignin 
derart verändert, daß selbst die größere SOs'-Non— 
zentration es nicht zu lösen vermag. 

Weiter wurde beobachtet, daB das Verhältnis 
der entfernten Cellulose zu dem entfernten Lignin 
nicht in jedem Stadium der Kochung das gleiche ist. 

(Auf die Wiedergabe der sehr umfangreichen 
Versuchsresultate dieser lehrreichen Arbeit mußte 


hier verzichtet werden. D. Ref.) Stö. 
T. Lindmark: Die neueste Entwicklung in der 
Dampfkesseltechnik. „Tekn. Tid«kr.“, Aufl. A. 29, 
80 (1920). 
Es werden zunächst die Gesichtspunkte be- 
sprochen, unter denen sich bei sowohl Konden- 


sations- wie Gegendruckbetrieb und Anwendung von 
Hochdruckdampf der thermische Wirkungsgrad unter 
versch. Voraussetzungen mehr oder weniger steigert. 
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Versch. Dampfkesselkonstruktionen für Hochdruck- 
dampf, Material und Konstruktionsdetails werden 
besprochen. — Vorwärmung der Verbrennungsluft 
und Kohlenstaubfeuerung sind zwei Faktoren, die 
auf die Erhöhung des Wirkungsgrads des Dampf- 
kessels, Verringerung der Dimensionen, Herstel- 
lungs- und Betriebskosten desselben einwirken. 
Luftvorwärmung ist für alle Arten von Feuerungen 
geeignet und für minderwertigen, feuchten Brenn- 
stoff meist bedeutungsvoll. Bei Anwendung vor- 
gewärmter Luft wird das Feuergewölbe leicht über- 
anstrengt. Mit Steinkohle auf Kettenrost arbeitet 
vorgewärmte Luft gut zusammen, wenn man höheren 
COz-Gehalt als 13—14 % vermeidet. Erhöhung des- 
selben über diese Werte macht das Feuergewölbe 
rasch schadhaft. Die Erreichung eines hohen Wir— 
kungsgrads wird zwar dadurch hintangehalten, aber 
höchstmögliche Dampferzeugung pro m? Feuerfläche 
gewährleistet. Die Mauereinfassung der Feuerung 
erlaubt nur eine best. Temp. Man ist daher zur W.- 
kühlung der Mauerwände geschritten. Sie liefert in 
vertikalen Tuben nur einen geringen Beitrag zur 
Dampfproduktion; man hat sie daher in den Feue- 
rungsraum selbst verlegt. Sie schützen die Mauer 
und liefern gleichzeitig einen außerordentlichen eff. 
Beitrag zur feuerberührten Fläche des Kessels. Die 
für diesen Zweck erprobte W.-tubenkonstruktion des 
Amerikaners Murray und das Prinzip der Ver- 
legung der W.-tuben in den Feuerungsraum eröffnet 
große Möglichkeiten für die Entwicklung des Dampf- 
kessels und seiner Verbilligung. Sie schreitet zur 
vollständigen W.-einkleidung des Feuerungsraumes 
im Zus.-hang mit hoch vorgew. Verbrennungsluft. 
Solange Stückbrennstoffe auf dem Rost verfeuert 
werden, treten jedoch bei der Ausformung dieser 
Konstr. zur Vollendung Schwierigkeiten in den 
Weg. Hier kommt die Kohlenstaubfeuerung zur 
Hilfe. Der Rost verschwindet und der Feuerungs- 
raum kann nach freieren Linien konstruiert werden. 
Man kann mit wesentlich niedererem Luftüberschuß 
und entsprechend weniger Gasmenge arbeiten. Die 
Produktion des Kessels steigert sich und der Wir- 
kungsgrad steigt (am meisten hervortretend bei 
wechselndem und intermittierendem Betrieb). Eine 
vollständige W.-einkleidung des Feuerungsraums 
preßt die Feuerungstemp. soweit wie möglich zu- 
rück; man kann die Verbrennungsluft auf wesentlich 
höhere Temp. als bei Kettenrost und ungekühltem 
Feuerungsraum erwärmen. Doch ist die Steigerung 
der Lufttemp. im Vorwärmer vorläufig immer noch 


eine Konstruktions- und Materialfrage. Selbst im 
Ljungström-Vorwärmer kann man 450° C 
nicht überschreiten. Chromstahlmaterial gestattet 


wohl Temp. bis zu 750° C, ohne zu rosten, doch legt 
dessen hoher Preis für seine Anwendung einstweilen 
Hindernisse in den Weg. Schd. 


E. Wahlforss: Der Keebra - Prozeß. „Papp. 
Trävaru-Tidskr. för Finland“ 15, 400 (1926). 
Der Keebra-Prozeß, benannt nach den Er- 
findern Edw. P. Mc. Keefe und Linn Brad- 
ley, bedient sich zum Aufschluß des Holzes neu- 
tralen Natriumsulfits (kanad. Pat. Nr. 219557 v. 
13. 6. 22). Holz, mit solchem gekocht, ergibt höhere 
Ausbeute und ausgezeichnete Qualität, ein che- 
mischer Angriff der Fasern findet nicht statt. Der 
Na-Verbrauch ist geringer als bei Anwendung von 
Natronlauge. Holz mit wenig oder keinem Harz 
(Birke, Aspe, Pappel) kann mit neutr. Natriumsulfit 
allein, solches mit geringen Mengen Harz (Tanne, 
hemlock, balsam) gegen Ende der Kochung mit 
einem kleinen NaOH-Zusatz, und Holz mit größerem 
Harzgehalt (Kiefer, Georgia pine, long leaf pine) mit 
größerem NaOH-Zusatz gekocht werden. Ein Mini- 
mum von 30% Natriumsulfit (auf Holz mit 10 
Feuchtigkeit gerechnet) ist beim Kochen notwendig. 
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Für Birke und Pappel sind mit 30—40 %, für Fichte 
und Kiefer mit 35—45 % Natriumsulfit gute Resul- 
tate erzielt worden. Beim Kochen mit Natriumsulfit 
können ungefütterte eiserne Kocher Anwendung 
finden. NaOH-Zusatz schon bei Beginn der 
Kochung ergibt dunklen Stoff. Ein Vorteil der An- 
wendung von Natriumsulfit ist die Anwendung 
hoher Temp., ohne einen chemischen Angriff der 
Faser befürchten zu müssen. Die Kochlauge eines 
Kochers kann vorteilhaft für den nächstfolgenden 
unter Ergänzung einer gewissen Menge frischen 
Natriumsulfits Verwendung finden. Die resultie- 
rende Ablauge befindet sich in einer mehr konz. 
Form und ist daher für die Wiedergewinnung von 
Nebenprodukten oder Natriumsulfit besser geeignet. 
Der Keebra-Prozeß ist in mehreren kanadischen 
Werken praktisch eingeführt. Schd. 


R. O. Herzog: Neuere Fortschritte zur Frage der 
Kolloidnatur von Cellulose. „Pulp and Paper M- 
gazine“ 24, 699 (1926). 

Nachdem die Röntgenstrahlenanalyse über Bau 
der Faser, Anordnung, Größe und, bis zu einem ge- 
wissen Grade, Gestalt der Kristallite Aufschluß zu 
geben vermag, erscheint es von Wichtigkeit, diese 

Ergebnisse auch mit kolloidchemischen Hilfsmitteln 

nachzuprüfen. Die früheren Befunde von Am- 

bronn, Frey, decken sich mit den Anschauungen 
des Verfassers. Als kleinster Baustein der Faser 
treten die Kristallite auf, welche fadenförmig zu grö- 

Beren Partikeln von gerichteten Oberflächenkräften 

zusammengehalten werden. Die sekundären Partikel 

hängen ihrerseits unter Beihilfe geringer Menger 
fremder Stoffe aneinander, und es ist hauptsächlich 
diese Art des Zusammenhanges, welche die mechi- 
nischen Eigenschaften der Faser bestimmt. Quellung 
und Dispersion der Cellulose gehen schrittweise vor 
sich, zunächst unter Zerfall in die sekundären Par- 
tikel und dann in die primären Kristallite; chemische 

Kräfte können weiterhin auch die Kristallite auf 

spalten. Br. 


Wenzl: Weißgehalt-Messungen an gebleichten Zel- 
stoffproben. „Papier-Fabrikant“ 24, 409 (19). 
Unter Hinweis auf frühere Ausfühtunge“ 
(„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 36 [1925], und „Pë 
pier-Fabrikant“ 24, 81 [1926]) werden einige beach- 
tenswerte Punkte bei der Ausführung von Wei. 
gehalt-Messungen an gebleichten Zellstoffen mi 
dem Ostwaldschen Halbschattenphotometer èr 
örtert, insbesondere die Vorbereitung der Proben 
und die Auswahl und Anwendung der Farbfilter. R. 


Speter: Noch eine Mitteilung über „Die Idio-Elk- 
trisierbarkeit des Papiers“. „Papier-Fabrikant 2% 
431 (1926). l 

Vf. schildert im Anschluß an seinen Bercht 
über die Idio-Elektrisierbarkeit von Papier ™ 

„Papier-Fabrikant“ 24, 119 (1926) das Verhalten von 

schwarzappretierten Glanzpapieren sowie von = 

bestpapieren und beschreibt die unmittelbare Wahr- 
nehmbarkeit des elektrischen Zustandes von Pr 
pier, das durch Abreiben idio-elektrisch wird. 


Richter: Die Faserlänge von Qulfitzelistoffen. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 798—799 (100). 

Zur Beurteilung der Qualität von Sulfitzellstoffer 
wird die Bestimmung der Faserlänge herangezoft! 
(vgl. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 45 [1g15]). Eric, 
derlich sind 100 Messungen für ganze Fasern un 
200 Messungen aller Fasern einschließlich Bruch- 
stücke. Die Güte des Zellstoffes ist abhängig V? 
dem Verhältnis der vollständig erhaltenen Faser 
zu den Bruchstücken, in dem Sinne, daß der Prozent- 
gehalt an unzerissenen Fasern möglichst groß &“ 
soll. Die Erhaltung der ursprünglichen Faserlên:“ 


ere 
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bald ‚die Herstellung desselben mit allen Hilfs- 


wird beeinflußt durch Einwirkung der maschinellen 
Anlage, Art der Kochung und des Ausblase- 
K. 


verfahrens. 


Manfred Sonn: Experimentelle Beiträge zur Defi- 
nition und Kenntnis des Lignins. Dissert. 1926. 
Vf. bezeichnet als Lignin denjenigen Holz- 
bestandteil, welcher nicht durch Hydrolyse in 
wasserlösliche Zucker verwandelt werden kann. 
Glykosidisch an das Lignin gebundener Zucker wird 
bei dieser Sinnbegrenzung dem Kohlehydratbestand- 
teil des Holzes zugerechnet. Lignin hat im Gegen- 
satz zu den anderen Bestandteilen der Holzfaser 
Phenolcharakter. Der Beweis für die aromatische 
Natur des Lignins wird in der Tatsache erblickt, daß 
das wasserunlösliche Acetyl-Bromid-Lignin durch 
Kuppelung in alkalischer Lösung mit Diazobenzol- 
sulfosäure sich als Ganzes in einen beständigen, 
wasserlöslichen Farbstoff verwandelt. Br. 


J. Oddon: Stroh und seine Verarbeitung zu Papier. 
„Le Papier“ 29, 841 (1926). 

Die Abhandlung verfolgt den Zweck, die fran- 
zösische Papierindustrie auf die Bedeutung von 
Stroh als Rohstoff hinzuweisen. Frankreich erzeuge 
jährlich 25 bis 30 Millionen Tonnen Stroh, und wenn 
nur 3 bis 4% dieser gewaltigen Menge auf Papier 
verarbeitet würden, wäre das Land vom Bezuge 
fremden Zellstoffes unabhängig. Allerdings bereite 
das überaus voluminöse Stroh große Schwierig- 
keiten zunächst bei seiner Lagerung bis zum Ver- 
brauch, sodann aber auch hinsichtlich einer wirt- 
schaftlichen Aufbereitung in den üblichen Kochern. 
Zu beachten sind hierbei: Beschaffenheit des 
Strohes, Konzentration der Kalkmilch, Dampfdruck, 
Dauer der Kochung. Der Einfluß aller dieser Um- 
stände wird in Diagrammen anschaulich vorgeführt 
und auch der Aufschluß auf kaltem Wege ver- 


mittels Kalkmilch in seinen Grundzügen erörtert. 
Br. 


Luftdurchlässigkeit von Papier. „Paper-Maker's 


Monthly Journal“, 64, 353 (1926). 

Zur Verpackung mancher Nahrungsmittel dient 
möglichst luftdurchlässiges Papier; andere EBwaren 
erfordern im Gegensatze dazu eine möglichst wenig 
luftdurchlässige Hülle. Die beiden Grenzfälle der 
Reihe verschieden luftdurchlässiger Papiere sind 
einerseits Löschpapier, anderseits Pergamentpapier. 
Es wird ein Verfahren angegeben, welches für 
jedes beliebige Papier den zugehörigen Wert der 
Luftdurchlässigkeit zahlenmäßig zu ermitteln er- 
laubt. Br. 
Bleiche bei hoher Stoffdichte. „Paper-Maker“ 72, 

57 (1926). 

Es werden die bekannten Vorzüge des Bleichens 
bei hoher Stoffdichte im allgemeinen sowie des 
Verfahrens Wolf-Voith („Papier-Fabrikant“ 24, 421 
[1926]) im besonderen erörtert. Nicht nur an Bleich- 
lauge und Brennstoff werde gespart, sondern auch 
die Ausbeute an reinem Zellstoff vergrößert, und es 
besitze die erzielte weißere und dennoch festere 
Faser einen höheren Marktwert. Br. 


James Scott: Ursprung, Geschichte und Beschaffen- 
heit des sogenannten chinesischen Papieres. 
„Paper-Maker“ 72, 65 (1926). 

Im Jahre 1841 gelangte ein anscheinend aus den 
Blattscheiden des Maulbeerbaumes gefertigtes, 
überaus dünnes und dennoch undurchsichtiges, mit 
herrorragenden Festigkeitseigenschaften ausgestat- 
tetes Papier zum ersten Male nach Europa. Auf der 
Pariser Weltausstellung 1900 erregte es größtes Auf- 


ınitteln neuzeitlicher Fabrikation. Man verwendet 
es jetzt im Buchdruck für solche Fälle, wo es auf 
Raumersparnis in erster Linie ankommt. Vf. zeigt 
an acht mikroskopischen Präparaten die überaus 
gleichmäßige, wie Flechtwerk sich ausnehmende 


Faserbeschaffenheit dieses eigenartigen Papieres. 
Br. 


AUS BEFREUNDETEN VEREINEN 


Der Deutsche Verband Technisch-Wissenschaft- 
licher Vereine E.V. teilt mit: 

Die Hauptversammlung des deutschen Museums 
von Meisterwerken der Naturwissenschaft und 
Technik findet am 5. und 6. Mai in München statt. 


FR AG EK AST E N 


Kokospappe. 
Antwort auf Frage Nr. 38/1926. 
Vor dem Kriege sandte mir ein Farmer, 


welcher auf den Philippinen große Kokospflanzun- 
gen besitzt, Fasern solcher Früchte, mit dem Er- 
suchen, festzustellen, ob diese zur Herstellung von 
Papier oder Pappe geeignet seien. Durch Kochen 
der Faser mit Kalk und Stampfen bzw. Vermahlen 
derselben, ließ sich eine gute, brauchbare Pappe an- 
fertigen. H. Post], Mödling bei Wien, Jubiläums- 


straße. 
Antwort auf Frage Nr. 38/1926. 


Die Krauthausener Deckelfabrik G. m. b. H., 
Krauthausen bei Jülich i. Rhld. teilt uns mit, daß 
sie derartige Pappen schon wiederholt erzeugt hat 
und zu jeder weiteren Auskunft gern bereit ist. 


Frage Nr. 39/1926. Sulfitstoffkochen mit 7 und 
8 Atm. Kochdruck. Neuerdings soll in tschechischen 
und französischen Sulfitstoffabriken zwecks Ab- 
kürzung der Kochzeit der Kochdruck auf 7 und 8 
Atm. getrieben worden sein und der Kochdampf, 
Anzapf- und Gegendruckdampfturbinen aus der 
8 bis 9 Atm.-Stufe entnommen werden. Sicherlich 
kann einer der Leser näheres hierüber berichten 
und die Vorteile nennen, welche dieser Kochdruck 
brachte. Kocher mit großem Inhalt (über 200 cbm) 
sind, wie ich hörte, bereits für 7 Atm. Betriebs- 
druck gebaut worden, sollen aber mit diesem Druck 
noch nicht arbeiten. Ferner sind meines Wissens 
in den letzten Jahren in tschechischen und franzö- 
sischen Sulfitstoffabriken nur Kocher für 6 Atm. 
Betriebsdruck aufgestellt worden. Vielleicht wird 
der genannte Kochdruck mit dem Druck der An- 
zapf- bzw. Gegendruckstelle der Dampfturbine ver- 
wechselt und nur deshalb der Dampfdruck von der 
Dampfturbine so hoch (8 bis 9 Atm.) gehalten, um 
Druckverluste im Wärmespeicher und in den Rohr- 
leitungen auszugleichen und ständig einen Druck 
von 6 bis 7 Atm. im Kocher halten zu können? 

Oder hat man die Gegendruck- und Anzapf- 
Dampfturbinen nur deshalb so ausgeführt, um für 
eine etwa kommende 7 bis 8 Atm. Kochmethode 


gerüstet zu sein? A.K. 


Frage Nr. 40/1926. Anwärmen der Bleichhollän- 
der. Wer kennt Vorrichtungen zum Anwärmen der 
Bleichholländer vermittels Dampf, die geräuschlos 
und erschütterungsfrei wirken? Wer liefert solche 


Vorrichtungen? 


sehen in den beteiligten Kreisen und veranlaßte als- 
22»„ ;;;ß?'d“'˙! .. ————ñr„n„üen! 2 „⏑%ͤ. 
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PATENT-UMSCHAMU 


1927 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Antriebsvorrichtung für schwingende Drehsieb- 
trommeln, insbesondere für Knotenfänger der 
Papiermaschinen, 

D. R. P. 438 240, Kl. 55d, Gr. 5, vom 18. 10. 24. 
Etablissements E. & M. Lamort Fils 
in Vitry-Le-Francois, Marne, Frankr. 

Bei dieser Antriebsvorrichtung ist ein elasti- 
scher Antrieb und auch ein normaler Antrieb der 
Trommel derart vorgesehen, daß der elastische 
Antrieb mit einem Entkupplungsteil versehen ist, 
welcher die beiden Antriebe gleichzeitig oder ein- 
zeln zu verwenden gestattet. (Ein Blatt Zeichn.) 


Verfahren zum Enthärten von Speisewasser für 
Dampfkessel unter Rückführung und Benutzung 
von Kesselwasser. 

D. R. P. 438 267, Kl. 85 b, Gr. 1, vom 11. 3. 24. 
Dr. Hermann Manz in Berlin— 
Charlottenburg. 

Das Kesselwasser wird zunächst in einem Vor- 
behälter mit geeigneten Chemikalien, insbesondere 
Calciumhydroxyd. Bariumhydroxyd und dergl. um- 
gesetzt und erst dann werden gewisse Mengen 
dieses alkalischen Gemisches in einem Behälter mit 


dem zu reinigenden Rohwasser gemischt. (1 Blatt 
Zeichn.) 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
profilierten Pappen. 

D. R. P. 438 298, Kl. 54 d, Gr. 9, vom 31. 1. 25. 
Zusatz zum Patent 434650 vom 18. 7. 23. 
Georg Endler in Groß Särchen, Kr. Soran, 
N.-L., und Dr. Willi Schacht in Weimar. 

Beim ersten Preßvorgang wird nur eine einzelne 
Welle oder eine ähnliche Form geprägt, die bei 
dem nächsten nach dem Vorschub der Pappetaſcl 
um eine Welienbreite erfolgenden Preßvorgang cine 
Nachformuns erfährt, während gleichzeitig die fol- 
gende Welle vorgeformt wird. (Eine Zeichnung.) 


Schaber für Papiermaschinenwalzen, dessen Schabe- 
messer in unabhängig voneinander auf gemeinsamer 
Welle gelagerte Abschnitte unterteilt ist. 


D. R. P. 438 251, Kl. 55 d. Gr. 33, vom 9. 9. 2 
Norwegen 18. 9. 23. 

Severin Evensen in Stabaek bei Oslo. 

Die Erfindung besteht darin, daß die Kline 
eines jeden Messerabschnittes zur Vermeidung 
gegenseitiger Störungen gegenüber den Klingen der 
benachbarten Abschnitte in der Richtung des Wal— 
zenumfanges versetzt angeordnet ist. Dies ge- 
stattet, die Klingen der einzelnen Messerabschnitte 
mit den Enden einander überlappend anzuordnen, 
sn daß eine lückenlose Bahn auf der Walzenober— 
fläche bestrichen wird. 


Verfahren zur Herstellung eines wollartigen 
Gespinstes aus Viskoselösungen. 


D. R. P. 438 236, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 11. 6. 21. 

Köln-Rottweil Akt.-Ges. in Berlin. 

Die Viskose wird nur mit demjenigen Reifegrad 
verwendet, der infolge der unentbehrlichen Maß- 
nahmen der Lösung, Filtration. Entlüftung usw. un- 
vermeidlich ist. Zur Herabsetzung der Reifung auf 
das denkbar geringste Maß werden die genannten 
Maßnahmen bei möglichst niederen Temperaturen 
(z. B. o=10° C) durchgeführt. 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


Kegelmühle oder andere geschlossene, umlaufende 
Mahlvorrichtung für Rohstoffe der Papier- 
herstellung, wie Cellulose, Holzschliff und Stroh. 
D. R. P. 438 247, Kl. 55c, Gr. 9, vom 1. 4. 25. 
Carl F. Lindström in Sagene, Hurum, 
und Johannes Bergmann-K nobel in Gjeithus. 
Modum, Norwegen. 

Die Erfindung bezweckt, die Mahlwirkung auf 

die ganze Länge der Mahlvorrichtung zu verteilen, 
und besteht in der Anordnung einer Rohrverbindung 


zwischen dem Auslauf und dem Einlauf oder einem 
zum Einlauf führenden Rohr, derart, daß derjenige 
Teil des Mahlgutes, der nicht durch die Regelvor- 
richtung hinter dem Auslauf hinausgeht, durch die 
Rohrverbindung nach dem Einlauf zurückgeht und 
nochmals die Mahlvorrichtung durchläuft. Siehe 
das Beispiel in der Abbildung, 


Sortiertisch zum Sortieren, insbesondere von 
Altpapier. 
N. N E 438 248, Kl. 55d, Gr. 3, vom 20. 2. 28. 
Albert Ludwig in Leipzig- Stötteritz uć 
Oswald Wilde in Leipzig. 
Abb. ı zeigt den Sortiertisch mit geneigt e- 
gendem Rahmen zum Auflegen eines Sackes betet. 


— A 


Abb. 
Rahmen; 
eines Sachen: 


2 zeigt denselben mit wagerecht liegend 
das ist die Stellung während Entlecturs 
(5 Patentansprüche.) 


Vorrichtung zur Herstellung von Papier. 
D. R. P. 438 250. Kl. 55d, Gr. 22 vom L II. 5 
Zusatz zum Patent 424 355 vom 2%. 6. 24 
Carl Bücking in Oderleschen, 
Kr. Sprottau, Schl. 
Die Enden der Wirbelrohre münden in ber 
schiedenen Ebenen, und zwar so, daß die Mündung- 


` 
i 
11. 
nr 


1927 


ebenen der Rohre in der Richtung der Strömung 
des Papierstoffs abnehmende Höhenlage haben, 
also auf zwei oder mehreren abwärts führenden 
Stufen liegen. Zweckmäßig hören die Leit- oder 


I 
| 


| 


I 
| 
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d oe: 


Schneckenflächen eine gewisse Strecke unterhalb 
der Mündung der Rohre auf, und sind die Rohre 
nach oben trichterförmig erweitert. 


Schweden. 


Anordnung zum Trocknen von Papier, Gewebe 
und ähnlichem in langen Bahnen. 
Schwedisches Patent 61 751 vom 5. 2. 24. 

J. E. Alexander in Port Edwards, Wisc, 
V. St. A. 

Das Trockengut, unterstützt von endlosen 
Tüchern aus Drahtgewebe, passiert eine, durch eine 
elektrische Wärmequelle geheizte, in zwei Abtei— 
lungen unterteilte Trockenkammer mehrere Male. 
Die Unterteilung durch mit Oeffnungen zum Ein- 
und Ausführen des Trockengutes verschene Wände 
bezweckt. das Bedienunzspersonal vor der Wärme 
und den im eigentlichen Trockenraum gebildeten 
Dämpfen zu schützen. 


— 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldung. 

228, 5. C. 35625. I. G. Farbenindustrie Akt.- 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung 
von matten Celluloselack - Ueberzügen mit samt- 
artigem zarten Griff auf Leder, Kunstleder, Papier, 
Pappe usw., I. II. 24. 

Patent-Erteilungen. 

29 b. 3. 439359. Hermann Jentgen, Berlin- 
Lichterfelde, Drakestr. 45. Verfahren zur Herstel- 
lung künstlicher Fäden o. dgl. aus Viskose. 17. 1. 
25. J. 25 635. 

55 f, 4. 439 186. Firma Felix Thunert, Indu- 
strie-Papier-Fabrik, Leipzig- Connewitz. Verfahren 
zur Herstellung eines Ausstattungspapiers: Zus. 2. 
Patent 435843. 16. 11. 24. T. 20 823. 

55 f, 11. 439187. Ogden Minton, Grrenwich. 
Conn,- V. St. A.; Vertr.: Hans Heimann, Pat.-Anw., 
Berlin SW 6r. Verfahren und Vorrichtung zum 
Ueberziehen oder Tränken von Papier oder ähn- 
licher Stoffbahnen. 21. 5. 22. M. 77 779. 


Löschung von Patenten. 


55 à, 2. 410 699. 55 b, 1, 391 267. 35 b, 2. 353 023. 
55 b. 4. 370040. Ss d, 14, 305732. 58 e, 4. 391417. 
55 f. 15, 404 739. 
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Gebrauchsmuster- Eintragungen. 

12 d. 972855. Anton D. J. Kuhn, Bad Lieben- 
werda. Schlauchfilter für die Reinigung von zu 
spritzenden Flüssigkeiten, geeignet für Halbstoff- 
und Papier- und Textilmaschinen. 22. 11. 26. K. 
110 688. 

55 d. 973 358. Firma Julius Fischer, Nord- 
hausen a. H. Kammertrockner für gefärbte und be- 
druckte Papier- und Stoffbahnen aller Art. 30. 12. 
25. F. 51 391. 

55 e. 973020. Fischer & Krecke G. m. b. H., 
Bielefeld. Schneidwerk für laufende Papierbahnen. 
17. 8. 26. F. 53 035. 

55 e. 973450. Reinhold Richter, Maxen. Klup- 
penbremse mit auswechselbaren Bremsbacken für 
Querschneider u. dgl. 3. 11. 26. R. 68 363. 


Oesterreich. 
Aufgebot vom 15. 12. 26. 
Patent-Anmeldungen. 

29 b. Dreaper, William Porter, London. Ver- 
fahren zur Herstellung feinfädiger Viskoseseide. 1. 
7. 25. A 3641—25. [I] 

39 b. Cellon-Werke Dr. Arthur Eichengrün, 
Berlin-Charlottenburg. Verfahren zur Herstellung 
einer Kunstmasse aus Azetylcellulose. 6. 7. 20. A. 
5933—25. U. Pr. 25. 1. 19, 30. 1. 19 und 6. 5. 10. [3] 

54c. Loewit, Oscar. Wien. Verfahren und 
Vorrichtung zur Herstellung von Packungen aus 


Pappe, insbesondere Wellpappe. 7. 12. 25. 
A 6533—25. [22] 

55 b. Bergmann - Elektrizitäts- Werke, A. - G., 
Berlin. Einrichtung zur Sicherung eines ein— 


gestellten Drehzahlunterschiedes zwischen verschie- 
denen Maschinen. 18. 1. 26. A 2023—26. U. Pr. 
21. 1. 25. [16] 

55 b. Nebrich, Carl, Cöthen i. Anhalt. Siebblech 
für Sichtmaschinen. 19. 6. 25. A 3430—25. [26] 

55 b. Vickerys (1920) Ltd., London. Vorrich- 
tung für Papiermaschinen zum Ueberleiten der 
Papierbahn von einer gefüllten auf eine leere Rolle. 
26. 1. 26. A 452—26. U. Pr. 5. 2. 25. [26] 


Patent-Er teilungen. 


29 b. 105 653. Verfahren zur Herabsetzung der 
Quelibarkeit von künstlichen Gebilden aus Cellulose 
und deren Derivaten. Dr. Felix Hebler, Frankfurt 
am Main. 15. 3. 24. A 1506—22. 

29 b. 105 488. Verfahren zur Herstellung fein- 
fädiger Viskoseseide. I. G. Farbenindustrie A.-G., 
Frankfurt a. M. 15. 7. 25. A 3327—24. 

54 c. 105241. Vorrichtung zum Schneiden eines 
sich bewegenden Bandes aus Papier oder anderem 
Stoff in Streifen. Walter Everett Molins, London. 
Verfahren zur kontinuierlichen 


55a. 105 220. 
Herstellung von maschinenfertigem Papierstoff. 
Alex Wendler, Berlin. 15. 8. 26. A 22:6—2s. 

554. 105 516. Sortierer oder Sichter für die 


Papier, Zellstoff- und Holzstofferzeugung. Dr.-Ing. 


Alfons Haug, Niklasdorf a. d. Mur. 15. 9. 26. A 
2311—25. 
554. 105 522. Vorrichtung zur Speisung von 


stetig arbeitenden Holzschleifern. Fa. J. M. Voith, 
Heidenheim a. d. Brenz. 15. o. 26. A 3416—23. 

55 b. 105 210. Verfahren und Vorrichtung zum 
Trocknen von Papier-, Pappe- u. dal. Bahnen, Ing. 
Fredrik Grewin, Norrköping. Schweden. 15. 8. 26. 
A 5343—24. 

55 b. 105520. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von Papier. Karl Bücking, Ober- 
leschen, Schles., Deutschland. 15. 9. 26. A 380528. 

85 c. 105 478. Verfahren zur Herstellung von 
Sulfitzellstoff aus Kiefernholz. G. A. Serlachius 
Aktiebolag, Mänttä, Finnl. 15. 8. 26. A 3740—24. 


15 


Heft 1 


DER PAPIER-FABRIKANT 1% 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Neuzeitliche Heizungsanlagen. 


Bei Eintritt winterlicher Witterung kehrt in 
jedem Jahr die Frage nach der Heizungsanlage mit 
teilweise recht gemischten Gefühlen wieder. 

Einmal machen sich die Mehrausgaben hierfür 
durch eine weitere Belastung der Betriebsunkosten 
recht unangenehm bemerkbar, zum anderen denkt 
man an das mehr oder weniger gute und zweckent- 
sprechende Funktionieren; denn Nachlassen der 
Arbeitsleistung und damit verbunden verlustreicher 
Produktionsrückgang sind die Folge schlecht und 
un zweckmäßig geheizter Fabrikräume, Werks- 
hallen usw. 


Der Gedanke, eine wirtschaftliche und zweck- 
mäßige Heizung zu schaffen, es ist hier im beson- 
deren an die Großraumheizung gedacht, ist noch 
nicht alt, kaum 100 Jahre. 

Man begnügte sich in früheren Jahren damit, 
große eiserne Oefen aufzustellen, die dann stark an- 
geheizt und mit Brennmaterial beschickt wurden, in 
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vielen Fällen bis zur Rotglut. Der Erfolg war eine 
unerträgliche Hitze in der Nähe des Ofens, in 
einiger Entfernung dagegen fror man. Als üble 
Zugabe mußte noch die durch Rauch und Kohlen- 
staub verschlechterte Luft mit in Kauf genommen 
werden. 


Einen gewissen Fortschritt bedeutete die Ein- 
führung der Dampfheizung. Durch ein glattes oder 
beripptes System leitete man den Dampf durch die 
zu beheizenden Räume, oder man stellte sogenannte 
Radiatoren auf. Große Rauminanspruchnahme, viel 
Personal zum Regeln der Ventile, schlechte Luft 
durch den verschwelenden Staub auf den Röhren 
und Radiatoren waren die unangenehmen Begleit- 
erscheinungen. Weitere groBe Nachteile dieses 
Systems mit derartig eingebauten Heizflächen 
sind: lange Anheizdauer, ungleichmäBige Erwär- 
mung und unnötige Erwärmung der höheren 
Luftschichten. Daher: hohe Betriebs- 
kosten. 


Eine Verbesserung des Heizsystems war also 
zwingend notwendig. 


Die Luftheizung, der man sich zuwandte, brachte 
dann die Wendung, und es hat sich in der Praxis 
gezeigt, daß dieses System als die ideale Groß- 
raumheizung angesprochen werden kann. 


Es sei hier auf die neuzeitlichen Luft-Heizungs- 
anlagen der Firma Danneberg & Quandt, 
Installations-Abteilung, Berlin-Lichtenberg, hin- 
gewiesen, die unter der Bezeichnung „Daqua- Hei. 
zung“ gebaut werden. Jahrzehnte lange praktische 
Erfahrungen haben hier ein Heizsystem erdacht und 
geschaffen, das allen Anforderungen gerecht wird. 
große Vorteile in sich vereinigt und die den alten 
Systemen anhaftenden Mängel vermeidet. 


Die „Daqua-Heizung“ wird als Zentralanlage 
und als Anlage mit Einzelapparaten ausgeführt. 
Welche von beiden Ausführungsarten angewendet 
werden muß, richtet sich nach den örtlichen Ver- 
hältnissen. Die Zentralanlage, die aus dem Heiz- 
apparat mit Ventilator und einer Blechrohrvertei- 
lungsleitung mit perforierten Ausblasestutzen be- 
steht, kommt hauptsächlich für zusammenhängende 
Räume mit günstig liegender Antriebsvorrichtune 
für den Ventilator in Betracht sowie in solchen 
Fällen, in denen keine elektrische Antriebs- 
möglichkeit besteht und für den Anschluß 
der Heizapparate Abdampf oder Vakuum- 
dampf vorhanden ist. 


Die Beheizung von Werkshallen durch 
Einzelapparate hat gegenüber der Zentral- 
anlage zweifellos den Vorzug der größeren 
Einfachheit, da Blechrohrleitungen ganz: 
lich fortfallen. Die Einzelheizapparate sind 
mit mehrseitigen Ausblaseöffnungen. die 
durch Jalousieklappen regulierbar sind, aus- 
gestattet und werden direkt mit Motoren 
gekuppelt. Die Tiefenwirkung der Apparate 
ist eine sehr große, so daß man selbst bei 
den größten Räumen mit einer geringen An- 
zahl von Apparaten auskommt. 

Durch die „Daqua-Heizung“ wird in 
erster Linie die untere, über dem Fußboden 
befindliche Luftschicht erwärmt. Ein Fak 
tor von größter Bedeutung; denn hier wird 
gearbeitet und nicht unter der Decke. 


Die Bedienung geschieht von wenigen Stellen 
aus, einfach durch An- und Abstellen des Motors 


Ein weiterer Vorteil der „Daqua-Heizung tt 
auch die kurze Anheizdauer und ferner der Um- 
stand, daß das „Daqua-System“ Ventilation 
und Heizung in sich vereinigt. Die Ventilation 
der Arbeitsräume erfordert so keine besonderen At- 
lagekosten, Die „Daqua-Heizung“ ersetzt die ab- 
gesaugten Luftmengen ganz automatisch dure 
reine, frische, richtig erwärmte Luft, und es fallen 
bei dieser Einrichtung die bekannten lästigen Zug- 
erscheinungen an den Fenstern und Türen ganz 
lich fort. 


Kurze Anheizdauer, gleichmäßige Erwärmunf 
der unteren Luftschichten bei zugfreier Verteilung. 
wirtschaftlichster Betrieb, sind die Kennzeichen det 
„Daqua-Heizung“. 


Der soeben erschienene Katalog der Firma 
Danneberg & Quandt, Nr. 307, über „Daqu 
Heizung sei allen Interessenten zum Studium em. 
fohlen. Die „Daqua-Heizung“ wird hier erschöpfen 
behandelt. Viele Abbildungen ausgeführter Anlagen 
tragen zur Vervollständigung des umfangreichen 
Textes bei. 


Es sei noch darauf hingewiesen, daß der Katalog 
an Interessenten kostenlos abgegeben wird. 


Tg 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Ueber Azetatseide ). 
Von R. O. Herzog. 
(Kaiser-Wilhelm-Institut für Faserstoffchemie, Dahlem.) 


Vortrag, gehalten in der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier - Chemiker u. -Ingenieure 
am II. Dezember 1926 in Berlin. 


Nach Kriegsende kam zur Nitro-, Kupfer- und 
Viskoseseide eine vierte Art Kunstseide: die Azetat- 
seide. Die wichtigsten Daten ihrer Geschichte sind: 

I. Gewinnung des primären und sekundären 
Azetats (Eichengrün 1901/2). 

2. Aufnahme der Spinnversuche durch die Bri- 
tish Cellulose and Manufacturing 
Co. gemeinsam mit der Kunstseidefabrik 
Tubize (nach dem Kriege, Anwendung der 
neuen Wiedergewinnungstechnik für flüchtige 
Lösungsmittel). 

3. Färben nach R. Clavel (1920). 

Ohne auf historische Einzelheiten, die ebenso 
interessant als in mancher Hinsicht unerfreulich 
sind, einzugehen, soll hier nur eine Skizze des 
Weges zur Gewinnung gegeben werden. 

Nicht selten findet man den Hinweis auf die 
Aehnlichkeit mit der Herstellung der Nitroseide, 
er ist nur in erster Annäherung zutreffend. 

Zunächst mag eine Uebersicht über die 
einzelnen Phasen des Prozesses gegeben 
werden, im Anschluß daran — soweit dies möglich 
ist — die prinzipielle Bedeutung eines jeden 
Schrittes: 

Cellulose, 


| 
Y 


primäres Triazetat, 
| 


* 
sekundäres Azetat, 


* 
Auflösung (evtl. Zusatz von Weichmachungs- 
mitteln, Filtration, Entlüftung), 


4 


Verspinnung, 
| 


Y 
Nachbehandlung, 


Färbung. 
Cellulose. Man verwendet tunlichst reine 
Cellulose, also in der Hauptsache gebäuchte und 
gebleichte Baumwollinters. Der Grund, warum 
dieses Material gewählt wird, ist nicht die Teilchen- 
größe, die im weiteren Prozeß künstlich herab- 
gedrückt wird, sondern zweifellos das Fehlen von 


) Die in dieser Mitteilung verwendeten Ver- 
suche über die Gewinnung der Azetatseide sind von 
den Herren Dr. H. Wolff und Dr. G. v. Frank, 
die Bestimmungen der Teilchengrößen mittels 
Diffusion von Fräulein Dr. D. Krüger, die 
Röntgenuntersuchungen von Herrn W. Jancke 


Beimengungen, die dem kostbaren Endprodukt 
durch Verhornen der Oberfläche usw. einen harten 
Griff erteilen würden. In der Tat kann man auch 
Holzzellstoff verwenden und verwendet ihn bereits 
in der Praxis, aber bisher nur zusätzlich. Es kommt 
hier noch mehr als bei der Viskose auf die Ent- 
fernung der Cellulosebegleiter, vielleicht auch der 
feindispergierten Cellulose ($-Cellulose), an. 

Azetylierung. Wie die Tabelle andeutet, 
läßt sich der Azetylierungsprozeß in zwei Stufen 
vornehmen, deren erste in der Einführung der 
Azetylgruppen in die Cellulose, deren zweite in der 
Umwandlung in ein gut verspinnbares Produkt be- 
steht. Praktisch kann man auch beide Schritte zu 
einem vereinigen. 

Da die Azetylierung eine typisch heterogene 
Reaktion ist und das Azetylierungsgemisch nicht — 
wie etwa das Nitriergemisch — die gequollene 
Faser der Reaktion schnell und gleichmäßig zu- 
gänglich macht, stellt das primäre Azetat ein sehr 
inhomogenes Produkt dar. Bei der Umwandlung in 
das sekundäre Azetat wird dieser sehr wesentliche 
technische Nachteil behoben. 

Das primäre Azetat kann man, wie Nitro- 
cellulose, in der unveränderten Form der Natur- 
faser erhalten, wenn in Abwesenheit eines Lösungs- 
mittels für das Azetat gearbeitet wird. In der 
Regel verwendet man aber Eisessig als Lösungs- 
mittel und H: SO. oder einen anderen wasser- 
entziehenden Stoff als Katalysator. Das sekundäre 
Azetat entsteht aus dem primären durch Ein- 
wirkung von nicht zu konzentrierter Mineralsäure, 
starken organischen Säuren und anderen Ver- 
bindungen. Es gibt verschiedene Wege, beide 
Schritte zu vereinigen. Am ökonomischsten ist es 
natürlich, schließlich noch die bei der Azetylierung 
gewonnene Auflösung direkt für die Verspinnung 
zu verwenden, ein Fortschritt, der bisher nicht in 
der Praxis angewandt wird. 

Das primäre und sekundäre Azetat 
scheidet sich weiter ın folgender Hinsicht: 


unter- 


Primäres Azetat: Azetylgchalt: Tri- 
azetat. Teilchengröße: Wie native Cellulose. Dis- 
pergierbarkeit (Löslichkeit): In Chloroform und 


anderen halogenhaltigen Verbindungen. Aufnahme- 
fähigkeit für Weichmachungsmittel: Kaum. 
Sekundäres Azetat: Azetylgehalt: Aer- 
mer an Azetyl (zwischen Tri- und Diazetat). Teil- 
chengröße: ½ bis ½ des Teilchendurchmessers der 
nativen Cellulose. Dispergierbarkeit (Löslichkeit): 
In Azeton, Methyläthylketon etwa bei halbem Teil- 
chendurchmesser der nativen Cellulose; in Estern 
bei /s Teilchendurchmesser; löslich auch in Nicht- 


ausgeführt werden. 
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lösungsmittelgemischen (Benzol und Alkohol) bei 
Zusatz von Lösungsmitteln. Aufnahmefähigkeit für 
Weichmachungsmittel: Erheblich. 

Wie die vorstehende Gegenüberstellung lehrt, 
unterscheiden sich die beiden Azetate nicht uner- 
heblich in ihrer Teilchengröße. Dies erklärt weit- 
gehend die größere chemische Homogenität des 
sekundären Produktes gegenüber dem primären. Die 
verschiedene „Löslichkeit“ beider Produkte in ver- 
schiedenen Flüssigkeiten hängt wahrscheinlich vom 
Veresterungsgrad (präziser: von der Menge der 
freien OH-Gruppen) sowie von der Teilchengröße 
ab, ebenso wie bei den Nitrocellulosen (SchieB- 
baumwolle und Kollodiumwolle). 

Die Plastizierungs- oder Weich- 
machungsmittel, deren bekanntestes Kampfer 
für Nitrocellulose ist, spielen zwar bei der Gewin- 
nung von Azetatseide heute keine sehr wesentliche 
oder auch gar keine Rolle mehr. Immerhin sei 
darauf hingewiesen, daß die Additions- oder Auf- 
nahmefähigkeit — je nachdem, ob man die Ver- 
einigung mehr vom chemischen oder vom physi- 
kalischen Gesichtspunkt auffassen will — mit der 
Bildung des sekundären Azetats stark wächst. Es 
sind — nach Versuchen, die Herr Dr. Friedrich 
Meyer vor längerer Zeit in unserem Laboratorium 
ausgeführt hat — bestimmte Atomgruppierungen, 
durch welche die Plastizierungsmittel für Azetyl- 
cellulose gekennzeichnet werden, zumeist andere 
als bei Nitrocellulose. Ihre Wirkung geht weniger 
weit als bei dieser. In Mischungen addieren sich 
die Einflüsse nicht, wie es bei Nitrocellulose der 
Fall ist, sondern sie schwächen sich zumeist. 

Die Auflösung der Azetylcellulose, die ver- 
sponnen werden soll, muß, wie jede Spinnlösung, 
sehr gut filtriert und luftfrei gemacht werden. 

Spinnlösungen aus Nitrocellulose werden vor 
dem Verspinnen stehen, „reifen“ gelassen, damit 
der durch die mechanische Bearbeitung veränderte 
Dispersionsgrad sich wieder regeneriert. Bei der 
Azetylcellulose unterbleibt dies, da eine Aggregation 
nicht eintritt. 

Verspinnung. Um die Azetylcellulose in 
Fadenform aus der Lösung zu gewinnen, preßt man 
diese — wie bei jedem Kunstseideverfahren — durch 
kapillare Löcher und verdampft entweder das 
Lösungsmittel aus dem flüssigen Faden oder führt 
ihn in eine zweite Flüssigkeit, die das Lösungs- 


mittel aufnimmt. Das erste Verfahren heißt 
Trocken-, das zweite Naßspinnen. 
Beim Trockenspinnverfahren verwendet man 


Spinnkapillaren mit sehr geringem Durch- 
messer, meistens unter 0,I mm; dem austretenden 
Faden streicht warme Luft entgegen, bis er im 
trockenen Zustand aufgespult werden kann. Der 
Nachteil ist der hohe Spinndruck, der infolge der 


Das Recht des Mühlgrabenbesiters. 


Das Recht des Mühlgrabenbesitzers erstreckt 
sich auf den Raum über der Oberfläche und auf den 
Erdkörper unter der Oberfläche. Darüber hat das 
Reichsgericht in seinem Urteile vom 7. Juli 1926 
eine bemerkenswerte Entscheidung gefällt. Die 
Stadtgemeinde G. hat nämlich mit den Drähten ihres 
Elektrizitätswerks einen Mühlgraben überspannt, 
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9 
großen Viskosität der Lösung notwendig ist, und 
das leichte Verstopfen durch Verunreinigungen; de: 
Vorteil die rasche Bildung eines festen, gut ver 
streckten Fadens (mit gutem Richtungsefickt, wie 
Röntgenbilder nach Desazetylierung zeigen). 

Das Naßspinnverfahren kann auf zwei Arten av- 
geführt werden. Entweder man wählt eine solche 
Fällflüssigkeit, in welcher der Faden sehr schrell 
ausfällt, oder eine langsam wirkende. Im ersten 
Fall erhält man wenig feste Fäden; die Koagulation 
erfolgt zu plötzlich, die Fällung ist inhomoger. 
Außerdem erhalten die Fäden leicht kreisrunden 
Querschnitt, die Seide hat dann geringe Deckkrait 

Viel günstiger ist die Wahl eines Bades, das 
nicht zu schnell fällt, indem es langsam in das 
Fadengel eindringt und dieses allmählich ſest 
werden läßt, so daß der Faden beim Erstarren ver- 
streckt wird (Streckspinnverfahren). Man gewinnt 
so feste Seide mit Richtungseffekt (Nachweis in 
desazetylierten Faden) und dem gewünschten un 
regelmäßigen Querschnitt. Die Methode gestattet 
die Verwendung von Spinnbrausen mit weite 
Poren (z. B. o,5 mm), so daß sich diese viel weniger 
leicht verstopfen und nur geringer Druck zum Ver- 
spinnen nötig ist. 

In allen Fällen hängt die Oekonomie des Ver- 
fahrens zum großen Teil von der Wieder- 
gewinnung des Lösungsmittels ab; de 
ist zur Zeit günstiger bei dem Trockenspinn- 
verfahren (Adsorptions- und Kühlkondensatior 

Nachbehandlung. Die gewonnene Seide 
muß gebleicht und auch sonst geschönt werden. Fin 
wesentlicher Punkt für die Verwendbarkeit war de 
Möglichkeit, sie zu färben, 

Die Faser ist hydrophob und kann erst durch 
gelinde Verseifung der Oberfläche in Wasser at 
quellbar gemacht werden, was für die Adsorptit. 
der Voraussetzung für das Eindringen des Farb- 
stoffes, wesentlich ist. Die Färbung geschiehi 
heute jedenfalls am häufigsten nach Clavel. 
der durch Zusätze (Schutzkolloid zum Farbsteli, 
organische Säure und größere Mengen gewisse 
Salze — von Zn, Mg. Sn —) Adsorption des Farb- 
stoffes erzwingt, oder auch mit Hilfe spezifischer 
Farbstoffe. 

Die im Verhältnis zu den anderen Kunstseider 
geringe Wasserempfindlichkeit der Azetatseide vit 
durch die kleinere Trockenfestigkeit wieder aus“ 
glichen. Ihr spezifisches Gewicht ist geringer a’ 
das der Celluloseseiden (etwa 1,3 zu 1,5). 

Die Wertschätzung der Azetatseide, die der 
hohe Verkaufspreis ausdrückt, beruht in erster 
Linie auf ästhetischen Momenten: ihr Glanz ist den! 
der anderen Kunstseiden überlegen, ihr Griff seider- 
ähnlicher. Sie stellt heute das höchste Veredeluns® 
produkt der Cellulose dar. 


dessen Besitzer auch ein Elektrizitätswerk betreibt. 
Der Mühlenbesitzer hat auf Entfernung derselbe? 
geklagt, da sie ihn an der Legung eigener Leit“ 
stören. Aus den umfänglichen Entscheidungsent” 
den ergibt sich folgendes: i 

Nach §905 BGB. erstreckt sich das Recht d, 
Eigentümers eines Grundstücks auf den Raum über 
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der Oberfläche, es kann jedoch der Eigentümer Ein- 
wirkungen nicht verbieten, die in solcher Höhe oder 
Tiefe vorgenommen werden, daß er an der Aus- 
schliebung kein Interesse hat. Diese Bestimmungen 
gelten auch für den Luftraum über dem im Privat- 
eigentum stehenden Bett eines Wasserlaufs. Die 
Stadtgemeinde glaubt für die streitigen Lei— 
tungen das Verbietungsrecht des Müllers nach 
diesem letzteren Satz ausschließen zu können. 
Dieser Auffassung ist aber von seiten des Reichs- 
gerichts nicht beigetreten worden. Allerdings darf 
das Interesse des Grundeigentümers nicht außer 
jeder Beziehung zu der Benutzung des Grundstücks 
stehen, so daß z. B. das Verbot des Baues eines 
Eisenbahntunnels unter dem Grundstück nicht ledig- 
lich damit begründet werden dürfte, daß der Eigen- 
tümer an einem Wettbewerbsunternehmen beteiligt 
sei. Auch würde ein Interesse nicht genügen, wel- 
ches der Eigentümer lediglich dahin begründen 
könnte, daß sein Verbietungsrecht ihm die Möglich- 
keit gewähre, für dessen Nichtausübung sich Vor- 
teile auszubedingen; denn damit würde er in Wahr- 
heit nicht sein Interesse an der unbeschränkten 
Ausnutzung seines Figentums, sondern nur ein In- 
teresse am Nichtbestehen der Einschränkung nach 
$ 905, S. 2, geltend machen, und die Berücksichtigung 
eines derartigen Interesses würde dieser Vorschrift 
jede Bedeutung nehmen. Aber im vorliegenden Falle 
behindern die Drahtleitungen der Stadtgemeinde den 
Müller an der Ausnutzung des Luftraums durch An- 
legung eigener Leitungen über dem Bette des Mühl- 
grabens. Ist hiernach davon auszugehen, daß dem 
Müller als Grundbesitzer grundsätzlich das Ver— 
bie tungsrecht zusteht, so war weiter zu prüfen, ob 
dieses etwa insoweit ausgeschlossen ist, als sich die 
streitigen Leitungen im Bereiche des Luftraums 
über Brücken halten, die den Mühlgraben im Zuge 
städtischer Straßen oder Wege überdecken. Das läßt 
sich schon deshalb nicht bejahen, weil durch die 
Brücken die Verbindung zwischen dem Mühlgraben 
und dem Luftraum oberhalb der Brücken unter- 
brochen sei. Die Brücken stellen sich vielmehr ledig- 
lich als ein in den Luftraum eingeschobenes Bau— 
werk dar, das die Verbindung zwischen der Luft— 
säule über und unter ihnen und mit dem Boden des 
Mühlgrabens weder tatsächlich noch rechtlich auf— 
hebt. Es kann der Behauptung in ihrer Allgemein— 
heit nicht zugestimmt werden, daß es sich bei der 
Errichtung von Anlagen, die, wie elektrische Lei- 
tungen von Licht und Kraft, als Verkehrsnot- 
wendigkeiten herausgebildet haben und üblich sind, 
um einen dem Zweck und Wesen der öffentlichen 
Verkehrswege entsprechenden Gemeingebrauch 
handele, den der Grundeigentümer, wenn er die für 
den öffentlichen Verkehr bestimmten Ueberführun- 
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gen dulde oder dulden müsse, ebenfalls in Kauf zu 
nehmen habe. Gemeingebrauch am öffentlichen 
Wege ist der Gebrauch, der jedermann daran zu- 
steht, der aber in dem gleichen Recht aller übrigen 
seine natürliche Schranke findet. Daß über einen 
solchen Gebrauch die (dauernde) Inanspruchnahme 
des öffentlichen Weges zur Führung elektrischer 
Leitungen hinausgeht, kann nicht zweifelhaft sein. 
Auf dem bloßen Gemeingebrauch am öffentlichen 
Wege kann hiernach die beklagte Stadtgemeinde 
das beanspruchte Recht zur Durchschneidung des 
Luftraums über dem Grundstück des Klägers im 
Zug ihrer Mühlgrabenbrücken nicht gründen. Der 
Eigentümer von Grundstücken, über die öffentliche 
Wege führen, ist in seinem Eigentumsrechte grund- 
sätzlich nur insoweit beschränkt, als aus ihrer Wid- 
mung zum öffentlichen Wege folgt und durch den 
Zweck des Weges, dem öffentlichen Verkehre zu 
dienen, gefordert wird. In dem Bereich dieses 
Zweckes fällt allerdings auch die Beleuchtung des 
öffentlichen Weges, da sie unzweifelhaft den öffent- 
lichen Verkehrsinteressen, insbesondere der Ord- 
nung, Leichtigkeit und Sicherheit des Verkehrs 
dient; sie steht in so inniger Beziehung zu den Auf- 
gaben, denen der öffentliche Weg zu genügen hat, 
daß der Grundeigentümer infolge der Widmung für 
den öffentlichen Verkehr auch alle diejenigen Ein- 
wirkungen auf den Wegkörper zu dulden verpflich- 
tet ist, die sich aus der Anlage der Wegebeleuch- 
tung ergeben. Mit der Anlage und Unterhaltung 
einer Wegebeleuchtung erfüllt der Herr des öffent- 
lichen Weges eine öffentlich- rechtliche Pflicht. 
Darüber hinaus kann aus der Zweckbestimmung des 
öffentlichen Weges nicht auch die Duldungspflicht 
ın betreff solcher Ueberführungen hergeleitet wer- 
den, die, mögen sie auch einem großen Kreise von 
Personen oder Unternehmen und in diesem Sinne 
der Allgemeinheit zugute kommen, sich doch nur 
als Versorgung privater Abnehmer mit elektrischem 
Licht und elektrischer Kraft zu privaten Zwecken 
durch einen Privatunternehmer darstellen. Eine 
derartige Benutzung des öffentlichen Weges kann 
aus der Herrschaft über den öffentlichen Weg als 
solcher und aus dessen bestimmungmäßigen Ge- 
brauch allein nicht hergeleitet werden; sie mag der 
Stadtgemeinde, unbeschadet der öffentlichen Zweck- 
bestimmung des Weges, zustehen, soweit sie zu- 
gleich Eigentümerin des Wegekörpers ist; sie läßt 
sich aber nicht auf die Oeffentlichkeit des Weges 


begründen, soweit das Eigentum an der Wege- 
grundfläche einem widersprechenden Dritten zu- 
steht, wobei zu unterscheiden sein wird, ob die 


Drähte der Leitung im Luftraum über der Brücke 
halten oder daneben über den freien Graben ge- 


spannt sind. R. Toepel, Leipzig. 


Von Finnlands Papiermarkt und Papierfabrikation. 


Von Oenro. 


Von den Industrien Finnlands, die internationale 
Bedeutung haben, sind besonders die Holzschliff-, die 
Cellulose- und die Papiererzeugung bemerkenswert. 
Deutschland ist nach Großbritannien der beste Ab- 
nehmer finnischer Erzeugnisse und steht für die ge- 
amte Einfuhr nach Finnland mit an erster Stelle. 
Nach einem aus Helsingfors verliegenden Bericht 


fabrikanten mit wachsendem Mißvergnügen das Ein- 
dringen der deutschen Papiererzeugungsindustrie in 
die Produktion Finnlands. Verschiedentlich haben 
deutsche Papierkonzerne sich entweder als Holzaus- 
beutungsgesellschaften in Finnland niedergelassen 
oder kaufen durch Agenten große Holzstoffmengen 
auf. Von finnischer Seite wird behauptet, daß durch 
den übermäßigen Export z. B. der Bestand an Rot- 


vom vorigen Jahre verfolgen die finnischen Papier- 
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tannen in vielen Bezirken ernstlich zurückgegangen 
sei, und daß die finnische Papierherstellung in be- 
zug auf Rohstoffbeschaffung Schwierigkeiten haben 
könne, wenn nicht die Exportmenge rechtzeitig ein- 
geengt würde. Der Anteil der Papierholzausfuhr 
nach Deutschland beträgt rund 40% des gesamten 
finnischen Papierholzexportes. 

Hauptabnehmer für finnische Papierwaren sind 
Großbritannien, Vereinigte Staaten von Nordamerika, 
Deutschland, Frankreich, Schweden und von Süd- 
amerika die beiden Staaten Argentinien und Bra- 
silien. Vor dem Kriege war Rußland der wichtigste 
Ausfuhrmarkt für Finnland, während jetzt durch den 
jahrelangen wirtschaftlichen Verfall des Russen- 
handels die Wirtschaftsbeziehungen zwischen beiden 
Ländern stark nachgelassen haben. Wie die „Ekono- 
mitscheskaja Schisn“ seinerzeit mitteilte, war der 
russische Papiertrust „Zentrobumtrust“ mit den fin- 
nischen Papierlieferungen in den Jahren 1924/1925 
sehr unzufrieden, da die Qualität nicht die verein- 
barten Bedingungen innehielt. Nicht nur das Ge- 
wicht wurde beanstandet, sondern auch eine große 
Menge der von Finnland gelieferten Ware traf in- 
folge mangelhafter Verpackung nicht in einwand- 
freiem Zustande ein. Da die Russen größere Kre— 
dite verlangten, stellte die finnische Papierindustrie 
im Jahre 1925 ihre Lieferungen nach Rußland ein, 
worauf die Sowjetunion sich mit Erfolg um Papier, 
besonders Zeitungsdruck- und gewöhnliches Druck- 
papier, in Skandinavien und Deutschland bemühte. 
Deutsches, schwedisches und norwegisches Papier 
ging darauf in größeren Mengen nach Rußland ab. 
Außerdem wurden 1926 bedeutende Abschlüsse mit 
deutschen und skandinavischen Papierherstellern 
zum Schaden der finnischen Papierindustrie getätigt. 
Die finnischen Papierfabrikanten entsandten darauf- 
hin eine Delegation nach Ruhland, der es offenbar 
gelang, Vereinbarungen zwecks Belieferung des 
russischen Marktes zu erzielen. Denn nach „Kras 
naja Gazeta“ erhielt Sowjetrußland von finnischer 
Seite einen erstmaligen Kredit auf drei Monate und 
gab Bestellungen auf 1,3 Millionen Pud Zeitungs- 
druckpapier, das bis zum Anfang 1927 zu liefern ist. 
Nach Angaben aus den Kreisen der finnischen 
Papierfabrikanten und -exporteure jedoch werden 
die in der russischen Presse wiederholt, zum Teil 
offiziell verbreiteten Nachrichten als übertrieben be- 
zeichnet. Es seien nur Kleinigkeiten nach Rußland 
geliefert worden. Auch wird von den Firmen be- 
hauptet, daß größere Lieferungsverträge nicht ab- 
geschlossen wurden. 

Das Jahr 1925 war für den finnischen Papier- 
markt seit dem Vorkriegsjahr 1913 das beste. Un- 
liebsam wurde nur die Konkurrenz Kanadas emp- 
funden, zumal für die finnischen Lieferanten nach 
Südamerika. Im fernen Osten sowie in Australien 
machte sich die Einwirkung des kanadischen Wett— 
bewerbs ebenfalls stark bemerkbar. Da größere 
Mengen Zellstoff nach Deutschland exportiert wur— 
den, stellte sich eine bedenkliche Materialver- 
knappung in der finnischen Papierherstellung ein. 
Nach den Angaben der finnischen Papierfabrikanten- 
Vereinigung und des Papierbüros belief sich die ge- 
samte Papierausfuhr im Jahre 1925 auf 216806 t 
(1924: 183 332 t). Im ersten Halbjahr 1926 wurden 
an Papier 148000 t (1925, erstes Halbjahr: 151964 t) 
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ausgeführt. Der Papiermarkt war in den ersten 
sechs Monaten des Jahres 1926 schwächer als in 
denen des vorhergehenden Jahres. Dagegen wird 
der Cellulosemarkt augenblicklich günstig beurteilt. 
An Cellulose wurden im ersten Halbjahr 19% 
157 308 t (1925, erstes Halbjahr: 144625 t) expor- 
tiert. Der größte Teil hiervon ging nach Nord- 
amerika und nach England. Die finnische Papier- 
industrie ist durch den verhältnismäßig zufrieden- 
stellenden Stand des Papier-Ausfuhrgeschäfts zu 
Vergrößerungen veranlaßt worden. So wurde z. B. 
im vergangenen Jahre die Varkau-Papierfabrik in 
Anwesenheit des finnischen Präsidenten eröffnet. 
Auch will der Ahlström-Konzern die jährliche Pro- 
duktion der Karhula-Zellstoffabrik um 30000 t 
steigern. Noch eine ganze Anzahl verschiedener 
Fabriken haben in der letzten Zeit ihre Anlagen er- 
weitert bzw. eine Vergrößerung beschlossen, wie 
z. B. die Kemi-A.-G., die Viborger Firma Hack- 
man & Co, bei Kirkkoniemi, die neue Zellstoff- 
anlage der Läskelä-A.-G., die Haarlan-Sellulo-O.-Y. 
bei Lievestuore und andere Industriebetriebe ähn- 
licher Art. 

Der Ausfuhrwert der Zellstoff- und Papierindu- 
strie beträgt je 12% und des Holzschliffes 3% der 
Gesamtausfuhr. Die finnische Zellstoffindustrie 
stellt die größte chemische Industrie des Landes 
dar und hat besonders in der Nachkriegszeit einen 
gewaltigen Aufschwung genommen. Die Ausfuhr- 
zahlen von 1925 sind bei Zellstoff um 350 % höher 
als die von 1913. Bei Papier ist die Ausfuhr um 
25% und von Holzschliff um über 100% im Ver- 
hältnis zur Vorkriegszeit gestiegen. Von den 
Staaten, die Zellstoff ausführen, steht Finnland zur 
Zeit bereits an dritter Stelle, da Schweden den ersten 
und Kanada den zweiten Platz unter den Hauptaus- 
fuhrländern für Zellstoff einnehmen. Der Zellstoff- 
export Norwegens, Deutschlands und Oesterreichs 
bleibt hinter dem Finnlands zurück. Vor dem Kriege 
und während des Krieges war Rußland fast aus- 
schließlich Hauptabnehmer der finnischen Zellstoff- 
industrie. Ende des unglücklichen Kriegsausganges 
änderte sich dies jedoch, und für die Celluloseaus- 
fuhr mußten neue Absatzmärkte gesucht werden. 
Durch Zusammenschluß von Fabriken zu einer Ver- 
kaufsgesellschaft „Finnische Cellulose-Vereinigung , 
die augenblicklich 25 Fabriken umfaßt, begann ım 
Juli 1918 erfolgreiches Arbeiten. Es gelang, rasch 
Absatz für Zellstoff in Amerika und Westeuropa 20 
finden. Von dem in Finnland erzeugten Zellstoff 
werden rund 65 % ausgeführt. Die erste finnische 
Zellstoffabrik wurde 1880 bei der „Walkiakoski'- 
Papierfabrik südlich von Tammersfors errichtet. 
Während diese Zellstoffabrik nach dem amerika 
nischen Natronverfahren, das schon 1860 in Eng- 
land im Gebrauch war, arbeitete, wurde 1884 das 
Sulfitverfahren zum ersten Male in Finnland an- 
gewandt, als die „Nokia“-A.-G. eine Zellstoffabrik 
errichtete. In rascher Folge entstanden in den 
Jahren 1885 bis 1886 am Kymmenefluß unweit vom 
Kuusankoskifall die beiden Sulfitzellstoffabriken 
„Kymmene“ und „Kuusankoski“. Nachdem die 
Zellstoffabrik „Nurmi“ 1889 bei Wiborg errichtet 
war, gab es bereits vier Zellstoffabriken im Jahre 
1890. Seit 1921 sind 26 Zellstoffabriken (18 Sulfit- 
und 8 Sulfatstoffabriken) in Finnland vorhanden. 


Aufbewahrung von Kollerstoff. 
Von W. Schmid. 


Der Frage der Ausschußwiederverwertung ist in 
den meisten Papierfabriken von jeher großes Inter- 
esse entgegengebracht worden. Je nachdem ein Be- 
trieb in der Fertigung seiner Produkte mehr oder 


weniger spezialisiert ist, gestaltet sich auch die 
Wiederverwertung von Ausschuß in größerem oder 
geringerem Maße reibungslos. Ein Betrieb, der 
sich auf die Herstellung einer Papiersorte mit 
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einigermaßen Stoffzusammensetzung 


einheitlicher 


eingestellt hat, wird in der Wiederverarbeitung 
seiner Ausschußmengen, die sich nun einmal 
nirgends vermeiden lassen, keinen wesentlichen 


Schwierigkeiten begegnen. Ein Werk jedoch, in 
dem neben den verschiedensten Qualitäten auch 
noch alle erdenklichen Farbenzusammenstellungen 
herausgearbeitet werden müssen, lebt vielfach in 
einem unbeschreiblichen Tohu-wa-bohu- Zustand. 
Berge von Ausschuß, oft alle Farben untereinander- 
gemischt, unter Vernachlässigung von Stoff— 
zusammensetzung und Stoffklasse, sind in solchen 
Betrieben vom Erdgeschoß bis unter das Dach in 
allen möglichen Winkeln anzutreffen. Sind einmal 
die Ausschußmengen zu einem unübersehbaren 
Chaos herangewachsen, so verliert der verantwort- 
liche Betriebsleiter oder Werkführer die Uebersicht 
über seine Ausschußvorräte vollkommen. In den 
weitaus meisten Fällen ist solch ein ungeordnetes 
Durcheinander dem Platzmangel zuzuschreiben. In 
jedem einigermaßen geordneten Betrieb findet sich 
eine Abteilung, eine zentrale Sammelstelle, in der, 
nach Stoffzusammensetzung und Farben geordnet, 
die Ausschußmengen voneinander getrennt und für 
den Ausschußverarbeiter, dem Bedienungsmann am 
Kollergang oder Wurster-Zerfaserer, leicht erreich- 
bar gelagert sind. Aus Platzmangel ist jedoch in 
vielen Fabriken eine derartige Aufbewahrung der 
Ausschußmengen im ungekollerten Zustand nicht 
durchführbar, Manche Fabriken wieder suchen aus 
anderen Gründen ein Aufstapeln der anfallenden 
Ausschußmengen in losem Zustand mit Rücksicht 
auf erhöhte Feuersgefahr und damit verbundene 
hohe Feuerversicherungsprämien zu umgehen. Alle 
diejenigen, welche aus Mangel an Lagerungsmög- 
lichkeiten und in Erwägung des zweiten, oben an- 
gegebenen Falles eine Stapelung der Ausschuß- 
mengen nach Stoffzusammensetzung und Farbe 
nicht vornehmen können, sind daher gezwungen, den 
täglich, ja stündlich entstehenden Ausschuß direkt 
im Kollergang oder Wurster verarbeiten zu lassen 
und den gekollerten Stoff bis zum Eintritt des 
Bedarfs an einer geeigneten Stelle einzulagern. In 
einem solchen Betrieb von beispielsweise mittlerer 
Größe ist daher ein Kollergang für holzhaltige, 
einer für holz- und surrogatfreie und ein dritter für 
farbige Papiere vorgesehen, abgesehen vielleicht 
von einem weiteren, vierten Kollergang zum Kollern 
von Holzstoff und Zellstoff und der Halbstoffe. Die 
Ausschußbündel werden von der Papiermaschine 
oder vom Papiersaal usw. direkt dem Kollergang 
zugebracht, der auf die betreffende Qualität arbeitet. 
Hat man nun auf diese Weise erreicht, daß man 
große Lagerräumlichkeiten für Ausschußaufbewah- 
fung umgehen kann, so zeigt auch die unmittelbare 
Verarbeitung der Ausschußmengen im Kollergang 
und deren Lagerung in gekollertem Zustand ihre 
nicht außer Acht zu lassenden Nachteile. Ein Aus- 
schuß, der im Kollergang noch so gründlich be- 
arbeitet wurde und knotenfrei den Kollergang ver- 
lassen hat, ist, wenn er im gekollerten Zustand ge- 
lagert wird, dem langsam zunehmenden Austrocknen 
an der Oberfläche ausgesetzt, ein Umstand, der, 
wenn er unbeachtet gelassen wird, schon oft zu recht 
unliebsamen Ueberraschungen bei der Anfertigung 


eines Papiers geführt und schon viele Hundert Kilo 
hat. Das Aus- 
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trocknen der gekollerten Ausschußhaufen an ihrer 
Oberfläche ist ja eine jedem Praktiker allzu be- 
kannte Erscheinung, und es gibt eine ganze Anzahl 
mehr oder weniger ihren Zweck erfüllende Mittel, 
um ihr entgegenzuarbeiten. 


Zunächst noch einiges über die Neigung ver- 
schiedener gekollerter Stoffe, auszutrocknen. Im 
allgemeinen neigt ein Stoff, der von einem ganz 
geleimten Ausschuß herrührt, schneller zum ober- 
flächlichen Austrocknen und Hartwerden, als ein 
Stoff, der von einem schwächer geleimten Papier 
herstammt. Erdezusatz im Papier begünstigt das 
Hartwerden gekollerten Ausschusses. Stoffe, die 
sich aus vorwiegend kurzen Fasern zusammensetzen, 
neigen ebenfalls eher zum Austrocknen und setzen 
dem Auflösen im Holländer größeren Widerstand 
entgegen. Ausschußmengen, die von bestimmten 
Kunstdruck- und Chromodruckpapieren herrühren, 
trocknen, mit dem Kasein und Tierleim als Binde- 
und Satinweiß und Blanc fix als Beschwermittel, 
sehr rasch aus und bilden harte Klumpen, die sich 
selbst bei vorsichtigster Mahlung nicht ganz zer- 
legen lassen. Dasselbe gilt für animalisch geleimte 
Papiere. Auch Halbstoffe, wie Holzstoff und Zell- 
stoff, die also vorher noch keiner weiteren Ver- 
arbeitung unterworfen waren, verfallen, in ge— 
kollertem Zustand gelagert, ganz besonders ersterer, 
unrettbar dem Austrocknen an der Oberfläche, wenn 
hiergegen nicht rechtzeitig Gegenmaßnahmen er— 
griffen werden. An solchen sind verschiedene, mehr 
oder weniger wirkungsvolle, bekannt. Das Lagern 
des gekollerten Ausschusses soll niemals in einem 
trockenen, warmen, sondern eher in einem kühlen 
und feuchten Raum vorgenommen werden, und dann 
nie offen, sondern in einem geschlossenen, mit einer 
Schiebetür versehenen oder mit einem Filz ver- 
hängten Kasten — schon der Reinlichkeit halber —, 
in welchem, um dem Austrocknen entgegen- 
zuarbeiten, der gekollerte Stoff des öfteren von 
Hand mit Wasser (am besten warmes) übergossen 


wird. In größeren Anlagen, in welchen ganze 
Reihen solcher Kästen — je nach der Menge der 
verschiedenen Qualitäten — anzutreffen sind, be- 


dient man sich vorteilhaft einer Dampfleitung, die 
außerhalb über den Kästen hinwegführend, nach 
jedem Kasten durch den oberen Deckel desselben 
eine Abzweigung enthält, an deren Ende eine 
kräftige Spritzdüse — Brause — befestigt ist. Im 
Bedarfsfalle wird der Dampf geöffnet, der dann 
durch die Brause über den im Kasten lagernden 
Stoffhaufen zerstäubt wird, so den Stoff anfeuch- 
tend. Die Kastenwände sind womöglich aus Beton 
herzustellen, Ausführung von Holz begünstigt das 
Austrocknen des gekollerten Stoffes, da das Holz 
sehr rasch die Feuchtigkeit aus demselben aufnimmt. 
In Fabriken, wo Papiere mit ziemlich einheitlicher 
Zusammensetzung hergestellt werden, ist folgende, 
Lagerung des gekollerten Stoffes an- 
zutreffen. Vielfach befinden sich die Kollergänge 
ein Stockwerk höher als der Holländerboden. Der 
gekollerte Stoff wird in solchen Fällen recht oft in 
einem zwischen Kollergang und Holländer an- 
gebrachten Schacht aufbewahrt, der nach unten und 
oben hin mit einem Schieber abgeschlossen ist und 
so die trocknende Außenluft abhält. Die Wände des 
nach unten hin konisch verlaufenden Schachtes — 
um Verstopfungen zu vermeiden — sind auch hier 
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zweckmäßig aus Beton aufzuführen. Ein solcher 
Schacht vermag, richtig dimensioniert, bis zu 1000 kg 
und mehr trockenen Vorratsstoff aufzunehmen und 
zu speichern. Er dient also gleichzeitig als Ent- 
leerungs- und Transportvorrichtung sowie als Auf— 
bewahrungsraum für den gekollerten Stoff. 

Ganz besonders zum Austrocknen und Hart- 
werden neigende Kollerstoffe werden zweckmäßig 
mit einer geringen Menge eines hygroskopischen, 
neutralen Stoffes bereits im Kollergang gemengt. 
Weiße Stoffe verlieren recht oft durch die Lagerung 
im gekollerten, feuchten Zustand, indem sie einen 


Ueber die chemischen Eigenschaften 
und den verschiedenen Wert von Herbst- und Frühjahrsholz 
als Rohmaterial für die Fabrikation von Sulfitzellstoff. 


Von Erik Hägglund und Torsten Johnson. 
Auszug aus „Pappers- och trävaru-tidskrift för Finland“ Nr. 20, 594 (1926). 


Bekanntlich hat G. Kinnman in einer Ar— 
beit 1): „Qualitätsforderungen an Papierholz und die 
Anpassung forstwirtschaftlicher Maßnahmen an 
solche“ festzustellen versucht, in welcher Weise das 
Holz selbst die Ausbeute und die Qualität des aus 
ihm erhaltenen Zellstoffs beeinflußt. Hierbei wurde 
auch die interessante Frage aufgeworfen, inwieweit 
der Cellulosegehalt im Herbst- und Frühjahrsholz 
verschieden ist. Nun ist klar, daß die Technik im 
Gegensatz zu einer nach wissenschaftlichen Maxi- 
men ausgearbeiteten Bestimmungsmethode des 
Cellulosegehalts, sich in erster Linie dafür interes- 
siert, ob und welche Unterschiede bei Verwendung 
von Herbst- und Frühjahrsholz in den Stoffaus- 
beuten erhalten werden, wenn der Aufschluß der 
Hölzer nach den üblichen technischen Methoden 
erfolgt. ° 

Aber nicht allein die Stoffausbeute interessiert, 
sondern auch die Festigkeit der Fasern, die bei der 
AufschlieBung aus den verschiedenen Holzarten 
isoliert werden. Nach Kinnmans Messungen 
konnte man annehmen, daß die Faser des Herbst- 
holzes stärker wäre als die des Frühjahrsholzes, da 
das Verhältnis zwischen Länge und Durchmesser 
bei der ersteren bedeutend größer war, als bei der 
letzteren. Da jedoch keine Festigkeitsbestimmun- 
gen ausgeführt wurden, kann man sich mit größerer 
Bestimmtheit nicht darüber auslassen. 


Vor ungefähr % Jahr wandte sich Kinnman 
an den einen von uns (H.) mit der Anfrage, ob im 
hiesigen Institut Untersuchungen in diesbezüglicher 
Hinsicht ausgeführt werden könnten, was natürlich 
bejahend beantwortet wurde, da Kinnman sich 
der großen Arbeit unterzog, die nötige Menge 
Herbst- und Frühjahrsholz anzuschaffen. Im nach- 
stehenden geben wir nun die Resultate dieser Unter- 
suchungen bekannt. 


Bevor wir zu den Kochversuchen schritten, 
wurde das Herbst- und Frühjahrsholz, jedes für 
sich, einer Untersuchung unterzogen, die außer der 
Feuchtigkeitsbestimmung, den Ascheneehalt, 


1) Skogsvärdsföreningens 


Tidskrift 21, 
(1923). 
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gelblich-graugrünen Ton annehmen, der sich dann 
später bei der Verarbeitung zu Papier unangenehm 
bemerkbar macht. Die Mißfärbung, hervorgerufen 
durch im Stoff enthaltene Schimmelbildner, wie 
Stärkekleister, Kasein, Tierleim usw., kann durch 
einen geringen Zusatz von Kochsalzlösung in den 
Kollergang in erträglichen Grenzen gehalten wer- 
den. Im gekollerten Zustand lagerungsempfindliche 
Stoffe, wie hochweiße Papiere, sind vorteilhaft erst 
kurz vor ihrer Anwendung zu kollern, damit sie von 
ihrer rein weißen Tönung möglichst wenig oder gar 
nichts einbüßen. 


Aetherextrakt und den Pentosan-, Lignin- und 
Methoxylgehalt umfaßte. 

Die Resultate dieser Untersuchungen sind sum- 
marisch in folgender Tabelle wiedergegeben. 
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Frühjahrs- Herbst- 
holz holz 
Wassergehalt in % des feuchten 
II.. ĩ ( 10,41 | 10,9 
Aschengehalt in % des trockenen | 
// des 0,33 | 0,9 
Aetherextrakt in % des trockenen 
H.. · ð 0,76 | 082 
Lignin in / des trockenen Holzes 28,45 2845 
Methoxyl , / „ i = 4,66 4,92 
Pentosan „Po „ A H 7,58 | 6,77 


Wenn wir vom Pentosangehalt absehen, existiert 
eine nahezu vollständige Gleichheit in der Zu 
sammensetzung der beiden Holzarten. Daß der 
Pentosangehalt in Herbst- und Frühjahrsholz ver- 
schieden ist, geht auch aus neulich veröffentlichten 
Untersuchungen von G. J. Ritter und L C 
Fleck?) hervor. Doch ist zu bemerken, daß die 
absoluten Werte für Pentosan in diesem Fall be. 
deutend höher sind, was im wesentlichen darauf 
beruht, daß bei der Pentosanbestimmung als 
Fällungsmittel Phloroglucin zur Anwendung 8° 
langte, währenddem wir Barbitursäure anwandten, 
die genauere Resultate ergibt. Im übrigen wurden 
W. Gierischs?°) Vorschriften befolgt. 

Die Kochversuche wurden ebenso ausgeführt 
wie in unseren früheren Versuchen, d. h. in Gl 
röhren, beschickt mit 30 g Holz (trocken gerech- 
net) und 150 ems Kochsäure unter Einhaltung der- 
selben Temperaturkurve wie früher. Drei Ver- 
suche wurden mit verschiedenen Kochsäuren vor 
genommen. Für die Erreichung gleichmäßiger AW- 
schließung sorgten wir dadurch, daß wir die Glas. 


röhren während des Verlaufs der Kochung oft 
wendeten, 


2) Ind. and Eng. Chemistry, 18, 576 (1926). 
3) Cellulosechemie 6, 61 (1925). 
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KO chung. 
2 3 4 5 6 7 8 9 


Zeit in Stunden 1 


Temperatur 51 73 90 100 106 111 113 114 116 


Zeit in Stunden 10 11 12 13 14 15 16 — 
Temperatur 121 125 128 130 131 133 135 (max.) 


FE S: | III 
Gesamt SO 0% [4.30 3,74 4,06 
́ F En oo | oœ92 | 072 1,06 


wenn auch der Unterschied gering ist. Es hat 
weiterhin den Anschein, als ob das Frühjahrsholz 
mehr Sulfit verbrauchen würde als das Herbstholz, 
wenn auch der Verbrauch an schwefliger Säure da- 
bei geringer ist. Weiterhin ist in die Augen fallend, 
daß das Herbstholz mehr Karbonsäuren (Essig- 
säure und Ameisensäure) ergibt als das Frühjahrs- 
holz. Was die Stoffe betrifft, so ist der Gehalt an 
Pentosan, Lignin und Asche in denjenigen von 
Frühjahrsholz und Herbstholz ziemlich gleich in 
den einzelnen Kochserien. Dagegen tritt recht 


Kochserie el. 


Kochzeit: 17 Stunden. 


nn — —— 


Ablaugen 
Hol an | 5885 Karbon- 5 = Aus 
olzart rei eie geb. 9 

SO, 2 SO. L/ SOn g; | Stufen 8 beute“ 

og mög Norma vato 100 g 

Holz | Holz | Holz | lität NEES Holz 

Frühjahrsholz | 7,02 0, 46 | 2,61 | 0,075 | 14,8 | 51,3 
Herbstholz . . | 6,38 | 1,99 | 2,72 0, 110 | 15,6 | 51,0 


Kochserie II. 


16 Stunden. 
5,05 1,10 | 2,78 | 0,097 15, 9 
4,73 1,95 2,55 | 0,140 | 16,1 


Kochzeit: 
Frühjahrsholz 
Herbstholz . . 


52,5 
52,2 


Kochserie III. 


Kochzeit: 21,5 Stunden. 
Frühjahrsholz | 6,65 | — | 2,32 A 
| — 


Herbstholz . . | 6,09 2.40 0, 110 

Studiert man obenstehende Tabellen, so ergibt 
sich folgendes: Frühjahrs- wie Herbstholz wird mit 
nahezu gleicher Geschwindigkeit aufgeschlossen. 
Die Herauslösung ist gleichwohl in gewissem Maß 
von der Art der Kochung abhängig. Wenn man 
wie in Serie III lange Zeit kocht mit einer Koch- 
saure von niederer Wasserstoffionenkonzentration 
(hoher Nalkgehalt), tritt der Unterschied in den 
Ausbeuten deutlich zutage, indem das Frühjahrs- 
holz eine um 2% höhere Ausbeute ergibt. Es mag 
nebenbei darauf hingewiesen sein, was der eine von 
uns (H.) früher in wiederholten Fällen hervorhob, 
nämlich, welcher große Vorteil darin liegt, solche 
kalkreiche Kochsäure anzuwenden, auch wenn es 
sich um die Erzeugung bleichbaren Stoffes handelt, 
was die Stoffe in Serie II zweifellos sind. 

Das Frühjahrsholz ergibt durchweg Laugen 
mit niedererem Zuckergehalt als das Herbstholz. 


11,9 
14,4 


50,0 
47,9 


Stoffe 
i : ReiBlänge in | Anzahl 
Pento Lieni Tingle- Aschen- a Doppel- Deh- 

s zahl gehalt Mahlgrad 90 nung 

nach Schopper- fal- 

% 0% % 0% Riegler zungen % 
4,46 2,96 O0, 237 | 0,56 4,48 1,030 1,40 
4,61 3,34 | 0,224 | 0,84 5,21 913 | 1,85 
3,87 | 7,40 0177 0,77 5,94 I 1,90 
4,34 6,91 | 0,195 | 0,75 6,26 | 1448 | 2,42 
4,30 | 1,01 | 0,541 | 0,31 5,40 1336 | 2,17 
4,12 0,83 9577 0,28 6.10 947 2.43 


deutlich hervor, daß verschiedene Ungleichheiten in 
bezug auf die mechanischen Eigenschaften der 
Stoffe anzutreffen sind. Wenn die Ausbeute an 
Stoff aus Frühjahrsholz größer ist als aus Herbst— 
holz, so geht mit noch größerer Deutlichkeit her- 
vor, daß das Herbstholz ein stärkeres Papier ergibt, 
wenn die ReiBlänge für die Beurteilung zugrunde 
gelegt wird. Dagegen herrscht kein Zweifel dar- 
über, daß die Herbstfaser spröder ist als die Früh- 
jahrsfaser, wenn man die Falzzahlen betrachtet. Mit 
der Dehnung verhält es sich wie mit der Reißlänge. 

Abo Akademie. Institut für Holzchemie. Ok- 
tober 1926. 

Es wäre von Interesse gewesen, wenn die Un- 
tersuchungen auch auf die Cellulose, Sieberzahl und 
insbesondere auf die physikalischen Konstanten der 
erhaltenen Zellstoffe ausgedehnt worden wären. 

(Die Schriftleitung.) 


Abwasserprüfung. 


Von Dr. Drechsler-Dresden. 


In Heft Nr. 44 vom 31. Oktober d. J. ist eine 
Abhandlung unter dem obigen Titel erschienen. Der 
Verfasser glaubt die Bestimmung der Schwebe— 
stoffe durch Filtration mittels der Nutsche höher 
bewerten zu können als durch Zentrifugieren. Da 
die Filtration von kolloidalen Lösungen nicht immer 
wunschgemäß verläuft — auch nicht durch den 
Büchnertrichter oder Goochtiegel — und anderseits 
Einfachheit verbunden mit größter Zuverlässigkeit 
für diese Arbeiten gefordert werden müssen, so ist 
die Bestimmung durch Zentrifugieren doch zweifel- 
los vorzuziehen. Allerdings in einer anderen Aus— 
führung als in der beschriebenen. 


der Schwebestoffe und Sus— 
pensionen wird in den Speziallaboratorien für 
Wasseruntersuchung allgemein nach der durch 
Dost modifizierten Methode ausgeführt, wobei in 
einem Arbeitsgange ohne jeden Materialverlust die 
drei Resultate-Volumen, Gesamtmenge und Trocken- 
rückstand gewonnen werden. Das Abwasser (so cem) 
wird in einem besonders konstruierten Zentrifugen- 
röhrchen ausgeschleudert und das Volumen des ausge- 
schleuderten Schlammes an dem unteren verjüngten, 
mit Skala versehenen Teil abgelesen. Hier befindet 
sich ein eingeschliffener Glashahn. An dem unter- 
halb des Glashahnes befindlichen kurzen Teil des 
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Glasrohres kann mittels Glasschliffes ein kleines 
Gefäß angesetzt werden, welches zur Aufnahme der 
Schlammstoffe dient. 

Untersuchung: so cem Abwasser werden bei 
geschlossenem Glashahn drei Minuten abgeschleu- 
dert und das Volumen der ausgeschleuderten Stoffe 
an der Skala abgelesen. Falls die Menge zu klein 
ist, wird das klare Abwasser abgegossen und weitere 
50 ccm ausgeschleudert und so fort. Nachdem das 
Wasser entfernt, wird das gewogene kleine Gefäß 
für die Aufnahme der Schlammstoffe angesetzt, der 
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Glashahn geöffnet und das Röhrchen zusammen mit 
dem Gefäß zentrifugiert, bis alle Schlammstoffe sich 
in dem letzteren befinden. Durch Wägen des Ge- 
fäBes mit Inhalt, Trocknen bei 100° und nochmaliges 
Wägen erhält man den Gehalt des Schlammes an 
Wasser und festen Bestandteilen, deren flüchtige 
Stoffe durch Glühen evtl. auch noch bestimmt wer- 
den können. 

Der Wassergehalt der ausgeschleuderten Stofie 
ist ziemlich konstant, braucht also nicht ständig 
kontrolliert zu werden. 


WARME-WIRTSCHAFT 


Die letzte Entwicklung der Unterschubfeuerung. 


In den Vereinigten Staaten von Nordamerika 
hat sich in den letzten Jahren eine eigenartige Ent- 
wicklung der Unterschubfeuerungen vollzogen. Das 
Prinzip der Unterschubfeuerung ist, den Brennstoff 
nicht wie bei den üblichen Rostfeuerungen von oben 
auf die den Rost bedeckende Glutschicht zu bringen, 
sondern ihn von unten her unter die Glutschicht 
zu schieben. Das hat den Vorteil, daß alle entstehen- 
den Schwelgase durch die Glutschicht hindurch- 
treten und bei genügendem Luftvorrat in und über 
derselben verbrennen müssen. Während man die 
Unterschubfeuerungen in Deutschland in den letzten 
zwanzig Jahren fast nur als Ersatz von Plan- oder 
Wanderrosten baute, hauptsächlich dort, wo lästige 
Rauchentwicklung vermieden werden mußte, und 
meist hochwertige Brennstoffe in ihnen verheizte, 
ging man in Amerika daran, die Unterschub- 
feuerung für minderwertige Steinkohle auszunützen. 
Versuche in Deutschland, Unterschubfeuerungen 
unter Anwendung von Unterwind für geringe 
Brennstoffe zu erschließen, haben in den Um- 
stellungsjahren nicht gefehlt, doch ist man nach 
Aufhören der Kohlennot wieder zum Betriebe mit 
hochwertiger Steinkohle übergegangen. 

Minderwertige Steinkohle, Staube, Grieße, 
Schlamme, wie sie bei der Kohlenseparation zum 
Teil in großen Mengen anfallen, konnten bislang nur 
auf Treppenrosten oder auf Unterwind-Planrosten 
mit Düsen verfeuert werden, daB heißt, diese 
Feuerungen konnten nur in Abmessungen für klei- 
nere und mittlere Leistungen benutzt werden. Die 
Vergrößerung der Rostfläche oder die Erhöhung der 
Rostbelastung scheiterte an der Unzulänglichkeit 
der Handbedienung in diesen Fällen. Man suchte 
sich durch Mechanisierung der Treppenroste zu 
helfen, ein Vorgehen, das vielfach Erfolg brachte 
und die Treppenroste auch für größte Kesselein- 
heiten und Leistungen anwendbar machte. 

Amerikanische Feuerungsfirmen gingen einen 
anderen Weg. Sie bauten die Treppen- oder Schräg- 
rostfeuerungen zu Unterschubfeuerungen aus, indem 
sie Unterschubtröge mit Stößeln und Winddüsen als 
Einheiten herstellten, die in beliebiger Anzahl neben- 
einander gereiht sind, und mit den entsprechenden 
Rückständekammern, die als Nachverbrennungs— 
räume ausgebildet sind, Aggregate für höchsten 
Brennstoffdurchsatz bei wirtschaftlicher Verbren- 
nung ergeben. 

Interessante Ausführungen über die Entwick- 
lung dieser mechanischen Großfeuerungen in Ame— 
rika werden in der Zeitschrift „Power“ vom 18. Mai 
1926 gemacht. Die Entwicklung von mechanischen 
Rosten geht nicht so rasch vor sich, wie die von 
anderen Maschinen, bei denen Vorteile und Mängel 
sich beim Betriebe sehr rasch ergeben und beob- 
achtet werden können. Um die Brauchbarkeit einer 
mechanischen Feuerung aber festzustellen und 


etwaige Mängel zu erkennen, ist es notwendig, den 
Betrieb mit den verschiedenen in Frage kommenden 
Brennstoffen längere Zeit durchzuführen. Auch 
dann wird es oft nicht möglich sein, etwaige 
Mängel durch bloßen Ersatz einzelner Teile zu be- 
seitigen. 

Im allgemeinen kann man bei mechanischen 
Feuerungen vier Zonen beobachten, in denen sich 
verschiedene Vorgänge abspielen: Zone 1: Troc- 
nung des Brennstoffes; Zone 2: Schwelung; Zone 3: 
Verbrennung des Schwelrückstandes, des Kokses; 
Zone 4: Verbrennung des Unverbrannten in den 
Rückständen und Abkühlung desselben. Diese vier 
Vorgänge verteilen sich auf bestimmte aufeinander 
folgende Zonen der mechanischen Feuerung, so dad 
schon beim Entwurf derselben und der Anordnung 
der Brennstoff- und Luftzuführung darauf Rücksicht 
zu nehmen ist, um möglichst Wärmeverluste zu 
vermeiden. Jede Zone hat nämlich ihre kennzeich- 
nenden Verlustquellen. 

Beim Trocknen der Kohle wird zur Verdampfung 
des Wassers naturgemäß eine nicht unbeträchtliche 
Wärmemenge verbraucht; der Wasserdampf wird 
im Feuerraum weiter erhitzt und verläßt mit hoher 
Temperatur den Fuchs. Das ist ein Wärmeverlust. 
der nicht leicht beseitigt werden kann, da man noch 
keinen anderen Weg zur Austreibung der Feuchtie- 
keit aus Kohle kennt, als durch Verdampfung des 
Wassers. Man kann zwar einen außerhalb der Feue- 
rung stehenden Trockner mit den Abgasen der 
Feuerung beheizen; tatsächlich ist das Trocknen 
der Kohle im Feuerraum der mechanischen Feue- 
rung ein Mangel derselben, der nur dadurch gemil- 
dert werden kann, daß die Trocknungszone au 
einen kleinen Teil der Feuerung beschränkt wird. 
Am einfachsten wird dies erreicht, wenn man zu 
Trocknung des Brennstoffes vorgewärmte Luft be- 
nutzt, was auch noch andere Vorteile mit sich bringt 

In der Destillations- oder Schmelzzone werden 
eine Menge flüchtiger Gase frei, von denen unter 
Umständen ein Teil unverbrannt abgeht. Das kan 
verhindert werden, wenn den einzelnen Zonen der 
Feuerung die Verbrennungsluft nach Temperau! 
und Menge geregelt zugeführt wird. Früher hatt 
man sich durch Einführung von Oberluft über det 
Brennstoffschicht; bei gewissen Kohlen ist das aut 
heute noch von Vorteil, wenn diese Oberluft vor 
geheizt ist. Wenn besondere Luftvorwärmer vor 
handen sind, kann diese Erwärmung der Luft leicht 
in Heiztaschen der Feuerraumwand erfolgen, die 
über den Vorschubkolben ausmünden. 

Die Zone in welcher der Koks verbrannt wird, 
hat zwei kennzeichnende Verlustquellen: Das Av 
treten unverbrannten Kohlenoxydes oder zu hohen 
Luftüberschuß. Auch hier hilft nur die peinlichste 
Ueberwachung der Luftzuführung. h 

In der letzten Zone entstehen Verluste dure 
die Zunahme von Verbrennlichem in den Rückstit- 
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den. Dies hat seinen Grund in ungenügender Luft- 
zufuhr oder zu kurzer Nachverbrennung. Wenn die 
Rückstände überdies sehr heiß abgeführt werden, 
ist ihre fühlbare Wärme auch noch als Verlust zu 
buchen. Die Abförderung der Rückstände muß daher 
so geschehen, daß sie Zeit zum Ausbrennen und 
nachherigen Abkühlen haben. 

Wie man sieht, ist neben der richtigen Bemes- 
sung der Brennstoffzufuhr und der einzelnen Zonen 
die Zuführung der Verbrennungsluft das beste 
Mittel, um die vorgenannten Wärmeverluste einzu- 
schränken oder zu vermeiden. Bei einer neuzeitlichen 
Unterschubfeuerung erfolgt daher die Luftzuführung 
zu den einzelnen Zonen der Feuerung getrennt und 
regelbar, wie es schematisch in Abb. ı gezeigt ist. 
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Abb. 1. 


Schematische Darstellung des Verbrennungsvorganges 
bei einer UnterschubgroBfeuerung. 


Die Trockenzone ist mit a, die Schmelzzone mit b, 
die Verbrennungszone mit c und die Ausbrennzone 
mit d bezeichnet. Die Verbrennungsluft tritt durch 
Leitung e regelbar zu und wird über die Drossel- 
klappen durch die Leitungen e!—e* den einzelnen 
Zonen zugeleitet. Zone d besitzt noch eine rück- 
wärtige Luftzuleitung di. Die Luftzufuhr zu den 
einzelnen Zonen muß so eingestellt werden, daß die 
Verbrennung der entstehenden Gase vollendet ist, 
bevor die Flamme den Kessel trifft. 

Von großer Wichtigkeit ist auch die Ausbildung 
der Rückständekammern in der Richtung, daß der 
Verlust an Verbrennlichem in den Rückständen ver— 
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Abb. 2. Neuzeitliche Rückständekammer. 


mindert wird. Man kann so die 10 bis 20%, die 
Sonst an Verbrennlichem mit den Rückständen ver- 


loren gehen, auf etwa 5% herabsetzen. Die tiefen 
Aschekammern, mit den ihren Boden bildenden 
Brechwalzen, sind seit etwa 15 bis 20 Jahren mit 


: gutem Erfolge im Gebrauch. Wenn man sie zuerst 


auch lediglich als Mittel zum rückwärtigen Abschluß 
s Feuerraumes und zur Abförderung der Rück- 
stände betrachtete, so konnte man doch in den 


E letzten zehn Jahren immer klarer ihren Einfluß auf 
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führte daher diese Aschenkammern von beiden 
Seiten (e“ und e!) Verbrennungsluft zu in dem 
Maße, als es zum Ausbrennen der Rückstände er- 
forderlich ist. Da dies langsam vor sich geht, man 


J. 


Abb. 3— 5. Entwicklung der Rückständekammern 
in den letzten zwölf Jahren. 


also den Rückständen in der Aschenkammer dazu 
genügend Zeit lassen muß, ergab sich von selbst, 
daß man nicht nur die Verbrennungsluft regelbar 
und auch erwärmt zuführte, sondern daß man auch 
zu immer größeren Ausmaßen der Aschenkammern 
überging. Zweckmäßig werden die die Aschen- 
kammer vorn und rückwärts begrenzenden brech- 
backenartig hin und her beweglichen Wände hohl 
ausgebildet und durch die zugeführte Verbrennungs- 
luft gekühlt. Abb. 2 zeigt eine solche neuzeitliche 
Rückständekammer im senkrechten Schnitt. Durch 
die Bewegung der Brechbacken oder -wände wird 
ein Hängenbleiben der Rückstände oder die Brücken- 
bildung in der Kammer vermieden. Gleichzeitig 
wird die Verbrennungsluft über den Kammerinhalt 
gleichmäßig verteilt. Die Tiefe der Kammer be- 
trägt etwa 2,6 m. In Abb. 3, 4 und 5 ist schematisch 
die Entwicklung der Rückständekammern seit zwölf 
Jahren gezeigt. Vor zwölf Jahren machte man die 
Kammern ı m tief; 8 Jahre später war man schon 
zu Tiefen von 1,5 m (Abb. 4) und vor zwei Jahren 
(Abb. 5) baute man Kammern von etwa 2,4 m Tiefe. 
Die Weite der Kammern hat etwa im gleichen Ver- 
hältnisse zugenommen. 
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Abb. 6. 


Talpa-Feuerung. 


Jahrelange Beobachtungen und Versuche haben 
ergeben, daß ein bestimmtes Verhältnis besteht 
zwischen dem Abgang von Unverbranntem in den 
Rückständen und der Länge der Zeit, in welcher 
die Rückstände in der Nachbrennungskammer über 
der untersten luftzuführenden Zone verweilen. Wird 
diese Zeit durch Verringerung der Rostbelastung 
etwa oder durch Vergrößerung der Aschenkammer 
größer, so fällt der Gehalt der abgehenden Rück- 
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stände an Unverbranntem. Die Grenze dieser Zeit 
des Verweilens der Rückstände in der Kammer ist 
gezogen durch den geringsten möglichen Prozent- 
satz an Unverbranntem. Ist dieser erreicht, so hilft 
keine höhere Erwärmung der Verbrennungsluft noch 
längere Ausbrenndauer. Nahe diesen Gesichts- 
punkten kann nunmehr die Größe der Aschen- 
kammern für jeden Brennstoff und eine bestimmte 
Rostbelastung berechnet werden. Sinkt einmal die 
Rostbelastung, so nimmt zwar die Ausbrenndauer 
zu, doch ist das ohne schädlichen Einfluß. Im all- 
gemeinen ist Tiefe und Weite der Aschenkammer 
auch von der Länge der Rost- bzw. Vorschubtröge 
abhängig. 

Wichtig ist auch, daß die Geschwindigkeit mit 
welcher die zum Zerkleinern und Abfördern dienen- 
den Brechwalzen umlaufen, in weiten Grenzen ein- 
regelbar ist, was durch bekannte Mittel leicht er- 
reicht werden kann. In manchen Fällen ist es not- 
wendig, den Antrieb so zu verlangsamen, daß eine 
Umdrehung in sieben bis acht Stunden erfolgt. 
Neuerdings werden die Brechwalzen für Groß- 
feuerungen mit größerem Querschnitt wie früher 
ausgeführt, besonders bei Verfeuerung stark aschen- 
haltiger Kohlen. Dadurch wird der Boden der 
Aschenkammer etwas weiter, was betriebstechnische 
Erfolge zeitigt. 

Man kann nicht sagen, daß die Entwicklung 
der Schräg-Unterschubfeuerungen mit Aschen- 
kammer in den letzten Jahren in den V.St.v.A. 


Abb. 7. Vorschubtroge der Talpa-Feuerung. 


umstürzende Aenderungen gebracht hat. Ander- 
seits weist aber die ziemliche Verbreitung der Feue- 
rungsart darauf hin, daß ihr Prinzip gut ist und 
daß es nur notwendig war, die Feuerungen so zu 
bemessen und zu betreiben, daß die geringsten 
Wärmeverluste eintreten. 

Es ist daher wohl kein Zweifel, wenn vor kur- 
zem in Deutschland die altbekannte Feuerungsfirma 
I. A. Topf & Söhne in Erfurt in ihrer Talpa-Feue- 
rung eine nach Art jener vorbeschriebenen amerika- 
nischen Feuerungen gebaute Unterschubfeuerung 
für minderwertige Kohlensorten, wie Kohlen- 
schlamm, Staubkohle, Koksgrus usw., auf den 
Markt gebracht hat. Die Feuerung wird mit Unter- 
wind betrieben und verarbeitet selbst Kohlen, die 
stark zu fließender Schlackenbildung neigen. Abb. 6 
zeigt die Talpa-Feuerung im senkrechten Schnitt, 
Abb. 7 die Vorschubtröge im Schaubild. Der Brenn— 
stoff gelangt aus einem schmiedeeisernen Aufgabe- 
trichter in die Kohleneinführungsöffnungen und 
wird von hier durch einen Vorschubkolben ent— 
nommen und in den Feuerraum geführt. Zunächst 
wandert der Brennstoff in eine Kohlenmulde, den 
Vorschubtrog, der zu beiden Längsseiten von Wind- 
kästen begrenzt ist. Die obere Abdeckung der 


Windkästen erfolgt durch treppenartig übereinander 
gelagerte Düsen, durch welche der Unterwind der 
Kohle seitlich zugeführt wird. Etwa in der Mitte 
der schrägliegenden Kohlenmulde befindet sich ein 
zweiter Kolben, der gleichzeitig zur Einregelung der 
Brennschicht und zur Abförderung der Rückstände 
dient. 

Durch die Vorschubkolben wird der frische 
Brennstoff unter das Brennbett geschoben und in- 
folge der Wärme des letzteren ununterbrochen und 
gleichmäßig entgast. Die dabei dauernd frei wer- 
denden flüchtigen Gase müssen ihren Weg durch 
die obere Glutschicht nehmen. Auf diese Weise er- 
folgt eine innige Mischung der durch die Wind. 
düsen zugeführten Verbrennu: »sluft mit den bren- 
baren Gasen, sowie eine rechtzeitige Entzündung 
derselben. Auf diese Weise eine vollkommene 
und rauchlose Verbrennung bei kleinstem Luft- 
überschuß möglich. 

Der ständig nachgeschobene Brennstoff fördert, 
begünstigt durch die eigene Schwerwirkung, die 
Asche und Rückstände dem Ende der Feuerung zu. 
Es findet so eine dauernd gleichmäßige Bewegung 
und damit eine Auflockerung des Brennbettes statt 

Jede Kohlenmulde mit den beiden Vorschub- 
kolben und den seitlichen Winddüsen bildet eine 
Feuerungseinheit, so daß durch Aneinanderreihen 
solcher Einheiten Feuerungen beliebiger Breite ge- 
bildet werden können. Der Antrieb der Vorschub- 
kolben erfolgt durch eine für mehrere Einheiten ge- 
meinsame Kurbelwelle, welche die oberen Kolben 
unmittelbar und die unteren durch Hebelüber- 
tragung antreibt. Die Geschwindigkeit des Vor- 
schubs ist nach Erfordernis durch Einstellung so- 
wohl der Hublänge als auch der Hubzahl ein- 
regelbar. 

An das Ende der Kohlenmulden schließt ein 
Nachverbrennungsrost, ein Planrost, an, der mit 
gleicher Schräge über einem Schlackenfall verlegt 
ist. Die nicht durch den Nachverbrennungsrost 
fallenden Rückstände gelangen in den dahinter 
liegenden Ausbrennungsschacht, aus dem sie durch 
Bodenklappen nach Bedarf abgelassen werden 
können. 

Gegenüber den mechanischen Treppenrosten be- 
sitzt die Talpa-Feuerung den Vorteil, daß die den 
Brennstoffvorschub bewirkenden Teile nicht mit 
dem Feuer in Berührung kommen, wodurch ihr Ver- 
schleiß und Abbrand sehr gering ist. Die Rost 
belastung läßt sich sehr leicht steigern, da mit jeder 
Schütthöhe gearbeitet werden kann, wenn der Druck 
des Unterwindes entsprechend eingestellt wird. Das 
Unterwindgebläse wird zweckmäßig, wie in Abb. 
gezeigt, im Aschenkeller aufgestellt, wo es gleich- 
zeitig der Entlüftung dieses Raumes dient. Der 
Druck des Unterwindes richtet sich nach der Be- 
schaffenheit des Brennstoffes, der sowohl körnig als 
staubförmig sein kann. Im Feuer herrscht ein ge. 
ringer Zug, da nur der zur Verbrennung nötige 
Unterwind zugeführt wird und sich die Luftstrome 
in der Brennschicht gegenseitig aufheben, so da 
also ein Mitreißen von Kohlenteilchen — Flugkoks 
— ziemlich vermieden wird. Pradel. 


o E E ge 
MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 
MATERIALPROFUNGSAMT BERLIN- DAHLEM 
N O ͤ — 


Wasserdichtigkeit von Papier. | 

Wie man sich am zweckmäßigsten ein Urtei 
bildet über den Widerstand, den Papier der Auf. 
nahme, dem Eindringen und Durchdringen vor 
Wasser entgegensetzt, eine Eigenschaft, die für ver 
schiedene Verwendungsgebiete Bedeutung hat. ®' 
zur Zeit noch eine offene Frage, zu deren Beant 
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wortung das Amt durch Beschreibung einiger Ver- 
fahrensarten, die teils für Papier vorgeschlagen 
worden sind, teils zur Prüfung der Wasserdichtig- 
keit von Geweben benützt werden und auch für 
Papier Anwendung finden können und durch Mit- 
teilung einiger Versuchsergebnisse beitragen möchte. 

1. Trichterversuch. Man faltet aus dem 
Papier in üblicher Weise ein Filter, setzt es in einen 
Trichter und füllt Wasser ein, dessen Menge bei 
allen Versuchen gleich sein muß; den Trichter setzt 
man auf ein Meßgefäß und beobachtet von Zeit zu 
Zeit, ob Wasser durchgedrungen ist und wieviel. 
Normen für die Wasçemenge und Beobachtungszeit 
bestehen nicht. . la 

2 Mulden ve ch. In einen Holzrahmen 
(Abb. 1) wird das Papier in Form einer Mulde ein- 
gehängt und an den vier Ecken in geeignter Weise 
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Abb. 1. Muldenversuch. 
befestigt (ReißBzwecken, Holzklammern, mit Schnüren 
oder ähnlich); in die Mulde wird Wasser gegossen 
und die Wasserhöhe an der tiefsten Stelle der Mulde 
gemessen; sie muß bei allen Versuchen gleich sein. 
Unter die Mulde kommt eine Schale zum Auffangen 
des etwa durchgehenden Wassers. Im Notfall. 
wenn man einen Holzrahmen nicht zur Hand hat. 
kann man den Versuch auch mit einen umgekehrten 
Stuhl oder Hocker ausführen. 

Will man feststellen, wie sich Kniffstellen im 
Papier gegen das Wasser verhalten, wird der Bogen 
vor dem Einhängen in mehreren Richtungen geknifft: 
will man die Prüfung noch mehr verschärfen, so 
unterwirft man das Versuchsstück zunächst einer 
milden Handknitterung. Ein Papier, das auch dann 
noch kein Wasser durchläßt, dürfte wohl als in be- 
sonders hohem Grade wasserdicht zu beurteilen sein. 

Normen für die Wassertiefe und Beobachtungs- 
zeit bestehen auch für diese Versuchsart noch nicht. 

3.Wasserdruckversuch. Eine für diesen 
Zweck geeignete Apparatur, wie sie im Material- 
Prüfungsamt in Gebrauch ist, zeigt Abb. 2. 

Vor Beginn des Versuches wird das Gefäß b in 
die Nullage gebracht (Zeiger f über dem Nullpunkt 
des Maßstabes e), soweit mit Wasser gefüllt, daß es, 
geleitet durch den Gummischlauch e, den Trichter a 
bis zum Rande bei abgenommener Deckscheibe 
füllt; dann liegen die Wasserspiegel in a und b in 
derselben Ebene. Nun wird die Papierprobe auf den 
Trichter gelegt und die Deckscheibe durch Schrau- 
ben fest angepreßt. Wird jetzt b mit Hilfe von g 
angehoben, so steht das Papier unter dem Druck 
einer Wassersäule, deren Höhe h gleich der Entfer— 
nung der beiden Wasserspiegel ist. Beobachtet 
wird, ob und wann sich das Aussehen des Papiers 
infolge etwaigen Findringens von Wasser ändert 
und wann die ersten Wassertropfen durch das Papier 


dringen; die vom Wasser benetzte Fläche des Pa- 
piers ist 100 cm? groß; sie kann aber durch Einlegen 
von Ringen beliebig verkleinert werden. 

Die Firma Schopper, Leipzig, baut nach 
demselben Prinzip einen Wasserdurchlässigkeits- 
prüfer, mit dessen Hilfe der Wasserdruck und die 
Menge des durchgegangenen Wassers ermittelt wer- 
den kann. 


Abb. 2, Wasserdruckversuch. 


4 Schwimmverfahren. In Amerika hat 
man das Stöckigt- Verfahren zur Bestimmung 
des Leimungsgrades von Papier!) zur Ermittlung 
der Wasserdichtigkeit in Vorschlag gebracht?), für 
das bekanntlich die Klemm sche Schwimmprobe 
das Vorbild gewesen ist“). Ein aus einer quadra- 
tischen Probe des zu prüfenden Papiers durch Aui- 
biegen der Ränder gebildetes Schiffchen schwimmt 
auf einer Rhodanammonlösung; auf den Boden des 


Schiffchens wird Eisenchloridlösung getröpfelt und 


1) Wochenblatt für Papierfabrikation 1920, S. 39 
) Paper Testing Methods 1924, S. 30, l 
) Klemm, Papierkunde 1910, S. 312. 
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die Zeit vom Einsetzen des Schiffchens bis zum Ein- 
tritt der roten Reaktionsfärbung bestimmt. 

In Anlehnung an diese Versuchsausführung geht 
ein zweiter Vorschlag dahin, das Papier auf Wasser 
schwimmen zu lassen und seine Oberfläche mit einem 
innigen Gemenge von Zucker mit einem wasserlös- 
lichen Farbstoff zu bestreuen; sobald Wasser durch 
das Papier gedrungen ist, wird es vom Zucker auf- 
gesogen, der sich dann lebhaft anfärbt. 

Carson“) bildet aus dem Papier kleine 
Mulden mit flachem Boden, stellt sie auf eine auf- 
gerauhte Glasplatte, füllt etwa ı cm hoch Wasser 
ein und stellt nach 24 Stunden fest, ob Wasser durch 
das Papier gedrungen ist. 

5. Einige Versuchsergebnisse aus 
gelegentlicher Beobachtung. 

a) Ein als besonders wasserdicht bezeichnetes 
gelbes Packpapier wurde nach dem Verfahren ı 
(10 em Wasserhöhe), 2 (8 cm) und 3 (35 cm) ge- 
prüft; nach vier Tagen war in keinem Fall Wasser 
durchgedrungen; ein Normalpapier 4b, zum Ver- 
gleich in gleicher Weise beansprucht, verhielt sich 
ebenso, ein Beweis, daß die Harzleimung allein 
schon ein Papier sehr wasserdicht machen kann. 

b) Zwei Pergamentpapiere (60 und 80 g schwer) 
verhielten sich beim Prüfen nach dem Verfahren 3 
wie folgt: Beim Papier 60 g traten bei 25cm Wasser- 
druck die ersten Tropfen durch das Papier, beim 
Papier 80 g war auch bei 50 cm noch kein Durch- 
dringen des Wassers zu beobachten. 

c) Zwei Sackpapiere (A und B) wurden 
nach dem Verfahren 3 einem Wasserdruck von 
5 cm ausgesetzt. Papier A zeigte nach drei Minuten 
zahlreiche dunkle Flecke, nach ı5 Minuten war es 
dunkel in der ganzen Versuchsfläche und es zeigten 
sich die ersten Wassertröpfchen. Das Papier B 
zeigte unter den gleichen Bedingungen weder 
Feuchtwerden noch ließ es Wasser durch. 

d) Ein Pergamentpapier wurde nach Verfahren ı 
geprüft; sechs Filter, deren Rand vor dem Einlegen 
in den Trichter mit Paraffin getränkt wurden, 
hatten nach 24 stündigem Druck von Io cm Wasser 
folgende Wassermengen durchgelassen: 3.5 — 3,5 — 
3.7 — 4,1 — 159 und 35,0 cem. 


Die vorstehende Aufzählung der Prüfungsver- 
fahren macht keinen Anspruch auf Vollständigkeit; 
es mögen in der Fachliteratur noch weitere Vor- 
schläge gemacht worden sein; aber schon die Ver- 
schiedenartigkeit der hier geschilderten Versuchs- 
arten, die durchaus nicht alle einwandfrei sind, 
sollte Veranlassung sein, daß sich die interessierten 
Kreise für ein bestimmtes Verfahren entscheiden. 

Im Vordergrunde einer Aussprache, wie sie das 
Amt durch diese Mitteilung in den Fachblättern 
anregen möchte, wird hierbei die Frage stehen 
müssen, ob man die Verfahren, die mit Wasserdruck 
arbeiten, für zweckmäßig hält oder die, bei denen die 
Saugwirkung des Papiers allein in Frage kommt; 
die Saugverfahren kommen der Beanspruchung des 
Papiers beim Gebrauch wohl näher als die Druck- 
verfahren, denn Fälle, in denen Papier eine Wasser- 
säule auch nur von geringer Höhe zu tragen hat, 
dürften wohl kaum oder nur selten vorkommen. 

Prof. W. Herzberg. 
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RETTEN E u E E A A a 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Der Beuth-Verlag hat einen recht instruk- 
tiven, in Vielfarbendruck illustrierten Unfallver- 
hütungs-Kalender herausgebracht, der dazu bei- 
tragen soll, das Verständnis für die Unfallverhütung 
zu wecken, Die Bilder sind von Künstlerhand ent- 
worfen und sollen die Gedanken ganz allgemein 
auf die Unfallverhütung hinlenken. Der Preis von 
1,00 RM. pro Stück erniedrigt sich auf 45 Pfg. pro 
Stück bei Abnahme von 50 Stück. Der Kalender 
sollte in keinem Büro, keinem Haushalt und in 
keinem industriellen Betrieb fehlen. 


Normformate, unbeschnittene Bogen und End- 
formate. 
Die Papierfabrik Scheufelen Oberlenningen- 


Teck hat uns ein Heft obigen Titels zugehen lassen, 
das neben einem interessanten Begleitwort und einer 
Tabelle: „Die 4 Normformat-Reihen“ eine Anzahl 
einzelner Blattgrößen der Dinformate beschnitten 
und unbeschnitten, enthält, zu dem Zwecke, die 
beschnittenen Endformate und die Blattgrößen mit 
den üblichen Zugaben für den Beschnitt zu zeigen. 
Gieichzeitig wird auf die Bedeutung hingewiesen, das 
Papier in einem Regelgewicht für das Quadratmeter 
zu bestellen. 

Diese sehr instruktive Zusammenstellung ist im 
Interesse der zunehmenden Verwendung von Din- 
formaten zu begrüßen, weshalb auch an dieser Stelle 
auf dieselbe hingewiesen werden soll. Dr. O. 


The 1927 — sand Annual-Edition of Lockwoods 
Directory of the Paper and Allied Trades. Fr- 
schienen bei Lockwood Trade Journal Co., Ine. 
10 E. 39 th., New York. Preis 7,50 Dollar. 

Diese neue, revidierte und erweiterte Ausgabe 

1027 ist in gleich vorzüglicher Aufmachung, wie die 

früheren nunmehr erschienen. Das Buch ist em 

Universalnachschlagewerk für jeden, der sich für die 

gesamte Papier- und Zellstoffindustrie der Verei- 

nigten Staaten, Kanada, Kuba, Mexiko und Südame- 
rika interessiert. Alle Adressen und Angaben über 
die einzelnen Firmen, Fabriken, nach Ländern und 

Produkten geordnet, sind zu finden, so daß das 

Werk, ebenso wie die vorausgegangenen, für alle, 

die in Verbindung mit der einschlägigen Industrie 

der betreffenden Länder stehen, oder Beziehungen 
damit anknüpfen wollen, schlechterdings unentbehr- 

lich ist. Dr. 0 


Die Strohzellstoffabrikation. Von Fritz Hoyer. 
Ingenieur, Dozent am Papiertechnischen Institut 
des Friedrichs - Polytechnikums zu Köthen. 
103 Abbild. und 6 Tafeln. Verlag M. Krayn. 
Berlin W 10, 1926. Preis geb. M. 20.—. . 

Es ist erfreulich, daß F. Hoyer einmal alle über 
das Gebiet der Herstellung von Strohstoff und Zell- 
stoff aus grasartigen Rohstoffen, in der Literatur 
zerstreuten Veröffentlichungen in einem Werke zu 
sammengefaßt und gleichzeitig den ganzen Fabri 
kationsgang vom Rohmaterial bis zum fertigen 

Papier und Karton an Hand zahlreicher Abbildungen 

geschildert hat. Ein solches Spezialwerk ist gerade 

in der Jetztzeit, wo der Ruf nach neuen Faserstofien 
und neuen Aufschließungsmethoden immer lauter 
wird, von besonderer Aktualität. Ich erinnere dabei 
nur an die Chlorverfahren und die Verwendung von 

Bambus, Bagasse und ausländischen Gräsern. 

Hoyer hat die wichtigsten Rohstoffe zusammen- 
gestellt und sich auch mit den modernen Aufschluß- 
verfahren kurz befaßt, so daß der Interessent de 
notwendigen Hinweise findet. 
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Was aber die eigentliche Strohstoffabrikation 
betrifft, so ist diese in allen Phasen eingehend ge— 
schildert, unter gleichzeitiger Wiedergabe der wich- 
tigsten Maschinen und Hilfsapparaturen. Nach der 
chemischen Seite bedarf das Buch verschiedener 
Korrekturen. Worte wie „Calcium hyperchlo- 
rid“ sollten eigentlich nicht vorkommen. doch 
lassen sich diese Fehler bei einer Neuauflage leicht 
ausmerzen. Das Buch ist jedenfalls für Alle, die 
sich dem Studium dieser Fabrikation widmen wollen, 
nur zu empfehlen, weil es nicht allein eine Fülle 
von Anregungen bietet, sondern auch nach der theo- 


retischen wie praktischen Seite wertvolle Ratschläge 
gibt. Dr. O. 


Tage der Technik 1927, Technisch-histor. Abreiß- 
kalender von Dr.-Ing. h. c. F. M. Feldhaus. 
Verlag R. Oldenbourg, 365 Blatt, 365 Abbild. 
Preis 5 M. 


Neu erscheint auch für 1927 der Feldhaus- 


in den letzten 


Kalender. Tausenden ist er schon 
Jahren ein liebgewordener Begleiter durch den 
Wandel des Jahres geworden. Neue dankbare 


Freunde wird der Kalender in diesem Jahr gewinnen. 
Das ist weiter nicht erstaunlich bei seiner reich- 
haltigen Vielseitigkeit und universalen Vertiefung. 
Bringt doch jedes Blatt eine Abbildung. Technisch— 
historische Bilder aus allen Zeiten und Völkern 


wechseln mit solcher phantastischer und kurioser 
mit 


Art ab. Es ist geradezu bewundernswert, 
welcher Geschicklichkeit der Verfasser es ver- 
standen hat, die geeigneten Abbildungen, ins- 


besondere von alten Stichen und die passenden 
Aussprüche von Dichtern und Denkern zusammen- 
zustellen. Dazu bringt jedes Blatt eine Menge auf 
den betreffenden Tag entfallende Gedenkdaten aus 
dem weiten Reich der Technik. Das Material ist 
nicht willkürlich, wie häufig bei solchen Unter- 
nchmen, untergebracht. Zwischen den einzelnen 
Tagen und den abgebildeten Maschinen, den ge- 
schilderten Ereignissen, den historischen Frinne- 
rungen und Bildnissen bestehen wohldurchdachte 
Zusammenhänge. Die Sammlung von Sprüchen und 
literarischen Zitaten, die auf die technische Kultur 
Bezug nehmen, weicht gründlich von der üblichen 
Schablone ab. Vor allem kommt auch der gesunde 
Humor zu seinem Recht, bald gemütlich, bald scharf 
ironisch, aber immer mit dem einen Ziel, einen 
neuen Vers für das hohe Lied der deutschen 
Technik zu dichten. 


Das Papier auf dem Weltmarkt, von Wilh. auf der 
Nöllenburg, Dozent a. d. Humboldt-Hoch- 
schule, Berlin. Verlag der Neuen Deutschen 
Papier-Zeitung, Leipzig / Berlin, 1926, 116 Seiten, 
Preis geb. 4.50 RM., brosch. 3 RM. 

Als dritter Band der „Bücherei des Papier- 
Gewerbes“ (1. Papierprüfungen, 2. Der Werdegang 
des Papiers und der Pappe) erschien „Das Papier 
auf dem Weltmarkt“. Das Buch bietet statistische 
Zusammenstellungen und geoökonomische Unter- 
suchungen über Papiererzeugung und Papierhandel 
In etwa 50 verschiedenen Ländern. Auch die 
Konzernbildung bei der Papiererzeugung wird ge- 
schildert. Verfasser vertritt den Standpunkt, daß 
über kurz oder lang der Hauptrohstoff für die 
Papiererzeugung nicht mehr das Holz, sondern 
tropische und subtropische Bambus- und Grasarten 
sein werden. Außer den produktions technischen 
Ausführungen wird an Hand von rund so Tabellen 
der Außenhandel und Papierverbrauch der ver- 
schiedenen Länder gezeigt, ferner die Lohnsummen, 
die Preise, Frachtraten und Zollsätze der größeren 
Staaten nebeneinander gestellt. Das Buch bietet 
sowohl dem Papierkaufmann wie dem Exporteur 
und Nationalökonomen reiches Material, das in sehr 


und Exportfachmann gesichtet ist. Der Verlag hat 
das Büchlein mit einer Reihe künstlerisch wertvoller 
Bilder, die auf die Erzeugung und den Verbrauch 
des Papiers Bezug haben, geschmückt — ein im 
Interesse der Buchkultur begrüßenswerter Versuch. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


R. O. Herzog: Neuere Fortschritte zur Frage der 
Kolloidnatur von Cellulose, „Pulp and Paper Ma- 
gazine“ 24, 699 (1926). 

Nachdem die Röntgenstrahlenanalyse über Bau 
der Faser, Anordnung, Größe und, bis zu einem ge- 
wissen Grade, Gestalt der Kristallite Aufschluß zu 
geben vermag, erscheint es von Wichtigkeit, diese 
Ergebnisse auch mit kolloidchemischen Hilfsmitteln 
nachzuprüfen. Die früheren Befunde von Am- 
bronn, Frey, decken sich mit den Anschauungen 
des Verfassers. Als kleinster Baustein der Faser 
treten die Kristallite auf, welche fadenförmig zu 
größeren Partikeln von gerichteten Oberflächen- 
kräften zusammengehalten werden. Die sekundären 
Partikel hängen ihrerseits unter Beihilfe geringer 
Mengen fremder Stoffe aneinander, und es ist 
hauptsächlich diese Art des Zusammenhanges, 
welche die mechanischen Eigenschaften der Faser 
bestimmt. Quellung und Dispersion der Cellulose 
gehen schrittweise vor sich. zunächst unter Zerfall 
in die sekundären Partikel und dann in die pri- 
mären Kristallite; chemische Kräfte können weiter- 
hin auch die Kristallite aufspalten. Br. 


B. Johnsen: Grundprobleme der Zellstoff- und Pa- 
pierfertigung. „Pulp and Paper Magazine“ 24, 669 
(1926). 

Unter den mannigfachen noch zu klärenden 
Fragen auf dem Gebiete der Zellstofforschung steht 
ein tieferer Einblick in den chemischen Aufbau der 
Cellulose an erster Stelle. Verfasser erhofft von 
Herzogs denkwürdiger Untersuchung vermittels 
Röntgenstrahlenanalyse, daß sie die Bahn für ganz 
neue Erkenntnis freigemacht habe. Erst wenn die 
Struktur der Cellulose klarliege, werde man an 
die Aufstellung und Vereinbarung zuverlässiger 
Prüfungsmethoden für Zellstoff mit Erfolg heran- 
gehen können; vor allem gelte dies bezüglich des 
Gehaltes an dem als Alphacellulose bezeichneten 
Bestandteil. Für gewisse industrielle Zwecke ver- 
lange man vom Zellstoff möglichst geringe Alkali- 
löslichkeit, doch sei es für die Weiterverarbeitung 
desselben nicht gleichgültig, unter welchen Bedin- 
gungen die Ausbeute an Alphacellulose erzielt wird. 
Künftig werde man schon beim Aufschlußverfahren 
größeren Wert auf dessen Ueberwachung durch 
fortlaufende pH-Bestimmungen legen müssen und 
nicht, wie jetzt üblich, nur bei der Mahlholländer- 
arbeit. Hinsichtlich der Bleichung richten sich die 
Bemühungen auf Ersparnis von Wärme und Kraft 
durch Einführung der Bleiche bei höherer Stoff- 
dichte und niedrigerer Temperatur: aber auch die 
Wirksamkeit der Bleichlösung selbst gibt noch 
manches Rätsel auf. Br. 


Martin L. Griffin: Chemie im Natronverfahren. 
„Paper-Maker“ 7a, 295 (1926). 

Die gebräuchlichen Aufschlußverfahren werden 
unter dem Gesichtspunkte der Mitwirkung von 
Säure oder Alkali, von Oxydation oder Reduktion 
betrachtet und auch die sonstigen physikalisch- 
chemischen Arbeitsbedingungen, namentlich Druck, 
Temperatur, Konzentration der Lauge, zur Beurtei- 
lung der üblichen Gewinnungsarten von Zellstoff 
herangezogen. Hiernach sind für das Natronver- 
fahren noch manche Entwicklungsmöglichkeiten 
vorhanden. Br. 


übersichtlicher Form von einem erfahrenen Papier- 
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D. S. Davis: Abtropfvermögen des Mahlgutes als 
Maß für die Holländerarbeit. „Pulp and Paper 
Magazine‘ 24, 987 (1926). 

Sind Stoffdichte und Temperatur des Hollän- 
dereinsatzes bekannt, dann kann der jeweilige Zu- 
stand des Mahlzeuges aus dem Wasserabtropfver- 
mögen des Mahlgutes abgeleitet werden. Vf. be- 
dient sich hierfür des „freeness testers“, von der 

Ueberlegung ausgehend, daß, je besser der Zustand 

des Schneidgeräts, um so stärker die Schleimbildung, 

um so geringer das Wasserabtropfvermögen des 

Mahlgutes. An Diagrammen wird die Beziehung 

zwischen Mahldauer und dem reziproken Werte des 

Wasserabtropfvermögens ((„freeness“ genannt) für 

vier verschiedene Holländer ungleich beschaffenen 

Mahlzeuges dargetan. Br. 


N. Cunningham: Hardinge-Verfahren zur Faser- 
rückgewinnung aus Abwasser. „Paper Trade Jour- 
nal 54, Vol. LXXXII, Nr. 8, 223—26 (1926). 

Die Anlage besteht aus zwei großen rechtecki- 
gen Behältern, die mit einem Kiesfilterboden aus- 
gerüstet sind. In dem ersten Filter (Eindicker) 
wird das Abwasser entfasert, während das zweite 
zur Klärung dient. Der sich auf dem Filterboden 
absetzende Stoff oder Schleim (im Klärfilter) wird 
durch je eine große Spirale, die dicht über den 
Filterboden hinstreicht, nach dem in der Mitte an- 
geordneten Abflußtrichter für konz. Stoff (1% Stoff- 
dichte im Eindicker) geleitet und von dort abge- 
pumpt. Die Filtration wird durch Saugpumpen be- 
schleunigt. (2 Abb.) Stö. 


Mandl: Die Unterscheidungsmöglichkeit von Ge- 
treidecellulosen. „Oest. Zentralbl. f. d. Papierind.“ 
XLIV, 343—45 (1926). 

Vf. begründet im Gegensatz zu den Wiesner- 
schen Angaben die Unmöglichkeit, verschiedene 
Getreidearten an der Form der Oberhautzellen zu 
unterscheiden; auch stimmen die von Wiesner 
angegebenen Ausmaße der Epidermiszellen mit den 
Ergebnissen von neuerdings ausgeführten Messun- 
gen nicht überein. 


Hellm. Schwalbe: Neue Ergebnisse bei der Festig- 
keitsbestimmung von Halbstoffen. (Vortrag, ge- 
halten gelegentlich der Sommerversammlung des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure in Cöthen am 5. Juni 1926.) „Papier- 
Fabrikant“ 24, 465—468 und 481—483 (1926). 

Die in letzter Zeit vorgeschlagene Methode von 

Rühlemann zur Bestimmung der Einzelfaser- 

festigkeit und die von Hoffmann-Jakobsen, 

nach welcher die Verfilzbarkeit und absolute Faser- 
festigkeit durch Anwendung der NullreiBlänge ge- 
trennt festgestellt werden, haben sich bisher in der 

Praxis nicht einführen können. Es scheint vorläufig 

das beste zu sein, die praktisch eingeführten Metho- 

den, nämlich die Herstellung und Prüfung von 

Papierblättern aus dem zu untersuchenden Halb- 

stoff, beizubehalten. Zellstoffe für Papiersorten, die 

nur aufgeschlagen werden, empfiehlt der Vortragende 
nur ıo Min. zu mahlen, andere Zellstoffe hingegen 
auf 75 Mahlgrade (bis zum Festigkeitsmaximum) 
zu bringen; daneben ist festzustellen, wie der Mahl- 
grad und die Festigkeit nach einer best. Zeit sind. 

Nach Ansicht der meisten Forscher ist die Kugel- 

mühle für die regelmäßige Betriebskontrolle das 

beste; da aber die Kugelmühle nur eine Art 

Mahlung ergibt, so muß bei der Erprobung neuer 

Halbstoffsorten der Holländer mit herangezogen 

werden. Der Vortragende behandelt bei seinen 

weiteren Ausführungen, teilweise in Ergänzung 
seines vor anderthalb Jahren gehaltenen Vortrages 

(vergl. „Papier-Fabrikant“ 23, 234—41 [1926]), die 

Bedeutung der Blattbildung, der Pressung und 
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Trocknung der Bogen sowie deren Prüfung bei 
normaler Luftfeuchtigkeit; ferner werden die Be- 
ziehungen, die zwischen Aufschlußbedingungen und 
Festigkeit des Zellstoffes bestehen, erörtert und der 
Einfluß der Bleiche auf die Festigkeit von Zell 
stoffen an einer Reihe von Versuchsergebnissen 
mit Hilfe von Schaubildern gezeigt. R. 


Hollingworth: Dauerhaftigkeit von Papier zus 
Seilen. „Paper Trade Journal“ 55, Vol, LXXXII, 
Nr. 5, 52 (1926). 

Die Richtigkeit der im „Paper Trade Journal“ 

54, Vol. LXXXII, Nr. 25, 46 (1926) und „Paper 

Trade Review“ 47, Vol. 86, Nr. 6, 410 (1926) ver- 

öffentlichten Ermittlungen über Dauerhaftigkeit von 

aus Seilen hergestellten Papieren wird vom Vf. an- 

gefochten. K. 


Bestimmung von Harz im Papier. „Paper Maker 
Monthly Journal“ 64, 227 (1926). 
Es wird das von der Technical Association oi 
the Pulp and Paper Industry als Standard-Methnde 
vorgeschlagene Verfahren zur quantitativen Best 
von Harz in Papier beschrieben. Vergl. „Pulp and 
Paper Magazine“, Vol. XXIV. Nr. 20, 573 nr 


Dr. Est: Eine neue Methode zur Bestimmung der 
Leimfestigkeit von Papieren. „Cechoslovak. Pa 
pier-Ztg.“ 6, Folge 7, 4 (1926). 

Vf. schlägt eine Abänderung des Kollmann- 
schen Verfahrens vor und beurteilt den Leimun“ 
grad von Papier nach der Zeit, die Tropfen emer 

0,5 Pigen Natronlauge brauchen, um das Papier zu 

durchdringen, erkenntlich an der Rotfärbung von 

unterlegtem Phenolphthaleinpapier. K. 


Kametaro Ohara: Ueber die Verwendung des 
Aschenbildes für die Erkennung japanischer Pr- 
pierfasern. „Oesterreichische botanische Lei 
schrift“ Nr. 7—9, 153—157 (1926). 

Für die mikroskopische Unterscheidung Y% 

Wikstroemia, Edgeworthia und Broussonetia mm 

fiehlt Vf. das Aschenbild der Fasern heranzuziehen 

Die Asche sowohl des rohen Bastgewebes al: auch 

des daraus hergestellten Papiers enthält: 1 Be 

Edgeworthia papyrifera reichlich Drusen und spät: 

lich rhombische Täfelchen von Kalkoxalat. 

2. Bei Wikstroemia sikokiana kleine Kristelt 
von phosphorsaurem Kalk. l 
3. Bei Broussonetia Kasinoki monokline Rher- 
boëder von Kalkoxalat und Drusen dieses Salze‘ 
die jedoch seltener sind als bei Edgeworthia. 


G. Nenzel: Die stetigen Schleifer. ,„Wochendl. t 
Papierfabr.“ 57, 237—43 (1926). j 
f. ergänzt den Wintermeyerschen Vortrag uber 

die Entwicklung der stetigen Schleifer (Hauptes 
des Ver. d. Zellst.- u. Pap.-Chem. u. -Ing. 19% 
durch Hinweis auf ältere Patente. Eine ausführ 
liche Besprechung erfährt am Schluß der new 
Dauerschleifer mit Förderspindelanpressung de 
Fa. Linke-Hofmann-Lauchhammer A.-G.. h 
werk, der zuerst bei der Fa. Berger & Dit, 
Petersdorf i. Riesengeb. aufgestellt wurde und beute 
noch ohne jede Aenderung läuft. (Abb.) Sto, 


A. Hauser: Holländeraufbau in der In 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 295-90. 1 
Auf die Betrachtungen von S. Smith („Woche“ 

blatt f. Papierfabr.“ 57, 96 ff., 1026) ist zu er idee 

daß viel wichtiger als der schnellste Stelun 

der Schnittwinkel des Mahlgeschirres ist, a 

Lebend für die Transportfähigkeit der Walze 5 

dem Eintritt des Stoffes in die Messerzellen 1 

Stoffdichte. (Diese Entgegnung kann die 1 

wischtheorie nicht entkräften. Der Ref.) an. 
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Nachdruck verboten ! 


Deutschland. 


Verfahren und Einrichtung zur Herstellung 
von Hohlkörpern aus Faserstoffbrei. 


D. R. P. 438 402, Kl. 54 e, Gr. 3, vom 25. II. 24. 
Baumgärtner, Dr. Katz & Co., G. m. b. H. 
in Berlin-Spandau -Eis werder. 

Der aus der Vorratsbütte kommende Faserstoit- 
brei wird vor Eintritt in die durchlässige Form in 
einem gegen diese absperrbaren Vorbehälter auf- 
genommen und sodann nach Oeffnung der Absperr- 
vorrichtung zwecks Entwässerung in die Form 
übergeführt, worauf ein luftförmiges Heizmittel 
unter Umgehung des Vorbehälters in die Form 
tritt. (3 Ansprüche und 3 Zeichnungen.) 


Verfahren zur zweckmäßigsten Gewinnung von 

Spinnbädern aus den beim Spinnen von Viskose 

in mit löslichen Sulfaten versetzter Schwefel- 
säure sich bildenden Salzen. 

D. R. P. 438 461, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 11. 5. 19. 

Vereinigte Glanzstoff- Fabriken A.-G. 

in Elberfeld. 

Die Salze werden beim systematischen Aus- 
lauren der Fäden durch verdünnte Schwefelsäure 
in das leicht lösliche Bisulfat verwandelt und er— 
forderlichenfalls unter Zugabe weiterer Schwefel- 
säure eingedampft. 


Verfahren zur Herstellung feinstfädiger Viskose- 
seide durch Fällen von Rohviskoselösung mittels 
Säure. 

D. R. P. 438 460. Kl. 20 b, Gr. 3, vom 24. 1. IQ. 
Vereinigte Glanzstoff- Fabriken A.-G. 
in Elberfeld. 

Die Konzentration der Säure, wird um so 
höher gewählt, je feiner die Fäden werden sollen. 


Ausrückvorrichtung für Kollergänge und ähnliche 
Misch- oder Knetmaschinen mit sich drehender 
Schüssel. 

D. R. P. 438 491, Kl. so c, Gr. 6, vom II. 10. 25. 

Karl Bartenstein in Cannstatt. N 

Die Aus rückvorrichtung ist so gestaltet, daß sie 
von jeder beliebigen Stelle des Umfanges der 
Schüssel unter allen Umständen dadurch leicht er- 
reichbar ist, daß der Handgriff der Ausrückein- 
richtung als ringförmig die Schüssel umgebendes 
Geländer ausgebildet ist. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Oesterreich. 


Verfahren zur Herstellung tiefgezogener Hohlkörper 
aus Pappe oder ähnlichen Materialien. 


Oesterreichisches Patent 104 607 vom 15. 6. 26. 
Karl Schmidt in Wien. 

Kreuzweise oder mit verschobenen Schnitt- 
kanten übereinandergelegte, mit Klebstoff be- 
strichene Zuschnitte werden in Ziehpressen zu Hohl- 
körpern von großer Tiefe geformt. 


Verfahren zur Herstellung von Kunststoffen. 


Oesterreichisches Patent 104 700 vom 15. 6. 26. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 
Cellulosexanthogenfettsäuren werden für sich 
oder im Gemisch in wässerigen Lösungen mit ba- 
Aschen Lösungsmitteln gelöst, in die gewünschte 
Form gebracht, getrocknet und hernach aus- 
gewaschen, erhitzt oder gedämpft. 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 
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Verfahren zum Haltbarmachen von Häutchen aus 
Hydraten oder Aetherhydraten der Cellulose. 


Oesterreichisches Patent 104713 vom 15. 6. 26. 
Société Française Des Grins 
Artificiels in Paris. 


Verfahren zur Herstellung von feuer- und wasser- 
festem Papier und desgleichen von Pappe. 


Oesterreichisches Patent 104 754 vom 15. 6. 26. 
Dr. Hermann Suida in Mödling. 
Schwer oder nicht brennbares, chloriertes Naph- 
thalin wird allein oder im Verein mit Salzen dem 
Papier oder der Pappe einverleibt. 


Verfahren und Vorrichtung zum fortlaufenden 
Herstellen von mit Deckmasse belegten Dach- 
pappen und dergl. 
Oesterreichisches Patent 104 587 vom 15. 6. 26. 
Ludwig Schwabein Hamburg. 

Die heiße, dickflüssige Isoliermasse wird in 
regelbarer Stärke auf ein endloses Metallband auf- 
getragen und der von einer Rolle ab- und mit dem 
Bande fortlaufende Papier-, Pappe- oder Gewebe- 
streifen unter Druck auf die Masse geklebt und mit 
der angeklebten Masse nach Abkühlung durch ein 
Abtrennmesser von dem endlosen Metallband ab- 
getrennt. 


Großbritannien. 
Sortierapparat für aufgeschwemmten Stoffbrei. 


Britisches Patent 233 148 von 1926. 
Sverre Thune in Sköyen bei Oslo, Norw. 

Die Stöße, welche in einem zylindrischen 
Sortiersiebe innerhalb des Stoffwassers erzeugt 
werden, wirken mittels hydraulischer Uebertragung 
zugleich sortierend in einem zweiten, flachen 
Sortiersiebe, welches mit ersterem in Verbindung 
steht. 


Verfahren zur Uebertragung farbiger Muster auf 
Papier, Tapeten und dergl. 


Britisches Patent 241 162 von 1926. 
Otto und Hermann Palm in Neukochen, 
Württemberg. 

Eine untere, in die Farbflotte teilweise ein— 
tauchende Walze (von aufsaugendem Material) 
überträgt den Farbstoff auf eine mit ihr in Kontakt 
laufende obere Walze, die von aufsaugendem Ma— 
terial in der Form der gewünschten Muster um— 
geben ist und die zweckmäßig feuchte Papierbahn 
trägt. Die Papierbahn erleidet keinen Druck und 
die Walzen werden von der Papiermaschine an— 
getrieben. 


Verfahren zur Herstellung von Fäden u. dgl. 
aus Viskose. 


Britisches Patent 216 125 von 1926. 
Dr. L. A. van Bergen in Tetringen, Holland. 
Zusatz eines Zinksalzes zum Fällbad. 


Verfahren zur Herstellung von Viskose. 
Britisches Patent 250 219 von 1926. 
Pierre Moro in Marseilles, Frankreich. 
Statt reinen Schwefelkohlenstoffs wird eine 
Lösung von Schwefel in Schwefelkohlenstoff ver- 
wendet zur Bildung des Xanthats. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide aus 
Cellulose und Ameisensäure. 
Britisches Patent 260 650 von 1926. 
Fabrie k von Chemische Producten 
in Schiedam, Holland. 
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Fällbad zur Herstellung von Kunstseide 
aus Viskose. 


Britisches Patent 260 681 von 1926. 

Hugo Bass in Prag und Erste böhmische 
Kunstseidefabrik in Theresienthal bei 
Arnau, Tschechoslovakei. 

NaSO, oder aber H:SO, im Ueberschuß über 
das Molekularverhältnis und Zusatz von Melasse 
oder Brennereischlempe. 


Verfahren zur Herstellung von wasserdichtem 
Glas- oder Sandpapier. 
Britisches Patent 260 704 von 1926. 
Carl Adolph Klein inBrimsdown 
und R. Sk. Brown in London. 


Verfahren von mit kleinen Hohlräumen versehener 
Kunstseide. 

Britisches Patent 260 872 von 1926. 
Spinnstoffabrik Zehlendorf, G. m. b. H., 
in Berlin- Zehlendorf. 

In der Viskose werden vor dem Verspinnen 
Glasblasen elektrolytisch erzeugt. 


Verfahren zur Herstellung von Hohlkörpern aus 
breiförmigen Faserstoffen. 

Britisches Patent 243 343 von 1926. 
Baumgärtner, Dr. Katz & Co., G. m. b. H. 
in Spandau-Eis werder. 

Identisch mit D. R. P. 438 402, Kl. 54 e, Gr. 3. 


Verfahren zur Herstellung photographischer 
Druckpapiere. 
Britsches Patent 252 012 von 1926. 
Hermann Kammerer in Baden Lichtental. 
Deutschland. 


Eigenartige Anordnung des Grundwerks 
im Holländer. 


Britisches Patent 261 301 von 1926. 
Samuel Milne in Edinburgh. 


Schweden. 


Anordnung zum Abschneiden von Zellstoffbogen. 
Schwedisches Patent 61814 vom 19. 6. 24. 

J. Bergmann-K nobel in Gjeithus, Norw. 
In Verbindung mit einer Perforieranordnung ist 

ein Greiforgan angeordnet, das größere Geschwin- 

digkeit als die Zellstoffbahn in deren Bewegungs- 

richtung besitzt. 


Zellstoffkocher. 


Schwedisches Patent 61815 vom 12. 5. 25. 
Königsberger Zellstoff- Fabriken 
und Chemische Werke Koholyt- A.-G. 
in Berlin. 

Die Zirkulation der Kochlauge im Kocher wird 
mittels in den Kocher eingebauter Wände hervor— 
gerufen. 


Anordnung an Trockenmaschinen mit von und zu 
der Trockenfläche beweglichen Druckwalzen. 
Schwedisches Patent 61 825 vom 16. 4. 24. 
Värmelednings -A. Bol. Calor 
in Stockholm. 


Schweiz. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide. 
Schweizer Patent 116 568 vom 9. II. 25. 
Deutschland 19. 10. 25. 
Julius Umbach in NRan dern, Baden. 
Als Ausgangsmaterial dienen Baumwollhadern. 
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Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich O plett mann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


FABRIKANT Mm 


Haspel, insbesondere für Kunstseide. 


Schweizer Patent 116572 vom 13. 7. 25. 
Deutschland 22. 9. 24. 
Dr. Hans Cäsar Stuhlmann, in Premnitz, 
Westhavelland. 


Verfahren zur Herstellung von Gebilden 
aus Cellulosederivaten. 


Schweizer Patent 116 781 vom 24. 2. 25. 
Deutschland 17. 3. 24. 

Prof. Dr. Ernst Berl in Darmstadt. 

Behandlung in mindestens zwei aufeinander- 

folgenden Fällbädern. 


Verfahren zur Herstellung einer neuen 
Celluloselösung. 


Schweizer Patent 116 823 vom 9. 3. 25. 
Oesterreich 4. 4. 24. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 
Monohalogenessigsäure oder deren Salze wirken 
auf eine Lösung von Cellulosexanthogensäure ein. 


Verfahren zur Herstellung von künstlichen Gebilden 
aus Celluloseäthern, 


Schweizer Patent 116973 vom II. 2. 25. 

I. G. Farbenindustrie A.-G. 

in Frankfurt a. M. N 

Das Verfahren besteht darin, dab man eine. 
mehrere Lösungsmittel, z. B. Alkohol und Tetra 
chlorkohlenstoff, enthaltende Lösung eines Cellu- 
loseäthers, deren einzelne Lösungsmittel im nach- 
folgenden Fällbad dem geformten Gebilde schwer 
entzogen werden, wodurch das Gebilde lange 
plastisch erhalten bleibt, zu Gebilden formt und 
diese in das Fällbad einführt. 


Nordamerika. 
Maschine zum automatischen Zerschneiden und Ent- 
fernen von Zellstoffbahnen oder dergl. von der Nab- 
presse, 
Amerikanisches Patent 1 608 120 vom 23. Il. * 
C. M. Mac Allister in Hawkesbury. 
Kanada. 8 
Beschreibung und 4 Blatt Zeichnungen. 


Patent- und Gebrauchsmusterberidt 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 
Patent-Anmeldungen, 
39 b, 15. L. 60114. Dr. Leon Lilienfeld, Wier 
Vertr.: F. Schwenterley, Patentanwalt, Berlin SWil. 
Verfahren zur Herstellung von Lösungen der Cell 
lose und ihrer Umwandlungsprodukte, sowie al 
löslicher Cellulosederivate, 2. 5. 24. Oesterreich 
5. 6. 23. E 
54a, 1. K. 94 330. Firma Karl Krause, Leipz: 
Verfahren und Vorrichtung zum geraden Durch- 


führen von Kartonbogen durch Kreisscherel. 
23. 5. 25. | 
84 a, 3. B. 106 515. Dipl.-Ing. Adolf Beutel 


Neckargemünd. Walzenwehr. 21. 9. 22. 
Patent-Versagung, 
29 b, 3. Z. 12 206. Verfahren zur Herstel 
von Kunstseide aus ammoniakarmer Kupiero‘' 


ammoniakcelluloselösung nach dem Streckspint 
verfahren. 10. 11. 21. 


1927. Preis 1,50 M. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Neuerungen in Papierfabriks-Einrichtungen. 


Von Dipl.-Ing. Wintermeyer, Heidenheim. 


Vortrag, gehalten am 11. Dezember 1926 gelegentlich der Hauptversammlung des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure, in Berlin. 


Es ist mir der Auftrag zuteil geworden, über 
das genannte Thema an dieser Stelle einiges zu 
sagen. Ich komme dem um so lieber nach, als sich 
dadurch eine günstige Gelegenheit ergibt, weiteren 
Interessentenkreisen Anregungen zur Beschäftigung 
mit Gegenständen zu geben, die leicht vor wichti- 
geren Ueberlegungen, die jeder einzelne für sein 
Unternehmen stets anzustellen hat, übersehen 
werden, trotzdem schon in der Literatur und in An- 
kündigungsdrucksachen darauf hingewiesen wurde. 

Um es vorwegzunehmen: Die vorzutragenden 
Dinge sind nicht in dem Sinne neu, daß nun noch 
niemand der Anwesenden je davon gehört hätte. 
Das ist auch nicht wohl möglich, denn dann müßten 
sie noch ziemlich unerprobt sein und sozusagen noch 
in den Kinderschuhen stecken. Damit ist aber der 
Praxis im allgemeinen nicht gedient, denn schließlich 
sollen meine Ausführungen zu ihrer tatsächlichen 
Anwendung anregen, und darauf wird sich der Prak- 
tiker erst einlassen, wenn auch der Erfolg verbürgt 
ist, Das setzt aber schon eine gewisse zurück- 
liegende Entwicklung voraus, und tatsächlich ist die 
Bewährung im Gebrauch bei den zu besprechenden 
Verfahren bereits erwiesen, so daß ihre Anwendung 
empfohlen und Ersparnisse je nachdem an Zeit, 
Arbeitskräften, Anlagekosten oder Kraft erwartet 
werden können. 

Meine Ausführungen werden sich beziehen auf 

l. Entrindungsanlage Patent Thorne, 

Il. Zellstoffentwässerungsmaschine Bauart Voith, 

III. Druckluftförderanlagen für Holz- und Zell- 
stoff Bothner-Voith, 

IV. Entlüften der Trockenpartie durch die Druck— 
luft-Blasanlage Grewin. 

Die zunächst zu besprechende 
namlich 


I. Entrindungsanlage nach dem 
Patent Thorne 


befindet sich allerdings in Deutschland bisher noch 
im Anfangsstadium. Dagegen ist sie seit einiger 
Zeit auf dem amerikanischen Festland an mehreren 
Stellen in erfolgreichem Betrieb, unter anderem bei 
der Hammermill Paper Co., einer der hervorragend- 
sten Feinpapierfabriken Amerikas, die durch ihre be- 
sonders feinen und sauberen Papiere einen großen 
Ruf genießt. 

Lum Unterschied von den Schälmaschinen mit 
Fräsköpfen einerseits und den amerikanischen Ent- 
findungstrommeln andererseits geschieht bei der 
Thorne-Anlage das Entrinden in der Weise, daß die 
Hölzer in wandernden Stapeln durcheinandergewälzt 
werden, wodurch sie sich gegenseitig ihre Rinde ab- 
scheuern. Sie durchwandern dabei mehrere Zellen 
von trichterförmigem Längsschnitt (Abb. 1), und 


Vorrichtung, 


Kriebenau, 


zwar wird die Fortbewegung sowie das Durchein- 
anderrollen durch sich drehende Daumen bewirkt, 
deren Welle jeweils unterhalb der vorderen 
Schräge des trichterförmigen Raumes liegt und die 
durch diese schräge Blechwand in den Holzraum 


hineingreifen. 
Reg -Auund Ao o 


Abb, I 


Die Entrindung geschieht kontinuierlich; die 
Hölzer werden der ersten Zelle (auf dem Bilde 
rechts) zugeführt und wandern langsam in der Rich- 
tund der Pfeile, wobei sie vielfach durcheinander- 
geworfen werden und jede Zelle sich im Zeitmaß 
der Zufuhr gleichsam durch Ueberlaufen nach der 
folgenden entleert. Dies geht unter reichlicher 
Wasserzugabe vor sich, wodurch die Rinde zunächst 
geweicht und sodann weggeschwemmt, gleichzeitig 
aber auch eine sehr wirksame Reinigung erzielt wird. 
Das durch Splitterfänger abfließende Wasser wird 
im allgemeinen im Kreislauf wieder verwendet; sehr 
förderlich für den Vorgang ist die Verwendung 
warmen Zugabewassers, wenn dies etwa als Kon- 
denswasser zur Verfügung steht, und zwar findet 
dessen Zugabe in der ersten Zelle statt. 

Eine derartige Anlage (Abb. 2) ist augenblick- 
lich bei der Firma Kübler & Niethammer, Werk 


Abb. 2 


im Betrieb, die die Lizenzrechte des 


norwegischen Erfinders Thorne für Deutschland er- 
worben hat. Auf meiner Reise hierher hatte ich 
Gelegenheit, sie im Betrieb zu besichtigen und 
konnte feststellen, daß ihre Arbeitsweise durchaus 
befriedigt. Die Erbauer erheben heute noch keinen 
Anspruch darauf, sie bereits bis zur Vollkommen- 
heit ausgebildet zu haben, da sie erst vor kurzem 
zu den ersten Proben in Betrieb genommen wurde, 
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und es sind demgemäß auch die weiter unten zu 
gebenden Leistungszahlen noch nicht als endgültig 
zu betrachten; man hofft vielmehr, sie noch wesent- 
lich verbessern zu können, doch sind sie auch ohne 
dies schon derartig, daß die Anlage durchaus ren- 
tabel erscheinen muß. 

Der Längsschnitt ist der auf dem Bilde erkenn- 
bare; der Breite nach liegen in Kriebenau zwei 
Zellenreihen für je ı m langes Holz nebeneinander, 
während dieses Bild, das aus Amerika stammt, eine 
Anlage für 8 Fuß langes Holz darstellen dürfte. 

Der Hauptvorteil der Vorrichtung liegt in der 
außerordentlich schonenden Behandlung des Holzes, 
von dem praktisch nur die Rinde und der Bast ent- 
fernt werden, also eigentliche Holzverluste, wie sie 
beim Handschälen und sonstigen Maschinenschälen 
unvermeidlich sind, überhaupt nicht auftreten. Trotz- 
dem soll in der folgenden Betrachtung über die 
Rentabilität einer solchen Anlage der Schälverlust 
mit 2% angesetzt werden, was jedoch eher zu hoch 
als zu niedrig gegriffen sein dürfte. 

Es sollen vergleichsweise die Kosten für Hand- 
schälen und Schälen mit der Thorne-Anlage ein- 
ander gegenübergestellt werden, und zwar für die 
Behandlung von 120 Fm. Holz. Nach Angabe der 
Erbauer wird dort für das Handschälen je Fest- 
meter 2,20 M. bezahlt, sodaß für 120 Fm. an Löhnen 
264 M. entstehen. Der Schälverlust, der beim Hand- 
schälen zumindest mit 8% anzusetzen ist, beläuft 
sich bei einem Festmeterpreis von 30 M. auf 2,40 M., 
was für 120 Fm. 288 M., insgesamt also 552 M. 
ergibt. 

Demgegenüber gestalten sich die Ausgaben für 
die gleiche Holzmenge nach dem Thorneverfahren 
folgendermaßen: 

Es soll eine Arbeitszeit von 2 Schichten mit 
einer Bedienung von 6 Mann also insgesamt ı2 Mann 
gerechnet werden, welche Annahmen beide sehr 
reichlich sind. Hierfür entfallen an Löhnen 96 M., 
der Schälverlust, wie gesagt zu zwei Prozent an- 
gesetzt, beläuft sich für jedes Festmeter auf 0,60 M., 
was für die Gesamtmenge 72 M. ausmacht. Dazu 
kommen an Kraftaufwand 100 PS 16 Stunden lang 
für die Bewegungsvorrichtung und die Pumpen, was 
zu je 2 Pfennig gerechnet 32 M. ausmacht, sodaß 
eine Gesamtsumme von 200 M. entsteht. Rechnet 
man hierzu noch an täglicher Abschreibung und 
Amortisation 50 M., was für die Kosten der Gesamt- 
anlage ebenfalls reichlich ist, so betragen die Ge- 
samtaufwendungen 250 M., d. h. noch nicht die 
Hälfte des Handschälens. 

Diese Ersparnis, verbunden mit dem bereits 
erwähnten Vorteil der gleichzeitig stattfindenden 
Reinigung des Holzes und der Schonung der Stirn- 
flächen, lassen klar erkennen, daß das System ähnlich 
wie für amerikanische auch für europäische Ver- 
hältnisse in jeder Weise aussichtsreich erscheinen 
muß. 


II. Zellstoffentwässerungsmaschine 
Bauart Voith. 


Durch eine auf besondere Erfahrung gegründete 
Anordnung ist es möglich gewesen, die Leistung 
derartiger Maschinen ohne nennenswerte Verteu- 
erung ganz wesentlich zu erhöhen (Abb. 3). Neben 
verschiedenen anderen Einrichtungen ist hier die 
Maßnahme getroffen, daß die über der Auftragstelle 
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des Siebzylinders angebrachte Filzleitwalze der 
Höhe nach verstellbar angebracht ist, wodurch der 
vom Abnahmefilz umspannte Bogen des Siebzylin- 


Abb. 3 


ders je nach den Umständen vergrößert oder ver- 
kleinert werden kann, wodurch eine Wirkung ein- 
tritt, die man etwa als Vorgautschen bezeichnen 
könnte. Durch den dem Siebzylinder sich anschmie- 
genden Filz wird zunächst noch eine beträchtliche 
Menge Wasser durch den Siebzylinder hindurch aus 
der Stoffschicht ausgepreßt, was eine größere Ar- 
beitsgeschwindigkeit ermöglicht, und es wird der 
besser entwässerte Stoff vom Filz selbst bei dieser 
größeren Geschwindigkeit mit großer Sicherheit ab- 
genommen, um zur Pressenpartie geführt zu werden. 
Dies zusammen mit anderen praktischen Mab- 
nahmen, die im einzelnen zu erörtern hier zu weit 
führen würde, hat die Mengenleistung der Maschinen 
ganz erheblich gesteigert. 

Solche Maschinen finden sich bereits seit einiger 
Zeit an verschiedenen Stellen im erfolgreichen prak- 
tischen Betrieb, so daß über ihre Bewährung ein 
abschließendes Urteil gebildet werden konnte. das 
durchaus günstig lautet. Bei den Ausführungen 
beträgt der Zylinderdurchmesser 1250 mm und seine 
Länge 2000, 2200, 2400 oder 2600 mm. 

Die Leistung wurde bei einer Zylinderlänge von 
2000 mm zu rund 25000 kg lufttrocken gedachten 
Stoff in 24 Stunden festgestellt, und zwar bei einer 
erreichten Stoffdichte von etwa 34%. Der Kraft- 
verbrauch beträgt dabei nur etwa 8 PS, also weit 
weniger als bei Entwässerungsmaschinen mit Saug- 
vorrichtung, wo die Pumpe allein schon wesentlich 
mehr Kraft braucht. 

Je nach Wunsch wird die Anordnung so getrol- 
fen, daß sowohl Schabstoff wie auch Rollenstoff auf 
diesen Maschinen hergestellt werden kann. 


III. DruckluftförderanlagenfürHolr- 
und Zellstoff Bothner- Voith. 


In letzter Zeit sind mit zunehmendem Erfols 
Anlagen zum Fördern von Stoff mit krümeliger Be- 
schaffenheit durch Druckluft in Betrieb genommen 
worden, die gezeigt haben, daß dieses Fördere!- 
fahren selbst für große Stoffmengen und beträcht 
liche Entfernungen verwendbar ist und gegenüber 
der Wirkungsweise und Rentabilität mechanischet 
Förderung nennenswerte Vorteile bietet. Die An 
lagen werden sowohl für Holzstoff wie für Zellstel! 
benutzt. 

Ihre Entwicklung ging Hand in Hand mit der 
der Schneckenpressen (Abb. 4). Patent Schwarze" 
die in einer Ausführung für eine tägliche Leistung 
von 20000 kg Holzstoff oder 26000 kg Zellstof 
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bei einem Kraftbedarf von etwa 20 PS gebaut 
werden. Der mittels dieser Schneckenpressen ent- 
wässerte Stoff mit einem Trockengehalt von etwa 
30 bis 35 % eignet sich ganz besonders gut sowohl 
zur Förderung mit Preßluft auf weite Entfernungen, 
wie auch zur Lagerung in größeren Silos. 

Auf einzelne Betriebsergebnisse und Ersparnisse 
der Druckluft-Förderanlagen soll weiter hinten noch 
eingegangen werden; zunächst soll von der Einrich- 


Abb. 4 


tung selbst die Rede sein. Von besonderer Wichtig- 
keit für die Anlage ist der Zuteilapparat (Abb. 5), 
der den Stoff in einer Dichte von im Mittel 25 % 
aufnimmt und der Förderleitung zuführt. Da in 
dieser der zum Fördern erforderliche Ueberdruck 
herrscht, so muß die Zuteilvorrichtung so beschaf- 
fen sein, daß sie zwar Stoff hineindrückt aber keine 
Luft herausläßt. 

Hierzu dient die Vorrichtung nach dem deut- 
schen Patent Nr. 211946 von Paul Romberg, für 
die die Firma Voith das Lizenzrecht erworben hat 


Abb. 5 


(Abb. 6). Sie besteht in ihrem wesentlichen Teil 
aus einer Schnecke S, die sich in einem zylindrischen 
Gehäuse P mit Fülltrichter E dreht, und auf ihrem 
dem Blaskopf B abgewandten Ende durch einen 
Kegelradtrieb A angetrieben wird. An die Schnecke 
S schließt ein schneckenloser Gehäuseteil P an, der 
dazu dient, aus dem beförderten Stoff einen Pfropfen 
zu bilden, um das Austreten der Druckluft durch 
die Schnecke hindurch zu verhindern. Da dieser 
Pfropfen bei seinem Eintritt in den Blaskopf B 
nicht ohne weiteres durch die Preßluft gefördert 
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Stoffzuteilopparat 


Abb. 6 


werden kann, so bildet es ein wesentliches Merkmal 
des erwähnten Patentes, daß er an seinem Ende 
durch ein sich drehendes Schabmesser M zerbröckelt 
wird, so daß seine einzelnen Teile durch den Luft- 
strom erfaßt und ohne Schwierigkeiten auf große 
Entfernungen geblasen werden können. 

Zu einer ganzen Förderanlage (Abb. 7) ge- 
hören: 

I. ein Luftkompressor, 

2. ein Windkessel, 

3. die Saug- und Druckleitung, 

4. der bereits erwähnte Zuteilapparat, 

5. die Förderleitung. 

Ueber die einzelnen Einrichtungen sei folgendes 
bemerkt: 

Ein H aupterfordernis für die Anlage ist große 
Betriebssicherheit und es müssen die einzelnen Teile 
des Kompressors, besonders auch im Hinblick auf 
die zu leistende Tag- und Nachtarbeit, reichlich 
bemessen sein. Es können liegende und stehende 
Kompressorbauarten Verwendung finden: die erste- 
ren laufen im allgemeinen langsamer und sollen 
infolgedessen geringerem Verschleiß unterworfen 
sein, die letzteren sind rascher laufend, etwa n = 
250 U/min. und haben infolgedessen den Vorteil 
kleinerer Ausmaße und geringeren Raumbedarfs. 

Ein Windkessel ist unbedingt erforderlich, um 
die Kompressorstöße auszugleichen, da bei stoß— 
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weisem Luftstrom u. U. Verstopfungen der Förder- 
leitung eintreten. Nebenbei hat der Windkessel die 
wichtige Aufgabe, das aus dem Kompressor mit- 
gerissene Oel und das ausfallende Wasser abzu- 


scheiden. 
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Die Saug- und Druckleitungen bestehen zweck- 
mäßig aus schmiedeeisernen Rohren, die inwendig 
keinerlei Anstrich haben dü:fen, da dieser nur den 
Stoff verunreinigen und die Leitung verstopfen 
würde. Die Saugleitung ist stets ins Freie in mög- 
lichst saubere Luft zu führen und mit einem Staub- 
filter zu versehen, da das Fernhalten von Verun- 
reinigungen für die Lebensdauer des Kompressors 
und die Reinheit des Stoffes von wesentlicher Be- 
deutung ist. Bei den Förderleitungen ist darauf zu 
achten, daB Rohrstücke, die zum Zwecke des 
Biegens mit Sand gefüllt worden sind, vor Inbetrieb- 
nahme sorgfältig mit Stahlbürsten gereinigt werden, 
da sonst an den Wänden haftender Sand, besonders 
bei langfaserigen Stoffen, leicht Veranlassung zu 
Verstopfungen gibt. 

Einige Betriebsdaten über bisher ausgeführte 
Anlagen mögen folgen. 

Die Förderlängen betragen im allgemeinen 
zwischen 50 und 200 m; die größte bisher aus- 
geführte Länge beträgt 600 m und es ist zurzeit 
eine Anlage mit 400 m Förderlänge im Bau. Es ist 
natürlich, daß der Anfangsdruck und mithin der 
Kraftbedarf mit wachsender Förderlänge steigt. So 
können beispielsweise 45 000 kg lufttrockener Papier- 
oder Holzstoff auf eine Jintfernung von 150 m durch 
eine Förderleitung von 100 mm licht. Durchmesser 
mit ı Atm. Ueberdruck entsprechend 40 PS gefördert 
werden, wozu in der Stunde 1000 cbm Druckluft er- 
forderlich sind. 

Der Vorteil der Druckluftförderanlage gegen- 
über gewöhnlicher Handwagenbeförderung liegt in 
der Ersparnis an Arbeitslöhnen und im Fortfall des 
störenden Wagenverkehrs innerhalb der Fabrik, da 
der Stoff stets unmittelbar an seine Bestimmungs- 
stelle geblasen werden kann. Gegenüber mecha- 
nischen Transportvorrichtungen ergibt sich gerin- 
gerer Raumbedarf, es entstehen keinerlei Schwierig- 
keiten beim Ueberwinden von Höhenunterschieden, 
Uecberqueren von Höfen, freien Plätzen, Flußläufen 
und dergleichen und es besitzt die Anlage überhaupt 
weitestgehende Anpassungsfähigkeit an örtliche Ver- 
hältnisse. Die Unterhaltungskosten sind gering und 
der Stoff ist, da er sich stets in vollkommen ge- 
schlossenen Räumen befindet, in der besten Weise 
gegen Verunreinigungen und Verluste geschützt. 


IV. Entlüften der Trockenpartie durch 
die Druckluftblasanlage Grewin. 


Wie so vieles ist auch das jetzt zu beschreibende 
Verfahren scheinbar naheliegend, denn es handelt 
sich im Grunde um nichts weiter, als für eine mög- 
lichst prompte Abbeförderung der Schwaden zu 
sorgen, die sich in den Zylinderzwischenräumen 
durch die Abdunstung bilden. Der Fachmann weiß, 
daß die Zylinder nur Wärme zur Verfügung stellen 
können, daß aber die Menge des in Dampfform 
ausgetriebenen Wassers davon abhängt, wieviel die 
umgebende Luft davon aufzunehmen vermag und 
daß der Abzug der erwärmten Schwaden aus den 
nach oben geschlossenen Zwischenräumen von Natur 
schlecht ist, besonders bei breiten Maschinen. Und 
doch waren zur praktischen Erprobung des Grewin- 
schen Blassystems eine Fülle von Versuchen und 
theoretischen Erwägungen erforderlich, bis einwand- 
frei nachgewiesen werden konnte, daß durch die An- 
wendung insgesamt erhebliche Ersparnisse an 
Wärme und damit an Kohle sowie Kraft gemacht 
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werden konnten, oder — bei gleichem Aufwand — 
die Produktion entsprechend gesteigert werden 
konnte. 


Beim Trocknen von Papier, Zellstoff, Karton 
usw. gibt es mehrere Faktoren, auf welche Rück- 
sicht genommen werden muß. In dem folgenden 
Vortrag werden hauptsächlich Erscheinungen außer- 
halb der Trockenzylinder und ein zum Erreichen 
eines besseren Trockenergebnisses dienendes neues 
System, das sogenannte Druckluftblasen, behandelt 
werden. 

Zunächst seien einige Punkte über Trocknung 
im allgemeinen und über die verschiedenen Faktoren, 
welche hier einwirken, erwähnt. 


I. Die Verdunstung mit Rücksicht auf 
dieFeuchtigkeitvorundnachder 
Trockenpartie. 


Der Vorgang des Trocknungsprozesses hängt in 
erster Linie von der Feuchtigkeit ab, mit der der 
Stoff in die Trockenpartie gelangt und mit welcher 
er diese verläßt. 

Die Feuchtigkeit vor der Trockenpartie ändert 
sich je nach dem Wassergehalt, der auf mechani- 
schem Wege in der Pressenpartie entfernt worden 
ist, wobei der Druck der Walzen, die Beschaffenheit 
des Gummibezuges, der Filze usw. bestimmend ist. 

Bei den Papiermaschinen erhält man Ziffern des 
auf die Trockenzylinder auflaufenden Stoffes von 24 
bis 45% Trockengehalt, entsprechend also einem 
Wassergehalt von 76 bis 55 %, der zum größten Teil 
verdunstet werden muß. Die niedrigsten Ziffern 
gelten bei schlechten Filzen und schnellaufenden 
Maschinen; die höheren Ziffern kommen selten vor. 
können aber bei langsam gehenden Maschinen, 
welche mit sehr guten Filzen bespannt sind, erreicht 
werden. 

Mit Trockenmaschinen für Zellstoff erhält man 
bessere Ergebnisse, etwa 40 bis 45 % igen Stoff. Die 
bessere Preßwirkung hängt davon ab, daß diese Ma- 
schinen sehr langsam, 15 bis 20 m je Minute, gegen- 
über 80 bis 330 m je Minute für Papier, gefahren 
werden. 

Für das fertige Fabrikat wird ein verschiedener 
Trockengehalt, für Papier 6 bis 8%, für Zellstolf 
10 bis 12% angestrebt. Die Menge Wasser, welche 
in der Trockenpartie bei den oben angegebenen Ver- 


hältnissen verdunstet werden soll, erhält man durch 
die Formel v1 — v2 

Canl NN 
100 — vi 


worin G gleich der zu verdampfenden Wasser- 
menge ist. 
vı ist % Feuchtigkeit nach der letzten Presse. 
v2 ist % Feuchtigkeit nach dem letzten Zylinder. 
Wenn zum Beispiel für Papier Yı =70% un 
v2 = 8% ist, so müssen für jedes Kilogramm 
Papier verdunstet werden 
G=70—8 
100 — 70 
Die Dampfmenge, welche zum Trocknen erfor- 
derlich ist, steht in direktem Verhältnis zu der 
Wassermenge, die entfernt werden muß, und da eit 
Nutzeffekt von 100% nicht erreichbar ist, so Wir 
die verbrauchte Dampfmenge bedeutend größer, ali 
die zu verdampfende Wassermenge. Sie kann dahet 
durch die folgende Formel ausgedrückt werden 


A =k. 


= 2,06 kg Wasser. 
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Wirdk = 1,25 angenommen, so ermittelt sich die 
Dampfmenge für jedes Kilogramm fertiges Papier 
aus der Kurve (Abb. 8). Aus dieser Kurve ist mit 
wünschenswerter Deutlichkeit ersichtlich, in welch 


Damptverbrauch 
per kg. ki bei 
versched.ner ig- 
Keit vor der TrocKerpartie 


us | 
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Abb. 8 


hohem Grade der Dampfverbrauch sich mit der 
Aenderung der Feuchtigkeit der Papierbahn vor der 


Trockenpartie ändert. 


2. Der Vorgang des Trocknensin der 
Trockenpartie. 


Das Trocknen geschieht in drei verschiedenen 
Stufen: Vorwärmung des Stoffes, die Haupttrock- 
nung und die Nachtrocknung. 

Es versteht sich, daß diese drei verschiedenen 
Trocknungserscheinungen vollständig ineinander- 
fließen, und eine genaue Grenze für das eine oder 
andere daher nicht gezogen werden kann. Unter 
solchen Verhältnissen fällt naturgemäß die eigent- 


Verdampfungsmenge eines Zylinders 
in Ka. Wasser für je 1 Rq. fertiges Papier 
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Abb. 9 


liche Verdunstungsleistung der Trockenpartie für die 
einzelnen Zylinder ganz verschieden aus. So ist sie 
am Anfang der Trockenpartie gering, um nachher 
in der Mitte auf ein Maximum anzusteigen und 
danach wieder abzunehmen und zwar bei Papier- 
maschinen mehr, bei Zellstoffmaschinen weniger. 
Abb. 9 veranschaulicht dies kurvenmäßiz. 


3. Verdampfungsvorgang. 


Das Wasser kann bei atmosphärischem Druck 
auf 2 Weisen, nämlich durch Sieden oder Verdun- 
sten, in Dampf verwandelt werden. Beim Sieden 
wird das Wasser auf 100° C erwärmt, so daß der 
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Druck des Wasserdampfes dem atm. Druck gleich- 
kommt und ihn aufwiegt. Die Dampfbildung kann 
hierbei in der ganzen Wassermasse stattfinden und 
wird, solange Wärme zugeführt wird, fortgesetzt. 
Dieser Vorgang kommt für die Papiertrocknung 
nicht in Frage. 

Verdunstung tritt dagegen schon bei niedriger 
Temperatur ein, wobei der Dampfdruck nur ein Teil 
des atmosphärischen Druckes ist. Stellt man sich 
eine über dem Wasser stillstehende Luftmenge vor, 
so kann diese nur soviel Wasserdampf aufnehmen, 
daß der Druck der Wasserdämpfe in der Luft gerade 
der Temperatur der letzteren entspricht. Wenn die- 
ser Zustand erreicht ist, ist die Luft mit Wasser- 
dampf gesättigt und die Dampfbildung hört auf, 
weil zwischen den Dämpfen im Wasser und denen 
in der Luft kein Druckabfall mehr vorhanden ist, 
der zur weiteren Bildung von Dämpfen führen 
könnte. Wenn nun die gesättigte Luft entfernt und 
durch trockene, also Luft mit einem Dampfdruck = 
o, ersetzt wird, so wird die Verdampfung bei der 
Berührung der Luft mit der Wasserfläche wieder 
beginnen, und setzt sich fort, bis der Dampfdruck 
in der Luft dem der Temperatur entsprechenden 
wieder gleichkommt. Falls die Temperatur mit 
Dampf gesättigter Luft fällt, so wird der Dampf- 
druck in der Luft niedriger und diese Druckvermin- 
derung bewirkt, daß ein Teil des schon verdunste- 
ten Wassers in flüssiger Form ausfällt (Tropfen- 
bildung). 

Bei Trocknung von Papier und Zellstoff kommt 
nur Verdunstung in Frage. Die Stoffbahn wird 
durch den in den Trockenzylindern befindlichen 
Dampf erwärmt, die auf ihrer Oberfläche eine Tem- 
peratur von 70—90° haben, und das in der Papier- 
bahn enthaltene Wasser wird bei Berührung mit 
der Zylinderfläche verdunstet. 


Luftmenge zur Aufnahme einer 
bestimmten Wassermenge. 


Bei gegebener Temperatur und gegebenem Was- 
sergehalt vermag die Raumluft nur noch eine be- 
stimmte Wassermenge bis zu ihrer Sättigung auf- 
zunehmen, und zwar naturgemäß umsomehr, je 
trockener und wärmer sie ist. Es ist also weder 
die Temperatur allein noch der Wassergehalt der 
Luft allein maßgebend für die weitere Wasserauf- 
nahme, vielmehr ihr relativer Trockengehalt, also 
der Prozentsatz der Sättigung. Natürlich sind bei 
geringeren Temperaturen größere Luftmengen erfor- 
derlich. Diese Verhältnisse sind auf Abb. 10 
dargestellt, die eine von Hausbrand aufgestellte 
Kurvenschar wiedergibt. Sie zeigt die in ı kg Luft 
enthaltene Wasserdampfmenge für verschiedene 


Wasserdampfmenge in Lufl be: verschiedenen 
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Sättigungsgrade bei den verschiedenen Temperatu- 
ren. So beträgt z. B. das maximale Aufnahmever- 
mögen von I kg Luft (100% Sättigung) bei 40 C 
49 g Wasserdampf, während bei 60“ C bereits 150 g 


Wasserdampf, also das dreifache, aufgenommen 
werden können. 


5. Verschiedene Zylinder anordnung. 


Es handelt sich mithin beim Trocknungsvorgang 
außer der bereitzustellenden Wärme in erster Linie 
darum, genügende Mengen relativ trockener Luft 
für die Feuchtigkeitsaufnahme an der richtigen 
Stelle zur Verfügung zu haben. Wie schon erwähnt, 
ist die Bauart unserer Papiermaschinen einem leb— 
haften selbsttätigen Luftwechsel nicht förderlich, da 
stets eine große Anzahl von oben geschlossenen 
Maschinenzwischenräumen vorhanden ist, die den 
Abzug der aufsteigenden Schwaden erschweren. Ge- 
wisse Unterschiede bestehen bei verschiedenen Zy- 
linderanordnungen, aber grundsätzlich ist das Bild 
überall dasselbe. Es gibt Maschinen, die verhält- 
nismäßig offen sind, worunter die Trockenmaschinen 
für Zellstoff und Karton, mit den Zylindern in einer 
Reihe aufgestellt, gerechnet werden können. Bei 
solchen Maschinen wird die Oberseite von Luft gut 
umspült, wogegen die Unterseite infolge der Papier- 
bahn nicht unter denselben günstigen Verhältnissen 
arbeitet. Bei Trockenmaschinen, wo die Zylinder in 
zwei Reihen übereinander aufgestellt sind, ist die 
J. uftzufuhr weniger günstig. Bei Papiermaschinen 
mit Filzen ist die Luftzufuhr noch mehr erschwert 
und Kartonmaschinen mit 3 Reihen Zylinder über- 
einander sind für den selbsttätigen Schwadenabzug 
die am wenigsten günstigen. 


6. Doppelverdunstung. 


Wird nicht beständig neue Luft in die Zwischen- 
räume geführt, so wird die darin befindliche Luft 
mit Dämpfen gesättigt und die Verdunstung hört 
auf. Der im Zwischenraum befindliche Dampf wird 
durch Strahlung und Wärmeüberführung in die die 
Maschine umgebende Luft abgekühlt. Die Luft in 
den Zwischenräumen kann dabei die aufgenommene 
Feuchtigkeit nicht tragen, sondern diese fällt teil- 
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weise in Form von Nebel aus. Die Luft in der 
Maschine ist also teils ganz mit Feuchtigkeit ge- 
sättigt, teils findet Tropfenbildung und feuchter 
Niederschlag statt. 
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Infolge der hochgradigen Feuchtigkeit wird die 
Intensität der Verdunstung vermindert, es kann 
weniger Wasser vom Stoff verdunstet werden, d. h. 
die Trockenleistung der Maschine wird kleiner als 
sie sein würde, wenn man die Feuchtigkeit auf rati- 
onelle Weise entfernen könnte. Ein Teil des sich 
niederschlagenden Wassers, welches in Nebelform 
umherschwebt, fällt auf der Papierbahn aus und mub 
mit Wärme von den Zylindern noch einmal ver- 
dunstet werden. Hierbei kann das Verdunstungs- 


diagramm das in Abb. ıı dargestellte Aussehen er- 
halten. 


7. Die Voraussetzung eneiner richtigen 
Trocknung. 


Zusammenfassend kann gesagt werden, dab die 
gesättigte und nebelvermengte Luft in der Papier- 
maschine teils deren Produktion herabsetzt und 
teils Wärmeverluste verursacht. Wenn also erstens 
die Luft so weit von der Sättigungsgrenze gehalten 
werden kann, daß keine Nebelbildung entsteht, 80 
wird die Dampfmenge gewonnen, die 
sonst durch Doppelverdunstung ver- 
loren gehen würde; und kann weiter der 
Feuchtigkeitsgehalt der Luft in noch höherem Grade 
herabgesetzt werden, etwa durch dauernde Er- 
neuerung, so wird das Verdunstungsverhältnis noch 
günstiger und die Gesamtleistung der Maschine 
größer. Dies kann durch die Erhöhung der 
Temperatur der Luft in den Zwischenräumen oder 
auch durch Vermehrung der Luftmenge oder dutch 
beides gemeinsam bewirkt werden. 


8. Bisherige Verfahren zur Entlüftung 
der Maschine. 


Da eine bestimmte Luftmenge erforderlich ist. 
um unter gewissen Verhältnissen die in der Maschine 
mit der Papierbahn ankommende Feuchtigkeit zu 
verdunsten, so liegt es nahe, diese Luftmenge in die 
Maschine direkt einzublasen. Dies ist auch ver 
sucht worden und solche Anlagen sind vielfach in 
Betrieb. Hierbei kann man zwischen drei ver 
schiedenen Arten unterscheiden 

a) Anordnungen für niedrigen Druck und grobe 


Luftmengen, n 
b) Anordnungen mit übereinanderliegenden Zylin- 
dern, | 
c) Anwendung von hohem Druck und klemen 
Luftmengen. 


9. Anwendung von Niederdruck. 


Das in Amerika weitverbreitete Sturtevant- 
System besteht aus einer Rohranlage mit Zwei 
leitungen bis in jeden ZylinderzwischenrauM. An 
diesen Zweigleitungen sind eine Anzahl Düsen an- 
geordnet, wodurch die Luft ungefähr senkrecht 
gegen die Papierbahn geblasen wird. l 

Die Luft trifft das Papier unmittelbar, nimmt 
den umgebenden Wasserdampf auf und verhinder! 
Niederschlag dadurch, daß die Luft nach Belieben 
vorgewärmt werden kann. Die Anordnung besit! 
aber gewisse Nachteile, teils weil beim Einblasen vor 
großen Luftmengen ein Ueberdruck in den Zwischen. 
räumen entsteht, welcher die Trockenintensitt 
herabsetzt und teils weil die Rohrleitungen sehr 
groß werden müssen und aus diesem Crum“ 
hindernd auf die Bedienung der Maschine wirken. 
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Auch wirkt das kräftige Blasen senkrecht 
Papierbahn, das oft bei diesem System angetroffen 
wird, nachteilig auf die Bahn, indem es sie 
erschüttert und Faltenbildung verursacht. Bei einer 
modernen Rotationsmaschine kann die Verdunstung 
je Zylinder im Durchschnitt etwa 275 kg / Stunde 
betragen. In der Mitte der Maschine ist diese 
Menge größer und nimmt an den beiden Enden 
der Trockenpartie ab. Nimmt man an, daß die 
Luft derartig vorgewärmt worden ist, daß sich die 
Mischung zwischen Luft und Wasserdampf auf 25° 
hält, so kann ı cbm solcher Luft etwa 244 Gramm 
Wasser aufnehmen, wenn sie von vornherein absolut 


trocken sein würde. 
Die Luftmenge würde dann 


zur 


27 
a 1125 cbm 
244 


in der Stunde betragen, oder nz 
3600 

der Sekunde für jeden Zylinder. Bei einer Luft- 
einblasgeschwindigkeit von ıo m/sek wird der 
Rohrquerschnitt 0,0138 m?, d. h. der Durchmesser 
eines jeden in die Maschine hineingehenden Rohres 
etwa 200 mm. Nimmt man als höchsten praktischen 
Sättigungsgrund 80 an, so muß der Rohrdurch- 
messer auf 220 anwachsen. Dies gilt für die Ver- 
teilungsrohre in den Zylinderzwischenräumen; für 
de Sammelrohre wird der Durchmesser ent- 
sprechend größer. Je nach der Anzahl Zwischen- 
räume, welche von einem Sammelrohr gespeist 
werden, kann er sich auf 50o0—600 mm belaufen. 
Auch der Kraftverbrauch wird ziemlich groß. 

Bei anderen Verfahren werden große Luft- 
mengen mit verhältnismäßig geringer Geschwindig- 
keit schräg gegen die Papierbahn geblasen. Diese 
Anordnung hat ebenfalls den Nachteil, daß der 
Luftstrom das Papier zum Flattern bringt und 
außerdem die Papierbahn in der Breite ung leich- 
mäßig getrocknet wird, und zwar infolge der 
Berührung mit der Luft unter verschiedenen Ge- 
schwindigkeiten, die nahe der Einströmung am 
größten und auf der Gegenseite am geringsten 
sind. Wieder andere Systeme arbeiten mit Luft- 
strömen zum Trocknen der Filze. Allen aber ist 
die Verwendung großer Luftmengen gemeinsam, die 
zumeist eine verhältnismäßig hohe Vorwärmung 
erfahren müssen, wobei die Papiertrocknung aber 
durchaus weder gleichmäßig noch rationell vor 


sich geht. 


0,313 cbm in 


10. Anordnungen 
mitübereinanderliegenden Zylindern. 


In letzter Zeit sind Anordnungen von Trocken- 
partien bekannt geworden, die vielleicht der Textil- 
industrie entnommen sind. Sie zeigen die Zylinder 
in senkrecht stehenden Reihen übereinandergebaut, 
statt wie bisher zu zwei oder höchstens drei über- 
einander in wagerechten Reihen, und zwar werden 
diese Trockenmaschinen, besonders für Karton, so 
eingerichtet. daß je zwei Zylinderreihen an dem- 
selben Gestell angeordnet werden, wonach mehrere 
solcher Gruppen zu einem Ganzen zusammengefügt 
werden. Hieraus soll sich der Vorteil ergeben, daß 
die Schwaden leichter als bisher aus den ent- 
stehenden Zwischenräumen nach oben abziehen 
können, 

Diese Anordnung stellt einen Versuch dar, die 
Bedingungen für den Schwadenabzug gegenüber den 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 3 


Bauart sich allerdings in dieser Hinsicht und auch 
mit Rücksicht auf den übrigen Betrieb der Ma- 
schinen bewährt, muß vorerst noch abgewartet 


werden. 


1i. Die Grewinsche Druckluft-Blas- 


anlage. 


Dem Bekannten gegenüber verwendet Grewin 
zur Entlüftung der Trockenpartie Ströme vor- 
gewärmter Luft, die in geringen Mengen aber mit 
großer Geschwindigkeit durch die Räume zwischen 
den Zylindern und Filzen und der Papierbahn 
hindurchgeblasen werden. Die Luftstrahlen verlaufen 
parallel zur Bahn und sind so eng zusammen- 
gehalten, daB diese auch von Ausläufern und 
direkten Wirbeln nicht berührt wird, um Be- 
schädigungen zu vermeiden. Das Einblasen erfolgt 
dabei abwechselnd von beiden Seiten der Trocken- 


partie, wodurch größte Gleichmäßigkeit erreicht 


wird. 
Die unmittelbare Wirkung dieser Luftstrahlen 


ist zunächst, daß der im Zwischenraum gebildete 
Wasserdampf nach der anderen Maschinenseite 
hinausgerissen wird, wo er mit größeren Mengen 
freier Luft zusammentrifft, die ihn aufnehmen und 
fortführen kann. Ferner wird aber durch Injektor- 
wirkung von der Einblasseite her ungesättigte 
Luft aus dem Maschinenraum in die Maschine 
hineingerissen, die zu der eingeblasenen Luft hin- 
zutritt und so die erforderliche Gesamtmenge 
ergibt. Im ganzen wirkt der Luftstrahl an allen 
Stellen des Zylinderzwischenraumes saugend, 
erzeugt also einen gewissen Unterdruck, der die 
Verdunstung weiterhin fördert, wie von Vakuum- 
trockenapparaten her bekannt ist, wogegen, wie 
erwähnt, das bloße Einblasen von Luft senkrecht 
zu den Zylinderachsen einen Ueberdruck erzeugt, 
der die Verdunstung verzögert. Die Verdunstungs- 
leistung wird also nach dem Grewin’schen Ver- 
fahren in mehrfacher Hinsicht gesteigert. 

Abb. ı2 veranschaulicht schematisch, wie die 
Anordnung ausgeführt wird. Von dem Gebläse wird 


Abb, 12 


die Luft zuerst durch eine Wärmebatterie, die in- 
folge ihrer Ausführung als Lamellentyp kleine Ab- 
messungen erhalten kann, geleitet. Das Erwärmungs- 
mittel ist in der Regel Kondensat von der Papier- 
maschine. Es kann natürlich auch Niederdruck- 
dampf verwendet werden. 

Von der Wärmebatterie wird die Luft nach 
zwei Hauptleitungen, eine an jeder Seite der 
Maschine, geführt. Hiervon gehen Zweigleitungen 
bis mitten vor die Zylinderzwischenräume und 


bisherigen Trockenpartien zu verbessern. Ob diese 
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münden dort in Düsen, aus denen die Luft in diese 
Zwischenräume quer zur Maschine strömt und 
zwar parallel zur Papierbahn, um diese nicht un- 
mittelbar zu berühren. 

Dies ist die normale Ausführung mit gewöhn- 
lichen Düsen bei Trockenmaschinen für Zellstoff 
und andere gröbere Stoffe. 


Bei Maschinen für dünnes Papier, auch 
Zeitungspapier, hat sich indessen herausgestellt, 
daß die Papierbahn leicht vom Luftstrom erschüttert 
wird, so daß Gefahr für Faltenbildung entsteht. 
Dies wird dadurch vermieden, daß die Düsenrohre 
mit einem übergeschobenen Rohr (Abb. 13) ver- 
sehen werden. Dieses Rohr ist an seinem Grunde 
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Abb. 13 


Führerseite 


zur Regelung der mitgerissenen Luft mit einer An- 
zahl Schlitze versehen, welche nach Art von 
Bunsenbrennern vermittels eines ringförmigen 
Schiebers gedrosselt oder ganz abgesperrt werden 
können. Durch diese Anordnung wird sowohl die 
Form wie auch die Geschwindigkeit des Luft- 
strahles geregelt, desgleichen auch die sekundäre 
Luftmenge, die außerhalb des Doppelrohres in den 
Zwischenraum hineingezogen wird. Damit wird ein 
Flattern der Papierbahn und die Gefahr der Falten- 
bildung vermieden (Abb. 14). 


Abb. 14 


Uebrigens ist die Anbringung der Doppelrohre 
durchaus nicht an der ganzen Maschine erforder- 
lich; sie genügt an denjenigen Teilen der Trocken- 
partie, wo die Papierbahn verhältnismäßig naß und 
demzufolge empfindlich ist. 

Es ist anfangs vorgekommen, daß die aus der 
Maschine austretende Naßluft den Raum unan- 
genehm erwärmte. Dies ist eine natürliche Folge 
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der intensiven Dampfentfernung und kann be- 
sonders in engen Maschinensälen lästig sein. Dieser 
Uebelstand kann mit Sicherheit dadurch vermieden 
werden, daß der Druck auf das Genaueste eingestellt 
wird, so daß die Naßluft nach dem Verlassen der 
Zylinderzwischenräume in horizontaler Richtung nur 
noch geringe Geschwindigkeit hat und gleich nach 
oben steigt. 

Eine andere Methode ist auch, vor den Zylinder- 
zwischenräumen leicht hebbare, durchlochte Blech- 
schirme aufzuhängen. Durch den Anstoß des Luft- 
strahles gegen diese Schirme wird die Geschwindig- 
keit in hohem Grade herabgesetzt. Es ist durch 
Versuche festgestellt worden, daß nur einige Dezi- 
meter außerhalb solcher Blechschirme dieselbe 
Temperatur herrscht, wie im übrigen Maschinen- 
saal. Die Bleche selbst nehmen die Temperatur des 
Warmluftstrahles an, so daß keine Tropfenbildung 
an ihnen auftritt. 

Zum vollen Erfolg des beschriebenen Ver- 
fahrens muß natürlich eine richtig ausgeführte Ver- 
tilation des ganzen Maschinensaales hinzutreten. 
Es soll besonders darauf hingewiesen werden, dab 
Hochdruckblasen nicht etwa die Lüftung des 
Lokales überflüssig macht. Das erstere bezieht sich 
nur auf das Innere der Maschine und die Raum- 
lüftung ist ein Problem für sich, das selbstver- 
ständlich hierbei nicht vernachlässigt werden dari. 


12. Bestimmung des Düsen- 
durchmessers und des Luftdruckes 


Zur Ermittlung der erforderlichen Luftmenge 
wurden Versuche vorgenommen, um diejenigen 
Dampfmengen zu bestimmen, welche bei gewissen 
Luftmengen, gewissem Druck und gewissen Luft- 
temperaturen entfernt werden können. 


Versuchsapperat für Untersuchung von 
LuftgeschwindigKeiten und Düsendurchmesen, 


Abb. 15 


Der hierzu benutzte Versuchsapparat bestand 
aus einem Holzkasten gemäß Abb. 15. der eiter 
der Zylinderzwischenräume einer Papiermaschine 
darstellt. Die Länge war ursprünglich 5 M. wu 
aber später zur Ausführung der Luftdruckversuche 
für verschiedene Maschinenbreiten verkürzt. In 
diesen Raum wurde Dampf gleichmäßig auf der 
ganzen Länge eingeblasen, indem ein Dampfrohr 0 
Boden des Raumes und längs desselben angebracht 
wurde, das mit einer Anzahl in gleichen Zwischen‘ 
räumen (100 mm) gegeneinander versetzter Löcher 
von I mm Durchmesser in zwei Reihen versehen 
war. Hierbei entstanden zwei Reihen horizontal‘ 
Dampfstrahlen, die sich an den Wänden brachen 
und ungefähr wie in einer Papiermaschine heraut- 
wirbelten. 
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Die Dampfmenge wurde dadurch geregelt, daß 
in das ZufluBrohr eine Düse eingesetzt war, die 
den Druck konstant hielt. 

Der Luftdruck wurde mittels eines 
Kompressors erzeugt und auf die Weise geregelt, 
daß die Druckleitung mit einem Ueberströmventil 
zur freien Luft verschen war, wodurch mehr oder 
weniger Luft abgeblasen werden konnte. Um die 
Luftdüse schließlich war ein Ueberrohr angebracht, 
das bei seinem Einblasende ganz geschlossen werden 
konnte oder auch der Luft durch eine Anzahl von 
Schlitzen Zutritt ließ. Der Durchmesser des Ueber- 
rohres war bei allen Proben 40 mm. 

Die Versuche wurden in der Weise durch— 
geführt, daß bei einer bestimmten eingelassenen 
Dampfmenge der Luftstrom nacheinander mit ver— 
schiedenen Düsenquerschnitten und verschiedenen 
Luftdrücken jeweils so eingeregelt wurde, daß die 


kleinen 


verbrauchte Luftmenge alle Feuchtigkeit auf— 
zunehmen vermochte, an der Austrittsstelle also 
keine Schwadenbildung mehr auftrat. Die Beendi— 


gung jedes einzelnen Versuches bestimmte sich so, 
daß der Luftdruck so lange gesteigert wurde, bis 
das Strichgitter auf dem Schirm, durch den Kasten 
hindurch gesehen, mit einer ganz bestimmten 
Deutlichkeit erschien. 

Die Fläche des Versuchsapparates war 0, 295 
mal so groß wie die Fläche eines Zylinder zwischen- 
raumes der Papiermaschine I in Norrköping. Die 
Luftdüsen bei einer wirklichen Papiermaschine 
mußten also in entsprechendem Verhältnis ver- 
größert werden. 

Es würde zu weit führen, wenn man hier die 
Versuche in den Einzelheiten zahlenmäßig ver- 
folgen wollte. Als hauptsächliche Ergebnisse konnte 
folgendes festgestellt werden: 

Bei gleicher Dampfmenge sind Luftdruck in 
mm Wassersäule und Luftdüsenquerschnitt um- 
gekehrt proportional. 

Bei Veränderung der Dampfmenge ergab sich 
für das Verhältnis von Düsendurchmesser zu Luft- 
druck eine Kurvenschar, die sich auf logarith- 
mischem Papier aus parallelen Graden zusammen- 
setzt, und zwar fielen die verschiedenen Versuchs- 
ergebnisse ohne Zwang genau in die Kurven. 

Schließlich ist auch, wie zu erwarten, das 
Verhältnis des Luftdruckes zur Maschinenbreite 
konstant, da der Luftwiderstand gegen einen be— 
wegten Körper — hier die Luft — mit dem 
Quadrat der Geschwindigkeit wächst, dies aber in 
direktem Verhältnis zu der als Maß des Druckes 
benutzten Geschwindigkeitshöhe, gemessen in mm 
Wassersäule, steht. 

Da bei der Versuchsanordnung die Wände des 
Kastens und die eingeblasene Luft kalt waren (etwa 
12—13°), so konnten die dort erzielten Ergebnisse 
nicht ohne weiteres auf Maschinen übertragen 
werden. Dies war erst durch Vergleichsversuche 
an Maschinen möglich, und die Uebertragung auf 
eine s-m-Maschine z. B. ergab die Kurven der 
Abb. 16, die das Verhältnis zwischen Luftdruck 
in mm Wassersäule und Düsendurchmesser für 
verschiedene Mengen verdampften Wassers in 
kg / Std. darstellen. 

Diese Kurven werden folgendermaßen benutzt: 
Nach Bestimmung der stündlich zu verdampfenden 
Wassermenge (2. B. 27; kg) wird bei Annahme 
eines Düsendurchmessers (z. B. ı5.8 mm) der Luft- 
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druck zu 700 mm W. S. ermittelt. Dies gilt für 
eine Maschine von 5 m Breite. Für eine ı m breite 
Maschine ist dann bei gleichem Düsendurchmesser 
von 15,8 mm mit einem Druck von 700:5 = 140mm 
Wassersäule auszukommen. Anders ausgedrückt: 
Hat man auf einer Maschine von ı m Breite stünd- 
lich 55 kg Wasser zu verdampfen, so multipliziert 
man — um die vorliegenden Kurven der s-m— 
Maschine benutzen zu können — diese Menge mit 
5, ergibt 275 kg / Std., und findet für 15.8 mm 
Düsendurchmesser 70o mm W. S., die dann zum 
Ausgleich wieder durch 5 zu dividieren sind, ergibt 
140 mm W. S. 

Nun ist einleuchtend, daß für schmale Ma— 
schinen mit kleineren Düsen auszukommen ist als 
bei breiten. So könnte man im angenommenen Fall 
auch einen Düsendurchmesser von 12 mm wählen, 


wofür sich als Luftdruck a = 250 mm W.S. 


ergeben würde, und man erkennt, daß es sich bei 
der praktischen Anwendung darum handelt, das 
günstigste Verhältnis zwischen Druck und Menge 
der eingeblasenen Luft herauszufinden. 


13 Zusammenhang zwischen Druck, 
Luftmenge und Kraftverbrauch. 


Es gilt hierbei, die Größen so zu wählen, daß 
der erforderliche Kraftverbrauch ein Minimum ist. 
Aus Berechnungen ergibt sich, daB der Kraftverbrauch 
im direkten Verhältnis zur erforderlichen Luftmenge 
steht. Im einzelnen kann hier auf diese Ermittlung 
nicht eingegangen werden. Einige praktische Ge- 
sichtspunkte sind folgende: 

Die Luftmengen sind für verschiedene Teile 
der Papiermaschine verschieden groß, wie sich aus 
Abb. 10 ergibt. Am Anfang und am Ende der 
Trockenpartie wird weniger Luft eingeblasen als in 
der Mitte. Die praktische Festsetzung der Luft- 
menge für jede Düse geschieht jedoch mit 
genügender Genauigkeit nach der Durchschnitts- 


verdunstung in der Maschine mit einem geringen 


Mit Hilfe der am Naßende 
verwendeten Ueberrohre ist es möglich, durch 
Regelung der Zusatzluftmenge mit dem Dreh— 
schieber den Verhältnissen dort Rechnung zu 
tragen. 

Am Trockenende wird vorteilhaft eine etwas 
größere Luftmenge als theoretisch errechnet ein- 
geblasen, da das Trocknen um so schwerer von- 
statten geht, je geringer die im Papier verbliebene 
Wassermenge ist. 

In allen Fällen ist es zweckmäßig, bei 
bestimmten Luftmenge mit dem geringst zulässigen 
Druck zu arbeiten. Im allgemeinen sollte selbst 
bei breiten Maschinen ein Druck von 1500 mm 
Wassersäule nicht überschritten werden. 


Sicherheitszuschlag. 


einer 


1. Bestimmungen des Düsendurch- 
messers und des Druckes bei ver- 
schiedenen Maschinen. 


Hier ist zuerst zu ermitteln, welche Wasser- 
menge auf jedem Zylinder verdunstet wird. Hier- 
für ein Beispiel aus der Praxis. 


Maschinenbreite 5.00 m 
Geschwindigkeit 250 m/Min. 
Papiergewicht 52 g/m? 
Menge in 24 Stunden . . 04000 kg 
Anzahl der Zylinder . 34 
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Zylinderdurchmesser e E 1500 mm 
Feuchtigkeit vor der Trockenpartie . 72% 
Feuchtigkeit nach der Trockenpartie 8% 

Bei dem schon eingangs genannten Verhältnis 
zwischen ı kg Trockenpapier und dem auf diese 
Menge zu verdunstendem Wasser ergibt sich unter 
Benutzung vorstehender Angaben eine durchschnitt- 
liche stündl. Verdunstungsmenge von rund 262 kg 
auf den Zylinder. 

Da die Anzahl der Düsen in einem direkten 
Verhältnis zur Anzahl der Zylinder steht, so ist für 
den Düsendurchmesser auch der Zylinderdurch- 
messer maßgebend. Bei richtig dimensionierten 
Trockenpartien hat sich, errechnet aus einer 
größeren Anzahl von Papiermaschinen, ergeben, daß 
die Verdunstung jedes Zylinders einer 5 m breiten 
Papiermaschine im Mittel folgende Größen hat: 


für 1250 mm Durchmesser 255 kg/Std. 
für 1500 mm Durchmesser 280 kg/Std. 
für 1800 mm Durchmesser 305 kg/Std. 


Diese Verdampfungsmengen können zur Berech- 
nung des Düsendurchmessers zugrunde gelegt 
werden. Dabei sind bei anderen Maschinenbreiten 
die Verdampfungsmengen direkt proportional den 
Zylinderlängen zu reduzieren. 

Hier soll eine Ueberlegung eingeschaltet werden, 
die praktisch von Bedeutung ist, und zwar bezieht 
sie sich auf Karton- und Zellstofftrockenmaschinen. 
Obgleich bei diesen eine geringere Verdunstung je 
Zylinder stattfindet, kann man hier dieselben Luft- 
mengen und mehr als für Papiermaschinen ver- 
wenden, da die dickere Stoffbahn schwerer zu 
trocknen ist und daher ein kräftigeres Durchblasen 
erfordert. Dies ist auch zulässig, da die Bahn in- 
folge ihrer größeren Dicke nicht so leicht flattert, 
so daß selbst in der Naßpartie Ueberrohre nicht 
erforderlich sind. 

Die schon gezeigte Kurvenschar (Abb. 16) 
berücksichtigt die verschiedenen Zylinderdurch- 


Verhältnis zwischen Düsendurchmasser 
und Luftdruck bei Sm. Maschinenbreite 
für verschiedene Abdampfmengenid. Stunde 


messer, so z. B. 1500 mm mit einer Verdunstung 
von 280 kg / Std. nach der mittleren Kurve. Bei 
Annahme eines Luftdruckes von 830 mm W. S. ergibt 
sich danach für eine Maschinenbreite von 5 m ein 
Düsendurchmesser von I5 mm. 

Es liegt auf der Hand, daß bei schmalen 
Maschinen mit kleinem Zylinderdurchmesser mit 
kleinen Drücken und Düsen, bei breiten Maschinen 
mit großem Zylinder durchmesser mit großen 
Drücken und großen Düsen gearbeitet werden muß. 
Für die Auswahl sind für die verschiedenen 
Zylinderdurchmesser Tabellen ermittelt worden, von 
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denen diejenige für 1250er Zylinder, d. h. für eine 
Verdampfungsmenge von 255 kg / Std. für jeden 
Zylinder beispielsweise folgende Werte zeigt: 


; Luftdruck in mm W.S. für Düsendurch- 
Maschinenbreite messer 2mm la mm lmm 


2000 mm [300] 


3100 mm 480 E — 
3400 mm so fao] 38 
we - MM ® 
5000 mm — — 570 


Hieraus sind vorzugsweise die eingerahmten 
Werte zu wählen. 


15. Anzahlder Düsen und deren Anord- 
nung bei verschiedenen Maschinen. 


Die Anzahl der Düsen hängt von der Anzahl 
der Maschinenzwischenräume ab. Es sind im fol- 
genden einige H auptausführungsformen schematisch 
dargestellt, die die Anordnung erkennen lassen. 


Blasverrichlung bei einer sielzulindrigen 


f Abb, 17 zeigt eine vielzylindrige Papiermaschine 
mit Filz und Filztrocknern, 


Blasvorrichtung bes einer Zeil stoffirockenmaschne 


mil verselzien Zylindern 


Abb. 18 


Abb. 18 eine Zellstofftrockenmaschine mit vet- 
setzt liegenden Zylindern, 


Blasvorrichtung bei einer Zeilstofftrockenmaschine 
mil über einander liegenden Zulindern 


Abb. 19 


Abb. 19 eine Zellstofftrockenmaschine mit über 
einanderliegenden Zylindern, 
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Blasvorrichlung bei einer Zellstofftrocenmaschine 
mit 3 Zulinderreihen 


Abb. 20 eine Zellstofftrockenmaschine mit drei 
Reihen Zylindern, 


Blasvorrichtung bei einer Kartonmaschine 
mit 3 Zulinderreihen 


Abb. 21 


Abb. 2ı eine Kartonmaschine mit drei Reihen 
Zylindern. 

Es kann im Rahmen dieses Vortrages nur ein 
allgemeiner Ueberblick über die vorgenommenen 
Untersuchungen gegeben werden, und es muß bei 
dem bisher Gesagten, das sich mit den wesentlichen 
Teilen der Anordnung befaßt, im allgemeinen sein 
Bewenden haben. Der Vollständigkeit halber soll 
noch darauf hingewiesen werden, daß sich an die bis 
jetzt erläuterten Ermittlungen noch die Berech- 
nungen der Luftmengen für die verschiedenen 
Maschinenarten anzuschließen hat, wonach die Rohr- 
leitungen und die Gebläse zu bemessen sind. Auch 
diese sind vom Erfinder bis in alle Einzelheiten 
durchgeführt worden, und die Schemata stehen dem 
Spezialisten zur Verfügung, der neue Anlagen zu 
berechnen hat. 

Ebenso sind über den Wärmeverbrauch der 
eingeblasenen Druckluft eingehende Untersuchungen 
argestellt worden, die zu dem Ergebnis geführt 
haben, daß bei der neuen Anordnung große Er— 
sparnisse möglich sind. Obgleich zum Erwärmen 
der Luft Frisch- oder Abdampf im allgemeinen vor- 


zuzichen ist, können die in den Heizbatterien 
erforderlichen Wärmemengen ebensogut auch dem 
Kondenswasser der Trockenpartie der Papier- 


maschine entnommen werden. 

Es sind in großer Anzahl Prüfungsversuche vor- 
genommen worden, um festzustellen, welche Vor- 
teile sich aus der Anwendung des Grewin-Blas- 
systems ergeben. Eine einfache Probe besteht darin, 


Ferner verbreitert sich beim Ausschalten die Bahn 
einer Zeitungspapiermaschine von 4,8 mm Arbeits- 
breite sofort um rund 12 mm, um beim Einschalten 
alsbald wieder auf das alte Maß zusammen- 
zuschrumpfen. 

Ausschlaggebend ist hierbei, daß, um bei ab- 
gestellter Blasanlage denselben Trockengehalt wie 
vorher zu erreichen, an Trockenzylinderdampf eine 
wesentlich größere Menge mit größerem Druck auf- 
gewandt werden muß, als, in Wärmeeinheiten be- 
rechnet, für die Blasanlage zum Erwärmen und 
Blasen der Luft erforderlich ist. 

So ergibt sich, daß durch das Grewin'sche 
Blassystem entweder eine Dampfersparnis, eine 
Produktionssteigerung oder beides erzielt werden 
kann. Als weiterer Vorteil kommt hinzu, daß die 
Trocknung über die ganze Breite gleichmäßiger 
und der Verbrauch an Trockenfilzen niedriger ist. 
Bezüglich der gesamten Dampfersparnis bei gleich- 
bleibender Produktion ergibt sich für eine $8o-t- 
Zeitungspapiermaschine folgendes: Ohne Hoch- 
druckblasen erfordert die Trocknung für jedes kg 
Papier mindestens 3 kg Dampf, gleich 240 t Dampf 
ın 24 Stunden. Das Blasen bewirkt erwiesenermaßen 
insgesamt eine Ersparnis von 7—10 %. Rechnet man 
nur mit 7%, so ergibt sich in 24 Stunden eine 
Dampfersparnis von o, 7. 240 t = 16,8 t. 

Bei einem angenommenen Preis von 4.50 M. 
je Tonne Dampf und 300 Arbeitstagen ergibt dies 
eine jährliche Ersparnis von 16,8. 4, 5. 300 = 22680 M. 


Die Kosten für den Betrieb einer solchen 
Anlage sind folgende: 
Kraft: etwa 9 KW. — Jahre zu 1.80 M. = 1 620 M. 
Wärme: 70 kg Dampf je Stunde = 504 t 
im Jahr zu 4.50 M. ergibt. 2 270 M. 
mithin gesamte Betriebskosten im Jahr = 3 800 M. 
Dies abgezogen von der oben errechneten 
Dampfersparnis von . 22680 M. 
18790 M. 


ergibt eine Jahresersparnis von . 
von welcher Summe sich die fragliche Anlage in 
etwa 1½ Jahren bezahlt macht. 

Will man die durch das Grewin-Verfahren ge- 
botenen Vorteile nicht zur Dampfersparnis, sondern, 
was die Regel bilden wird, zur Produktions- 
steigerung benutzen, so kann der Vorteil nicht ohne 
weiteres ziffernmäßig kalkuliert werden; sicher ist 
aber, daß er in diesem Fall noch größer ist, weil 
die Anlagekosten der Blaseeinrichtung zu den 
anderenfalls erforderlichen Kosten der Vergrößerung 
der Trockenpartie und der Gebäude, die ohne An- 
wendung des Blassystems anfallen würden. in gar 
keinem Verhältnis stehen. Fast sämtliche Lizenz- 
rechte für die Ausführung im In- und Auslande be- 
finden sich im Besitz der Firma J. M. Voith. 

Die im Vorstehenden gemachten Angaben ver- 
danke ich den Mitteilungen des Erfinders, von dessen 


umfangreichem und mit großem Fleiß ermittelten 
ausmachen. 


daß man ohne Aenderung des Trockendampfdruckes Material sie nur einen geringen Teil 
und der Maschinengeschwindigkeit die Blasanlage Immerhin dürfte das Vorgetragene genügen, um 
ein- und ausschaltet. Hierbei ergibt sich sofort. daB darzutun, daB es sich hier um eine wertvolle 
die Bahn am Rollapparat beim Ausschalten naß und Bereicherung der Hilfsmittel des Papiermachers 
faltig und beim Einschalten wieder trocken wird. handelt. 
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Unfallverhütung. 


Sicherheitsmaßnahmen bei Betrieben 


Die Umstellung der Bleichereibetriebe der Zell- 
stoff- und Papierfabriken in der Verwendung von 
Chlorkalk auf die Verarbeitung von flüssigem Chlor 
bzw. Chlorgas hat in den letzten Jahren einige Vor- 
kommnisse verursacht, die es der Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft nahelegten, zu prüfen, welche 
Maßnahmen künftig angebracht erscheinen, um die 
Betriebe möglichst vor Unfallschäden zu behüten. 

Zu diesem Zweck hatte der Vorsitzende des Ge- 
nossenschaftsvorstandes, Herr Kommerzienrat Fritz 
Steinbock, Frankfurt a. O., anläßlich der Er- 
ledigung anderer Fragen einige Mitglieder des Ge- 
nossenschaftsvorstandes und die Vorsitzenden und 
Geschäftsführer einiger Sektionen sowie die Ge— 
schäftsführung der Genossenschaft im Oktober zu 
Verhandlungen nach Weimar geladen. 

An den Erörterungen über die Chlorfrage in der 
Versammlung beteiligten sich besonders die Herren 
Illing, Cröllwitz, Greulich, Kosel-Oderhafen, 
Mörbe, Coswig, und der Unterfertigte. Es wurden 
hierbei auch Auskünfte gegeben über die Erfahrun- 
gen der Hersteller des flüssigen Chlors, die diese in 
eingehendster Weise mitgeteilt hatten. Im allgemei- 
nen lauten die Berichte der chemischen Industrie 
dahin, daß bei Beachtung gewisser Dinge nur ge- 
ringe Gefahren mit dem Verkehr und der Verar- 
beitung von flüssigem Chlor verbunden sind, Nur 
Neuheit und Unerfahrenheit in der Handhabung 
mit dem flüssigen Chlor dürften die Vorkommnisse 
in Zellstoff- und Papierfabriken veranlaßt haben. So 
hat z. B. eine große chemische Fabrik, die seit 
23 Jahren flüssiges Chlor herstellt und verschickt, 
in dem langen Zeitraum nur einen Todesunfall auf— 
zuweisen. Es steht daher sicher zu erwarten, daß 
in den Betrieben unserer Industrie die neue Art der 
Chlorverarbeitung künftig auch nur eine geringe 
Unfallquote aufweisen dürfte, sobald die Betriebe 
erst mehr mit der veränderten Arbeitsweise nach 
allen Richtungen hin vertraut geworden sind. 

Die versammelten Fachgenossen waren sich 
aber darüber klar, daß alle erfolgreichen Sicherheits- 
maßnahmen in den betreffenden Betrieben in An- 
wendung zu kommen haben, die die Gefahren des 
Verkehrs und der Verarbeitung des flüssigen Chlors 
beseitigen. Nach den bisherigen Erfahrungen er- 
scheinen die nachstehenden Richtlinien für die Ein— 
richtungen und die Handhabung der flüssigen Chlor- 
betriebe wichtig und beachtenswert: 

1. Bei dem Transport von flüssigem Chlor ist 
die preußische Polizeiverordnung betreffend den 
Verkehr mit verflüssigten und verdichteten Gasen, 
Erlaß vom 4. Dezember 1920, zu befolgen. (Formu- 
lardruck Nr. 210 vom Carl- Heymann - Verlag, 
Berlin W 8, Mauerstraße.) 

Chlorkesselwagen sind sofort nach ihrem Ein- 
treffen in der Fabrik in die ortsfesten Behälter zu 
entleeren. 

2. Alle Chlorbehälter mit Armaturen und Rohr- 
leitungen für flüssiges Chlor sind vor der direkten 
Einwirkung durch Sonnenstrahlen oder Wärme zu 
schützen. Am besten werden diese unter ein Schutz- 
dach oder in geschlossene, möglichst kühle Räume 
webracht. Große Temperaturschwankungen und die 
damit in den Behältern verbundenen Druckschwan- 
kungen sind nach Möglichkeit gering zu gestalten. 

Geschlossene Räume müssen zweckmäßig nach 
verschiedenen Seiten Ausgänge haben. Wenn irgend- 
wie angängig, soll der geschlossene Raum mit einem 
vorhandenen Schornstein eine Verbindung haben, 
die außerhalb des Raumes leicht betätigt werden 
kann, so daß bei auftretenden Undichtigkeiten in den 
Chlorbetriebs einrichtungen die austretenden Gase 
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mit flüssigem Chlor bzw. Chlorgas, 


aus dem Raume 
können. 

3. Die Druckbehälter und Spezialarmaturen füt 
flüssiges Chlor sind den Dampfkesselrevisionen in 
Vorschrift und Kontrolle zu unterstellen. 

4. Alle Rohrleitungen, die flüssiges Chlor und 
Chlorgas führen, sind möglichst gegen Temperatur- 
einflüsse zu schützen und mit auf Gasdichte ge- 
prüften doppelten Absperrvorrichtungen zu ver- 
sehen. Es empfiehlt sich, die Rohrleitungen durch 
einen farbigen Anstrich besonders kenntlich zu 
machen. 

5. Die Handhabung aller ın den Einrichtungen 
befindlichen Ventile hat stets mit großer Vorsicht 
und ohne Gewalt zu geschehen. Das Einfrieren der 
Ventile kommt laufend vor und in solchen Fällen 
hat ein sachgemäßes Auftauen zu erfolgen, bevor 
das Oeffnen der Ventile bewerkstelligt wird, 

6. Zur Beobachtung des Druckes in den Chlor- 
speicherbehältern sind geeignete große Manometer 
an leicht ablesbarer Stelle mit Fernzeigeeinrichtung 
und elektrischem Läutewerk anzuordnen, welch letz- 
teres bei Erreichung einer Spannung von über 10 
Atm. sofort selbsttätig in Bewegung tritt und da: 
mit der Bedienung betraute Personal auf die ein- 
getretene zu hohe Spannung aufmerksam macht. 
Die Einrichtung ist wöchentlich einmal auf ihre 
Betriebsfähigkeit zu kontrollieren. 

7. Oberhalb der Chlorspeicherbehälter sind Spritz- 
rohre oder Brausen oder Sprinkler anzubringen, die mt 
Druckwasser gespeist, entfernt außerhalb von de 
Anlagen leicht betätigt werden und im Gebrauch 
einen möglichst guten Wasserschleier über di 
Chloranlage erzeugen können. Diese Einrichtung 
ist bei etwaigen Undichtigkeiten in den Anlagen 1 
Betrieb zu setzen. Für einen entsprechende 
Wasserablauf in dem Raume ist Sorge zu tragen. 

8. Außerhalb der Räume der Chloranlage sin 
Warnungstafeln anzubringen, die kurz auf die Ge- 
fahren aufmerksam machen und jedes Betreten det 
Räume durch Unbefugte bei strengen Strafen ver 
bieten. 

9. Durch Aushang oder Schilder an verschie 
denen Stellen des Betriebes ist das gesamte Fabrik- 
personal aufzufordern, Chlorgeruch den zuständiger 
Stellen sofort zu melden. , 

10. Zur Behebung von Undichtigkeiten in de 
Einrichtungen und für etwaige eintretende Unfälk 
sind sowohl in der Nähe als auch entfernt von dr 
Chloranlage, leicht erreichbar, einfache Casmasben 
und Sauerstoffapparate ständig bereitzuhalten. Die 
Beseitigung selbst der kleinsten Undichtigkeit?' 
ohne diese Schutzmaßnahmen ist auf das strengt 
zu verbieten. Diese Grundlinien werden hiermit d! 
Fachwelt bekanntgegeben und zur Erörterung In 
Kritik gestellt. Nach Aussprache an dieser Stelle 185 
nach Erörterung mit der Geschäftsführung in Mainz 
wird später der Genossenschaftsvorstand der Pape“ 
macherberufsgenossenschaft sich darüber schlüs“t 
werden, inwieweit die Unfallverhütungsvorschnit“” 
bezüglich der Chlorbetriebe künftig Ergänzunt 
erfahren sollen. 

Bei der Besprechung in Weimar war Bl 
daß viele chemische Fabriken und manche Beine 
unserer Industrie, die mit flüssigem Chlor n 
seit langer Zeit arbeiten, 


möglichst abgesaugt werder 


teilweise die obigen 1 
sätze nicht erfüllen, ohne dabei jemals schădiger® 
Folgen für das Fabrikpersonal und die Nachbar 
schaft der Werke durch den Chlorbetrieb veruf®” 
zu haben. 

Weimar, im Dezember 1926. 
Dr. Willi Schacht 


1927 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Meister der Wasserzeichenkunde. 


In Nr. 52 bringt das „Wochenblatt für Papier- 
fabrikation“ unter obigem Titel einen Aufsatz, der 
sich mit der in Heft 47 des „Papier-Fabrikant“ er- 
schienenen Arbeit von Prof. Dr. J. Zeitler kritisch 
befaßt. Die Veröffentlichung der letzteren ist seiner- 
zeit aus sachlichen Gründen erfolgt, weil sie einige 
recht interessante, ergänzende Hinweise zu dem 
Kapitel der Wasserzeichenkunde überhaupt enthält. 
Wir stehen aber trotzdem nicht an, uns mit dem er- 
wähnten Artikel des „Wochenblattes“ insofern zu 
identifizieren, als auch nach unserer Ansicht Herr 
Prof. Zeitler unbedingt die Altmeister auf dem 
Gebiete der Wasserzeichenforschung, nämlich die 
Herren Prof. E, Kirchner, Friedrich v. Hößle, 
Prof. Nic. de Likhatscheff und die Arbeiten 
von F. Kein z und G. Schacht, in seiner Studie 
nicht hätte übergehen sollen, Dr. O. 


Isolierstoff aus Cellulose. 


Unter dem Namen Lonarit erscheint neuer- 
dings ein Produkt der Acetylcellulose im Handel, 
das sich infolge seiner günstigen technischen Eigen- 
schaften ein weites Anwendungsgebiet sichern wird. 


Es läßt sich für alle Zwecke verwenden, für die man 


jetzt auch Kunstharze, Hartgummi, Celluloid, Bake- 
lit und Galalith benutzt. 

Das Ausgangsmaterial für seine Herstellung ist 
Cellulose, ein heimisches, leicht zugängliches Ma- 
terial. Durch die Acetylierung wird es unbrennbar 
und erhält seine vorzüglichen Eigenschaften. Lonarit 
ist ein pulverförmiges Material, das durch Spritzen 


= oder Pressen verarbeitet wird. Beim Spritzverfahren 
wird Lonarit in einen Behälter gebracht, der unten 


mit einer Düse versehen ist. Hier wird es durch 
Gas, Dampf oder Elektrizität erwärmt, bis es brei- 
förmig durch die Düse gedrückt werden kann. Der 
Druck wird durch einen Kolben ausgeübt; bei klei- 
neren Gegenständen wird er mit der Spindel einer 
einfachen Handspindelpresse, bei größeren Teilen 
wird er mit einer hydraulischen Presse verbunden. 
In diesem Fall arbeitet man mit mehreren Düsen. 
Man wendet Drucke von 80 bis 250 kg/cm? und 
Temperaturen von 100 bis 230° C an. Mit den 
gleichen Drücken und Temperaturen arbeitet man 
beim Preßverfahren. Hierbei wird das Lonaritpulver 
in eine Form gefüllt, erwärmt und unter Hand- 
spindel oder hydraulischen Pressen gepreßt. Man 
kann in kontinuierlichem Arbeitsgang arbeiten, da 
die Masse in den Formen sehr schnell erstarrt. Lo— 
narit läßt sich ohne Abfall verarbeiten, denn alle 
Fehlpreßlinge und Reste können beliebig oft wieder 
verwendet werden. Um einen besonders hohen Glanz 
zu erzielen, erwärmt man vorher die Form. Da 


Lonarit lösemittelfrei und trocken ist, tritt beim 
Formen keinerlei Volumveränderung ein. Alle 
Bohrungen, Gewinde, Aufschriften usw. können 


deim Formbau berücksichtigt werden, so daß der 


geformte Gegenstand keine Nacharbeit mehr erfor— 
dert. Lonarit besitzt großes Klebevermögen nach 
dem Befeuchten mit Aceton, so daß größere Stücke 
komplizierten Baues aus einfachen Einzelteilen zu— 
sammengesetzt werden können, indem man die Be— 
rührungsflächen mit einer Lonaritacetonlösung be- 
streicht. 

Lonarit ist nicht hygroskopisch und widersteht 
den Angriffen verdünnter Säuren und Alkalien. Von 
Oelen, Fetten und Benzin wird es nicht angegriffen, 
in Benzol. Petroleum und Alkohol ist es schwer 
löslich. Bis 180 C ist es wärmebeständig. Das spe- 
zifische Gewicht ist etwa 1,45. Die Durchschlags- 
festigkeit ist für je 0,3 mm größer als 20000 Volt. 
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Auf Grund seiner guten physikalischen Eigen— 
schaften ist es für die Elektrotechnik gut geeignet. 
Doch auch in der Luxusindustrie können mit lL.onarit 
dank seiner Farbenschönheit gute Wirkungen er- 
zielt werden. Es eignet sich zur Herstellung von 
Knöpfen, Galanteriewaren, Operngläsern usw. 

(Technische Welt, Beilage der I und H, 30. XI. 26.) 

Dipl.-Ing. H. Biel. 


Papier aus Ginster. 

Auf der Suche nach Rohstoffen an Stelle des 
Holzes für die Papiererzeugung ist man in Süd— 
frankreich, wie in der Kriegsnotzeit auch in Deutsch- 
land schon, auf den Ginster verfallen, der sich 
wegen seines Faserreichtums hierzu außerordent- 
lich gut eignen soll. Da der Ginster auf dürftigem 
Boden gedeiht, ist er als äußerst billiger Rohstoff 
für die Papiererzeugung zu bezeichnen. Nach einet 
Mitteilung der „Revue“ sind die ersten Versuche 
damit, denen Italien als Vorbild gedient haben soll, 
recht vielversprechend; der Hektar liefert durch- 
schnittlich 200 Zentner Rohstoff, der einschließlich 
der Beförderung bis zur Papiermühle für die Hälfte 
des Preises zu haben sein soll, den man für andere 
Pflanzenfasern in Frankreich bezahlt. 6000 kg Roh- 
ginsterfasern (getrocknet) sollen 4200 kg Papier- 
schliffmasse ergeben, die etwa 20 Goldfranken der 
Zentner wert sind. 


x BÜCHERSCHAU æ 


Die bier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Ver Ilschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
erlin S 42 zu beziehen. 


Phillips’ Paper Trade Directory of the World. Adreß- 
buch der Papier-Industrie der Welt. 1926/27. Ver- 
lag von S. C. Phillips & Co., London. Preis ge— 
bunden 21 Sh. 

Dieses 1040 Seiten starke Nachschlagebuch ist 
tatsächlich von erstaunlicher Vielseitigkeit. Kein 
Land der Erde, in dem Zellstoff oder Papier ge— 
wonnen oder nur eine Zeitung gedruckt wird, das 
nicht registriert ist. Sogar die „Zululand-Times“ 
und sein Herausgeber sind aufgeführt. Dagegen 
habe ich z. B. unter Italien die „Elektrochimica 
Pomilio“ in Neapel und unter Deutschland die Zell- 
stoffabrik Zell im Wiesenthal vermißt. Aber bei 
einem derartig internationalen Werk lassen sich 
falsche Angaben und Druckfehler wohl kaum ganz 
vermeiden. Es genügt, zu sagen, daß wohl so ziem- 
lich alle Fabriken der Welt und alle Angaben und 
Adressen, soweit sie sich auf Papier und Cellulose 
jeder Art beziehen, in diesem Buch zu finden sind. 
Außerdem enthält dasselbe u. a. noch technische In- 
formationen, Tabellen, Handelsgebräuche, Zollsätze 
usw., so daß es ein wertvolles Nachschlagewerk dar- 


stellt. 


Deutscher Verband für die Materialprüfungen der 
Technik. Druckschrift Nr, 77. Studie über die 
Prüfung der Transformatorenöle. Zu beziehen 
durch die Geschäftstelle des Verbandes, Berlin 
NW 7, Ingenieurhaus. Preis 2.50 RM. 

Dieses Heft ist im Fachausschuß des Verbandes 
unter Mitwirkung bekannter Fachleute auf diesem 

Gebiete bearbeitet worden. Es enthält u. a. folgende 


interessante Beiträge: 
1. Erfahrungen mit Transformatorenölen, Bericht 


aus dem Laboratorium der A.-G. Brown, 
Boveri & Cie., Baden. 
2. Zusammenfassung der Arbeiten im Chemischen 


Laboratorium der AEG. — Transformatoren- 
fabrik über Transformatoren- und Schalteröle. 
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3. Die bisher üblichen Prüfmethoden für Trans- 
formatorenöle und ihre Verbesserung (Che- 
misches Laboratorium der AEG, — Trans- 
formatorenfabrik). 

4. Allgemeines über die Aufgaben, Arbeitsweisen 
zur Vorausermittlung der Verwendbarkeit von 
Oeltypen für Transformatoren- und Turbinen- 
Füllung und ein chemischer Beitrag über die 
Veränderung der Oele ım Gebrauch. 

In Anbetracht der Bedeutung, die die Bewirt- 
schaftung der Transformatorenöle für die gesamte 
Großindustrie hat, wäre die Verbreitung der Schrift 
auch in unseren Fachkreisen nur zu begrüßen, zumal 
dieselbe auch den Zweck verfolgt, zur Mitteilung 
praktischer Erfahrungen über das Verhalten der 
Transformatorenöle anzuregen. Dr. O. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


H. Mallickh: Die Leistungsfähigkeit der Holländer. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 338—41 (1926). 
Die früheren Angaben über den Kraftverbrauch 
des Silesius-Holländers wurden durch neue 
Vers. bestätigt, deren Ergebnisse in einer Tabelle 
im Vergleich mit anderen Holländerbauarten zu- 
sammengestellt sind. Stö. 


S.: Bleiche, Vorbedingungen für dieselbe und Stu- 
dien an einem Großbleichholländer. „Wochenbl. 
f. Papierfabr.“ 57, 354—57 (1926). 

Der Bleichverlauf in einem Großbleichholländer 
(System A. S. Thunes Mekaniska Verkstad, Oslo, 
100 cbm Nettoinhalt mit zwei Trogkanälen und 
außerhalb des Holländers liegender Propellerpumpe 
s. Abb.) wird nach Zeit, Kraftverbrauch, Temp. und 
Umlaufsgeschw. in einem Schaubild et 

tö. 

A. Gerhards: Versuchsergebnisse von Sandfängern 
in der Zellstoffindustrie. „Wochenbl. f. Papier- 
fabr.“ 57, 357—59 (1926). 

Zwei Sandfänger mit geradem und zurückgeleite- 
tem Stofflauf wurden miteinander verglichen, wobei 
sich zeigte. daß bei senkrechter Fangbretterstellung 
die beste Sand- und Knotenabscheidung stattfand. 
Die Sandfänger hatten ansteigenden Boden, die 
Stoffgeschw. betrug 0,15—0,20 m/Sek. und die Stoff- 
verdünnung I : 300—400. (2 Tabellen.) Stö. 


G. Meißner: Konsistente Maschinenfette und ihr 
hoher Wert in der Betriebstechnik. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 57, 401—02 (1926). 

In seinem gleichnamigen Aufsatz unterläßt 

E. Belani („ Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 101—02 

[1926]) auf die wichtige mechanische Unters. von 

Schmiermitteln hinzuweisen, die eine Prüfung der 

Temperaturerhöhung, der Reibungswerte und des 

Kraftverbrauchs gestattet. Eine Reihe solcher auf 

einer Martens-Prüfmaschine ausgeführten Vers. 

wird angeführt. — Es ist durchaus nicht nötig, die 
von E. Belani so warm empfohlenen ausländischen 

Engoline-Schmiermittel zu benutzen, da die 

deutschen Erzeugnisse mindestens ebensogut sind. 


Stö. 


E. Liebeherr: Die Praxis der Holzstofferzeugung. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 525—27 (1926). 

Zwei Sorten Holzschliff, die auf einem weichen 
und harten Stein geschliffen waren, wurden auf 
ihre Festigkeit untersucht. Der weiche Stein war 
mit einer Voithschen Schärfrolle. während der 
harte Stein mit der Stachelschärfrolle „Meteor“ 
der Ges. für Otto Schmidts Patent-Herkulessteine 
Leschärft war. Die Zahlen veranschaulichen den 
Einfluß der Schärfung auf die Festigkeit des Stoffes. 


DER PAPIER-FABRIKANT 197 


Der auf dem harten Stein erzeugte Stoff hatte nach 
dem Schärfen 333 m mehr Reißlänge als der au 
dem weichen Stein gearbeitete. Stö. 


S. Voigt: Versuchsergebnisse von Sandfängern in 
der Zellstoffindustrie. „Wochenbl. f. Papierſabt. 
57, 564. | 

Trotz der von Gerhards („Wochenbl. f. Pa- 
pierfabr. 57, 357—59 [1926]) angestellten Vers. mu 
der Vf. anzweifeln, daß die Leistungsfähigkeit bei 
senkrechter Fangbrettstellung größer ist, als ki 
schräg in der Stromrichtung stehender. Stô. 


B. Stojanow: Zur Frage des voraussichtlichen Pa- 
pierbedarfes der U. d. S. S. R. für die kommenden 
fünf Jahre. „Bumaschnaja Promischlennost" Nr. 
7/8 (1926). l 

In der Vorkriegszeit stieg der jährliche Papier- 
verbrauch Rußlands um etwa 30000 Tonnen pre 

Jahr, z. B. 1911: 300 000 Tonnen, 1912: 330 000 Tor- 

nen, 1913: 370000 Tonnen. Der Verfasser zeigt, dab 

nach Einlenkung der industriellen Verhältnisse m 

friedliche Bahnen der Bedarf pro Jahr um etw: 

60000 Tonnen steigen wird. Der erhöhte Zuwach: 

erklärt sich mit den gestiegenen Kulturbedürinissen 

und der Verringerung des Analphabetentums. Der 

Verfasser spricht den Bedarf an einzelnen Papier- 

sorten durch und glaubt, daß der Verbrauch an Pa- 

pier für Kulturbedürfnisse hoch bleiben wird. Sieht 

man den Verbrauch anderer Länder an Papier, 2 B. 

Amerika: 63 kg pro Kopf und Jahr, Deutschland: Z. 

Rußland: 2,4, so ist es ohne weiteres erklärlich, da 

der Papierbedarf in Rußland steigen wird. Fe. 


I. Altschuller: Zur Organisation des Papiersynd- 
kats. „Bumaschnaja Promischlennost“ 7/8 (19%. 
Verfasser hält die Bildung eines Syndikats zu 
Regulierung der außerordentlich vernachlässigt: 
Marktverhältnisse, Beseitigung der Spekulatior. 
Warenzurückhaltung usw., sowohl im Interesse det 


Verkäufer als auch der Käufer für unbedingt erfor- 
derlich. Ee. 


P. Presgrave: Seide und Kunstfaser. „ Dyestuii 
27, 129 (1926). 

Seide und Kunstfaser werden hinsichtlich ih: 
Vorzüge und Nachteile gegeneinander abgewokt: 
Der sehr eingehende Vergleich bezieht sich au 
Glanz, Färbevermögen, Griff, elektrische Leitiählk‘ 
keit, Zugfestigkeit, Elastizität, Dehnung, Zettel 
lichkeit, Dichte, Verhalten gegen Bakterien, be. 
schmeidigkeit, Gleichmäßigkeit der Faser, Pre‘ 
Von besonderem Interesse ist die Bemerkung, 0% 
Kunstseide aus Acetylcellulose die einzige zu Dt 
kleidungszwecken dienende Faser sei, welche ultre 
violette Strahlen durchläßt, und daß dieser Umstand 
von gesundheitlichem Standpunkte aus zugunštt? 
jeder Faser reklamehaft ausgebeutet werde. Pf 


D. E. Cable, R. H. McKee und R. H. b 
Apparate und Arbeitsweisen für Experiment" 
Untersuchungen über Natronzellstoff-Erzeußunf 
„Paper Trade Journal“ 54, Vol. LXXXII, Nr 
158—61 (1926). il 

Vf. haben Vers. über die Herstellung von Hac 
spänen bestimmter Größe angestellt, die teils vor 

Hand, teils mit einer Baby-Hackmaschine erhalte! 

wurden. Für ihre Kochungen bedienten sie a 

eines rotierenden gasbeheizten Kochers mit hor 

zontaler Achse und etwa 2 kg Holzbeschickur? 

(s. Zchng.). Mit diesem Kocher wurden sehr y 

friedigende Vergleichskochungen ausgeführt, die : 

der Ausbeute nicht mehr als 2,5% (bez. auf 0 

angew. Holzgewicht) differierten. Sehr oft 

die Unterschiede innerhalb 1%. — Das Koc Mi 

wurde auf einem feinen Sieb (Lochweite von 0,2 m 


i Sta. 
gewaschen und dann an der Luft getrocknet. dle 
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AUS BEFREUNDETEN VEREINEN 


Deutscher Verband 
technisch-wissenschaftlicher Vereine. 


Obiger Verband, dem auch unser Verein an- 
gehört, hat nunmehr in Form einer Broschüre eine 


Uebersicht über die Mitgliedsvereine, die Aus- 
schüsse des Deutschen Verbandes und die an- 
geschlossenen Organisationen herausgegeben. In- 
teressenten können die Druckschrift zum Preise von 
0,50 M. per Stück von der Geschäftsstelle dieses 
Verbandes, Berlin NW 7, Ingenieurhaus, 5 
Dr. O. 


PA TI E UI I- Ul NM SCH All 


Nachdruck verboten ! 


Deutschland. 


Selbsttätige, durch den Wasserdruck gesteuerte 
Stauklappe für Ueberläufe. 
D. R. P. 438 667, Kl. 84 a, Gr. 3, vom 23. 2. 24. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vormals 
Starke& Hoffmannin Hirschberg i. Schl. 


Holzwalze für Kalander und andere Arbeits- 
maschinen. 


D. R. P. 438828, Kl. 8b, Gr. 20, vom 20. 2. 25. 
H. G. Alexander in South Londonderry, 
Vermont. Kanada 10. 3. 24. 

Diese Kalanderwalze besitzt eine solche Tei- 
lung und Zusammensetzung, daß die Holzfaser 
radial zu der Walzenachse verläuft, damit die Ab- 
nutzung durch die über die Walze geführte Stoff- 
oder Papierbahn auf das Mindestmaß herabgesetzt 
wird. Sie quillt nicht und kann sich nicht werfen. 
(1 Blatt Zeichnungen.) 


Oesterreich. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von ge- 
rollten Pfropfen aus Papier oder dergl. 
Oesterreichisches Patent 104770 vom 15. 6. 26. 
Saul Spagatnerin Wien. 


Verfahren und Vorrichtung zum Spinnen von 
Kunstseide. 
Oesterreichisches Patent 104892 vom 15. 7. 26. 
Bernard Loewe in Zürich. 
Ein Naturseidenfaden wird durch eine Zellstoff- 
masse hindurchgeführt, aus welcher er Kunstseiden- 
fäden mit sich zieht. 


Holzschleifer. 


Oesterreichisches Patent 104904 vom 15. 7. 26 
Deutsches Reich 8. 5. 24. 
„Miag“ Mühlenbau und Industrie Aktiengesell- 
schaft in Frankfurt a. M. 
Die gemeinsamen Wände der Preßkasten haben 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


untere Seite des Metalltuches an der Berührungs- 
stelle mit der oberen Preßwalze, entfernt. 


Filterpresse, insbesondere zum Filtrieren der 
für die Herstellung künstlicher Seide bestimmten 
viskosen Lösungen. 


Oesterreichisches Patent 104911 vom 13. 7. 26. 
Deutsches Reich 2. 10. 24. 
J. P. Bemberg, Aktien-Gesellschaft 
in Barmen-Rittershausen. 

Diese Filterpresse ıst mit einem sich während 
des Filtervorganges beständig vor einer Durch- 
flußöffnung von geringerem Flächeninhalt als dem 
des Filterkörpers vorbeibewegendem Filterkörper 
ausgestattet. Ein Teil der Filterscheibe ist als lös- 
bare Blindscheibe ausgebildet, welche bei Aus- 
wechselung der Filterscheibe die Durchflußöffnung 
abdichtet. (Zeichnungen.) 


Nordamerika. 


Saugkasten für die Papiermaschine. 
Amerikanisches Patent 1 608 202 vom 23. 11. 26. 
G. C. Compton in Hamilton, Ohio. 

Der Deckel 3 des Kastens besteht aus Metall, 
dessen Vorsprünge 4 seitlich mit Schwalbenschwanz- 
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einen derartigen Abstand vom Schleiferstein, daß 
am Steinumfange eine sich über die Gesamtheit der 

effnungen der vereinigten Preßkasten erstreckende 
ununterbrochene, mit Holz belegte Schleiffläche ge- 
bildet wird. 


nuten versehen sind, zwischen welchen auswechsel- 
bare Stäbe aus astfreiem Ahornholz angeordnet sind. 
Ueber die Schlitze 9, die versetzt angeordnet sind, 


Verfahren und Vorrichtung zum Entfernen von zieht das Stoffsieb quer hinweg. 


Luft und Wasser aus dem auf dem Metalltuch 
der Papiermaschine mitgeführten Papierbrei. 


Oesterreichisches Patent 104 910 vom 15. 7. 26. 
Prioritäten von Anmeldungen in Belgien. 
Victor Antoine inLambermont bei Verviers. 

Die Luft und das Ueberschußwasser werden 
vor dem Durchgang des Metalltuches durch die 
Pressen durch den Druck der oberen Walze der 
ersten Feuchtpresse auf das Metalltuch, in Ver- 
bindung mit der Wirkung von Abstreifern auf die 


Verfahren zur Vorbehandlung von Holz, insbeson- 
dere von Bambusrohr zur Herstellung von Natron- 
zellstoff. 


Amerikanisches Patent 1 609 832 von 7. 10. 26. 
Erik Ludwig Rinman in Djursholm, 
Schweden. 

Das Hackholz wird bei 80-90 C mit Natron- 
ablauge vorbehandelt. Ergebnis: bessere Qualität des 
Zellstoffs und Erhöhung der Ausbeute um 10—25 . 
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Maschine zur Herstellung von Rohren und 
anderen Hohlkörpern aus Faserstoffbrei. 


Amerikanisches Patent 1 608 564 vom 30. 11. 26. 
Howard Parker in Berlin, New Hampshire. 
(Zehn Seiten Beschreibung, 148 Patentansprüche 
24 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Hohlkörpern aus 
Faserstoffbrei. 
Amerikanisches Patent 1 609 942 vom 7. 12. 26. 
In Deutschland angemeldet 24. 11. 24. 
Rudolf Haas in Baden-Baden. 


Rundsieb- Papier- und Pappemaschine. 


Amerikanisches Patent 1 608 698 vom 30. 11. 26. 

Karl W. Koeser in Minneapolis, Minnesota. 

Damit sich auf den Zylindersieben die Fasern 
nicht ausschließlich längsweise niederschlagen und 
verfilzen, wodurch wenig widerstandsfähige Erzeug- 
nisse entstehen, werden an passender Stelle PreßB- 
luftleitungen angeordnet, aus deren Düsen Luft- 
strahlen auf die in der Entstehung begriffene Faser- 
stoffbahn so auftreffen, daß die oberen Schichten 
der Fasern quer oder diagonal gerichtet und ver- 
filzt werden. (Zeichnungen.) 


Finnland. 


Antriebsanordnung für Sortierzylinder an Papier- 
maschinen u. dgl. 


Finnisches Patent 11 241 vom 26. 6. 25. 
Etablissements E. & M. Lamort Fils 
in Vitry-Le-Francois (Frankreich). 

Der Antrieb ist gekennzeichnet durch die Kom- 
bination eines biegsamen Antriebs für Rotation und 
Schüttelung und eines einfachen Antriebs nebst 
einem Kupplungsorgan, mit welchem der biegsame 
Antrieb nach Wunsch in oder außer Betrieb gesetzt 
werden kann. Vgl. D. R. P. 438 249, Heft 1, S. 14. 


Flüssigkeitsbehälter zum Einweichen oder Aus- 
kochen von Holz o. dgl. zur Herstellung von 
Holzstoff. 


Finnisches Patent 11 261 vom 8. 5. 25. 
Ljusne-Woxna A. Bol. in Ljusne (Schweden). 


Norwegen. 


Verfahren zur Verkohlung von Sulfitzellstoffablauge. 


Norwegisches Patent 43 115 vom 5. I. 25. 
Prof. Dr. Carl G. Schwalbe in Eberswalde. 
Verkohlung von evtl. mit kleinen Säuremengen 

versetzter Sulfitzellstoffablauge bei erhöhter Tem- 
peratur und Druck unter Zusatz fester Stoffe mit 
großer Oberfläche. 


Verfahren zur Herstellung weißen Zellstoffs aus 
harzhaltigen Holzsorten mittels Bisulfitlösungen. 
Norwegisches Patent 43 116 vom 7. 7. 25. 

E. Fred. Heyerdahl in Oslo und A. S. Thunes 
Mek. Verkstad in Skoegen bei Oslo (Norwegen). 

Anwendung der an und für sich bekannten 
Magnesiumbisulfitlaugen oder Bisulfitlaugen, deren 
Base vorwiegend aus Magnesia besteht. 


Verfahren zur Verwertung von Sulfitablauge. 


Norwegisches Patent 43 117 vom 13. 8. 25. 
Ing. Guy Clemens Howard in Seattle, Washington 


(V. St. A.). 
Zusatz eines Fällungsmittels, bestehend aus 
Kalziumhydrat oder einem anderen Hydrat eines 
Metalls, deren Salze mit Schwefelsäure oder 


schwefliger Säure wasserunlöslich oder schwer- 
löslich sind. 
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Verantwortlich für die Hauptschriftleitung : Dr. Erich Optetmann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


1% 


Verfahren zur Herstellung von Zellstoff 
l und anderen Produkten. 


Norwegisches Patent 43 187 vom 7. 10. 25. 
Johan Hugo Wallin in Djursholm (Schweden). 
Die alkalische Kochlauge hat einen so hoher 
Kieselsäuregehalt, daß sie nach Regenerierung beim 
Eindampfen und Schmelzen oder bei Trocker- 
destillation für neue Anwendung genügend kaustisch 
ist, ohne daß Kaustizierung mit Kalk notwendig 
wird. 


Verfahren und Apparat zur Feinverteilung 
von aufgeschlossenem Lignocellulosematerial. 


Norwegisches Patent 43 247 vom II, 2. 20. 
Ing. W. H. Mason in Laurel, Miss. (V. St. A.). 
Das Cellulosematerial wird der Durchdringung 
mit einem elastischen Fluidum unter hohem Druek 
und in geschlossener Kammer ausgesetzt. 


Speiseeinrichtung für Holzschleifapparate. 


Norwegisches Patent 43 297 vom 25. I. 20. 

Ing. Trygve Kittelsen in Oslo. 
Die Einrichtung arbeitet mit vorwärts und rück- 
wärts beweglichem Stempel zur Beförderung de 
Holzes gegen den Schleifstein. 


Verfahren zur Herstellung eines festen Stoffes 
aus Sulfitzellstoffablauge. 
Norwegisches Patent 43 298 vom 30. 1. 25. 
I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frankfurt aM. 
Bei der Eindampfung werden der verhältn 
mäßig kalk- und eisenfreien Lauge oxydierende 
Chromverbindungen zugesetzt. 


Rotierendes Filter. 


Norwegisches Patent 43 336 vom 27. 9. 23. 
A. Alfsen in Vtterstfors (Schweden). 


Verfahren zum Kochen von Zellstoff. 


Norwegisches Patent 43 337 vom 8. 9. 25 
A. S. Raoul Pictet und F. Tharaldsen in Oslo. 
Die während der Kochung entwickelten bat 
und Dämpfe werden durch den Kocher hindurch 
oder außerhalb desselben angebrachte Anordnunge? 
ın Umlauf gesetzt. 


Verfahren zur Herstellung von schweflige Säure 
enthaltenden Kochflüssigkeiten für die Zell 
stoffabrikation. 
Norwegisches Patent 43 338 vom 9. 12. 28. 
A. S. Raoul Pictet und F. Tharaldsen in Oslo 
Es werden Laugenkonzentrationen von min“ 
stens 100 g SO;/l. und darüber und über 8 Atm. 
Druck angewandt. Außerdem gelangt ganz oder 
teilweise komprimierte oder flüssige SO: zuf Ar 
wendung. Die SOs-Gase werden von einem fertige" 
Kocher in einen anderen Kocher oder Behälter über“ 
geblasen, bis sich beiderseits der Druck gleich eit 
stellt. Die während des Kochens eintretenden Ver 
luste werden durch komprimierte oder flüssige S0: 
ersetzt. 
Pulsationsapparat. 
Norwegisches Patent 43 389 vom 13. II. 25 
Sverre Thune in Skoeyen bei Oslo. i 
Pulsationsapparat zum Erzeugen wechseln el. 
entgegengesetzt gerichteter Flüssigkeitsströmung® 
durch eine gelochte Fläche. 


Schälapparat. 
Norwegisches Patent 43434 vom 28. 6. K. W 
Ing. Herbert Guettler in Chicago, Ill. (V. St k 
In einem Wasserbehälter und einer rotiert = 
Trommel werden die Holzstücke kontinuierlich vo” 
einen zum anderen Ende der Trommel geführt. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
E UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Ueber die Fluoreszenz von Holzzellstoffen 
und pflanzlichen Gerbextrakten. 


Experimentalvortrag mit der „Hanauer Analysen-Qyarzlampe“ anläßlich der Hauptversammlung des Vereins 


der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure am 10. Dezember 1926. 
Von O. Gerngroß!) 


I 
uch 
ua 
| Meine Damen und Herren! 
u Erlauben Sie, daB ich über einige Beobachtun- 
„ gen berichte, die mich über den Umweg der Ger- 
; bereichemie zu Ihnen geführt haben und die auch 
- für die Zellstoff- und Papierchemiker von Interesse 
ein dürften. 
Is gehört zu den schwierigsten Aufgaben im 
derberei- Laboratorium, mit Sicherheit künstliche Bei- 
en mengungen in den natürlichen pflanzlichen Gerb- 
* extrakten zu erkennen. Solche Beimengungen sind 
„ auber den seit einiger Zeit verwendeten „syntheti- 
schen Gerbstoffen“ auch die Sulfitzellstoff-Ablaugen. 
Vor mehreren Jahren wurde ich von einer süd- 
deutschen Lederfabrik ersucht. in einem Eichenholz— 
extrakt, der sich gerberisch abnorm verhielt, auf 
T Tabelle ı. 
Fluoreszierende künstliche Gerbstoffe. 
(Wässerige Lösung I: 1000.) 
Ir. Gerbstoff | Herstellende Fırma Fluoreszenz 
| 
l Gefbstoff F B. A. S. F. ö violett 
$ (Leukanol) Röhm & Haas, Piadelphra mr 
l 2 | Gerbstoff FÜ B. A. S. F. k 
3f Gerbstoff G 3 Oebr. Graf, Köln | A 
4 Ordoval G B. A. S. F. hellblau 
5 (Sorbanol) Röhm & Haas, Philadelphia 
7 Š} Ordoval 2 G B. A. S. F. 7 
| 6 Neradol ND Ba len ae ER | dunkelviolett 
7 Neradul FB e | 8 
5 f Gerbstoif Kärpäti a Ae e O — blauviolett 
9 Ewol Griesheim-Elektron rosa 
Ju Carbatan A Renner & Co. | violett 
E Carbatan R „ “ 
12 | Carbatan Spezial „„ AT n | “ 
14 Tannesco Jucker & Co. himmelblau 
14 Embasol 5 2. schu ach violett 
„ Quo D | Gerp und Farbstffwerke | Violett 
IM Bleich-Deka | 5 a R stärker violett 
i Queol ek N 
IN| Deka Extrakt E a ” 
19 Hansa Rophil-Extr. G. m. b. H. violett 
255 Saxonia Byk-Guldenwerke | — 
al Calnel B Usines Callenelle, Belxien hellblau-violett 
22 Calnel P 3 E s „ 
23 Distan CC C. Peulaillit. Paris himmelblau 
24 Diatan 00 8 8 5 hellblau-violett 


1) Nach Versuchen mit X. Bán, G. Sándor 


eine Verfälschung mit künstlichen Gerbstoffen zu 
fahnden. Da die üblichen, in solchen Fällen an- 
gewendeten Methoden keine eindeutige Entschei- 
dung ermöglichten, prüfte ich gemeinschaftlich mit 
meinem damaligen Schüler N. Bän den fraglichen 
Extrakt auf Fluoreszenzerscheinungen. 
Auf Grund der Patentliteratur über künstliche 
(Gerbstoffe war nämlich zu vermuten, daB viele von 
ihnen stark fluoreszieren mußten, da sie aus Roh- 
stoffen hergestellt werden, welche sich durch Flu- 
oreszenz auszeichnen, wie Naphtolsulfosäuren, Deri- 
vate der Salicylsäure, Sulfosäuren der Anthracenreih. 
und anderer höherer Kohlenwasserstofie, ferner 
Säurcharze der Mineralölreinigung. 

Tatsächlich zeigte es sich, daB nicht nur der 
verdächtige Kichenholzextrakt bei der Bestrahlung 
mit einer Liliputbogenlampe fluoreszierte, sondern 
daB die auf etwa 1: 1000 verdünnten wässerigen 
Lösungen der meisten und wichtigsten synthetischen 
Gerbstoffe ein prachtvolles und charakteristisches 
Mluoreszenzlicht aussandten. 

Besonders schön gelingt diese diagnostische 
Fluoreszenzreaktion, wenn man das filtrierte aus- 
schließlich ultraviolette Licht der „A nalysen- 
Quarzlampe“ der Quarzlampen G. m. b. H. 
Hanau a. M., verwendet. 

Sie schen, daB unter dieser Lampe auch die für 
die Gerbereiindustrie vorbereiteten Sulfitcellulose- 
Ablaugen: „Hansa“, „Saxonia“, „Queol“, „Queol J), 
„Bleichdeka“, „Dekaextrakt“, „Embasol“, violett 
fluvreszieren. Charakteristisch für diese Zellstoff- 
ablaugen ist ein Umschlag der Fluoreszenzfarbe 


Tabelle 2. 


Nicht fluoreszierende künstliche Gerbstoffe. 


(Wasserige Lösung 1: 1000.) 
— 


Nr. | Gerbstoff Herstellende Firma 
— — — — 
l Gerbstoff HS B. A. S. F. 
2 Holzkouhlegerbstoif rn u Ca 
3 | Humuskohlegerbstoff Bi 
4 Gerbstof W Bayer 
5 Resorcingerbstoff B. A. S. F. 
6 Neradol D Ben ge he 
7 Clarex F L. Peufalllit, Paris 
8 Carex 0 g i: x 
9 Prytan 5 e 8 
10 Maxyntan H. M. Mc. Arthur & Co. Liverpool 


11 Nerathan Laboratoire Garrigue, Fory s, Seine 


12 Cortannol Weiler ter Meer 
13 Carbatan N Renner & Co. 
14 Carbatan F = Bea 


und K. Tsou, 
— . — 
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in grün, die beim Alkalischmachen dieser schwach 
sauren Flüssigkeiten auftritt. 

Im Gegensatz zu dieser strahlenden Fluoreszenz 
künstlicher Gerbstoffe erscheinen die natürlichen 
Gerbmittelextrakte unter der Ultraviolettlampe im 
wesentlichen dunkel, Die französischen Gerberei- 
chemiker Meunier und Bonnet?) entdeckten 
jedoch, daß beim Eintauchen von Faserstoffen wie 
Seide und Baumwolle und besonders Kunstseide in 
Quebracho- und Tizera-Extrakten diese Stoffe eine 
lebhafte gelbe Fluoreszenz annehmen, welche offen- 
bar durch das diese Gerbstoffe begleitende Fisetin 
veranlaßt ist. Wir konnten bald darauf zeigen, daß 
unser nationaler Gerbstoff, der Fichtenrindenextrakt, 
ferner Lärchenrinde, und sonst nur noch ein exoti- 
scher Gerbstoff in ähnlich starker Weise wie 
Fichtenrinde, nämlich Malettorindenextrakt (von 
Eucalyptus occidentalis), Cellulosefasern, vor allem 
Watte, beim Eintauchen eine prachtvoll leuchtende 
lila Fluoreszenz erteilt?). Man besitzt mit 
diesen adsorbtiven Fluoreszenzreaktionen, wie Sie 
schen, eine außerordentlich einfache Handhabe zur 
Erkennung der betreffenden Gerbmittel. Beim 
Mischen von lila fluoreszierenden mit gelb flu— 
oreszierenden Stoff enthaltenden Lösungen entsteht 
eine weiße Faserfluoreszenz, und Sie erkennen an 
dieser Wattepuppe, deren Kopf weiß, deren Brust 
gelb und deren Rock lila leuchtet, welche hübsche 
Effekte man auf diese Weise erzielen kann. 

Diese an den Celluloseadsorbaten violett flu- 
oreszierende Substanz, deren stoffliche Natur autzu— 
klären wir in meinem Laboratorium bemüht sind, bat 
nicht nur für den Gerbereichemiker, sondern auch 
für den Zellstoffchemiker und Papierfabrikanten 
Interesse, denn, wie erwähnt, ist sie ausgezeichnet 
durch eine wahrhaft erstaunliche, ausgesprochen 
spezifische, irreversibele Adsorption an alle Arten 
von Cellulose. Aus wesentlich alkalischen Lösungen 
findet jedoch keine irreversible Adsorption an 
Cellulose statt. Selbst in Verdünnungen der Fichten- 
rindenextrakte 1:1000000 macht sich beim Ein- 
tauchen von Watte oder Filtrierpapier nach einiger 
Zeit noch die lila Faserfluoreszenz bemerkbar. 
Auch Viskoseseide, Hydrocellulosen und Stärke 
besitzen die Fähigkeit, den Stoff aus der Lösung auf 
sich niederzuschlagen. Sehr auffallend ist es, daß 
Triacetylcellulose so gut wie gar keine, Nitrocellu- 
losen absolut keine Adsorptionskraft für den 
violetten Stoff äußern. Taucht man also Collo- 
diumwolle in ein Gemisch von Fichtenrinden- und 
Quebrachoextrakt, so wird sie nicht weiß fluores- 
zierend wie Watte, sondern rein gelb. Diacetyleellu- 
lose und gewöhnliche Acctatseiden nehmen hin- 
gegen den violetten Stoff lebhaft auf. Der gelbe 
Stoff aus Quebracho wird von Di- und Triacetvl- 
cellulosen sehr stark adsorbiert, während man den 
wachsenden Nitrierungsgrad von Nitrocellulosen bei 
gleichem Ausgangsmaterial durch eine sehr deutliche 
Abnahme der gelben Fluoreszenz verfolgen kann. 

Einen kleinen Ausschnitt unserer diesbezüg- 
lichen Versuche finden Sie in der folgenden Tabelle 
zusammengestellt. 


— 


2) L, Meunier und A. Bonnet, Comptes 
rend. 180. 2038 (10253). 

3) Auch die in Amerika gerbübliche Rinde der 
Hemloektanne (Abies canadiensis) gibt regelmäßig 
eine allerdings nur schwache lila Fluoreszenz. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1027 


Tabelle 3. 


Adsorption des fluoreszierenden Stoffes aus Fichten. 
rindenextrakt (violett) und Quebrachoholzextrik: 
(gelb) an Acetyl- und Nitrocellulosen ). 


Fluoreszenz im 
Extrakt von 

Fichtenrind.! Quebracho- 

(violett) holz {geb 


Untersuchtes Adsorbens 
Nr. (Cellulosederivat.) 


Collodiumwolle 8a (Westi.-Anhalt. 
Sprengst. A. G.) e si 
Baumwoll-Nitrocellulose ... 11% N 
(Rhein.-Westi. Sprengst. A. G.) 
Zellstoff-Nitrocellulose ... 10,9% N 
(Rhein.- Westf. Sprengst. A. G.) 


sehr stark 


sehr stari 


t 


— stark 


Collodiumwolle .......... . 12.4% N 
A (Rhein.-Westf. Sprengst. A. 0.) pan 
51 Schießbaumwolle........ . 13.2% N — schwächer 


e eee kristallis. (Prof.] sehr stark Sehr stark 


HCC ĩ˙˙ů A Are 
Cellitpulver (Dr. Eichengrün) ..... 
Acetatseide (Fürstl. Donnersmarck) 


Unter Erhaltung der Paser erhaltene 
Triacetylcellulose (Prof. K.HeßBı 

Kunstseide aus Cellulose-Triacetat 0... stark 
(Sammlung Techn. Chem. Inst.) | 


sehr stark | sehr stark 
sehr stark | sehr stark 


2 


fast negativ. sehr stark 


(Wässerige Lösung 1: 500; die Präparate sind nat: 
der Reihenfolge der Stärke der Fluoreszenz geordnet. 


Disaccharide, wie Milchzucker, Rohrzucker, dann 
die in Wasser unlösliche Oktacetylcellobiose, fer 
ner auch Traubenzucker besitzen absolut keine d. 
sorptionskraft, weder für den violetten noch für de: 
gelben Stoff. Das gleiche gilt von den letzten Ab 
bauprodukten der Proteine. Glycinanhydrid und de 
schwerlöslichen Aminosäuren Tyrosin und Cyt! 
nehmen keinerlei Fluoreszenz in Quebracho- el 
Fichtenrindenextrakten an. Hingegen ist eme 2" 
wählende Adsorption bei den Proteinen selber s 
stark ausgeprägt. Der gelbe Stoff aus Quebract: 
wird von natürlicher Seide in besonders schor 
goldgelber Farbe angenommen, während der violett 
aus der Fichte rötlich und nur schwach aufzieht. |: 
Wolle und die verschiedenen Formen von Fax’ 
kollagen (Haut und Sehnen), welche den n 
Stoff adsorbieren, bleiben gegen den violetten ve” 
kommen unempfindlich. 


Wir möchten nun den violett fluore 
Naturstoff, der so reichlich und locker 
durch kaltes Wasser extrahierbar, 1M 
Lärchen- und Malettorinden vorkommt. 
bindung bringen mit der Fluoreszen A 
ungebleichtem Sulfitzellstoft, \ m 
zuerst Kirmreuther, schlumbe 
Nippe beschrieben haben 5). Es zeigt dt er 
lich, daß nicht nur die Sulfitablauge. W an 
zuerst publizierten“) in wässeriger . gulli. 
ziert, sondern daß auch der ungebleic „ofwi 
zellstoff eine ganz ähnliche Bu i yjolett 
Die genannten Autoren vermuten, daß das 


szierende: 
gebunden. 

Fichten 
in Vet. 
g ve 


i ngr® 

) Wir sind den Herren Dr. f J geben 

und Prof. K. Heß und den in Bee or De 
Firmen für die freundliche Veberla 


parate zu Dank verpflichtet. 7 Schlumberttt 


5 H. Kir mreuther, 8 ft 7. SO 
und W. Nippe, Papier-Fabrikant a4, Heft | 
(1926). Sind 


r Bå G. 
6) O. Gerngroß, N Bän und 
Collegium 1925, S. 565. 
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luoreszenzlicht des Zellstoffes durch eine Ligno- 
-ulfosäure veranlaßt sei, die noch nicht voll- 
ommen aus dem Verbande mit der Cellulose ab- 
espalten ist. Eine andere Theorie stammt von 
.W. Leupold), der als Träger der Fluoreszenz 
‘olloiden Schwefel im Zellstoff verantwortlich 
lacht. 
Wir haben versucht, diese Theorien experimen- 
ell zu prüfen. Die an zweiter Stelle genannte ist 
‘ohl unhaltbar, da kolloide Zerteilungen von 
chwefel nicht fluoreszieren und auch der Cellulose 
eine Fluoreszenz erteilen. Wir haben ferner fein 
; eschnitzelten, stark fluoreszierenden ungebleichten 
ulſitzellstoff im Soxleth mit frisch destilliertem 
chweſelkohlenstoff extrahiert, ohne auch nur eine 
pur Schwefel nach dem Abdestillieren des Schwefel- 
—ohlenstoffes nachweisen zu können. 
Hingegen zeigte es sich, daß verschiedene der 
uoreszierenden Zellstoffe auch nach sehr energi— 
them Auswaschen mit heißem Wasser nach der 
“ xydativen Verbrennung mit der sechsfachen Menge 
oda-Chloratmischung (1 Teil Kaliumchlorat und 
Teile Soda) mit der Weingeistflamme*) stets deut- 
ch nachweisbare Mengen Schwefel ergaben. Dieser 
efund, der wohl auf Anwesenheit von organisch 
ebundenem Schwefel im fluoreszierenden Sulfit— 
ellstoff hinweist, ließ es für notwendig erscheinen, 
er an und für sich viel Bestechendes enthaltenden 
innosulfosäuretheorie weiter nachzugehen. 
Zunächst behandelten wir ein nach Will- 
tätter und Zechmeister hergestelltes Lig- 
in mit Calciumbisulfitlauge. Die J. ösung fluores- 


ierte ähnlich wie normale Sulfitzellstoffablauge 
tolett, zeigte jedoch in der üblichen Verdün— 
ung so gut wie gar keine irreversible Faser- 


luoreszenz an Watte. Dies ist ein Beweis dafür, 
AB der in der Lösung selber fluoreszierende Stoff 
ucht identisch ist mit dem an der Watte adsor- 
derten, daB also, wie wir bereits früher gefun- 
en haben“), Flüssigkeits- und Faser- 
luoreszenz auseinanderzuhalten sind. Dies 
ann man auch dadurch beweisen, daß technische 
ulfitzellstoffablauge oder auch die für die Ger- 
verei-Industrie verarbeiteten Ablaugepräparäte, 
velche anfänglich schwach, aber doch unver- 
‘ennbar außer der starken Flüssigkeitsfluoreszenz 
uch die adsorbtive Faserfluoreszenz äußern, 
etztere beim Stehen in verdünnter Lösung beson- 
lers ım Lichte vollkommen verlieren, während die 
"lüssigkeitsflucreszenz unvermindert anhält. Nichts 
Pricht jedoch dagegen, als Ursache der lila 
Flüssigkeitsfluoreszenz“ eine Ligno- 
ulfosäure anzunehmen: die Sulfitzellstoffablaugen 
Yürden sich damit im konstitutiv chemischen 
dine nur den anderen fluoreszierenden synthe- 
ischen Gerbstoffen (Tabelle 1) nähern. 
Jab auch das Willstätter- Lignin nach der 
Inwirkung von Calciumbisulfit eine geringe 
aserfluoreszenz zeigt. ist vielleicht dadurch 
zu erklären, dab der an der Cellulose sitzende 
tatürliche fluoreszente Stoff nach der Auflösung 


IC W. Leupold. 
Heft 20, S. 397 (1920). 

) F. Emich, Lehrbuch 
II. Aufl., München, 1926, S. 100. 
. ) O. GerngroB, N. Bán und G. Sándor, 
Zeitschr. f. ang. Ch. 39, 1028 (1920). 


Papier- Fabrikant 24. 


der Nlikrochemie. 
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der Cellulose durch Salzsäure bis zu einem gce- 
wissen Grade am Lignin haften bleibt. Dennoch 
scheint es, dag dieser Versuch ebenso eine Stütze 
für die Lig nosulfosäuretheorie der Zellstoff-Fluores- 
zenz bedeuten kann, wie das Gegenteil. 

Als ein Argument gegen diese Theorie ist je— 
doch aufzufassen, daß es gelingt, beim achtstündi- 
gen Erhitzen von 2 g etwa 3 cm langer, 0.3 em 
breiter und 0.03 cm dicker, also sehr zarter Holz- 
späne junger Fichten im Kinschlußrohr mit 20 ccm 
Wasser auf 115° eine Lösung zu bekommen, welche 
deutlich die violette Faserfluoreszenz ergibt. Hier 
kann also von einer Sulfosäure nicht die Rede sein. 
Der lila fluoreszente Stoff kommt demnach im 
Holze selber vorgebildet, allerdings sehr fest ver- 
ankert vor, was durch die große Adsorptionskraft 
der Cellulose für ihn nur verständlich wäre. Solches 
mit Wasser extrahierte Holz ergab ferner beim 
nachträglichen Aufschluß mit Calciumbisulfit einen 
Zellstoff, welcher deutlich eine etwas verminderte 
Fluoreszenz äußerte. Diese Beobachtung wurde nicht 
nur bei uns im Laboratorium, sondern auch im 
Laboratorium der Zellstoffabrik Waldhof- 
Mannheim gemacht, der wir übrigens für man- 
cherlei Beratung und freundliches Interesse für die 
vorlicgende Arbeit zu Dank verpflichtet sind. 

Kin dritter Versuch darf vielleicht ebenfalls 
Legen die Ligninsulfosäure-Erklärung der Zellstoff- 
Fluoreszenz gewertet werden. Wir legten 2 g der 
oben beschriebenen zarten Fichtenholzspäne 24 
Stunden lang in klare Chlorkalklaugen, welche im 
Liter 13.3 g wirksames Chlor enthielten. Die sv 
behandelten. sorgfältig gewaschenen und dann mit 
30 ccm gesättigter Calciumbisulfitlauge im Rohre 
5 Stunden auf 110—115° aufgeschlossenen Späne 
zeigten jetzt keine lila Fluoreszenz mehr. Man kann 
sich also vorstellen, daß die kalte Chlorlauge durch 
das Lignin hindurch bis zu den Cellulosemizellen 
vorgedrungen ist, dort den Fluoreszenzstoff zerstört 
hat, ohne das Lignin wesentlich zu verändern IE); 
Denn die so erhaltenen Ablaugen zeigten noch deut- 
lich „Flüssigkeitsfluoreszenz“, aber absolut keine 
„Faserfluoreszenz“ mehr. Fichtenholzspäne, die von 
uns schwach mit Calciumbisulfitlauge aufgeschlossen 
waren, zeigten noch deutlich nach der Behandlung 
mit Chlorkalklösung, welche die Fluoreszenz zum 
Verschwinden gebracht hatte, Ligninreaktion. Als 
wir diese, noch ligninhaltigen Späne abermals mit 
Calciumbisulfit aufschlossen, entstand wohl ejire 
Lauge, die Flüssigkeitsfluoreszenz zeigte, aber 
absolut keine Fluoreszenz an Watte. Wenn die 
Lignosulfosäure Ursache der Fluoreszenz ist, sollte 
in den geschilderten Fällen — vorausgesetzt, daß 
die Chlorkalklauge das Lignin nicht verändert hat 
— nach dem AufschließBen mit Calciumbisulfit ein 
fluoreszierender Zellstoff entstehen. 

Wir wollen nicht verkennen, daB unsere Versuche, 
wenngleich sie zum Teil gegen die Lienosulfosäure- 
Theorie der Fluoreszenz des ungebleichten Sulfit- 
zellstoffes sprechen, ein eindeutiges Urteil vorläufig 
noch nicht gestatten. Auch die Theorie, die wir 11) auf- 
gestellt haben und die besagt, daß die Fluoreszenz 


1%) Dies darf wohl aus den Versuchen von H 
Wenzl, Papier-Fabr. 24, Heft 52. S. 814 (1020) 
geschlossen werden. 

11) O. Gerngeroß und K. Tso u, Papier-Fa- 
brikant 24, Heft 33. S. 305 (1026). 
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des ungebleichten Sulfitzellstoffes durch denselben, 
bisher unbekannten Naturstoff veranlaßt sei, der in 
der Fichtenrinde in so reichlicher Menge vorhanden 
ist. können wir noch keineswegs als bewiesen er— 
klären. Sie sehen, wie dieser Stoff in Massen zu- 
tage tritt, wenn man die dunkle unverletzte Rinde 
des Fichtenholzes mit einem Schnitt zurückklappt. 
Demnach soll derselbe Stoff, der so locker und 
offen zutage tretend in der Rinde liegt, fest adsor- 
biert und vom Lignin verhüllt im Holz unmittelbar 
an der Oberfläche der Cellulosemizellen sitzen. 
Zunächst müssen wir allerdings feststellen, daß 
die lila Fluoreszenz des Zellstoffes keineswegs auf 
die Fichten- und Lärchenholzcellulose beschränkt 
ist, deren Rinden den fraglichen Stoff enthalten. 
Wir konnten zeigen, daB Tannen-, Kiefern-, 
Pappel- und Lindenholzspäne — die Rinden 
dieser Pflanzen enthalten keinen violetten Fluores- 
zenzstoff — mit Bisulfitlauge in oben beschriebener 
Weise behandelt, dennoch Cellulosefasern ergeben, 
deren Fluoreszenz, wie Sie hier sehen, kaum der- 
jenigen der Fichte nachstehen. Diese Beobachtung 
ist keineswegs eine Stütze für unsere Theorie, wenn- 
gleich es ja durchaus möglich ist, daß das Auftreten 
des Naturstoffes an der Cellulose allgemein, das in 


der Rinde jedoch auf gewisse Pflanzen beschränkt ist. 


Für die Identität der Stoffe spricht erstens die 
auffallende spezifische, irreversibele violette Adsorp- 
tion aus wässeriger Lösung an Cellulosefasern. 
Tauchen wir ein Stück Filterpapier in Fichtenrinden- 
extrakt, dann nimmt es genau die Farbe ungebleich- 
ten Sulfitzellstoffes an. Erst stundenlanges Kochen 


Ueber Verzuckerung von Holzabfällen. 


Von Prof. E. Hägglund. 


Vortrag, gehalten in der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure, am 10. Dezember 1926 in Berlin. 


Meine verchrten Damen und Herren. 

Als ich vor vier Jahren, einer Einladung des 
schwedischen Chemikervereins in Stockholm fol- 
gend, einen Vortrag über die Verzuckerung von 
Holz hielt, wurde zum ersten Mal über die Ergeb- 
nisse der in Deutschland von der Th. Gold- 
schmidt A.-G. betriebenen Arbeiten auf diesem 
Gebiet berichtet. Da dieser Vortrag, soweit be- 
kannt, nur in schwedischer Sprache erschienen ist 
und der Inhalt infolgedessen sicherlich den meisten 
hier Anwesenden unbekannt sein muß, erscheint 
es mir zweckmäßig und berechtigt, zunächst das 
Grundsätzliche in dem erwähnten Vortrag zu wieder- 
holen und in einigen Punkten zu erweitern. Ferner 
soll im Anschluß daran über die weiteren Fort- 
schritte auf diesem Gebiet kurz berichtet werden. 

Bekanntlich hatte Braconnot im Jahre 1819 
die seinerzeit stark Aufschen erregende Entdeckung 
gemacht, daß Cellulose durch Behandlung mit kon- 
zentrierter Schwefelsäure verzuckert wird. Sowohl 
Braconnot selbst wie nach ihm mehrere For- 
scher glaubten, daß es auf diesem Wege gelingen 
mußte, die Verzuckerung wirtschaftlich zu gestalten. 
Eingehend wurde die Cellulose-Verzuckerung mit 
starker Schwefelsäure in den achtziger Jahren von 
Flechsich studiert. Flechsich stellte, was 
übrigens schon früher beobachtet wurde, fest, daß 
die Verzuckerung zweckmäßig in zwei Stufen zer- 
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mit heißem Wasser vermag diese adsorptive Fu-] 
oreszenz abzulösen, während organische Lösung 
mittel dazu überhaupt nicht imstande sind. 


Eine weitere Uebereinstimmung ist die Alkai- 
und Chlorempfindlichkeit beider Stoffe bei weit- 
gehender Resistenz gegen Säuren; Ligenschafter. 
die ja die Ursache dafür sind, daß nur ungebleichte 
Sulfitzellstoffe und nicht auch Natronzellstoff urs 
gebleichter Zellstoff die Fluoreszenzerschemur: 
geben. 

Fin drittes Argument ist die Tatsache. dat 
sowohl die Celluloseadsorbate aus den Fichten 
rindenextrakten wie die fluoreszenten Zellstoite 
beim Alkalischmachen einen ähnlichen Farber 
umschlag von lila nach blaugrün zeigen. Wir sager 
blaugrün, weil speziell die Wattefluoreszenz bei ver- 
schiedenen mit Wasser extrahierten Hölzern und bë 
der Anwendung verschiedener Extraktionsmethoder 
beim Alkalischmachen Variationen von blau nach 
grün äußern, die übrigens ein Beweis dafür ird, 
daß verschiedene fluoreszierende Stoffe in den 
untersuchten Hölzern vorliegen. 


Dominierend aber ist bei Fichte die lila Fie 
oreszenz, und wenn wir auch weit davon entfernt 
sind, den hier aufgerollten Fragenkomplex geklärt 
zu haben, so scheint uns die Verfolgung der geschil- 
derten Arbeitshypothese lohnend, um so mehr. ab 
es gelingen dürfte, in nicht zu ferner Zeit den fras 
lichen lila fluoreszierenden Stoff aus der Fichter- 
ringe, der sich durch seine auffallende Adsorptior 
an Cellulose dokumentiert, zu isolieren. 


legt werden muß; in ersterer werden sogenannte 
Celluloseschwefelsäureester als hauptsächliche End- 
produkte gebildet, die in der zweiten Stufe mit 
Wasser verdünnt und erhitzt in Zucker übergeführt 
werden. In diesen und späteren Versuchen anderer 
Forscher wurde die 7—10 fache Menge etwa 70 Veiget 
Schwefelsäure angewandt. Obwohl unter solchen 
Verhältnissen eine fast quantitative Verzuckeruns 
erreicht werden kann, kann nichtsdestoweniger vol 
einer Wirtschaftlichkeit keine Rede sein. 

Um das Verfahren in dieser Beziehung günstiger 
zu gestalten, lag es nahe, die Säuremengen herab- 
zusetzen. Die ersten Versuche in dieser Richtunt 
sind von Tribouillet und Arnould, späte 
von Classen, unter Steigerung der Temperatur 
ausgeführt worden, wobei ungefähr gleiche Mengen 
Schwefelsäure und Holz angewandt wurden. At: 
den systematischen Versuchen, die ich im Jahre WE 
über die Holzverzuckerung anfing, zeigte sich, dub 
es unter solchen Verhältnissen erst bei niedriger 
Temperatur und sehr langer Einwirkungsdauer im: 
besten Falle möglich ist, 70—80 % der thcote— 
tischen Menge Zucker zu gewinnen. Später ist das 
selbe Ziel in ähnlicher Weise seitens der Zell 
stoff-Fabrik Waldhof und Hottenroth 
angestrebt worden. 

Man kann sich leicht davon überzeugen, dad es 
nicht möglich ist, auch bei starker Herabsetzung 
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ciner wirtschaftlichen Lösung 
Geht man 


der Säuremenge zu 
der Holzverzuckerungsfrage zu kommen. 


daran. das Problem der Wiedergewinnung der 
Schwefelsäure zu lösen, so muß man vor Augen 
haben, daB die Kosten der Wiedergewinnung 


wesentlich geringer sein müssen, als die der Dar- 
stellung von Schwefelsäure in der gewöhnlichen 
Weise. Dies dürfte weder mit dem Verfahren der 
Z/ellstoff-Fabrik Waldhof, in welchem die 
Abtrennung der Schwefelsäure durch Dialyse vor- 
geschlagen wird, noch mit der Methode der che- 
mischen Fabrik Rhenania, wobei die Mischung 
der Produkte der Schwefelsäurehvdrolyse mit Roh- 
phosphat versetzt wird, um in dieser Weise lös- 
liches Phosphat darzustellen, der Fall sein. Ohne 
praktischen Erfolg blieb auch eine Methode von Th. 
Goldschmidt A.-G., den Schwefel der Säure 
in Form von Schwefelwasserstoff zurückzugewinnen. 

In Erkennung der Schwierigkeit der wirtschaft- 
lichen Durchführung der Holzverzuckerung mit 
starker Schwefelsäure hat man früh angefangen, mit 
verdünnten Säuren in der Hitze zu arbeiten. Der 
erste war Melsens, der verdünnte Schwefelsäure 
und eine Reaktionstemperatur von 180° benutzte. 
Diese Arbeitsweise ist bekanntlich später von 
mehreren Forschern benutzt worden; am eingchend- 
sten dürfte das Verfahren von Simonsen sowohl 
im Laboratorium als in halbgroßem Maßstab unter- 
sucht worden sein. In Amerika wurde die Methode 
zuerst in fabrıikmäßigem Betrieb geprüft, wobei 
im besten Falle eine Ausbeute von gärfähigem 
Zucker, entsprechend 90 Litern 94 @igen Alkohols, 
aus 1000 kg Sägespänen erzielt wurde. Eine ökono- 
mische Lösung dieser Frage der Holzverzuckcerung 
konnte auf diesem Wege nicht erzielt werden. 
Nichtsdestoweniger wurden aber unter dem Druck 
der Verhältnisse hier in Deutschland während des 
Krieges eine Anzahl großer Fabriken, die nach 
diesem Verfahren arbeiteten, errichtet. Als der 
Krieg zu Ende war, hörte die Fabrikation auf. 

Die Unwirtschaftlichkeit dieses Verfahrens hat 
Ihren Grund in der geringen Zuckerausbeute, was 
letzten Endes darauf beruht, daß bei den hohen 
Temperaturen der Verzuckerung schließlich ebenso- 
viel Zucker zerstört wie neu gebildet wird. Dies 
hängt auch zum Teil damit zusammen, daß die 
Hydrolyse infolge der Bildung von Reversions- 
produkten in der festen Phase mehr und mehr er- 
schwert wird, eine Sache, auf die zuerst Wohl 
aufmerksam gemacht hat. 


Bechamp hat als erster bereits 1856 gefunden, 
daB rauchende Salzsäure Cellulose löst. Er fand, 
daß die Lösung im Anfang keine Drehung zeigte: 
erst nach einiger Zeit trat Rechtsdrehung ein; es 
bildeten sich Dextrine und als Endprodukt der Ein- 
wirkung erhielt er Zucker. Diese fundamentale 
Feststellung irgendwie technisch zu verwerten, lag 
Bechamp offenbar fern, denn es sind darüber 
keine Angaben in der Literatur zu finden. Diese 
Verwertung versuchte aber in den achtziger Jahren 
Dangevilliers, welcher sich ein Verfahren 
patentieren ließ, wobei Chlorwasserstoffeas in 
feuchte Sägespäne solange eingeleitet wurde, bis 
völlige Verzuckerung eintrat. Den gebildeten 
Zucker laugte er mit Wasser aus. In dem Patent 


ist die für das Verfahren nötige Apparatur cin- 
gehend beschrieben. 

Diese beiden wichtigen Arbeiten sind offenbar 
vollkommen in Vergessenheit geraten. Erst Will- 
stätter hat im Jahre 1913 auf die Anwendung von 
hochkonzentrierter Salzsäure bei der Cellulosever- 
zuckerung wieder aufmerksam gemacht und als 
erster genaue Angaben bezüglich der erforderlichen 
Stärke der Säure gegeben. In dem Patent von 
Willstätter ist von der Verzuckerung mit Salz— 
säure keine Rede, aber in einer Berichte-Abhand— 


lung von Willstätter und Zechmeister 
wird auch die Celluloseverzuckerung beschrieben. 
Hier ist vor allen Dingen der Zusammenhang 


zwischen dem Auflösungsvermögen und der Kon- 
zentration der Salzsäure von Interesse. Noch bei 
einem spezifischen Gewicht von 1,196 löst Salzsäure 
nicht die Cellulose auf, sondern wirkt nur gelatinie- 
rend auf sie. Eine Salzsäure von 39,9 % löste Cellu- 
lose bis zu einer Konzentration derselben von 7 %. 
Mit einer 40,8 „igen Salzsäure konnten 12—13 K ige 
Celluloselösungen hergestellt werden, während eine 
Säure mit 41,1% Chlorwasserstoff einer 15 igen 
Celluloselösung entsprach. Erst nach Einwirkung 
während längerer Zeit geht die Cellulose in Zucker 
(Glukose) über, und zwar betrug die Ausbeute 
05—96 der Theorie. Zu bemerken ist aber, daß 
diese Ausbeute in einer in bezug auf Zucker sehr 
verdünnten Lösung erhalten wurde. Dadurch wird 
die Bildung Isomaltose aufgehalten, vielleicht 


auch vermieden. Bei höherer Zuckerkonzentra- 
tion tritt diese Reversion in starkem Grade auf. 
Deswegen gilt auch der Vorteil, den Will- 
stätter der Salzsäureverzuckerung vor dem 
Schwefelsäureverfahren zuschreibt, nur in be- 
schränktem und technisch bedeutungslosem Um- 
fang, nämlich, daB die Hydrolyse mit Salzsäure 


vollständig verläuft, so daß sie von Anfang bis zu 
Ende mit dem Polarimeter verfolgt werden kann. 
Auch hier müssen wir mit der Notwendigkeit 
rechnen, die Celluloschydrolyse in zwei Abschnitte 
zu zerlegen: Auflösung mit konzen- 
trierter und Hydrolyse mit ver- 
dünnter Säure, worauf schon Ost früh auf- 
merksam gemacht hat. 


So weit war man vor zehn Jahren, als ich von 
der Th. Goldschmidt A.-G., und zwar durch 
Dr. Friedrich Bergius, nach Deutschland 
berufen wurde, um in erster Linie die Frage der 
Herstellung von billigem industriellen Sprit zu be- 
arbeiten. Die betreffende Firma hatte damals durch 
den Betrieb ihrer großen Glykolfabrikation großes In- 
teresse für diese Frage. Sie war es auch, die die 
Aufmerksamkeit der Behörden auf die Sulfitspiritus- 
fabrikation Schwedens lenkte und somit zu einer 
raschen Entwicklung dieser Industrie in Deutsch- 
land beitrug. Es lag aber auf der Hand, daß die 
Alkoholmengen, die aus Sulfitablaugen zu gewinnen 
waren, für den riesigen Bedarf gar nicht ausreichen 
würden. 

Deswegen wurde die Frage der Verzuckerung 
von Holzabfällen aktuell. Da ich mich schon vor 
dem Eintritt in de Th Goldschmidt A.-G. 
mehrere Jahre mit der Holzverzuckerungsfrage 
beschäftigt und die Fruchtlosigkeit der 
zuckerung mit starker Schwefelsäure 
dünnten Ilincralsäuren in der Hitze 


Holzver- 
bzw. ver- 
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hatte, wurde diesen Verfahren keine Zeit gewidmet. 
Unter Umständen war es aber denkbar, mit starker 
Salzsäure weiter zu kommen. 

Jeder, der sich mit hochkonzentrierter Salzsäure 
beschäftigt und die Schwierigkeit ihrer Handhabung 
festgestellt hat, muß mir beipflichten, daß es schon 
aus diesem Grunde nicht einfach war, eine technisch- 
wirtschaftliche Lösung zu finden. Emil Fischer, 
mit dem ich über die Möglichkeit der Holzverzucke- 
rung mit Salzsäure seinerzeit sprach, glaubte eben- 
falls, daß die Frage daran scheitern mußte. Ich habe 
diese Frage ganz besonders erwähnt, weil man jetzt, 
nachdem wir dies Problem gelöst haben, die Bemer- 


kung hört, die Lösung wäre so „einfach“. In der 
Tat: nur eine einfache Lösung konnte in Frage 
kommen; eine teure komplizierte Methode auf 


keinem Fall, wenn es sich darum handelte, das Ver- 
fahren wirtschaftlich zu gestalten. 

Die zuerst beobachtete Schwierigkeit war die 
schwache Lösekraft der hochkonzentrierten Salz- 
säure im Vergleich mit konzentrierter Schwefel- 
säure. Während es mit letzterer möglich ist, mit 
relativ kleinen Mengen eine vollständige Lösung der 
Kohlenhydrate des Holzes herbeizuführen, z. B. 
ı Teil Cellulose zu ı Teil konzentrierter Schwefel- 
säure, löst eine gleiche Menge hochkonzentrierter 
Salzsäure nur einen ganz geringen Teil des Holzes. 
Nach 24 Stunden sind 15— 18,5 % des Holzgewichtee 
verzuckert. Der Zucker liegt dabei nicht als ein- 
fache Zuckerart, sondern in polymerer Form vor, 
die nur durch Erhitzen in verdünnter Säure in 
Zucker übergeht. Nach drei Tagen war der Zucker- 
gehalt ganz wesentlich höher: 21.6%. Durch Tem- 
peratursteigerung kann die Reaktionszeit bedeutend 
abgekürzt werden, aber die Ausbeute wird dadurch 
nicht wesentlich besser. 

Durch Erhöhung der Salzsäuremenge wird der 
Grad der Verzuckerung verbessert, wie aus folgen- 
den Zahlen hervorgeht: 


Relative Salzsäure- 
menge in Volumen 


Zucker in Prozent des Holz- 
gewichtes bei 150 
21,6 
30,0 
44,4 
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Durch inniges Mischen, Kneten usw. können die 
Ausbeuten nur ganz wenig verbessert werden, Eine 
Verbesserung der Ausbeute durch Anwendung von 
feinstem Sägemehl ist ebensowenig möglich. 

Will man also nach dem Verfahren von Will- 
stätter eine vollständige Lösung der Kohlen- 
hydrate erreichen, so gelingt dies nur bei erheb— 
lichem Säureüberschuß. Was die Technik betrifft, 
so lag es am nächsten, auf Nutschen zu arbeiten, 
wobei nach erfolgter Verzuckerung die Lösung aus- 
gewaschen werden mußte. Es zeigte sich infolge- 
dessen, daß man bestenfalls 3—4 %ige Zucker- 
lösungen erhalten konnte. Fine wirtschaftliche 
Lösung der Holzverzuckerung war auf diesem Wege 
gar nicht denkbar. Auch würde die Trennung der 
Salzsäure vom Zucker, für den Fall, daß sie tech- 
nisch möglich gewesen wäre, zu viel gekostet haben. 

Im Jahre 1916 machte ich aber die Feststellung, 
daB Salzsäurezuckerlösung, die keine lösende Kraft 
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mehr zeigte, in Berührung mit frischen Sägespänc 
verzuckernd wirkte. Bald hörte diese Einwirkır; 
auf und ein neues „Gleichgewicht“ stellte sich ci 
Diese zweite Lösung konnte wiederum aus frischer 
Material Kohlenhydrat aufnehmen. Es erwies sic 
also, auf diese Weise als möglich, gleichzeitig mi 
vollständiger Verzuckerung zu konzentrierten Zucker- 
lösungen zu kommen. Diese außerordentlich wick 
tige Feststellung bildet die Grundlage für das s- 
genannte Diffusionsverfahren. Die Trennung de 
Salzsäure vom Zucker durch Verdampfung erwi 
sich nunmehr auch, nachdem man konzentriert: 
Zuckerlösungen herstellen konnte, wirtschaftlich 
denkbar. Zunächst mußte aber untersucht werden. 
ob der Zucker in der Salzsäurelösung so beständi: 
war, daß die Verdampfung auch technisch durch- 
geführt werden konnte. Es stellte sich heraus, dit 
die Höchsttemperatur etwa 70° betrug, aber unter 
dieser Temperatur erwies sich der Zucker recht be 
ständig. Dies führte mit sich, daß die Verdampfars 
im Vakuum durchgeführt werden mußte. Dab: 
wurden außer Chlorwasserstoffgas eine etwa 3 "ia 
Salzsäure erhalten, die gegebenenfalls für den Pr- 
zeB wieder verwandt werden konnte. 

Die Lösung des Holzverzuckerungsproblems st. 
wie ich schon vor zehn Jahren ausgedacht habe. in 
dem D. R. P. 391909 von Th. Goldschmidt 
A.-G. enthalten. Gerade dieses Patent ist as 
Hauptpatent des Goldschmidt-Ver- 
fahrens zu betrachten. Mit Hilfe der Abb. 1, di 
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Abb. 1. 


aus diesem Patent stammt, können wir den Vor 
Lang näher erläutern. Die hier abgebildeten vie 
Diffuscure stellen die Aufschließung bzw. Au 
waschung schematisch dar. In Wirklichkeit wi 
etwa die vierfache Anzahl benutzt. | 

Um den Arbeitsgang zu verstehen, können WI 
uns folgendes denken: Wir nehmen an, daß in eme! 
dieser Diffuseure die Zucker-Salzsäurelösung. M 
Gleichgewicht, in Berührung mit Holz steht, . 
noch ungelöste Kohlenhydrate enthält. Diese 
Lösung wird nun mit reiner hochkonzentrert‘ 
Salzsäure verdrängt, wobei die Zuckerlösung 4" 
den nächsten Diffuseur überführt wird. In dise? 
Diffuseur ist ein Holzrückstand, der wesent 
größere Mengen ungelöste Kohlenhydrate (Celuli 
u. dul.) enthält, die nun auch, in Berührung mit de. 
neuen stärkeren Salzsäure aus dem ersten Diffuse 
zum Teil verzuckert werden. In derselben Zet 
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das Holz in dem Diffuseur 1 völlig verzuckert; nur 
das ungelöste Lignin bleibt zurück. Durch syste- 
matische Durchführung des Prozesses steigt also der 
Zuckergehalt von Diffuseur zu Diffuseur. 


Bei der näheren Untersuchung des Diffusions- 
vorganges, die ich mit meinen Mitarbeitern Dr. N. 
Löfman und Dr. E. Färber im Laboratorium 
bzw. Dipl.-Ing. F. Koch im Betrieb vorgenommen 
habe, ergab sich ferner folgendes: 

Wir betrachten zunächst die Zuckervermehrung. 
In der Abb. 2 ist der Zuckergehalt in Gramm Zucker 
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Abb. 2. 


in 100 cem Lösung in den aufeinander folgenden 
Diffuseuren angegeben. Der Diffuseur X ist soeben 
mit frischen Sägespänen gefüllt worden. Die Kurve 
leit keinen linearen Verlauf, woraus deutlich her- Die Abb. 4 und 5 beleuchten die (Geschwindig- 
vorgeht, daß die letzten Reste von Cellulose schwie- keit der Zuckerbildung, eine Frage, die besonders 
riger in Lösung gehen. Wir bekommen also teils von Dr. Färber im Laboratorium studiert wurde 
ee 30 „ice Zuckerlösung und teils kohlenhydrat- is ergibt sich z. B. ans der Abb. 4. daß bei einer 
tretes Lignin, letzteres in Berührung mit hochkon- Zuckerkonzentration von 14 g, entsprechend einem 
zentrierter kohlenhydratfreier Säure. Die eben ge- Chlorwasserstoffgehalt von 42.5 g. in 100 EN 
nannte Zuckerkonzentration betrachteten wir cine Lösung die hauptsächliche Zhckerzunahne aus. Hs 
veitlang als obere Grenze. Aus der Kurvenzeich- während der ersten 4 Stunden stattfindet und später 
nung ergibt sich, daß etwa 7 Diffuseure erforderlich sehr langsam verläuft. Ist der Zuckerichalt schr 
sind. Später fanden wir, daB es möglich war, cine hoch, geht die Zuckerneubildung zurück Bei 300 
noch höhere Zuckerkonzentration zu erzielen, und wird diese Reaktion viel früher beendet is Bei 
war durch Temperatursteigerung. Wird statt einer 18%). Die Beständigkeit der Zuekerlösung ist es 
Reaktionstemperatur von 15—20° eine solche von gebenenfalls bei hoher Zuckerkonzentration, d. h 
etwa 30—40° für die letzten Diffuscure benutzt, so bei geringerem IICI-Gehalt, größer als Dee 
steigt die Zuckerkonzentration der aus dem letzten | | 
Diffuseur abgezapften Lösung auf 40-44 %. Hier 
ist zu beachten, daß die Prozente Gramm Zucker in 
100 cem Lösung bedeuten und sich auf eine solche 
Menge Zuckerlösung beziehen, daß die Zucker- 
quantität, der Kohlenhydratmenge des Holzes, einer 
Diffuseurbeschickung entspricht. 

Die Leistungsfähigkeit pro Kubikmeter Diffu— 
seurinhalt beträgt bei der Erzeugung von 30 igen 
Lösungen 70—75 kg und bei go—44 igen etwa 65 kg 
in 24 Stunden. 

Von erheblicher Bedeutung war auch die Fest- 
stellung, daß gleichzeitig mit der Zuckerzunahme die 
Chlorwasserstoffmenge abnahm, eine Beobachtung, 
die Dr. Löfman zuerst genauer anstellte Die 
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Abb. 3. 


Chlorwasserstoffkonzentration, d. h. das Verhältnis Abb. 4. 

HCI . z 7 — N e 22 
HCIL Waccr’ die im Anfang rund 40% beträgt, gerem Zuckergehalt der Lösung. In der Abb s 
T asser j sind die entsprechenden Kurven für 40% dargestellt 
xcht im letzten Diffuseur auf 32% zurück. Das be- wobei die Kurven für den relativen Zuckerabbau : f 
ruht auf der starken Ads ic es Chlorwasser- l 15 - Be en all 
er starken Adsorption des Chlo der negativen Ordinatenachse gezeichnet sind. Nun 


stoffs an das Lignin, worauf ich später zurück- ooo 
kommen werde Der Zusammenhang zwischen 1) Die Temperatursteigerung ist in dem P. R. P 
Zuckerkonzentration und HCI-Konzentration ergibt 378 99 von Häg slund, Färber und T h. 
sich aus der Abb. 3. Goldschmidt A.-G. geschützt. l 
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ist aber auch etwas anderes zu beachten. Bei dem 
Betrieb der Diffusionsbatterie ändern sich nicht 
bloß die Zucker konzentrationen, sondern auch der 
NWohlenhydratgchalt der Holzrückstände von Diffu— 
seur zu Diffuseur. Es hat sich, wie auch zu erwarten 
war, erwiesen, daß es, nachdem ein Teil der Kohlen- 
hydrate des Holzes in Lösung gegangen war, 
schwieriger wurde, den Celluloserückstand zu ver- 
zuckern, 

Man hat, wie ich schon früher hervorgehoben 
habe, den Eindruck. daß zwischen dem Zuckergehalt 
des Aufschlußmittels und dem Kohlenhydratgchalt 
der Holzrückstände ein Gleichgewicht besteht. Dies 
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Abb. 5. 


wäre aber schwer zu verstehen. Was in erster Linie 
von Bedeutung ist, ist die Konzentration der Salz- 
väure. 

In der Tat konnten wir auch bald feststellen, daß 
eine Steigerung der Chlorwasserstoff-Konzentration 
der Zuckerlösung die Grenzen des Aufschlusses er- 
weiterte und die Geschwindigkeit des Vorganges 
erhöhte. Dies ist in dem J). R. P. 382 463 (1920) von 
Hägglund, Noch und Löfman enthalten:). 
Die Tatsache, daB die Grenzen des Holzauf schlusses 
so bestimmt sind, kann man erklären durch die nun- 
mehr auf verschiedene Weise begründete Theorie, 
daß das Lignin mit Kohlenhydraten des Holzes che- 
misch verknüpft ist. 

Was nun die aus der Diffusionsbatterie vr- 
haltenen Zuckerlösungen betrifft, so ist folgendes in 
erster Linie erwähnenswert: Je stärker die Zucker- 
konzentration ist, um so weiter geht die Reversiou, 
DaB es sich dabei ausschließlich um Isomaltose 
handeln sollte, ist nicht anzunehmen. Es erscheint 
recht wahrscheinlich, daß die Reversion weiter als 
bis zu dieser Biose verläuft, aber darüber kann ich 
noch nichts Bestimmtes aussagen. Die Steigerung 
des Gehaltes an Reversionsprodukten ergibt sich tus 
folgenden Zahlen: 

„ Kohlenhydrat 
in der Lösung als Zucker 


davon als 
Nevers ions produkte 


berechnet (Isomaltose) 
7,0 26,6 
15,6 32,5 
32,2 47,1 
46,6 34,2 


2) Dieses Verfahren ist in allen Teilen mit der 
von Ormandy erwähnten „L-K.-Modifikation“ der 
Genfer Anlage identisch. 
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Für die Verzuckerung haben wir fast ausschlich- 
lich Tannen- und Kiefernholz benutzt. Im ersteren 
Falle bekamen wir einen Zucker von folgender Zu- 
sammensetzung: 


vi 


Glukose 619 * 
Mannose „ 247 
Galaktose 4.0 * 
Fruktose 14 * 
Xvlose 80% 

100.0 Ce 


Wie wir schen, handelt es sich nicht um cine 
reine Glukose. Der Xylosegehalt macht, dab dr 
A\lkoholausbeute bei der Gärung geringer wird ih 
man auf Grund der Reduktion der Lösung erwarte. 
konnte, 

Wie ich schon einleitungsweise hervorschoßen 
habe, erwies es sich schon in den Vorversuchen al 
möglich, die Zuckerlösungen durch Verdampfen im 
Vakuum ohne merkliche Zersetzung des Zucker: 
von der Salzsäure zu trennen. Eine Voraussetzun 
für die leichte Durchführung in der Praxis war ge 
webenenfalls aber, daß der Gehalt der Zuckerioser: 
an leicht entweichendem Chlorwasserstoff möglich 
gering war, und insofern erwies sich auch für die 
Verdampfung, rein technisch, die Herstellung von 
chlorwasserstoffarmen aber zuckerreichen Zucker- 
lösungen in der Batterie außerordentlich günste. 
Man kann ja sagen, daB durch die Arbeitsweise der 
Diffusionsbatterie eine Trennung von Zucker und 
Chlorwasserstoff zufolge der Ligninwirkung bereit 
eingetreten ist. 

Bei Ausführung der Verdampfung im Labor 
torium wurde dieselbe mit indirekter Heune 
(Dampf) und unter schneller Bewegung der Lösung 
ungefähr nach dem Prinzip der KestnerAet 
dampfung ausgeführt. In ähnlicher Weise dürft sich 
auch die Verdampfung im großen arrangieren lassen, 
Wir haben aber eine andere Arbeitsweise, die der 
bewährt hat, benutzt. Nach dem Vorschlag von Di 
Fr. Bergius wird die für die Verdampfung nótu 
Wärme durch direktes Vermischen der Zuckerlosun 
mit heißem Oel herbeigeführt. Diese Methode setit! 
allerlei voraus, vor allen Dingen, daß keine Emule 
von Zucker in Oel oder umgekehrt eintritt und da 
das Oel nach der Befreiung von Zucker auch vor 
Salzsäure völlig frei ist, damit der eiserne Och 
erhitzer nicht zerfressen wird. Es hat schr viel Jen 
erfordert, ein passendes Oel zu finden und es ficht 
zu raffinieren. Wir wollten im Anfang die Mi 
gung der Oel-Zuckermischung in Absetzurläße 
vornehmen, aber das ging nicht gut. Deshalb haber 
wir uns eine Zentrifuge von besonderer Konstin— 
tion gebaut. in der die Trennung glatt erfolgt. 

Durch Anwendung eines barometrischen Fali- 
rohrs löst man am besten die Frage, den fertig ven 
dampften Zucker kontinuierlich herauszuschuffen. 

Theoretisch kann man eine entsprechende Vir 
richtung für die Kondensation der entweichenk‘ 
Salzsäure treffen, wobei kaltes Oel in die hee 
Dämpfe eingespritzt wird. Diese letztere Anord 
nung haben wir noch nicht benutzt, sondern de 
Kühlung mit Kühlschlangen aus Steinzeug a 
gewandt, was natürlich auch geht. Als Kondun! 
entfällt eine rund 30 %ige Salzsäure. Auberden, 
wird Chlorwasserstoffgas gebildet. Letzteres d 
man erst völlig trocken in die Vakuumpumpe e 
leiten. Wir benutzen dafür einen Schwefel-äuretf®, 
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Der entstandene Zuckersirup ist nach der Ver- 
dampfung nicht völlig von Chlorwasserstoff befreit. 
Er enthält noch auf etwa 50 g Zucker 9 g HCI in 
100 g Sirup. In vielen Fällen dürfte es gar nicht 
nötig sein, die Verdampfung des Chlorwasserstoffs 
weiter zu treiben. Will man ein salzsäurearmes Pro- 
dukt gewinnen, so gelingt dies durch Anwendung 
von Heißluft. Das trockene Endprodukt ist dann 
etwa 90 „ig und enthält etwa 1% Chlorwasserstoff. 
Auch diese letzte Salzsäure wird für den Prozeß 
wiedergewonnen. Die gesamte Anordnung der Fabri- 
kation ergibt sich aus der Abb. 6, nämlich: Trans- 


Abb. 6. 


port und Trocknung der Sägespäne, Verzuckerung 
und Auswaschung in einer Diffusionsbatterie, Ver- 
dampfung und Kondensation der Salzsäure der 
Zuckerlösung, Abscheidung der letzten Reste von 
Salzsäure und die Salzsäurefabrikation. 

In den Abb. 7 und 8 ist die Oelverdampfung 
und Anordnung zur Herstellung von Trockenzucker 
eingehender schematisch dargestellt. 

Für die Verarbeitung des Zuckers auf Alkohol 
ist es von Interesse, die Bedingungen für die Inver- 
sion näher zu kennen. In der Abb. 9 ist die Inver- 
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sionsgeschwindigk it in 10 %iger Zuckerlösung mit 
1% Chlorwasser:-:off unter verschiedenen Bedin- 
gungen studiert. Als MaB für die Vollständigkeit 
der Hydrolyse c ente die Differenz zwischen dem 
Glukosewert für quantitative Inversion a und dem 
nach einer gewi sen Zeit erreichten Glukosewert b, 
in Prozenten ver b ausgedrückt. 

Die mir zu: Verfügung stehende Zeit erlaubt 
mir nicht, auf 1% nzelheiten näher einzugehen. Jedoch 
scheint es mir geboten, etwas über die technische 
Lösung des Problems zu sagen. Wir waren ja ge- 
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zungen, fast jeden Teil der Fabrikation von An- 
fang an zu beginnen, denn eine solche Technik gab 
es ja früher gar nicht. 

Was dabei zunächst die Salzsäure darstellung be- 
trifft, so ist es gelungen, sie durch Anwendung von 
zweckmäßigen, hochwirkenden Absorptionseinrich— 
tungen auf ein verhältnismäßig sehr kleines Ausmaß 


Abb. 10, 


zu beschränken (vgl. Abb. 10). Dabei sind wir von 
dem Fachmann auf dem Salzsäuregebiet Dr. C. 
Uebel beraten worden. Das Trocknen der Säge- 
späne, denn sie müssen ja ganz trocken sein, ge— 
schieht in einem rotierenden Ofen von besonderer 
Konstruktion. Sehr viel Arbeit war mit der Kon- 
struktion und Anordnung der Diffuseure verknüpft, 
vor allen Dingen auch, was die Zuführungsleitungen 
betrifft, wovon man sich vielleicht durch die Abb. ıı 
und ı2 eine Vorstellung machen kann. Auch in der 
VWerdampfungsabteilung waren mehrere Probleme 
technischer Art, die nicht einfach zu lösen waren. 
Es ist zu einem ganz erheblichem Grade das Ver- 
dienst von Herrn Dipl.-Ing. Fritz Koch, der von 
Anfang an mit mir zusammengearbeitet hat, daß 


Abb. 11. 


alle diese Schwierigkeiten letzten Endes überwunden 
worden sind. Ich möchte dies ausdrücklich betonen, 
da technische Pionierleistungen dieser Art vielfach 
unterschätzt werden. 

Die hier gezeigten Photographien rühren von 
der ersten sich nunmehr in Betrieb befindenden Holz- 
verzuckerungsfabrik in Genf her. Die Gründe, wes- 


halb die in Rheinau bei der Th. Goldschmidt 
A.-G. betriebenen Versuchsarbeiten nach Genf ver- 
legt wurden, gehören nicht hierher. Ich möchte aber 
betonen, daß es für die Entwicklung des Verfahrens 
sehr förderlich war, daß eine ausländische Industrie- 
gruppe, nämlich The Internationl Sugar 
and Alcohol Co, in London, sich für das Ver- 
fahren stark interessierte und in einer Zeit, da man 
in Deutschland infolge der Geldnot fast verzweifeln 
konnte, bedeutende Mittel dafür zur Verfügung 
stellte. 


Da ich nicht nur unsere eigenen Arbeiten, son- 
dern die Entwicklung der Holzverzuckerung ganz 
im allgemeinen behandeln wollte, kann ich nicht 
umhin, noch über die Fortschritte zu berichten, die 
man auf dem Wege der Verzuckerung nach 
Dangevillier in den letzten Jahren erzielt hat. 
Ueber die Ursachen, weshalb es diesen Erfinder 
nicht gelang, eine technische Lösung der Holzver- 
zuckerung zu erreichen, ist zwar in der Literatur 
nichts zu finden; wir können aber auf Grund unserer 
Erfahrungen sagen, daß dies auf der Schwicrigkeit. 
der Abführung der bei der Reaktion zwischen Chlor- 
wasserstoff und den feuchten Sägespänen ent 
wickelten großen Wärmemengen, beruhen muß 


Abb. 12. 


Die Verzuckerung kann wohl im Laboratorium 
durchgeführt werden und wird ja bekanntlich zu 
weilen angewandt, um das Lignin analytisch zu be. 
stimmen. Sobald größere Gefäße benutzt werden, it 
es mit den größten Schwierigkeiten verknüpft, die 
Reaktionstemperatur so niedrig zu halten, daß nicht 
völlige Zersetzung des Zuckers eintritt. 


Am weitesten sind offenbar die schweizer Che- 
miker Terisse und Levy bei der technischer 
Lösung dieser Aufgabe gekommen. Mit der Fin. 
sicht, daß es sich letzten Endes hier um eine Ver 
zuckerung mit hochkonzentrierter Salzsäure handelt, 
vermischen die Erfinder die trockenen Sägespar 
mit der gleichen Menge go iger Salzsäure. Mir 
bereits erwähnt wurde, würde man durch diese Mat- 
nahme allein nur etwa 20% Zuckerausbeute de 
winnen. Wie ich aber hervorgehoben habe, steigt 
die Aufschlußgrenze durch Erhöhung der Chlor 
wasserstoff-Konzentration ganz erheblich. Ver 
stärkt man, wie es Terisse und Levy tun di 
Chlorwasserstoff-Konzentration durch Einſeituns 
von Chlorwasserstoffgas zu einer Menge, lo- 
des Holzgewichtes entsprechend, was in der Tat ir 
Anwesenheit von Holz möglich ist, so erreicht mat 
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unter Umständen eine fast vollständige Verzucke- Zucker, in einer Ausbeute von etw 


rung des Holzes. Allerdings ist auch hier zu be- 
achten, daB Wärme frei wird und abgeführt werden 


muß. Dies wollen die Erfinder durch indirekte 
Wasserkühlung herbeiführen, wobei die in der 
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Abb. 13. 
Abb. 13 und 14 angegebene Vorrichtung, die an 
einen mechanischen Röstofen erinnert, benutzt 
wird. Ein solcher sogenannter „Digesteur“ wurde 


35 emigen Jahren gebaut und in Betrieb gesetzt. 
Ic Ergebnisse ließen noch manches zu wünschen 
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Abb. 14. 
übri z. 1 E 
in einem a ntfernung des Chlorwasserstoffs wurde 
unter An j nlichen Apparat, dem „Recuperateur“, 
gewissen . von Heißluft (70°) bis zu einem 
i rade herbeigeführt (Abb. 15). Der 


a 60% des Holz- 
gewichts, wurde aus dem Rückstand systematisch 
ausgelaugt. Ohne ein besonderes säurebeständiges 
Material, eine Teer-Quarzmischung. Lenannt Pros 
dorit, eine Erfindung des Herrn Lev , wäre der 


Bau dieses außerordentlich komplizierten Apparates 
gar nicht möglich gewesen. Die nicht sehr erfreu— 
lichen Erfahrungen bei diesen immerhin mit allem 
Geschick ausgeführten Versuchen lassen vermuten. 
dag man die Lösung der Holzverzuckerung auf dem 
eingeschlagenen Wege endgültig aufgeben muß. 


solcher 
ent- 


Man wird nun fragen: „Wozu kann 
Holzzucker verwandt werden?" Sie werden 
schuldigen, wenn ich eine solche Frage nicht restlos 
beantworte, denn über diesen Gegenstand sind noch 
Untersuchungen im Gange, über die etwas mit- 
zuteilen ich nicht berechtigt bin. Einstweilen ist 
folgendes hervorzuheben: 

Nach crfolgter Hydrolyse ist der Zucker für die 
Gärungsindustrie als Rohstoff sehr geeignet. Es 
kann vielleicht von Interesse sein, daß wir ein- 
gehende Versuche über die Verwendung dieses 
Zuckers mit Sulfitablauge ausgeführt und in dieser 
Weise die Alkoholerzeugung auf das vier bis fünf- 
fache erhöht haben. Es ist zweckmäßig, den Zucker 
der heißen Sulfitablauge nicht in neutraler Form, 
sondern von Salzsäure enthaltend, zuzusetzen, wo- 
durch gleichzeitig mit der Inversion — letztere er- 
streckt sich übrigens auch auf die Zuckerarten der 
Sulfitablauge selbst — auch schweflige Säure aus- 
geschieden und eventuell verwertet werden kann; 
hierdurch wird direkt ein aldehydfreier Sprit gce- 
wonnen. Wir glauben, daß es möglich werden wird, 
diesen Alkohol billiger als Sulfitsprit herzustellen. 

Nach Entfernung der geringen Reste von Chlor- 
wasserstoff, die noch am Trockenzucker haften, 
durch Abstumpfung, kann der Zucker direkt als 
Futtermittel dienen. Für de menschliche 


Ernährung muß der Zucker gereinigt werden. 
An dieser Frage wird noch viel gearbeitet. Es kann 


schon jetzt gesagt werden, daB man beinahe ohne 
Verlust von Zucker einen hellgelben, fast weißen, 
süßen Zuckersirup herstellen kann. 

Meine Damen und Herren! Ich komme nun zum 
Schluß meiner Ausführungen. leh möchte betonen, 
daB ich in der kurzen Zeit, die mir zur Verfügung 


steht, nur das aller wesentlichste streifen konnte. 
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Als wir vor zehn Jahren vor der Aufgabe einer tech- 
nischen Lösung der Holzverzuckerung standen, 
wußten wir zum Glück nicht, welche großen 
Schwierigkeiten zu überwinden waren, sonst hätten 
wir wohl den Mut verloren. Es wäre auch in diesem 
Augenblick übermütig, wenn man sagen wollte: 
jetzt sind alte Schwierigkeiten überwunden, die 
Frage ist restlos beantwortet. Jeder, der sich mit 
industriellen Fragen befaßt, weiß, daß eine Entwick- 
lung, streng genommen, niemals als völlig ab- 
geschlossen und fertig betrachtet werden kann. 
Aber wir können, glaube ich, mit Recht behaupten, 
daß wir über den Berg gekommen sind. Dies ist so 
zu verstehen, daß gleichzeitig mit der technischen 
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Lösung auch, nach unserer Ansicht, die wirtschaft- 
liche erreicht worden ist. 

Ich kann meinen Vortrag nicht beenden, ohne 
die Namen von zwei Persönlichkeiten zu erwähnen. 
deren Verdienst es in erheblichem Grade ist, dad 
unsere Arbeiten über die Holzverzuckerung trotz 
aller Schwierigkeiten fortgesetzt werden konnten, 
bis die Frage als gelöst zu betrachten war, nämlich 
den nunmehr verstorbenen Kommerzienrat Dr. Kar! 
Goldschmidt, seinerzeit Generaldirektor der 
Th. Goldschmidt A.-G., und Dr. Friedrich Ber- 
gius, eine zeitlang Vorstand des wissenschaſtlichen 


Laboratoriums und Direktor desselben Unter- 
nehmens. 


Die Stoffänger. 


Zur Rückgewinnung der Fasern aus den Ab— 
wässern der Papier- und Zellstoffindustrie bedient 
man sich ausnahmslos zweier Systeme. Entweder 
man läßt die Stoffasern infolge ihrer eigenen 
Schwere absitzen oder man trennt sie vom Wasser 
auf mechanischem Wege. 

Diese letztere Methode erfolgt ausschließlich 
mittels Trommeln bzw. Zylindern, die mit einem 
feinen Gewebe aus Kupfer oder Messing oder mit 
einer mit feinen Löchern versehenen Platte über- 
zogen sind. Die Maschenweite dieser Ueberzüge ge- 
stattet nur einen geringen Prozentsatz der in den 
Abwässern befindlichen Fasern abzufangen, da alle 
Fasern, die durch das Metalltuch der Papiermaschine 
in die Abwässer gelangen, infolge ihrer Feinheit 
verlorengehen, wie auch alle Füllstoffe und die zur 
Herstellung der Papiere verwendeten Naterialien, 
wie Harz, schwefelsaure Tonerde, Stärke, Kartoffel- 
mehl usw. 

Abgeschen von diesem Verlust, sind diese Appa- 
rate dauernder Bedienung und fortlaufendem Ver— 
schleiß unterworfen: daher sind dieselben in ihrer 
Leistungsfähigkeit und Wirtschaftlichkeit dem 
Trichtersystem unterlegen; denn bei diesem findet 
ein selbständiges Absetzen der Stoffasern 
aller Füll- und Zusatzstoffe statt. 

Das Trichtersystem fand bis vor kurzem in 
Papierfabriken nur bei der Herstellung geringerer 
und mittlerer Papiersorten Verwendung, und zwar 
nur zum Füllen der Holländer, da bei direkter Zu- 
führung zur Papiermaschine stets mit Gewichts- 
schwankungen zu kämpfen war; zudem erforderte 
die restlose Rückgewinnung der Fasern Dimen- 
sionen der Trichter, die, abgesehen vom Kosten- 
punkt, die Uebersicht erschwerte, so daB man sich 
mit einer Rückgewinnung von etwa 83 % begnügte. 

Der Hauptgrund dafür war der, daß die Stoff- 
fasern mit Luftbläschen umhüllt sind, die sich nur 
ganz langsam von den Stoffasern lösen und diesen 
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Ueber Schwarzfärbung von Papierstoff. 


Herr Dipl.-Ing. Matzner berichtet hierüber in 
Heft ı des „Papier-Fabrikant" und empfiehlt Oxy- 
(dation von Anilinsalz in die Faser. Dieses Ver- 
fahren dürfte für den Papierfabrikanten doch wohl 
etwas umständlich sein, abgesehen davon, daß er 
nicht die Gewähr hat, den Ton zu erzielen, den er 


das Absetzen nur allmählich gestatten. Diesem Uebel- 
stand ist man dadurch begegnet, daß man durch 
Aufstoßen des Stoffwassers bzw. durch stufenweise 
Zuführung des Abwassers zu dem Trichter die Luft- 
bläschen zum Platzen bringt. Bei direkter Zufüh- 
rung des Stoffwassers zur Papiermaschine aber be— 
ruhen die Gewichtsschwankungen darauf, daß beim 
Abreißen der Papierbahn an der Gautsche sich die 
Stoffasern in größerer Zahl unten im Trichter ar 
sammeln und daher beim Zuführen des Stoffwasser: 
zur Papiermaschine das Gewicht des Papier: 
erhöhet. 

Um diesen Nachteilen zu begegnen, entnimmt 
man das Stoffwasser zur Papiermaschine nicht mehr 
dem untersten Teil des Trichters, sondern in ew 
112 m Höhe, wo die Stoffkonzentration stets un- 
gefähr dieselbe ist. Um anderseits stets mi 
gleichem Druck in den Zuleitungsrohren zu arbeiten. 
wird dieses Stoffwasser einem patentamtlich gu 
schützten kleinen Vorbassin mit Ueberlauf zugeführt 
und hiernach erst der Papiermaschine. Diese wenig 
Kosten verursachende Anlage dürfte bei kemem 
Filter mehr fehlen, denn bei einem derartigen 
Trichtersystem erreicht man bei einer Trichtergroßt 
von 70 ebm Inhalt für ı cbm Abwasser in der 
Minute eine Rückgewinnung von 08% aller Fasem 
des Abwassers und aller Füllstoffe neben am 
gleichmäßigen Arbeiten der Papiermaschine. 

Die Ausführung der Trichter erfolgt entweder 
in verzinntem oder mit einem Blei- oder Kopter 
überzug versehenen Eisenblech. Meistens wåhlt 
man aber Betonbehälter, die innen einen sehr gute? 
Glattstrich erhalten haben oder noch besser mit 
Platten ausgekleidet sind. 

Wichtig ist, daß das ganze Abwasst! 
nach vorheriger Entlüftung in ruhigem Lauf dem 
unteren Teil des Trichters von oben nach unten 2" 
geführt wird und dann langsam von unten nach 
oben zur Abflußrinne steigt. R. E 


wünscht. Richtiger wäre es dann wohl schon. di 
Oxydation vor der Verwendung im Papier vorzi 
nehmen, d. h. das Oxydationsprodukt als schwarz 
Farbe zu kaufen. Es läge dann vor allem j 
Sicherheit vor, cin sich gleichbleibendes Produkt A 
haben. Aber der hohe Preis dieses Produktes des 
hindert seine Verwendung in der Papierindu He. 
denn der Marktpreis von etwa 3.50 M. für! ke 
nicht durch hohe Farbkraft ausgeglichen. 19 
Ausfärbung mit diesem Oxydationsprodubt Gi 
das Papier viel zu teuer. 
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Richtig ist die Annahme des Herrn Dipl.-Ing. 
Matzner, daß die Verwendung von Ruß mit Nach- 
teilen verbunden ist. Der größte Nachteil dürfte 
darin liegen, daB Ruß schwer netzbar ist und daß 
die feinen Rußpartikelchen durch den schwächsten 
Windstoß aufgewirbelt und durch die Fabrikations— 
räume getrieben werden. Es ist daher unmöglich, 
im gleichen Raum helle Papiere und mit Ruß ge- 
färbte Papiere gleichzeitig zu arbeiten. 

Unbekannt scheint Herrn Dipl.-Ing. Matzner 
unser Spezial Papier schwarz zu sein, trotz- 
dem es schon seit vielen Jahren in ausgedehntem 
Maße in der Papierindustrie verarbeitet wird, be- 
sonders für Tapetenpapiere, Nadelpapiere usw. 
Unser Papierschwarz ist absolut lichtecht, voll- 
kommen staubfrei, säure- und alkalibeständig. Es 
wird mit der Papiermasse auf dem Kollergang ge- 
mahlen, kann aber in besonderen Fällen auch im 
Holländer beigegeben werden. Unser Papier- 
schwarz löst sich sofort vollkommen auf und färbt 
die Masse gleichmäßig ohne Fleckenbildung durch. 

Mit anderen schwarzen Farbmitteln verglichen, 
stellt sich unser Papierschwarz in der Verwendung 
billiger, wie jedes andere Produkt. Sein Nachteil 
liegt anderseits darin, daß ganz intensiv 
schwarze Töne damit nicht zu erzielen sind. 
Aber auch in diesen Fällen läßt sich das Schwarz 
vorteilhaft in der Weise anwenden, daß man den 


Stoff mit 3% unseres Papierschwarz vorfärbt und 


5 7 
mit intensiven Farbstoffen. z. B. Teerfarbstoffen, 


abtönt. Unser Papierschwarz verträgt sich mit 


jedem Farbstoff. 
August Wegelin Aktiengesellschaft, gegr. 1862, 


Köln. 


Ueber Schwarzfärbung von Papierstoff 

in Heft ı erlaube ich mir zu bemerken, daß das Aus- 
färben mit Anilinschwarz in der angeführten Aus- 
führung zu Papieren zum Verpacken blanker Metall- 
gegenstände, wie Nähnadeln, Federn usw., unbedingt 
zu verwerfen ist, da die dazu verwandte Schwefel- 
säure unbedingt die blanken Metallgegenstände an- 
greifen wird bzw. auf denselben Rost erzeugen muß: 
Anilinfarben, mit wenigen Ausnahmen, erzeugen Rost, 
abgesehen davon, daß dieselben kaum neutral zu haben 
sind, haben dieselben ausnahmslos die Eigenschaft. 
Feuchtigkeit anzuziehen und Rost hervorzurufen. 
Die beste Ausfärbung für schwarze Papiere zum Ver- 
packen blanker Metallgegenstände und basischen 
Legierungen ist unzweifelhaft das Ausfärben mit 
Blauholzextrakt (Hämatiin) und neutralem Kupfer- 
vitriol; auch als schwefelsaure Tonerde soll Alaun 
zur Anwendung kommen. Robert Emmel. 


Haffkrankheit und Aale. 

Die aufsehenerregenden Krankheitserscheinun— 
gen. die man als Haffkrankheit bezeichnete, sind 
noch immer nicht völlig geklärt. Die ursprüng- 
liche Annahme, daß es sich um Arsenvergiftungen 
handle, ist wohl als endgültig irrig erwiesen. Nach 
Dr. Selter geben die gemeinsamen Untersuchungen 
Königsberger Institute der Annahme die größte 
Wahrscheinlichkeit. daß die Erkrankung auf den Ge- 
nuß von Aalen zurückzuführen ist, und zwar einer 
besonderen Art, nämlich die durch biologische und 
hydrologische Verhältnisse giftiger sind als andere. 
Absolut sicher konnte diese Annahme nicht ge- 
macht werden. Pl. 


Sulfitablauge als Staubbindemittel. 
T In Ar. 11 von „Svensk Kemisk Tidskrift“ sind 
35 Erfahrungen mitgeteilt, die während der ver- 
xangenen Jahre in Schweden mit Sulfitablauge als 
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Zum ersten Male wurden im Sommer 1924 auf 
makadamisierten Straßen von Stockholm Versuche 
gemacht, die sich recht rasch das Interesse vieler 
Fachleute erwarben. 

Die Ablauge kam bisher meist in flüssiger Form 
als konzentrierte Lauge mit etwa 32% Trocken- 
substanz, entsprechend einem spez. Gewicht von 
etwa 1,3, zur Anwendung. Damit sie jedoch leichter 
in die StraßBenoberfläche eindringt, muB sie vor 
ihrer endgültigen Anwendung mit dem doppelten 
Volumen Wasser verdünnt werden. Die zu he- 
spritzende Straße soll vorgefeuchtet sein. Die 
Laugenbespritzung muß mehrere Male hintereinan— 
der vorgenommen werden, so daß auf einen Quadrat- 
meter ungefähr !z bis ı kg konz. Lauge entfallen. 
Wenn die erste Behandlung eine gründliche ist, so 
wird sowohl an Arbeit wie Lauge gespart und man 
erhält eine harte, widerstandsfähige, praktisch ge- 
nommen staubfreie Wegoberfläche. Sie ist gegen 
Regen unempfindlich, wenn sie vor einem solchen 
Gelegenheit zum Trocknen hatte. Regen, unmittel- 
bar nach dem Bespritzen, wäscht die Ablauge fort. 
Bei mehreren Straßen in der Umgebung Stockholms 
genügte bereits eine ein- bis zweimalige, bei anderen 
wieder war eine fünf- bis sechsmalige Bespritzung 
notwendig, um sie während des ganzen Sommers 
staubfrei zu halten. 

Während des Jahres 1025 wurden sämtliche 
makadamisierten Straßen der inneren Stadt Stock- 
holms und ein größerer Teil der mehr trasikierten 
Wege in den Vororten auf oben beschriebene Art 
mit Ablauge behandelt. Der Verbrauch war 320 
Tonnen auf 450000 qm Wegoberfläche. 

Die Kosten für eine 1.4 km lange Wegstrecke 
betrugen beispielsweise im Jahre 1924 11424 Kr. 
und 1925 7200 Kr.. Während des Jahres 1024 ist 
mit der Laugenbespritzung begonnen worden 
(5 Tonnen) und 1925 war sie vollständig durch- 
geführt (22 Tonnen). 

Wie bereits genannt, kann heftiger Regen einen 
großen Teil der Lauge wegwaschen, ganz besonders. 
wenn sie vorher nicht genügend trocknen konnte. 
Ingenieur Gösta Ekström hat eine Nachbehandlung 
mit Kalkmilch vorgeschlagen, welche die Trocken- 
substanz der Lauge unlöslich macht. Es sind 1,3 
bis 20% CaO der Trockensubstanz der Lauge er- 
forderlich. Zu viel Kalk ist schädlich. da dadurch 
die Wegoberfläche spröd wird und leicht Risse be- 
kommt. Proben mit dieser Nachbehandlung wur- 
den schon 1923 ausgeführt, doch zu einem zu späten 
Zeitpunkt; es konnten keine Erfahrungen mehr ge- 
sammelt werden, da bereits eine dauernde Schnee- 
decke vorhanden war. 

Um die Anwendung ganz besonders für Privat- 
personen und Kleinverbraucher zu vereinfachen. 
haben die Fabrikanten auf Sulfitablauge in Pulver- 
form mit einem Gehalt von ungefähr 90 % Trocken: 
substanz erzeugt. Eine Auflösung in Wasser und 
Bespritzen der Wege damit ist nicht unbedingt not- 
wendig. Das Pulver kann auf den angefeuchteten 
Weg gestreut werden. Ein Bespritzen mit Wasser 
hinterher ist wünschenswert, damit die Lauge voll- 
ständig in Lösung geht und in die Wegpoberfläche 
eindringt. 

Die Sulfitablauge wird durch die A. Bol. Svensk 
Sprit in Stockholm vertrieben, die konzentrierte 
Lauge in Zisternenwaggons à 135 Tonnen, die 
pulverförmige in Papiersäcken à 109 ke. An cin- 
gedunsteter Lauge wurden im Jahre 1924 778 Ton- 
nen und 1926 bis 1. Oktober 1624 Tonnen verbraucht. 


Die schwedischen Sulfitzellstoffabriken könnten 
jährlich etwa 800 000 Tonnen eingedunstete Ablauve 


herstellen. Die eingedickte Lauge wird zuerst neu- 
tralisiert und enthält daher keine freien Säuren und 
greift nicht wie die Rohlauge Metalle, lackierte 


Gegenstände usw. an. Es mag daran erinnert sein 


Staubbindemitte! gemacht worden sind. 
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daß die Gewinnung von Sprit keineswegs eine nach- 
folgende Konzentrierung der Lauge für Staubbinde- 
zwecke ausschließt. Die Konsistenz der Lauge 
ändert sich durch die Gärung nicht und bei dieser 
werden nur die etwa 15% an Laugentrocken- 
substanz herausgeholt, die aus vergärbarem Zucker 
bestehen. 

Aus obenstehendem geht hervor, daB man in der 
Sulfitablauge ein ideales Verbesserungsmittel für 
Wege und Straßen gefunden hat, das nicht nur 
staubbindend wirkt und daher von größter hygieni- 
scher Bedeutung werden muß, sondern auch den 
Unterhalt der Straßen bequemer und billiger ge- 
staltet. Schd. 


Neuigkeiten aus Rußland. 

Die Inbetriebnahme der unteren Wasserkraft- 
anlagen der Okulowskaja-Fabrik erfolgte im No- 
vember. Die Anlage hat zwei Turbinen des Lenin- 
grader Metallwerkes a 300 PS, welche mit einem 
auf gleicher Laufachse montierten Generator ver- 
bunden sind. Die Inbetriebnahme der Turbinen hat 
sich günstig in den Kraftverhältnissen des Werkes 
ausgewirkt. Ee. 


Papiermaschinen 


Breite 
des Siebes | geschwindigkeit 


Die Bestellungen 
der Papierindustrie der U. d. S. S. R. im Auslande. 


Im Zusammenhange mit dem Bauprogramm der 
Papierindustrie im Jahre 1926 sind im Auslande 
untenstehende Bestellungen vergeben worden. 

Die Bestellungen werden fortgesetzt. Die ge- 
samten Maschinen sollen 1927-28 in Betrieb genommen 
werden. Ec, 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


S. Hilpert: Neues üher die Verwertung der Sulfit- 
ablauge. „Papier-Fabrikant“ 24, 145—48 (192). 
Die gerbenden Eigenschaften der Sulfitablauge 
sind seit langem bekannt. Allein, ohne Mitverwen- 
dung eines Gerbstoffes ist die Gerbwirkung unzu- 5 
reichend. Stellt man aber aus der Ablauge Chlorie- 
rungsprodukte mit hohem Chlorgehalt her (30%), 5 
so gewinnt man wirkliche Gerbstoffe, die den vege- 
tabilischen (z. B. Quebracho) völlig gleichwertig 
sind. Die Chlorierung bewirkt nicht nur Substi- 
tutions- bzw. reine Oxydationsvorgänge, sondern 


Abets: 
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Papiersorte | Firma 
| 
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Zentrobumtrust, Werk Balachna ........... 5950 | 300 Zeitung Voith 
Zentrobumtrust, Werk Sokol .............. 3600 | 130 Dünne ein- | Linke-Hofmann 
| seitige 
l Druck- 
Zentrobumtrust, Werk Sokol .............. 3250 165 papiere N 7 | Linke-Hofmann 
Leningradbumtrust, Golodajewskaja-Fahrik. 3950 250 Druck- Voith 
Ä papier N 8 
Karelische Kommune, Kondoposhskaja-Fabr. 4900 250 Zeitung | Linke-Hofmann 
Polesskij-Trust, Dobruschskaja-Fabrik ..... 4000 150 Mittlere Voith 
Druck- u. | 
Schreibpap. 
Karton maschinen 
Nishegorodskij G S N H, Werk Balachna . 3200 | 50 Karton Voith 
—5— nn EEE 
| Anzahl | | Firma 
—— 3 a a a 
| ) 
Kocher Ä 
Leningradbumtrust, Sjaskaja-Fabrik........ 6 Stück | netto 275 ccm Berninghaus 
Stetige Schleifer | 
Zentrobumtrust, Werk Balachna............ 4 Stück 1200 PS Voith 
Zentrobumtrust, Werk Sokol..... ä —— 1 Stück 1200 PS | Voith 
Zentrobumtrust, Werk Okulowskaja a. . 2 Stück 1200 PS Voith 
Leningragbumtrust, Golodajewskaja-Fabrik 4 Stück 1000 PS Voith 
Karelische Kommune, Kondoposhskaja-Fabr.| 3 Stück 1100 PS Linke -Hofmann 
Nishegorodskij, G S N H, Werk Balachna...| 2 Stück 1100 PS | Linke-Hofmann 
Dampfkessel | 
Zentrobumstrust, Werk Balachna .......... 3 Stück | 500 qm Heizfläche, 33 Atm. | Babcok & Wilco 
Zentrobumstrust, Werk Sokol...... ů — 2 Stück ' 841/745 qm Heizfl., 33 Atm. ' Babcok & Wilcox 
Zentrobumstrust, Werk Okulowskaja 6 Stück | 355 qm Heizfläche, 33 Atm. Babeok & Wilcox 
Dampfturbinen 
Zentrobumtrust, Werk Balachna........... 3500 PS | Abnahme 7,5 Atm. A. E. G. 
R | Gegendruck 3,25 „ 
Zentrobumtrust, Werk Sokol .............. 4000 PS | Abnahme 75 „ A. E. G. 
| Gegendruck 3,50 „ 
Zentrobumtrust, Werk Sokol.............. 3000 PS | Kondensation A. E. G. 
Í 
Leningradbumtrust. Sjaskaja-Fabrik ....... 7000 PS Abnahme 75 „ A E. C. 
i e Gegendruck 2.8 „ 
Leningradbumtrust, Sjaskaja-Fabrik ....... 1000 PS Abnahme 25 „, A. E. G. 
| Kond. 
— —— — ————— ́——— — — a 
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gleichzeitig werden auch Sulfogruppen abgespalten. Der gewaschene Stoff wird 


Die so entstandenen entsulfonierten Moleküle bilden 
mit den chlorierten Molekülen höher molekulare 
Verbindungen. Obwohl es in der angedeuteten 
Weise möglich ist, Gerbstoffe von verschiedenem 
Charakter zu synthetisieren, dürfte es doch schwer 
sein, damit die oft recht preiswerten und auch guten 
Gerbstoffe auf dem Markt zu bekämpfen. — Eine 
andere Verwendung der chlorierten Sulfitablauge ist 
aber durch ihre desinfizierende Wirkung gegen Bak- 
terien, insbesondere gegen die Coccen- und Coli- 
kruppe, gegeben. Die wissenschaftlichen Grund- 
lagen dieser Erscheinung konnten aufgeklärt wer- 
den. Leider ist es dadurch nicht möglich, die großen 
Mengen Sulfitablauge nutzbringend zu verwerten, 
weil der Bedarf an einem solchen Desinfektions- 
mittel nicht groß genug ist und der Chlorverbrauch 
riesig sein würde. Stö. 


A. R. Harvey: Automatische Kontrolle des Feuch- 
tigkeitsgehaltes. - „Paper Trade Journal“ 54, Vol. 
LXXXII, Nr. 8, 227—29 (1926). 

Die Einrichtung besteht aus einer metallenen. 
elektrisch heizbaren Papicrleitwalze, deren Heiz- 
fläche eine dauernd konstante Wärmemenge (Watt) 
zugeführt wird. Bei wechselndem Feuchtigkeits- 
gehalt des darübergleitenden Papiers wird die Tem- 
peratur der Heizfläche erhöht oder erniedrigt, und 
zwar proportional. Das Galvanometer kann durch 
emen besonderen Regler selbsttätig auf das Dampf- 
ventil der Trockenpartie wirken. Stö. 


C. Kullgren: Die Absorption von Natriumhydroxyd 
ın Natronlauge und Schwarzlauge durch Sulfat- 
zellstoff. „Papier-Fabrikant“ 153—53, 186—80, 
206— 208 (10926). 


l Zur Bestimmung der Absorption von 
tst die indirekte Methode besser gecignet 
direkte. Die Absorption, die 


verläuft, nimmt mit erhöhter 
Laugenkonz. 


NaOH 
als die 
verhältnismäßig rasch 
Temp. und sinkender 
ab. Die Absorption ist reversibel, was 
“chon bei der Verdünnung der Lauge in Erschei- 
nung tritt. Gleichzeitige Anwesenheit von Neutral- 
salzen (NaCl, NaSO, usw.) erhöht die Absorption 
von NaOH. — Aus einer Schwarzlauge (Betrieb), 
die 24 8 NaOH/Ltr. enthielt, wurden bei 18 OR p 
NaOH je 100 g Kraftzellstoff absorbiert, Stö. 


E. P, Wood: Eine neuzeitliche Natronzellstoffabrik. 
‚Paper Trade Journal“ 54, Vol LXXXII, Nr. 8. 
147—150 (1926). 

Die neuen Einrichtungen der Natronzellstoff— 

tabrik der Tonawanda Paper Co. Inc. North Tona- 

ca, J. V. werden beschrieben. Besonderes In- 
esse verdienen: Die Stoffwaschung auf kontinu- 
wrlichen Mount-Wäschern, die Verwertung der Ab- 
warme aus den Kalzinieröfen für Kochzwecke, die 

Kontinuierliche Naustizierung und die vollständige 

ra rennung des Sodaaschen-Flugstaubs im Kalk- 

en e nach dem M orterud- Verf. 
mäßiger $ a Der Stoff ist von sehr gleich- 

Werk, x affenheit. Die Kochlauge enthält bei 

un austizität 70 bis 80 g NaOH. Zur 

1 er des Kochervolumens dient Schwarzlauge 
er a W äsche der kontinuierlichen 

5 Std hec 1e Nochung ist bei 7 at Druck in 4 bis 

„ ndet. 
trompe, Waschung geschieht in Wasch- 
dem en on À m Durchmesser und 1.2 m Länge, 
le © ulaschensieb bespannt sind. Beim 

es ee ^` äscher beträgt die Stoffdichte 1,5 

der en 15 “+ beim Verlassen als Stoffkuchen, 
nen Gehalt an Gesamtkali von 374 ket 


zwei 


3 \ ` auf Oliver- 
Filtern weiter konzentriert und in Wolf- Bleichern 


(Fletscher-Type) bei einer Stoffdichte von 
14 % gebleicht, wozu 8 bis 10 % Chlorkalk erfor- 
derlich sind. Auch der gebleichte Stoff wird auf 
O liver- Filtern ausgewaschen. 


Die Eindampfung der Schwarzlauge erfolgt im 
Vierkörper-Verdampfer bis auf 36° Be (10° C). So 
wird sie nach einem Ueberlaufhchälter geleitet und 
von dort dem Kalzinierofen zugeführt. Hinter die- 
sem befindet sich ein Abhitzekessel. 


Das Gemisch von Sodaasche und Kalk (durch 
Brennen des Kalkschlamms erhalten) wird kontinu- 
ierlich in zwei Lösebehälter eingetragen, wo unter 
Zugabe von Wasser die Aufschlemmung erfolgt. 
Die Temperatur wird dabei auf 65 C gehalten. Die 
Naustizität erreicht etwa 50%. Nunmehr läuft das 
Gemisch ununterbrochen in eine Art Kaustizier- 
kolonne, wo der herabfließenden Aufschlemmung 
Dampf und Luft von unten entgegenströmt und die 
Temp. auf 100° C und die Kaustizität auf 88 7 ge- 
steigert wird. Die kaustizierte Lauge fließt nach 
einem trichterförmig gestalteten Dekantierapparat 
ab, in dem sich der Kalkschlanm mit der Kohle zu 
Boden setzt, während die gcklärte Frischlauge von 
nunmehr 90% Kaustizität oben abfließt. Der Kalk- 
Kohleschlamm wird fortwährend unten abgepumpt 
und auf zwei Kalkwäschern unter 36 cm Vakuum 
gewaschen. Der ausgewaschene Kalkschlamm, der 


noch etwa 0,5 % NaCO; enthält, kommt mit 35 bis 
40 % Trockengehalt in den Kalkbrennofen. Stö. 
. 


B. A.: Veränderungen der mechanischen Eigenschaf- 
ten des Papierblattes in verschiedenen Teilen der 
Papiermaschine. „Zum Prom.“ Nr. 9, 1026. 


Zur Untersuchung dieser Veränderungen wurden 
gleichzeitig in Abständen von 5 bis 10 Minuten auf 
einer Papiermaschine (Voith) nach der Gautsche, 
ersten Presse, zweiten Presse, ersten und zweiten 
Gruppe der Trockenzylinder und den Kalandern 
Proben entnommen. Die gezogenen Muster wurden 
an der Luft bis auf 6—7 % Wasser getrocknet und 
dann untersucht. Es wurden Papiere verschiedener 
Dicke (200 g/m. 85 g/qm. 95 g/qm) und gleicher 
Komposition (45% ungebleichten Zellstoffes und 
55 % Holzschliff) untersucht. Die erhaltenen Reiß- 
festigkeitszahlen zeigen mit dem Fortschreiten der 
Papierbahn eine Zunahme, Das Schütteln des Siebes 
und das Pressen bewirken ein besseres Verflechten 
der Fasern. Die Erhöhung nach der Trocknung 
wird wohl mit der Leimung in Zusammenhang 
stehen — um so mehr als die Reißfestigkeit ja nicht 
die Faserfestigkeit, sondern die Festigkeit des 
Fasergefüges anzeigt. Die Kalander wirken aber- 
mals wie Pressen. Die Biegefestigkeit wird durch 
das Sieb und die Pressen erhöht, fällt jedoch nach 
der Trocknung fast auf die anfängliche Größe ab. 
Wahrscheinlich ist die Ursache in physikalisch- 
chemischen Veränderungen der Fasern während der 
Trocknung zu suchen. Die Dehnung steigt nach den 
Sieben und Pressen, fällt jedoch nach der [rock- 
nung stark ab. Bei der Trocknung des Papiers 
finden somit weitgehende Veränderungen der mecha- 
nischen Eigenschaften statt. Die Versuche sollen 
fortgesetzt werden. Ee. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 1/1927. Elastic-Künstler-Crepe. Ein 
Leser unserer Zeitschrift fragt bei uns an, welche 
Firma das Papier „lastic-Künstler-Crepe unter 
der Schutzmarke „Fingerhut“ herstellt. Wer kann 


S f 7 2 
toff (als NaCO; berechnet) aufweist. Auskunft geben? 
— 63 


Heft 4 DER PAPIER-FABRIKANT 19²⁰ 
— — mmm K 


Nachdruck verboten! Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


eutschland. solcher Metalle und von katalytisch wirkenden 
Deutsch Metalloxyden, z. B. von Wolfram-, Molybdar.. 


Verfahren zur Herstel:ung eines Ausstattungs- Vanadium- oder Uraniumoxvd. 


papiers, z. B. Ueberzi:s- oder Futterpapiers, 
D. R. P. 439 186. KL 5: f. Gr. 4 vom 16. 11. 24. 


Zusatz zum Patent 435 843 vom 17. 1. 24. Patent- und Gebrauchs musterbericht 


Felix T 15 5 ta nn. l (Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
in Leipzig -Connewitz, 


Geknülltes und wieder geglättetes Seidenpapier Deutschland. 
wird auf einer farbig angefeuchteten Platte aus- 
gebreitet, wieder abgezogen und getrocknet. 


Patent-Anmeldungen. 
29 a, 2. K. 03 275. James Knox in Dalty, Schot- 


Verfahren zur Herstellung von an bestimmten land: Vertr.: H. Neubart, Patentanw., Berlin SW un. 
Stellen Farbstoffe abgebenden Papierblättern. Maschine zum Zerreißen von Hanf- und anderen 
D. R. P. 439 000, Kl. 55 f. (ir. 15, vom 12. 7. 23. Bastfasern in Stücke von bestimmter Länge. 10.3.2 
Carl Scheinberger in Hamburg. 29 a, 6. I. 02 335. C. R. Linkmeyer, Bad SUB 
Die Papierblätter werden unter Benutzung von uflen. Verfahren zur Herstellung künstlicher Fäden 
Schablonen an den bestimmten Stellen im Streich- ee: so En TN E 
verfahren mit Karbonfarbsicifen versehen. 29 a, b. 8. 72033; Société pour la Fabrikation 4 
la Soie „Rhodiaseta“, Paris: Vertr.: Dr. F. Duns 
Wehranlage. Patentanwalt, Berlin SWI. Verfahren zur Her 
D. R. P. 420420, Kl. 84a, Gr. 3, vom 30. 5. 23: stellung von Kunstfäden aus Cellulosederivaten n! 
Zusatz zum Patent 425 700 vom 7 „ dem Trockenspinnverfahren. 12. 1. 20. Grobbntama 

BE < 3 i rn d „ N P 
Dipl.-Ing. Edmund Groh in Zittau i Sa. 18. 9. 25. " . a 1 
Die an dem Wehrboden relenkig angeschlos- 29 b, 3. II. 103 648. Firma Hölkenseide (. m. b h- 


senen Seitenwände Ki. Ka und die an deren oberen Barmen-R. Verfahren und Vorrichtung zum A 
scheiden des Kupferschlammes aus der Fälle 
keit bei der Herstellung von Kunstseide. 24. 9. -$ 

29b, 3. N. 23917. N. V. Nederlandsche Kunst 
zijedefabriek, Arnhem. Holland; Vertr.: Dr. U. Pe 
witt, Berlin- Charlottenburg. Clausewitzstr. 3. Ve 
fahren zur Herstellung künstlicher, flacher, band- 
förmiger mehr oder weniger hohler Textilfäde. 
15. 12. 24. 

29 b, 3. N. 24205. N. V. Nederlandsche Kurs. 
zijedefabriek, Arnhem, Holland: Vertr.: Dr. G. bir 
witt, Berlin- Charlottenburg, Clausewitzstr. 3. er 
fahren zur Herstellung von Kunstfäden, Bände: 
usw. aus Viskose. 5. 3. 25. 

39 b, 12. C. 30 002. 1. G. Farbenindustrie Ar: 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zur Verarbit: 
von Aethylcellulose auf plastische Massen. 24.1. 

55 c, 4. K. 88 200. Ulrich Kirchner, Biberach 
d. R. Holländermahlgeschirr für Papierstof. 21.1 

55 d, 30. L. 50 110. Kurt Laube, Dresden, Bin 
witzer Str. 68. Trockner für Heißlufttrocknung “ 
Papierbogen und ähnlichen Gegenständen. 13. 12° 


Enden angelenkte wagerechte Wand Ra bilden den 
parallelwandig begrenzten hohlen \Wchrkörper. Das 
selbsttätige Einstellen des Wehres erfolgt durch die 


Einrichtung nach dem Patent 425 700. Patent-Erteilungen. 
rn 120, 23. 430844. W. P. Dreaper, Loui 
; ; treter: E. L. rts, Patentanwalt, Berlin SW 

Großbritannien. reter: E. Lamberts, Patentanwalt, Berlin 


. Verfahren zur Herstellung von Cellulosexanthogenzt. 
Verfahren zur Herstellung von Hohlkörpern 11. 12. 21. D. 40 847. 


aus Faserstoffen mittels Drahteinlagen. 54 b, 1. 430750. Otto Pöppel, Ehingen Vie 


3ritisches Patent 261 529 von 1026. fahren zum Durchsichtigmachen von Papierblatu:! 
R. E. Hallin Olean, N. Y. an bestimmter Stelle, vorzugsweise für Pert” 
we briefumschläge. 
Düsenwaschapparat zum Reinigen von Filzbahnen 84a, 3. 439733. Maschinenfabrik Augsducs 
auf der Papiermaschine. Nürnberg A.-G., Nürnberg. Doppelschützen welt 
Britisches Patent 201 584 von 1926. 28. 7. 25. M. 90 708. 
FC Zurücknahme einer Anmeldung. 

Verfahren zur Herstellung von Celluloselösung 22i, 2. A. 41962. Verfahren zur Darstelx 
in konzentrierter Salzsäure. eines nicht zerfließlichen festen Körpers aus Sulit 

Britisches Patent 261 494 von 1920, celuloseablauge. 21. 10. 20. 


Dr. Alexander Classen in Aachen. ` Patent-Löschung. 
Schon das britische Patent 230281 genannten AEE 
Erfinders beschäftigt sich mit diesem Gegenstande. 399 971. 
Die Einwirkung der Salzsäure findet bei 20—50” C Gebrauchsmuster-Eintragung. 
in Gegenwart katalvtischer Metalle statt. Die Ver- 54 d. 973616. Jagenberg - Werke Akt 
besserung besteht in der gemeinsamen Benutzung Düsseldorf. Papierwollenmaschine. 0. 11.4. LHE 


64 Verantwortlich für die Hauptschriftileitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


1 


— —— —⅛Ü ˙² ²¹˙ů 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 


= UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Moderne Lösungsmittel und Weichhaltungsmittel für Nitrocellulose, 


Celluloid und Acetylcellulose. 
Von Dr. Aug. Noll, Tilsit. 


Vortrag, gehalten anläßlich der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure am 10. Dezember 1926 in Berlin. 


In den Celluloseester verarbeitenden Industrie- 
zweigen nahmen bis vor kurzem als Lösungsmittel 
für Nitrocellulose und Celluloid das Amylacetat und 
für Acetylcellulose das Aceton eine dominierende 
Stellung ein. In den letzten Jahren hat nun die che- 
mische Industrie eine Reihe interessanter neuer 
Lösungsmittel für obige Körper herausgebracht, die 
berufen sind, die alten in den Hintergrund zu 
drängen, da sie Amylacetat und Aceton nicht nur zu 
ersetzen vermögen, sondern in ihren Eigenschaften 
teilweise weit übertreffen und sich in einzelnen 
Fällen auch noch erheblich billiger einstellen, 

Es lohnt sich daher wohl, die wichtigsten dieser 
neuen Produkte einmal im Zusammenhang zu über- 
blicken und ihre speziellen Eigenschaften zu kenn- 
zeichnen, wobei auf Grund eigener Untersuchungen 
auch etwas über die chemische Konstitution bzw. 
Zusammensetzung der einzelnen Produkte, die im 
Handel meist unter Phantasienamen vorkommen, 
gesagt werden soll. 

Dem Ampylacetat trat zunächst das wertvolle 
und dabei billigere Adronolacetat an die Seite. 
Ueberblickt man die physikalischen Eigenschaften 
beider Körper, nämlich: 


| Ampylacetat | Adronolacetat 


Siedegrenzen....... ca. 80—140° 170—173? 
Flammpunkt 250 580 
Spez. Gew. bei 150... | 0,855 0, 860 0.9744 
Molekulargewicht .. — 142 


so fällt sofort auf, daB es sich bei dem Adronol- 
acetat um ein Lösungsmittel von sehr engen Siede- 
grenzen und somit um einen einheitlichen che- 
mischen Körper handelt, der sich zur Aufstellung 
fester Rezepte für Lacke naturgemäß viel besser 
eignen muß als Amylacetat mit seinem je nach der 
Herstellungsart in weiten Grenzen schwankenden 
Siedeverhalten. 

Adronolacetat löst Nitrocellulose ebensogut wie 
Amylacetat, und die Lösung liefert beim Auf- 
trocknen einen sehr elastischen, widerstands— 


OOC-CH, 


| 
CH 


Methylhexalinacetat 
HC CH, 


RZ 
CH, 


e J cu ch, 


fähigen und schleierfreien Film. Adronolacetat ist 
infolge seines hohen Flammpunktes nicht feuer- 
gefährlich wie Amylacetat, und die mit demselben 
hergestellten Lacke zeigen eine weitgehende Ver— 
schnittfähigkeit mit billigen Verdünnungsmitteln, 
wie Benzin, Spiritus, Aceton und Aether, was ge— 
stattet, die Trockengeschwindigkeit der Lacke für 
die speziellen Verwendungszwecke nach Wunsch zu 
regulieren. Adronolacetat löst ferner eine ganze 
Reihe von Farbstoffen, so daß man in der Lage ist, 
damit gefärbte Lacke ohne besonderen Zusatz eines 
Farbstofflösungsmittels herzustellen. 

Im übrigen ist Adronolacetat, welches auch 
Hexalinacetat genannt wird, eine farblose, leicht 
bewegliche Flüssigkeit von einem dem Amylacetat 
ähnlichen Geruch und seiner chemischen Konstitu- 
tion nach als 


De 
CH 


Er 
Cyclohexanolacetat H.C a ö CH, 


Molekulargewicht 142 H,C * „(Hz 
CH, 


aufzufassen, was sich durch Zerlegen des Produkts 
in seine Komponenten Cyclohexanol und Essigsäure 
durch einen Verseifungsversuch nachweisen läßt. 
Die Esterzahl für das chemisch reine Produkt 
ist 394. 

Zwei gut brauchbare Lacke erhält man folgen- 

dermaßen: 
I. 1 Gwt. Collodiumwolle, 
2 „ Adronolacetat, 
I7 „ Spiritus von 93 Gew.-Proz. 
2. 1 Gwt. Collodiumwolle, 
6 „  Adronolacetat, 
13 „ Benzol. 

Dem Adronolacetat chemisch nahe verwandt 
und in seinen Eigenschaften sehr ähnlich ist das 
Methylhexalinacetat, ein Gemisch der Essigsäure- 
ester der drei isomeren Hexahydrokresole (Methyl- 
cyclohexanole): 


DSH OOC-CH, 
CH CH 
f 7 

H.C D HC Non, 


CH 
H.C NS . CH- CH, H.C \ 2 CH, 


CH, CH 
CH, 


65 


Heft 5 ; 
Siedegrenzen .... 175—190 ° 
Flammpunkt E E = 65 ° 
Spez. Gewicht bei 15°. . - 0,941 
Molekulargewicht . . - - 156 
Esterzahl des reinen Produktes . 359 


Das Lösungsvermögen des Methylhexalinacetats 
für Collodiumwolle ist demjenigen des Adronol- 
acetats so nahestehend, daß es sich erübrigt, näher 
darauf einzugehen. 

Zwei weitere Lösungsmittel für Nitrocellulose 
und auch für Acetylcellulose sind das 1-4-Dioxan 
und das A2-Cyclohexen-l-on. 


T Nam 


Molekulargewicht 88 H;,C . P CH, 
O 


1-4-Dioxan 


ist eine farblose, angenehm riechende Flüssigkeit 
vom Siedepunkt 100°, mischbar mit Wasser und 
den üblichen organischen Lösungsmitteln. Dixosan 
erstarrt bei plus 9° und äußert außer seinem 
Lösungsvermögen auch eine starke Benetzungs- 
fähigkeit. 


CO 
HC 4 N CH 
H,C q . CH 
CH; 
ist ebenfalls eine farblose, pfefferminzartig riechende 


Flüssigkeit, mischt sich mit Wasser und organischen 
Lösungsmitteln und hat folgende physikalischen 


Ar Cyclohexen-l-on 
Molekulargewicht 96 


Eigenschaften: 
Siedegrenzen ; 155—165 ° 
Flammpunkt .... 34 
Spez. Gewicht bei 15° . 0,985 


Den oben genannten Cyclohexylestern reiht sich 
in seinen Eigenschaften das Butanolacetat, 

CH, COO — CH: — CH; — CH; — CH; 
der Essigsäureester des normalen Butylalkohols 
(Butanols) an. Butanolacetat ist eine farblose, äthe- 
risch riechende, mit Wasser nicht mischbare Flüssig- 
keit von den physikalischen Eigenschaften: 


Siedegrenzen ; 121—127 ° 
Flammpunkt tk 25 0 
Spez. Gewicht bei 15°. 0,8874 
Molekulargewicht . 116 


Es ist ein ausgezeichnetes Lösungsmittel für 
Collodiumwolle und Celluloid, ist wasserfrei, von 
neutraler Reaktion und zeigt sehr enge Siedeg renzen, 
was für die Einheitlichkeit des Produktes spricht. 
Butanolacetatlacke sind weitgehend mit Ver- 
dünnungsmitteln verschnittfähig, wie folgende Bei- 
spiele zeigen, 


r 1 Gwt. Collodiumwolle, 

9 „  Butanolacetat, 

10 „ Spiritus von 93 Gew.-Proz. 
2. ı Gwt. Collodiumwolle, 

6 „ Butanolacetat, 

13 „ Benzol. 
3. 1 Gwt. Collodiumwolle, 

10 „ Butanolacetat, 

„ Benzin. 


Der dem Butanolacetat zugrunde liegende Al- 
kohol ist das Butanol 
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CH, — CH: — CH, — CH: — OH 

der normale, primäre Butylalkohol, eine farblose, 
schwachriechende, neutrale Flüssigkeit, deren Misch- 
barkeit mit Wasser beschränkt ist, wie ja allgemein 
die Wasserlöslichkeit der Alkohole mit steigenden 
Molekulargewicht abnimmt. Ein Raumteil tech- 
nischen Butanols löst sich je nach Qualität erst in 
etwa 15 Raumteilen destillierten Wassers klar auf. 
Die physikalischen Eigenschaften des Handels- 
produktes sind folgende: 


Siede grenzen 114—117’ 
Flammpunkt EEE 345 
Spez. Gewicht bei 15°. . 0,8145-08175 
Molekulargewicht . 74 


Butanol ist an sich kein Lösungsmittel für 
Nitrocellulose, jedoch besonders geeignet als Zusatz 
beim Verschneiden von Zaponlacken und Celluloid- 
lösungen mit billigen Verdünnungsmitteln, wie Spi- 
ritus, Benzin und Benzol, wobei vollkommen klar 
und schleierfrei auftrocknende Lacke erzielt werden, 
wie folgende Beispiele zeigen: 


1. 1 Gwt. Collodiumwolle, 


2 „ Butanolacetat, 

4 „ Butanol, 

13 „ Spiritus von 93 Gew-Proz. 
2. 1 Gwt. Collodiumwolle, 

3 „ Essigester, 

3 „ Butanol, 

13 „ Spiritus 93 Gew.-Proz. 
3. 1 Gwt. Collodiumwolle, 

2 „ Aceton, 

4 „ Butanol, 

13 „ Spiritus von 93 Gew.-Proz. 
4. 1 Gwt. Collodiumwolle, 

2 „ Anon, 

2 „ Butanol, 

15 „ Benz-ol. 


Hierher gehört ferner ein Produkt, das unter 
dem Namen Tamasol J im Handel ist. Wie die 
nähere Untersuchung ergab, handelt es sich um den 
Essigsäureisobutylester 


J CH 
CH, - cOO- CH- CH- 


Die physikalischen Eigenschaften des unter- 
suchten Musters waren folgende: 


Siedegrenzen 8 8 106—117 ° 
Flammpunkt . . ..2.220. 18° 
Spez. Gewicht bei 15°. 0,8685 


f Tamasol J, eine farblose, mit Wasser nicht 
mischbare, neutrale Flüssigkeit von fruchtartıge® 
Geruch, siedet um etwa 10° niedriger als Butano!- 


acetat und ist ebenso wie dieses ein gutes Lösungs 


mittel für Collodiumwolle und Celluloid. Es ver 
dunstet rascher als Butanolacetat, eine Eigenschaft, 
die für gewisse Verwendungszwecke manchmal er- 
wünscht sein kann. 

Gut streichfähige und flimmerfrei auftrock- 
nende Zaponlacke erhält man mit Tamasol folger 
dermaßen: 

I. 1 Gwt. Collodiumwolle, 

9 „ Tamasol J, 

10 „ Spiritus von 93 Gew.-Proz. 
2. I Gwt. Collodiumwolle, 

6 „ Tamasol J, 

13 „ Benzol. 
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3. 1 Gwt. Collodiumwolle, 
10 „ Tamasol J, 
9 „ Benzin. 

Zwei weitere hochsiedende Lösungsmittel für 
Nitrocellulose, Celluloid und Acetylcellulose sind 
Anon und Methylanon, farblose, leichtbewegliche, 
neutrale, acetonartig und pfefferminzähnlich 
riechende Flüssigkeiten, deren Wasserlöslichkeit so 
gering ist, daß sie praktisch außer Betracht bleiben 
kann. Physikalisch verhalten sich die beiden Pro— 
dukte folgenderart: 


Anon Methylanon 
Siedegrenzen....... 150— 1560 165—1710 
Flammpunkt....... 44° 48 
Spez. Gew. bei 150. 0,9543 0,9266 
Molekulargewicht .. 98 112 


Anon erwies sich bei näherer Untersuchung als 


co 


H,C AN 
H,C U CH, 
CH, 


Methylanon ist ein Gemisch der drei isomeren 


co 


Cyclohexanon 


Methylcyclohexanone CH, 


. 


CH, 


Beide Produkte kommen in einem für technische 
Lösungsmittel hohen Reinheitsgrad in den Handel 
und eignen sich deshalb sehr gut zur Aufstellung 
fester Lackrezepte, was mit vielen auf dem Markt 
befindlichen Lösungsmittelgemischen von sehr 
schwankender Zusammensetzung nicht möglich ist. 
Zwei von mir untersuchte Muster von Anon und 
Methylanon hatten einen Ketongehalt von 92 und 
93 Prozent 1). 

Mit Hilfe von Anon und Methylanon her- 
gestellte Lacke sind mit billigen Verdünnungs- 
mitteln weitgehend verschneidbar, so daß man die 
Regulierung des Lösungsvermögens für Lackwolle, 
Celluloid und Acetylcellulose einerseits, sowie die- 
jenige der Trockengeschwindigkeit der Lacke ander- 
seits für den jeweiligen Verwendungszweck fest 
umgrenzen kann. 

Erwähnt sei ferner noch, daß sich eine Reihe 
basischer Farbstoffe, wie Methylviolett, Victoria- 
blau, Diamantgrün, Fuchsin, Rhodamin und Aura- 
min, in den für Lacke gebräuchlichen Stärkever- 
hältnissen in Anon und Methylanon leicht auflösen, 
was für die Herstellung farbiger Lacke von Bedeu- 
tung ist. 

Vollkommen schleierfrei und hochglänzend auf- 
trocknende Transparentlacke erhält man nach fol- 
genden Rezepturen, wobei sich Anon und Methyl- 
anon, da ihr Lösungsvermögen ziemlich das gleiche 
Ist, untereinander vertreten können. 
nn 
) A. Noll, Ztschr. d. deutschen Oel- und Fett- 
industrie, 1926, Seite 689. 


DER PAPIER- 


co 
H,C a b ch-ch,. HC NCH, H,C 7 che 


FABRIK ANT Heft 5 


I. 1 Gwt. Collodiumwolle, 
Anon oder Methylanon, 


2 „5 

17 „ Spiritus von 93 Gew.-Proz. 
2. I Gwt. Collodium wolle, 

4 „ Anon oder Methylanon, 

15 „ Benzol. 
3. I Gwt. Celluloid, 

2 „ Anon oder Methylanon, 

17 ⁴ „ Spiritus von 93 Gew.-Proz. 
4. 1 Gwt. Acetylcellulose, 

7 „ Anon oder Methylanon, 

12 „ Spiritus von 93 Gew.-Proz. 
5 I Gwt. Collodiumwolle, 

5 „ Anon oder Methylanon, 

12 „ Benzin, 

2 „ẽ RButanol. 
6. 1 Gwt. Collodium wolle, 

9 „ Anon oder Methylanon, 

10 „ Benzin. 


7. I Gwt. Collodiumwolle, 


2 „ Anon oder Methylanon, 
2 „ Butanol, 
15 „ Benzol. 


Die Beispiele 5 und 7 zeigen, wie man bei Ver- 
wendung von Benzin und Benzol als Verdünnungs- 
mittel den Gehalt der Zaponlacke an Anon und 
Methylanon ohne Beeinträchtigung der Qualität 


CO 


Jenes 


CH, 


H,C 


HC CH 
2 2 2 


unter Benutzung von Butanol als Lösungsvermittler 
weitgehend herabsetzen kann. 

Für gewisse Spezialzwecke, wie beispielsweise 
für Klebmittel in der Lederindustrie, wird häufig 
eine große Trockengeschwindigkeit verlangt, die 
man naturgemäß nur unter Mitverwendung niedrig- 
siedender Lösungsmittel erreichen kanfı. 

Hier kommen in Betracht Methyl- und Aethyl- 
acetat, sowie Methyl- und Aethylformiat, die Essig- 
säureester des Methyl- und Aethylalkohols einer— 
seits und die Ameisensäureester derselben Alkohole 
anderseits. Es sind das Flüssigkeiten, deren Siede— 
punkte zwischen 32 und 77° liegen. 

Methylformiat: Siedepunkt 32°; Aethylformiat: 
Siedepunkt 54°; Methylacetat: Siedepunkt 37°; 
Aethylacetet: Siedepunkt 77°. 

Da jedoch die reinen Ester sich in vielen Fällen 
zu teuer stellen, befindet sich als billiger Ersatz ein 
Produkt im Handel unter der Bezeichnung Lösungs- 
mittel E 13. 

Dasselbe, im wesentlichen aus einem Gemisch 
von Methyl- und Aethylacetat bestehend, ist eine 
farblose, praktisch wasserfreie, neutrale Flüssigkeit 
von angenehmem Estergeruch, teilweise mit Wasser 
mischbar. Ein mir vorliegendes Muster löste sich 
nach Zusatz von vier Raumteilen Wasser klar auf 
und zeigte folgende physikalische Konstanten: 


Sie degrenzen 56—73 ° 
Flammpunkt . minus 10 
Spez. Gewicht bei 15° 0,8937 
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Lösungsmittel E 13 ist ein vorzügliches Sol- 
vens für Celluloid, Nitro- und Acetylcellulose. Ge— 
nannte Lösungen sind mit Spiritus usw. weitgehend 
verschneidbar, lassen jedoch infolge des niedrigen 
Siedepunktes von E 13 die Celluloseester milchig 
auf trocknen, wie übrigens alle Lösungsmittel von 
ähnlichen Siedegrenzen. Zur Herstellung klar— 
trocknender Lacke ist daher ein Zusatz eines hoch— 
siedenden Lösungsmittels, wie Anon, Methylanon, 
Adronolacetat oder Butanolacetat, erforderlich. 


Bemerkt sei noch, daß E 13 infolge seines tief- 
liegenden Flammpunktes feuergefährlich ist. Haupt- 
anwendung findet das Produkt zur Herstellung 
billiger Klebmittel für die Lederindustrie, wofür 
einige Beispiele angeführt werden sollen. 


1. I Gwt. Acetylcellulose, 
4 „ Lösungsmittel E 13. 
2. I Gwt. Collodiumwolle, 
4 „ Lösungsmittel E 13. 
3. 1 Gwt. Celluloid, 
3 „ Lösungsmittel E 13, 
2 „ Spiritus von 93 Gew.-Proz. 
4. 1 Gwt. Acetylcellulose, 
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Palatinol A ist nach meiner Feststellung 


- COO -CH, 
-0o-Phtalsäurediäthylester u Wr 


4 


Molekulargewicht 222 \ 
während sich Palatinol M als 
. 5 y COO- CH 
-0-Phtalsäuredimethylester | bi 
Molekulargewicht 194 e 
cool, 
erwies. 
Die Produkte zeigen folgende physikalischen 
Eigenschaften: 


Palatinol A Palatinol M 


Siedeverhalten 298—300” 280-283 
Spez.-Gew. bei 15 1,127 1,105 
Flammpunkt 140° 1320 


Bezüglich Palatinol C, auch unter dem Namen 
Elaol im Handel, ergab die Untersuchung, daß es 
sich um den 


: COO—-CH,—-CH.—CH.— 
FW Hə - CH- CH. CH; 


-o-Phtalsäuredibutylester | 
Molekulargewicht 278 


Lösungsmittel E 13, 
Spiritus von 93 Gew.-Proz. 


-o-Phtalsäurediisobutylester | 
Molekulargewicht 278 


Die bisher aufgeführten Lösungsmittel gestatten 
somit eine Außerordentlich vielseitige Herstellung 
von Nitro-, Acetylcellulose- und Celluloidlacken 
aller Art von ihrerseits beliebig variablen Eigen- 
schaften. Nicht unerwähnt soll indessen bleiben, 
daß für gewisse Zwecke, nicht nur der Lackindustrie, 
sondern auch der Kunstleder- und Filmindustrie 
Erzeugnisse von hoher Plastizität benötigt werden. 
Hierzu verfügt man gleichfalls über eine ganze 
Reihe neuartiger Produkte, die unter der Bezeich- 
nung Weichhaltungsmittel im Handel sind und die 
oft schon in sehr geringen Zusatzmengen den 
Fertigfabrikaten wertvolle Eigenschaften verleihen. 


Solche Plastifikatoren sind meist sehr hoch- 
siedende Flüssigkeiten, teilweise auch feste Körper, 
denen ihrerseits ein gutes Lösungsvermögen für 
Celluloseester eigen ist. Hierher gehören beispiels- 
weise die Palatinole, farblose, dickflüssige, wasser- 
freie, fast geruchlose, wasserunlösliche, neutrale 
Flüssigkeiten, von hohem Flammpunkt und daher 
nicht feuergefährlich. 


N . COO -CHZ2- CH 


| 
2: COO-—-CH,— CH { 


NN coo—cCH,—CH,—CH,—CH, 


handelt. 
das als 


Sodann gibt es noch ein Palatino! JC. 


CH, 


N 


CH, 
CH, 


erkannt wurde. Die physikalischen Konstanten det 
letzteren beiden Körper waren folgenderart: 


— 


Palatinol C Palatinol JC 


Siedeverhalten ..... 310—320? 305—315" 
Spez. Gew. bei 15°.. 1.0543 1,0490 
Flammpunkt 160° 161° 


Die Palatinole, welche Handelsprodukte vo 
verhältnismäßig hoher Reinheit darstellen, haben 
vor anderen Weichhaltungsmitteln, 2. B. Ricinusöl 
den beachtenswerten Vorteil, daß sie nicht tan 
werden und infolgedessen den damit hergestellte: 
Fertigfabrikaten, wie Kunstleder usw., beim Lagert 
auch keinen üblen Geruch erteilen. Gegenüber dem 
Kampfer besteht der Vorzug, daß die Palatinole 
praktisch nicht flüchtig sind. 

Unter dem Namen Ergo! befindet sich ei 
Weichhaltungsmittel im Handel, bezüglich desse? 
die Untersuchung ergab, daß es sich um den 


Benzocsäure - Benzylester SE . 7 N 


Molekulargewicht 212 ns 
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handelt. Ergol ist eine farblose, stark licht— 
brechende, wasserunlösliche Flüssigkeit von folgen— 
den Konstanten: 


Siedepunkt . 2 2 2 2 2 2 2 2 0. 345 
Flammpunkt „ N 148 ° 
Spez. Gewicht bei 15° . er ee el 
Esterzahl . . .. 2 8 264 


Ein weiteres Produkt von der "Handelghezeich: 
nung Erganol wurde als 


Dibenzyläther 7 
Molekulargewicht 198 \ 


erkannt. Es handelt sich um eine geruchlose, farb- 
lose, lichtbrechende und wasserunlösliche Flüssig- 
keit von folgenden Eigenschaften: 


Siedepunkt. 208—300 ° 
Flammpunkt eg a e i 135 ° 
Spez. Gewicht bei 150. 8 1,035 


Bei der Untersuchung eines Handelspräparates 
von der Bezeichnung Mittel KP ergab sich, daß hier 
der Paratoluolsulfosäureester des Kresols vorliegt. 
Es handelt sich um eine braune, ölige Flüssigkeit 
von schwachem Geruch, leicht löslich in organischen 
Solventien und Nitrocellulose gut gelatinierend. 


N s 
> CH,—0-CH,—/ 
Z 


Gleichzeitig setzt Triphenylphosphat die Entflamm- 
barkeit der damit hergestellten Produkte herab, was 
für die Verwendung von Nitrocellulose wichtig ist. 
Sein Flammpunkt liegt bei 220°. Vor dem Kampfer 
hat Triphenylphosphat den Vorzug, daß es praktisch 
nicht flüchtig ist. Seine Anwendungsweise bei der 
Herstellung von Lacken, Filmen und plastischen 
Massen ist ungemein vielseitig. Gewöhnlich ver- 
wendet man zur Erzielung obengenannter Eigen- 


S 
D ON 


schaften davon 20—40 % vom Trockengewicht der 
Celluloseester. 

Dem Triphenylphosphat ganz analog verhält 
sich das flüssige Trikresylphosphat, ein Gemisch der 
Phosphorsäureester der drei Kresole. Sein Flamm- 
punkt liegt bei 226° und die Esterzahl der reinen 
Substanz beträgt 456. 

Unter dem Namen Neu-Camphrosal befindet 
sich ein Produkt im Handel, dessen nähere Unter— 
suchung ergab, daß es sich um 


Flammpunkt . . 2 2 2 2 2 2 2. 184 ° para Loluolsufauıd Hz = — SO, — NH» 
Spez. Gewicht bei 150° . . . . . 1,207 Molekulargewicht 171 iu l e 
Mittel KP — „ 

p-Toluolsulfosäure - Kresylester CH Yes, 0—_/ Q 


Molekulargewicht 262 
Esterzahl 214 


Von den bei gewöhnlicher Temperatur festen 
Plastifikatoren ist das älteste Präparat neben dem 
Kampfer das Triphenylphosphat, 


,., N, 
0 — | ` 
z . 
O0P— 02 
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CH, 


Adipinsäure-Cyclohexylester 
Molekulargewicht 310 


eine in schönen weißen Nadeln kristallisierende Sub- 
stanz vom Schmelzpunkt 45°, dem Molekular- 
gewicht 326 und der Esterzahl 515. Der Körper ist 
leicht löslich in den für die Lackindustrie gebräuch- 
lichen Solventien, macht die damit hergestellten 
Lacke und plastischen Massen geschmeidig, elastisch 
und zäh, wodurch die Brüchigkeit verhindert wird. 


we i De 
Z 


handelt. Neu-Camphrosal ist ein weißes Kristall- 
pulver vom Schmelzpunkt 136° und in organischen 
Lösungsmitteln leicht löslich. Das Präparat löst 
sich auch ziemlich gut in heißem Wasser und bildet 
mit Basen Salze. Neu-Camphrosal hat die Eigen- 
schaft, Celluloseester ähnlich wie Kampfer elastisch 
zu machen, es kann aber nur in beschränkter Menge 
verwendet werden, da es sich bei höheren Zusätzen 
leicht ausscheidet. 

In neuerer Zeit kommt als Weichhaltungsmittel 
auch der 


CH, CH, 
cH. - COO CH CH; 


CH, CH, 
CH, CH, 


auf den Markt. Es handelt sich um einen weißen 
kristallisierten Körper vom Schmelzpunkt 38° und 
der Esterzahl 361. Das technische Produkt siedet 
je nach Reinheit zwischen 315 und 325°, ist von neu- 
traler Reaktion, in Wasser unlöslich, leicht löslich 
in organischen Solventien, fast geruchlos und prak- 
tisch nicht flüchtig. Flammpunkt 196°, 


Te ne = EEE 
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Drei weitere Plastifikatoren in fester Form sind 
die Produkte Mannol, Camphol und Mittel AEP. 
Mannol ist 


Aethylacetanilid „ „ 
Molekulargewicht 163 N P ww en 
= — CH3 


Mittel AEP 
p-Toluolsulfosäure-Aethylester 
Molekulargewicht 200 


ein weißer kristallisierter Körper vom Schmelzpunkt 
520, Siedepunkt 250° und Flammpunkt 108°, von 
eigentümlichem, süßlichem Geruch, mit stark rußen- 
der Flamme brennend. Mannol verhält sich dem 
Kampfer sehr ähnlich und ist in organischen Sol- 
ventien gut löslich. Sein für Nitrocellulose vor- 
zügliches Gelatinierungsvermögen ist demjenigen 
des Kampfers bedeutend überlegen. 
Bezüglich Camphol ergab die Untersuchung 
eines Musters, daß es sich um Oxanilid handet. 
— 
Camphol a . 
Oxanilid — 


Molekulargewicht 240 CO NH 


a 
Du 
Mollit ! K 


s- Diäthyldiphenylharnstoff 
Molekulargewicht 268 
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Camphol ist eine farblose kristallisierte Sub« 
stanz, schmilzt bei 245° und siedet bei 320°. 

Mittel AEP erwies sich nach meiner Feststellung 
als Paratoluolsulfosäureäthylester. 

Das Produkt erscheint im Handel in farblosen, 
derben Kristallen vom Schmelzpunkt 31—32°, zeigt 


.. 
/ 


u N-50, -0-G; 


neutrale Reaktion sowie angenehmen Geruch und 
ist leicht löslich in organischen Lösungsmitteln, 
jedoch wegen seiner relativen Giftigkeit mit einiger 
Vorsicht zu behandeln. Die Esterzahl beträgt 2%, 
der Flammpunkt ı58°. Das Löse- und Quellungs- 
vermögen für Nitrocellulose ist ausgezeichnet und 
verhält sich etwa wie dasjenige von Kampfer. 
Hierher gehört ferner noch ein Präparat, das 
unter der Bezeichnung Mollit I im Handel ist. Es 
handelt sich um einen weißen, schön kristallisieren- 
den Körper von schwachem Geruch, leicht löslich in 
Alkohol sowie aromatischen und aliphatischen 
Kohlenwasserstoffen, jedoch unlöslich in Wasser. 
Die Prüfung ergab, daß hier der symmetrische 
Diäthyldiphenylharnstoff vorliegt. 


C,H, CH, 


u D-N-0-0-( ) 


Zusammenstellung hochsiedender Ester, Säureamide und Anilide, welche als Lösungsmittel und 
Plastificatoren Verwendung finden. 


Mole- Physikalische Be- Verseifungs- 
Wissenschaftliche Bezeichnung kular- schaffenheit bei zahl 
gewicht Zimmertemperatur (Esterzahl) 

Essigsaures Cyclohexyl ..... FFC 142 flüssig 394 
Essigsaures Methyleyclohecꝶ/ . ꝗ 156 flüssig 359 
Adipinsaures Methyl . 174 flüssig 64 
Adipinsaures Aethyykknknll. . . 202 flüssig 554 
Adipinsaures Butyůů ). ͥͤ 258 flüssig 434 
Adipinsaures Amyů . . ..| 286 flüssig 392 
Adipinsaures Cyclohex yl CC 310 Schm.-Punkt 38 Grad 361 
Adipinsaures Methylcyclohex xy .. 338 flüssig 331 
Benzoesaures ButyVkP Pk.... 1 178 flüssig 315 
Benzoesaures AmyllllSlůl]]k!ç!gguwł᷑ꝑn nennen 192 flüssig 292 
Benzoesaures Benzyl. d NT ETTE 212 flüssig 284 
Phtalsaures Methyl... nen an 194 flüssig 577 
Phtalsaures Aethy/łuudweæ᷑ ga 222 flüssig 504 
Phtalsaures Butyl. ee ESE 278 flüssig 403 
Phtalsaures Isobutyl l q ꝗ 278 flüssig 40³ 
Bits r /r 8 306 flüssig 366 
Bense, u ae 157 Schm.-Punkt 156 Grad 113 
p-Toluolsulfamid .s.esessessesseseseresereseosecseosse 171 Schm.-Punkt 137 Grad 655 
p-Toluolsulfos. Methvl I l 186 flüssig 30¹ 
p-Toluolsulfos. Aethy ...... nes ER! 200 Schm.-Punkt 32 Grad 280 
p-Toluolsulfos. Kresyl...sssseussensesessssnee . 262 flüssig 214 
Fiennes hr 326 Schm.-Punkt 45 Grad 515 
Trikresylphosphat nu eine en 368 flüssig 456 
Keen... a aa 135 Schm.-Punkt 114 Grad Tr 
C sea E EEEN EE ES 163 Schm.-Punkt 52 Grad = 
% hÜAẽͥ: ĩ ð ũᷣ y k 240 Schm.-Punkt 245 Grad = 
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Tabellarische Uebersicht. 


Lösungsmittel. 
OOC-—CH, OOC-CH, 8 OOC- CH; 
| | 
CH CH CH CH 
N Po 
HC AN CH; H,C AN CH-CH; HC 7 1 CH, HC Í | CH, 
HC CH» H,C CH, H,C CH- CHz HC CH; 
m ne. RZ v4 
CH, CH, CH» CH 
| 
Adronolacetat Methylhexalinacetat CH, 
Hexalinacetat Methylcyclohexanolacetat 
Cyclohexanolacetat Gemisch der drei Isomeren 
| 
CO CO N co 
ZN N 
CH, CH, CH, = 
| 
Anon Methylanon CH; 
Cyclohexanon Methylcyclohexanon 
Gemisch der drei Isomeren 
H- COO CH, H — COO — CH, 
co Methyl-Formiat Aethyl Formiat 
HC. Ick u 
H,C S p. CH | CH,—COO-—CH, CH, - COO -i; 
CH | Methylacetat Aethylacetat 


O2 - Cyclohexen - ı -on | 
| 


CH3-COO-CH,-CH;-CH;-CH, 


CH- COO CH. - CH / CHs 
5 \CH, 


n- Butanolacetat Tamasol I 


Isobutylacetat 
| 


CH,— O- CH, CH, —O-—C,H, 
8 | | 
PN CH- OH CH,— OH 
HC | | CH, Methylglycol Aethylglycol 
H.C x . CH, 
u u a 
CH: O- CH, CH, - O- CH; 
1—4-Dioxan | 
CH. OOC - CH, CH- OOC - CH, 


Methylglycolacetat 


— . —. 


Aethylglycolacetat 
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Tabellarische Uebersicht. 
Weichhaltungsmittel. 
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ii 1 
C0 -CH; 
Palatinol M Palatinol A 


- Phtalsäuredimethylester 


COO-C;H; 
N e 


o-Phtalsäurediäthylester 
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NOZ N 7 -a-a È 


o-Phtalsäuredibutylester 
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Palatinol IC 


o- Phtalsäure- 
diisobutylester 


Palatinol C (Elaol) 


3% J 8 


I. = coO = cH - > 


. . 
Ergol 
Benzoesäure -Benzylester 


Camphrosal 
Neu-Camphrosal 


N g N rai kaz 
+ N a 
AT CH- O- CH 
Erganol o 
Dibenzyläther 
7 g CH, — CH. l 
CH,— CH, —COO—CH < CH, 
| CH CH. 
| z CH, — CH: N 
CH» - CH,- COO—CH / ` CE 
N CH,-CH, ’ 


Adipinsäure -dieyclohexylester 


para -Toluolsulfamid | 


r | = N S i 
O — O —< 
„ ae . „ 
Pi M y CHa 
= Pu | 3% Fe | GH CH; 
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Triphenylphosphat Tri-o-Kresylphosphat 
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x ‚CH; O0 > 
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nn Mittel AEP 

ili p-Toluolsulfosäure- 
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Oxanilid 
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Die physikalischen Eigenschaften des Musters 
waren folgende: 


Schmelzpunkt . . 2 2 2 2.2. 72 
Siedepunkt 325—330 ° 
Flammpunkt . . . 2 2 2 2 2. 150 ° 
Das aus Alkohol wiederholt umkristallisierte, 
chemisch reine Produkt schmilzt bei 78—79". 


Mollit I gelatiniert Nitrocellulose und wirkt gleich- 
zeitig stabilisierend, weshalb es einer sehr viel- 
seitigen Anwendung in der Film-, Lack- und Kunst- 
lederindustrie fähig ist. Neben Mannol und den 
Palatinolen ist es eines der besten diesbezüglichen 
Präparate, die sich auf dem Markt befinden. 
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Die Reihe der aufgezählten Produkte liege sich 
noch bedeutend erweitern, so daß ich mich im 
Rahmen eines kurzen Vortrags nicht auf eine er- 
schöpfende Behandlung einlassen kann. 

In Ergänzung obiger Ausführungen seien vor- 
stehend noch einige tabellarische Zusammenstel- 
lungen mitgeteilt. 

Wenn ich mich somit darauf beschränken muß, 
einige charakteristische Beispiele aus dem in der 


Ueberschrift genannten großen Gebiet angeführt zu 
haben, so dürfte Zweck und Ziel der Arbeit er- 


reicht sein. 


Wege zum wirtschaftlichen Erfolg. 


Gleislose Förderung. 


Erläuterungen zu dem auf der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure am 10. Dezember 1926 gezeigten Transportfilm in drei Akten. 


Ein neuer Geist belebt unsere unter den Be- 
drängnissen des letzten Jahrzehntes leidende Indu- 
strie: der Geist des Sich-Helfens und -Beratens, der 
Geist der Gemeinschaftsarbeit. Ein neuer Geist ist 
es, denn vordem suchte jedes Unternehmen den 
Schatz seiner Erkenntnisse und Errungenschaften 
ängstlich zu hüten und abzuschließen. Unsere tech- 
nische und wirtschaftliche Entwicklung würde da- 
durch noch mehr als es geschehen ist, aufgehalten 
worden sein, wenn nicht mit erlaubten und un- 
erlaubten Mitteln die errichteten Sperren genugsam 
durchbrochen worden wären. Es war das aber eine 
kümmerliche und bedenkliche Art des Erfahrungs- 
austausches. So in Fleisch und Blut übergegangen 
war uns das Geheimhalten von Betriebserfahrungen, 
daß die Unbedenklichkeit und Großzügigkeit, mit 
der die Industrie der Vereinigten Staaten uns in den 
letzten Jahren Einblick in ihre bedeutenden Fort- 
Schritte gestattete, anfänglich unser Erstaunen und 
Mißtrauen erregte. Doch eine ganz nüchtern ge- 
schäftsmäßige Ueberlegung leitete die Vereinigten 
Staaten, die Gemeinschaftsarbeit — Cooperation — 
nicht nur bei sich, sondern international zu fördern, 
die Ueberlegung, daß nur gemeinsamer Fortschritt 
allgemeine Kaufkraft sichert; denn die wirtschaft- 
lichen Interessen aller sind heute so ineinander ver- 
kettet, daß kein Glied auf die Dauer aushalten kann, 
wenn die anderen zu schwach werden. 

Nutzbringende Gemeinschaftsarbeit wird aber 
nur in Fluß kommen und bleiben, wenn unpar- 
teiische Vermittler sie leiten und die richtigen Wege 
finden, um Erzeuger und Verbraucher, Konkur- 
renten und bisher einander fremde Industriezweige 
zu vertrauensvollem Erfahrungsaustausch zusammen- 
zubringen. Und gerade das letztere, die Gemein- 
schaftsarbeit zwischen einander fremden Industrie- 
zweigen, wie beispielsweise der Metallindustrie und 
der Papierindustrie, tut besonders not, denn auch sie 
haben auf bestimmten Gebieten, wie Wärmewirt— 
schaft, Kraftübertragung, Transportwesen, gemein- 
same wirtschaftliche Aufgaben. 

An hervorragender Stelle bei dieser Vermitt- 
lungsarbeit steht das Reichskuratorium für Wirt— 
schaftlichkeit mit seinen Fachausschüssen für wirt- 
schaftliche Fertigung, für wirtschaftliche Verwal- 
tung, für Liefervorschriften usw. 


Der Fachausschuß für wirtschaftliche Fertigung 
hat sich naturgemäß vor allem an die Bearbeitung 
derjenigen Gebiete gemacht, die die reichsten Er- 
gebnisse versprechen für alle Betriebe, die sich die 
Gemeinschaftsarbeit zunutze machen wollen. Es 
seien von diesen Gebieten nur genannt: die Form- 
gebungsverfahren für Metalle, die Fließarbeit und 
nicht zuletzt das wichtige Gebiet des Förderwesens. 

In dem Leitartikel des Augustheftes der Zeit- 
schrift „Industrial Management“ wird den Lesern 
auf acht zusammenhängenden Seiten eingehämmert: 
„Moving is Ninety per Cent of Making“ — Neunzig 
Prozent der Fertigung ist Transport — Mag diese 
Behauptung auch nicht allgemein Gültigkeit haben 
oder übertrieben sein, soviel ist jedenfalls sicher, 
daß bei wirklich strenger Trennung der reinen Be- 
arbeitungsvorgänge von den Bewegungsvorgängen 
mancher Betriebsmann erstaunt sein würde, welchen 
bedeutenden Anteil die Handhabung des Materials, 
also die Förderung im allgemeinsten Sinne, an der 
Fertigung hat. 

Von dem gesamten Gebiet des Förderwesens ist 
bis jetzt am rückständigsten geblieben das der gleis- 
losen Flurförderung, also das des Einzel- und Klein- 
transportes von Rohstoffen, Teil- und Fertigfabri- 
katen, Hilfs- und Abfallstoffen, Werkzeugen und 
Vorrichtungen mit Handwagen, Hubwagen und 
Motorfahrzeugen in Werkstätten zu ebener Erde 
und in Stockwerken, auf Fabrikhöfen und auch über 
öffentliche Straßen. 

Was eine gut ausgerüstete und gut organisierte 
gleislose Flurförderung für den wirtschaftlichen Er- 
folg eines jeden Betriebes, ob Metall-, Holz-, Glas- 
Papier- oder irgendeiner Industrie, ob einer großen 
oder kleinen Anlage, bedeutet zur Ersparnis an 
Kapital, Raum, Vorräten, Fertigungszeit, Löhnen 
usw., das ist erst in einer verschwindend geringen 
Anzahl von Betrieben erkannt und da erst teilweise 
ausgenutzt. Um die Entwicklung auf diesem Gebiet 
nicht vom grünen Tisch aus, sondern aus der leben- 
digen Praxis heraus allen, die davon Nutzen ziehen 
können, in übersichtlicher Weise zur Kenntnis 
bringen zu können, hat der AWF. den Ausschuß 
für Förderwesen gegründet. In diesem Aus- 
schuß arbeiten Betriebsingenieure und behördliche 
Dezernenten, die mit der Organisation des Förder- 
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wesens vertraut sind, Fachleute der Fördergeräte- 
Industrie und Ingenieure des AWF. an der systema- 
tischen Ordnung der Betriebsmittel des Förder- 
wesens, an der Vereinheitlichung der Fördermittel 
und an der Auswertung von Betriebserfahrungen im 
Förderwesen. 

Die Ergebnisse dieser Arbeiten sind bisher durch 
Druckschriften, Presse-Mitteilungen, Einzelvorträge, 
Tagungen und Ausstellungen den interessierten 
Kreisen bekanntgegeben worden. 


Da nun gerade die gleislose Flurförderung nicht 
nur für industrielle und rein technische Betriebe 
von wirtschaftlicher Bedeutung ist, sondern auch 
für gewerbliche Betriebe und kleinste Unterneh- 
mungen aller Art, so hat es der Fachausschuß für 
Förderwesen beim AWF. für angebracht gehalten, 
den Film als das anschaulichste und weitesten 
Kreisen zugängliche Mittel in den Dienst seiner 
Aufgabe zu stellen, Anregungen und Richtlinien für 
wirtschaftliches Fördern zu verbreiten. 

Dieser Film ist im Laufe dieses Jahres in ver- 
schiedenen fördertechnisch vorbildlichen Betrieben 
an betriebsmäßigen Vorgängen aufgenommen wor- 
den und hat unter dem Titel: 


„Wege zum wirtschaftlichen Erfolg“ 
Gleislose Förderung 


am ı. November 1926 unter starkem Andrang seine 
günstig beurteilte Uraufführung erlebt. 

Um das an sich sehr trockene Thema nicht nur 
dem engeren Kreis der Fachleute, sondern in volks- 
tümlicher Weise weitesten Kreisen genießbar zu 
machen, wurden die an sich losen Teile des Films 
durch eine Rahmenhandlung in Zusammenhang 
gebracht. 

Ein leitender Gesichtspunkt bei der Herstellung 
des Filmes war, bewährte Fördereinrichtungen und 
Fördermethoden zu sachlicher Darstellung zu brin- 
gen, und es sei ausdrücklich betont, daß nicht die 
Erzeugnisse bevorzugter Firmen zu Werbezwecken 
aufgenommen worden sind, sondern daß alle Dar- 
stellungen nur als bewährte Beispiele zu gelten 
haben. 

Bei der Beurteilung des Inhaltes des Filmes ist 
zu berücksichtigen, daß schon das Gebiet der gleis- 
losen Flurförderung ein so vielgestaltiges und um- 
fangreiches ist, daß es bei der zeitlichen Beschrän- 
kung, der eine Filmvorführung unterliegt, und bei 
den knappen Geldmitteln, die für die Aufnahme zur 
Verfügung standen, nicht annähernd erschöpfend 
behandelt werden konnte. Man mußte sich darauf 
beschränken, die wesentlichen Richtlinien wirt- 
schaftlichen Förderns darzustellen. 

Die besonderen filmischen Darstellungsmittel, 
die Großaufnahme, Zeitlupe und Trickaufnahme sind 
zur Erhöhung der Anschaulichkeit mehrfach zu Hilfe 
genommen worden. 

Der Inhalt des Filmes ist in drei Akte unterteilt, 
von denen der erste „Allgemeine Grundbedingungen 
wirtschaftlicher Flurförderung und die Handfahr- 
geräte“ behandelt, der zweite den „Hubwagen“ und 
der dritte „Die motorisch betriebenen Fahrzeuge, 
wie Elektrokarren, Elektrohubwagen, Schlepper und 
Einachsschlepper“. 

Im ersten Akt wird zunächst auf eine Grund- 
bedingung wirtschaftlicher Flurförderung hin- 
gewiesen, die häufig nicht genügend beachtet wird, 
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nämlich auf eine gut beschaffene Fahrbahn; es wird 
veranschaulicht, wie schlechtes Pflaster Kraft, Zeit 
und Material kostet. 

Das nächst Wichtige für einen flotten, un- 
gestörten Verkehr in Werkstätten und auf Werks- 
höfen ist das Freihalten der Fahrbahnen in ge 
nügender Breite; um das durchsetzen zu können, 
ist Markierung der Fahrbahnen 2. B. durch Farb- 
streifen, wie im Film gezeigt, üblich. 

Neben der Beachtung der Fahrbahn spielt die 
richtige Bauart des Fördermittels für die Wirt 
schaftlichkeit eine ausschlaggebende Rolle. Die 
hierbei maßgebenden Gesichtspunkte, wie Radgröbe, 
Lastverteilung, Aufbauten, Kraftangriff usw., sind 
im Film dargestellt. Weiter wird gezeigt, wie selbst 
Handfahrgeräte, die seit Großvaterszeiten als be- 
währt gelten, durch einfache Hilfsmittel wesentlich 
verbessert werden können. 

Bei dieser Gelegenheit sei mitgeteilt, daß der 
Fachausschuß für Förderwesen beim AWF dieser 
wichtigen Aufgabe sein besonderes Augenmerk zu 
gewandt und grundlegende Versuche eingeleitet hat, 
die wissenschaftlich den Einfluß der Radgröße und 
Ausführung der Radlagerung, des Kraftangrifies 
usw. bei den verschiedenen Fahrbahnen ermitteln 
sollen. 

Es besteht dann auch die Hoffnung, daß auf 
der so gewonnenen wissenschaftlichen Grundlage di 
schon eingeleitete Bearbeitung der Vereinheitlichung 
der Handfahrgeräte oder wenigstens ihrer Haupt 
bestandteile zu einem befriedigenden Ergebnis ihrer 
Vereinfachung und Verbilligung durchgeführt wird 

Der zweite Akt bringt die Bedeutung des Hub- 
wagens für wirtschaftliches Fördern zur Darstel- 
lung. Das Aufladen, Umladen und Abladen kostet 
meist mehr Zeit und Geld als das Fahren selbst 
Das Fahrgerät und der Fahrer selbst sind während 
der Ladezeit für ihren eigentlichen Zweck nicht aus 
genutzt. Man hat daher Ladevorrichtung und Fahr- 
vorgang konstruktiv zu trennen gesucht. Der Hub- 
wagen mit Ladegestell ist die Lösung dieser Auf- 
gabe. Das zu fördernde Gut wird auf Ladegestelle 
gestapelt, die von dem Hubmechanismus des Hub- 
wagens gehoben, befördert und wieder abgesetzt 
werden. Mit einem Hubwagen kann eine grobe 
Zahl Ladegestelle bedient werden. Weil erfahrung‘ 
gemäß der Hubwagen noch viel zu wenig benutzt 
wird, schien eine wirkungsvolle Gegenüberstellung 
mit direkt beladenen Handfahrgeräten besonders an 
Platze. Als Hauptbeispiel wird daher der Förder 
betrieb einer Druckerei gezeigt wie er früher mi 
gewöhnlichem Handwagen bewerkstelligt wurde und 
wie er jetzt mit Hubwagen arbeitet. 

Der Hubwagenbetrieb kann noch dadurch ver- 
vollkommnet werden, daß die Ladegestelle den 
Fördergut zu dessen Schonung und zu leichter Kor- 
trolle der Stückzahl angepaßt werden. Typische 
Beispiele hierfür kommen im Film zur Darstellunf 
In einem besonderen Betriebsblatt des AWF. 1 
eine ausführliche Behandlung dieses Gegenstand“ 
erfolgt. 

Eingehende Untersuchungen haben erwiesen. 
daß durch die Anwendung von Hubwagen in Mi" 
chen Fällen bis zu 5so% an Zeit und Kosten erspart 
wurden, so daß es angebracht ist, in ganz beson- 
derem Maße die Aufmerksamkeit auf dieses tuf 
viele Betriebe nützliche Fördermittel zu lenken. 


— EEE" 


74 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 5 


1927 
— rn ee un — — ——— es a ee 7a ̃ ̃ ̃ I Ay j — — . ⏑—§«jr5t,é 2 en a wen 


Welche Schonung der Hubwagen für die Körper- 
kräfte des Arbeiters bedeutet, ist im Film über— 
zeugend zur Darstellung gebracht. . 

Der dritte Akt ist zunächst dem Elektrokarren 
gewidmet und zeigt seine Anwendung in Werk- 
stätten, auf Werkhöfen, im Güterumschlag des 
Hafenbetriebes und im Straßenverkehr. Es werden 
die hervorstechendsten Eigenschaften des Elektro- 
karrens gezeigt, die ihn in so kurzer Zeit populär 
gemacht haben. l 

In besonderem Maße soll der Film die Aufmerk- 
samkeit darauf lenken, wie man ohne große Kosten- 
aufwendungen eine intensive Ausnutzung der 
Elektrokarren erreichen kann, nämlich durch plan- 
mäßige Regelung des Fahrbetriebes, wie Einrich- 
tung von Sammelstellen, Anwendung von Signal- 
vorrichtungen usw. An Hand von Trickaufnahmen 
wird das Prinzip der Strecken- und Rundfahrten 
veranschaulicht. 

An typischen Beispielen wird die wirtschaftliche 
Ausnutzung des Elektroschleppers und des Elektro- 
hubwagens mit hoher und niedriger Plattform dar— 
gestellt. 

In Gegenüberstellung zum Rangieren von Hand 
wird die große Leistungsfähigkeit des Einachs- 
schleppers wirkungsvoll veranschaulicht. 

Der Film klingt aus mit dem Hinweis auf die 
Bedeutung wirtschaftlicher Förderung für die Ver- 
ringerung der Betriebskosten und Beschleunigung 
und Verbilligung der Produktion und damit für die 
Erhöhung unserer Wettbewerbsfähigkeit auf dem 
Weltmarkt. 

Vielleicht wird in dem Film die bildliche Dar- 
stellung der Ersparnisse an Zeit und Kosten ver— 
mißt. Es ist aber davon Abstand genommen wor- 
den in der Ueberlegung, daB Wirtschafts berech- 
nungen gerade auf diesem Gebiet nur Gültigkeit 
haben für den örtlich bestimmten Fall. Es mußte 
befürchtet werden, daß solche nur unter besonderen 
örtlichen und betrieblichen Verhältnissen gültigen 
Werte Mißverständnisse herbeiführen würden. Daß 
aber die gezeigten Einrichtungen nicht unbeträcht- 
liche Ersparnisse erzielen lassen, geht schon daraus 
hervor, daß die Betriebe, in denen diese Aufnahmen 


gemacht worden sind, mit beschleunigtem Tempo 
den weiteren Ausbau der gezeigten Einrichtungen 
betreiben. 

Der Betriebsleiter, der daran geht, in seinem 
Betrieb erstmals solche Verbesserungen einzuführen, 
wird meist bei über- und untergeordneten Stellen zu- 
nächst auf Widerstand stoßen. Ich möchte als Bei- 
spiel anführen, daß in einem Werke eines Groß- 
konzerns der erste Elektrokarren im Jahre 1916 ein- 
geführt, aber bald wieder in die Rumpelkammer ge- 
stellt wurde. Als 1920 nach den Gründen gefragt 
wurde, hieß es: das mag in amerikanischen Betrieben 
gehen, unsere Werkstätten sind zu eng, entweder 
wird alles kaput gefahren oder es geht auch nicht 
schneller als mit unseren alten Handwagen. Heute 
laufen über 100 Karren in den Werken dieses Kon- 
zerns und die zahlenmäßigen Ersparnisse werden 
mit siebenstelliger Zahl geschrieben. Die dafür auf- 
gewandten Anlagekosten haben sich in durchschnitt- 
lich sechs Monaten bezahlt gemacht. 

Auch organisatorische Maßnahmen, wie das 
Freihalten der Fahrbahnen, sind zunächst auf per- 
sönliche Widerstände gestoßen. Heute sind sie 
Selbstverständlichkeit für Ingenieure, Meister und 
Arbeiter. 

Auch im neuerungsfreundlichen Amerika hat 
sich der Elektrokarren nicht immer gleich durch- 
gesetzt. In dem schon einmal erwähnten August- 
heft des „Industrial Management“ wird Seite 88 
erwähnt, wie ein Betriebsleiter erklärte: „Wenn hier 
Elektrokarren herkommen, gehe ich raus“. Zu einem 
Versuch überredet, äußerte derselbe Mann nach ein 
paar Monaten: „Die Elektrokarren kommen hier 
nicht mehr heraus, außer über meine Leiche“. 

Größere Betriebe werden am schnellsten mit 
der Verbesserung ihres Förderwesens zum Erfolg 
kommen, wenn sie eine besondere Stelle mit der Be- 
arbeitung aller in dies Gebiet fallenden Aufgaben 
betrauen. l 

Möge der Film unter Beachtung dieser An- 
regungen über den begrenzten Bereich des Dar- 
gestellten hinaus sein gutes Teil zur Erhöhung 
der Wirtschaftlichkeit unserer Betriebe beitragen. 

A. Schmidt. 


Zur Technologie der Entfernung von Druckerschwärze aus Papier. 
Von R. Edmunds. 


Nach Baskerville und R. Sievenson 
beträgt die zur Entfernung von Druckerschwärze 
notwendige Konzentration von Natronlauge rund 
27 kg pro Tonne altes Zeitungspapier. Ebenso gute, 
wenn nicht bessere Resultate, bezüglich der Farbe 
des gereinigten Stoffes, werden mit go kg kalzinier- 
ter Soda pro Tonne Altpapier erhalten. Anwendung 
von Alkali allein reicht aber nicht zur völligen Ent- 
fernung der Farbe aus. Die genannten Autoren er- 
reichen diesen Effekt durch Zugabe von Kieselgur 
zur alkalischen Lösung. Auf eine Tonne altes Zei- 
tungspapier muß man 45,4 kg Kieselgur rechnen; 
durch Erhöhung dieser Menge wird noch eine 
leichte Verbesserung des Resultates erzielt. Der 
suspendierte Stoff entfernt das Oel des Bindemittels 
und zieht den Ruß aus dem Papierbrei. Der Brei 
wird bei nachfolgender Waschung mit Wasser durch 
eın Sieb zurückgehalten, während die kleinen Teil- 


chen suspendierten Materials, die die fein verteilte 
Kohle und etwas Oel gebunden halten, aus- 
gewaschen werden. Die beste Arbeitstemperatur 
liegt bei 50% C. Bei gleichbleibendem Verhältnis 
von Chemikalien und Altpapier steigt die Farb— 
stoffentziehung mit zunehmender Verdünnung, doch 
ist aus praktischen Gründen die Herstellung eines 
Breies von weniger als 2% un zweckmäßig. Bei der 
Ausführung werden Alkali und suspendiertes Ma— 
terial mit Wasser in die Aufläufer gegeben und 
vor Zugabe des alten Zeitungspapiers auf 50 C er- 
wärmt. Das Papier muß einen einheitlichen Brei 
bilden, was maschinell in weniger als einer Stunde 
erreicht werden kann, Dann wird der Brei ein- 
gehend gewaschen. Das erhaltene Produkt ist frei 
von Ruß und Oel und hat nur eine schwachgelbe 
Färbung, so daß es unmittelbar zur Herstellung von 
Zeitungspapier verwendet werden kann. Es läßt 
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sich auch mittels einer kalten Lösung von schwef- 
liger Säure (9 kg pro Tonne altes Zeitungspapier) 
bleichen. 

Bei der Wiederverwendbarmachung von ge- 
brauchtem Buchpapier handelt es sich meistens um 
Sulfit-, Natron- oder Sulfatzellstoff, der in einigen 
Fällen mit Holzschliff vermischt ist. Als Reini- 
gungsprozesse werden teilweise mechanische Ver- 
fahren angewandt, die jedoch meistens nicht die 
für Buchpapier notwendige hochwertige Sorte 
geben. Durch die mechanische Behandlung wer- 
den außerdem die Druckfarben in die Faser ein- 
gepreßt, so daß eine sehr kräftige Trennungs- 
methode erforderlich ist, die sowohl die Faser kürzt 
und schwächt, als auch unvermeidliche Verluste 
beim Waschen verursacht. 

Da das gewöhnliche Buchpapier eine Cellulose- 
faser ist, die starke chemische Behandlung erfahren 
hat, und das Bindemittel der Druckfarbe aus einem 
verseifbaren Oel besteht, so wurden und werden 
auch hier zwecks Reinigung alkalische Lösungen 
angewandt. Ist gemahlener Holzschliff nicht vor- 
handen, so läßt sich durch geeignete Regelung der 
Konzentration der alkalischen Lösung bei mäßiger 
Temperatur ein großer Teil der Kohlefarbe ent- 
fernen; zu hohe Konzentrationen mercerisieren die 
Faser. Schwächere alkalische Lösungen, wie z. B. 
von Natriumsilikat, Natriumphosphat, Borax, Seife 
usw., entfernen ebenfalls ohne Schädigung der 
Faser einen Teil der Farbe. Die Reinigung ver- 
langt jedoch eine mechanische Bearbeitung, wo- 
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Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Müller-Pouillets Lehrbuch der Physik, vollständig 
neu bearbeitete 11. Auflage, unter Mitwirkung 
zahlreicher Gelehrter herausgegeben von A. 
Eucken, O. Lummer, E. Watzmann. 
Verlag von Friedr. Vieweg & Sohn Akt.-Ges., 
Braunschweig 1926. 

Von dem Werke sind bisher erschienen: Bd. II, 

1. Lehre von der strahlenden Energie (erste Hälfte), 

bearbeitet von O. Lummer, XVIII, 928 Seiten, 

groß 8°, mit 624 teilweise mehrfabrigen Abbildungen 

im Text und auf Tafeln. Preis geh. 50 RM., geb. 


54 RM. — Bd. III, Wärmelehre (erste Hälfte), 


kinetische Theorie der Wärme (zweite Hälfte), 
XVIII, 1185 Seiten mit 575 Abbildungen. Preis geh. 
63 RM., geb. 68 RM., bzw. X 436 Seiten mit 52 Ab- 
bildungen, Preis geh. 21 RM., geb. 24 RM. 

Die neue Auflage des zuletzt 1914 abgeschlos- 
senen großen Lehrbuchs der Physik wird nicht nur 
von dem Kreise der eigentlichen Fachgenossen, son- 
dern in noch erhöhtem Maße von dem weiteren 
Kreise der Natur wissenschaftler überhaupt auf das 
lebhafteste begrüßt werden. Schon in seinen 
früheren Auflagen war der „Müller-Pouillet“ wie 
kein anderes Werk dazu berufen, dem Chemiker bei 
seinen Fragen in physikalischen Dingen als Lehr— 
quelle zu dienen. In einer Zeit, in der die pro- 
minentesten Vertreter der Wissenschaft und der 
Industrie mit Recht immer wieder mit allergrößtem 
Nachdruck auf die Wichtigkeit physikalischer 
Kenntnisse und physikalischen Verständnisses 
gerade für die Chemikerschaft hinweisen, hilft die 
neue Auflage des „Müller-Pouillet“ einem ganz 
dringenden Bedürfnis ab. Im Gegensatz zu anderen 
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durch der Ruß so in die Faser eingepreßt wird, dab 
eine Trennung der beiden unmöglich ist. 

Die Druckfarbe kann übrigens durch Behand- 
lung mit bestimmten Lösungsmitteln, wie Kerosin 
und Gasolin ebenfalls gelockert werden. Die: 
Mittel wird zweckmäßig mit einer alkalischen Lö- 
sung, z. B. Borax- oder Seifenlauge gemeinsam an- 
gewandt. Die beim Rühren auf der Wasserober- 
fläche entstehende Schaumschicht, die die Rub- 
teilchen einschließt, läßt sich durch Waschen ent- 
fernen. Das in ausgedehntem Maße als Füll- und 
Bindemittel und auch natürlich in den Fasern und 
im Holzschliff enthaltene Harz läßt sich durch 
Kienöl entfernen. Als brauchbare Lösung für da: 
Wiederverwendbarmachen von altem Buchpapier. 
dient ein Gemisch von 5 kg Borax, 5 kg Seife, 8 Ltr. 
Kerosin und 8 Ltr. Kienöl für 1 Tonne Altpapier 
zur Herstellung eines 3—6 %igen Breies. Durch 
Erhitzen des Gemisches auf 75-90 mittels Heib- 
dampfes kann der Prozeß abgekürzt werden. Nach 
guter Durchmischung werden Farbe und Chemi 
kalien in einem Waschapparat fortgespült, der Brei 
wird gebleicht und in der gewünschten Weise st 
färbt. Durch diese Behandlungsmethode soll eir 
hochwertiges Produkt hinsichtlich Festigkeit, Fase 
länge und Reinheit erhalten werden. 

Es wäre interessant zu erfahren, wie weit im- 
zwischen die Versuche nach dem Reinigung“ 
verfahren von Prof. Beil, Darmstadt, und mit den 
leicht herauslösbaren Mangandruckfarben von Sche- 
ring gediehen sind. (Die Hauptschriftleitung.) 


Lehrbüchern der Physik, die in erster Linie dem 
Studierenden der Physik die Vorbereitung zur Pri: 
fung ermöglichen sollen, ist der „Müller-Pouilkt 
als ausführliches Nachschlagewerk zu betrachen, da: 
über alle auftretenden Fragen in erschöpfender und, 
was nicht unwichtig erscheint, auch für den heute 
vielfach mathematisch noch nicht sehr weitgehend 
ausgebildeten Chemiker verständlicher Form nach 
dem neuesten Standpunkt der Forschung Auskutl! 
erteilt. Die Persönlichkeiten, die für die neue Aut- 
lage als Herausgeber und als Mitarbeiter gewonnen 
worden sind, sind als beste Bürgen dafür anzusehen. 
daß der „Müller-Pouillet“ wiederum als hervor 
ragendes Hilfsmittel in der neuen Auflage vorliegt 
ein Hilfsmittel, das in keiner Fachbibliothek, ins 
besonders auch in keiner Fabrikbibliothek, fehlen 
sollte. l 

Band II, die Lehre von der strahlenden Energ. 
enthält neben den rein wissenschaftlich-physikè: 
lischen Kapiteln auch besondere Abschnitte, in dener 
die heute auch für den Chemiker so wichtigen 
optischen Messungen beschrieben werden, SOW! 
einen besonderen Abschnitt von A. König ( end 
über die optischen Instrumente. Die Anwendut 
optischer Methoden als Hilfsmittel für die tech- 
nische Analyse bricht sich beute mehr und mehr 
Bahn und kann sicherlich auch noch durch Auf 
arbeitung spezieller Methoden an manchen Stellen 
durchgeführt werden, an denen man heute, seht 26, 
Schaden für die Sache, noch nicht daran den! 
Gerade die optischen Methoden sind ja durch die 
Einfachheit und Schnelligkeit, mit der sie be! I 
rung sehr genauer Ergebnisse durchgeführt wer en 
können, von ganz besonderem Wert. 

Band III, Wärmelehre, bringt nach Behandlung 
der allgemeinen experimentellen Methoden 508 
der auch für den Chemiker so überaus 1 
Grundgesetze der Wärmelehre die Besprechung ® 
homogenen und heterogenen Einkomponentensystem: 
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und der, ohne Kenntnis der letzteren nicht verständ- 
lichen, heute technisch so wichtigen homogenen und 
heterogenen Mehrkomponentensysteme; schlieBlich 
die Systeme ungleichförmiger Temperatur, von 
denen den Praktiker besonders die Wärmekraft- 
maschinen und die Wärmearbeitsmaschinen inter- 
essieren. Ein kurzer Anhang über die Physiologie 
der Wärme aus der Feder des bekannten Bonner 
Physiologen Ebbecke beschließt den dritten Halb- 
band. Im zweiten Teil des III. Bandes finden wir 
die kinetische Theorie der Gase, die Theorie der 
Flüssigkeiten und der Lösungen, die Kolloid-Pro- 
bleme und die Quantentheorie behandelt. Wir 
möchten die Besprechung nicht abschließen, ohne 
im allgemeinen Interesse der Hoffnung Ausdruck zu 
geben, daß auch die noch fehlenden Bände der neuen 
Auflage dieses hervorragenden Werkes mit mög— 
lichster Beschleunigung dem Publikum zugänglich 
gemacht werden mögen. Faust. 


Wie macht man erfolgreiche Börsengeschäfte? Be- 
rechnende Spekulation zu sicherer und gewinn- 
bringender Vermögensanlage in börsenfähigen 
Wertpapieren. Von Ernst Presser, Groß- 
kaufmann. Muth’sche Verlagsbuchhandlung, 
Stuttgart. Kart. 1,75 RM. 

Die Leichtigkeit, mit der an der Börse Umsätze 
gemacht werden können, verleitet viele, sich in 
Börsengeschäften auch ohne die nötigen Vorkennt- 
nisse zu betätigen. Diese wilde Spekulation mit 
Ihren meist erheblichen Verlusten lehnt das jetzt 
erscheinende ernste Buch ab. Es vermittelt in all- 
gemeinverständlicher Darstellung die erforderlichen 
Vorkenntnisse zur berechnenden Spekulation, zum 
An- und Verkauf von Wertpapieren und ihrer Wert- 
beurteilung, zur Errechnung der Bezugsrechtwerte 
und der Wahrnehmung der Bezugsrechte. 


„Handbok för Nordisk Träindustri“ (Handbuch für 
nordische Holzindustrie) 1927. Verlag: A. Bol. 
Svensk trävaru- och pappersmasse-tidning, Stock- 
holm, Kungsgatan 17. 658 Seiten. 20 schwed. 
Kronen einschl. Porto. 

In diesem jährlich neu herauskommenden Hand- 
buch sind über die Holzveredelungsindustrien Schwe- 
dens, Norwegens und Finnlands ausgiebige Angaben 
zu finden. Es ist in drei Abteilungen eingeteilt: 
Forstwirtschaft, Holzwarenindustrie, Papier- und 
Papierstoffindustrie. Letztere enthält in Tabellen- 
form sämtliche Firmenadressen in den Holzstoff-, 
Zellstoff- und Papierfabriken genannter Länder, und 
die Produktionsmöglichkeiten jedes Werkes. In 
einem Register sind die speziellen Erzeugnisse jeder 
Firma angegeben. Schd. 


* ——— ...... ——.—— 
ZEITSCHRIFTENSCHAU 


N. Clark: Vorbereitung und Verwertung von Hand- 
strichen in der Streicherei. „Paper Trade Jour- 
nal“ 54, Vol. LXXXII, Nr. 8, 2059 (1926). 

‚Die Ausführung von Handstrichen für Ver- 
gleichsversuche wird beschrieben. Folgende Rezepte 
werden angegeben: 

‚Für Glanz: 100 g Stoffarbe, 2 bis 4% Talkum, 
8 bis 10% Kasein, 3 bis 6 % Karnaubawachs. 
Für Wasserfestigkeit: 100 g Stoffarbe, 
Rasein. 

Die Bereitung des Kaseinleimes geschieht am 
besten in der folgenden Weise. 100 Ib. Milch- 
kasein werden mit 50 Gals. Wasser vorsichtig zu 
eıner Paste angerührt. Dazu wird eine Lösung von 
4 Ib. Borax und 6 Ib. Natriumtriphosphat, in 8 Gals. 
kochendem W. gelöst, gegeben und nunmehr auf 
60% C erwärmt. Darauf gibt man 15 Ib. Ammoniak 
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von 26° zu. Sind alle Körnchen verschwunden, so 
kühlt man durch Zugabe von kaltem Wasser auf 
32° C ab. Die Auflösung erfolgt zweckmäßig in 
einem Rührwerksapparat. 

Wachsbereitung: I. 120 lb. gelbes Bienen- 
wachs, 2 bis 3 Ib. Lauge. Das Gemisch wird ı Stde. 
mit etwa 25 Gals. Wasser gekocht, nach Absperren 
des Dampfes werden 2%: lb. Ammoniak 26° zugegeben 
und ı5 Min. gerührt. Durch Zuführen von kaltem 
Wasser wird schließlich die Konz. auf 1 lb. Wachs 
pro Gal. Gemisch gebracht. 

2. 100 Ib. Karnaubawachs Nr. 2, 25 Ib. Seife 
(oder Borax), 25 Gals. Wasser. Nachdem Seife und 
Wachs gelöst sind, wird % Std. mit direktem Dampf 
gekocht. Darauf werden 15 lb. Ammoniak von 26° 
zugegeben und soviel Wasser, daß das Gesamtvol. 
75 Gals. beträgt. (1 Ib. = 0,454 kg, 1 Gal. = 3.79 l.) 

Stö. 


S. Smith: Die Faserwischtheorie und ältere Hollän- 
dertheorien. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 96 bis 
97 und 148—151 (1926). 

Die ersten, die die Holländerarbeit theoretisch 
zu erfassen suchten, waren Männer, wie Jagen- 
berg, Strohbach und Kirchner. Die von 
Pfarr entwickelte Anschauung, daß die Mahl— 
leistung eines Holländers einfach proportional seiner 
Umlaufsgeschw. sei, konnte nicht durch Mahl- 
versuche bestätigt werden. — Auf der Faserwisch- 
theorie fußend, läßt sich nachweisen, daß, um einen 
größtmöglichsten Faserwisch und damit eine gute 
Holländerleistung zu erhalten, für eine gegebene 
Stoffdichte eine gewisse minimale Umlaufsgeschw. 
erreicht werden muß. Ist die Stoffumlaufsbedin- 
gung erfüllt, so ist die Mahlleistung proportional 
mit der minutlichen Walzenmesserzahl und mit der 
Walzenmesserlänge. Die Bemesserung des Grund- 
werkes, sowie dessen Größe ist dabei von kaum 
nennenswertem Einfluß. Damit setzt sich die Faser- 
wischtheorie in Widerspruch zu der alten Stroh— 
bach-Kirchnerschen Mahltheorie, in der die aufein- 
anderarbeitenden Messerflächen der Walze und des 
Grundwerks berücksichtigt werden. Ausführliches 
siehe S. Smith: Die rationelle Theorie des Ganz- 
zeugholländers, Verlag des „Papier-Fabrikant“, Otto 
Elsner, Berlin S 42. Stö. 


E. Belani: Konsistente Maschinenfette und ihr 
hoher Wert in der Betriebstechnik. „Wochenbl. 
f. Papierfabr.“ 57, 101—2 (1926). 

Die konsistenten Fette sind bei zweckentspre- 
chender Wahl den Schmierölen in wirtschaftlicher 
Hinsicht weitaus überlegen. Auf eine Arbeit von 
E. Tyhälä („ Petroleum“ Nr. 28) wird hingewiesen. 

Stö. 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- 


W. Brecht: 
„Wochenbl. f. 


und Papierherstellung Amerikas. 
Papierfabr.“ 57, 122—24, 273—75. 
Eine moderne Zeitungsdruckpapieranlage be- 
schäftigt heute nur 1% Mann je Tonne Papier pro 
24 Std. Die Arbeitsgeschw. der Papiermaschinen ist 
enorm gesteigert worden: Zeitungsdruckpapier (75% 
Holzschliff, 25% Sulfitzellstoff) 50 g/qm 330 m / Min., 
Schreibpapier 100 % Sulfitzellstoff 75 g/ am 180 m 
pro Minute. Allerdings werden an die Durchsicht 
der Feinpapiere keine hohen Anforderungen ge— 
stellt, während alle anderen Eigenschaften sehr gut 
sind. — Die verwendeten Holzarten sind Spruce 
(Fichte), Balsam (etwa Tanne vergleichbar) und 
Hemlock. Die beiden letzteren Hölzer haben dunk- 
lere Farbe. Außer Stroh wird in Florida Saw-grass 
(Cladium effusum) (100 Tonnen Zellstoff täglich) 
verarbeitet. Die Verwertung von Bagasse scheint 
noch nicht wirtschaftlich zu sein.— Das Holz wird 
wegen der hohen Arbeitslöhne meist in Haufen ge- 
lagert, nicht in Stapeln, wie in Deutschland. Mit 
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Hand wird nur noch in wenig Anlagen geschält. Die 
Thorne-Schälvorrichtung findet zunehmende Be- 
achtung. Die letzten Rindenreste werden nach dem 
Schälen in Waschtrommeln entfernt. Stö. 


W. Brecht: Neuere Fortschritte in der Technik und 
Papierherstellung Amerikas. „Wochenbl. f. Pa- 
pierfabr.“ 57, 384—88 (1926). 

Die Technik der Zellstoffherstel- 
lung. Das hier Mitgeteilte ist aus der amerikani- 
schen Fachliteratur bzw. durch die entsprechenden 
Ref. im „Pap.-Fabr.“ bekannt. 

Der Sulfitkochprozeß. Was hier über 
die Vers. zur Verwertung harzreicher und harter 
Hölzer im Sulfitverfahren, sowie über die wärme- 
wirtschaftliche und chemische Seite des Auf- 
schlusses gesagt wird, ist ebenfalls durch die aus- 
ländische Literatur bereits übermittelt. Stö. 


Ing. Heinrich Quittner: Ein neues Verfahren zur 
Herstellung wasserdichter Papiere. „Papier- und 
Schreibwarenzeitung“ Nr. 42 (1926) 3. 

Nach eingehenden Versuchen ist es dem Ver- 
fasser gelungen, durch Zusatz gewisser Reagenzien 
flüssige Kautschukmilch (Latex) derart innig mit 
der Oberfläche der Papierbahn zu verbinden, daß 
selbst durch Kochen solcher Papiere eine Loslösung 
des erzielten Kautschukfilms unmöglich wird. 

Derart präparierte Papiere jeglicher Art zeigen 
neben absoluter Wasser- und Säurebeständigkeit eine 
erhebliche Verbesserung ihrer physikal. Eigen- 
schaften (ReißBlänge, Dehnung, Falzzahl). Sie sind 
außerdem geruch- und geschmacklos und können in 
allen Farben, Stärken und Gewichten hergestellt 
werden. 

Das Verfahren ist durch das österr Patent Nr. 

104 398 geschützt. 


Dr. E. Katz: Weltpatent. „Zeitschr. f. 
Chemie“ 37, 1102—1103 (1926). 

K. erklärt, das Bedürfnis nach einem Welt- 
patentrecht sei heute noch größer, als das allseitig 
anerkannte Bedürfnis nach einem Weltmarkenrecht. 
Als Kriterium für die Anerkennung eines beantrag- 
ten Patentschutzes in der ganzen Welt soll einzig 
die Neuheit des Erfindungsgegenstandes gelten, d. h. 
die angemeldete Erfindung soll innerhalb einer Frist, 
z. B. der letzten 20 Jahre, nirgends druckschriftlich 
veröffentlicht worden sein. Damit würden also z. B. 
alle die Ausnahmen entfallen, die im 81 des deut- 
schen Patentgesetzes aufgezählt sind. Als Anmelde- 
behörde schlägt K. das Eidgenössische Bureau für 
gewerblichen Rechtsschutz in Bern vor; es soll 
aber weiter nichts als eine Registrierbehörde sein. 
Würde die Neuheit eines eingetragenen Weltpatents 
angefochten, also dessen Löschung beantragt, so 
wäre diese Rechtsfrage durch einen Gerichtshof von 
höchstem Ansehen zu entscheiden, der in einer ein- 
zigen Instanz das Urteil zu sprechen hätte; nach K. 
wäre für diese Aufgabe der bereits bestehende 
Weltgerichtshof im Haag geeignet. Auch die Klagen 
wegen Patentverletzung wären diesem zu unter- 
breiten; die Urteile darüber müßten in einer Instanz 
unanfechtbar ergehen und von den Landesgerichten 
der einzelnen Vertragsstaaten vollstreckt werden. 


Schr. 


angew. 


I. Junowitsch: Die Arbeitsleistung und der Lohn in 
der Papierindustrie in den Jahren 1924/25 und in 
der ersten Hälfte 1925/26. „Bumaschnaja Promisch— 
lennost‘ 7/8, 1926.) l | 

Oktober/Mai 1924/25 stieg die Arbeitsleistung 
bei unveränderten Löhnen. Juli 1925 setzten 

Lohnerhöhungen ein. Die Arbeitsleistung sank im 

Verhältnis zum Lohn. Die jetzige Arbeitsleistung 

hat den Vorkriegsstand erreicht, jedoch ist der Lohn 
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etwa 19% höher als im Frieden. Die zukünftigen 
Lohnerhöhungen dürfen nur Hand in Hand mit 
Hebung der Arbeitsleistung gehen. Ee. 


L. Dinesmann. Die Lage des Papiermarktes der 
U. d. S. S. R. „Bumaschnaja Promischlennost" 
7/8, 1926). 

In der Vorkriegszeit war Rußland im Papier- 
verbrauch fast unabhängig von der Einfuhr. Fin- 
land mit seiner mächtigen Papierindustrie, Estland, 
Lettland und Polen setzten ihre Produktion im 
Lande ab. Nach dem Kriege und den Bürgerkriegen 
setzte erst im Jahre 1922 die friedliche Entwicklung 
und der wirtschaftliche Wiederaufbau ein. Das Land 
hatte einen außerordentlich starken Bedarf an Pa 
pier, welcher nur unter Inanspruchnahme der Ein- 
fuhr befriedigt werden konnte. Das Frühjahr 19% 
brachte insofern eine Wandlung, als infolge der 
Einfuhrbeschränkung der Regierung die Verbraucher 
zur Reduktion ihrer Bedarfsansprüche schritten. Es 
gelang, die Nachfrage und Angebot einigermaßen in 
Einklang zu bringen. — Der voraussichtliche Pa- 
pierbedarf für 1926/27 beträgt etwa 370000 Tonnen 
und ist ganz und gar vom Importplan abhängig. 
(In Jahre 1925/26 wurden etwa 30 % des Verbrauches 
eingeführt.) Es ist anzunehmen, daß die Verbrauchs- 
quote für Druckpapiere — incl. Zeitungspapier — 
und für die Handels-, Industrie- und Verwaltungs- 
zwecke sich ihrem normalen Stande 40 bzw. 60 7 
des Gesamtverbrauches nähern. Auch ist wohl au- 
zunehmen, daß hauptsächlich für Zeitungsdruck, 


Schreib- und technische Papiere große Nachfrage 
herrschen wird. Ee. 


S. Fotijew. Untersuchungen über die Arbeit des 
Mitscherlichturmes der Okulowskaja Zellstoff- 
fabrik. (Diplomarbeit von Meleschkin, welche in 
Rahmen der Arbeiten über die Säureanlagen der 
Werke ausgeführt wurde.) „Bumaschnaja Pro- 
mischlennost“ 7/8, 1926.) 


Die Laugenbereitungsanlage des Werkes hat 
drei Türme von je 36 m Höhe. Der Durchmesser 
ist oben 2 m, unten 2,8 m. Der Turmrost befindet sich 
in einer Höhe von 6 m. Die Höhe der Steinlage Ist 
29 m, deren Rauminhalt gegen 130 cbm. Im Sommer 
treten die Gase vom Schwefelkiesofen mit 30—35 
im Winter mit 10—12° in den Turm. Das ange 
wandte Flußwasser hat eine Temperatur von 20 bi 
25 bzw. 4°. Der Turm liefert pro 24 Std. 200 bis 
280 ebm Lauge mit 2,5—3,5 Ges.-SO,. Nach sechs 
bis sieben Arbeitstagen wird der Turm gereinigt. Die 
Konzentration der Ofengase war während der Ur 
tersuchung 4,5—7% SO: Es zeigte sich, dab in 
den ersten Arbeitstagen die gesamten Gase in den 
vier unteren Etagen adsorbiert wurden. Am vierten 
und fünften Arbeitstage kommt ein Teil der Gast 
auch bis oben durch. 


Die Türme der Kamenskaja-Fabrik hingegen, 
welche so gebaut sind, daß jedes einzelne Stockwerk 
seinen eigenen Rost hat und jedes einzelne ee 
werk gereinigt und gefüllt wird, arbeiten etwa 1 
Tage ununterbrochen ohne wesentliche Verschlech- 
terung. Je länger der Turm arbeitet, desto mehr ver 
schiebt sich die Reaktionszone nach dem oberer 
Teile des Turmes. Bei dem Turm der Kamenska 
Fabrik dienen allerdings die oberen Etagen nur 20 
Verhinderung der Verluste an Gasen, während 1 
Turm der Okulowskaja-Fabrik oben noch etwa e 
der Laugenmenge erzeugt werden. l ä 

Der Turm der Okulowskaja Fabrik 1 
pro qm seines mittleren Schnittes 53—62 cbm 15 
pro 24 Stunden, derjenige der Kamenskaja-Fa l 
62 cbm, wobei eine Erhöhung auf 100 cbm 10 
merkliche SOz-Verluste möglich ist. ' 
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Alb. E. Nielsen: Wärmetechnische Probleme beim 
Kochen von Sulfitzellstoff. „Papir- Journalen“ 17, 
18, 19, 226 (1926). 

Aufstellung einer theoretischen Berechnung 

über die beim direkten, indirekten und Morte ru d- 

schen Kochprozeß zugeführte Wärmemenge, deren 

Verteilung und Wiedergewinnung. Vf. gelangt bei 


der direkten Kochung auf 2472 kg Dampf pro 
Tonne Stoff; die wiedergewonnene Wärme beträgt 
12,4% der zugeführten, gesamten notwendigen 
Wärmemenge. Die indirekte Kochung mit Kalori— 
sator verbraucht 1887 kg Dampf pro Tonne Stoff, 
mit 40,3 iger Wiedergewinnung der gesamten zu- 
geführten Wärmemenge. Schd. 


PAT E MN T- Ul M S C H A Il 


Nachdruck verboten 


Deutschland. 


Selbsttätiger Klappenwehraufsatz. 


D. R. P. 439 386, Kl. 84 a, Gr. 3, vom 31. 1. 25. 
Dr.-Ing. František Jermář in Opa va, 
Tschechoslovakische Republik. 

Der selbsttätige Klappenwehraufsatz nach der 
Erfindung hat eine Stauklappe, welche sich mittels 
gelenkig gelagerter Streben oder einer gelenkig ge- 
lagerten Wand auf eine Stellklappe stützt, die in 
dem festen Wehrrücken derartig gelagert ist, daß 
ihr oberer Rand auch in ihrer Höchststellung unter- 
halb des niedrigsten Staues liegt, und daB sie mit 
der Wandung des Wehrrückens nach Art der Trom- 
melwehre eine Kammer bildet. (Eine Zeichnung.) 


Verfahren und Vorrichtung zum Ueberziehen 
oder Tränken von Papier o. dgl. 

D. R. P. 439 187, Kl. 55 f, Gr. 11, vom 21. 5. 22. 
Ogden Minton in Greenwich, Conn., V. St. A. 

Die gesamte Behandlung, die im Ueberziehen 
oder Tränken und Trocknen in beliebiger Reihen- 
folge besteht, erfolgt in einer luftverdünnten Kam- 
mer. Das Papier o. dgl. wird in die Kammer hin- 
ein- und aus ihr herausgeführt, während die Luft- 
verdünnung aufrechterhalten bleibt. (Drei Blatt 
Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung künstlicher Fäden o. dgl. 
aus Viskose nach dem Zweibadsystem. 


D. R. P. 439 359, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 17. 1. 25. 
Hermann Jentgen in Berlin-Lichterfelde. 

Als erstes Fällbad wird eine wässerige Lösung 
von Ammoniumsalzen verwendet, welcher Aldehyde 
mit oder ohne Zusatz von Zuckerarten, Pflanzen- 
extrakten u. dgl. hinzugefügt werden. Am zweck- 
mäßigsten ist es, dem Bade Formaldehyd oder 
andere Aldehyde zuzusetzen. Es entstehen hierbei 
die Ammoniakverbindungen der Aldehyde, z. B. bei 
Verwendung von Formaldehyd, Hexamethylentetra- 
min, welche als solche im Bade löslich sind. In- 
folge der Bildung der Ammoniumaldehydverbin- 
dungen reagiert das Bad alkalisch. Um es wieder 
auf den ursprünglichen Zustand zu bringen, wird es 
mit Säure neutralisiert. Hierbei werden die Verbin- 
dungsprodukte gespalten in Aldehyd und Ammo- 
nıumsalz. Das Fällbad kann alsdann von neuem 
benutzt werden. 


Entgasen von Sulfitzellstoffkochern unter Wieder- 
gewinnung der schwefligen Säure und der Abwärme. 


D. R. P. 425 195, Kl. 55 b, Gr. 3, vom 27. 8. 1924; 
Zusatz zum Patent 350 471 vom 28. 4. 21. 
Lellstoffabrik Waldhof in Mannheim- 
Waldhof; Dr. Adolf Schneider in Kelheim 
a. d. Donau und Carl Hangleiter in Focken- 
dorf, Thür. 

Die Abgase- und Laugeleitungen werden injek- 
torartig zusammengeführt. Zwischen Laugenspeicher 
und die Laugeleitungen wird jeweils mindestens eine 
Pumpe so geschaltet, daß die Laugeleitungen an die 
Saugseite der Pumpen angeschlossen sind und 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


letztere zweckmäßig über Rückschlagglieder in den 
Laugenspeicher drücken. 


Verfahren zur Herstellung von Cellulose- 
verbindungen. 


D. R. P. 438 918, Kl. 12 o, Gr. 23, vom 20. 5. 24; 
Oesterreich 4. 4. 24. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 

Es entstehen neue Cellulosederivate, wenn man 
solche sich vom Ammoniak ableitende Verbin- 
dungen, in denen mindestens ein Wasserstoffatom 
des Ammoniaks durch ein Alkoholradikal vertreten 
ist und die mindestens ein substituierbares Am- 
moniak wasserstoffatom enthalten, auf diejenigen 
Produkte oder Reaktionsgemische einwirken läßt, 
die man erhält, wenn man Monohalogenfettsäure auf 
Cellulosexanthogensäure (Viskose) einwirken läßt. 
(Entspricht dem Schweizer Patent 116823; siehe 
„Pap.-Fabr.“ 1927, S. 32.) 


Verfahren zur Vorbereitung von Einschlagmaterial 
aus Papier, Pappe oder ähnlichem Stoff für die Ver- 
arbeitung auf Verpackungsmaschinen. 


D. R. P. 439 132, Kl. 54 d, Gr. 9, vom 25. 6. 25; 
Zusatz zum Patent 439 131 vom 3. 4. 25. 
Hermann Geissler in Weida i. Th. 

Das Hüllenmaterial wird im Bereich der den 
Ecken des zu verpackenden Gutes entsprechenden 
Stellen mit einer besonderen, vorzugsweise fein— 
körnigeren Prägung versehen. 


Nordamerika. 


Vorrichtung zur Herstellung von Papier. 


Amerikanisches Patent 1 610 742 vom 14. 12. 26. 
Carl Bücking in Oberleschen, Deutschland. 
Entspricht dem D. R. P. 438 250, Kl. 55 d (vgl. 

„Pap.-Fabr.“ 1927, S. 14—15). 


Einrichtung zur Reinigung des Naßfilzes 
der Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 610 545 vom 14. 12. 26. 
In Deutschland angemeldet 30. 4. 25. 
Eduard von Asten in Eupen. 

Nachdem die Papierbahn und der Naßfilz 
zwischen den Preßwalzen hindurchgegangen sind und 
letzterer die Papierbahn abgegeben hat, kehrt er 
zurück und wird über zwei in entgegengesetzter 
Richtung gerippte Querbalken gezogen, welche die 
Poren des Filzes öffnen, während auf dessen obere 
Fläche Wasserstrahlen treffen. Die Rippen können 
z. B. aus Porzellan bestehen. (Ein Blatt Zeich- 


nungen.) 
Verfahren zur Herstellung von Sulfitzellstoff. 


Amerikanisches Patent 1610 323 vom 14. 12. 26. 

G. A. Richter in Berlin, New Hampshire. 

Das Verfahren erweist sich als eigenartig durch 
die Mitverwendung von Natriumbisulfat. Es wird 
z. B. für Fichtenholz eine Kochlauge hergestellt, 
welche 2% Natriumbisulfat, 2% Natriumsulfat und 
5% freie schweflige Säure enthält. 
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Sicherheits vorrichtung an Kalandern u. dgl. | 5 A r Kunstleder, Pappe usw.; 
8 + $ . 6. us. Z. nm, . 35 0 9. I. 25. E 
% 58 b, 3. Sch. 74853. Dr.-Ing. Willi Schach 


moureux in Worcester, Mass. Weimar, Johann-Albrecht-Str. 5. Verfahren zur Ge- 

nn die Papierbahn 1 zwischen den Wal- winnung von Oelen, Wachsen, Fetten o. dgl. bein 

zen 2 und 3 oder 3 und 4 von Hand zugeführt wird, Dämpfen und Kochen von Rohstoffen für die Papier- 
und Pappenherstellung. 20. 7. 25. 

55d, 5. L. 64 296. Linke-Hofmann-Lauchhammer 
Akt.-Ges., Abteilung Füllnerwerk, Warmbrunn in 
Schlesien. Drehknotenfänger für die Papier-, 
Karton-, Cellulose- und Holzstoff - Herstellung. 
21. 10. 25. 

55 d, 10. W. 69090. Firma Weckmüller & Bein- 
hauer, Düren-Rölsdorf. Wolltrockenfilz für Pappen- 
und Papiermaschinen. 17. 4. 25. 

55 e, 4. S. 67317. Georg Spieß, Leipzig- 
Zschochersche Str. 78. Halte- und Umstelleinrich- 
tung für das obere Kreismesser für Längsschneider. 
9. 10. 24. 

55 f,. 16. L. 63034. Dr. Martin Lange, Frank- 
furter Str. 7, und Dr. Ludwig Kaiser, Frieder- 
straße 82, Heilbronn a. N. Verfahren zur Herstel- 
lung von leicht verglimmendem Papier. 27. 4 2. 


Patent-Erteilungen. 


1a i, 21. 440 337. Aktiengesellschaft für Zell- 
stoff- und Papierfabrikation, Aschaffenburg à. M. 
Herstellung schwefliger Säure für die Sulfitlaugen- 
gewinnung. 22. 9. 25. A. 45 939. 

12 i, 21. 440 380. Chemische Fabrik Kalk G. n. 
b. H. in Köln und Dr. Hermann Oehme in Köln- 
Kalk, Wipperfürther Str. 5. Herstellung von festem 
Natriumbisulfit. 17. 2. 25. C. 36 228. 
gleitet sie über nebeneinander angeordnete elastische 29 a, 6. 440 279. Herminghaus & Co., G. m 
Zungen 13, die niedergedrückt werden, so daß die b. H., Elberfeld, und Dr. L. Hesse, Vohwinkel. Ver- 
Fingerspitzen hinter dem umgebogenen Rande 12 fahren zum Waschen aufgespulter Kunsterzeug- 
Schutz finden und von den Walzen nicht ergriffen nisse aus Viskose, 6. 3. 23. H. 92947. 


werden können. 29 b, 3. 440401. I. G. Farbenindustrie Akt- 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung 


A von Haarfilzen. 10. 4. 25. F. 58561. 
Großbritannien. N o b, 3. 440227. Vereinigte GREEN 
; ; -G, Elberfeld. Verfahren zur Herstellung feinst. 
Standfester %% fädiger Viskoseseide. Zus. z. Pat. 308 427. 2.7. 8. 
Britisches Patent 252 311 von 1926. V. 14 268. 
The Mead Pulp & P Oni, r Co. in 89 i, 1. 440 321. The International Sugar and 
Chillicothe, 10. Alcohol Company Limited, London; i E. E. 
Basch, Pat.-Anw., Heidelberg. Darstellung von 
Verfahren zur 5 > Fäden u. dgl. reinem Zucker aus Holzzucker. 27. 6. 24. I. 24916. 
se. 
. 5 5380110 Löschung von Patenten. 
rı . ~ 
Heinrich Hawlik in Berlin SW 6r. 55b, 1, 302 523, 302524. 55d, 27, 402764 
Dem Cellulosexanthat werden lösliche Sulfide Gebrauchsmuster-Erteilung. 


zugesetzt, welche am pallbad Schweiel ausscheiden. 58 f. 975838. Julius Fischer, Maschinenfabrik 


Nordhausen a. H. Durch Aufdruck gemustertes 
Rollenpapier, bei welchem der Aufdruck durch un 
bedruckt gebliebene Streifen in der Querrichtung 


Verfahren und Einrichtung zum Auftragen von 
Farben und Farbmustern auf Papierbahnen u, dgl. 


Britisches Patent 247964 von 1926. unterbrochen ist. 15. 12. 26. F. 53814. 
Otto und Hermann Palm in Neu kochen, 
Württemberg. j 
Vgl. auch brit. Pat. 241162 im „Pap.-Fabr.“ Oesterreich. 
1927, S. 31. Patent-Anmeldungen. 
| Aufgebot vom 15. 1. 27. 
ine zur Herstellung von Latten u. dgl. Bau- 
5 aus Papier und Drahteinlagen. 23 a. Duclaux, Jacques, Paris. Verfahren = 
Britisches Patent 261 606 von 1926. Herstellung von Membranen aus Cellulosees 


a 4. 9. 23, A 3993—23. U.-Pr. II. 9. 22. [I] 

A. P. White in Caldwell, New Jersey, V. St. A. 55a. Etablissements E. & M. Lamort, 115 
. Vitry-Le-Francois (Marne, Frankr.). ‚Antrieb, 10 

Patent- und Gebrauchsmusterbericht besondere für Knotenfänger, Reinigungs- | 


. è | 

a : Sortiertrommeln, Trieure, Trommelsiebe u 0& 

(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 18.06.25 Ausg 3 U Pr: 8 8 a i l j 

N 55b. Kalmasek, Johann, Wien. Veriahfen * 

Deutschland Sicherung der Enden von Metallgeweben. 8. 4 
Patent-Anmeldungen. A 2132—25. [23] 

i, 2. C. 35991. I. G. Farbenindustrie Akt. - Patent- Löschungen. N 

des,, Frankfurt a. M. Klebmittel aus Nitrocellu- 55a. 102145 (15). 55 c. 99006 (3), 102298 (3 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Feuchtigkeitsmessungen an Sulfit-Zellstoffen mit Hilfe 
des elektrischen Stromes. 
Von Dr. Ernst Schlumberger, Berlin-Lichterfelde. 


Es sind schon wiederholt Vorschläge gemacht wicht gesetzt?). Die letztgenannte Elektrode wurde 
worden, die Feuchtigkeit von Papierproben durch mit dem positiven Pol der Lichtleitung (220 Volt; 


Messung des elektrischen Widerstandes derselben zu 7 
bestimmen. Darauf hinzielende Versuche ergaben ® 
meistens eine große Abhängigkeit des elektrischen 
Widerstandes vom Wassergehalt. Neuerdings sind 
von amerikanischer Seite!) wiederum Veröffent- 52 
lichungen über diesen Gegenstand erfolgt, ohne daß 
aber zahlenmäßige Angaben gemacht wurden, aus 
denen man die Anwendbarkeit und Empfindlichkeit 5 
der Methode hätte ersehen können. Unabhängig 
hiervon haben wir seit längerer Zeit den gleichen 
Weg beschritten und Messungen des elektrischen 55 
Widerstandes an Sulfitzellstoffproben in Abhängig- 
keit vom Wassergehalt vorgenommen. Die Ver- 
suchsanordnung war sehr einfach. Die betreffenden 5 
Zellstoffproben in der Größe von mindestens 
12X12 cm wurden auf eine ebene metallische Unter- 
lage von etwa 38X24 cm (mit verzinntem Blech 
belegte Eisenplatte) gelegt und hierauf ein mit ver- 43 
zinntem Eisenblech beschlagenes, quadratisches 
Eisenstück von ııXıı cm Fläche und 1350 g Ge- 


"e Sulfit -Zellstoff UI. Z. 43 
+: Leitungs -W. 
o: dest. W. 


4 
Tabelle ı. 
Harter Sulfit-Zellstoff (Cl. Z. 4,5) 
a) mit Leitungswasser befeuchtet: 33 


S 


Volt | Milliamp. | Ohm log. Ohm! H,O 0% 


| 


45 165 273 | 244 | 494 

60 | 155 387 2,59 485,6 

10 110 1182 3,07 | 37,6 

195 | 50 3900 | 3,59 | 26,6 25 

180 80 2 250 3,35 33,4 

130 110 | 1182 3,07 34,7 

20 25 | 8 400 3,92 25,0 2 

215 5 | 43 000 4,63 10,0 

211 10 | 21 100 4,32 15,4 

215 3 11666 | 486 12,0 

212 | 6 [33 333 | 455 17,5 15 

210 0,8 | 262500 85, 42 8,8 

211 3 | 7133 4,85 | 12,2 

216 ı 005 | 4320000 | 664 | 5,2 1 

2185 0,05 4 320 000 6,63 7,2 200 30 

b) mit destilliertem Wasser befeuchtet: 

52 160 325 2.51 43.2 | Abb. J. 

115 120 958 2,98 | 39,3 S ir ee 

175 80 2 188 3,34 31,2 2) Hierbei wurde ein zusätzlicher Druck stets 

211 ! 10 21 100 4,32 18,0 vermieden, da sonst die Versuchsbedingungen gänz- 

208 20 10 400 4,02 25,2 lich undefinierbar und die Messungen unreproduzier- 

211 8 26 375 4,42 20,4 bar geworden wären. Dagegen spielte die etwaige 

215 2 107 500 5,03 7,6 wechselnde Dicke des Zellstoffes keine ausschlag— 

215 0,05 4 300 000 6,63 8,8 gebende Rolle. Selbst wenn die Dicke auf das 

214 0,05 | 4 300 000 6,63 5,6 Doppelte ansteigt, ändert sich dadurch der ge- 
— messene Widerstand nur um etwa 10 %, der Loga- 


) Vgl. Walter Bre c h t, Wochenbl. f. Papier- rithmus um wenige Prozente und der aus der Kurve 
ermittelte Wassergehalt um 1 bis 2%. 


fabr. 57, 37—50. 
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Tabelle 2. 


Mittelfester Sulfit- Zellstoff (Cl. Z. 2,6) 
a) mit Leitungswasser befeuchtet: 


Volt | Milliamp. | Ohm los Ohm H,O % 


20 105 2,02 | 58,6 
30 167 2,22 56,0 
25 139 214 | 55,8 
35 200 2,30 47,0 
35 200 2,30 50,8 
40 235 2,37 43, 4 

130 1 300 3,11 35, 4 
55 344 2,54 | 45,8 

105 750 2,88 42,6 

150 1 500 3,18 31,8 

155 1 823 326 33,0 

165 2 350 3,37 | 28,6 

215 43 000 4,63 | 180 

190 | 5 429 3,74 | 280 

208 25 | 8 320 3,92 | 21,6 

218 2 109 000 5,04 21,4 

217 5 43 400 4,64 16,8 

212 20 10 600 4,03 25,6 

216 1 216 000 5,33 | 13,2 

219 0,5 438 000 564 13,6 

222 0,05 | 4400000 6,84 | 9,4 

b) mit destilliertem Wasser befeuchtet: 
20 1090 105 2,02 57,2 
30 180 167 2,22 58,2 
45 165 272 2,43 43,8 
80 160 375 2,57 43,2 

115 115 1 000 3,00 38,0 

208 25 8 320 3,92 30,0 

217 7 31 000 4,49 16.8 

219 0,1 2 190 000 6,34 11,6 


unter Vorschaltung einer Glühlampe zum Schutze 
gegen Kurzschluß) verbunden, die metallische Unter- 
lage mit dem negativen Pol. In den Stromkreis 
konnten mittels Wippe bzw. Umschalter nachein- 
ander drei Strommeßinstrumente geschaltet werden, 
von denen eines o bis 1 Amp., ein zweites o bis 750 
Milliamp. und drittes o bis 0,15 Milliamp. 
Meßbereich besaß. Es wurde stets darauf geachtet, 
daß die glatte Seite der Zellstoffproben nach oben 
zu liegen kam. Die jeweils zwischen den beiden 
Elektroden herrschende Spannung wurde mittels 
eines Voltmeters gemessen). In den Tabellen Nr. ı 
bis 3 bzw. Abb. ı bis 3 sind die Messungsergebnisse 


3) Die Ausschläge der elektrischen Meßinstru- 
mente ändern sich besonders bei den nassen Proben 
nicht unerheblich mit der Zeit. Dies rührt einerseits 
von der beim Stromdurchgang auftretenden Er- 
wärmung, anderseits von elektroosmotischen Er- 
scheinungen her, die sich bei längerem Stromdurch- 
gang außerordentlich stark bemerkbar machen. Es 
wurde daher stets nur die unmittelbar nach Strom- 
schluß abgelesene Spannung bzw. Stromstärke zur 
Berechnung des Widerstandes benutzt. Durch Ver- 
wendung von Wechselstrom nicht zu hoher Spannung 
in Kombination mit empfindlicheren Meßinstrumen- 
ten könnten die oben erwähnten Störungen leicht 
vermieden werden. 
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i Sulfit- Zellstoff CLZ. 5 


b +: Leitung W. 
o: del. M. 


bei Sulfitzellstoff verschiedenster Härte aufgeführt. 
Die Feuchtung der Zellstoffe geschah mit Hilfe von 
Leitungswasser bzw. destilliertem Wasser. Wie 
man aus den Kurven sehen kann, ist der Widerstand 


Tabelle 3. 


Weicher Sulfit-Zellstoff (Cl. Z.1,) 
mit Leitungswasser befeuchtet: 


——— ir 
— —e——:Zẽä— . vbFe—— . — 


Volt | Milliamp. | Ohm los. Ohm H,O 95 


76 135 563 2,75 | 399 
45 165 273 2,44 446,1 
47 165 285 2,45 48,0 
53 180 331 2,52 | 46 
103 130 792 2,90 | 40 
105 125 840 2,92 414 
210 20 10500 | 402 | 244 
145 100 1450 | 316 | 30 
180 60 3000 | 348 | m 
160 90 1777 | 325 | W8 
210 15 14 000 4,15 21,2 
212 10 21200 | 433 | 22 
215 5 43 000 4.63 144 
210 0,1 2100000 | 6,32 A 
210 0,1 2 100 000 6,32 0 
210 0,2 1050000 | 6,02 3 i 
215 1 2150000 | 6,33 | 1% 


15 
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unabhängig davon, ob man hierzu destilliertes 
Wasser oder Leitungswasser verwendet. Eine Er— 
klärung hierfür dürfte wohl darin zu suchen sein, 
daß vermutlich die Kohlensäure der Luft oder die 
im Zellstoff von vornherein enthaltenen Elektrolyte 
für die Leitfähigkeit von ausschlaggebender Bedeu- 
tung sind. Die Kontrollwasserbestimmung der zur 
Messung gebrachten Zellstoffproben geschah mit 
Hilfe der früher beschriebenen Schnellmethode. Wie 
man aus Tabellen und Kurven ersieht, ist der elek- 
trische Widerstand in ungeheurem Maße von dem 
Wassergehalt abhängig. Während letzterer z. B. um 
das Zehnfache variiert wurde, änderte sich der 
Widerstand um das Hunderttausend- bis Millionen- 
fache, so daß zur besseren Uebersichtlichkeit bei der 
graphischen Darstellung der Logarithmus der ge- 
messenen Widerstände benutzt werden mußte. Die 
Streuung der Werte beträgt gelegentlich noch einige 
Prozente Feuchtigkeigt, was aber angesichts der zu- 
nächst noch sehr primitiven Versuchsanordnung 
nicht weiter verwunderlich ist. Es ist zu hoffen, daß 
sich durch weitere Ausgestaltung der Methode die 
noch bestehende Streuung auf ein erträgliches 
Mindestmaß herunterdrücken läßt. Bemerkenswert 
ist fernerhin, daß der Kurvenverlauf bei den ver- 
schieden harten Zellstoffen ein verschiedener ist, 
wenigstens was das Gebiet von o bis etwa 20 % 
Wassergehalt anlangt. Weitere Untersuchungen 
müssen darüber Klarheit verschaffen, ob dieser 
Unterschied durch die Versuchsanordnung herein- 
kommt oder einer Figentümlichkeit der betreffen- 
den Zellstoffe zuzuschreiben ist. Jedenfalls erlaubt 
die oben beschriebene Methode eine außerordentlich 
schnelle und für manche Bedürfnisse der Praxis ge- 
nügend genaue Kontrolle des Wassergehaltes von 
Zellstoffen. Die Methode bedarf eines weiteren 
Ausbaues und liefert vielleicht die Grundlage zu 
einer ständigen, eventl. registrierbaren Betriebs— 
kontrolle des Wassergehaltes laufender Zellstoff— 
bahnen. (Vorliegende Arbeit wurde im wissen- 
schaftlichen Laboratorium der Koholyt A.-G., 
Berlin, ausgeführt. Herrn Dr. T, Purrmann bin 
ich für seine Mithilfe zu Dank verpflichtet.) 
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Beitrag zur Festigkeitsprüfung. 


Von Dr.-Ing. Hellm. Schwalbe, Heidenau. 


Bei dem großen Interesse, das die Bestimmung 
der relativen Festigkeit von Halbstoffen gefunden 
hat, dürften einige Beobachtungen, die ich auf einer 
Studienreise in Finnland und Schweden machen 
konnte, erwähnenswert sein. 

Man konnte feststellen, daß die Festigkeits- 
prüfung fast allgemein eingeführt ist. Besonders 
weit ist man in Finnland, wo die größeren Werke 
die Lampénmühle besitzen. Außerdem werden von 
allen Zellstoffabriken in jedem Monat nach be- 
stimmter Norm gezogene (nicht geschmeichelte!) 
Muster der Hauptmarken an das „Centrallabora- 
torium“ in Helsingfors geschickt. In diesem In- 
stitut werden die Zellstoffe unter stets gleichen Be- 
dingungen genau untersucht, wobei neben der 
Festigkeit eine Reihe anderer Konstanten, wie Auf- 
schlußgrad, Bleichbarkeit, Weiße usw, ermittelt 
werden. Jede Fabrik erhält dann die 
Zahlen aller untersuchten Zellstoffe 


des ganzen Landes unter genauer An- 
gabe des Herkunftsortes übersandt. 
Es ist ohne weiteres klar, daß dieses System der 
Ablehnung jeglicher Geheimniskrämerei einen 
großen Ansporn für die technischen Leiter der 
Fabriken gibt. Es kommt noch hinzu, daß sich die 
maßgebenden Herren sehr häufig besuchen und ihre 
Erfahrungen weitgehend austauschen. Kein Werk 
möchte dann natürlich dem anderen nachstehen. 

Man hat die Form der Untersuchung an einer 
Stelle gewählt, weil man erkannte, daB die Arbeits- 
methoden individuellen Einflüssen unterworfen sind, 
so daß sie wohl für die Betriebskontrolle des ein- 
zelnen Betriebes sehr gut sind, bei Vergleichen von 
Prüfungen verschiedener Beobachter aber manchmal 
zu Täuschungen führen. 

Im Centrallaboratorium sind unter der Leitung 
von Direktor Bergmann neun Assistenten und 
sieben Laboranten ständig beschäftigt, die Unter- 
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suchungen für die gesamte Industrie Finnlands aus- 
führen. Das Centrallaboratorium ist auch sonst 
sehr gut ausgestattet. So besitzt es fünf Lampen- 
mühlen und die entsprechende Apparatur, 

Es ist darauf hinzuweisen, daB man in Hel- 
singfors wie auch in einer Reihe Fabriken eine neue 
Type der Lampenmühle verwendet. Es hat sich 
herausgestellt, daß die 50-g-Mühle etwas unprak- 
tisch in der Handhabung ist. Es kam auch vor, daß 
gebleichte Zellstoffe zu stark gemahlen, ja zer- 
mahlen wurden. Es wurde deshalb die kleine 
Mühle konstruiert, die prinzipiell genau so wie die 
große gebaut ist. Sie ist für 20-g-Eintrag an luft- 
trockenem Stoff bestimmt. Im Centrallabora- 
torium werden nur 15 g bei 3—4 % Stoffdichte, an 
einer anderen Stelle 12 g bei 24 % eingefüllt. Die 
Mühle besitzt nicht mehr die seitlich verschraubten 
Oeffnungen zur Probenahme. Sie kann statt dessen 
im ganzen durch ein Scharnier im Sockel gekippt 
werden. Nach Oeffnen des Deckels ist dann der 
Stoff leicht herauszunehmen. Die Kugel ist ent- 
sprechend leichter, so daß ein Zermahlen empfind- 
licher Zellstoffe nicht mehr erfolgen kann. Sehr 
vorteilhaft ist die kürzere Laufzeit, die normal 
ıl& Stunde betragen soll. 

Bei unseren Versuchen in der großen Lampen- 
mühle haben wir ein Zermahlen nur ganz selten fest- 
gestellt, war es einmal zu befürchten, so haben wir 
die Mahlung bei 65 Mahlgrad abgebrochen. Daß 
die große Mühle soviel unpraktischer wie die neue 
sein soll, kann ich nicht anerkennen. Insbesondere 
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ist zu bedauern, daß die Oeffnungen für die Probe- 
nahme (z. B. für Mahlgradkurven) weggefallen sind 
Diese neue Type der Lampénmühle wird jedoch al: 
endgültig angesehen. Es dürfte deshalb zweckmäßig 
sein, daß man in Deutschland ebenfalls diese Kon- 
struktion als Norm wählt. 

Groger Wert wurde auch in Helsingfors auf die 
richtige Pressung der Papierblätter gelegt, die ganz 
ähnlich der bei uns geübten ausgeführt wird. Die 
Trocknung der Blätter erfolgt meist bei 75°, nur bei 
einer Fabrik wurden sogar 40° nicht überschritten. 
In fast allen Prüfungslaboratorien wurde die Mah- 
lung nicht nach Zeit, sondern nach Erreichung be- 
stimmter Mahlgrade normiert. Es bestand Ueber- 
einstimmung darüber, daß die optimale Festigkeit 
noch der am besten definierte Begriff ist, so da 
also diese anzustreben ist, was meistenteils bei 
75 Schopper-Riegler-Graden erreicht wird. Nur ir 
einer Sulfat-Kraftanlage beendete man die Be- 
arbeitung des Stoffes bei 38 Mahlgrad. Dort wurd: 
auch nicht die Lampenmühle, sondern eine Por- 
zellanmühle mit Flintsteinen verwendet sowie ein 
Wile&enscher Bogenapparat. Zur Begründun 
wurde angeführt, daß man sich den Normen der 
amerikanischen Abnehmer anpassen müsse Ar 
einer anderen Stelle hatte man mit der Abbe- 
mühle sehr schlechte Erfahrungen gemacht. 

Zusammenfassung: Es wird auf die 
regelmäßige Untersuchung der Zellstoffe mit Ars- 
tausch der Ergebnisse und auf eine neue Type det 
Lampenmühle hingewiesen. 


Die Abschreibungen. 


Ihre Bedeutung für die Handelsbilanz, Steuerbilanz und die Kalkulation 
Von Karl B e e k. 
Es wird eingehend die Bedeutung der Abschreibung für die Handels- und für die Steuerbilanz 


dargestellt. 


Besonderer Wert wird gelegt auf die betriebs wirtschaftliche Seite des 


Problems, so wie sie besonders den Praktiker interessiert. Eingehender ist der Einfluß der Ab- 

schreibung auf die Erfolgsrechnung geschildert, ebenso sind die heutigen Vorschriften der Steuer- 

gesetze dargestellt. Im Anschluß daran mußte aber auch die Bedeutung der Abschreibungen der 
Selbstkostenrechnung behandelt werden. 


1. In letzter Zeit sind dem deutschen Kauf— 
mann und Fabrikanten Steuerbescheide in Hülle 
und Fülle zugegangen. Einheitswertbescheide, Ver— 
mögensteuerveranlagung; die Einkommensteuer— 
bescheide werden folgen. Ob der Fülle all dieser 
Zettel kann es leicht geschehen, daB man nur an 
den Augenblick denkt, aber vergißt, auch in die 
Zukunft zu schauen. Man legt vielleicht Einspruch 
gegen einen zu hohen Vermögensteuerbescheid ein, 
ohne zu bedenken, daß es mit Hinblick auf die Ein- 
kommensteuer sehr günstig sei, einen hohen 
Anfangswert zu bekommen. Aber darüber habe ich 
mich bereits an anderer Stelle *) ausgelassen. 

Hier soll das Problem weiter gesponnen wer— 
den. Wir wollen nicht alle Bewertungsprobleme 
aufrollen, die sich aus der Beschäftigung mit den 
Steuergesetzen usw. ergeben, wir beschränken uns 
nur darauf, einen kleinen Abschnitt daraus fest- 
zuhalten und zu untersuchen, nämlich die Bewer- 
tung der Anlagen. Aber auch hier interessieren 
nicht die \Verte an sich, sondern der Verzehr dieser 
Werte, wie er sich durch die Abschreibungen 


*) Siehe Papier-Fabrikant 1926, Nr. 51, S. 676. 
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in der Bilanz ausdrückt. Wir wollen sie nach alier 
Seiten betrachten, wollen aber dabei die für jeder 
Kaufmann praktischen Gesichtspunkte in den 
Vordergrund rücken, nämlich ihre Bedeutuns 
für die Steuerbilanz, für die Handels 
bilanz. Im Anschluß daran muß dann aber auch 
die Abschreibung in ihrer Bedeutung für das Selbst- 
kostenwesen, die Kalkulation, behandelt wey 
den. Es wird sich dann zeigen, daß die verschiede: 
nen Zwecke auch verschiedene Behandlung de A 
schreibung bedingen. 

2. Wir wollen beginnen mit der Abschreiburs 
wie sie der Kaufmann bei der Aufstellung der 
Bilanz behandelt. Dabei ist es notwendig, dar" 
hinzuweisen, daß wir die Bilanz des Kaufman" 
sehen wollen als ein Mittel, um den Erfolg 5 
Geschäftsjahres (evtl. einer kürzeren Zeitspanne 
festzustellen. Wir weichen also bewußt vom Jr 
stischen Standpunkt ab, nach dem vielfach de 
Bilanz als eine Vermögensaufstellung ““ 
zeichnet wird. Im Handelsgesetzbuch hat an 
Anschauung im 8 40 seine eigenartige Fassung 5 
halten, als ob nämlich der Kaufmann jedes 5 
alle Gegenstände seines Unternehmens einzeln at: 


j 
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nehme und bewerte, daß er also u. a. seine An- 
lagen jedesmal abschätze. 

Jedermann weiß, daß der Kaufmann in praxi 
anders verfährt. Er legt den Aufwand für 
die Anschaffung der Anlagen um auf 
die mutmaßlichen Jahre der Ge- 
brauchsdauer, er schreibt ab. Was er 
unter Umständen für das einzelne Inventarstück 
am Tage der Bilanzaufstellung bekommen würde, 
interessiert ihn zunächst wenig, er rechnet seine 
Normalsätze, evtl. schreibt er einen beson- 
deren Betrag extra ab. Immer aber denkt er daran, 
daß er mit diesen Abschreibungen den Erfolg seines 
Geschäftsjahres wesentlich beeinflussen kann. 

Wir denken dabei aber nun nicht etwa an 
die Bilanzierungsmethode, wo die Abschreibung 
grundsätzlich nur nach dem Gewinn be- 
rechnet wird, wo man also Bilanzpolitik und Bilan- 
zierung miteinander verquickt. Diese Methoden 
sind nicht immer von Nutzen für das Unternehmen, 
noch weniger für die Anteilbesitzer, zumal, wenn 
sie, wie es vielfach geschieht, intern angewendet 
werden und der Aktionär notfalls in der General- 
versammlung — aber erst auf Anfrage — erfährt, 
was eigentlich die Verwaltung als Abschreibung 
gerechnet habe. 

Wir wollen diese Methode nicht befürworten, 
aber wir müssen uns doch wieder klar sein, daß 
bei der Bemessung des Abschreibungssatzes psy- 
chologische Gesichtspunkte eine große Rolle 
spielen. Das wird von Technikern und dann auch 
wieder von Finanzbeamten zu wenig beachtet. 

Der Techniker schätzt die Gebrauchs- 


dauer, er denkt an die technische Ausnutzungs- 


möglichkeit, die Leistungsfähigkeit und Bean- 
spruchung, an eine eventuelle Ueberholung durch 
neue Modelle bei Maschinen usw. An eine Beein- 
flussung des Jahreserfolges denkt er eigentlich 
nicht. 

Der Finanzbeamte ist darin wieder viel 
mehr bewandert. Er will den Gewinn möglichst hoch 
bekommen und deshalb haben sich jedes Jahr hundert- 
tausende von Steuerpflichtigen mit ihren Finanz- 
ämtern herumzuschlagen. Die scharfe Progression 
unserer Ertragsteuer (viel zu scharf und auf die 
Dauer untragbar!), der Ehrgeiz der Buchprüfer ver- 
langen auch auf seiten der Industrie schärfste 
Wahrung der berechtigten Interessen. 

Aber darin ist sich der Kaufmann mit dem 
Finanzbeamten einig, daß die Abschreibung einen 
wesentlichen Teil seine Erfolgsrechnung 
ausmacht. Da der Kaufmann gern vorsichtig 
bilanziert, so ist es meist üblich, über die tech- 
nischen Sätze hinauszugehen, besonders bei Ge— 
bäuden. Aber es spielen weitere psychologische 
Momente mit. Wer die Zukunft optimistischer an— 
sieht als die Gegenwart, wird jetzt seine Sätze 
niedrig halten und auch die Zukunft einen erheb- 
licheren Teil dieser Lasten tragen lassen. Vor dem 
Kriege ist fast durchweg sehr hoch abgeschrieben 
worden. Das hat Vorzüge, aber auch Nachteile. 
Man hat bei hoher Abschreibung schneller die 
Mittel für Neuanschaffungen, weil ja sonst die 
Dividende höher gewesen wäre. Aber es wurde auch 
wieder zu viel gebaut, die Industrie überstreckt. 
Das nahm dann in den Kriegsjahren groteske For- 
men an. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 6 


Es ist zu viel übersehen worden, daß die Kauf- 
kraft des Publikums auch eine Rolle spielt. Heute 
sehen wir klarer und man wird jetzt das Bestreben 
haben, lieber die Abschreibungen niedriger zu halten 
und weniger zu bauen. 

3. Betriebs wirtschaftlich gut wird man nun 
eine Abschreibung nennen können, die die einzelnen 
Jahre möglichst gleichmäßig belastet. Es ist 
immer mißlich, zu große Sprünge in den erfolgs- 
wirksamen Posten zu haben, die von vornherein 
nicht von der eigentlichen Leistung des Unter- 
nehmens abhängen. Deshalb sind Sonder- 
abschreibungen sehr oft etwas Künstliches, selbst 
wenn sie technisch bedingt sind. 

Wie läßt sich nun das Ziel einer einfachen und 
gleichmäßigen Abschreibung erreichen? Wir kommen 
damit zu der Technik der Auschreibung. Wovon 
wird abgeschrieben? Man kann scheiden: 

a) Jedes einzelne Inventarstück hat seinen be- 
sonderen Abschreibungssatz, z. B. Groß- 
maschinen 5 %, kleinere Maschinen 10%, evtl. 
noch mehr gestaffelt. Gebäude werden nach 
der Bauart, Fuhrpark nach der Beanspruchung 
einzeln und zu verschiedenen Sätzen abge- 
schrieben. 

b) Alle gleichartigen Anlagegegenstände werden 
nach Einheitssätzen abgeschrieben, also z. B. 
sämtliche Gebäude mit 3%, Maschinen mit 
10% usw. 

c) Es wird nach Anlagekomplexen abge- 
schrieben. Man kann z. B. in der Papier- 
industrie auf dem Standpunkt stehen, daß die 
großen Papiermaschinen mit ihren Gebäuden 
eine Einheit bilden, daß man also keine 
verschiedenen Abschreibungssätze anwenden 
kann, sondern einen einheitlichen Normalsatz 
nehmen muß auf die Summe Gebäude + Ma- 
schine. Wird die Maschine abgebrochen, so 
ist vielfach auch das Gebäude wertlos, denn 
die neueste Technik verlangt ganz andere 
Ausmaße. Je größer die Maschinen sind, desto 
mehr wird dieser Grundsatz gelten. Läßt doch 
z. B. der Amerikaner vielfach, wenn er seinen 
Maschinenpark, die Fabrikationsmethode än- 
dern will, einfach die alten Gebäude als Ruinen 
stehen und baut die ganze Fabrik neu. 


Man kann aber die Abschreibung von Anlage- 
komplexen auch deshalb befürworten, weil man 
dann unter Umständen durch einen Mittelsatz eine 
andere Abschreibungsbilanz bekommt, als wenn 
man getrennt abschreibt. Man kann so z. B. auch 
Wohnhäuser mit dem Grundstückswert koppeln und 
bis auf diesen herabschreiben, aber wieder von der 
Summe beider Werte Davon wird unten noch 
die Rede sein. 

4. Aber wir müssen noch weiter überlegen: Man 
kann abschreiben immer von dem Anfangswert 
und immer mit demselben Prozentsatz. 

Man kann aber auch abschreiben nur vom je- 
weiligen Restwert. Ein Beispiel zeige den Ver- 
lauf beider Methoden: 


a) immer vom Anfangswert b) vom Restwert 


100 000 Stand am 1. 1. 26 100 000 

10 00 10% Abschreibung 10 000 
90 000 Stand am 1. 1. 27 90 000 
10 000 10% Abschreibung 8 000 
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a) immer vom Anfangswert b) vom Restwert 


80 000 Stand am 1. 1. 28 81 000 
10 000 10% Abschreibung 8 100 
70000 Stand am 1. 1. 29 72 900 
10 000 10% Abschreibung 7 290 
60 000 Stand am 1. 1. 30 65 610 
10 000 10% Abschreibung 6 561 
50 000 Stand am 1. 1. 31 59 049 
10 000 10% Abschreibung 5 905 
40 000 Stand am 1. 1. 32 53 144 
usw. 
Graphisch dargestellt ergibt sich folgendes 
Vergleichsbild: 


1. % thp * . S- lupi b 

Man kann daraus leicht ersehen, daß man nach 
a) in zehn Jahren auf o Mark, nach b) in derselben 
Zeit aber auf etwa 35 000 Mark steht. Die Ab- 
schreibung a) hat sich gleichmäßig fortgesetzt, 
aber nur für zehn Jahre. Darüber hinaus 
sind, wenn alle Maschinen noch im Gebrauch sind 
und — im allgemeinen ein sehr seltener Fall — 
kein Zugang stattgefunden hat, die Anlagewerte 
ohne jeden Einfluß auf das Jahresergebnis. Nach b) 
fällt die Abschreibung langsam ab, sie ist degressiv. 


Aus besonderen Gründen sei die mathematische 
Natur der Abschreibungsart nach b) angegeben. 
Wir brauchen sie später bei der Betrachtung der 
Steuerbilanzen. 

Ist der Wert der 
schreibungssatz a, SO 


Anlage = A, der Ab- 
ist de Abschreibung 


| 
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, a. SIR 
im ersten Jahre Arc im zweiten Jahre ist sie 


a a a a -l. 

A— 1) im xten Jahre A— =a 

100 100 100 I 
Will man den Restwert am Ende des ersten 


Jahres, so ergibt sich A—A— oder A lch 


2 l 
zweiten Jahre A (1-—,} ‚imxten Jahre aberalı 


Noch wichtiger ist es, zu wissen, in wieviel 
Jahren man auf einen bestimmten Restwert kommt. 
Eine Papiermaschine koste etwa 500000, ihr Schrott. 
preis sei etwa 50000 Mark, als Lebensdauer seien 


A0 . 
zehn Jahre angenommen, so ist der Abschreibung“ 


10 
satz a = 100 l — yos ) Allgemein gefaßt laute! 


e n — K 
die Formel: 100 ( —y given) Wenn auf ı Mar 
a 


n 
abgeschrieben wird: 100 [ — 7 * 
A 


Man hat der Rechnung nach b) vielfach von 
geworfen, sie sei „falsch“. Aber das stimmt nicht 
sie verteilt nur die Abschreibung auf eine längere 
Reihe von Jahren, schreibt anfangs sehr hoch, dan 
immer weniger ab, sie nimmt also in den er 
Jahren mehr vom Gewinn vorab wie später, W! 
aber gegenüber der Methode a) über das zehnte 
Jahr hinaus, wenn nicht, wie oben, der Prozent 
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mathematisch für dieselbe Zeitspanne eingestellt 
wird. Man kann nun sehr darüber streiten, ob nicht 
der Abfall der Abschreibungskurve b doch meist 
den praktischen Tatsachen entspreche. Es ist kein 
Zufall, daß sie in vielen Betrieben eingeführt ist 
und daß die Praxis ganz gut damit auskam. 

5. Aber diese Abschreibungsart b hat noch eine 
andere Eigenschaft als die, den Verschleiß nor- 
maler anzuzeigen als die Methode a). Sind, wie 
es meist der Fall ist, jedes Jahr Zugänge vorhanden, 
so wirkt sie außerordentlich stark dahin, daß die 
Abschreibungen in den einzelnen Jahren gleich- 
mäßiger verlaufen und, was ebenfalls wichtig ist, 
er erfolgt eine gewisse Korrektur des etwa zu 
hoch oder zu niedrig gewählten Abschreibungssatzes. 
Eingehende Untersuchungen *) haben nämlich ge- 
zeigt, daß die Linien der verschiedensten Prozent- 
sätze unter Berücksichtigung von Zugängen bei der 
Restwertrechnung sich einander stark nähern, daß 
also ein Fehler in der Schätzung des Abschreibungs- 
satzes gewissermaßen von selbst korrigiert wird. 
Schmalenbach (a. a. O. 151) zeigt an einem 
Beispiele, daß z. B. bei der Annahme einer 20-, 10- 
nud 5 igen Abschreibung (Verhältnis 4: 2: 1) im 
zehnten Jahres bereits eine Annäherung auf 13,5: 
11,1:7,4 stattgefunden hat. Der Praxis wird daher 
diese Methode, die Fehler automatisch ausgleicht, 
wertvoller sein, als die andere. 

Aber wir wollen sie zunächst noch einmal mit 
der Methode a) vergleichen: 

Anlagen mit Zugängen, 
10% Abschreibung. 


a) Abschreibung immer b) immer vom 


a) Abschreibung immer 
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b) immer vom 


vom Anfangswert Restwert 
1000000 Stand am 1. 1. 24 1 000 000 
100000 10% Abschreibung 100 000 
900 000 Stand am 1. 1. 25 900 000 
30 000 Zugang 30 000 
930 000 930 000 
103000 10% Abschreibung 83 000 
827000 Stand am 1. 1. 26 837 000 
140 000 Zugang 140 000 
967 000 977 000 
117000 10% Abschreibung __ 97700 
850000 Stand am 1. 1. 27 879 300 
80 000 Zugang 2380 000 
930 000 959 300 
125 000 10% Abschreibung 95 930 
805 000 Stand am 1. 1. 28 863 370 
55 000 Zugang 55 000 
860 000 918 370 
130 500 10% Abschreibung 91837 
729 500 Stand am 1. 1. 29 826 533 
270 000 Zugang 270 000 
999 500 1 096 533 
157 500 10% Abschreibung __ 109653 
842 000 Stand am 1. 1. 30 986 880 
—_ 0 Zugang 0 
842 000 986 880 
157 500 10% Abschreibung 98 688 
684 500 Stand am 1. 1. 31 888192 
70 000 Zugang 70 000 

— —— an 


.)) Siehe besonders Schmalenbach, Dyna- 
mische Bilanz, 4. Auflage 1926, Seite 148 ff. Die 
Schmalenbachschen Gedankengänge sind in vor- 
stehendem Aufsatz vielfach benutzt worden, um sie 


vom Anfangswert Restwert 
754 500 958 192 
1864 500 10% Abschreibung 95 819 
590000 Stand am 1. 1. 32 862 383 
100 000 Zugang 100 000 
690 000 922 383 
174 500 10% Abschreibung 96 238 
515500 Stand am 1.1.33 866145 
60 000 Zugang 60 000 

575 500 926 145 
180500 10% Abschreibung 92 614 
395 000 Stand am 1. 1. 34 833 531 
30 000 Zugang 30 000 
4425 000 8863 531 
83 500 10% Abschreibung 86 353 
341500 Stand am 1.1. 35 777 178 
90 000 Zugang 90 000 

431 500 38867 178 
89500 10% Abschreibuug 86 718 
322000 Stand am 1. 1. 36 780 460 


Es war notwendig, diese Rechnung so lange 
auszuführen. Sie zeigt sehr scharf die ausgleichende 
Wirkung nach der Methode b). Die Abschreibungen 
nach a) schwanken zwischen 100000 und 180 500, 
nach b) nur zwischen 86 353 und 109653 Mark, also 
viel weniger. Eine kleine Zeichnung möge beide 
Abschreibungskurven zusammen zeigen. 

Um die automatische Korrektur bei Anwendung 
der Restwertabschreibung zu zeigen, ist neben dem 
Satz von 10% auch der Verlauf der Abschreibung 
für die Jahre 1924 bis 1935 bei einem Satze von 5% 
und 15 % gezeigt worden. Es ist augenfällig, wie 
stark sich bereits nach ıı Jahren die Kurven der 
Restwertabschreibungen nähern. Das Verhältnis 
zwischen 15%, 10%, 5% ist im ersten Jahre 
3: 2: 1, im elften Jahre aber rund 3:3:2. Es hat 
also eine ganz auffällige Annäherung stattgefunden. 

Der Verlauf jeder dieser drei Kurven zeigt — 
abgesehen vom ersten Jahre — in den elf Jahren 
einen viel gleichmäßigeren Verlauf als die Ab- 
schreibung vom Anfangswerte, die besonders im 
elften Jahre einen gewaltigen Sprung nach unten 
macht. 

Vom bilanzpolitischen Standpunkt, die eine 
lange Frist überschauen soll, hat also die Restwert- 
abschreibung unbedingt Vorzüge; natürlich wieder 
nur mit Rücksicht auf die Erfolgsrechnung. 
Dazu kommt, daß die Rechnung sehr ein- 
fach ist. 

Ich bin mir aber bewußt, daB es gegen die 
eben verfochtene Methode auch Einwände gibt, be- 
sonders vom steuerlichen Gesichtspunkte aus. Dar- 
auf soll daher im Anschluß näher eingegangen wer- 
den. Dabei wird es auch möglich sein, einige andere 
wichtige Punkte, die zu dem Problem gehören, zu 
behandeln, vor allem, was als Neuanlage, was als 
Reparatur anzusprechen ist. 

6. Jeder Kaufmann, der Bilanz zieht, wird heute 
auch die steuerlichen Vorschriften in den Kreis 
der Betrachtung ziehen müssen. Nach den Steuer- 
gesetzen, de dm Einkommen gelten, ist zwar 
die kaufmännische Buchführung und Bilanz die 
Grundlage für die Besteuerung. Aber diese Bilanz 
gilt nicht ohne weiteres, meist wird sie beanstandet: 
es kommt zu einer korrigierten Bilanz. Der 
Kaufmann ist nun aber meist nicht mehr in der 


unseren Fragen nutzbar zu machen. 
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Lage, die Aenderungen in seine Handelsbilanz auf- 
zunehmen. Zudem weiß er auch nicht, ob der Buch- 
prüfer, den ihm sein Landesfinanzamt mindestens 
alle drei Jahre schickt, nicht später nochmals — wie 
es bei dem bewußten Ehrgeize dieser Herren fast 
immer der Fall sein wird — etwas „beanstandet“. 
Der Kaufmann muß also zwei Zahlenreihen neben- 
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Diese Vorschriften wollen nicht viel besager, 
sie können auch durch Einzelvorschriften in den 
Steuergesetzen hinfällig gemacht werden. Sie lassen 
aber doch erkennen, daß von Anfang an (die Reichs- 
abgabenordnung ist vom 13. Dezember 1919) zwei 
Anschauungen gegeneinander standen, die sich ke- 
sonders bei der Bewertung von Grundstücken (be- 
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einander laufen lassen, da ist es besser gleich von 

vornherein besondere (Einkommen- oder 

Körperschafts-) Steuerbilanzen aufzumachen. 

Bei ihnen kann man gleich von vornherein die 

Steuervorschriften beachten. Von diesen sei 

zunächst die Rede. Im Anschluß daran wollen wir 

sie mit dem bisher gesagten vergleichen und noch 
einige weitere für uns wichtige Tatsachen betrachten. 

7. Die allgemeinste Vorschrift über die Bewertung 

der Anlagen finden wir in der Reichsabgabenordnung. 
$ 139, 2. Für die Bewertung der dauernd dem Be- 
triebe gewidmeten Gegenstände ist der 
Anschaffungs- oder Herstellungs- 
preis abzüglich angemessener Abnutzung 
maßgebend unter Zulassung des Ansatzes 
eines niedrigeren Wertes, wenn er dem 
wirklichen Werte zur Zeit der Bilanzauf- 
stellung entspricht. 

Bei der Bewertung von, Grundstücken ist 

der genaue Wert zugrunde zu legen. 

2, Soweit es sich um Steuern vom Ver- 
mögen handelt ist bei bebauten 
Grundstücken, die Wohn- oder gewerb- 
lichen Zwecken dienen der Er- 
tragswert zugrunde zu legen..... 

5. Als Ertragswert gilt das 25 fache des 
Miet- und Pachtertrags, der in den letzten 
drei Jahren im Durchschnitt erzielt wer- 
den konnte. nach Abzug von einem 
Fünftel für Instandhaltungs kosten 
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baut oder unbebaut) zeigen. Während z. B. bei 
Maschinen der Anschaffungs- oder Herstellung 
preis als Grundlage anerkannt wird, nur der Begnit 
„Abnutzung“ an Stelle der kaufmännischen „Ab 
schreibung“ getreten ist, wird in $ 152, 2 für Grund 
stücke bestimmt, daß der gemeine Wert gelten solie, 
und bei Vermögenssteuern unter Umsa 
den der Ertragswert genommen werden könt. 
Man erkennt sehr deutlich, daß die Veorschritten 
der RAO noch sehr roh sind. 


Mit der Bewertung von Anlagen zur Ver 
mögenssteuer (neue Fassung vom 10. August 
1925) wollen wir uns nicht aufhalten. Alle bi 
herigen Vorschriften auf diesem Gebiete ware! 
Bruchwerk, auch die sogenannten Einheitswert. 
Solange es keine Berücksichtigung der Rentabilitt 
eines ganzen Unternehmens als eines Organismi" 
keine Berücksichtigung des besonders günstis® 
oder ungünstigen Standortes oder der Struktur gibt, 
ist es müßig, weitere Ausführungen über die Bewer 
tung von Anlagen zu machen. 


. , *_.rhritten. 
8. Wir wollen weitergehen zu den \ nn 
die für das steuerliche Einkommen wichtig SU" 
Es kommen in Frage: 
Einkommensteuergesetz. 


er 
(2) Aufwendungen für die Anschaffung "7 
Herstellung von Gegenständen, deren ver 


$ 16. 


dung oder Nutzung durch den Steuerpflich- 
tigen sich bestimmungsgemäß auf einen län- 
geren Zeitraum erstreckt, dürfen nicht in dem 
Steuerabschnitt der Anschaffung oder Her- 
stellung voll abgezogen werden. Sie können 
vielmehr für einen Steuerabschnitt höchstens 
mit dem Betrag berücksichtigt werden, der 
sich bei der Verteilung auf die Gesamtdauer 
der Verwendung oder Nutzung ergibt (Ab- 
setzung für Abnutzung). 

(3) Die Absetzungen für Abnutzung sind 
nurzulässig für Maschinen und sonstiges 
Betriebsinventar, für gewerbliche, literarische 
und künstlerische Urheberrechte, für Gebäude, 
Be- und Entwässerungsanlagen und fischerei- 
wirtschaftliche Anlagen. Die Absetzungen be- 
messen sich nach der gemeingewöhn- 
lichen Nutzungsdauer des Gegen- 
standes. Absetzungen für außergewöhnliche 
Abnutzung in einem Steuerabschnitt sind zu- 
lässig, bedürfen jedoch besonderen Nach- 
weises. Die Absetzungen dürfen von keinem 
höheren als dem Anschaffungs- oder 
Herstellungspreis ($ 19 Abs. 2) vor- 
genommen werden und sind nach Hundert- 
sätzen zu bemessen. 

(1) Für die einzelnen dem Betrieb gewid- 
meten Gegenstände ist für den Schluß des 
Steuerabschnitts ($ 12 Abs. 1, § 13) der ge- 
meine Wert zugrunde zu legen. Bei der 
Ermittlung des gemeinen Werts von Gegen— 
ständen, die nicht zum Verkauf bestimmt sind, 
ist nicht der bei der Veräußerung jedes Gegen- 
standes im einzelnen erzielbare Preis zu er— 
mitteln, vielmehr ist davon auszugehen, daß 
der Gegenstand auch fernerhin der Fortfüh- 
rung des Betriebs dient, dem er zur Zeit der 
Bewertung angehört. 

(2) An Stelle des gemeinen Werts kann der 
Steuerpflichtige den Anschaffungs- 
oder Herstellungspreis unter Abzug 
der nach $ ı6 Abs. 2 bis 4 zulässigen Ab- 
setzung für Abnutzung und Substanz- 
verringerung einsetzen. Ist ein Anschaffungs- 
oder Herstellungspreis nicht gegeben, so gilt 
als solcher der Betrag, der für den Gegen- 
stand im Zeitpunkt seiner Erwerbes durch den 
Steuerpflichtigen unter gemeingewöhnlichen 
Verhältnissen hätte aufgewendet werden 
müssen. 

Aber das neue Finkommensteuergesetz von 1923 
hat etwas besonderes. Es hat auch zu regeln die 
Bewertung der Anfangsbilanz, wie sie nach 
den Inflationsjahren zum ersten Male wieder auf- 
gemacht werden mußte. Es tut dies in den $$ 107 
und 108, von denen uns hier nur interessieren: 


$ 107. (2) Bebaute Grundstücke, die zum Anlage- 
kapital gehören, dürfen höchstens mit dem 
gemeinen Wert zu Beginn des Steuer- 
abschnittes angesetzt werden. Die übrigen 
Gegenstände des Anlagekapitals dürfen mit 
keinem höheren Wert angesetzt werden als 
dem um ein Drittel verminderten Betrag, der 
am Stichtag der Eröffnungsbilanz in Gold- 
mark für die Anschaffung oder Herstellung 
des Gegenstandes hätte aufgewendet werden 
müssen. Von dem nach Satz 2 sich ergeben- 
den Betrag sind die dem Alter und der 
Lebensdauerentsprechenden Ab- 
setzungen für Abnutzung ($ ı6 
Abs. 2 bis 4) abzuziehen. 

(2) Gegenstände des Betriebsvermögens, 
die an dem für die Vermögensteuer für 1925 
maßgebenden Stichtage zum Vermögen des 
Steuerpflichtigen gehört haben, dürfen ohne 
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Rücksicht darauf, ob sie vor oder nach dem 
I. Januar 1924 angeschafft oder hergesteilt 
worden sind, mit keinem höheren 
Wert angesetzt werden, als bei der 
Veranlagung zur Vermögensteuer für 
das Kalenderjahr 1925. 

Das Körperschaftssteuergesetz übernimmt diese 
Vorschriften des Einkommensteuergesetzes vollstän- 
dig, braucht also nicht besonders behandelt zu 
werden. 

9. Im Anschluß daran hat der Reichsminister 
der Finanzen eine außerordentlich wichtige Verord- 
nung (vom 3. April 1926, III c 1900) erlassen, deren 
wesentlicher Inhalt etwa ist: 


Allgemein. 
1. Abnutzung kann höchstens gerechnet werden 
vom Anschaffungs- oder Herstellungspreis. 
2. Maßgebend ist die gemeingewöhnliche Nut- 
zungsdauer. 
Bei Anlagen, die bis 1. Januar 1924 
vorhanden waren. 
3. Ausgangpunkt für dieselben Werte, die als 
Anfangswerte gemäß $ 107 ff. in die Eröff- 


nungsbilanz einzutragen sind, ist die Ver— 
mögenssteuerbilanz zum 31. Dezember 1924. 
Die Abnutzungsquote berechnet sich auf 


diesen Wert, aber geteilt durch die Jahre, 

die die Anlage voraussichtlich noch gebraucht 

wird (Restnutzungsdauer). 

Betrachten wir alle diese Vorschriften näher, so 
ergeben sich folgende Tatsachen: 

a) Grundsätzlich gilt als Anfangswert für die 
Abschreibung der Anschaffungswert, für 
Anlagen aus der Inflationszeit und von früher her 
der Vermögenssteuer wert. Nicht zu- 
gelassen ist der Zeitwert, auch nicht der 
Wiederbeschaffungswert. 

Beispiel: Wenn eine Papiermaschine, die 
1013 250 000 M. kostete, mit 100000 M. in der Ver- 
mögenssteuerbilanz stand, so können im ganzen 
nur noch 100000 M. abgeschrieben werden, aller- 
dings mit einem Prozentsatz, der eigentlich auf 
200000 M. zugeschnitten ist (Aufteilung des Rest- 
wertes auf die mutmaßlichen Jahre der Nutzungs- 
dauer ab 1924). Dies gilt nur, wenn die Maschine 
1924 neu mindestens 375000 M. kostete ($ 107 
EStG), sonst ist der Wert geringer. Eine Möglich- 
keit, Mittel zur Neubeschaffung der Maschine zu- 
rückzustellen, etwa daß man zehn Jahre lang 
je 37500 M. abschreibt bzw. zurückstellt, läßt die 
Steuerbehörde nicht zu“). 


*) Daß man Abschreibungen nicht allein auf 
der Aktivseite absetzen kann, sondern auch auf der 
Passivseite durch einen entsprechenden Buchungs- 
posten (Erneuerungskonto. Abschreibungsfonds- 
konto) buchen kann, ist in der Praxis bekannt. 
Zwei Vorteile hat die Buchung auf der Passivseite. 
Man sieht einmal die gesamte Summe der Ab- 
schreibungen auf einmal, und dann der Vorstand 
braucht nicht anzugeben, wie sich im einzelnen Jahr 
die Abschreibung auch der verschiedenen Anlagen 
verteilt. Auf die in der Inflationszeit üblichen Werk- 
erhaltungskosten, Gesamtwertabschreibungen usw., 
die teilweise steuerlich sanktioniert waren (§ 33 b 
Finkommensteuergesetz von 1922), soll nicht ein- 
gegangen werden. Seien wir froh, daß die Zeit, wo 
man glaubte, mit einem solchen Stümperwerk die 
Scheingewinne auszumerzen, vorbei ıst. Heute kann 
Gesamtwertabschreibung Bedeutung nur bei 
haben. Aber auch 


eine 
einer Vermörenssteuerbilanz 


darauf sei nicht eingegangen. 


IE EEE ?— E I EES T DE S S N a E ES ERS 
89 


Heft 6 


Diese Art der Abschreibung, die wirtschaftlich 
eine Berechtigung hat, weil der Kaufmann auf diese 
Weise sicher wieder zur alten Höhe seiner An- 
lagewerte kommt, wurde von verschiedenen Seiten 
gefordert. Sie konnte aber so wenig erfüllt werden 
wie etwa die volle Aufwertung der Kriegsanleihen. 
Die Forderung übersieht auch, daß Anlagen immer 
nur ein Teil der Bilanzwerte sind. Es kann 
sehr leicht sein, daß durch die Verwässerung von 
großen Anleiheschulden oder Hypotheken die 
nötigen Reserven zur Neubeschaffung der Ersatz- 
anlagen entstanden sind u. ä. Kurz, das Problem 
ist sehr schwer und nur als Gesamtbilanzproblem 
zu lösen. Wer nicht anderweitig Reserven ge- 
schaffen hat,, wird seinen Ausfall mit als Inflations- 
verlust buchen müssen. In der propagierten Form 
wäre eine Zulassung der Rückstellung bis zur Höhe 
der Ersatzwerte nicht durchzuführen gewesen. Es 
hätte kaum ein Unternehmen gegeben, das dann 
noch Gewinn ausgeschüttet hätte. 

Wir müssen uns also damit abfinden, daß wir 
die Mittel für Neuanlagen auf andere Weise 
schaffen. In dem Abschnitt über Kalkulation 
kommen wir nochmals darauf zurück. 

b) Die Forderung Abschreibungen nach dem 
Zeitwert zuzulassen, würde bedingen, daß bei 
schwankenden Preisen für die Anlage auch ent- 
sprechende Mehr- oder Minderabschreibungen er- 
folgen; also etwa so: 


Jahr Zeitwert der Anlage 10 % Abschreibung 
1925 100 000 10 000 
1926 120 000 12 000 
1927 90 000 9 000 
1928 105 000 10 000 


USW, 


Auch diese Art der Abschreibung, 
theoretisch viel umstritten ist, 


die auch 
wird nicht zu- 


gelassen. 

c) Es bleibt also bei dem Anschaffungspreise, 
Herstellungspreise bzw. den Vermögensteuer- 
werten. Bei den letzteren, die im allgemeinen 


alle Anschaffungen vor der Stabilisierung betrach- 
ten, scheint es das zweckmäßigste, die im Erlaß 
vom 3. April 1926 angegebenen Richtlinien zu be- 
folgen und den Restwert auf die mutmaßliche Rest- 
lebensdauer aufzuteilen. 

Beispiel: Maschinen aufgestellt 1914 mit 
250000 Mark. Vermögensteuerwert nach Ab- 
setzung von 80 % Abschreibung (8% für das Jahr) 
mit noch 50000 Mark. Restnutzungsdauer noch 2% 
Jahre also jährlich abzuschreiben mit 20000 Mark. 

Man hat gleichmäßig aufzuteilen, kann also die 
abfallende Abschreibung nicht benutzen. 

Damit wird man aber auch fast automatisch 
gezwungen sein, neue Anlagen ebenso zu behan- 
deln, also immer vom Anfangswert abzuschreiben. 

Dazu kommt noch ein anderes: Die Steuer— 
behörden neigen in letzter Zeit sehr dazu, die Ab- 
schreibungssätze herabzudrücken. Während früher 
bei Maschinen meist 10% als Norm zugelassen 
wurden, kostet es heute schon Mühe nur 5 % zu er- 
halten. Aehnlich ist es bei Gebäuden. 3 %, höchstens 
4% werden auch bei Tag- und Nachtbetrieb kaum 
noch zugelassen, meist sind es 2%, 2% . 

Daß man nun bei den abfallenden Abschreibun- 
gen (siehe Zeichnung in Nr. 00) mit einem höheren 
Satz anfangen muß als bei der Abschreibung vom 
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Anfangswert, glaubt der Finanzbeamte vielfach 
nicht. So ist es zunächst besser vom Anfangs- 


wert abzuschreiben; selbst auf die Gefahr hin in 
den einzelnen Jahren ungleiche Abschreibungs- 
beträge zu bekommen. 

d) Das ist eigentlich schade, den die Restwert- 
abschreibung gewährleistet einen regelmäßigeren 
Verlauf der Abschreibung für die Zukunft und es 
wäre sowohl für Steuerpflichtige, wie den Fiskus 
zweckmäßiger, von vornherein auf eine Reihe 
von Jahren hinaus zu wissen, was von der Anlagen- 
seite her als Aufwand zu rechnen ist. Auch die 
automatische Korrektur ist nicht zu verachten, 
Aber wir sehen aus der Zeichnung, daß man min- 
destens mit 15—20 % anfangen muß, um in den 
ersten zehn Jahren eine Restwert-Abschreibung zu 
erhalten, die der Abschreibung vom Anfangswert 
etwa gleichkommt. 

Ich zweifle sehr an der Einsicht der Steuer- 
behörden, daß sie Voraussicht über eine ganze Reihe 
von Jahren üben und jetzt so großzügig sind, sehr 
hohe Anfangsabschreibungen zu gewähren, selbst 


wenn sie wissen, daß sie in späteren Jahren stark 
sinken. 


Ist nun aber ein Finanzamt so schlau und will 
nur die Restwertabschreibung zulassen, so verlange 
man Beachtung der in den 8 16 festgelegten Ab- 
schreibungsgrundsätze: 


Voraussetzung ist Lebensdauer der Ar 
lage und ihr Bilanzwert. Ist die erstere ge- 


funden, so muß der Steuerbeamte entweder 80 
rechnen 
Bilanzwert -- Restwert 
Abschreibung = — 224 
8 Lebensdauer 


was der Abschreibung vom Anfangswert gleich- 
kommt, oder aber was dann die Formel bei Rest- 
wer t abschreibung bedeutet, 


; 3 — 

Abschreibung — 100 [ Ve 
wobei n die Zahl der Jahre bedeuten soll 
Er darf nicht willkürlich einen beliebigen Satz 
nehmen, sondern muß die gesetzlichen Vorschrif- 
ten beachten. l 
Auf diesem Gebiete herrschen noch viele un 
klarheiten und es muß Sache der Verbände sem, 
mit dem Reichsfinanzministerium eine brauchbare 
Lösung zu finden. Ich halte es nicht für ausge 
schlossen, daß der Restwertabschreibung ob der 
einfacheren Handhabung und ihrer offenbaren Vor 
züge willen die Zukunft gehört. Aber noch einmal 
Wir sind jetzt (Anfang 1927) noch nicht soweit 
daß wir sie heute schon beanspruchen könntet 
Ebenso ist auch die Abschreibung von Anlagt 
komplexen noch nicht zugelassen, weil noch 


nicht genügend durchdacht. Aber auch sie wit 
kommen! 


e) Aber $ 16 und 19 enthalten noch andere für 
den Rahmen unserer Betrachtung wichtige Tat- 
sachen: 

Es ist durchaus möglich, auch einzelne Gegen: 
stände des Anlagekapitals mit dem gemeine! 
Wert anzusetzen, dabei soll aber der Wert für det 
Betrieb in Betracht kommen, dem die Aude 
dient, nicht etwa der Veräußerungspreis für die au: 
dem Betriebe losgelöste Maschine usw. Praktisch 
wird man dabei wohl kaum über die Anschaffung“ 


‚| 
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werte hinauskommen, wohl aber vielfach darun- 
ter. In diesem Falle kann man also entweder so— 
fort den niedrigeren sogenannten gemeinen Wert 
einsetzen, man kann aber auch durch Sonder- 
a bschreibung dasselbe Ziel erreichen. Sie 
werden vielfach notwendig sein, wenn Maschinen 
technisch überholt sind und der alte Abschreibungs- 
satz nicht genügt. Diese Sonderabschreibungen 
müssen besonders nachgewiesen und begründet 
werden. Der kaufmännischen Praxis sagt der zweite 
Weg mehr zu, er paßt mehr in den Rahmen des 


üblichen. 
10. Was ist nun zu aktivieren und durch Ab- 


schreibung auf mehrere Jahre zu verteilen und 
was kann gleich zu Lasten des Unkosten- 
kontos dem laufenden Jahre zur Last ge- 
schrieben werden? Ein neuer Streitpunkt mit dem 
Finanzamt, meist wenig erquickliche Verhandlun- 
gen. Wir müssen daher diesen Punkt noch beson- 
ders und ausführlicher betrachten. 

a) Die steuerliche Vorschrift (S 16) ist zu un- 
genau und praktisch in dieser Form nicht durch- 
führbar. Wir wollen daher zuerst den betriebswirt- 
schaftlichen Standpunkt einnehmen. Danach ist 
dem laufenden Jahre zunächst der Aufwand zu 
belasten, der durch die Leistung des Betriebes 
entstanden ist. Arbeitet ein Betrieb sonst nur in 
Tagschicht, hat aber im letzten Jahre durchlaufende 
Arbeitszeit, so muß er stärker belastet werden wie 
früher für Abnutzung, Reparaturen usw. Man kann 
dies zunächst durch Sonderabschreibun- 
gen ausdrücken. Werden in eben diesem Jahre 
die teueren Reparaturen auch ausgeführt, so sind 
sie richtig belastet. Werden sie, wie es oft der 
Fall ist, erst im nächsten Jahre ausgeführt (das 
vielleicht wieder nur Tagschicht hat) so wird dieses 
Jahr zu Unrecht sehr hoch belastet. Man müßte 
also im Vorjahr eine Antizipation einsetzen, also 
einen transitorischen Posten, etwa „notwendige, aus 
Zeitmangel noch nicht ausgeführte Ausbesserungen 
von Schäden, die das abgelaufene Jahr betreffen“ 
genannt. Die Steuerbehörde wird dieser Tatsache 
Rechnung tragen müssen. 

b) Darüber hinaus gibt es aber Reparaturen, 
die unabhängig vom Beschäftigungsgrade ein- 
treten, nämlich durch Witterung, natürlichen Ver- 
schleiß usw. Hier ist es das beste, wenn alle Jahre 
möglichst gleichmäßige Lasten tragen. Wer alle 
zehn Jahre seine sämtlichen Gebäude äußer- 
lich und innerlich neu verputzen läßt, belastet zu 
Unrecht jedes zehnte Jahr mit einem Sonderposten, 
der eigentlich auf die zehn verflossenen Jahre ver- 
teilt werden sollte. Man könnte daher eine solche 
Generalreparatur aktivieren und durch Abschreibung 
verteilen. Also etwa so verfahren: 


Bilanzwert der Gebäude 893 560 M. 
Zugänge (Neubauten) 70000 M. 
Großreparaturen 85 ooo M. 
1048 560 M. 

Abschreibung . . 2. 2 aeea M. 


Man wird bei solcher Bilanzierungsweise einen 
höheren Abschreibungssatz wie sonst haben müssen. 

c) Aber es kommt noch ein drittes dazu: Die 
GröBe eines Betriebes spielt eine sehr große 
Rolle. Je mehr Gebäude ein Betrieb hat, desto 
mehr wird automatisch eine Verteilung 


Heft 6 


der Reparaturkosten auf die einzelnen 
Jahre erfolgen. Man wird 1924 vielleicht Ge- 
bäude Nr. 7, 15, 16, 18, 26, 32 ganz durchreparieren, 
1925 wieder andere usw. Eine Aktivierung ist 
zwecklos, denn es findet ja so schon eine gleich- 
mäßige Belastung der einzelnen Jahre statt. Im 
Kleinbetrieb kann dies schon anders sein. 

d) Dieselbe Tatsache trifft nun auch bei Ma— 
schinen zu. Hier ist eine Belehrung der Steuer- 
behörden sehr notwendig und eine wichtige 
und dringende Ausgabe für die Verbände, 
um den Steuerpflichtigen gerade in der Papier- 
industrie vor der unnötigen Belästigung seitens 
Buchprüfern und ähnlichen wirtschaftlich nicht ge- 
schulten Leuten zu beschützen. Sehen diese z. B. 
eine Rechnung über eine Steinwalze für eine Papier- 
maschine, die, sagen wir, 2000 Mark kostet, so 
wollen sie natürlich, daß sie aktiviert wird. Denn 
2000 Mark ist viel Geld und gibt bei 20 % Steuer- 
satz schon 400 Mark „für das Reich gerettete Steu- 
ern“. Der Buchprüfer wird sich auf $ 16 EStG be- 
rufen und erklären, daß die Walze mehrere Jahre 
dem Betriebe dient. Formell rechtlich ist er also 
gedeckt. Er weiß nicht, daß die 2000 Mark an sich 
nichts bedeuten, weil heute diese Walze, morgen 
eine Kalanderwalze, übermorgen eine Holländer- 
garnitur, dann wieder eine Riemenscheibe usw. not- 
wendig sind. Je größer der Betrieb ist, desto mehr 
findet wieder ein Ausgleich auch für die einzel- 
nen Jahre statt. 

Die Arbeit des Buchprüfers ist also reine 
Sisiphus arbeit. Auf die Dauer bleibt es sich 
nämlich gleich ob er derartige Posten über Un- 
kosten nimmt oder mittels Abschreibung verrech- 
nen läßt. Aber er sieht natürlich nur den engen 
Rahmen der vorliegenden Bilanz und — an die Zu- 
kunft mag ein anderer denken. Er wird ja doch 
nur für das gelobt, was er an Steuern „hereinholt“. 


Also die Relativität spielt auch hier eine 
Rolle, und zwar nicht nur für den Betrieb im gan- 
zen, sondern auch für die einzelnen Maschi- 
nen. Bei einer Papiermaschine, die 500 000 Mark 
kostet, spielt eine Auslage für eine Walze von viel- 
leicht 5000 Mark kaum dieselbe Rolle, wie etwa das 
Auswechseln des Sägeblattes an einer Kreissäge. 
Aehnliche Fälle kennt die Praxis sehr viele. 

Wie grotesk die Steuerbehörden denken, ergibt 
sich aus der auch in diesem Blatte (S. 443. Jahrg. 9. 
1926 (H. 39) mitgeteilten Entscheidung, daß bei Um- 
bauten nicht allein die Kosten für die Neuanlage 
zu aktivieren seien, sondern sogar die Abbruch— 
kosten für das alte Gebäude Sie wird in dieser 
Form nicht zu halten sein, aber sie trägt doch 
wesentlich dazu bei, daß der Steuerbeamte fis— 
kalischer denkt als selbst dem Fiskus lieb ist. Auch 
hier ist betriebswirtschaftliche Er- 
ziehung notwendig. 

Ueber die Bedeutung der Abschreibung 
für die Selbstkostenberechnung wäre 
noch sehr viel zu sagen. Aber ich habe das wesent- 
liche bereits in einem besonderen Schriftchen *) 
ausführlich behandelt, hier sei nur kurz zusammen- 
gefaßt, was dort gesagt ist. 


*) „Selbstkostenrechnung in Papierfabriken“. 
Biberach-Riss 1926. Erschien als Sonderdruck des 
Wochenblattes für Papierfabrikation. 
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a) Die Abschreibung, als Kosten verrechnet, 
soll auf dem Umwege über die Ware, die verkauft 
und dadurch Forderung wird, flüssige Mittel 
schaffen für die Neubeschaffung der allmählich sich 
verbrauchenden Anlagen. 

b) Grundsätzlich ist die Abschreibung vom 
Reproduktionswert einzurechnen oder besser von 
einem angenommenen Gesamtwert aller Anlagen 
zusammen. 

c) Repartieren kann man sie auf die einzelnen 
Betriebe nach Maßgabe der investierten Beträge. 

d) Man kann damit leicht Zinsen für das 
eigene Kapital koppeln und beide gemeinsam 
umlegen. 

e) Auch bilanzmäßig abgeschriebene 
Anlagen tragen noch ein Teil Abschreibung mit, 
man kann dann den Gesamtabschreibungssatz 
unter die bilanzmäßigen Sätze halten, die oft zu 
hoch sind. 

f) Das Mehr an Abschreibungen gegen die 
Bilanz (und die Zinsen auf das Kapital) sind als 
Zusatzkosten anzusprechen. 
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g) Vor allem aber: Abschreibungen müssen 
gerechnet werden. Nur auf diese Weise ist es mög- 
lich, allmählich wieder die Mittel für die Neu- 
anschaffungen zu bekommen. Nur in Ausnahme- 
fällen, wenn es gilt, den Betrieb, der eingeschränkt 
arbeitet, wieder zu sättigen, kann man auf einen 
Teil der Abschreibungen (oder Zinsen) verzichter. 


* * 
* 

Das Thema war sehr umfangreich, alle Pro- 
bleme konnten noch nicht einmal einbegriffen wer- 
den; so sind absichtlich Abschreibung aui 
Forderungen nicht behandelt. Aber es sollte 
— besonders im Hinblick auf die zukünftige Be- 
steuerung — auf die Wichtigkeit gerade der Ab- 
schreibungen hingewiesen werden. Vielleicht ist der 
VDP bald in der Lage, das hier gesagte durch 
Umfrage in der Praxis zu ergänzen. Wün- 
schenswert ist es auf alle Fälle, denn aui 
diesem Gebiete drängt alles nach einer Formu- 
lierung und nach einheitlichen Ge- 
sichtspunkten. 
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Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner V m. b. H., Sortimentsabteilung, 
er zu 


ehen. 

Regenhardt’s Geschäftskalender für den Weitver- 
kehr (zugleich das Handbuch für direkte Auskunft 
und Inkasso). 52. Jahrgang, 1927. C. Regenhardt 
A.-G., Berlin. Preis 9,50 M. 

Das bekannte Jahrbuch stellt sich die Aufgabe, 
dem vielbeschäftigten Kaufmann eine besonders be— 
queme und vorteilhafte Einrichtung zur Erlangung 
von Kreditauskünften sowie ein vielseitiges Adressen- 
material für die Herstellung von Verbindungen für 
alle möglichen geschäftlichen Zwecke zu dieten. 
Alles, was der Kaufmann oft nachschlagen muß, 
z. B. die Adressen von Banken, Speditionsfirmen, 
Rechtsanwälten usw., das Ortsverzeichnis mit den 
Einwohnerzahlen, die Angaben über Gerichtsbar— 
keit, Schiffs- und Bahnverbindungen, Zoll- und 
Handelsbehörden, gleichviel ob im In- oder Aus— 
lande, ist schnell und zuverlässig im „Geschäfts- 
kalender für den Weltverkehr“ zu finden, dazu alle 
wichtigen Tabellen und Tarife für die verschieden- 
sten geschäftlichen Zwecke. Als besonders zeit— 
gemäß verdient die mit dem Buche verbundene 
weltumspannende Auskunftsorganisation eine Er- 
wähnung. Mit wenigen unwichtigen Ausnahmen 
sind für alle Orte Deutschlands und des Auslandes 
Adressen angegeben, welche den Besitzern des 
Buches zu außerordentlich mäßigen Einzelgebühren 
ohne Abonnementszwang Kreditauskünfte erteilen, 
Inkassi besorgen und sonstige Geschäftsangelegen- 
heiten erledigen. Es dürfte wenige kaufmännische 


Betriebe geben, in denen der „Geschäftskalender“ 


nicht mit großem Nutzen zu verwenden wäre. 


Feuchtigkeitsmessung, von Dr. Bongards, mit 
308 Seiten Text, 126 Textabbildungen und zwei 
Tafeln. Groß-Oktav. Verlag Oldenbourg, Mün- 
chen-Berlin 1026. Preis geh. 17 M., geb. 19 M. 

Das Buch bringt eine zusammenfassende Dar— 
stellung der gebräuchlichsten und verwendbaren 

Verfahren zur Messung des Wasserdampfgehaltes 

von Luft und anderen Gasgemischen. Es ist ein 

ganz spezielles großes Handbuch der Feuchtigkeits- 
messungen. Einleitend bringt das Werk in knapper 

Form die Physik der Gase und Dämpfe. Insbeson- 
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dere wird der Wasserdampf genauer behandelt. Ir 
den folgenden Abschnitten werden dann die ver- 
schiedenen Verfahren der Feuchtigkeitsmessuns 
sehr eingehend durchgesprochen. Innerhalb dieses 
Abschnittes interessiert besonders die Messung 
nach den Verdunstungsmethoden; der Abschnitt 
gibt außerdem noch gute Einblicke in die verschie- 
denen Probleme der Verdunstung selbst. Auch 
sämtliche Feuchtigkeitsmeßinstrumente werden kn- 
tisch gewürdigt. 

Alles in allem, das Buch enthält sehr viel wert- 
volles Material. Allerdings dürfte es für den In 
genieur der Praxis, der sich nur kurz über etwas at: 
dieser Materie orientieren will, zu weitgehend sein. 
Jedem aber, der sich ernstlich und tiefer mit de: 
Feuchtigkeitsmessung, die ja auch in der Papier. 
industrie bei den Aufgaben der Verdunstung und 
der Belüftung eine große Rolle spielt, befassen will 
kann das Werk bestens empfohlen werden. Dr. v. L- 
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Qualität der Produktion in der Papierindustrie. 
„Bumaschnaja Promischlennost“ 7/8, 1026). 

Die zur Hebung der Papierqualität eingesetzte 
Kommission hat zahlreiche Werke und ver 
wendungsstätten von Papier besucht, um sich über 
die Mängel und gewünschten Aenderungen 20 i 
formieren. Außerdem wurde eine außerordentlich 
große Anzahl von Papiermustern verschiedener 
Werke untersucht. Im allgemeinen kann man fur 
Januar/Mai 1926 eine Qualitätsbesserung der Pa 
piere feststellen. Allerdings wird noch immer ve" 
sucht, teilweise Hadern durch Zellstoff und letzte 
ren durch Holzschliff zu ersetzen. Besonders fällı 
dieses bei Konzept- und Zigarettenpapieren auf 
Auch läßt die Leimung zu wünschen übrig. Recht 
mangelhaft ist die Bearbeitung der billigeren Sorter. 
Sie haben schlechten Glanz, schlechten Schmit 
Verpackung usw. Auch ist das Papier ungleichmäbis 
im Gewicht. Die Kommission beabsichtigt, weitet 
an der Qualitätshebung mitzuarbeiten; sie ist u 
bestrebt, in einzelnen Werken chemische Laborato- 
rien einzuführen. Viele Werke haben solche 10 
geführt oder die bestehenden vergrößert, 10 10 
Rohmaterialien, Halb- und Fertigfabrikate N 
untersuchen zu können. . 
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H. Johansen: Freeness und Freenessprüfer. „Papir- 
Journalen“ ı5, 182 (1926). 

Der Freeness-Kontrolle kommt in der Papier- 
fabrikation, ganz besonders für die Entwässerung 
auf dem Sieb, große Bedeutung zu. Sie wird in 
Rygene (Norwegen) bereits automatisch aus- 
geführt. Der App. besteht aus zwei Siebtrommeln, 
in je einem Kasten angebracht und übereinander- 
liegend. Die eine dient der Verdünnung, die zweite 
der Freeness-Kontrolle. Mit Hilfe eines Schwimmers 
und Uhrwerks wird der Freeness in Form einer 
Kurve auf einem Papierstreifen ständig notiert. 
Die Qualität des Holzstoffs ist daher mit diesem 
App. leicht kontrollierbar. Er gelangt durch die 
A. S. Kvaerner Brug, Os lo, zur Ausführung 
und zum Vertrieb. Schd. 


A. Andriewskij: Der Zustand der Wälder des Wolo- 
godskischen Rayon. „Bumaschnaja Promisch— 
lennost“ Nr. 9, 1926. 

Die wichtigsten Zellstoffwerke der U. d. S. S. R. 

— die Suchonskije — verarbeiten in der Hauptsache 

Holz aus Wäldern des Wologodskischen und Tsche- 

repowetz’schen Gouvernements. Die Qualität des 

Holzes dieser Wälder ist infolge des Raubbaus und 

der völlig unzureichenden forstmäßigen Bewirt— 

schaftung außerordentlich schlecht. Vf. hält die 
baldige Einführung einer forstmäßigen Wirtschaft 
für unbedingt erforderlich und diskutiert einige da- 
hingehende Vorschläge auf ihre Brauchbarkeit. Ee. 


M. N. (Aus dem Laboratorium der Fabrik Sokol): 
Die Vergipsung der Kalksteine im Mitscherlich- 
Turm. „Bum. Prom.“ Nr. 9, 1926. 

Die Türme der Swerdlowsky-Werke arbeiten 
mit einem sehr lockeren Kalkstein vom spezifischen 
Gewicht etwa 2,1. Die Türme verschlammen und 
vergipsen leicht. Um die Erklärung dieser Tatsache 
zu finden, wurde folgender Versuch ausgeführt: 
Zwei Kalksteine, und zwar der verarbeitete und ein 
härterer aus Amerika (spez. Gew. etwa 2,7) wurden 
in mit Gips gesättigte Calciumbisulfitlauge einge- 
taucht. Der lockere Stein löst sich anfangs schneller 
als der harte, nachher läßt die Lösungsgeschwindig- 
keit nach und die Lösung trübt sich stark. Der 
Niederschlag besteht aus Gips. Der harte Stein 
löst sich gleichmäßig auf. Die Lösung bleibt 
dauernd klar. Vf. nimmt nun an, daß auf der Ober- 
fläche des Steines sich Calciumsulfit und Gips, als 
auch dessen gesättigte saure Lösung befindet. Die 
Gipslösung diffundiert in den lockeren Stein stärker 
als in den harten. Im Innern ist weniger Säure 
vorhanden und der gelöste Gips scheidet sich aus. 
Das Monosulfit kann weniger schnell hineindiffun- 
dieren, da es schneller als Gips aufgelöst wird. Auch 
könnte die starke Gipsbildung beim Gebrauch des 
lockeren Steines vielleicht auf eine Oberflächen- 
oxydation — evtl. unter dem katalytischen Einfluß 
der Eisenverbindungen — zurückzuführen sein. Ee. 


O. Minton: Thermodynamischer Vergleich der Pa- 
piertrocknungsmethoden. „Paper Trade Journal“ 
54. Vol. LXXXII, Nr. 8, 152—57 (1026). 

Für die drei möglichen Trocknungsarten — 
normale Trocknung unter Luftzutritt, Trocknung 
ım geschlossenen System und Trocknung unter 
Vakuum — wird der theoretische Wärmebedarf 
unter angemessenen Voraussetzungen berechnet 
und der Wärmeverlust erörtert. Stö. 


W. A. Taylor: Die Anwendung der Wasserstoff- 
ionen-Kontrolle in der Zellstoff- und Papierfabri- 
kation. „Paper Trade Journal“ 54, Vol. LXXXII, 
Nr. 8, 166—177 (1926). 

Die hier niedergelegten allgemeinen Betrach- 
tungen über die Bedeutung der H.-Konz. für 
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Bleichen, Mahlen, Leimung, Streichen und Wasser- 
reinigung wurden bereits in früheren Aufsätzen 
speziell behandelt (s. B. Show, „Paper Trade Jour- 
na!“ 3. Sept. 1925 und W. A. Taylor, „Paper Trade 
Journal“, 29 Okt. 1925). Stö. 


E. Palmgren: Neuheiten in der Holzschleiferei- 
branche. „Papp. och trävaru-tidskr. för Finland“ 
14, 15, 376 (1926). 

Die Qualitätskontrolle des Holzstoffs erstreckt 
sich teils auf Untersuchungen desselben unter Blau- 
glas auf Splittergehalt und auf den Schmierigkeits- 
grad nach Schopper-Riegler. Erstere ge- 
schieht zweckmäßig in hölzernen, durch Blauglas in 
zwei Abteilungen geteilten, mit einer Vergrößerungs- 
linse und Beleuchtungslampe versehenen Schau- 
kästen. Verschiedene, nach dem kontinuierlichen 
Schleifprinzip arbeitende Schleifapparate sind kurz 
beschrieben. Die Anwendung des Schärfapparates 
System Her dey gestattet eine Produktionssteige- 
rung von Io bis 15 % bei unveränderter Stoffqualität. 
Die Firma Green Bay Barker & Co. hat eine neue 
Schälmaschine mit 8 Messern konstruiert. Ihre 
Maximalleistung beträgt 18 ebm / Stde. bei einem 
Kraftverbrauch von 20—25 PS. Die Fresk-Schäl- 
maschine, für Langholz von 2—3 m gebaut, leistet 
bei 35 PS. Kraftverbrauch stündlich 24—25 cbm. 
Die Entrindungstrommeln, in Amerika und Kanada 
allgemein eingeführt, sparen Kraft, Holz und Arbeit. 
Der Holzverlust schwankt zwischen 8 bis 10%. Die 
Dimensionen des Holzes spielen dabei eine geringe 
Rolle. Die Trommeln werden von Tammerfors 
Linne- och Jernmanufaktur A.-Bol. (Finnland) in 
drei Größen gebaut. Karlstads Mek. Verkstad 
(Schweden) baut die in Amerika vielfach eingeführ- 
ten Thorne-Schältrommeln. Sie bestehen aus 
hintereinanderliegenden Taschen, durch die das 
Holz mittels Exzenterbewegung hindurchgeschoben 
wird. Der Vorsortierer, System Haug, findet, vor 
den Zentrifugalsortierern aufgestellt, immer mehr 
Anwendung. Ihm kommt große Bedeutung zu, da 
er die letzteren entlastet, obwohl er bei einer Tages- 
produktion von 30 Tonnen nur ı5 kg Splitter aus- 
sortierte (Woikka, Finnland). Verschiedene neue 
Zentrifugalsortierertypen werden erwähnt. Für die 
Entwässerung sind Voiths Schneckenpressen, 
Wolfs Vakuum-Zellen-Filter und Karlstads 
und Myrens (Oslo) Hochleistungsabnahme- 
maschinen genannt. Bei letzteren schließt sich an die 
Entwässerungspartie eine Leicht- und eine Hoch- 
druckpresse an (50% Trockengehalt). Sie können 
auch als Naßpartie an Trockenmaschinen Anwen- 
dung finden. Die M yrén maschine besitzt als Be- 
sonderheit eine Saugtrommel (2 m Durchmesser). 
Kraftverbrauch bei 2,4 m Breite, 6,5 m Geschwindig- 
keit, 60 Tonnen Tagesproduktion = 30 PS für die 
Maschine, 25 PS für die Saugtrommel mit Luft- 
pumpe und ı5 PS für die Wassersaugpumpe. Schd. 


A. D. Merrill: Bleichen bei hoher Stoffdichte. 
„Paper Trade Journal“ 54, Vol. LXXXII, Nr. 8, 


161—62 (1926). 

Besonderes Interesse beanspruchen die nach- 

stehenden Zahlen: 
Bleichen von weichem Stoff. 

Stoffgewicht, naß 9750 kg von 35 % gleich 3410 
kg lufttr. 3.49 cbm Bleichlauge mit 30 g/l entsprech. 
105 kg Chlor. 28.1 Chlor /t Stoff oder 89% Chlor- 
kalk von 35 % bez. auf das Stoffgewicht. 
Füllzeit . . » 2 2 2 202020.2...1Stde. 15 Min. 
Bleichdauer 2 Std. 5 Min. 


Leerzeit „ ner ns 15 Min. 
Gesamtumlauf . . 2. . . . . . 3 Std. 35 Min. 
Dichte nach Zugabe d. Bleichlauge 16,9% lufttr. 
Anfangstem peratur r. . 21 
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Temp. ° C ı Stde. 30 Min. nach 
der Füllung . SE ae ee 39 
(Dampfzufuhr abgesperrt) 
Endtemp. (beim Ableeren) °C. . 43 
Kraft/t Stoff in PPP. 29 
% Faserverlust, ewa 4 
Schmutzzahl vor dem Bleichen. 339 
Schmutzzahl nach dem Bleichen 114 
Farbe sehr gut 
kg Dampf /t Stoff ungefähr. 300 
Bleichen von hartem Stoff. 


Naßgewicht 8160 kg von 34,4 % entsprechend 
2810 kg lufttr. Bleichlauge 30 g/l, 169 kg Chlor, also 


6o kg Chlor /t Stoff oder 17.15 % Chlor-Kalk 
(35 % ig). 

Füllzeit . ı Stde. ıo Min. 
Bleichdauer 3 Std. 

Leerzeit in 15 Min. 
Gesamtumlauf . . 4 Std. 25 Min. 


Dichte nach Zugabe d. Bleichlauge 
Anfangs temperatur WCG. 
Temp.“ C 2 Std. nach der Füllung 41 
Kraft/t Stoff in PS. 3 

% Faserverlust, etwa . . . 5 
Schmutzzahl vor dem Bleiche 
Schmutzzahl nach dem Bleichen . 89 
Farbe sehr gut 

kg Dampf /t Stoff ungefähr . . . 350 


14,39 % lufttr. 


Stö. 


Giulio Consiglio: Die Arbeit mit gasförmigem Chlor 
in der Papierindustrie. „Le Papier‘ 28, 1291 (1925). 
Gegenstand dieses ausführlichen, mit unter- 


richtenden Abbildungen reich ausgestatteten Be- 
richtes ist die Arbeitsweise der Zellstoffabrik 
Neapel, welche sich auf die Verarbeitung von 


Espartogras vorzugsweise eingestellt hat. Der Ge- 
samtbedarf an Chlor je Tonne aufgeschlossenen und 
gebleichten Zellstoffes beträgt 420 kg, dem eine 
Erzeugung von 473 kg elektrolytischen Aetznatrons 
entspricht, wovon 160—180 kg im Arbeitsgange ver- 
braucht werden, so daß etwa 300 kg für andere 
Zwecke frei werden. Der gewonnene Zellstoff ist 
weiß, rein und von ausgezeichneten Festigkeits- 
eigenschaften. Eine Durchschnittsanalyse ergab: 
Feuchtigkeit 10,1, Cellulose 81,3, Asche 1,5, Kupfer- 
zahl 2,4. Das Verfahren hat sich mit geringen Ab- 
änderungen bei Verwendung von Stroh und Gras 
jeder Art bewährt; es soll demnächst auch auf die 
in ungeheuren Mengen anfallenden Rückstände der 
Rohrzuckerfabrikation (Bagasse) ausgedehnt werden. 
Br. 
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Bericht 


über die 1. Sitzung der Berliner Bezirksgruppe des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure am 21. Januar 1927 im V. D. J.-Hause. 


Bekanntlich hatte Herr Ingenieur Torsten 
Samson aus Stockholm die Freundlichkeit, in 
dieser Sitzung einen Vortrag über die Verdampfung 
von Zellstoffablaugen, und zwar vorzugsweise über 
eine solche von Sulfatablaugen, zu halten. 

Der Vortragende führte ungefähr folgendes *) 
aus: 

Bei der Sulfat- und Soda-Zellstoff- Fabrikation 
ist es notwendig, die Ablauge (= Schwarzlauge) zu 
verdampfen, weil die Lauge teure Chemikalien ent- 
hält, und diese müssen, soweit möglich, wieder ver— 
wendet werden. Das bekannte System mit Schmelz- 
ofen, rotierendem Ofen und Scheibenverdampfer 
arbeitet vorzüglich. Diese Apparate verdampfen bei 
trockenem Celluloseholz und indirekter Kochung 
ohne Zusatzbrennstoff und sind von anderen Appa- 
raten in der Fabrik unabhängig. 
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Mehrkörperverdampfer verbrauchen für die 
Verdampfung weniger Wärme als die Scheiben- 
verdampfer, und sie können Dampf von einer 
Gegendruckdampfturbine für ihre Heizung ver- 
wenden. Deswegen kann ein Wiedergewinnungs- 
system von einem Verdampfer einen Ueberschuß an 
Wärme geben und außerdem elektrische Energie. 

Die Wärmefrage ist aber hier nicht allein zu 
berücksichtigen. Ein Verdampfer ermöglicht dünner 
Schwarzlauge wirtschaftlicher zu verdampfen als ein 
Scheibenverdampfer, weil der Verdampfer billiger 
verdampft. Man kann eine Grenzkonzentration be- 
rechnen, bis zu der es sich lohnt, in den Diffu- 
seuren auszuwaschen und in den Wiedergewinnung 
anlagen zu arbeiten. Dasselbe gilt für die Schlamm- 
waschung nach den Mixern. Es ist also möglich, ein 
wirtschaftliches Optimum zu berechnen für die 
Sulfatverluste. Die Kosten dieser Verluste sind des- 
halb nicht als etwas unvermeidliches anzusehen, 
sondern als Ausgaben, die man so berechnen soll, 
daß die gesamte Fabrik das wirtschaftlich beste Re- 
sultat gibt. 

Bei Verwendung von Mehrkörperverdampfern 
liegt die Grenze bei niedrigeren Konzentrationen ais 
bei Scheibenverdampfern, und überhaupt ermög- 
lichen Fabriken mit einem gut ausgearbeiteten 
Wärmesystem mit niedrigeren Kosten für Sulfat 
auszukommen, als in Fabriken mit einem schlecht 
ausgearbeiteten Wärmesystem. 

In den Sulfitzellstoff-Fabriken ist die Ver 
dampfung eine notwendige Sache nur, wenn die 
Flüsse durch die Ablauge verunreinigt werden. Di 
außerdem diese Verdampfung nicht ein sehr gute 
wirtschaftliches Resultat geben kann, ist sie nicht 
viel verbreitet. 

Ein Vergleich zwischen Verdampfern mit 
Wärmepumpe und in einem 4-Körper-Verdampier 
gibt als Resultat, daß die Wärmepumpe in Fabriken 
mit billiger Kraftversorgung vorteilhafter Ist. In 
Fabriken mit einem gut ausgearbeiteten Wärme 
system und Gegendruckkrafterzeugung ist aber di 
Verwendung eines Vakuumverdampfers wirtschaft- 
lich vorzuziehen. l 

Die Verwendung eines Ejektors als Verdichter 
ist nur dann wirtschaftlich, wenn keine Gegendruck- 
energie produziert wird. 

Die sehr interessanten Ausführungen des Her 
Samson fanden lebhaften Beifall. 

An der Diskussion beteiligten sich die Herren: 
Dr. Klein, Direktor Frohberg, Protes 
Schwalbe und der Vortragende. 

Schluß der Sitzung 10% Uhr. 


*) Autorreferat. 


— ——— TEENS 
F RANG E KASTEN 
ᷓ— . .. ——— 


Anwärmen der Bleichholländer. 
(Antwort auf Frage Nr. 40/1926.) 


Unsere Gesellschaft hat im Laufe der letzter 
Jahre bei der intensiven Bearbeitung von run 
und Zellstoffabriken entsprechende Spezialmaßnar- 
men herausgebildet, die die von Ihnen angefrag 
Zwecke in einfacher Weise erreichen, nur verhá 
nismäßig geringe Kosten verursachen und vor aller 
Dingen von Ihrem eigenen Werkspersonal nach un- 
seren Vorschlägen durchgeführt werden können. 

Wir stellen in Ihrem Interesse anheim, 5 
mit unserer Firma in Verbindung setzen zu WO Gi 
Wir sind bereit, Sie durch einen unserer a 
ingenieure zur gegenseitigen näheren Informatie 
unverbindlich besuchen zu lassen. 0 
Ingenieurgesellschaft für Wärme wirtschaft A.-G. 

Köln, Hansaring 9. 


— | 
94 


1927 


DER PAPIER-FABRIKANT 


P A I E I IT- Ul M SC HA U 


Heft 6 


Nachdruck verboten 


Deutschland. 


Verfahren zum Durchsichtigmachen von Papier- 
blättern an bestimmter Stelle, vorzugsweise für 
Fensterbriefumschäge. 


D. R. P. 439 750, Kl. 54 b, Gr. 1, vom 21. 5. 25. 
Otto Pöppel in Eßlingen. 


Doppelschützenwehr, dessen eine Wehrtafel hinter 
einem vorspringenden Wandteil der anderen ver- 
schoben wird. 


D.R.P. 439 733, Kl. 84a, Gr. 3, vom 28. 7. 25. 
Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A.-G. 
in Nürnberg. 
Der vorspringende Teil ist durch ein Gelenk mit 
der zugehörigen Tafel verbunden. (Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Chlorkalk in Etagen- 
apparaten. 


D. R. P. 435 019, Kl. 12 i, Gr. 6, vom 1. 10. 25. 
Edouard Krebs in Oslo. 

Zu einer oder mehreren der untersten Etagen 
wird zweckmäßig getrocknete bzw. gekühlte Luft 
zugeführt, während das Chlorgas an der oder den 
nächst höheren Etagen eingeleitet wird. 


Oesterreich. 
Kabelpapier und Verfahren zu seiner Herstellung. 


Oesterreichisches Patent 103 613 vom 15. I. 26. 
Felten & Guilleaume Carlswerk A.-G. 
in Köln-Mülheim. 

Mehr als 50% der Fasern sind ganz schmierig 
gemahlen; neben dem benutzten, schmierig ge— 
mahlenen Fasermaterial sind die übrigen Fasern 
ganz rösch gemahlen. Beide Papierbreie werden 


miteinander gemischt. 


Verfahren zur Papierer zeugung aus strohartigen 
Rohs toffen. 


Oesterreichisches Patent 103 733 vom 15. 2. 26. 
E. Markoczi in Budapest, St. J. Adam in New York, 
F. R. Wiesner und Hugo Mechwart in Budapest. 
Der Rohstoff wird durch Druck-, Biegungs- 
und Drehbeanspruchungen zerquetscht, sodann ge- 
häckselt und darauf das Häcksel auf natürlichem 
Wege eingesäuert. Darauf wird zuerst mit Wasser 
und anschließend mit Lauge so gekocht, daß die 
Lauge an Konzentration beständig zunimmt, und 
schließlich wird der aufgeschlossene Faserstoff 
mittels aus weichem Material (Holz, Kautschuk, 
on Leder) hergestellten Mahlwerkzeugen zer- 
asert. 


Verfahren zur Wiedergewinnung des Ammoniaks 
aus dem Fällbad bei der Herstellung von Kunst- 
fäden nach dem Kupferoxydammoniakverfahren. 


Oesterreichisches Patent 105048 vom 15. 7. 25. 
Firma J. P. Bemberg A.-G. in Barmen-R. 
Das in geringer Konzentration im Fällbad ge- 

löste Ammoniak wird durch ein zur quantitativen 
Fällung befähigtes Magnesiumphosphat gefällt, der 
Niederschlag abgepreßt und darauf das Ammoniak 
vom Magnesiumphosphat, z. B. durch Behandlung 
mit Säuren, getrennt, 


Verfahren zur Herstellung gemusterter Papiere, 
Pappen u. dgl. 
Oesterreichisches Patent 105 089 vom 15. 7. 26. 
Deutschland 16. 4. 24. 
I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


Verfahren zum Schutz der bei der Sulfitlauge- 
bereitung verwendeten Laugentürme gegen 
Vergipsung. 

Oesterreichisches Patent 105089 vom 15. 7. 26; 
Deutschland 29. 2. 24. 

Lurgi Apparatebau Gesellschaft m.b.H. 
in Frankfurt a. M. 

Das SOs-Gas wird unmittelbar nach Verlassen 
des Röstofens elektrostatisch entstaubt. 


Celluloselösungen und Verfahren zu deren 
Herstellung. 
Oesterreichisces Patent 105033 vom 15. 7. 26. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 

Das Verfahren besteht in der Behandlung von 
Körpern aus der Cellulosegruppe mit Ammoniak- 
derivaten der Kohlensäure oder der geschwefelten 
Kohlensäuren in Gegenwart von wässerigen Alkali- 
lösungen. 


Verfahren zur Herstellung von Celluloseumwand- 
lungsprodukten durch Einwirkung von Schwefel- 
säure von einem Gehalt an Monohydrat von 50 % 
aufwärts auf Körper aus der Cellulosegruppe. 
Oesterreichisches Patent 105 034 vom 15. 7. 26. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 
Die Behandlung mit der Schwefelsäure erfolgt 
nicht unter minus 9° C und nicht über plus 6° C. 


Verfahren zum Veredeln vegetabilischer 
Textilfaserstoffe. 


Oesterreichisches Patent 105039 vom 15. 7. 26. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 
Die Faserstoffe werden in Gegenwart von Alkali 
der Einwirkung von Monohalogenfettsäure naus- 


gesetzt. 


Verfahren zum Veredeln vegetabilischer 
Textilfaserstoffe, 


Oesterreichisches Patent 105 040 vom 15. 7. 26. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 
Die Faserstoffe werden in Gegenwart von Alkali 
der Einwirkung eines Halohydrins, vorteilhaft eines 
Monohalohydrins eines Polyalkohols ausgesetzt. 


Verfahren zur Härtung von Flächen aus Faser. 


stoffen, wie Pappe und dergl. 
Oesterreichisches Patent 105 068 vom 15. 7. 26; 
Deutsches Reich 10. 10. 22. 
Christoph & Unmack A.-G. in Niesky, Oberlausitz. 
Einzelne fertige Faserstofftafeln werden in 
einem Leinölbade o. dgl. bei einer Temperatur von 
etwa 20 bis 50° C unter Druck etwa eine Minute 
lang getränkt und darauf bei etwa 20 bis 35° C in 
12 bis 16 Stunden getrocknet. 


Großbritannien. 
Kochverfahren für Holzzellstoff, 
Britisches Patent 262 603 von 1926. 

I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft, 
Frankfurt a. M. 

Das Kochen mit Kalziumbisulfit oder mit einer 
Mischung von Kalziumbisulfit und Magnesium- 
bisulfit wird unterbrochen, sobald mittels Titration 
nach Sander sich ergibt, daß kein Bisulfit mehr vor- 
handen ist. | 
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Verfahren zur Herstellung haltbaren Drahtfilter- 
tuches für Papier maschinen. 
Britisches Patent 262 336 von 1926. 
Carl Kurtz-Hähnle und Hans Kurtz, 
Silberburgstr. 38, in Reutlingen. 


Apparatur zum Entlüften von Wasser für die Kunst- 
seidefabrikation. 


Britisches Patent 262 369 von 1926. 
Brysilka Limited und Friedrich Wilhelm Schubert 
in Apperley Bridge bei Bradford, County of Vork. 


Verfahren zur Behandlung von Cellulose und 
cellulosehaltigen Stoffen. 


Britisches Patent 262 157 von 1926. 
C. Dreyfus in London SWI. 

Baumwolle, Baumwollepapier, Filterpapier oder 
dergl. wird mit einer konzentrierten Mischung von 
Schwefelsäure und einer aliphatischen Säure, z. B. 
Essigsäure, behandelt, wobei die Mischung nicht 
weniger als 5% Wasser enthalten darf. Auf diese 
Weise lät sich z. B. Osmosepapier herstellen. 


Apparat zum Zerfasern von Papier und dergl. 


Britisches Patent 262 270 von 1926. 
O. Ch. Winestock in Perkinsville, Vermont 


Verfahren zur Herstellung von Celluloseazetat. 
Britisches Patent 240 624 von 1925. 
L. A. Levy in Shoot-up-Hill, London. 

Es werden benutzt Essigsäure in Mischung mit 
Essigsäureanhydrid, etwas Schwefelsäure und 
Chromazetat oder ein Sulfat von Kupfer, Nickel 
oder Vanadium. 


verbessertes Verfahren zur Gewinnung von 
Holzzells toffbrei. 
Britisches Patent 252 344 von 1926. 
Raoul Pictet & F. Taraldsen in Oslo. 
Der Rohstoff wird bei einem Druck von über 
8 Atmosphären, aber bei einer 110 C nicht über- 
steigenden Temperatur mit einer wässerigen Lösung 


von schwefliger Säure behandelt, die über I0oo g 
SO? im Liter enthält. 


Standfester Deckelapparat für Papiermaschinen. 


Britisches Patent 252 311 von 1926. 
The Mead Pulp & Paper Co., in Chillicothe, Ohio. 


Nordamerika. 
Kabelpapier. 
Amerikanisches Patent 1613 179 vom 4. I. 27. 
John R. Long in Tarentum, Penns. 

Da reiner Manilahanf zu teuer wäre für die 
Herstellung, werden gewöhnlich Manilahanftaue auf 
solches Papier verarbeitet, welches aber wegen 
seiner Verunreinigungen mit Oel und anderen 
Fremdkörpern mangelhaft isoliert. Als bewährter 
Ersatz wird Fichtenholzzellstoff, z. B. von der 
schwedischen Fichte, empfohlen. Aus solchem Stoff 
hergestelltes Kabelpapier hätte aber den Nachteil, 
eine ungleichmäßige Oberfläche zu ergeben, weil 
seine rauhe Oberfläche bei der Einführung in die 
Formen zum Teil abgeschabt würde. Man bedeckt 
daher solches Papier noch mit einer Papierlage aus 
Hanf, Jute oder Flachs. 


Vorrichtung zum Auspressen und Reinigen des 
Filzschlauchs der Gautschpresse. 
Amerikanisches Patent 1612 250 vom 28. 12. 26. 
H. M. Ashby in Albany, N. V. 

An jedem Ende der Welle 16 ist ein gewicht- 
belasteter Hebelarm 28 angeordnet, mittels deren 
das Brett 12 aus Ahornholz mit seiner Kante einen 
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einstellbaren aber gleichbleibenden Druck auf den 
Filzschlauch 2 ausübt (2 Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Halbstoff aus 
Flachsstroh, Spinnereiabfällen usw. 
Amerikanisches Patent 1611 969 vom 28. 12. 20. 
Hermann Wenzl in Frankfurt a. M.-Süd. 
Uebertragen auf die I. G. Farbenindustrie-Akt.-Ges. 
Frankfurt a. M. 
Das Rohmaterial wird mit einer Lösung bei 
höherer Temperatur aufgeschlossen, worin auf 
3 bis 3,5 Teile Natriumbisulfit ı Teil Natriumsullit 
kommt und außerdem Magnesiumchlorid oder 
Alkalisulfat gelöst ist. Die Patentschrift enthält 
eine ausführliche Arbeitsvorschrift. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

8 k, 2. H. 103 124. Heberlein & Co. A.-G., Watt- 
wil, Schweiz; Vertr.: Patentanwälte Dr. R. Wirth, 
Dipl.-Ing. E. Weihe, Dr. H. Weil, M. M. Wirth 
Frankfurt a. M., Dipl.-Ing. T. R. Koehnhorn, Dip- 
Ing. E. Noll, Berlin SW II. Verfahren zur Ver- 
edelung von pflanzlichen Faserstoffen. 16. 9. 25 

55 b, 1. M. 76166. Dr. Hans Mühlenbei, 
Dresden, Canalettostr. 12. Verfahren zur Gewinnung 
von Zellstoff aus gleichzeitig chemisch und mecha- 
nisch behandeltem Faserstoff. 23. 12. 21. 

55 b, 4. G. 62 298. Ladislaus Emanuel Granton, 
London; Vertr.: Dr. G. Lotterhos, Patentanwalt. 
Frankfurt a. M., Verfahren zum Entfernen von 
Druckerschwärze, Druckfarben und dergl. aus Pa- 
pier. 24. 9. 24. N 

55 e, 7. M. 93486. Dipl.-Ing. Hans Heinrich 
Mülwert, Darmstadt, Dieburger Str. 78. Umwickel 
vorrichtung für Papier- und andere Bahnen. I. 3. 5 

Patent- Erteilung. 

55 f, 4. 440 527. I. G. Farbenindustrie Akt. Ce“. 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung farbig 
gemusterter Papiere. 25. 1. 24. F. 55318. 

Zurücknahme einer Anmeldung. 

39b, 14. E. 28887. Verfahren zur Herstelluns 
von Kunsthorn und Steinnußersatz aus stark alka- 
lischer Viskose. 12. 8. 26. 

Patent-Löschung. 

55 f, 7, 284 470. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Technisches und Wirtschaftliches aus der amerikanischen 
Kunstseideindustrie. 


Von Hermann Jentgen, Berlin-Lichterfelde. 


Vortrag, gehalten gelegentlich der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
uad -Ingenieure in Berlin am 10. Dezember 1926. 


Nach dem Kriege. noch mehr nach den In- 
flationsjahren ist es gewissermaßen Mode geworden, 
nach den Vereinigten Staaten zu fahren, teils um 
Geld zu holen, teils um Studien zu machen und sich 
Anregung und Belehrung für die heimische Industrie 
zu verschaffen. Was nun diese Studienreisen an- 
betrifft, so geht es hiermit vielfach wie bei den Be- 
sichtigungen mancher Fabriken. Was man sieht, 
ist alles sehr schön und gut, aber das, was nicht gut 
ist oder was geheim bleiben soll, wird eben nicht 
gezeigt, und man geht daran vorbei, ohne es zu 
sehen. Die Studienreisen in Amerika sind in der 
Regel ähnlich so verlaufen. Man besichtigt, mit 
einer Reihe von Empfehlungen verschen, gewisser- 
mähen einer festen Reiseroute folgend, in der ganzen 
Welt bekannte Fabriken, seien es nun Automobil- 
fabriken, Maschinenfabriken, Schlachthäuser, Waren- 
häuser und dergl. Was man hier sieht, ist wirklich 
alles auf Geld- und Zeitersparnis zugeschnitten und 
kann in mancher Beziehung als nachahmenswertes 
Vorbild dienen. Aber es ist auch in Amerika nicht 
alles vollkommen und namentlich in der chemischen 
Industrie scheinen viele Anlagen bzgl. ihrer Appa- 
raturen. ihrer Anordnung und ihrer Organisation 
teilweise noch lange nicht so weit fortgeschritten 
zu sein, als man es, nach dem praktischen Sinn der 
Amerikaner zu urteilen, annehmen sollte. Ich muB 
Ihnen offen gestehen, daß ich über manche Kunst- 
scidefabriken Amerikas enttäuscht war und mich 
gewundert habe, wie wenig fortgeschritten in man- 
cher Beziehung die Betriebe waren. 
| Es ist aber selbstverständlich, daß das, was ich 
bisher bemerkt habe, nicht ein abschließendes Urteil 
darstellen soll, denn um die Industrie eines Landes 
vollständig zu verstehen, genügen nicht einige Mo- 
nate eines kurzen Aufenthaltes, man muß vielmehr 
Jahrelang in ihm tätig sein, um die Gründe und Ein— 
tlüsse kennen zu lernen, die für die Technik und 
Wirtschaftlichkeit ihrer Betricbe maßgebend sind. 
Ich kann Ihnen infolgedessen nur etwas angeben, 
was mir als Ausländer in amerikanischen Kunst- 
seidefabriken aufgefallen ist, gewissermaßen nur 
Streiflichter. Ob diese in jeder Beziehung die Lage 
nun richtig beleuchten, darüber möchte ich kein 
Urteil fällen, vielmehr nur nochmals betonen, daß 
1 N was die Kunstseidefabriken 
ren 9 1 en europäischen und deutschen 
17 le en, nicht voranstehen, vielmehr ın 
D Nö und ich sehr gut 
55 merika sich durch einen hohen 
. | geschützt hat, nämlich um seıne 
indahe. 2 Mere vor dem Ueberfluten aus- 

unstseide zu schützen. 


Was dem unbefangenen Ausländer zunächst auf- 
fällt, sind die außerordentlich großen Gegensätze, 
allzu Primitives steht neben wirklich Praktischem. 
Diese Gegensätze machen sich nicht nur in Einzel- 
heiten bemerkbar, sondern auch schon in der gan- 
zen Gesetzgebung der verschiedenen Staaten, soweit 
diese gewerbehygienische Vorschriften betreffen. 
Es herrscht ein ziemliches Kunterbunt und eine 
große Verschiedenheit in den Maßnahmen betr. Ar- 
beiterschutz; doch sind sie im allgemeinen alle viel 
strenger, als wir in Deutschland gewohnt sind. Dem 
Fabrikkonstrukteur und dem Fabrikleiter werden ın 
mancher Beziehung viel größere Fesseln durch ein- 
engende und lästige Vorschriften auferlegt als bei 
uns. Anderseits sind Vorschriften an Stellen, wo 
es wirklich meines Erachtens darauf ankommt, viel 
laxer gefaßt. 

Die Kinderarbeit genießt denselben, wenn nicht 
noch etwas verstärkteren Schutz wie bei uns. Viel 
stärkeren Schutz aber wie bei uns genießt wohl im 
allgemeinen, dem amerikanischen Standpunkt der 
Frau als solche gegenüber folgend, die Frauen- 
arbeit *). Mit dem Glockenschlag fünf nachmittags 
hört in der Regel die Arbeit für die Frau auf. In 
Ueberstunden zu arbeiten, ist für Frauen in einzel- 
nen Staaten, beispielsweise im Staate Massa- 
chusetts, fast ein Ding der Unmöglichkeit. Ich habe 
den typischen Fall selbst erlebt, daß, weil einige 
Frauen, die an der Haspelmaschine beschäftigt 
waren, etwa noch 10 Minuten länger arbeiteten, um 
diese zu reinigen und in Ordnung zu bringen, die 
l.eitung sehr große Unannehmlichkeiten hatte, ob- 
schon es von der Leitung nicht angeordnet war, 
sondern bloß der betreffende Meister die Frauen 
gebeten hatte, die Maschinen noch in Ordnung zu 
bringen, und diese Arbeit von den sich hierzu frei- 
willig meldenden Frauen ausgeführt wurde. Dies 
war, sage und schreibe, zweimal in sechs Wochen 
geschehen. Die Folgen von diesen wenigen Ueber— 
stunden waren hochnotpeinliche Untersuchungen 
durch die Behörden, Schreibereien und eine ernste 
Verwarnung. Für die Praxis ist dies natürlich un- 
angenehm, und ergibt sich daraus, daß, weil die 
Haspelmaschinen nur acht Stunden laufen können, 
viel mehr Haspelmaschinen aufgestellt und in Be— 
trieb gehalten werden müssen wie bei uns, demnach 
also die Ausnutzung der Haspelmaschinen verhält- 
nismäßig schlechter erfolgt wie bei uns, wo man 


ohne große Schwierigkeiten eineinhalb bis zwei 


*) Erlaubt sind 46 Stunden Arbeitszeit wöchent- 
lich, nicht mehr, und zwar innerhalb der Zeit von 
6 Uhr morgens bis 6 Uhr abends. 
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Schichten einlegen kann. Infolgedessen ist man 
schon dazu übergegangen, in der zweiten Schicht 
Männer als Haspeler zu gebrauchen. 


Typisch für amerikanische Verhältnisse sind die 
Vorsichtsmaßregeln, die vorgeschrieben sind wegen 
Feuersgefahr. Schon wenn man in New York landet, 
fallen einem auf allen Häusern kleine und große 
runde, eiserne Gefäße auf, die nichts anderes sind, als 
Wasservorratsbehälter, um beim Ausbruch eines 
Brandes und beim Versagen der Wasserleitung als 
Reserve zum Löschen zu dienen. Demzufolge ge- 
nügt es in den amerikanischen Fabriken nicht, wenn 
regelmäßig Minimax- und ähnliche Apparate auf- 
gestellt sind, sondern es müssen in Arbeitsräumen 
und dergl. aller Fabriken an der Decke in bestimm- 
ten Abständen Wasserrohre laufen von entsprechend 
großem Durchmesser, die sich bei einem Brande 
durch Schmelzsicherungen selbständig öffnen und 
brausenartig Wasser ausströmen lassen, wie es bei 
uns in besonders feuergefährlichen Betrieben Vor- 
schrift ist. Diese Wasserleitungsrohre, die zum 
Unterschied von den anderen Rohren rot an- 
gestrichen werden, fallen sofort in den Fabriken auf. 
Da diese Rohre unter einem höheren Druck stehen 
und nicht mit der gewöhnlichen Wasserleitung in 
Verbindung stehen dürfen, ist natürlich die Anlage, 
die beim Fabrikbau für die Wasserleitung notwen- 
dig ist, doppelt. 

Als Türen, die von einem Arbeitsraum in den 
anderen führen, dürfen nur Schiebetüren angebracht 
werden, die mit Zinkblech beschlagen sein müssen 
und bei Ausbruch eines Brandes nach Abschmelzen 
einer Haltvorrichtung aus leichtschmelzender Metall- 
legierung von selbst zurollen. Meistenteils sind die 
Türen durch ein Kontergewicht so ausbalanciert, 
daß sie etwas offenstehen und man ungehindert von 
einem Raum in den anderen gehen kann. Nimmt 
man aber das Kontergewicht ab, so daß die Tür 
geschlossen ist, so muß man alle Körperkraft auf- 
bieten, um diese schweren Türen zu öffnen. Diese 
Vorrichtungen, namentlich die Traufvorrichtung 
wären alle sehr schön und lobenswert, wenn sie in 
Ordnung gehalten würden, ich bezweifle aber sehr, 
ob so eine Traufvorrichtung ordentlich arbeiten wird, 
wenn sie vor zehn oder zwanzig Jahren angelegt 
wurde und nun nach dieser langen Zeit ein Brand 
ausbricht. — Sehr im Gegensatz zu dieser über- 
triebenen Sorge bei allgemeinen Einrichtungen für 
Feuersgefahr stehen nun wieder die häufig ziemlich 
laxen Vorschriften für die Einrichtung der Schwefel- 
kohlenstoffanlage und der Sulfidierabteilung. Man 
begnügt sich bei dem Schwefelkohlenstoff einfach, 
denselben mit Wasser zum Sulfidiergefäß zu 
drücken, währenddem aber bei uns häufig auch die 
schönsten wasser- und gasdichten elektrischen Zu- 
leitungen sowie Lampensicherungen keine Gnade 
vor den Augen der Behörden finden, wenn wir sie 
in den Sulfidierräumen anbringen wollen, vielmehr 
von manchen Gewerbeinspektionen strikte darauf 
gesehen wird, daß sämtliche Zuleitungen und Lam- 
pen innerhalb des Sulfidierraumes vermieden wer- 
den und außerhalb angebracht werden müssen. Bei 
amerikanischen Fabriken war dies nicht immer zu 
beobachten, vielmehr waren Schaltungen und Lam- 
pen fast überall in den Sulfidierräumen angebracht, 
einmal sogar ein Motor, welcher zum Antrieb der 
Evakuierpumpe für die Entfernung des Schwefel- 
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kohlenstoffs aus der Sulfidiertrommel diente — 
Auch sind Schutzmaßregeln, wie sie bei uns vor- 
geschrieben sind, bei Kammrädern, Riemen und 
dergl. zwar teilweise vorhanden, doch nicht so all- 
gemein wie bei uns, und steht der Amerikaner auf 
dem Standpunkt, daß jeder selbst aufpassen und sich 
vorsehen müsse. Noch manches fällt im allgemeiner 
den deutschen Technikern in den amerikanischer 
Kunstseidefabriken auf, namentlich das Rohrwerk. 
Währenddem bei uns bei Rohre mit einem Durch- 
messer von zwei Zoll und mehr meisten 
Flanschenverschraubungen angebracht werden, be- 
nutzt der Amerikaner mit Vorliebe Muffen und 
Fittings, selbst bei Rohren von vier Zoll und mehr. 
Es sieht zwar besser aus, wenn die Rohre glatt 
liegen, man kann sie dann unmittelbar an den Wän- 
den befestigen; doch versagt hierbei der praktisch. 
Sinn des Amerikaners, da sich ein Rohr bei 
Flanschenverbindung viel eher entfernen oder ver- 
legen läßt als ein solches mit Muffenverbindungen, 
selbst wenn noch soviel Langgewinde im Rohr- 
strang angebracht sind, 


Merkwürdig und ebenfalls behördlich vorge- 
schrieben sind die Sicherungen für die Kessel, weicht 
einen, wenn auch noch so geringen Druck aushalten 
müssen. Die Kessel für die Aufspeicherung der 
Druckluft vom Kompressor sind für ihre vier Atmo- 
sphären Druck derartig dickwandig, daß man w- 
mittelbar an Panzerkessel denkt, selbst solche 
Kessel, welche kaum einige Kubikmeter Inha! 
haben. Werg und Mennige zum Dichten der Rohre 
werden kaum gebraucht, vielmehr benutzen dit 
Amerikaner fast durchgehends bei Herstellen dt 
Rohrverbindungen Pasten, die wohl Schellack ent- 
halten. 

Merkwürdig sind auch die Einrichtungen zun 
Einschalten der Motoren. Man drückt auf eite: 
Knopf und die Motoren laufen an, man drückt a 
einen anderen Knopf und der Motor ist ausgeschal- 
tet; „pull“ und „push“ vertritt dort das Ein- w 
Ausschalten der Regulierwiderstände. Ob di 
praktischer ist, weiß ich nicht, vielleicht ist es fe 
eine Frage der Gewohnheit, mit welchen Schaltvor: 
richtungen man besser arbeitet. 

Was den amerikanischen Arbeiter anbelangt. © 
ist er nicht immer ein Elitearbeiter. Er ist Gent“ 
man, will Gentleman sein und arbeitet auch nur as 
Gentleman. Schwerere und schmutzigere Art 
überläßt er am liebsten den eingewanderten Pe 
Italienern usw. Infolgedessen ist auch die Arbeit““ 
der Spinnmaschine nicht sehr beliebt, und rekru: 
tieren sich die Spinnereiarbeiter aus nichtamerika- 
nischen Ländern. | 

Um nun auf Einzelheiten in den Kunstseide- 
fabriken zu kommen, so dürfte es allgemein bekar si 
sein, daß ebenso wie in anderen Ländern auch I 
Amerika das Hauptkontingent die Viskose-Run“ 
seide darstellt. 


Neben den Viskose-Kunstseid: 
fabriken bestehen noch eine Azetatseidefabrik o 
zwei oder drei Kupferseidefabriken, darunter die v 
einigen Wochen in Betrieb gesetzte Kupferseidt 
fabrik nach dem Bemberg-Verfahren. Die Her 
stellung der Viskoseseide ist im allgemeinen $0. Br 
bei uns vor zehn Jahren. Mercerisiert wird o 
nach dem alten Tauchverfahren, eine ve 
presse habe ich in ganz Amerika nicht nn 
Solche Vorrichtungen waren zum Teil noch V° 
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unbekannt. Abgesehen von den älteren und größeren, 
mehr oder weniger mit europäischen Kunstseide- 
fabriken liierten Fabriken sind die chemische Lei- 
tung und Ueberwachung der Betriebe in mancher 
Beziehung außerordentlich primitiv, und wundere 
ich mich nur, daß überhaupt regelmäßig Seide er- 
zeugt werden konnte, da alles empirisch geschah. 
Was soll man beispielsweise dazu sagen, daß in 
einer Fabrik bei der mehrere 1000 Kilogramm pro 
Tag erzeugten Produktion die Alkalicellulose über- 
haupt nicht analysiert wurde und die Zusätze zur 
Herstellung der Viskose demnach nicht für jede 
Partie berechnet wurden, sondern regelmäßig gleich 
blieben. Die Folge davon war natürlich, daß der 
Cellulosegehalt starken Schwankungen unterlag und 
der Titer nicht gerade gleichmäßig genannt werden 
konnte, Das machte aber der Firma nichts aus, da 
sie einige Titriermaschinen hatte und von jeder 
Partie Stichproben zur Feststellung des Durch- 
schnittstiters mit den Titriermaschinen machte. Das 
Lanze Laboratorium der Fabrik, wohlgemerkt, einer 
Fabrik, war nicht größer als ein mittelgroßes 
Zimmer. In einer anderen Fabrik von etwa 1000 bis 
1500 Kilogramm Tageserzeugung regierte das Labo- 
ratorium ein nach Amerika verschlagener ursprüng- 
lich deutscher Laborant. Es herrschte in dieser das 
sogenannte Regiment der Meister, die auf Grund 
ihrer praktischen Erfahrungen nun Kunstseide 
machten. Daß hierbei manche Charge daneben ging, 
tat nichts zur Sache. Denn daran, daß die Charge 
danebenging, war dies oder jenes schuld. Wenn aber 
wieder einige Zeit die Produktion gut war, strahlte 
um so heller das Bild des tüchtigen Obermeisters. 


Im großen und ganzen ist die Herstellung der 
Viskose-Kunstseide genau dieselbe wie anderswo 
auch. Es wird zerfasert, sulfidiert, gelöst und ge- 
sponnen auf normale \Veise. Aber es gibt auch 
Einrichtungen und Apparate, die sehr vollkommen 
sind und die wir uns zum Muster nehmen können. 
So sind z. B. die Vorreifeeinrichtungen sehr be— 
merkenswert. Es ist fast in allen Fabriken, auch 
sehr kleinen Anlagen, außerordentlich großer Wert 
darauf gelegt, die Temperatur in dem Vor- 
reiferaum konstant zu halten. Selbstverständlich 
sind infolgedessen diese Räume mit Korkplatten 
isoliert und haben doppelte Wandungen, außerdem 
noch einen besonderen Vorraum, in dem die auf die 
entsprechende Temperatur gebrachte Luft zirkuliert. 
Bekanntlich macht man häufig die Beobachtung, daß 
die Temperatur in den Vorreiferäumen nach dem 
Einbringen einer frisch zerfaserten Partie etwas 
steigt, die namentlich im Sommer, wenn man nicht 
zerade den Zerfaserer mit Sole kühlt. auffällt, da 
die zerfaserte Alkalicellulose gewöhnlich diesen mit 
einer Temperatur verläßt, welche einige Grade über 
der Reifetemperatur liegt. In den amerikanischen 
Vorreifeeinrichtungen aber wird das Ansteigen der 
Temperatur nach dem Einbringen der Alkalicellu- 
lose, die immerhin sechs bis acht Stunden gebraucht, 
bevor sie sich der Temperatur des Raumes angepaßt 
hat, sofort durch entsprechende geringe Temperatur- 
abnahme der wärmeren Luft reguliert, so daß ganz 
unabhängig vom Einbringen frischer Alkalicellulose 
die Schwankungen im Vorreiferaum ständig nicht 
mehr als plus oder minus ein bis zwei Zehntel Grad 
betragen. Es sind hierzu ziemlich komplizierte elek- 
trische Einrichtungen getroffen worden, die aber im 
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Gegensatz zu manchen elektrischen Temperatur- 
reglern, wie sie bei uns in den Vorreiferäumen zu- 
weilen zu sehen sind, wirklich automatisch, ohne 
jede Wartung peinlichst genau arbeiten. Dies ist 
um so wichtiger, als bei den schroffen Unterschie- 
den in dem härteren amerikanischen Klima (im 
Sommer ist es bekanntlich heißer, im Winter be- 
deutend kälter) die Temperaturhaltung im Vor- 
reiferaum relativ schwieriger ist wie bei uns. 
Ueberhaupt ist bei den neuesten Kunstseidefabriken 
Amerikas Wert darauf gelegt, daß Sommer wie 
Winter in allen Räumen ständig dieselbe Tempera- 
tur herrscht, was teilweise dadurch erreicht wird, 
daB die Räume, auch die Arbeitsräume doppelte 
Wandungen haben. Hieran anschließend sei er- 
wähnt, daß auch die Luftbefeuchtungsanlagen, 
namentlich in den rein textiltechnischen Arbeits- 
räumen der Kunstseidefabriken ganz hervorragend 
vut sind. Ich habe nicht eine einzige Fabrik ge- 
schen, bei welcher die Luftbefeuchtungsanlage auch 
nur den geringsten Anlaß zu Klagen gegeben hätte. 
Sie sind genau einstellbar und ergeben ständig das 
im Betriebe technisch am besten bewährte Feuch- 
tigkeitsquantum in jedem Kubikmeter Luft. 


Im Gegensatz zu den allgemein üblichen An- 
schauungen, daß amerikanische Seide vorzugsweise 
Zentrifugenseide sei, möchte ich darauf hinweisen, 
dag bloß die Fabrik in Markushook Zentrifugen- 
seide herstellt, sowie die beiden neuen Kunstseide- 
fabriken, die Skenandoa in Utica und die Hampton 
Co. in Easthampton. Die Belamose und die Du Pont 
spinnen auf Glaswalzen. die Industrial Fibre Co. 
in Cleveland, die alte Borzykowskysche Gründung, 
auf Aluminiumspulen. Zum größten Teil wird das 
Müllerbad angewandt, und zwar Müller ohne Zusatz 
von Glukose und Zinksulfat. Die Du Pont arbeitet 
anscheinend nach dem Verharen-Patent, also mit 
Magnesiumsulfat. Sehr praktisch ist die Art der 
Topfreinigung beim Zentrifugenverfahren. Be— 
kanntlich werden die Töpfe, nachdem die Kuchen 
aus ihnen entfernt sind. kurz ausgespült, um sie 
von etwa anhaftenden Glaubersalzkristallen, Fällbad- 
schlamm u. dgl. zu reinigen. Hierzu sind eine ganze 
Reihe von Vorrichtungen, ähnlich so, wie man sie 
früher in den automatischen Restaurants gehabt 
hat, in denen man sich sein Trinkglas selbst reinigen 
mußte, angebracht. Sie bestehen in einem Topf, der 
etwas größer wie der Spinntopf ist, mit einer beweg- 
lichen Scheibe am Boden. Dadurch wird im Innern 
in der Waschvorrichtung ein Ventil geöffnet und 
ein starker Wasserstrahl, aus der Achse der Wasch- 
vorrichtung kommend, spritzt die innere Wandung 
des Topfes in wenigen Sekunden sauber ab. Der 
Spinner nimmt also den Spinntopf, drückt ihn kurz 
in diese Spülvorrichtung hinein, nimmt ihn wieder 
heraus und setzt ihn von neuem auf die Achse des 
Antriebs. Als Spinntöpfe werden vorzugsweise 
solche aus Bakelit benutzt. 


Als Antrieb werden vorzugsweise elektrische 
Antriebe der General Electric Company gewählt. 
Die Zentrifugenspinnmaschinen sind entweder selbst 
gebaute, wie bei der Fabrik in Markushook, oder 
von Haubold oder von Kohorn geliefert. — Bobinen- 
Spinnmaschinen liefert die Firma Max Ams in 
Bridgeport, Pumpen baut eine amerikanische Fabrik 
in Philadelphia, und zwar werden meistens Kolben- 
pumpen verwendet, die nach jedem Jahr durch neue 
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— Die Düsen sind allgemein aus und es gibt in New York betriebsame Leute, die 
Platin bzw. Goldplatin hergestellt. Feinstfädige von den Fabriken die billigere „run from the mill“ 
Seide, ganz zu schweigen von Luftseide, ist in kaufen, sie alsdann in Heimarbeit für wenige Cent; 
Amerika bis jetzt so gut wie unbekannt. nachsortieren lassen und dadurch ein Geschäft 
Ganz hervorragend und wirklich in der kleinsten machen, indem sie, die Notlage mancher Bevölke- 
Kunstseideanlage besser als in den gut eingerich- rungskreise in dieser Stadt ausnutzend, aus der 
teten Fabriken des Kontinents sind die Absauge- „run from the mill“-Seide möglichst viel Prima- und 
und Entlüftungsvorrichtungen. Hier kann man Sekundaseide herstellen und sie als solche verkaufen. 
wirklich von den amerikanischen Kunstseidefabriken Derartig nachsortierte Seide gibt natürlich niemals 
lernen. Nicht nur, daß die Absaugung doppelt ge- Tertiaware, dafür sorgen schon die Aufkäufer. Es 
schieht, unten am Spinntopf bzw. dem Fällbad und ist wohl selbstverständlich, daß die „run from the 
oben an der Spule bzw. der Leitrolle, sondern es ist mill“-Seide keine Marke trägt, sondern nur als 
auch eine Frischluftzuführung angebracht, welche amerikanische Kunstseide verkauft wird. Abgesehen 
frische Luft von oben nach unten bläst und ge- von den Produkten einiger weniger Kunstseide- 
wissermaßen zwischen dem Spinner und dem Fäll- fabriken, darunter die sogenannten „big four"- 
bad bzw. dem Faden eine Wand von guter Luft Fabriken, erreicht die amerikanische Kunstseide 
schafft, so daß also Augenerkrankungen und dergl. lange nicht die Qualität der deutschen oder eng- 
wohl auftreten, aber sich nicht so bemerkbar lischen Ware. Ein Zeichen dafür ist es auch, dab 
machen, wie in manchen europäischen Kunstseide- vielfach sämtliche A-Seide, wie sie dort genarnt 
fabriken. — Erwähnt sei noch, daß bei den Zentri- wird, noch einmal umgehaspelt wird, um auf jeden 
fugenspinnmaschinen der in den Topf ablaufende Fall Reklamationen von seiten der Kundschaft, be- 
Faden seitwärts einen Fadenführer erhält, also nicht treffend schlechten Abwindens, zu vermeiden. Eine 
in senkrechter Richtung von der Leitrolle in den Manipulation, welche, ganz abgesehen von der 
Topf gelangt. sondern auf dem Wege von der Leit- übrigen teuren Herstellungsweise, den Herstellungs- 
rolle zum Trichter einen stumpfen Winkel bildet, preis der amerikanischen Kunstseide noch weiterhin 
dadurch fallen die Schwingungsknoten, die infolge verteuert. Die Fabriken sind aber dazu gezwungen. 
des Zwirnvorgangs entstehen, weg bzw. werden in da der Kunstseidekäufer in Amerika das Höchst 
den geschlossenen Teil der Maschine verlegt, und gewicht, und das natürlich mit Recht, auf ein glatte: 
spritzt der abgehende Faden nicht soviel Säure ab, Abwinden der Kunstseide legt. Es ist völlig un- 
läuft vielmehr ruhig. Die Maschinen haben die nor- möglich, Kunstseidestränge in Amerika zu ve" 
male Länge, beispielsweise bei den Zentrifugen- kaufen, die nicht ein ganz ausgeprägtes Waber- 
maschinen, 30 Spinnstellen auf jeder Seite. muster haben. Man muß also für den ameriki- 
Die saure Wäsche ist sowohl beim Bobinen- nischen Export bedacht sein, den Fadenführer an 
wie beim Zentrifugenverfahren in den meisten Fa- der Haspelmaschine möglichst schnell gehen 7 
briken sehr primitiv. Bobinen werden in der Traufe lassen, damit vermehrte Kreuzungen und damit en 
gewaschen, die Stränge in Waschkufen, wobei aller- ganz regelmäßiges starkes Wabenmuster erreich! 
dings bei letzteren nach dem Gegenstromprinzip wird. Der amerikanische Kunstseideverbrauche! 
zur Ersparnis von Frischwasser gearbeitet wird. glaubt nämlich, und er ist hierin nicht eines ne 
Die weitere Herstellung der Kunstseide in zu belehren, daB, je stärker die n : 
Amerika bewegt sich auf den allbekannten Bahnen. besser das Abwinden vor sich gehen konns Ihstver- 
Auch in Amerika gibt es harte oder streifige Seide möglichst flusenfrei sein muĝ, Is! : Ver: 
Stränge, verklebte Bobinen, die sich schlecht ab- ständlich. Auf Knoten im Strang a a 
zwirnen lassen, vielleicht noch viel mehr wie bei braucher WENISER Wert zu legen, als wie ce 0 
unseren Fabriken. In der Nachbehandlung sieht seideverarbeiter des Kontinents. Verhältnisse it 
man zuweilen Waschmaschinen mit Porzellan- Ganz merkwürdig für de = "Beziehun: 
walzen bekannter Konstruktion. Im übrigen aber auch die Abwässerfraße. NT u jheit man 
ist auch hier wenig von dem Prinzip, manuelle herrscht ae ziemliet 1 ostspieligen 
Arbeit zu sparen, zu sehen. Was soll man dazu braucht also häufig überhaupt a 3 jm bevöl 
sagen, wenn entschwefelt, gebleicht, gewässert usw. Reinigungsanlagen 105 dgl. 2 „ einfach 
wird in großen Kufen auf Hartgummistäben, die kerten Europa sonden a À fen da die 
1,80 m lang sind und so groß, daß sie immer von in den ‚nächstgelegenen W 0 ER schon 
zwei Arbeitern bedient werden müssen, die ähnlich Kunstseidefabriken in Gegenden er - elegi 
<o wie in der Färberei, Strang fü St bew an und für sich nicht gerade Wert darauf Le 
i „Strang für Strang bewegen: wird. Forellen oder Lachse zu fangen- 


ersetzt werden. 


Es geht dies ja an in einer kleinen Fabrik, aber sie : 
sind auch in großen Anlagen vorhanden. Man kann Nun noch ein kurzes Wort üher das 8 
sich also vorstellen, welche großen Räumlichkeiten material für die Herstellung von Kunstseide, w i 
für die Nachbehandlung in Frage kamen. wohl die Mehrzahl meiner Zuhörer aM me 

Viele amerikanische Kunstseiden sind im allge- essieren wird. Wenn auch der Verbrauch 0 
meinen schon etwas härter wie die europäischen. Sehr wollinters zur Herstellung von Kunste a 
häufig kommt es nun vor, daß in den einzelnen Amerika verhältnismäßig groß ist, 50 sind 55 hlen 
Kunstseidefabriken Partien nicht immer gleich- mehrfach in der jüngsten Literatur ee, Te 
mäßig ausfallen. Geht die Spinnerei einmal von 50 und mehr Prozent ZU ungunsten 0 wer 
schlecht oder zeigt die Seide sonstige Fehler, so stoffes stark übertrieben. Meiner Ansicht p 100 
wird diese oft nicht sortiert. sondern die ganze den in Amerika nicht mehr als 5, Hoen fer 
Kunstseide als „run from the mil!“ verkauft, was Kunstseide. abgesehen natürlich von der Haupt 
wir also unsortierte Ware nennen würden. Diese un- seide, aus Baumwollinters hergestellt. no über 


sortierte Seide ist natürlich billiger wie die sortierte, ausgangsmaterial ist und bleibt in 


11 
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wiegendem Maße der Sulfitzellstoff. Die Kunst- 
seidefabriken brauchen wohl kaum die nicht ameri— 
kanischen Zellstoffe, sondern hauptsächlich kana— 
dische und amerikanische Zellstoffe. Die in Amerika 
verwandten Zellstoffe sind wirklich ganz hervor— 
ragend und durchweg besser als unsere deutschen 
Zellstoffe. Denn es kommt ja nicht nur auf einen 
möglichst hohen Gehalt an a-Cellulose an, im Gegen- 
teil. wenn ich höre, daB eine Cellulose mehr wie 
00 % Alphacellulose hat, bin ich von vornherein miß- 
trauisch, denn diese Zellstoffe haben vielfach die un- 
angenehme Eigenschaft, daß sie eine viel geringere 
Viskosität geben als wie Zellstoffe mit etwas mehr 
Hemicellulose. Diese Viskosität zu erhöhen, gelingt 
auch nicht durch Herabsetzen der Temperatur oder 
Verkürzung der Reifedauer. Man hat bei diesen 
Zellstoffen immer Schwierigkeiten, eine, wie das für 
den ordnungsmäßigen Betrieb notwendig ist. gleich- 
mäßige Viskosität zu erzielen. An und für sich 
scheint ein gewisser Hemicellulosegehalt sogar für 
die Herstellung von Kunstseide aus Zellstoff, also 
wohlgemerkt Zellstoff, nicht Baumwolle, notwendig 
zu sein. Schaden tut er auf keinen Fall. Reinere 
Zellstoffe geben auch durchaus keinen besseren 
Faden. Ich möchte hierbei nur kurz aus einer Reihe 
diesbezüglicher Versuche, die im fabrikatorischen 
Maße angestellt wurden, folgendes erwähnen: 


Ich habe Zellstoff normal mercerisiert, ab- 
gepreßt, wieder mercerisiert usw. bis zu fünfmal, um 
eine von Hemicellulose möglichst freie Alkalicellu- 
lose herzustellen. Dabei sei bemerkt, daß die nor- 
male Alkalicellulose bis zu 8% ihres Gewichtes an 
Hemicellulose enthält, wobei natürlich berücksichtigt 
werden muß, daß Alkalicellulose dreimal so schwer 
ist als wie normaler Zellstoff und der hohe Hemi- 
cellulosegehalt durch die in der Alkalicellulose vor- 
handene Schwarzlauge veranlaßt wird. Wenn ich 
also sulfidiere und das Xanthat auflöse, so habe ich 
nicht nur reine Alphacellulose in der Viskose, son— 
dern bringe neben Alphacellulose. Natronlauge, 
Wasser und Schwefelkohlenstoff auch relativ große 
Mengen von Hemicellulose in die Viskose hinein. 
Unsere Kunstseide ist infolgedessen auch nicht reine 
Alphacellulose, sondern besteht zu einem gewissen 
Prozentsatz aus Hemicellulose. Dieser Prozentsatz 
ist natürlich verschieden, da bei dem Fadenbildungs- 
prozeß ein Teil der Hemicellulose sich nicht in 
Fadenform, sondern in feiner Verteilung abscheidet 
und sich im Schlamm des Fällbades wiederfindet. 
Wenn ich nun solche, wie eben erwähnte Alkali- 
cellulose aufs neue mercerisiere, jeweilig mit frischer 
Natronlauge reinige, was nach fünfmaligem Merceri- 
sieren soweit geht, daB der Hemicellulosegehalt der 
Alphacellulose von 8% auf 0,7% sinkt, so wird da- 
durch der Faden bezüglich Dehnung und Festigkeit 
auch nicht die Spur besser, dagegen bekommt man 
cine Viskose, deren Viskosität, nach der Kugelfall- 
methode gemessen, statt ı8 nur etwa 6 bis 8, also 
ungefähr den dritten Teil beträgt. Daraus geht also 
hervor, daß der an Hemicellulose reinere Zellstoff 
nicht der bessere zu sein braucht, wenn auch unter 
Umständen natürlich ein reinerer Zellstoff eine ver- 
mehrte Ausbeute an Seide und dadurch eine Er- 
parnis an Natronlauge ergeben kann. Hier muß 
eben der für den Betrieb am besten geeignetste 
Mittelweg gefunden werden. Es ist merkwürdig. wie 
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ich in Amerika einen Zellstoff gesehen, der einen 
hohen Alphacellulosegehalt hatte, aber große 
Schwierigkeiten beim Zerfasern bot. Ich möchte 
Ihnen hierzu einige Zahlen nennen. Ein guter Zell- 
stoff brauchte im Zerfaserer zwei Stunden und 
konnte mit einem Kraftaufwand von is bis 18 PS in 
dem großen, 800 Liter Inhalt fassenden normalen 
Zerfaserer ohne jede Schwierigkeit zerfasert werden. 
Der andere, angeblich hochwertigere Zellstoff da- 
gegen brauchte zum vollständigen Zerfasern sechs 
Stunden, hatte, sage und schreibe, 40 PS notwendig, 
und hierbei mußte noch sehr aufgepaßt werden bzw. 
mußten die Zellstoffblätter vorsichtig und nicht auf 
cinmal zugegeben werden, um den Stillstand der 
Maschine zu verhüten. Dabei waren Bleiche und 
Quellungsvermögen vollständig normal. 

Nach dieser, eigentlich nicht zu meinem Thema 
gehörenden Abschweifung möchte ich jetzt noch 
einige Bemerkungen über die wirtschaftlichen Ver- 
hältnisse in der amerikanischen Kunstseidenindustrie 
machen. Ich will mich aber, da die Zeit für meinen 
Vortrag schon stark vorgeschritten ist, und der- 
artige wirtschaftliche Angaben ja auch für den 
reinen Techniker weniger interessant sind, nur 


kurz fassen, 

Es ist bekannt, daß die amerikanische Kunst- 
seideindustrie die größte der Welt ist. Ihren Ur- 
sprung nahm sie im Jahre 1008, da in diesem Jahre 
die Fabrik der Viscose Co. of America, eine Tochter- 
gesellschaft von Courtaulds in Markushook, gebaut 
wurde. Gebaut wurde sie damals für eine tägliche, 
uns heute winzig anmutende Menge von etwa 250 kg 
pro Tag. Ihre heutige Produktion ist nicht genau 
bekannt, doch glaube ich, daß die Firma in ihren 
Fabriken heute mindestens 20 bis 25 000 kg täglich, 
also das 100 fache herstellt. Die amerikanische 
Kunsteideindustrie stellt heute etwa 30% der ge— 
samten Welterzeugung dar. Zum Vergleiche möchte 
ich nur sagen, währenddem die Amerikaner 25 Mil- 
lionen kg im Jahre 1925 herstellten, Italien 13.3 
und Deutschland ı2 Millionen kg fabrizierten. Trotz 
dieser so großen Produktion ist Amerika immer noch 
auf die Einfuhr von Kunstseide angewiesen. In wie 
weitem Maße heute die Viscose Co. in Amerika das 
Feld beherrscht, möge noch daraus hervorgehen, 
daß ihre Produktion für 1026 auf 40 Millionen Pfund 
zeschätzt wird. Die nächstgrößere Gesellschaft. die 
Du Pont Rayon, dürfte am Schlusse dieses Jahres 
etwa 8 Millionen Pfund hergestellt haben. Die 
älteste Fabrik ist, wie bereits erwähnt, die Viscose 
Co. of American, sie baut jetzt eine neue weitere 
Fabrik in Lewistown in Pennsylvania, ferner zwei 
Werke in Virginia, und zwar in Roanoke und 
Porkersbury. Die Du Pont Ravon hat ihre Fabriken 
außerhalb Buffalo am Niagara River sowieeine Fahrik 
in Tennesse. Die drittgrößte Fabrik ist die Tubize 
Artificial Silk Co., eine Tochtergesellschaft der welt- 
bekannten Kunstseidefabrik Tubize in Belgien. Sie 
liegt in Hopewell ın Virginia und stellte 1925 5 Mil- 
linonen her. Hierauf folgt die Industrial Fibre Co. 
in Cleveland, die etwa 3 Millionen Pfund herstellte. 
Halb so groB wie diese ist die bereits erwähnte 
American Cellulose & Chemical Manufacturing 
Co. in Cumberland. Damit sind die größeren 
und bedeutendsten Firmen genannt. Die an- 
deren Kunstseidefabriken sind sämtlich kleineren 
Umfanges und teilweise im Anschluß an bereits 


verschieden die Zellstoffe sind. Zum Beispiel habe 
EEE 
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bestehende Textilfabriken gebaut. Schließlich sei 
noch zum Schluß kurz erwähnt, daß die ameri- 
kanische Kunstseideindustrie ebenfalls nicht ganz 
auf amerikanischem Boden wächst, sondern daß 
sich auch ausländisches Kapital und auslän- 
dische Kunstseidefabriken in der amerikanischen 
Kunstseideindustrie verankert haben. Wie bereits 
erwähnt, ist die Viscose Co. seinerzeit als Tochter- 
gesellschaft von Courtaulds ins Leben gerufen 
worden. Die Viscose Co. hat für 41 Millionen 
Dollars Vorzugsaktien, davon besitzt Courtaulds für 
37 Millionen Dollars. Ferner hat sie 51 Millionen 
Dollars Stammkapital, hiervon hat Courtaulds 
47 Millionen Dollars in seinem Besitz. Diese ge- 
nauen Zahlenangaben zeigen also einerseits, ein 
wie starkes Kapital in dieser hochbedeutenden 
amerikanischen Kunstseidefabrik investiert ist, 
anderseits, wie groß die Beteiligung des Auslandes 


an der für Amerika maßgebendsten Nunstseide— 
fabrık vorhanden ist. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung zum Fest- und Auslandsheft 19:6.) 


Nr. 173. Die Papiermühle zu Stielings. 


Stielings ist ein kleines Dorf am nördlichen 
Ufer der Leubas, welche in nächster Nähe in die 
Iller mündet. 

Die Gründungszeit dieser Papiermühle ist un- 
bekannt: Familienbücher der Pfarrei Haldenwang 
weisen aus dem 18. Säkulum folgende Papierer auf 
dem Anwesen aus: 
etwa 1740 Andreas Herz; 


etwa 1750 Franzis cus Antonius 
berg, 1728, 11774; 

etwa 1774 Johann Georg Rone berg, 1744, 
t 1809; 


Kone- 


Abb. 324. 


etwa 1800 Iosef Heilig sen., * 1772, 11831; 
1831 Ferdinand Heilig jun, * 1808, 
t 1843. 

Die Heilig führten in ihrem Papier mit Vorliebe 
die heraldische Lilie: Heilig jun. benützte neben 
dem Bildnis König Ludwigs I. auch das in Hegge 
gebräuchliche Kreuz (Abb. 308). | 

Heiligs Nachfolger wurde 1843 Wendelin Jall 
von Oberbeuren, * 1815, X 1844, 1 1882. 

Derselbe fertigte außer blauem Umschlag kräf- 
tige Schreibpapiere mit dem Schwan (Abb. 100. 
M. Fr.), dem Reichsapfel, genau wie Abb. 282 von 
Oberbeuren und der viel verbreiteten Muschel. Seine 
Papiere zeigen einen stark bräunlichen Ton, welcher 
wohl daher rührt, daß das von angrenzenden Torf- 
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Schließlich sind auch ausgesprochen deutsche: 
Kapital und deutsche Erfahrungen in der Americar 
Bemberg Co. beteiligt, welche vor einigen Wochen 
ihren Betrieb aufgenommen hat. Sie soll 2 Millionen 
Pfund pro Jahr herstellen und steht unter der Lei- 
tung des Deutschamerikaners Dr. Mothwurf, 
des früheren Leiters der Elberfelder Niederlassung 
der Farbenfabriken in New York. 

Hiermit wäre ich am Schlusse meiner Ausfüh- 
rungen angelangt, und kann nur nochmals, bedauern. 
daß ich Ihnen mit dem besten Willen keine beson- 
deren Neuheiten oder praktische Hinweise geben, 
sondern Ihnen nur in einem kurzen Ueberblick zeigen 
konnte, wie man drüben arbeitet, und aus denen zu 
ersehen ist, daß unsere Qualitätsarbeit und unsere 
besser durchgearbeitete Fabrikationsverfahren, welche 
eine billigere Herstellung ermöglichen, vorläufi: 
wenigstens keine Furcht vor dem großen Bruder mit 


seinen unbeschränkten Möglichkeiten aufkommen zu 
lassen brauchen, 


mooren oft stark gebräunte Wasser der Leubas zu: 
Fabrikation benutzt wurde. In dieser Zeit setzten 
die Papiermacher gern ihre Namen in Kursivschtitt 
„in die untere Ecke“ des Papierbogens, wie mit der 
Abb. 324 und 325 wiedergegeben ist. Jall war gi! 
beschäftigt, zog sich aber frühzeitig ins Privatleber 
zurück und verkaufte die Papiermühle um 119° 
Gulden im Jahre 1855 an Johannes Schacher 
ma yr von Kempten, einem Bruder des Oskar 
Schachenmayr. Derselbe befaßte sich, als Schreib- 
papier nicht mehr rentierte, mit der Herstellung wen 
Zuckerpapier; gegen 1870 stellte er den Betrieb des 
heruntergekommenen Werkes ganz ein. 

Das Anwesen wurde später mit dem unterbald 
liegenden Messingwerk vereinigt. 


Abb. 325. 


Nr. 174. Die Papiermühle bei Dietmanns: ied 


a 1 7 B adi von 

Auf älteren Karten ist ein Anwesen südlich i 

8 2 . N 1 y = 
Dietmannsried mit dem Namen „Papierer 

zeichnet. 


An dem kleinen, in heißen Sommern versez 
den Bach kann nur ein unbedeutendes Werk R 
standen haben, in welchem wahrscheinlich 15 
Aktendeckel, Schrenz oder Pappen gemacht wurde 


In einem Einödbeschrieb der Gemeinde Ns 
sich für das Anwesen der kurze Vermerk vom 15 
1795: Hansjörg Prackh und Isidor 1 
mann besitzen ein Haus, „so ehemals eine Pape 
mühle war.“ 
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Die Papiermühle Zöschlingsweiler, 
Bayerns größte Papiermühle. 


|: Um die Erforschung dieser Papiermühle hat 
sich Herr Pfarrer Georg Rückert in Lauingen an 
der Donau eifrig bemüht :/ 


Revers im bayer. Staatsarchiv zu München; 
F. Landgericht Höchstädt !): 


1591. 26. IX. verleiht Herzog Philipp Ludwig 
von Pfalz-Neuburg dem Johann Zöschlin, 
Bürger und des Rats zu Laugingen, und seinen 
Nachkommen einen öden Platz zwischen Wittis— 
lingen und Schabringen zur Erbauung einer Oel- 
und Papiermühle als Erblehen. Zöschlin soll davon 
jährlich 10 Fl. auf den Kasten in Höchstädt liefern; 
ferner 6 Fl. Abfahrt (d. h. bei Besitzwechsel), auch 
habe er die Kirche in Schabringen oder Bergheim 
zu besuchen. 

Im Museum des Historischen Vereins von Lau— 
ingen hängt noch ein Epitaphium, auf welchem der 
Gründer dieser Papiermühle, „der Ehrnvöst 
Fürsichtig und weis Burger meister 
Zöschlin in Amtstracht und inmitten seiner 
2 Frauen, 14 Söhne und 8 Töchter gemalt ist, und 
wir verdanken genanntem Verein die Kopie des Ge- 
mäldes, Abb. 326. 

Der Platz, auf welchem die neue Papiermühle 
erstand, liegt etwa 3 km nördlich von Lauingen 
an der Donau; sie wurde vom Wasser der Egau ge- 
trieben und erhielt zunächst den Namen „Schabrin- 
ger Papiermühle“. Nach dem am 7. III. 1602 er- 
folgten Ableben des Gründers kam die Papiermühle 
in den Besitz seines Sohnes 

Emanuel Zöschlin, 
1578 31. XII. X 1603 6. VI. mit Maria Potzenhartin, 
t 1611 19. X. 


Nr. 175. 


1) Jahrbuch des Hist. Ver. Dillingen 1909. 
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Sein Schwiegervater, Martin Potzenhart, war 
Papiermacher im benachbarten Giengen an der 
Brenz, woselbst er jedenfalls das Handwerk erlernt 
hatte; da im Steuerbuch von 1607 sein Name in der 
Rubrik erscheint. „Burger so nicht Heusser haben 
und uff eines ersamen rats consens sich anderer 
orten aufhalten“, wohnte er nicht in Lau- 
ingen, sondern auf der Papiermühle! 

Trotz guter Absatzmöglichkeit, welche ihm 
herzogliche und städtische Kanzleien, dann eine 
schon bestehende Lauinger Druckerei boten, arbei- 
tete Emanuel Zöschlin ohne Gewinn, und nach 
seinem Tode, 1611, kam das Geschäft auf die Gant: 
mit einem Darlehen von tausend Gulden kam anno 
1613 der Kanzler Johannes Zöschlin in Neuburg den 
Hinterbliebenen zu Hilfe, sicherte sich aber dafür 
das erste Anrecht auf die Papiermühle. 

Das hier gemachte Papier war ausgezeichnet, 
von gutem Material, schön gearbeitet, mit feiner 
Rippung, und ist in den Archiven der Donaugegend 
oft zu finden; es war selbst in Augsburg, welches 
um diese Zeit drei Papiermühlen hatte, gern ver- 
wendet. Den gut erhaltenen Papieren verdanken 
wir eine reiche Zahl interessanter Wasserzeichen: 
Da erscheint zunächst der „Mohrenkopf“, das 
Stadtwappen von Lauingen, Abb. 327, und derselbe 
in dem oft genannten P-Papier, Abb. 328; für die 
Wasserzeichenforschung tritt als Seltenheit die Ver- 
einigung des Pfalz-Neuburgischen Wappens mit dem 
Mohrenkopf, Abb. 329, auf, welche Kombination um 
so merkwürdiger ist, als die Papiermühle zu Lau- 
ingen in keiner näheren Beziehung stand. 

Diese drei Wasserzeichen sind von den Buch- 
staben SS begleitet, welche auf den von Kottern 
(P.-M. Nr. 153—55, Kempten) stammenden Papierer- 
meister 
| Sebastian Staiger 
hinweisen, der gewiß schon den Bau der Papier- 
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Muf fer fechiumg. verleihen * M E N ay 


Abb. 326. 
. Ueber diesem Qruppenbild ist auf dem Epitaphium 
die Himmelfahrt Elias im feurigen Wagen gemalt, welche als für diese Oeschichte nebensächlich abgeschnitten wurde. 
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mühle geleitet hat, und welcher sich bei einem Kauf- 
beurer Papierer-Konvent anno 1594 als Meister von 


Laugingen mitunterzeichnete. Aus seinem Wir- 
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Abb. 327. 1592 
kungskreis stammt ferner als papier- 


geschichtliche Rarität der einem Bogen 
Papier mit schwarzer Farbe aufgedruckte Stem- 
pel, Abb. 330, mit welchem der erste, 
oberste Bogen eines jeden Rieses ver- 
sehen wurde. (Herr Pfarrer Rückert fand 
diesen Stempel in einem Aktenstück des Lauinger 
Archivs.) 

Das in der Zeit von 1603—10o von den Buch- 
staben EZ begleitete Doppelwappen, Abb. 331, ist 


4 
) 
i 
i 


1597 


— — W — — — — —y— — — —— — — — — O o —y — — D O — u u — — l — 


i 
I 
U 
) 
\ 
) 
| 
| 
1 
| 
1 
i 
i 
l 
| 
l 
) 
i 
l 
| 
l 
| 
} 
| 
| 
U 
i 
ö 
| 
i 
1 


Abb. 328. 


wohl ein weiterer Beweis dafür, 


leitete. 
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daB Emanuel 
Zöschlin Papiermacher war und das Geschäft selbst 
Nach dem Ableben des Emanuel Zöschlin 
sind die Wasserzeichen von verschiedenen Buch- 


Abb. 329. 1593 


staben begleitet, denn die Papiermühle wurde von 
folgenden Meistern geleitet: 


1612—14 Tobias Mieser, 
1615—29 Iakob Staiger, 
vor 1634 Hans Widenmann. 


Brandschatzungen in der Schwedenzeit zwischen 
1632—34 brachten der Papiermühle den Untergang, 
und es fällt damit auch der Wegzug desWidenmant 
nach Schretzheim zusammen. 

Mit dem Untergang der Papiermühle bliebe! 
auch die Zöschlin verschollen, ihr Name aber wird 


Abb. 330. 
Papier-Stempel (Nicht Wasserzeichen) 


nicht vergessen, vielmehr geehrt. indem das Gebiel 
der Papiermühle für alle Zeit die Bezeichnur: 
„Zöschlingsweiler“ erhielt’). | 

Mit vielen anderen Ruinen gingen auch de 
Reste der Papiermühle nach dem Dreißigjährige' 
Krieg in den Besitz des Herzogtums Pfalz-Neubur? 
über, und erst nach zwanzig Jahren, nämlich!“ 
Anfang des Jahres 1652, wurde mit dem Wie deraul. 
bau begonnen, zu welchem die Stadt Lauingen a 
fürstlichen Befehl 14 Eichen zu liefern hatte. Nur 


) In den Akten 1666 Zöschleweiler. 1% 
Zeschleweiler, 1716 Zöschlingsweiler geschrieben, 
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Mathias Mayr arbeitete mit einem Sohn Jakob 
zusammen; seine Wittib heiratete am 11. August 


À 1693 den 

05 Michael Conrad, papirarius, 

1 Nachfolger 

1 1743 Johann Michael Conrad, sen. 
1 1790 Johann Michael Conrad, jun. 


Abb. 231. 164.3 


hies das Werk, zu dem 32 Tagewerk Wiesen ge- 
hörten, Hochfürstlich Pfalz-Neubur- 
gische Papier- und Oelmühle. Abb. 333. 1661 
Deren Beständer waren Papiermeister 
1652 Jakob Staiger, 
vor 1659 Jeremias Reiser (zog 1659 nach 
Würzburg), 
ı#60—68 Balthasar Mayr, Großvater, 
1668—89 Hans Mayr, Vater, 
1689—93 Mathias Mayr, Sohn. 
Mit hochfürstlichem Befehl vom 3. III. 1666 an 
den Rat wurde verordnet, daß der Ankauf von 


m a o FT 
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Abb. 334. 1671 


Abb. 332. 1654 ; ; 
Während die beiden ersten Conrad 50 und 47 


Lumpen in der Stadt Lauingen allein dem Papierer Jahre auf dem Geschäft tātig waren, zog sich der 
von Zöschleßweiler gestattet, allen Ausländischen dritte Conrad bald nach 1800 zurück, um in Wittis- 
aber verboten sein solle. lingen eine Sägemühle zu betreiben. Um welche 

Hans Mayr war ı679 Beisitzer im Rat der Stadt Zeit die Papiermühle Privatbesitz wurde, ist nicht 
Lauingen. bekannt. 
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In dem zweiten Zeitabschnitt der Papiermühle 
verschwand das schöne Doppelwappen; an seine 
Stelle traten der von den übrigen pfalz-neuburg- 
schen Papiermühlen her (s. Oberpfalz) bekannte 
pfälzische Löwe, teils allein, teils von dem Lauinger 
Mohrenkopf begleitet, wie bei Abb. 332 aus der Zeit 
des Staiger; später das durch die Ravensberz- 
Sparren vermehrte pfalz-neuburgsche Wappen, Abb. 
333, aus der Zeit des Balthasar Mayr; die Conrad 
führten das figurenreiche Pfalz-Neuburg-Wappen 
(des Pfalzgrafen Ludwig) gleich dem Wasserzeichen 
68 des Karg in Haunritz (P.-M. Nr. 33, O. Pf.). Es 
wurden noch Papiere mit Monogramm der Papierer, 
mit Posthorn, Krone und Schlange aufgefunden, von 
welchen die um ein Antoniuskreuz gewundene 
Schlange, Abb. 334, wohl die einfachste Zeichnung 
eines Aeskulap vorstellt. i 

Der dritte und wichtigste Zeitabschnitt der 
Papiermühle, in welchem sie mit einigem Recht den 
seit 1800 beliebt gewordenen Titel „Papierfabrik“ 
führen durfte, beginnt mit dem Antritt des neuen 
Besitzers Friedrich Joachim, 1804, welcher 
sich in diesem Jahre am ı6. September mit Johanna 
Sieber von Augsburg verheiratet hatte; er war sehr 
unternehmend und sicher auch wohlhabend genug, 
um im Jahre 1810 mit einem Neubau von ansehn- 
licher Größe die größte bayerische 
Büttenpapiermühle zu errichten. 

Das in unsicherer Kriegszeit geschaffene Bau- 
werk ist glücklicherweise in seiner uns imponieren- 
den Form, Abb. 335, erhalten geblieben: seine 
Längsfront mit ı8 Fenstern mißt 53 m, die Giebel- 
mauer mit 5 Fenstern ı3 m und die Eingangspforte 
umrahmt eine kannelierte Steinmetzarbeit, deren 
Bogen einen Kopf und die Jahreszahl 1810 trägt; 
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die bekannten langen Holzläden der Trockenböden 
sind durch Fenster ersetzt. Leider ist der Plan der 
maschinellen Einrichtung verlorengegangen, doch 
verdanken wir Herrn Kommerzienrat Leinfelder, 
dessen Vater (s. P.-M. Nr. 167, Haunstetten) in 
Zöschlingsweiler gelernt hat, die Mitteilung, dab 
das neue Werk mit fünf Bütten ausgerüstet 
war. 

Dem Erbauer war es nicht vergönnt, die erhoff- 
ten Früchte zu ernten, vielmehr traf ihn ein harter 
Schicksalsschlag: kurz nach der Vollendung seines 
Werkes und mit Eifer an der Arbeit, verunglückte 
er am 27. Dezember 1810 durch einen Schlag von 
dem langen Preßhebel! 


Abb. 335. 


Papiermühle Zöschlingsweiler. 


Neubau vom Jahre 18IC. 
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Joachims Witwe führte das Geschäft fort, seit 
1815 durch einen Direktor, Franz Kramer, unter- 
stützt; im Jahre 1823 verkaufte sie die Fabrik an 
ihren erst neunzehn Jahre alten Bruder 


CMS 


Abb. 338. 


Carl Mathias Sieber, 


* 1804 12. II. Augsb., X 1823 6. II. Josepha Baur, 
t 1863 Aug sb., 

welcher die Fabrikation rund zwanzig Jahre lang 
flott betrieb. Sehr kräftige, gut geleimte Kanzlei- 
papiere sowie melierte Konzeptpapiere (mit blauen 
und roten Fasern) dieser Zeit tragen die einfachen 
allgemein gebräuchlichen Wasserzeichen, Stern, 
Abb. 336, Lilie, Abb. 337, Muschel, Abb. 338, mit 
den Initialen des Joachim und Sieber. 

Letzter Papiermacher und Besitzer war der am 
1. Juli 1824 in Zöschlingsweiler geborene 


Karl Tobias Sieber, 


welcher angesichts der schlimmen Erfahrungen, die 
sein Bruder in Augsburg mit einer Papiermaschine 
machte, sich zur Einführung von Maschinenbetrieb 
nicht entschließen konnte, wennschon der geräu- 
mige Bau, als auch die gute Wasserkraft geradezu 
ideal und anspornend hierzu gewesen wären. 

In dem Anwesen wurde 1858 eine mechanische 
Weberei, 1862 die Aktiengesellschaft Baumwoll- 
weberei Zöschlingsweiler errichtet. (Forts. folgt.) 


Fachvereinigung für Papiertechnik, Cöthen. 
19. Stiftungsfest, 4. bis 6. Februar 197. 


Alle die, welche im Vorjahre den Einweihungs- 
feierlichkeiten des neuen technologischen Instituts 
und der herrlichen Sommertagung unseres Vereins 
beiwohnten, wissen, daB das gastliche Cöthen zur 
Abhaltung stimmungsvoller Feierlichkeiten wie ge- 
schaffen ist. Auf der einen Seite der liebenswürdige 
Rektor des Friedrichs-Polytechnikums Dr. Zipp, 
der zusammen mit dem Lehrerkollegium der studie- 
renden Jugend soviel warmherziges Verständnis 
entgegenbringt und der fortschrittliche Bürger- 
meister Dr. Dammerow, auf der andern Seite 
eine frisch-fröhliche, von echtem deutschen Bur- 
schengeist beseelte Studentenschaft, die, sich des 
Ernstes der heutigen Zeiten voll bewußt, mit Eifer 
ihren Studien obliegt. Bei soviel harmonischer Ein- 
stellung wird verständlich, wenn der Ruf der Stadt 
Cöthen mit ihrem vortrefflichen Polytechnikum 
immer weitere Kreise zieht und sich das neue tech- 
nologische Institut zum Teil heute schon wieder als 
zu klein erweist. 

Den Auftakt zum Stiftungsfeste bildete ein fest- 
lich abgestimmter, studentisch-fröhlicher Be- 
grüBungsabend mit Damen im Hotel Rumpf. Reden 
und Vorträge wechselten in bunter Reihe und eine 
lustige Exkneipe beschloß diesen sehr vergnügt ver- 
laufenen Abend. Die eigentliche Hauptversammlung 
fand dann am nächsten Vormittag, den 5. Februar, 
im Auditorium maximum des neuen Instituts statt. 

Nach Erledigung des Geschäftsberichts der ein- 
zeinen Aemter hielt Herr Dipl.-Ing. A. Klein 
einen Vortrag über 


„Die Wärme in der Zellstoffindustrie“. 


Da dieser Vortrag demnächst im „Papier-Fabrikant“ 
erscheint, sei hier nur kurz darauf eingegangen. Der 
Begriff Wärme wird erklärt und an Hand nach- 
stehend aufgezählter Einzelfälle praktisch erläutert: 
1. Wärme als mechanische Kraftquelle in Zellstoff- 
anlagen (Kesselhaus, Dampf- und Kraft- 


maschinen, rationelle Ausnutzung, Verbrauchs- 
ziffer pro Tonne Sulfit- und Sulfatzellstoff, 
Schwefel- und Kiesöfen). 
2. Wärmeverbrauch beim Kochen von Sulfit- und 
Sulfatzellstoff (Wärmeverlustquellen, Verbes- 
serungs möglichkeiten und deren wirtschaftliche 
Bedeutung, Verwertung der organischen Sub— 
stanzen der anfallenden Ablaugen). 
3. Dampfverbrauch beim Trocknen. 
4. Wärmeverbrauch zum Abdampfen der Ab— 
laugen und zur Regeneration der Natronsalze. 
Die mit starkem Beifall aufgenommenen Aus- 
führungen des Vortragenden erhielten dadurch, daB 
er sich vielfach auf persönlich ermitteltes Zahlen- 
material stützte, ein besonders interessantes Ge- 
präge. Die nachfolgende Diskussion gestaltete sich 
dadurch noch besonders anregend, daB neun An- 
fragen aus den Kreisen der Studentenschaft von 
Herrn Dr. Klein eingehend beantwortet wurden. 
Den zweiten Vortrag hatte sodann Herr Ober— 
ingenieur Hock von den Bergmann-Werken über- 
nommen. Das Thema lautete: 


„Die Elektrizität in der Papierindustrie“. 


Auch dieser durch zahlreiche Lichtbilder illustrierte 
Vortrag erscheint im „Papier-Fabrikant“, weshalb 
darüber hier nur kurz folgendes berichtet sei: 

Der Vortrag sollte hauptsächlich den Studieren— 
den und den jungen, in die Praxis abgehenden In- 
genieuren einen allgemeinen Ueberblick geben über 
die Anwendung der Elektrizität als Mittel zur Kraft- 
übertragung in Fabriken der Papierindustrie und 
deren Vorteile für die Wirtschaftlichkeit des Be— 
triebes und für die Güte der Erzeugnisse. 

Die Vorteile des weitgehend unterteilten elek- 
trischen Gruppenantriebes und des Einzelantriebes 
in Fabriken der Zellstoff- und Papierindustrie ge- 
genüber dem Transmissionsantrieb wurden ge— 


schildert. 
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Der Antrieb der konstanttourigen Maschinen, 
das sind fast alle Vorbereitungsmaschinen, beson- 
ders die Schleifer, Holländer und Kegelstoffmühlen, 
erfolgt zweckmäßig durch Drehstrommotoren, wäh- 
rend für die Arbeitsmaschinen, deren Drehzahl re- 
guliert werden muß, zum Antrieb Gleichstrom-Re- 
guliersysteme verwendet werden. 

In welcher Weise die Umformung von Dreh- 
auf Gleichstrom am wirtschaftlichsten erfolgt, wurde 
erklärt und die für derartige Betriebe in Betracht 
kommende Stromverteilung durch ein im Lichtbilde 
vorgeführtes Stromverteilungsschema eingehend er- 
läutert. 

Es folgte dann an Hand zahlreicher Lichtbilder 
eine Schilderung der verschiedenen Ausführungs- 
arten der elektrischen Spezialantriebe für Schleifer, 
Holländer, Roller, Kalander, Querschneider und 
Papiermaschinen. 

In seiner Anpassungsfähigkeit an die 
tümlichkeiten der Arbeitsmaschinen 
trische Einzelantrieb jeder anderen Antriebsart 
überlegen; hierbei ist mittels einfacher Meß- 
instrumente eine dauernde Kontrolle des Energie- 
verbrauches und des jeweiligen Zustandes der Ar- 
beitsmaschine ermöglicht. Besonders ausführlich 
wurden die elektrischen Regulierantriebe für Papier- 
maschinen, die hauptsächlich nach dem Zu- und 
Gegenschaltungssystem ausgeführt werden, an Hand 
von Lichtbildern behandelt und darauf hingewiesen, 
daß für die neueren, großen und schnellaufenden 


Eigen- 
ist der elek- 


Papiermaschinen zur Herstellung von Zeitungs- 
druckpapier der Mehrmotorenantrieb verwendet 
wird. 


Der Vortragende machte noch auf einen neu- 
artigen Antrieb der Bergmann-Elektrizitäts-Werke 
A.-G., Berlin für Kalander aufmerksam, ferner auf 
einen von dieser Firma ausgeführten elektrischen 
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Oberluftzufuhr bei Unterschubfeuerungen. 


Oberluft, das ist zusätzliche Verbrennungsluft 
über dem Brennstoffbette zur Nachverbrennung un- 
verbrauchter Bestandteile in den Rostgasen, ist z. B. 
bei Planrosten und Wanderrosten üblich. Kürzlich 
wurde bei einer Kesselanlage mit Unterschubfeue- 
rung im Kraftwerk Commerce Street der Milwaukee 
Electric Railway & Light Comp. die Feststellung 
gemacht, daß sich in der Mitte der Kesselrohre 
gerade über der Verkokungszone kein Sauerstoff 
vorfand, wohl aber Kohlensäure und Kohlenoxyd. 
Ueber der Ausbrandzone dagegen war der Sauer- 
stoffgehalt hoch und der Kohlensäuregehalt gering. 
Erst im dritten Heizzuge war diese verschieden- 
artige Gaszusammensetzung durch die inzwischen 
erfolgte Wirbelung und Mischung der Gase aus- 
geglichen, allerdings auf Kosten des Kohlensäure- 
gehaltes der Abgase. Der entwickelte Rauch zeigte 
außerdem auch das Vorhandensein unverbrannter 
Gase an. Man ging deshalb daran, der Feuerung 
Oberluft zuzuführen, einmal, um die Verbrennung 
im Feuerraum zu vollenden und zum anderen, um 
die Nutzleistung zu erhöhen. Es wurden, wie die 
Abbildung es schematisch zeigt, durch das die 
Wasserrohre vorn stützende Gewölbe zehn Luft- 
rohre, über die ganze Breite der Feuerung verteilt, 
in den Feuerraum eingeführt, durch die ein Druck- 
luftschleier über die Verkokungszone hin eingeblasen 
wurde. Die Windrohre sind an eine gemeinsame 
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Großkraftschleiferantrieb für den direkten Anschluß 
an 10000 Volt Drehstrom. 

Die Verwendung der Dampfkraftmaschine, ins- 
besonders der Dampfturbine, als geeignetstes Mitte 
für eine wirtschaftliche Kupplung von Kraft- und 
Wärmelieferung in Fabriken der Zellstoff- und 
Papierindustrie wurde erläutert sowie die Anwer- 
dung von Entnahme- und Gegendruckturbinen er- 
klärt, und in einem Lichtbild das Dampfverteilungs- 
schema in einer Pappenfabrik vorgeführt. 

Reicher Beifall zeigte, wie sehr die ebenfalls 
sehr instruktiven Darlegungen des Vortragenden 
die Zuhörer gefesselt hatten. 

Den Abschluß des Tages bildete dann abends 
ein Festessen mit Ball im Landbundhaus. Daß hier- 
an rund 150 Herren und Damen teilnahmen, ist ge- 
nügend Beweis für das allseitige Interesse, das man 
der Fachvereinigung entgegenbringt. In zahlreichen. 
zum Teil sehr launigen Reden, wurden dann auch 
der beliebte, sympathische Ehrenvorsitzende, Herr 
Prof. Posanner v. Ehrenthal, und der for- 
sche, rührige derzeitige erste Vorsitzende der Ver- 
einigung, Herr Holtzhausen, gebührend ge- 
feiert. Es würde zu weit führen, hier alle die herz- 
lich empfundenen offiziellen Begrüßungs- und Dank- 
reden besonders aufzuführen. Vergessen sei aber 
nicht, zu berichten, daß auch die Damen ent- 
sprechend gefeiert wurden und Frl. Beg as aw 
Berlin die Tafelrunde mit zwei entzückend vorge- 
tragenen Liedern von Wagner und Straub erfreute. 
Die Musik tat ihr Bestes und nicht allein die Jugend. 
sondern auch die älteren Semester beteiligten sich 
eifrig am Tanze. Es war spät, d. h. früh, als die 
Letzten heimwärts pilgerten, und der Fachvereini- 
gung Cöthen darf man aus vollem Herzen zu dem 
reizend verlaufenen Stiftungsfeste gratulieren. r: 

Dr. O. 
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Sammelleitung und an die Hauptwindleitung ar 
geschlossen. Die Windgeschwindigkeit wurde ihr- 
lich wie bei den Kohlenstaubbrennern mit ei 
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2» m/Sek. gewählt. Auf diese Weise wurden un“ 
gefähr 5% der gesamten notwendigen Yun 
nungsluft als Oberluft eingeblasen mit dem Erfolge 
daß sich der Kohlensäuregehalt der Abgase um 7 
2% hob. (M. K. Drewry, „Power“ vom ĉl. Sep 
tember 1920, S. 446.) p. 
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7% Brennstoffersparnis durch Abänderung der Zug- 
führung bei einem Steilrohrkessel. 

Die Zugführung in Wasserrohrkesseln ist fast 
cine ebenso wichtige Wissenschaft geworden als 
der Bau der Kessel selbst. Heutzutage ist es fest- 
stehend, daß z. B. bei liegenden Wasserrohren die 
Leistung des Kessels durch richtige Zug führung bc- 
trāchlich erhöht und somit die Brennstoffkosten ver- 
mindert werden können. Noch nicht so bekannt 
aber ist es, daß auch bei senkrechten Wasserrohr— 
kesseln durch den richtigen Einbau der Führungs- 
wände für die Heizgase die Leistung zu steigern ist. 
Die Abbildung zeigt einen senkrechten Wasserrohr— 
kessel, in dem die Führungswände ursprünglich so 
wie in gestrichelten Linien angedeutet ist, eingebaut 
waren. Als man die Führungswände dann in der 
Weise verlegte, wie es in schwarzen dicken Linien 
eingezeichnet ist, wurde mehr Raum für die Gase 
bei ihrem Fintritt gewonnen und eine bessere Ver- 
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teilung der Gase um die Rohre erreicht. Durch 
diese einfache Verlegung der Führungswände wurde 
bei verschiedenen Belastungen die Abgastemperatur 
um etwa 70° C herabgesetzt, während der Kohlen- 
säuregehalt von 11 auf 13,2% stieg. Diese Feststel- 
lungen wurden im Werke der American Cyanamid 
Comp. zu Tremley, New Jersey, gemacht. („Putnam 
Power“, 13. Juli 1926, S. 60.) p. 
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Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Die Wirtschaftskurve mit Indexzahlen der „Frank- 
furter Zeitung“, Unter Mitwirkung von Ernst 
Kahn. Heft IV. Jahrgang 1026. Einzelheft 
3 RM. Jahresabonnement 8,80 RM. Frankfurter 
Societäts-Druckerei m. b. H., Abteilung Buchver— 
lag. Frankfurt am Main. 

Das neue Heft der „Wirtschaftskurve“ stellt zu- 
nächst eine fortschreitende Besserung in der Wirt- 
schaftslage fest und schildert den Umfang. die 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 7 


Gründe und die Wirkung derselben. Auf Produk- 
tion und Umsatz wird näher eingegangen, die Lage 
des Arbeitsmarktes beschrieben und gezeigt, wel- 
chen Einfluß auf Außenhandel, Börse und Kredit- 
märkte die Veränderung der Wirtschaftlage im ab- 
geschlossenen Vierteljahr gehabt hat. Hierbei 
finden die Auswirkungen des englischen Kohlen- 
streiks besondere Beachtung. Nach Schilderung 
der Lage in einigen außerdeutschen Ländern werden 
die interessanten Untersuchungen des vorigen Heftes 
über die praktischen Fortschritte der Rationalisie- 
rung auf einzelnen Wirtschaftsgebieten fortgesetzt. 
Die Darstellung der Konzentrationsbewegungen 
deutscher Unternehmungen findet eine recht kenn- 
zeichnende Ergänzung in der Schilderung von Ent— 
wicklung und Aufbau des Stahltrusts. Zahlreiche 
wirtschaftliche Tabellen bieten gutes Nachschlage- 
material. 

So kann auch das letzte Heft des Jahrgangs 1926 
als interessant und lehrreich jedem empfohlen wer- 
den, der sich über die Entwicklung der Wirtschaft 
bis ins einzelne unterrichten will. Muths. 
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A. Castells: Die Papierindustrie in Spanien. „Gaceta 
de las artes gráficas“ 4, Heft 11, Seite 29 (1926). 
Der Mittelpunkt spanischer Papierindustrie liegt 

in Katalonien, und auch in den nördlichen Provinzen 
bestehen größere, gut beschäftigte Anlagen, nament- 
lich für die Herstellung von Druckpapier. Die 
hervorragenden Papiererzeugnisse des Landes sind: 
feines Velinpapier. Zigarettenpapier und dünnes Ein- 
wickelpapier für Obst, insbesondere für den Ver- 
sand von Apfelsinen. Die Fabrikation ist im Steigen 


begriffen, doch liegt ein schwer empfundenes 
Ilemmnis für ihre weitere Entwicklung in dem 
Mangel einheimischen Zellstoffes. Br. 


D. E. Cable, R. H. McKee und R. H. Simmons: 
Untersuchungen über Natronzellstoff. „Pulp and 
Paper Magazine" 24, 1249 (1926). 

Im Aufschlußverfahren vermittelst Natron hat 
man den Einfluß verschiedener Stärke der Lauge. 
von Temperaturhöhe und Kochdauer hinlänglich 
untersucht, dabei aber die Bedeutung der Abmes- 
sungen der Hackspäne weniger berücksichtigt. Plan- 
mäßig geordnete Versuchsreihen mit Hackspänen 
von ı3 mm bis hinauf zu 32 mm Länge zeigen, daß 
diese Abmessungen keineswegs von entsprechenden 
Unterschieden hinsichtlich Ausbeute, Verbrauch an 
Bleichmittel, Bleichverlust begleitet werden: ähn- 
liches giit von der Kochdauer. Die mittlere Aus- 
beute bei Aspe, Birke und Ahorn betrug 48.2 bzw. 
46,4 und 45,0 %. Rechnet man diese Gewichtserößen 
auf Raumgrößen um, dann stehen die Harthölzer. 
Birke und Ahorn, um 55 bzw. 75% günstiger da 
als die leichte Aspe. Der Verbrauch an Bleich- 
mittel sowie der Bleichverlust betrugen bei Aspe 6,3 
bzw. 1,5%, weiße Birke 12,9 bzw. 23%. weißer 
Ahorn 13.5 bzw. 2,0 %, Silber-Ahorn 13.3 bzw. 2,2%. 

Br. 


Michel Reclus: Reinigung des für Celluloid-Nitro- 
cellulose bestimmten Zellstoffes. „Matières Pla— 
stiques“ 2, 647 (1926). 

Die Frage passender Reinigung des für Nitrier- 
wecke bestimmten Zellstoffes ist Gegenstand zahl- 
reicher Untersuchungen gewesen, deren Tragweite 
„useinandergesetzt wird. Zur Herstellung von 
Celluloid in zarten Farbtönen verwendet man eine 
vermittelst Hypochlorit gebleichte Nitrocellulose 
oder geht von gut gebleichtem Zellstoff aus. In 
teiden Fällen wird aber entweder die Viskosität 
der Nitrocellulose oder ihre chemische Stabilität in 
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Mitleidenschaft gezogen. Milder scheint die Bleiche 
mit Kaliumpermanganat zu wirken, doch bereitet 
es zuweilen Schwierigkeit, den ausgeschiedenen 
Braunstein völlig aus der Faser zu entfernen. Die 
Angaben der Abhandlung sind mit zahlenmäßigen 
Beweismitteln ausführlich belegt. Br. 


R. H. Stevens und A. J. Abrams: Kalkschlamm- 
Analyse. „Paper Trade Journal“ 54, Vol. LXXXII, 
Nr. 8, 243 (1926). 

1. 100 cem des gut durchgemischten Kalk- 
schlammes (oder 10 g Kalkschlamm-Filterkuchen 
mit dest. Wasser zu 100 ccm aufgeschlämmt) wer- 
den in einem Büchnertrichter abgenutscht. Der 
Filterrückstand wird in einen Glaszylinder gegeben, 
nochmals mit dest. Wasser auf 100 ccm gebracht, 
fünf Minuten kräftig durchgerührt und abermals ab- 
gesaugt. Die beiden Filtrate werden vereinigt und 
auf 250 ccm aufgefüllt. Der auf dem Filter bleibende 
Kalkschlamm wird bei 100° getrocknet. 

2. Zur Bestimmung des Gesamt-Trockengehalts 
werden 25 ccm des ursprünglichen Kalkschlammes 
getrocknet. A = Trockengew. X 4. 

3. a) Der Gehalt an freiem Kalk wird in 50 ccm 
des aus ı, stammenden Filtrats ermittelt, indem Fe 
und Al in bekannter Weise mit NHs und NH. Cl ge- 
fällt werden. Nach dem Abfiltrieren wird Ca mit 
Ammonoxalat gefällt und als CaO gewogen. B = 
5 X gef. CaO-Gew. 

b) Für genaue Analysen wird 1,0 g getrockneter 
Kalkschlamm mit etwa 450 ccm dest. Wasser ge- 
mischt und 10 Minuten mechanisch gerührt. Das 
Filtrat wird zu 50oo ccm ergänzt und davon 100 cem 
mit o, I-n-HCl und Methylorange titriert. C = ver- 
brauchte cem o- n-HCI X 5 X 0,0028. 


% Gesamtgehalt an freien Kalk = 


4. Gesamt-Naz O: a) 50 ccm des in 1. bereiteten 
Filtrats werden mit 0,1-n-HC] und Methylorange ti- 
triert. D = verbrauchte cem o, i-n-HCI X 5. 

b) Die Lösung aus a) dient gleichzeitig zur 
Bestimmung des NazSO, mittels BaCl. E = g Ba- 
SO. X 5 X 0,266 entspricht dem NazO- Aequivalent 
des gefundenen Sulfats. Die Gesamtmenge an Na:O 
beträgt demnach: 


x0,0031 + E 
0,0028 3 


9% NaO = —— nn —— * 


100. 
A 


5. Calciumsulfat: 1,0 g des getrockneten Kalk- 
schlammkucbens (1) wird mit verd. HCI gekocht, 
abfiltriert und das Sulfat mit BaCl: gefällt. F = 
Gew. des gef. BaSO;. 
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John E. Rue, Sidney D. Wells, Francis G. Rawling 
und Joseph A. Staidl: Ein halb-chemisches Auf- 
schlußverfahren. „Pulp and Paper Magazine“, 24, 
1163 (1926). 

Der Gedanke einer milden chemischen Vorbe- 
handlung von cellulosehaltigen Rohstoffen mit nach- 
folgendem mechanischem Aufschlusse ist keineswegs 
neu, hat sich aber in der Praxis nicht durchgesetzt, 
vermutlich wegen der Schwierigkeit. die für die Ge- 
winnung eines Erzeugnisses niedriger Preislage, 
hoher Ausbeute, guter Festigkeit und genügender 
Weiße erforderlichen Arbeitsgänge miteinander zu 
verbinden. Das vorgeschlagene Verfahren umfaßt: 
erstens, Tränken der zuvor gedämpften Späne mit 
Lauge bei 120—125 C bis zum vollständigen Her- 
ausschaffen der organischen Säuren, was etwa 1 bis 
17 Stunden in Anspruch nimmt, zweitens, milde 
Digestion der Späne bei 140 bis 160° C mit möglichst 
neutralen Chemikalien, und drittens, mechanische 
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Zerkleinerung der weichgewordenen Späne zu Zel- 
stoffbrei, zweckmäßig in einer Stangenmühle. Br. 


D. A. Cameron M. W. Phelps: Härte bei Sulfitzell- 
stoff. „Pulp and Paper Magazine“, 24, 1170 (19%). 
Die Härte mancher Sulfitzellstoffe macht sich 

im Betriebe nicht selten aufs Unangenehmste de- 
merkbar. Allen solchen Zellstoffen ist gemeinsam 
ein zwar kleiner, aber immerhin bedeutungsvolle 
Gehalt an rückständigem Lignin. Die Härteeigen- 
schaft eines Zellstoffes läßt sich durch sein Ver- 
halten zu Kaliumpermanganat-Lösung abstufen und 
für den praktischen Bedarf hinlänglich genau er- 
mitteln. An mikroskopischen Abbildungen wird ge- 
zeigt, daß auch das Aussehen der Faser in Beziehung 
zur Härte des Zellstoffes steht. Br. 


Michel Reclus: Die Hauptfragen bei der Herstel- 
lung von Zelluloid. „Matières Plastiques“, 2, 519 
(1926). 

Baumwolle, Papier nebst einer Reihe gebleichter 
und nicht gebleichter Zellstoffe wurden vermittelst 
Salpeterschwefelsäure nitriert, mit Wasser gekocht 
und die so gewonnenen, für die Herstellung von 
Zelluloid ausersehenen Nitrozellulosen hinsichtlich 
Ausbeute, Stickstoffgehalt, Löslichkeit in Alkohol 
sowie Kampferalkohol, Viskosität, Stabilität und 
Filmfestigkeit miteinander verglichen. Baumwol« 
Papier und gebleichte Sulfitzellulose ergaben die 
höchste Ausbeute an Nitrozellulose; geringwertiet 
Zellulosen waren nur in Gestalt sehr dünnen Krep?- 
papieres gut nitrierbar. Der Stickstoffgehalt er- 
reichte bei allen Zellulosen von annähernd gleichem 
Gehalt an a-Zellulose auch den gleichen Betrag. Aus 
den Uebersichten geht des weiteren folgendes her- 
vor: In Alkohol von 95% wächst die Löslichkeit 
mit steigendem Gehalte der Zellulose an Nichts- 
Zellulose; in Kampfer-Alkohol sind alle dargestel! 
ten Zellulosenitrate vollkommen löslich. Hinsicht 
lich der Viskosität ergeben die Versuche kein klare 
Bild über den Einfluß der Ausgangszellulose: m 
allgemeinen zeigen Baumwoll-Nitrozellulose-Lösun 
gen die höchste Viskosität, nicht gebleichter Zell- 
stoff geringere und gebleichter Zellstoff dic 
kleinste Viskosität. Auch die Prüfung auf 
Stabilität hat manche Fragen, soweit sie sich au! 
Zellstoff als Ausgangsgut beziehen, unbeantwortet 
gelassen. Die Festigkeit des Filmes scheint direkt 
proportional der Viskostät zu sein, doch werden 
auch hierbei Ausnahmen von der Regel beobachte. 
Ein erstklassiges Zelluloid ist allein aus Baumwolk 
gewinnbar. Br. 


James Scott: Fälschungen erschwerendes Papier. 
„Paper-Maker“, 72, 75 (1926). l 
An Hand mikrophotographischer Abbildungen 
werden die auffälligen Farb- und Strukturänderung®" 
aufgezeigt, welche Bankscheine und ähnliche Wert 
Papiere erfahren, sobald man ihnen mit Chemikalı? 
namentlich in betrügerischer Absicht, zu Leibe x t 


Mahlungsgradprüfer. „The Paper Industry“, Vol d 
Nr. 6, 999 (1926). , i 
Es werden drei Arten der in Amerika a 
häufigsten in Gebrauch befindlichen Mahlungsg'? 


prüfer beschrieben. Als erster der 7 
Schopper-Riegler-Prüfer, auf dessen System We 
andern Apparate aufgebaut sind. Als zw 


Apparat wird der Greensche Mahlungsgradprüt' 
besprochen, der zum großen Teil eine Wackdig e 
des Schopper - Riegler - Prüfers ist. Der 5 
Apparat, Williams New Model Mahlungsgradprnt 
unterscheidet sich vom SchopperRiegler-Apparz! 15 
durch, daß die Meßgefäße in Form von langen 150 
röhren in den Apparat eingebaut sind. Die n 
Ausflußöffnungen liegen in der Höhe Venen 

und haben verschiedene Durchmesser i 


— aaa 


110 


a 
74 „ 


— — 


mE 


1927 
H. P. Gurney und F. F. Cameron: Technisches über 
Gummiwalzen. „Pulp and Paper Magazin“, 


Vol. XXIV, Nr. 40, 1193 (1926). 
Die Untersuchung der Härte des Gummibezuges 
einer Gummiwalze mit dem Pusey and Jones 
Company Plastometer wird besprochen. Das Ver- 
hältnis der Härte der Gummiwalze, der Bom- 
bierung, des Pressendruckes, zur Entwässerung 
der Papierbahn und zur Lebensdauer des Filzes, 
wird auseinandergesetzt. Die Herstellung der 
Gummibezüge wird beschrieben. Zum Schluß wird 
dem Papiermacher empfohlen, sich nur auf das 
Plastometer zu verlassen, seine Gummiwalzen 
monatlich zu prüfen, und den für den jeweiligen 
Gebrauch günstigen Härtegrad der Gummiwalze bei 
Beschaffung von neuen Bezügen zu bestimmen. 
Wtr. 
D. C. M. G. P.: Kontinuierliche Oberflächenleimung 
des Papiers. „La Papetrie“ 48, 17, 810 (1926). 

Die Leimlösung wird in Kupferfässern, die 
Leim für ungefähr 8—-ıo Betriebsstunden fassen, 
hergestellt. Ist der Leim gebrauchsfertig, so wird 
er in einen Behälter, der durch ein Wasserbad auf 
40° C gehalten wird. entleert. Von diesem Gefäß 
aus gelangt er in das Leimgefäß, in dem die Leimung 
vorgenommen wird. Das Leimgefäß befindet sich 
ebenfalls in einem Wasserbad von 40—45° C. Die 
Papierbahn wird um eine Walze, die sich in der 
Leimlösung befindet, herumgeführt. Getrocknet 
wird hauptsächlich mit warmer Luft. Die Tem- 
peratur darf 30° C nicht überschreiten. Es ist vor- 
teilhaft, das Papier in der Masse mit ungefähr 
ılı iger Leimung vorzuleimen. Die Oberflächen- 
leimung hat einen großen Einfluß auf die Festig- 
keit. Es folgen einige Zahlen. 

Vor der Leimung: 

Quadratmetergewicht 43 g. 
längs quer 

Reibl nge 6240 m 3040 m 

Nach der Leimung: 

Quadratmetergewicht 48,7 g. 


mittlere 
4640 m 


mittlere 


längs quer 

Reißlänge 8515 m 3990 m 6252 m 
Wtr. 

Die Wichtigkeit der richtigen Anordnung der 
Messer in Nollapparaten. „Paper Maker“, 


Vol. LXXII, Annual Number (1926). 
Der Verfasser beschreibt in einem mit IIlu— 
strationen versehenen Artikel die Lage der Messer 
zum Trennen der Papierbahn in der Längsrichtung. 
zum Zwecke des Teilens einer breiten Rolle in ver— 
schiedene schmälere Rollen. Es werden drei ver- 
schiedene Arten von Schneidvorrichtungen be— 
schrieben: ı. Die Papierbahn läuft zwischen der 
Rolle, die abgewickelt wird, dem Tambour, und der 
Rotationsrolle über zwei Walzen. Zwischen diesen 
Walzen befindet sich die Schneidvorrichtung. Die 
Schneidvorrichtung besteht aus einem Tellermesser, 
das auf einer angetriebenen Welle sitzt, und aus 
einem kleinen Messer. das am Rande des Teller- 
messers anliegt. Die Papierbahn wird durch diesen 
Schneidapparat hindurchgeführt und so der Längs- 
richtung nach geteilt. 2. Der Camachine-Roll- 
apparat. Die Papierbahn wird um eine Tragwalze 
des Rollapparates herumgeführt, und auf dieser 
Tragwalze, die aus glashartem Stahl besteht. 
folgendermaßen beschnitten. Das Messer wird durch 
eine Vorrichtung von Blattfedern gerade so stark 
auf die Papierbahn, die um die glasharte Stahlwalze 
läuft, gedrückt, daß die Bahn geteilt wird. 3. Die 
Papierbahn wird auf der Rotationsrolle durch 
Messer, die gezähnt sind und auf einer angetriebenen 
Welle sitzen, geteilt. In der Besprechung dieser 


Schneidvorrichtungen wird Nr. 1 zur Last gelegt. 
Tambour und 
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Rotationsrolle sehr lang wird, daß der Zug sehr 
stark sein muß und daß evtl. Streichstangen ein- 
gebaut werden müssen. Dadurch wird die Papier- 
bahn sehr stark beansprucht, was nicht nur deren 
öfteres Reißen verursacht, sondern auch auf die 
Festigkeit des Papiers ungünstig einwirkt. Die 
Schneidvorrichtung desCamachine-Rollapparates wird 
sehr eingehend behandelt, und sie soll vor allen 
Dingen den Vorteil haben, die Papierbahn, was die 
Festigkeit betrifft, sehr wenig zu beanspruchen und 
einen genauen Schnitt garantieren. Ueber die unter 
Nr. 3 beschriebene Vorrichtung wird gesagt, daß 
sie sich nur für besondere Zwecke eignet. Wtr. 


Gerngroß und Tsou: Ueber die violette Fluoreszenz 
von Sulfitzellstoff und Sulfitzellstoff - Ablaugen. 
„Papier-Fabrikant‘ 24, 497—499 (1926). 

Nach Ansicht des Vfs. ist die Ursache der 
violetten Fluoreszenz von ungebleichtem Sulfitzell- 
stoff und Sulfitzellstoff-Ablaugen nicht in einer 

Lignosulfosäure (vgl. „Papier-Fabrikant“ 24, 106 

1926]) oder in kolloidem Schwefel (vgl. „Papier- 

Fabrikant“ 24, 397 [1926]) und wahrscheinlich über- 

haupt nicht in einem erst durch den Kochprozeß 

erzeugten Stoff zu suchen, sondern sie dürfte durch 
einen Naturstoff veranlaßt sein, der seinen Sitz. vor 
allem scharf lokalisiert, in der lebenden, sekundären 

Fichtenrinde hat, ferner aber auch im Holze selbst, 

allerdings viel fester gebunden als in der Rinde, 

vorkommt. Als Begründung für diese Annahme 
werden verschiedene Betrachtungen und Versuche 


angeführt. 


Korn: Phloroglucin-Reaktion bei unvollständig auf- 
geschlossenem Sulfitzellstoff. (Xlittlg. a. d. staatl. 
Materialprüfungsamt zu Berlin-Dahlem) „Papier- 
Fabrikant“ 24, 521 (1926), „Wochenbl. f. Papier- 
fabr.“ 57, 935 (1926), „Zellstoff und Papier“ 6, 307 
(1926). 

Unvollständig aufgeschlossener Su'fitzellstoff 
färbt sich nach Behandlung mit kalter, verd. Natron— 
lauge, nach Kochen mit Wasser oder nach trockner 

Erhitzung mit Phloroglucin und Salzsäure weit 

intensiver als im ursprünglichen Zustand, und zwar 

ist der Unterschied ein um so größerer, je ver- 
holzter der Zellstoff ist. Holzschliff zeigt dieses 

Verhalten nicht. K. 


. . ee a —— e] 
AUS BEFREUNDFTEN VEREINEN 
P. 7˙˙ . 7 ——— ———— — EEE SEE 


Deutscher Verband technisch-wissenschaftlicher 
Vereine E. V. 

Am 4. Februar fand eine Sitzung statt, zu der 
auch unser Verein als Mitglied des Verbandes ein— 
geladen war. Die Sitzung, zu der etwa 25 Teili- 
nehmer erschienen waren, befaßte sich mit der Nor- 
mierung des Satzspiegels und der Druckstockbreite 
für die im DIN-Format A. 4 erscheinenden Zeit— 
schriften. Da eine Einigung nicht erzielt werden 
konnte und Einwände gegen den Entwurf des frag— 
lichen Normblattes 826 erhoben wurden, beschloß 
man die Einsetzung eines besonderen Ausschusses, 
der die Frage noch weiter klären soll. W. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 21927. Altpapierverwertung. In 
welcher Menge findet Altpapier, nachdem die 
Druckerschwärze entfernt worden ist, erneut Ver- 
wendung? (Prozentsatz der Rohstoffe) Welche 
Verfahren zur Entfernung der Druckerschwärze sind 
bekannt? Welche Maschinen kommen dabei zur 


Verwendung? 


das die Papierbahn zwischen 
ñ i — ä — 
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PATENT-UMSCHAU 


Nachdruck verboten 


Deutschland. 


Vertahren zur Herstellung von Cellulose- 
Xanthogenat. 


D. R. P. 439 844, Kl. 12 o, Gr. 23, vom 11. 12. 21. 
William Porter Dreaper in London. 

Cellulose wird bei einer Temperatur zwischen 
— 2° und + 5° mit einer Aetzalkalilösung behandelt 
und die so gebildete Alkalicellulose in der üblichen 
Weise bei höherer Temperatur weiter behandelt, 
indem man sie beispielsweise bei einer Temperatur 
von etwa 27° reift und der Einwirkung von Schwefel- 
kohlenstoff bei einer Temperatur von nicht unter 
22° unterwirft. 


Verfahren zur Herstellung feinstfädiger Viskoseseide 
durch Ausstrecken der aus der Spinndüse austreten- 
den Fäden im Fällbad. 


D. R. P. 440 227, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 26. 7. 12. 
Zusatz zum Patent 308 427 vom 7. 4. 18. 
Vereinigte Glanzstoff-Fabriken A.-G. in Elberfeld. 

Es wird ein Fällbad verwendet, das aus einer 
mit wenig Mineralsäure, z. B. 5% Schwefelsäure, 
versetzten gesättigten Ammonsalzlösung besteht. 


Nordamerika. 


Verfahren und Einrichtung zur Erleichterung der 
Anordnung eines neuen Langsiebes, nachdem das 
alte Langsieb der Papiermaschine unbrauchbar 
wurde. 

Amerikanisches Patent 1613 264 vom 4. 1. 27. 
Earl E. Berry in Beloit, Wisc. 

(4 Blatt Zeichnungen.) 


Maschine zur Herstellung von Kreppapier, insbe- 
sondere von gekrepptem Umschlag- und Packpapier. 


Amerikanisches Patent 1612 085 vom 28. 12. 26. 
H. G. Widmer in Brooklyn, N. V. 

Die auf dem Zylinder 1 im Behälter 7 ange- 
feuchtete Papierbahn 2 wird durch die Walze 8 an- 
und ausgepreßt, worauf sie mittels einer glatten 
Metallplatte 9 und belasteter Hebel 14, 26 auf ihrer 


ganzen Breite scharf auf den Zylinder 1 gedrückt 
und darauf mittels Messers 4 gekreppt wird. Auch 
die Ränder der Papierbahn können sich auf diese 
Weise der Kreppung nicht entziehen. Je näher die 
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Preßplatteg an die Schneide des Kreppmessers heran- 
gerückt wird, um so feinere und zahlreichere Krepp- 
kniffe entstehen. 


Großbritannien. 


Verfahren und Einrichtung zur Wiedergewinnung des 

flüchtigen Lösungsmittels mittels eines erwärmten 

Luft- oder Gasstromes bei der Herstellung von Fäden 
u. dgl. aus Cellulosederivaten. 


Britisches Patent 233 384 von 1925. 
Société pour la Fabrication 
de la Soie Rhodiaseta in Paris, Frankreich. 
(Mit Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterberict 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 
Patent-Anmeldungen. 


12 g, 5. I. 27910. I. G. Farbenindustrie Akt. 
Ges., Frankfurt a. M. Die Verwendung von Alkyl- 
cellulosen als Schutzkolloide. 19. 4. 6. 

22i, 2. C. 37499. I. G. Farbenindustrie Akt. 
Ges., Frankfurt a. M. Klebmittel aus Nitrocellulose- 
lösungen für Leder, Kunstleder, Pappe usw.; Zus. 
Anm. C. „ 27 II. 25 ‚ 

39 a, 9 92 810. Maschinenfabrik M. Häusser, 
Neustadt a. d. H. Liegende Presse zum Behandeln 
von Cellulosetafeln mit Alkalilauge. 2. 1. %. 

55 a, 1. A. 43636. Hermann Amos, Drest 
Dölzschen, Eigenheimstr. 21. Aus Kunststeinmasst 
bestehender Schleiferstein mit axialen Ausspant 
gen zur Erzeugung von Holzschliff. 4. 12. 24 

55d, 9. Sch. 72419. Heinrich Schaaf, Cöther. 
Anhalt. Um ihre Längsachse drehbare Spritze” 
richtung zum Reinigen der Siebe und Filze, zum 
Feuchten des Papiers und ähnlicher Stoffe ın Papier- 
und ähnlichen Maschinen. 15. 12. 24. f 

55 e, 5. A. 47141. Aktiengesellschaft für Car- 
tonnage-Industrie, Dresden-N. Querschneider fur 
laufende Bahnen von Karton, Epe! o. del: 
Zus. z. Zusatzpatent 308713. 27. 2. 

84 a, 3. M. 91 893. Maschinenfabrik Augsburf‘ 
Nürnberg A.-G., Nürnberg. Dichtungsvorrichtunt 
für Wehre. 30. 10. 25. 

Patent-Erteilungen. er 

8m, 1. 440996. Dr. Max Bergmann, Wielan i 
straße 2, Dr. Eugen Immendörfer, Leubnitzer Str. 7 
und Dr. Hermann Löwe, Bayreuther Str. 21, 9155 
den. Verfahren zur Behandlung pflanzlicher m 
mit alkalischen, el und reduzieren 
Mitteln. 29. 3. 23. B. 109083. 

120, 6. a 844. Wolff & Co., Walsrode 
Dr.-Ing. Hans Schulz, Bomlitz. Verfahren M 
Reinigen, Aufschließen und Stabilisieren von 15 
loseestern, Celluloseäthern und daraus hergeste!” 
Kunststoffen. 5. 12. 25. W. 71 186. . Yark 

39a, 10. 440857. Ernest Hopkinson, nn 15 
und Morgan & Wright, Detroit, V. St. A: e 
R. H. Korn, Pat.-Anw., Berlin SW II. V 
und Vorrichtung zur Herstellung gummierter FA 
stoffe. 11. 11. 23. 


Patent-Löschung. 
55 b, 4, 415 062. 
Gebrauchsmuster-Erteilung- 


55 f. 977500. Friedrich Keil, Berlin. 
Straße 16. Kohlepapier. 10. l. 27. K. 111 
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den Abwasserkanal, und zwar 
aus der berechtigten Erkennt- 
5 nis heraus, daß mit dem 
Kondensat Säure in den Kes- 
sel kommen könnte; säure- 
haltiges Kondensat würde 


das Kondensat aus den 


= kochers ohne Gefahr für die 
Kessel wieder zur Kessel- 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Kondensat-Säureschutz für Mitscherlichkocher. 


Von Dr.-Ing. von Lal berg. 


Bekanntlich hat jedes Kondensat, das zurück- 
gewonnen wird, | 
1. einen gewissen Wärmewert, der ganz über- 
schläglich 10 bis 15 „ der Gesamtwärme des 
verbrauchten Dampfes beträgt, 
2. einen Wert als Destillat. 
Wird das Kondensat, also das destillierte Wasser, 
nicht zurückgewonnen, so muß die gleiche Menge 
Frischwasser dem Kessel zugeführt werden, sie muß 
vorher gereinigt, also aufbe- 


reitet werden, was auch wie- 1 2 


der Kosten verursacht. 
Es ist ein alter Wunsch, 


Schlangen des Mitscherlich- 


speisung verwenden zu kön- 
nen. Bisher wurde das Mit- 
scherlichkondensat meistens 
nicht zurückgewonnen, son- 
dern ging unausgenutzt in 


aber die Kessel rasch und 


schwer schädigen. Man ist 
+ sich dabei klar, daß bei dieser 


Art des Betriebes große Wärmemengen verloren- 


gehen, es fehlt aber bisher an einem guten, zuver- 


lässigen und vollständig automatisch wirkenden 


. Apparat, durch den man verhindern kann, daß das 


* 
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1. H Abb 1. Säureschutz-Ventil. 
‚ Bubmagnet. 2. Wechselventil. 3. normaler Kondenstopf. 
(Anlage für 1 Kocher). 


Kondensat von dem Augenblick an, wo es Spuren 
von Säure mit sich führt, vom Kessel ferngehalten 
und ins Freie abgeleitet wird. 

Nun ist auch diese Frage als gelöst anzu- 
sprechen, da Direktor Pfotzer, Kehl a. Rh., 
Baden, eine Säureschutzvorrichtung durchgebildet 
hat, die in allen im Dauerbetrieb zu stellenden An- 
forderungen gerecht wird. Diese Säureschutzvor- 
richtung kann in allen Industrien, in denen das 


5 4 5 b 


Abb. 2. Schalttafel für Säureschutz-Ventile 


(Anlage für 6 Kocher). 


Kondensat von indirekt mit Dampf geheizten Koch- 
gefäßen von Säure verunreinigt werden kann, mit 
Erfolg angewendet werden. Das Grundprinzip des 
Apparates ist der Umstand, daB schon schwach 
säurehaltiges Wasser viel besser elektrisch leitend 
wirkt wie reines Kondensat. Die Apparatur selbst 
besteht nun aus einem Wechselventil, welches mit 
einem Hubmagneten gekuppelt ist und aus einer zu- 
gehörigen elektrischen Einrichtung, die auf einer 
besonderen Schalttafel montiert ist. Sobald die gc- 
ringste Spur von Säure in das Kondensat und mit 
diesem in das Wechselventil gelangt, wird durch 
ein Relais der Hubmagnet eingeschaltet; dieser 
stellt das Wechselventil um, so daß das Kondensat 
ins Freie abfließt. In demselben Augenblick leuch- 
tet auf der Schalttafel eine rote Lampe auf, die so- 
lange brennt, als Säure in dem Kondensat vorhan- 
den ist. In dem gleichen Augenblick, in welchem 
das Kondensat wieder säurefrei wird, schaltet der 


- Hubmagnet das Ventil wieder in die frühere Lage 


um, so daß das Kondensat wieder ins Kesselhaus 
geleitet wird. Eine grüne Lampe für jeden Kocher 
brennt dauernd auf der Schalttafel, zum Zeichen, 
daB die elektrische Einrichtung in Ordnung ist. 
Mittels eines Prüfschalters kann jederzeit geprüft 
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werden, ob der Apparat richtig arbeitet. Abb. ı 
zeigt den Apparat, wie er in einer Zellstoff-Fabrik, 
montiert ist; Abb. 2 zeigt die dazugehörige Schalt- 
anlage für sechs Kocher. Zur Kontrolle der Einzel- 
apparate kann man in die Kondensatsammelleitung 
noch ein weiteres Säureschutzventil einbauen lassen. 
Abb. 3 zeigt das Schema einer Kondensatsäureschutz- 
anlage für drei Kocher mit Kontrollsäureschutz in 
der Sammelleitung. Der Erfinder garantiert im übri- 
gen ausdrücklich, daß das durch die Säureschutz- 
ventile geführte Kondensat praktisch säurefrei ist. 

Die Schutzvorrichtung hat noch einen anderen 
Vorteil. Bekanntlich liegen in jedem Kocher drei 
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bis vier Heizschlangen. Wenn nun das Ventil in- 
folge Säurezutritts das Kondensat aller Schlangen 
eines Kochers ins Freie umschaltet, weiß man noch 
nicht, welche Schlange undicht ist. Es kann aber 
nun der Kocherwärter dadurch, daß er nachein- 
ander die Ventile beim Kondensataustritt aus dem 
Kocher schließt, die betreffende undichte Schlange 
herausfinden, so daß diese ohne langes Suchen nach 
beendigter Kochung repariert werden kann. Hat 
er so gefunden, daß z. B. von drei Schlangen die 
Schlange ı undicht ist, so kann er diese abschalten; 
es geht dann das Kondensat der übrigen zwei dich- 
ten Schlangen nach wie vor zum Kessel. 

Besitzt ein Werk einen solchen Säureschutz- 
apparat, so ist es nicht mehr notwendig, das 
Kondensat in einem offenen Behälter zu sammeln, 
wie es jetzt zuweilen geschieht, um eine wenn auch 
primitive Kontrolle auf Säuregehalt ausüben zu 
können. Diese Kontrolle ist immer unzuverlässig, 
da sie nur gewisse Zeitmomente herausgreifen kann, 
während der Apparat dauernd Tag und Nacht kon- 
trolliert. Hinter dem Apparat kann man dann das 
Kondensat in einem Mischbehälter sammeln und 
dem Speisewasser zusetzen, wobei der gesamte 
Wärmeinhalt einschließlich der Nachverdampfungs- 
wärme ausgenutzt wird, oder man kann es auch 
unter Druck durch sogenannte Rückspeiseapparate 
direkt in die Kessel zurückbefördern. 

Welchen Vorteil in diesem Falle eine Säure- 
schutzeinrichtung einer Fabrik von 30000 t Jahres- 
erzeugnis bringt, ist aus folgendem Beispiel ersicht- 
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lich: Durch Versuche wurde festgestellt, daß etw: 
ein Viertel des zu einer Kochung erforderliche: 
Dampfes verbraucht wird, bis das abgestoßene 
Kondensat eine Temperatur von 100° C hat, dan: 
steigt die letztere rasch an und bleibt nur weni 
hinter der dem jeweiligen Druck entsprechende: 
Temperatur zurück. Die Versuche ergaben ferner. 
daß bei einem Dampfdruck in den Kocherheiz- 
schlangen von 7 atm die mittlere Temperatur de 
ersten Viertels etwa 55° C und diejenige der weite- 
ren drei Viertel etwa 155° beträgt. Bei einen 
Dampfverbrauch von 90000000 kg jährlich zx 
Kochzwecken und einer mittleren Jahrestemperatur 


Jas Freie. 
Jas Frere 
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Schema einer Säureschutzanlage für 3 Mitscherlichkocher mit je 3 Heizschlangen. 
SV = Säureschutz-Vorrichtung. 


K = Kondenstopf. 


des Brunnen- und Flußwassers von 10“ C geht = 
mit eine Wärmemenge verloren von: 
ne ta ei | 

00 000 000 ur: = 459 
Die Abkühlung in den Rohrleitungen, die in pi! 
isolierten Leitungen nur ganz gering und in jede! 
Fabrik verschieden ist, ist hierbei unberücten e 
Bei Verfeuerung einer Kohle von 7000 keal un 
einem Kessel wirkungsgrad von 75% ist zur Erz" 
gung dieser Wärmemenge ein Kohlenaufwand wor 


— 10 800 000 000 kcal 


10 800 000 000 ` 
7000 X 0,75 
derlich. Der Preis für eine Tonne Kohle w! 
7000 kcal sei frei Fabrik im Mittel 28 M. som 
wird eine jährliche Ersparnis von niedrig gerechte: 
50000 M. erzielt, wobei zu beachten ist, daß & 
reine Kondensat zurückgewonnen wird, wodurch ‘7 
Kesselhaus die bekannten weiteren Ersparnisse vrd 
Vorteile erzielt werden. | 

Der Säureschutzapparat Pfotzer, von des 
tadellosem Arbeiten im Betrieb ich mich si 
überzeugen konnte, dürfte berufen sein, eine lan 
empfundene Lücke in den Apparaturen ein 
Mitscherlich-Kocherei auszufüllen. Es sind bis p 
zwölf Apparate viele Monate lang in Betrieb une 
cine ganze Reihe im Bau. Dabei sind die Ume 
haltungskosten der Apparate fast Null, da de! 
gut wie keine Reparaturen erfordern. Der Pre’ 
für eine Säureschutzeinrichtung ist im Verhält" 
zu dem Nutzen, den sie bringt, ein sehr germes 


— 2000000 kg, also 2000 t erfor 
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Oberflächenleimung. 
Von H.Postl, Mödling bei Wien. 


Der Gelehrte Plinius, geboren 23 nach Chr., 
berichtet in seinem Werke „Historia naturalis“, daß 
in Rom der Papyrus, um ihn haltbarer und für 
Schreibzwecke geeigneter zu machen, in einen aus 
feinem Mehl und Weinessig oder einen aus Krumen 
von gesäuertem Brot bestehenden Leim getaucht 
worden ist. Nachdem also zu jener Zeit schon er- 
kannt war, daß durch eine derartige nachträgliche 
Behandlung die Qualität der Papyrusbogen un 
vieles verbessert wird und die Gewinnung und 
Verwendung des Tierleimes bereits allgemein ein- 
geführt war, befremdet es, daß eine Zeit von mehr 
als 1200 Jahren verstrich, bis man den Wert der 
tierischen Leimung von Papier erkannte. 

Die in El-Fayum, Oberägypten, aufgefundenen, 
von Erzherzog Rainer nach Wien gebrachten und 
von Professor Wiesner untersuchten Papiere aus 
dem 8. Jahrhundert waren durch Zusatz von Stärke 
beschreibbar gemacht worden. Wiesner, der viele 
alte Papiere, darunter das zur Herstellung der Salz— 
burger Chronik von 1300 verwendete Papier unter— 
suchte, hat festgestellt, daB diese nur mit Stärke 
xeleimt sind. Erst die nach dieser Zeit erzeugten, 


für Schreibzwecke verwendeten Papiere sind mit 
einer dünnen Schicht Tierleim überzogen. 
Jagenberg sagt in seinem Büchlein: „Alle An- 


zeichen deuten darauf hin, daß Nürnberg der Ort 
ist, welchem die Erfindung des tierisch geleimten 
Papiers zugeschrieben werden muß.“ Dieser An- 
sicht wird, ohne bestimmten Anhalt dafür zu haben, 
vielfach zugestimmt. Vielleicht deshalb, weil in 
Nürnberg seit 1300 Papier in größeren Mengen her— 
gestellt wurde und es in dieser Stadt an erfolg- 
rcichen Forschern nicht fehlte. | 

Zur Herstellung von Tierleim wurden in alter 
Zeit, wie jetzt, Knochen mit anhaftenden Flechsen 
und Knorpeln sowie Füße von Tieren, Felle und 
Häute verwendet. Seinerzeit mußten die Jünger 
Tsailüns sowohl wie die Papyrusmacher, um kon- 
kurrenzfähig zu bleiben, neben ihrem eigentlichen 
Handwerk das Leimsieden sowie das Leimen er- 
lernen. 

Das zur Oberflächenleimung bestimmte Bad 
soll etwa 6% trocken gedachten, guten Leim, 2% 
Alaun und etwas Natronseife enthalten und soll 
stets eine Temperatur von 30 bis 60° R haben. 
Damit das Bad durch Eintauchen von kaltem Papier 
nicht abkühlt und dadurch teilweise versulzt und 
eine mangelhafte Leimung bewirkt, anderseits sich 
aber auch die Poren des Papiers möglichst aus- 
dehnen und dadurch dasselbe für Aufnahme des 
Leimes besser geeignet machen, ist das Papier vor- 
zuwärmen. Bei Handleimung wird es zu diesem 
Zweck entsprechend lange in einem warmen Raum 
eingelagert. bei Maschinenleimung über einen ge- 
heizten Trockenzylinder geführt. 

Die Handleimung erfolgt in drei Arbeitsstufen, 
dem Leimen, Pressen und Trocknen. Der Leimer 
muß ein geschickter, zuverlässiger Mann sein, der 
sich sowohl auf die Zusammensetzung und Ein- 
haltung der Temperatur des Leimbades sowie die 
zum Leimen nötigen Handgriffe versteht. Der 
Leimer nimmt einen Pack, „Pauscht“, Papier mit 
beiden Händen, taucht ihn in die Flüssigkeit, hält 


ihn abwechselnd mit der einen oder anderen Hand 
fest, während er mit der zum Festhalten nicht nöti— 
gen Hand mit geschicktem Griff die Bogen aus- 
einanderblättert, damit der Leim sich über jeden 
einzelnen Bogen verteilt. Den mit Leim genügend 
durchzogenen Pauscht übernimmt der Preßgeselle, 
schiebt denselben in cine neben dem Trog auf- 
gestellte, kleine Presse und befreit ihn in dieser 
von dem überschüssigen Leim, der in den Trog zu- 
rückfließt. 

Die Arbeiten des Handleimers sowie Pressers 
suchten verschiedene, darunter Nodari, durch ent“ 
sprechend konstruierte Apparate zu ersetzer, was 
bis jetzt jedoch nicht ganz gelungen ist. 

Das Trocknen des geleimten Papiers erfordert 
gleichfalls große Aufmerksamkeit. Wird das Papier 
bei feuchtem Wetter aufgehängt, bekommt cs, weil 
der Leim bei zu langsamem Trocknen in Fäulnis 
übergeht, einen widerlichen Geruch, bei windigem 
Wetter wird das Papier hart und brüchig, Frost zer- 
stört den nassen Leim vollständig und ist der Leim- 
erfolg bei solchem Papier gleich Null. 

Nachdem einmal die richtige Anwendung der 
Oberflächenleimung herausgefunden und deren gün- 
stiger Einfluß auf die Qualität des Papiers erkannt 
war, schwächte sich allmählich das scitens der 
Schreiber ursprünglich dem Papier entgegen- 
gebrachte Vorurteil ab. Mehr und mehr verdrängte 
dieses den ägyptischen Papyrus, der ohnehin dem 
gesteigerten Bedarf an Schreibmaterial infolge des 
beschränkten Rohstoffes — die Papyrusstaude ge- 
deiht bekanntlich nur in wenigen Gebieten im 
Freien — nicht mehr Schritt halten konnte, sowie 
das Pergament, das seit Davids Zeiten die erste 
Stelle unter allen Schreibstoffen eingenommen hatte. 
Die Blätter vieler, 1400 bis 1500 geschriebener. 
heute noch gut erhaltener Bücher sind zum einen 
Teil Pergament, zum andern Papier mit Ober- 
flächenleimung. Nach 1500 fing das Papier an, dic 
Oberhand gegenüber dem Pergament bei der Buch- 
erzeugung zu gewinnen, im Verlauf von weiteren 
300 Jahren verschwand Pergament für Schreib- und 
Druckzwecke nahezu vollständig. 

Die Erfindung der Papiermaschine und die durch 
sie bedingte Erhöhung der Produktion an Papier 
brachte es mit sich, daß auch die Leimung den ver- 
änderten Verhältnissen angepaßt werden mußte. War 
es auch in den Handpapiermühlen möglich, bei der 
Oberflächenleimung mit Hand mit der in gleicher 
Weise erzielten Produktion Schritt zu halten, er- 
wies sich dies bei der Papiererzeugung mittels Ma- 
schinen doch als unmöglich, auch dann, wenn die 
für diesen Zweck vorhandenen Einrichtungen ver- 
wendet wurden. In den meisten Maschinen-Papier- 
fabriken ging man aus diesen sowie aus Billigkeits- 
gründen auf die ziemlich gleichzeitig mit der 
Papiermaschine erfundene Harzleimung über, die 
teils allein, teils mit einem Zusatz von Stärke durch- 
geführt wurde. 

Für die überwiegende Anzahl Papiere genügt 
die nunmehr allgemein angewandte Stoffleimunx. 
nicht aber für Qualitätspapiere, wie Zeichen-, Bank- 
noten-, Urkunden-, bessere Schreib- und verschie- 
dene andere Papiere. Von den Fabriken, die solche 
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erzeugen, sind viele wieder auf die altbewährte 
Oberflächenleimung zurückgekommen und führen 
diese mittels den modernen Papiermaschinen an- 
gepaßten Apparaten durch. Paper Co. in Holyoke, 
Nordamerika, sowie Joynson bei Dover, England, 
sind in erster Linie als solche, die die Oberflächen- 
leimung anwenden, zu nennen. Brauchbare Leim- 
maschinen bauten als erste die Firmen Millbouren, 
Donkin und Bertram. 

In Amerika und England stellte man ursprüng- 
lich die Leimmaschine vor der Papiermaschine auf. 
Diese Anordnung konnte schon aus dem Grunde 
nicht beibehalten werden, weil sowohl die Papier- 
maschinen wie die Leimmaschinen ständig ver- 
«rößert wurden. Die Engländer wandten der Aus- 
gestaltung der Oberflächenleimung besondere Auf- 
merksamkeit zu, verbesserten ihre für diesen Zweck 
verwendete Apparatur ständig und bereiteten das 
Leimbad für Qualitätspapiere nur aus Leim, der aus 
den Flechsen oder Häuten starker weißer Ochsen 
wewonnen wurde. Das Resultat dieser Bemühungen 
war, daß diese Papiere auch außerhalb Englands 
gesucht waren. 

Dr. Müller äußert sich in seinem 1862 heraus- 
gegebenen Buch über den Wert der tierischen 
Leimpng: „Wir bedauern, daB bei Etablierung neuer 
und der Erweiterung so vieler alter Papierfabriken 
während der Gründerperiode die Aktiengesellschaf- 
ten nicht viel mehr darauf bedacht waren, durch 
Einführung der tierischen Leimung die deutsche 
Papierindustrie zu heben und der englischen und 
amerikanischen ebenbürtig zu machen, als dadurch, 
daß sie von der Massenproduktion ihr Heil erwar- 
teten und eine Ueberproduktion ins Leben riefen, 
welche der deutschen Papierproduktion auf lange 
Jahre hinaus einen Todesstoß versetzen mußte.“ 

Ferdinand Jagenberg schreibt in seinem 
Buche, das 1878 erschienen ist: „Man sei darauf be- 
dacht, durch Einführung der tierischen Leimung die 
deutsche Papierindustrie zu heben und der eng- 
lischen und amerikanischen ebenbürtig zu machen.“ 

Gebrüder Ebart, Besitzer der schon damals 
angesehenen Fabrik in Spechthausen erhielten 1845 
ein Patent auf ihre Erfindung, Papier in der Masse 
mit Tierleim zu leimen. Sie wendeten das Verfahren 
“ber nicht lange an, weil sie gleich anderen, die 
unter Umgehung der kostspieligen Einrichtung zur 
Oberflächenleimung die tierische Leimung an— 
wendeten, zur Ueberzeugung kamen, daß damit 
keine Papiere gleicher Güte wie die englischen er- 
zielt werden können. 

Wie fremd das durch Jahrhunderte hindurch 
allgemein angewandte Verfahren zur Oberflächen- 
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leimung geworden war, fand ich in einer italienischen 
Fabrik bestätigt, die mir kurze Zeit vor dem Welt- 
kriege den Auftrag erteilt hatte, in ihrem Werke 
nach der Ursache zu forschen, warum die von ihr 
auf einer Rundsiebmaschine erzeugten Büttenpapiere 
hinter der Qualität der Konkurrenzfabrikate so weit 
zurückstehen. An der Stoffzusammensetzung sowie 
der Aufarbeitung des Stoffes zu Papier war nichts 
zu tadeln, nur fehlte diesen Papieren die Ober- 
flächenleimung. An sich eine unscheinbare Sache 
und doch schuld daran, daß die Fabrik ihre Erzeug- 
nisse nur zu billigen Preisen und auch zu diesen nur 
schwer absetzen konnte. 

Leimmaschinen nach englischer Art bauten die 
deutschen Maschinenfabriken schon frühzeitig. In 
C. Hofmanns Handbuch, Ausgabe 1897 sind 
J. W. Erkens in Düren und F. Flinsch in Offenbach 
als Erbauer solcher Maschinen angeführt. 

Die Firma Erkens hat in der Zwischenzeit viele 
solche Maschinen, kleine zum Leimen von Bogen 
sowie von Bogen und Rollen und große zum Leimen 
von Rollenpapier, gebaut. Letztere bestehen in 
wesentlichen aus einem kupfernen Leimkasten, 
welcher zur Vermeidung der Oxydation innen ver: 
zinkt ist. Dieser ist in einen anderen Kasten ein- 
getaucht, in dem sich Wasser befindet, das dutch 
ein am Boden angebrachtes System von Schlangen. 
rohren erwärmt wird. 

Durch diese indirekte Heizung ist es möglich, 
das Leimbad genau auf der gewünschten Tempera- 
tur zu halten. 
Dias zu leimende Papier geht vermittels emer 
Tauchwalze durch das erwärmte Leimbad, tritt aus 
diesem heraus, wird ausgepreßt, um es von neuen 
für den Leim aufnahmefähig zu machen und wird 
dann nochmals vermittels einer Tauchwalze ins 
Leimbad getaucht, um dasselbe dann zu verlassen. 
Bei den großen Maschinen wiederholt sich dieset 
Vorgang nochmals. l 

Das aus dem Leimbad kommende Papier wiri 
zuerst über eine große Walze zwecks Vermeidun: 
von Faltenbildung in die große Presse geführt. Lete 
tere preßt den überschüssigen Leim aus dem Papier 
aus. Dieser fließt in das Leimbad zurück. 

Damit ist die eigentliche Leimung beendet und 
das Papier kommt in die Trockenpartie. 

Sämtliche Walzen der Leimpartie haben Gummt 
bezug. Bei dünneren Papieren wie auch bei Boger 
wird das Papier direkt und kontinuierlich in di 
Trockenpartie geführt. Bei dicken Papieren u 
dasselbe aufgerollt. Die Rollen werden dann ein 
Zeitlang gelagert, damit der Leim besser in das 
Papier einziehen kann. Aus diesem Grunde ist bel 


TH WREREEESESESEEEEEEEERESEEEESESERERERRRREE ‚|| 


116 


DER PAPIER-FABRIKANT 


tE 


und Abroll- 


den größeren Maschinen eine Auf- 
vorrichtung vorgesehen. 

Die Trockenpartie zerfällt in zwei Gruppen, zu- 
erst die Haspelpaàrtie, wo mit heißer, bis zu 70° C 
erwärmter Luft getrocknet wird, und dann eine 
Zylindertrockenpartie. 

Bei den kleinen Leimmaschinen für Bogen bzw. 
Bogen und Rollen besteht die Trockenpartie aus 
zwei Trockenzylindern von 1500 mm Durchmesser, 
von denen der erste mit einem Filztrockner arbeitet. 

Bei der großen, nur für Rollen bestimmten 
Maschine sind zwischen der Haspelpartie und den 
zwei Nachtrocknern zwei Trockenzylinderglätt- 
werke, D. R. P. a., und ein kleines dreiwalziges Glätt- 
werk eingebaut. | 

Die Haspelpartie, D.R.P., die das Papier durch 
angewärmte Luft trocknet, ist so konstruiert, daß 
die Trocknung des Papiers in ihrer Güte der Luft- 
trocknung fast gleich kommt, nur erfolgt sie 
natürlich bedeutend schneller als diese. 

Die zum Trocknen bestimmte Luft wird durch 
Heizkörper, welche meistens durch indirekte Dampf- 
heizung geheizt werden, vorgewärmt. Wo die elek- 
trische Kraft sich billig stellt, ist eine Heizung 
durch elektrische Lufterhitzer angebracht. 

Die so vorgewärmte bzw. erhitzte Luft wird 
durch Exhaustoren abgesaugt und mittels Rohr- 
leitung in die Haspelpartie eingeblasen. Um nun 
eine genaue Regulierung der einzelnen Haspeln 
durch verschieden stark erwärmte Luft besser zu 
ermöglichen, wird die Haspelpartie in zwei Gruppen 
geteilt, wobei jede Gruppe einen Lufterhitzer und 
Exhaustor nebst Rohrleitung hat. 

Der ersten Gruppe — zu Anfang der Trocknung 
— wird weniger erwärmte Luft zugeführt, wie der 
letzten. Die Haspelpartie wird durch einen endlosen 
Riemen angetrieben. Die Haspeln sind genau aus- 
balanciert und laufen in Kugellagern. Die Zapfen- 
durchmesser und damit auch die Kugellager auf der 
Triebseite der Haspeln sind so groß gewählt, daß 
durch die Zapfen die Rohrleitung für die heiße Luft 
durchgeführt werden kann. 

Das Papier wird in Achtform über die Haspeln 
geleitet und durch endlose Bänder von je 40 mm 
Breite auf denselben festgehalten. 

Der Teil des Umfanges der Haspel, auf dem das 
Papier anliegt, ist von außen eingekapselt. Die zum 
Trocknen vorgewärmte Luft wird jeder Haspel in 
zwei Richtungen zugeführt, einmal am höchsten 
Punkt der Einkapselung, so daß die Luft gezwungen 
wird, den Weg zwischen Einkapselung und Papier- 
bahn zu nehmen und somit längs der einen Seite 
des Papiers hinstreicht, und das anderemal in der 


Mitte der Haspe! (axial), wobei die Luft in der 
Richtung der Einkapselung austritt und somit die 
andere Seite der Papierbahn umstreicht. 

Um ein seitliches Austreten der heißen Luft zu 
verhindern, kann der Raum zwischen den Stuhlun— 
gen der Haspeln mittels Schiebetüren abgeschlossen 
werden; dieselben lassen sich von der Führerseite 
aus jederzeit sofort öffnen, falls irgend etwas in Un- 
ordnung kommt und man in die Haspeln hinein muß. 

Die Warmluftleitung ist außerdem für jede 
Haspel durch Verschlußklappen besonders regulier- 
bar, und zwar so, daB man in der Lage ist, die Tem- 
peratur der Luft und somit die Regulierung für jede 
einzelne Haspel genau einzustellen. 

Um ein gleichmäßiges und langsames Trocknen 
und daher eine gute Leimung zu erzielen, wird, wie 
erwähnt, der ersten Haspel nur kaum angewärmte 
Luft zugeführt; die Lufterwärmung steigert sich 
von Haspel zu Haspel und beträgt bei der letzten 
das Maximum. 

Das aus dem Leimbad kommende Papier ist, 
nachdem es die Haspelpartie durchlaufen hat, schon 
etwa 60 % trocken und kann nunmehr, ohne daß die 
Leimung darunter leidet, direkt auf die Trocken- 
zylinder geführt werden. 

Bei den kleineren Maschinen geht das Papier, 
wie schon gesagt, über zwei Nachtrockner von 
1500 mm Durchmesser und dann in der üblichen Art 
über den Längsschneider zum Rollapparat bzw. auf 
den Bogenablegetisch. Bei der großen Maschine, die 
nur in Rollen arbeitet, wird das Papier erst durch 
zwei Trockenzylinder-Glättwerke geführt, wobei, um 
beiderseitige Mattsatinage zu erzielen, bei dem 
ersten (unteren) Zylinder das Glättwerk auf dem- 
selben, bei dem zweiten (oberen) Zylinder unter 
demselben in der Art der deutschen Presse angeord- 
net ist. Die Durchmesser dieser Trockenzylinder 
betragen 2200 mm. 

Zwischen den Trockenzylinderglättwerken und 
den Nachtrocknern ist ein kleines, dreiwalziges 
Glättwerk eingebaut. Von hier aus geht das Papier 
über die Nachtrockner und den Längsschneider in 
der üblichen Weise zum Rollapparat. 

Die Leimmaschine gestattet für dünneres Pa- 
pier, das in Rollen gearbeitet wird, eine Geschwin- 
digkeit von 40 bis 50 Meter in der Minute. Bei dieser 
Geschwindigkeit und einer Arbeitsbreite von zwei 
Metern beträgt der Kraftverbrauch der Maschine 
etwa 35 PS. 

Vorstehendes Bild zeigt die Seitenansicht einer 
der vorstehend beschriebenen Leimmaschinen, von 
welcher die Firma Erkens in Niederau bei Düren 
viele geliefert hat. 
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Ueber Kokosfasern. 
Von Ingenieur Fritz Hoyer, Cöthen. 


Auf der Suche nach Papierrohstoffen lag es 
natürlich nahe, daB man auch der Kokosfaser eine 
erhöhte Aufmerksamkeit schenkte. Die vielseitige 
Verwendung der Kokosnuß hat erklärlicherweise auf 
den verstärkten Anbau dieser Nutzpflanze einen 
befruchtenden Einfluß ausgeübt, und man ist vor 
allen Dingen auch bestrebt gewesen, die verschie- 
densten Teile dieser Pflanze für die Zwecke der 
Industrie nutzbar zu machen, so ganz besonders 
auch die Fasern. 

Es sei hier bereits vorausgeschickt, daß man 
auch bemüht war, die großen Mengen von Kokos- 
nußschalen, die beim Trocknen der Kerne zurück- 
bleiben, auf Papierhalbstoff zu verarbeiten. Die an- 
fallenden Mengen sind ganz bedeutend und werden 
auf etwa 400000 Tonnen im Jahre geschätzt. Es 
hat sich aber gezeigt, daß der daraus hergestellte 
Papierhalbstoff kaum ernstlich als solcher in Frage 
kommen kann, da seine Erzeugung viel zu kost- 
spielig würde. Die Schalen müßten nämlich ent- 
weder durch ein mechanisches Verfahren, ähnlich 
dem Holzschleifen, oder durch ein chemisches, nach 
Art der Zellstoffgewinnung, aufgeschlossen werden. 
In beiden Fällen erhält man aber kaum ein Erzeug- 
nis, das an Billigkeit und Güte mit dem Holzschliff, 
geschweige denn mit der Cellulose aus Holz in 
Wettbewerb treten könnte. Die Verwertung dieser 
Abfälle für die Papierindustrie muB also ausschalten. 

Anders verhält es sich aber mit der eigentlichen 
Kokosfaser, die man meistens auch als Coir be- 
zeichnet und die tatsächlich dort, wo ihr Bezug 
vorteilhaft ist, in großen Mengen zur Papier- und 
Pappenerzeugung herangezogen wird. Auch diese 
Faser hat nun durchaus nicht, wie sich weiter 
zeigen wird, die hervorragenden Eigenschaften, die 
man im allgemeinen von Papierfasern erwartet und 
wird oft für andere Verwendungszwecke einen höhe- 
ren Wert haben können. Dabei eignen sich auch 
nicht die Fasern aller Kokospalmen für diesen 
Zweck, sondern nur die gewisser Arten, und zwar 
Cocos nucifera var. rutila, Cocos nucifera var. cu- 
puliformis und Cocos nucifera var. stupposa. Auch 
die Fasern dieser drei geeigneten Arten sind in 
ihrer Güte verschieden, und zwar gibt rutila die ge- 
ringwertigsten, stupposa aber steife und starre 
Fasern. 

Wie schon erwähnt, eignen sich zur Erzeugung 
von Papierhalbstoff aus Kokos nur gewisse Teile 
der Pflanze, und zwar einzig und allein die Gefäß- 
bündel, welche an der den öligen Kern umschließen- 
den Schale liegen. 

Diese Fasern haben bekanntlich schon längst 
vielseitige Verwendung gefunden; es sei nur an die 
Kokosmatten, aber auch an Taue, Stricke und ähn- 
liche Erzeugnisse erinnert. Die Gewinnung der 
Kokosfaser, die immer noch in den Erzeugungs- 
ländern betrieben wird, denn nach Europa kommt 
nur die veredelte Ware, ist ziemlich primitiv und 
besteht in einem Röstverfahren, das dem Flachs- 
rösten nicht unähnlich ist. 

Besonders auffällig ist hierbei der Einfluß des 
Wassers: denn Flußwasser ergibt ein helleres und 
schöneres Erzeugnis als Brackwasser, und je höher 


der Salzgehalt des Wassers wird, desto mehr ins 
Rote geht die Farbe der Faser. Auf die sonstigen 
Eigenschaften der Faser soll allerdings der Salz- 
gehalt keinen nachteiligen Einfluß haben. Beim 
Rösten bleiben die Fruchthüllen mit den Fasern 
zeitweise unter Wasser und werden dann auf pri- 
mitivste Weise mit Keulen geklopft, bis sich die 
Fasern lösen, die nichtfasrigen Teile werden mit 
der Hand entfernt. Die Ausbeute ist je nach der 
Art verhältnismäßig gut, denn 1000 Kokosnüsse 
liefern bis zu 70 kg Fasern, von denen der größte 
Anteil (bis zu 80 ) aus langen, feinen Fasern, wie 
sie besonders auch zu Seilen, Matten usw. Verwer- 
dung finden, während der kleinere Teil aus kurzen 
Fasern besteht, die man auch in der Bürsten- 
fabrikation gebraucht. In neuerer Zeit soll man 
aber auch mechanische Verfahren verwenden, durch 
die man zwei verschieden feine Sorten gewinnen 
kann. Mitunter wird auch die Faser an der Sonne 
oder mit schwefliger Säure gebleicht, um ihr eine 
hellere Farbe zu erteilen. 


Die Länge der rohen Kokosfaser ist sehr ver- 
schieden und schwankt zwischen 15 und 33 em, die 
Dicke beträgt 0,05 bis 0,3 mm. Da die Faser innen 
hohl ist, so ist sie außerordentlich leicht und 
schwimmt auf dem Wasser, die Farbe ist meist 
bräunlich bis ins rötliche gehend. Die Enden sind 
dünn, die Mitte verdickt, der Querschnitt ist sowohl 
rund als auch elliptisch. | 


In der Papierfabrikation, in der sie besonders 
in Gegenden, in denen sie vorteilhaft zur Verfügung 
steht, in der letzten Zeit häufig verwendet wird, 
verarbeitet man besonders die Abfälle, die bei der 
Herstellung der verschiedensten Kokosfasererzeus- 
nisse entstehen, da, wie schon erwähnt, die rohe 
Faser für andere Zwecke einen größeren Wert hat. 
Es kommen also gewissermaßen nur kurze Fasern 
und Fasertrümmer zur Verarbeitung. Man benutz 
aber auch diese kaum als einen selbständigen Halb 
stoff, sondern gewissermaßen nur als Füllmaterial 
denn durch die Mahlung im Holländer wird die 
immerhin verhältnismäßig starre Faser leicht zer 
trümmert, so daß sie zur Verfilzung dann ungeeignet 
ist. Auch die verhältnismäßig große Dicke, die, wie 
erwähnt, bis zu 0,3 mm betragen kann, macht sie 
nicht für alle Zwecke der Papierfabrikation geeignet 


Ganz besondere Verwendung kann sie aber bei 
gewissen Pappensorten finden, die man direkt al; 
Coirpappe bezeichnet. Es handelt sich hierbei um 
eine besonders voluminöse Pappe von etwa 5 M 
Dicke, die auch einen ziemlich schwammigen Cie. 
rakter besitzt und die sich besonders als Unterlage‘ 
pappe für Fußböden eignen dürfte, denn infolge 
ihrer Sprödigkeit ist sie für Verpackungszweckt 
und für die bei Pappe sonst üblichen Anwendungs- 
arten nur wenig geeignet. 


Nach mir eingesandten Mustern ist anzunehmen. 
daß diese Pappe nicht als Wickelpappe und auch 
nicht als einlagige Pappe auf einer Langsieb- 
maschine gearbeitet wurde. Vielmehr lassen dit 
Muster auf Grund der Untersuchung darti 
schließen, daß man dünnere, einlagige Pappen dureh 
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ein Klebverfahren, und zwar unter Verwendung von 
Wasserglas zu einer stafken Pappe zusammenklebt. 
Man bezweckt bei diesem Erzeugnis wohl in der 
Hauptsache durch die Beimischung der 5 bis io mm 
langen Kokosfaser eine größere Festigkeit zu er- 
zielen, denn die übrigen Bestandteile des vorliegen- 
den Musters bestehen aus kurzen Fasern und viel 
Füllstoffen, so daß auf eine weitgehende Verwen- 
dung von Fangstoff geschlossen werden darf. Durch 
den Zusatz der festen und sehr langen Kokosfasern 
erhält dann dieses an und für sich brüchige Erzeug- 
nis eine ausreichende Festigkeit für die oben an- 
gegebenen Verwendungszwecke. 

Ob die Verwendung der Kokosfaser als Füll- 
stoff für Pappen in Deutschland eine stärkere Aus- 
dehnung finden kann, dürfte in erster Linie davon 
abhängen, ob die Kokosfasern verarbeitende Indu- 
strie imstande ist, genügende Mengen an Abfällen 
zu liefern, denn der Import solchen an und für sich 
minderwertigen Rohstoffes aus den Erzeugungs- 
gegenden dürfte infolge der hohen Frachtsätze auch 
dann nicht in Frage kommen, wenn die Abfälle in 


WARME-WI 


Thermostatische Kesselspeiseregler. 


Jeder Dampfkessel ist mit einem Wasserstands— 
glas ausgerüstet, das die Höhe des Wasserstandes 
im Kessel anzeigt. Neuerdings werden die Wasser- 
standsgläser, besonders wenn sie bei großen Kesseln 
hoch liegen, erleuchtet, damit der Heizer jederzeit 
den Stand des Wassers im Kessel erkennen kann. 
Es ist seine Aufgabe, den Wasserstand im Kessel 
zwischen zwei am Wasserstandsglas markierten 
Grenzen zu halten. Gewöhnlich wird dann so ver- 
fahren, daß der Heizer mit der Speisung erst be- 
ginnt, wenn der Wasserspiegel fast bis auf den fest- 
gesetzten niedrigsten Stand gesunken ist, und dann 
solange speist, bis der erfahrungsgemäß zulässige 
höchste Wasserstand erreicht ist. Dadurch können 
auch bei gleichbleibender Dampfentnahme nicht un- 
erhebliche Schwankungen im Druck- und Feuchtig- 
keitsgehalt des Dampfes sowie in der Ueberhitzungs- 
temperatur hervorgerufen werden. Um dies zu ver- 
hüten, benutzt man seit langem mechanisch ge- 
steuerte Speiseregler, welche den Wasserstand im 
Kessel in ganz engen Grenzen um einen Normal- 
wasserstand halten. Diese Speise- oder Wasser- 
standsregler entlasten den Heizer merklich, ent- 
binden ihn aber nicht von der Beobachtung des 
Wasserstandsanzeigers, weil ja schließlich auch der 
Regler einmal versagen kann. 

Die verbreitetsten Speiseregler sind die Regler 
Bauart Reubold der Hannoverschen Maschinen- 
bau A.-G., die mit Schwimmer und elektromagne- 
tischer Steuerung des Speiseventils arbeiten, dann 
der Hannemann-Regler der Emil Hannemann 
G.m.b.H. in Frohnau bei Berlin, bei dem das 
Speiseventil durch das Gewicht einer je nach dem 
Wasserstande mehr oder weniger gefüllten Hohl- 
kugel gesteuert wird — bei einer anderen Ausfüh- 
rung wirkt ein Schwimmer auf ein Ventil ein, das 
den Luftdruck über einer das Speiseventil steuern- 
den Membrane regelt — und der von Schäffer 
& Budenberg in Buckau-Magdeburg gebaute 
Wasserstandsregler, Bauart Garbe. Dieser Regler 
arbeitet mit einem Ausdehnungsrohr, das bei nor- 
malem Wasserstand vom Kesselspeisewasser um- 
spült und gekühlt wird und dadurch eine Ventil- 
anordnung so steuert, daß Frischdampf die Membran- 


ausreichender Menge und wohlfeil zur Verfügung 
stehen würden. 

Die Abfälle der Kokosfaser verarbeitenden Indu- 
strie, die bekanntlich auch in Deutschland ansässig 
ist, auch ausrangierte Kokosmatten und dergleichen 
Erzeugnisse würden aber wohl für gewisse Betriebe 
verarbeitungswürdig sein können. Man würde in 
der Lage sein, sie für Pappen aus minderwertigen 
Stoffen, Fangstoff und dergleichen, zu verwenden, 
die man dann als Unterlagspappen benutzt. Da 
solche Pappen im allgemeinen keine große mecha- 
nische Widerstandsfähigkeit zu haben brauchen, 
so würde die Festigkeit, die ihnen die beigemischte 
Kokosfaser gibt, ausreichend sein. Man könnte 
solche Pappen wohl auch imprägnieren und wasser- 
fest machen, so daß sie auch mit gewissen Beschrän- 
kungen als Baupappen, nicht aber als Dachpappen, 
in Frage kämen. 

Außerdem gibt es noch eine Reihe von anderen 
Verwendungsmöglichkeiten für derartige volumi- 
nöse, schwammige Pappen, die unter Verwendung 
von Fangstoff billig herzustellen wären. 
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absperrventile in der Dampfleitung zur Pumpe und 
in der Speiseleitung geschlossen hält. Sinkt aber 
der Wasserstand so weit, daß Dampf in den Mantel- 
raum des Ausdehnungsrohres gelangt, so wird dic 
Frischdampfleitung zu den Membranventilen ge- 
schlossen, diese werden entlastet und geöffnet. 
Durch das Steigen des Wasserstandes im Kessel 
und Reglergehäuse wird schließlich der Dampf im 
Mantelraum des Ausdehnungsrohres abgesperrt, er 
kondensiert, der Mantelraum füllt sich mit Wasser. 
das Ausdehnungsrohr kühlt sich ab und öffnet den 
Frischdampfzufluß zu den Membranabsperrventilen, 
die nunmehr wieder abschließen. 

Bei allen diesen Speisereglern erfolgt die Spei- 
sung absatzweise, d. h. bei plötzlicher Belastungs- 
senkung wird die Speisung augenblicklich gedrosselt 
oder ganz abgestellt, und bei einsetzender Be- 
lastungssteigerung entsprechend der Dampfent— 
nahme sofort erhöht. Als Folge ergibt sich im 
ersten Falle ein Abblasen des Kessels, also un— 
erwünscher Wärmeverlust. und im zweiten Falle 
eine starke Senkung des Dampfdruckes und mehr 
oder weniger nasser Dampf. 

Eine solche Arbeit der Speiseregler stellt große 
Anforderungen an den Feuerungsbetrieh, weil dann 
die Feuerstärke entsprechend geändert werden muß, 
was meist mit Wärmeverlusten verbunden ist. Das 
läßt sich vermeiden, wenn die Einhaltung eines kon- 
stanten Wasserstandes nicht unabhängig von der 
Dampfleistung angestrebt wird. Ein Mittel zur Er- 
reichung dieses Zieles ist die ununterbrochene 
Speisung des Kessels, wie sie im Copes-Regler 
der Deutschen Evaporator A.-G. in Berlin verwirk- 
licht ist. Der beständige Zufluß des Speisewassers 
wird mittels einer durch Wärme verschieden ein- 
stellbaren Vorrichtung in der Weise geregelt, daß 
der Wasserstand bei einer Vergrößerung der Bean- 
spruchung des Kessels fällt und bei Abnahme der 
Belastung steigt, wobei er aber immer zwischen 
dem von vornherein bestimmten höchsten und 
tiefsten Stand gehalten wird und bei gleichbleiben- 
der Belastung konstant bleibt. Mit anderen 
Worten: der Wasserstand wird innerhalb der zu- 
lässigen Grenzen abhängig von der Dampfleistung 
eingeregelt. u 
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Die ununterbrochene Speisung ergibt eine 
gleichmäßig hohe Wassertemperatur. Die Einstel- 
lung eines verschieden hohen Wasserstandes da- 
gegen ermöglicht die Aufspeisung des Kessels bei 
plötzlicher Belastungsschwankung und die Auf- 
speicherung der überschüssigen Feuerhitze für 
spätere Belastungsspitzen. 

Dadurch braucht die Feuerung nicht übermäßig 
angestrengt zu werden, sie kann vielmehr durch- 
weg gleichmäßig bedient werden, so daß der Brenn- 
stoff besser ausgenützt wird. 

Diese Einregelung des Wasserstandes auf ver- 
schiedene Höhen entsprechend der Dampfleistung 
erfolgt beim Copes-Regler auf thermostatischem 
Wege. Der Regler besteht in der Hauptsache aus 
einem außen am Kessel in schräger Lage an- 
gebrachten Ausdehnungsrohr und dem davon ge- 
steuerten Speiseventil. Wie Abb. ı in schematischer 
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Speiseventil. Bei Spitzenbelastung mit vollem Be- 
trieb der Feuerung wird der Wasserstand auf der 
niedrigst zulässigen Grenze gehalten, das Ausdeb- 
nungsrohr ist auf seiner ganzen Länge von Dampi 
beheizt, das Speiseventil ganz geöffnet. 

Bei plötzlicher Belastungsabnahme wird eine 
Drucksteigerung im Kessel erzeugt und die Bildung 
von Dampfblasen verhindert (Abb. 2). Hierdurch 
fällt der Wasserstand in Kessel und Ausdehnungs- 
rohr und das Speiseventil wird weiter geöffnet. 
Hält die Belastungsabnahme an, so steigt allmählich 
der Wasserstand bis auf seine höchst zulässige 
Grenze, das Ausdehnungsrohr ist vollständig mit 
Wasser gefüllt und hält das Speiseventil so weit 
geschlossen, daß gerade soviel Wasser gespeist 
wird, als der Kessel verdampft. Infolge dieser 
Speicherfähigkeit des Reglers können vorüber- 
gehende Belastungssteigerungen bis zu 45% Qè 


Darstellung zeigt, ist das Ausdehnungsrohr in Höhe 
des höchsten und niedrigsten zulässigen Wasser- 
standes angebracht, an einem Ende, und zwar dem 
unteren, mit dem Wasserraum des Kessels und am 
oberen mit dem Dampfraum des Kessels verbunden. 
Da auf diese Weise ein Umlauf des Wassers aus 
dem Kessel durch das Ausdehnungsrohr nicht statt- 
finden kann, wird sich in dem Ausdehnungsrohr 
der gleiche Wasserstand wie in dem Kessel ein- 
stellen. Das Ausdehnungsrohr ist daher zum Teil 
mit Dampf, zum Teil mit kaltem Wasser gefüllt. 
Das Wasser wird nämlich im Rohr durch die das 
Rohr umspülende Luft rasch auf Raumtemperatur 
abgekühlt. Das bedeutet, daß der vom Wasser be- 
spülte Teil des Ausdehnungsrohres kalt, der vom 
Dampf bespülte Teil beheizt ist. Je nach Aende- 
rung des Wasserstandes im Kessel wird die dampf- 
beheizte Fläche des Ausdehnungsrohres größer und 
kleiner, was eine entsprechende Längenänderung 
des Rohres hervorruft. Das Rohr ist an seinem 
unteren Ende starr befestigt. Die Ausdehnung 
kann daher nur nach dem anderen Rohrende zu, das 
frei beweglich ist, wirksam werden und wird mittels 
eines Gelenkhebels mit verstärktem Ausschlag auf 
den Stellhebel des Speiseventils übertragen. 

Bei normalem Betriebe, d. h. bei normaler Be- 
lastung, stellt sich der Wasserstand in seiner mitt- 
leren Höhe im Ausdehnungsrohr ein, es enthält 
zur Hälfte Wasser, zur Hälfte Dampf, das Speise- 
ventil ist so weit geöffnet, daß der Wasserstand auf 
mittlerer Höhe gehalten wird. Eine plötzliche Be- 
lastungssteigerung (Abb. ı) erzeugt einen Druck- 
abfall im Kessel und erhöht die Bildung von Dampf- 
blasen. Hierdurch steigt der Wasserstand im 
Kessel und im Ausdehnungsrohr, so daß ein größerer 
Teil des letzteren gekühlt wird. Das Ausdehnungs- 


rohr zieht sich zusammen und verkleinert die Speise- i 


ventilöffnung. Der verminderte Wasserzufluß be- 
wirkt stärkste Dampfbildung im Kessel. Hält die 
hohe Dampfentnahme an, so senkt sich allmählich 
der Wasserstand, das Ausdehnungsrohr wird in zu- 
nehmendem Maße beheizt und öffnet allmählich das 


nach Speisewassertemperatur und Dampfdruck 
ohne Drucksenkung und ohne Feueränderung aus 
geglichen werden. Der Regler arbeitet derart, da 
bei abnehmendem Wasserstand die Speisung Ye 
mehrt und bei zunehmendem Wasserstand verringer! 
wird, bei plötzlicher Aenderung der Belastung zu 
nächst jedoch das Umgekehrte eintritt, wie oben 
dargelegt. _ 
Das Speiseventil besteht aus dem Ventilgehäust 
mit Haubendeckel und dem entlasteten Ventilkörpt!. 
der den Speisewasserzufluß je nach seiner Einstel 
lung regelt. Der Ventilkörper sitzt mit seme 
Stange am inneren Steuerhebel, der auf der Venti 
steuerwelle befestigt ist. Letztere trägt außen einen 
Gewichtshebel, an dem das Stellgehäuse des Aus 
dehnungsrohres angreift. Der jeweilige Hud des 
Speiseventils wird durch einen in Augenhöhe an 
Kessel angebrachten Speisungsanzeiger dauernd an. 
gezeigt. Pradel. 


————.—— 
KLEINE MITTEILUNGEN 


Meisterschule für Deutschlands Buchdrucker. 


Das bedeutungsvolle Ereignis der Eröffnung der 
Meisterschule für Deutschlands Buchdrucker " 
München wurde am 2. Februar mit einer eindrucks 
vollen Feier begangen. u vr 

Oberbürgermeister Scharnagl wies in seme 
Begrüßungsansprache darauf hin, daß die Wa 
Münchens wohl eine Anerkennung der Leistung? 
Münchens auf kulturellem und künstlerischem Cr 
biete sowie auf dem Gebiete des Schulwesens . 
deute und eine Anerkennung der Tatsache, dab X 
wertvollen Sammlungen Münchens besonders glüc : 
lich die Unterrichtsziele der Meisterschule zu fördert 
geeignet seien. 

Dr. Petersmann-Leipzig betonte als Ver 
treter des Deutschen Buchdruckervereins, daß der 
Gedanke der Meisterschule einem praktischen Be 
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dürfnis entsprungen sei. Das so außerordentlich 
vielseitig gewordene Buchdruckgewerbe stelle seine 
Angehörigen heute vor immer neue Aufgaben, 
denen die Ausbildung in den Betrieben allein nicht 
mehr gerecht werden könne. 

Ministerialrat Daxenberger übermittelte 
die Glückwünsche des Unterrichtsministeriums mit 
dem Hinweis darauf, daß das Unterrichtsministerium 
der Schule ein Patengeschenk von 50000 
Mark in Gestalt eines einmaligen Beitrages in die 
Wiege lege. 

Als Vertreter des Kreises V (Bayern) des 
Deutschen Buchdruckervereins schilderte Alexander 
Oldenbourg die Notwendigkeit, eine eigene 
Schule zu errichten, und dankte allen geistigen und 
materiellen Förderern des Projektes und den Fir- 
men, die der Schule größere oder kleinere Spenden 
zuwendeten. Im besonderen wies er auch auf die 
für die Meisterschule besonders günstigen Einrich- 
tungen der Gewerbeschule für die graphischen Be- 
rufe hin, an der von 34 Speziallehrkräften fast 1000 
Schüler unterrichtet werden. 

Oberstudiendirektor Paul Renner legte als 
Leiter der Meisterschule noch in einem Schlußwort 
die Aufgaben der Schule, wie sie der Leitung vor- 
schweben, dar. Oberbürgermeister Scharnagl be- 
grüßte es, daß die Schule neue Wege suchen wolle, 
da es ein Ausruhen auf den Lorbeeren einer früheren 
Zeit nicht geben dürfe. Er erklärte unter allseitigem, 
lebhaftem Beifall die Meisterschule, deren Träger 
die Stadtgemeinde und die Berufskreise seien, für 
eröffnet und übergab sie der Leitung und dem Kura- 
torium, das für sie bestellt ist, mit dem Wunsche, 
daß sich alle an die Schule geknüpften Hoffnungen 
erfüllen mögen. 


Bekanntmachung. 


Die unter den Nr. 3, ı2 und 59 der Wasser- 
zeichenliste eingetragenen Wasserzeichen: 
EmilHoesch, Düren, Normal 

Gebrüder Laiblin, Pfullingen, 


l MEE EET Normal...... s 
snd im Einverständnis mit den Firmen gelöscht 
worden. 

Berlin-Dahlem, den 4. Februar 1927. 


Staatliches Materialprüfungsamt. 
gez. i. V.: Herzberg. 


Ein verschollenes Kunstgewerbe. 
Papiermachékunst auf der Dresdener Jahresschau 
„Das Papier“. 

In unserer Zeit des liebevollen Erforschens alter 
Techniken und Künste gehört es zu den Seltenheiten, 
daB man auf so etwas wie ein verschollenes Kunst- 
xewerbe stößt. Und doch ist dies bei einer Papier- 
kunst, wenn man diesen stolzen Titel wählen darf, 
der Fall, die einst eine bedeutende Rolle gespielt 
haben mu8, der Papiermachékunst. 

Die geringe Beschäftigung der Wissenschaft mit 
dieser Technik bedingt es, daB schon über ihre Be- 
zeichnung und Herkunft Unklarheit besteht. Als 
Erfinder wird tatsächlich Martin in Paris be- 
zeichnet (1740). Martin formte „Tabakdosen und 
Schalen nach Art des chinesischen Porzellans und 
andere dergleichen Sachen, womit er vielen Ruhm 
und Vorteile zustande gebracht hat“ durch Ein- 
drücken und Uebereinanderkleben von Papierblättern 
ın entsprechende Formen. 

Zunächst hat Friedrich der Große sich 
einen Lackierer Chevallier verschrieben, der in 
Berlin eine später von Stobwasser weitergeführte 
Fabrik gründete. Eine besondere Blüte erlebte dann 
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die Papiermachekunst in England, seit Henry 
Clay, ein Angestellter des bekannten Baskerville 
in Birmingham, 1772 ein Patent für solche „Paper 
Ware“ erhielt, die aber wesentlich die gleiche 
Methode betraf: auch hier bildete das Ueberein- 
anderkleben von fließpapierartigen Blättern die 
Grundlage für die Form. 

In Deutschland, Frankreich, Italien, Holland 
usw. ist man an diesem Zweige der Papierkunst fast 
ganz vorübergegangen. Nach C. J. Woodward. 
der in seiner Jugend noch engliche Papiermaché- 
kunst lernte, ist in Paris in den Museen nichts mehr 
von den Martinschen Arbeiten vorhanden. Auch bei 
uns in Deutschland hat man nur bei wenigen Stellen 
Gelegenheit, vereinzelte Ueberreste der alten Papier- 
machekunst zu finden. Von der Fabrik Friedrichs 
des Großen weiß man in Berlin so gut wie nichts. 
Papier und Papiermaché sind eben im allgemeinen 
als zu wenig wertvolles Material erachtet worden, 
um gesammelt zu werden. 

Die Papiermachekunst in Deutschland ist dabei 
jedenfalls viel älter als die unter dem französischen 
Namen laufende Technik. Im 16., ja schon im 
15. Jahrhundert. haben deutsche Künstler das Papier 
besonders zu Reliefarbeiten verwendet. Es bleibt 
klarzustellen, inwieweit diese Kunst auf Italien zu- 
rückzuführen ist, wo man das Papiermaché als cart! 
pesta noch früher kannte. Diese alten Arbeiten sin 
aus Papierbrei hergestellt, inwieweit aus frischem 
oder solchem aus zermalmtem Papier, ist erst fest- 
zustellen. Man findet aber auch hier schon ge- 
legentlich das Klebeverfahren. Es scheint also nur 
die besondere Art der Verwendung des Papiermache 
zu Dosen und anderen Lackarbeiten gewesen zu 
sein, die dann von Frankreich und England zu 
uns kam. 

Die moderne Zeit hat uns das Papier in löslicher 
Form, die gießbare Cellulose, beschert. Darüber hat 
man die alte Technik vergessen. Nicht ganz; denn 
sie lebt noch, in allerdings meist anderer Form, in 
Sonneberg i. Thür., weiter. Aber die Künstler 
denken im allgemeinen nicht mehr an dieses Mittel. 
Und doch war es eine lange Zeit, man kann sagen 
mehrere Jahrhunderte lang, eine Reproduktions- 
technik. die als Zwischending zwischen dem zerbrech- 
lichen Gins und dem Holz beachtliche Leistungen er- 
zielen ließ und ihre künstlerischen Vorzüge hatte. Man 
verfertiete nicht nur „gewisse Modelle, um Medaillen 
abzudrücken, erhabene Arbeiten oder Weltkugeln zu 
machen“, sondern „verwendete sie sogar noch zu 
weit beträchtlicheren Werken der Bildhauerkunst“. 
rühmt de la Lande 1764 dem Papiermache nach. 

Auch sonst fehlt es nicht an gelegentlichen 
älteren literarischen Notizen über Papiermache. Wo 
sind all die schönen Sachen? Vergraben und ver- 
streut! Keine deutsche Monographie gibt einen 
Ueberblick über diese Kunstfertigkeit und ihre noch 
erhaltenen Produkte. Deshalb erregt die Absicht. 
in der wissenschaftlichen Abteilung der Dres- 
dener Jahresschau 1027 „Das Papier“ im 
kommenden Sommer, die ein zusammenfassendes 
Bild der alten Papiermachékunst in allen ihren 
Zweigen bieten soll, auch diese alte Papierformunes- 
kunst liebevoll zur Geltung zu bringen, allgemeines 
Interesse, und es sind wertvolle Zusagen schon von 
Museen und Privatsammlungen im In- und Ausland 
eingelaufen. Dr. O. Neustätter. 


— 


Brennkrafttechnische Tagung. 


Druckfehlerberichtigung In dem 
Referat über die Hauptversammlung der Brennkraft. 
technischen Gesellschaft, Heft 51/1926, Seite Ro3, 
links, Mitte, 5. Absatz, ist zu berichtigen: „Die 
Entölung des Abdampfes“ statt „die Erhöhung 
des Abdampfes“. 
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Bedeutende Vergrößerung der Jahresschau 1937 
Das Papier. 


Entgegen von Meldungen, die über die Absage 
bestimmter Verbände an der Dresdner Ausstellung 
1927 Das Papier auftauchen, gibt die Jahresschau 
bekannt, daß infolge der außerordentlichen Beteili- 
gung aller Zweige des Papiergewerbes ihr Gelände 
um 54000 Geviertmeter vergrößert wird und daß 
sieben neue große Hallen gebaut werden. Wie groß 
das Interesse an dieser Ausstellung ist, mag daraus 
hervorgehen, daß folgende Behörden, Verbände und 
Gesellschaften ihre Mitwirkung an der Ausstellung 
zugesagt oder ihren Mitgliedern die Beteiligung 
freigegeben bzw. empfohlen haben: 

Bund Deutscher Gebrauchsgraphiker, Berlin; 
Zentralverband Deutscher Photographenvereine und 
-innungen, Berlin; Deutscher Buchgewerbeverein, 
Leipzig; Deutsches Hygienemuseum, Dresden; 
Deutscher Künstlerbund, Hamburg-Berlin; Deut- 
sche Reichsbahngesellschaft; Deutscher Steno- 
graphenbund, Dresden; Freie Vereinigung Dresdner 
Schriftsteller; Gesellschaft Deutscher Lichtbildner, 
München; Landesverband selbständiger Buchbinder 
Sachsens: Papierverarbeitungsmaschinen - Verband, 
Leipzig; Reichsamt für Landesaufnahme, Berlin; 
Reichsdruckerei, Berlin; Reichspostverwaltung, 
Berlin; Reichsverband Deutscher Fachzeitschriften- 
verleger, Berlin; Reichsverband der Deutschen 
Presse, Berlin; Staatliche Akademie für Kunst- 
gewerbe, Dresden; Verband Deutscher Amateur- 
photographenvereine, München; Verband Deutscher 
Druckpapierfabriken, Berlin; Verband Deutscher 
Reklamefachleute, Berlin; Verband Deutscher Stein- 
druckereibesitzer, Berlin; Verein Deutscher Holz- 
stoffabrikanten, Dresden; Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten, Berlin; Verein Deutscher Pappen— 
fabrikanten, Berlin; Verein Deutscher Schrift— 
gießereien, Leipzig: Verein Deutscher Zeitungs- 
verleger, Berlin; Vereinigung Deutscher Druck— 
maschinenfabrikanten, Würzburg: Zentralverband 
Deutscher Kartonnagenfabrikanten, Berlin. 

Auch ist die Ausstellung schon so lückenlos 
und fertig, daß die für den ı. Juni angesetzte Er- 
öffnung vielleicht vorverlegt werden muß. So wird 
diese Papierausstellung in Dresden eine Spezial- 
ausstellung der gesanıten deutschen Papierindustrie, 
die seit der letzten großen Schau ähnlicher Art, der 
Bugra 1914 in Leipzig, keine Gelegenheit mehr 
hatte, in dieser Geschlossenheit aufzutreten. W.S. 


ao BÜCHERSCHAU æ 
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Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 

Wege zur Rationalisierung. Sonderabdruck aus der 
„Frankfurter Zeitung“, Frankfurt am Main 1027. 
1.50 RM. 

Im zweiten Halbjahr 1926 hatte die Schriftleitung 
der „Frankfurter Zeitung“ eine Reihe von führenden 
Persönlichkeiten der Praxis und der theoretischen 
und experimentellen Wissenschaft aufgefordert, sich 
über das Problem der Rationalisierung in ihrem 
Fachgebiet zu äußern. Die hierdurch entstehenden 
ıs Artikel ihrer Zeitung hat sie jetzt unter dem 
obigen Titel als Broschüre zusammengefaßt. 

Durch die Auswahl der Mitarbeiter weist diese 
Zusammenstellung eine reiche Mannigfaltigkeit auf 
und kann daher fast jedem etwas bieten, der sich 
über Zweck, Weg und Ziel der Rationalisierung in 
unserer Wirtschaft unterrichten will. Industrie und 
Landwirtschaft, Handwerk und Handel, Baugewerbe 
und Bürobetrieb, sogar die Haushaltung finden Be- 
rücksichtigung. Wenn auch die Art und Weise, wie 
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jeder Betrieb am rationellsten gestaltet wird, ver. 
schieden sein muß, so kann doch jeder, der sich für 
seinen Betrieb diese Aufgabe gestellt hat, praktisch: 
Winke aus diesem Büchlein entnehmen. Zum Minde- 
sten bieten ihm die Aufsätze der Sachverständiger 
für die psychologische und physiologische und med:- 
zinische Seite der Fragen Anhaltspunkte, wie er die 
Rationalisierung in ihrem wichtigsten Teil, der Be- 
handlung der mitarbeitenden Menschen, anfassen 
muß. Das Buch trägt somit dazu bei, daß dem schor 
zum Schlagwort gewordenen Begriff „Rationalisie- 
rung“ die für unsere Wirtschaft so dringend nötige 
Bedeutung erhalten wird. 


Der Broschüre kann nur die weiteste Verbre- 
tung gewünscht werden. Muths. 


Wie gründet man eine Kreditgenossenschait? Mit 
Berücksichtigung der Werbeorganisation und Hin- 
weisen zur Verbesserung der Betriebstechnik be- 
stehender Kreditgenossenschaften. Von Dr. fer 
pol. h. c. Karl Schmidt, Direktor der Ge- 
werbebank Ulm. Muth'sche Verlags buchhandlung. 
Stuttgart. Kart. 2,35 RM. 


Die Uebersichts - Buchführung. Zwangläufig kor- 
trollierte Zusammenfassung zur schnellen Ueber- 
sicht über den täglichen Geschäftsgang, die flüs- 
sigen Mittel, die Schuldverhältnisse und den Er- 
folg durch einfache Verbuchung. Von Hus“ 
Meyerheim. 5., neubearbeitete Auflage. Vit 
einem ausgeführten Beispiel in Mappe. Muth'sche 
Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. Kart. 1,9 RN. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


H. E. J.: Etwas über „Freeness“. „Papir-Journale: 
16, 188 (1920). 


Vf. berichtet über Freeness-Vers. an vershi: 
denen Holzstoffqualitäten, deren Resultate er ' 
Kurven aufgezeichnet hat. Letztere gleichen Hyper- 
beln, eine Folge der Wirkungsweise des Freent 
App. Auch Sulfitzellstoff ergibt, in ihm geprü! 
Kurven von Hyperbelform. Vergleichskurven, €" 
halten mit dem „Standard Freeness-Tester“ mit der: 
„Schopper-Riegler-App.“ und dem „William Tester 
sind aufgezeichnet. Unter der Voraussetzung ab 
gleichmäßigen Stoffes und konstanter, auf den Fret- 
ness im App. einwirkender Verhältnisse, ist Freen“ 
eine Funktion der Stoffkonz. Die Vergleichskun® 
zeigen teilweise große Verschiedenheiten, — * 
Stoffkonz. von 3—6 g/l scheint die Aehnlichket 
vrößBer zu werden, — die sich indessen von einzelne: 
Konstruktionsdetails und kleinen Fehlerquellen e 
der Ausführung der Proben herleiten. Vf. ma": 
den Vorschlag, sich auf eine bestimmte App. Tg. 
zu einigen. Als Norm für eine solche mub die w 
zuwendende Stoffmenge pro I reiflich erwogen nn 
den. Obwohl die einzelnen, bisher üblichen A 
nahezu gleiche Dimensionen aufweisen. spielt s 
die Durchströmungsfläche durch den Siebeinsatz 4 
App. eine große Rolle. Vf. erscheint die Wahl en“ 
Stoffkonz. von unter 4% als nicht ratsam. Die Fre 
nessprüfung ist von großer Bedeutung für die . 
reichung eines möglichst gleichmäßigen Stoffes U 
Stoffstandes im Siebeinlauf. Unter gleichmäbire" 
physikalischen Bedingungen beim Schleifen und N 
tieren und bei Anwendung gleichmäßigen Holze 
die Freenesszahl ein Ausdruck für die Qualitätseis®” 
schaften eines Holzstoffes im übrigen. Bel steigt" 
der Freeness fällt die Festigkeit und die Produkt 
wächst. Dies ist jedoch nicht so zu verstehen. ar 
2 versch. Holzstoffe mit gleicher Freeness 2 
gleiche Festigkeit und gleiches Aussehen aulweit“ 
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Ein Stoff, bestehend aus viel groben Fasern, der mit 
sehr feinem Stoff gemischt ist, kann ebenso eine 
niedere Freeness haben und gleichzeitig eine gerin- 
gere Festigkeit, als ein Stoff, bestehend aus guten. 
feinen Fasern. Es ist daher ratsam, gleichzeitig mit 
der Freeness auch die Stoffqualität zu untersuchen. 

Die Formel für die Berechnung der Hyperbeln 


ist folgende: 


K.x.y + Cy — 1000 = O0 


wobei K eine Konstante, die von der Neigung des 
Stoffes, das W. abzugeben, abhängig ist, also ab— 
hängig vom Freeness; sie wechselt mit letzterem. 


C ist eine Konstante, von der Geschw. abhängig, mit 
welcher das W. durch den Siebeinsatz abfließt, also 


abhängig von der Durchströmungsfläche. Sie ist 
immer größer als 1. 
Xx = Stoffkonz. in gr. / l. (trocken). 
y = Freeness gemessen in cm? am a 
Sch 


A. Morrison: Bleichwaschung mit Vakuumtrommel- 


Wäschern. „Paper Trade Journal“ Vol. 
LXXXII, Nr. 8, 219-221 (1926). 

Die App. (Oliver-Filter, der Ref.) wird kurz be- 
schrieben. Der gebleichte Stoff wird auf 2% Stoff- 
dichte verdünnt, bisweilen auch durch Zugabe von 
Papiermaschinenabwasser auf 0,3%, und in dieser 
Konz. dem Wäscher zugeführt. wo die Entwässe— 
rung unter 12 m Umtangsgeschw./Min. und bei 
25 cem Vakuum erfolgt. Der gebildete Stoffkuchen 


54, 


- istetwa 2,5 cm dick. Kann das Filter so aufgestellt 
z: werden, daß das Filterwasser 6 m frei fallen kann, 


so wird eine Vakuumpumpe entbehrlich, falls die 
Umlaufsgeschw. des Filters entsprechend reduziert 
wird. l 

Die günstige Wirkung des rotierenden Filters 
als Waschvorrichtung spricht deutlich aus der fol- 
genden Zusammenstellung: 


maa en E E 


Natron Altpapier 


1.4 | 1,71 


„ tritt in den Wäscher. 0,4 
= 8CaCl, je Gal. bei 5 0% 
FCtoffdichte lufttr..... | 335,0 75,0 25,0 
g CaCl, jelb.lufttr. Stoff | 870,0 150,0 50,0 
„ %oCaClzi.Wäscher-Stoff | 4, 47 1.07 | 0,35 
Gewaschener Stoff: | 
g CaCl, je Gal. 2,6 30 | — 
= g CaCl je Ib. lufttr. Stoff 5,2 6,0 — 
9 CaCl, im gewasche- 
nen gelagerten Stoff. 0,052 0,06 =: 
% Füllstoff bez. auf 
lufttr. Stoff ..... deka — 5,0 6,37 
a Wasserverbrauch: 
Gal. chloridfreies Wasser 
je lb. Stoff 
a) Gal. Waschwasser 2,0 1,5 1,0 
b) Gal. Verdünnungs- 
wasser 1,0 2,0 3,0 
Kapazität in 1b. lufttr. 
Stoff / sq.ft./24 Std... 1000 800 490 


(1 Gal. = 3,79 l, 1 Ib. = 0,453 kg, 1 Sd. ft. = 0,093 qm) 


John E. Rue und Sidney E. Wells: Die Stangen- 
mühle in der Zellstoffindustrie. „Pulp and Paper 
Magazine“, 24, 1191 (1926). 

Die zum Mahlen von Erzen dienende Stangen- 
mühle erweist sich als ausgezeichnetes Hilfsmittel 
für den Zweck der Zerkleinerung von Holzspänen 
und Stroh aller Art, nachdem diese Stoffe einer 
milden chemischen Vorbehandlung unterzogen 
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worden sind. Man kann die Mühle mit Erfolg auch 
zum Aufschlagen von Knoten und Siebrückständen 
der Zellstoffbereitung sowie anstelle des Mahl- 
holländers verwenden, demgegenüber sie den Vor- 
zug besitzt, das Fasergut zu verschleimen, ohne es 
zu zertrümmern. Der Kraftbedarf schwankt, je nach 
dem Rohstoffe, zwischen 4,5 und 9 Pferdekraft- 
Tagen die Tonne. Br. 


Bewegungsvorgänge in Buchdruckschnellpressen. 
„Zeitschr. d. V. d. I., Bd. 70, Nr. 39, 1278. 

Die allgemeinen baulichen Anordnungen der 
Flachdruckschnellpressen für Buchdruck werden be- 
schrieben und die wichtigsten Unterschiede zwischen 
den Bewegungsvorgängen und der Arbeitsweise 
der Haltzylinderpresse gegenüber der Zweitouren- 
maschine hervorgehoben O. 


Rosellafaser. „Leipziger Monatsschr. f. Textilind.“, 
Heft 9, 346 (1926). 
Es handelt sich um eine juteartige Faser, deren 
Anpflanzung in Indien durch die Kulturgesellschaft 
Tjipoenegara betrieben wird (Alg. Ind. Dgbl.) O. 


— . H. EEE 
AUS BEFREUNDETEN VEREINEN 
— . — — — 


Die diesjährige Winter versammlung der 


„Svenska Pappers- 
och Cellulosaingeniörsföreningen“ 


findet am 25. und 26. Februar 1927 in Stockholm in 
der Akademie für Ingenieurwissenschaften, Gravtua— 
gatan 24 A, statt. 

Am Freitag, den 25. Februar, sprechen: Herr 
Prof. Carl Benedicks ‚ Stockholm, über: Unter- 
suchungen von Korrosionen in der Sulfatzellstoff- 
industrie und Herr Ingenieur D. Krohn-Holm, 
Stockholm, über: Treibriemen. 

Samstag, den 26. Februar, vormittags: 

1. Herr Prof. Herzog, Kaiser-Wilhelm-Instint 
für Faserstoffchemie, Berlin, über: Die Unter- 


suchung der Cellulose mittels Röntgenstrahlen. 
2. Herr Ing. A. Hallbäck, Akademie Stock- 
holm, über: Staubkohlenfeuerung (Reiseein— 


drücke aus U. S. A.). 

3. Herr Dozent E. Oman, Techn. 
Stockholm, über: Einige kurze 
über Weißlauge. 

Nachmittag: Referat von Ziviling. B. Smart, 
Stockolm. Anfragen und Diskussionen. Mitteilung 
von der Technical Association of the Pulp and Paper 
Industry, New York: Ueber die vorgeschlagene 
Standardmethode der Festigkeitsprüfung von Zell- 
stoff. 

Am Abend findet im Strandhotel cin Festessen 
mit Damen statt. 

Zusammen mit dieser Tagung fällt eine Kon- 
ferenz der Akademie der Ingenicurswissenschaften 
und des Schwedischen Technologenvereins (Abtei- 
lung für Chemie und Bergwerkskunde), zu welcher 
die Mitglieder und Gäste der Svenska Pappers- och 
Cellulosaingeniörsföreningen eingeladen sind. 

Es sprechen am Donnerstag, den 24. Februar, 
vormittags: Herr Generaldirektor Dr. Fr. Ber gius 
Heidelberg: Ueber die Umwandlung von Kohle 
in Oel, und Herr Prof. E. Hägglund ‚ Abo, über: 
Die Verwertung von Sägewerksabfällen und Abfall- 
laugen von Zellstoffabriken. 

Nachmittags: 

1. Herr Prof. B. Holmberg über: Die Bedeu- 
tung der organischen Chemie für die chemische 
Industrie. 

2. Herr Ingenieur H. Bergström über: Fragen 
aus der Holzkohlenindustrie. 

3. Diskussion. 


Hochschule 
Mitteilungen 
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PATENT- Ul MSC HAU 


Nachdruck verboten 


Deutschland. 


Verfahren zum Entfernen des Kesselsteins in 
Behältern, Apparaten o. dgl. mit Hilfe ver- 
dünnter Säure. 


D. R. P. 440 005, Kl. 85 b, Gr. 1, vom 15. 2. 24. 
Siemens-Schuckertwerke G. m. b. H. in Berlin- 
Siemensstadt *). 


Während der Einwirkung der Säure auf den 
Kesselstein sind die Behälter oder Apparate in an 
sich bekannter Weise als Kathode in einen elek— 
trischen Stromkreis eingeschaltet. 


Verfahren zum Waschen von frisch gefällten, auf- 
gespulten Kunsterzeugnissen aus Viskose. 


D. R. P. 440 279, Kl. 29 a, Gr. 6, vom 6. 3. 23. 
Herminghaus & Co. G. m. b. H. in Elberfeld 
und Dr. L. Hesse in Vohwinkel. 

Vor dem bisher üblichen Waschen mit Flüssig- 
keiten werden die gasförmigen oder leicht verdampf- 
baren Verunreinigungen, z. B. Schwefelwasserstoff 
und Schwefelkohlenstoff, durch physikalische Mittel 
entfernt, z. B. dadurch, daß man die mit sauren 
Viskosekunsterzeugnissen besponnenen Spulen einem 
Strom nassen Dampfes, welchem gasförmige Alkalien, 
z. B. Ammoniak, zugefügt sein können, aussetzt. 


Verfahren zur Herstellung von Haarfilzen. 


D. R. P. 440 401, Kl. 29 b, Gr. 5, vom 10. 4. 25. 
I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 

Die zu verfilzenden Haare werden mit Metall- 
salzlösungen, unter Ausschluß von solchen des 
Quecksilbers, unter Zusatz von Benetzungsmitteln, 
besonders den Sulfosäuren von Aralkyl- oder Alkyl- 
Naphthalinen behandelt. Mit solcher Beize werden 
die Felle in der üblichen Weise gestrichen und ge— 
trocknet. 


Finnland. 
Filter. 


Finnisches Patent 11 286 vom 26. 6. 25. 
A. Bol. H. Rydgren O. Y., Helsingfors. 


Filter zur Reinigung von mit mechanischen Bei- 


mengungen verunreinigtem Wasser, bestehend aus 
Ablagerungsbehälter und Sandfilter. 


Kaustizierapparat. 


Finnisches Patent 11287 vom 2. 9. 25. 
Ing. William Dye Mount, Lynchburg, Virginia, 
V. St. A. 

Die beiden reagierenden Stoffe, beispielsweise 
Natriumkarbonat und Kalkmilch, werden durch eine 
Kapsel bzw. ein Rohr unter gleichzeitiger Zu- 
führung eines warmen Gases zwecks Erwärmung 
und Umrührens zusammengebracht. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedructe Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

8l, 3. D. 46209. Deutsche Gold- und Silber- 
Scheide-Anstalt, vorm. Rößler, Frankfurt a. M. 
Bleichen mit ätzalkalischen Wasserstoffsuperoxyd— 
lösungen. 22. 9. 24. 


„) Erfinder ist Dipl. Ing. Walter Dreiheller in 
Berlin- Siemensstadt. 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


39 a, 19. C. 33846. Cellon-Werke Dr. Arthur 
Eichengrün, Berlin- Charlottenburg. Verfahren zu 
Herstellung dünner Folien aus löslichen Cellulose. 
derivaten, 10. 8. 22. 

55 b, 1. F. 60402. I. G. Farbenindustrie Akt- 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung 
von Zellstoff nach dem Sulfitverfahren. 27. ıı. 28 

55 c, 4. M. 91 672. Albert Milius, Ostheim v. d. 
Rhön. Längsschneider für Papier, Pappe und dergl. 
mit mehreren für verschiedene Schnittbreite ein- 
stellbaren Kreismesserpaaren. 14. 10. 25. 

55 e, 5. St. 40596. Erna Strauß, geb. Eber. 
Chemnitz, Barbarossastraße 22. Vorrichtung zu 
Abschneiden von Papierbogen. 8. 2. 20. 

89 i, 1. I. 24914. The International Sugar and 
Alcohol Company Limited, London; Vertr.: Dr. E. 
E. Basch, Patentanwalt, Heidelberg. Verfahren, an 
Holzzucker, die durch Einwirkung von konzentrier- 
ter Säure auf Holz gewonnen werden, durch Hydro- 
lyse in gärungsfähige und kristallisierbare Zucke: 
überzuführen. 26. 6. 21. 


Patent-Erteilungen. 

12i, 21. 441 178. Dr.-Ing. Adolf Schneider, Rt. 
heim a. d. Donau. Verfahren und Vorrichtung zu 
Herstellung von Sulfitlauge. 7. 1. 25. N. 23 994 

38 i, 1. 441 198. Albert Bezner, Ravensburg. 
Württemberg. Vorrichtung zum Enttinden wi 
Schälen von Rundholz. 7. 3. 25. B. 118 599. 

39 a, 19. 441 023. Lonarit Gesellschaft m. b. H, 
Berlin- Schöneberg. Vorrichtung zur Herstellung 
von Formstücken aus Celluloseestern 2. 1. l 
C. 32 460. s | 

55a, 1. 441079. Amme-Luther Werke Bnw- 
schweig der „Miag“ Mühlenbau- und Indust 
Akt.-Ges., Braunschweig. Befestigung von Schleifer- 
steinen auf ihrer Welle. 21. 2. 20. A. 47 %4 

55d, 12. 441145. Dipl.-Ing. Ottwin Schöller, 
Elberfeld, Königstr. 134a. Sandfang zur Verč: 
dung insbesondere bei der Papier- und Zellstol. 
herstellung. 22. 8. 24. Sch. 71322. | 

55 e, 1. 441031. Dill & Collins Co., Philadelph: 
V. St. A.: Vertr.: Dipl.-Ing. B. Kugelmann, Pater" 
anwalt, Berlin SW II. Abstreichmesser 10 
Kalanderwalzen. 27. 5. 25. D. 48 058. | 

55 e, 3. 441146. Hermann Ungethüm, Pau: 
bei Riesa. Anfeuchtvorrichtung für Papier mit u 
laufender oberer Bürstenwalze. 5. 8. 25. U. 893 


Löschung von Patenten. 
55a, 1, 373 889. 5s b, 1, 388 213. 556 7. 488 


Gebrauchsmuster - Eintragungen. 


38 c. 978346. Pirnaer Schleifsteinwerke G. . 
b. H., Pirna i. S. Holzschleifstein. 10. 1. 27. P. ae 

55 c. 978842. Maschinenbau-Werkstätte . 
G. m. b. H., Niefern i. B. Splitter- und Astschnei® 
trommel für Zellstoff- und Papierfabriken. 121.“ 
M. 92 598. 1 5 

55 d. 978 540. Papierfabrik Weizens tein Be 
und Julius Voß, Pforzheim-Dillweisenstein. 1 
mit aus aufgeschlossenen Abfällen der Zeit 
Fabrikation bestehender Mittelschicht. 27. 
P. 44 209. 

55€. 978 804. Jagenberg-Werke Ace. 
Düsseldorf. Vorrichtung zum Wickeln von Pap! 
rollen. 5. 6. 26. J. 26 604. eh 

55f. 978556. Karl Saßmann, Hagen !. Wer 
papier. 26. 10. 26. S. 62 878. 
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stehende Reaktionsgefäße, Kocher, verwendet. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Wärme in der Zellstoffindustrie. 


Vortrag, gehalten am 5. Februar 1927 im Fachverein für Papiertechnik in Cöthen. 
Von Dr. Arthur St. Klein. 


Kraft ist Ursache der Bewegung. Wärme ist 
eine Kraft, die sich in molekularer Bewegung äußert. 
Wir nützen die Wärme aus, indem wir in Körpern 
die molekulare Bewegung verändern, das heißt: wir 
erwärmen, verdampfen, schmelzen etwas, oder wir 
versetzen Körper in mechanische Bewegung, das 
heißt, wir erzeugen mechanische Kraft. 

Die Zellstoffabrikation ist eine Industrie, deren 
Zweck ist, aus Pflanzenstoffen durch Aufschließen 
mit chemischen Mitteln technisch reine Cellulose 
herzustellen. Dieses Aufschließen erfolgt im all- 
gemeinen bei erhöhter Temperatur, wir müssen also 
Wärme zum Erreichen der Reaktionstemperatur ver- 
brauchen. Außerdem verbrauchen wir aber für 
Nebenprozesse Wärme, so zum Verdunsten und 
Trocknen und zur Erzeugung von Kraft. 

Wenn man allgemein von Zellstoffabrikation 
spricht, meint man gewöhnlich die Herstellung von 
Cellulose aus Holz, obzwar die Erzeugung von 
Strohstoff, Espartostoff oder Hadernhalbstoff 
eigentlich auch unter den Begriff der Zellstoffabri— 
kation fällt. 

Das Holz wird in Zellstoffabriken, wenigstens 
zur Zeit noch, fast ausschließlich nach zwei Ver- 
fahren verarbeitet. Sowohl bei dem alkalischen Ver- 
fahren, wobei entweder Natronhydrat oder aber Ge- 
mische von Natronhydrat mit Schwefelverbindungen 
des Natriums als Aufschließungsmittel verwendet 
werden, wie auch bei dem sauren Verfahren, das 
doppelschwefligsauren Kalk oder Magnesia oder Ge- 
mische beider als AufschließBungsmittel verwendet, 
erfolgt das AufschlieBen des Holzes bei Tempera- 
turen, die über dem Siedepunkte des Wassers liegen. 
Es werden deshalb geschlossene unter Druck 
Da- 
mit gleichmäßiges Aufschließen des Holzes möglich 
ist, muß das Holz zerkleinert werden, diese und 
andere mechanische Vorgänge erfordern die An- 
wendung mechanischer Kraft, die, abgesehen von 
Werken, die hydroelektrisch betrieben werden, 


durch Umsetzung von Wärme erzeugt wird. 


Die Aufbereitung und das Reinigen des Roh- 
zellstoffes erfolgt auf nassem Wege. Das Trocknen 
des Zellstoffes geschieht nachher auch durch An- 
wendung von Wärme. 

Die Wiedergewinnung der Natronsalze ist eine 
der wirtschaftlichen Vorbedingungen für die An- 
wendung des alkalischen Kochverfahrens. Das ge- 
schieht durch Verdampfen und Regenerieren der 
Koch- und Waschlaugen. 

Auch beim Sulfitverfahren ist, allerdings vorerst 
nur vereinzelt, Abdampfen von Ablaugen manches 
Mal in Betracht zu ziehen. 

Ich werde, um nicht zu viel Zeit in Anspruch zu 
nehmen und Sie zu sehr zu ermüden, mich, und auch 


das nur kurz, mit folgenden Punkten beschäftigen: 
Wärme als mechanische Kraftquelle, 


Wärme zum Zwecke des Aufschließens — das ist 
Dampfverbrauch beim Kochen des Zell- 
stoffes, 

Wärme zum Trocknen des Zellstoffes — das ist 


Dampfverbrauch beim Trocknen, 

Wärme zum Abdampfen von Ablaugen und Re- 
generierung der Natronsalze — das ist 
Dampfverbrauch bei der Natronwieder- 
gewinnung. 

Auch beim Besprechen dieser Gruppen werde 
ich mich mit dem Hinweise auf einige Einzelheiten 
beschränken, weil eingehendere Besprechung zu 
einem regelrechten Kolleg erwüchse. 

Die Rentabilität einer Zellstoffanlage ist heute, 
kurz ausgedrückt, die Funktion der äußeren und 
inneren Transportkosten, der Wärmeökonomie und 
der kaufmännischen Leitung. Denn es ist an- 
zunehmen, daB die durchaus nicht leichte Erfah- 
rungstechnik marktgängigen Zellstoff herzustellen, 
durch chemische Kontrolle den Chemikalienver— 
brauch auf normaler Höhe zu halten und Erfüllung 
derartiger selbstverständlicher Notwendigkeiten, 
wohl im allgemeinen vorhanden ist. Es ist ver- 
blüffend, welche wärmeökonomischen 
Fehler man oft genug noch sieht. Meines Fr- 
achtens ist das die Folge, daß Viele rein mecha- 
nisch, aus Gedankenfaulheit, Einzelheiten eines Be- 
triebes auf den anderen übertragen, ohne zu be- 
denken, daß jeder Betrieb eine Individualität hat, 
daß ebenso wie selbst Zwillinge einander nicht ganz 
gleichen, oft sogar sehr verschieden sind, auch zwei 
Betriebe durchaus nicht gleich sind, der Ortsgeist 
ist eben ein Produkt der Persönlichkeit der Leitung, 
der örtlichen Arbeit, maschinellen und sonstigen 
Verhältnisse, und folglich kann zwar ein Betrieb 
dem anderen ähnlich sein, aber gleich ıst er ıhm 
durchaus nicht. Ich glaube, es ist deshalb gut, wenn 
man technische Fragen bespricht, daß man selbst 
eine persönliche Ansicht äußert, weil es so viel 
leichter wird, sich mit seinen Hörern in Kontakt zu 
setzen. Natürlich kann die Ansicht richtig, teil- 
weise richtig oder ganz unrichtig sein, aber das ist 
vielleicht weniger wichtig oder jedenfalls aber un- 
schädlicher, als wenn einfach erklärt wird, das 
ist so —. 

Denn nichts schadet mehr als der unbedingte 
Autoritätsglaube. Ich möchte Sie deshalb bitten, 
wenn ich gesprochen habe, ganz ungeniert sich zu 
äußern und auch zu fragen, weil ich es sonst als 
Zeitvergeudung für mich und Sie ansähe, wenn ich 
etwas sage und Sie ruhig zuhören und damit die 
Sache erledigt ist. Da wäre es viel einfacher, wenn 
— wie ich es mir z. B. bei Tischreden als Ideal— 
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zustand denke — Vorträge nur gedruckt und verteilt 
würden. Auf diese Weise schont der Sprecher seinen 
Kehlkopf und die Verdauung der Zuhörer wird nicht 
gehemmt. Natürlich letzteres auch nur, wenn die 
gedruckte Rede überhaupt verdaulich ist. 


Wir erzeugen Wärme durch Oxydation des 
Brennstoffes. Die chemische Energie verursacht 
die Bildung von Verbindungen und der Ueberschuß 
der Energie setzt sich in Wärme um. Mit der so 
entstandenen Wärme können wir aber nichts an- 
fangen, wir brauchen Wärmeträger, etwa so, wie 
wenn Sie einen Gedanken übermitteln, müssen Sie 
sprechen oder schreiben, der Laut oder das Schrift- 
zeichen übermittelt Ihren Gedanken. Die Wärme 
wird durch Luft, Metall, Flüssigkeit usw. über- 
tragen. Es geht niemals irgendwo Energie verloren, 
aber wir können auch nicht restlos jede Energie in 
Arbeit umsetzen. Wenn wir 2. B. ı kg Kohle mit 
6500 WE verbrennen, können wir daraus bei weitem 
nicht 6500/860 = 7,55 KWSt. erzielen, obzwar 
ı KWSt. 860 WE entspricht. In Wirklichkeit wer- 
den wir etwa folgenden Vorgang feststellen können. 
Aus 100 WE der Kohle gehen beim Verbrennen im 
Kesselhause etwa 1% mit der Asche, 12 % durch 
Strahlung und 16% durch Schornsteinverlust ver- 
loren. Wenn wir im Dauerbetriebe rund etwa 71 % 
Nutzeffekt des Kesselhauses haben, arbeitet das 
Kesselhaus im allgemeinen ziemlich normal. DaB 
Kessel zeitweise mit 85 und mehr Prozent Effekt 
arbeiten, wissen wir alle, wir wissen aber auch, daß 
die schwankenden Belastungen, Störungen und 
andere ungünstigen Beeinflussungen durch den 
variablen Betrieb einer Zellstoffabrik die durch- 
schnittliche Betricbsausbeute verringern. Wir er- 
halten so etwa im Jahresdurchschnitt 71 WE im 
erzeugten Dampfe von den 100 WE der Kohle. Von 
diesen 71 WE geht in der Dampfleitung etwa 1 WE 
durch Leitungsverlust verloren, 5,5 WE sind für 
Dampfmaschinenverluste, Abkühlungsverluste, Aus- 
fall durch Undichtigkeiten usw. abzurechnen. Wenn 
die Dampfmaschine mit Kondensation arbeitet, 
gehen 51 WE im Kühlwasser ab, Reibungsverluste 
entsprechen etwa 1,5 WE — so daß von den 100 WE 
etwa 12 WE zur Dynamomaschine gelangen, wo 
etwa 1,1 WE entsprechende elektrische Verluste ent- 
stehen, dazu sind 0,5 WE als Leitungsverlust zu- 
zurechnen —, es gelangen als 10.4 WE in den oder 
die Elektromotoren, wo 09 WE verloren gehen und 
so insgesamt dann nur noch von 100 WE der Kohle 
9,5 WE als Antriebskraft für die Arbeitsmaschinen 
des Betriebes verfügbar sind. Wenn ich jetzt von 
Verlusten sprach, ist das natürlich nicht wörtlich zu 
nehmen, denn Energie geht ja nicht verloren, son— 
dern die als Verlust bezeichneten Mengen sind nur 
nicht für diesen Zweck, dieses Mal Erzeugung 
mechanischer Kraft, nutzbar, es ist also ein relativer, 
kein absoluter Verlust gemeint. Das gibt Ihnen in 
groben Umrissen das Bild des Kraftbetriebes. Sie 
ersehen auch daraus, welche wirtschaftlichen Vor- 
teile zu erzielen sind, wenn 51 WE von der Kraft- 
maschine, die sonst mit dem Kondensationswasser 
abgehen, anders nutzbar gemacht werden können, 
indem man den Dampf aus Anzapf- und Gegen- 
druckturbinen oder Dampfmaschinen zum Trocknen 
oder Kochen verwendet, wobei die Wärme ziemlich 
gut ausgenützt wird, bis auf den Ausfall, der durch 
die Flüssigkeitswärme des Nondensates, soweit 
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dieses noch voll ausgenützt wird, und durch Lei 
tungs-, Strahlungs- und ähnliche, durch Apparate zı 


verringernde, aber nie ganz vermeidbare Verlust: 
entsteht. 


Auch über die Einzelheiten, die näheres Eir- 
gehen verdienten, sei jetzt nichts weiter gesagt. Ich 
will nur kurz erwähnen, daß die rationelle Verwen- 
dung der erzeugten mechanischen Betriebskraft einer 
Zellstoffabrik natürlich auch sehr wichtig ist. Wir 
rechnen ganz allgemein je nach den Einzelheite: 
einer Anlage, entsprechend vorhandenen mechani- 
schen Förderungseinrichtungen u. dgl., daß 180—254 
KWSt. per Tonne Sulfitzellstoff und etwa 250-535 
KWSt. pro Tonne Sulfatzellstoff verbraucht werden. 
Diese Grenzzahlen, die sehr weit auseinander liegen, 
zeigen auch, daß die Größe der Anlage, die örtliche 
und maschinellen Einrichtungen usw. usw. auf der 
Kraftverbrauch bestimmenden Einfluß besitzen. Ic 
versage mir, weitere Einzelheiten zu berühren, den: 
sonst schweife ich von dem infolge der beschränkte: 
Zeit engumgrenzten Gebiete dieser Besprechung ab. 

Wenn wir nun außerhalb des Kesselhauses ord 
der Kraftanlage der Zellstoffabriken die einzelne: 
Stationen darauf prüfen, ob und welche Wärme e- 
zeugen und verbrauchen, können wir, natürlich gar: 
abgesehen von abnormalen Vorgängen, wie z B 
Heißlaufen eines Lagers und dadurch Umsetzun 
mechanischer Kraft in Wärme, feststellen, dab e 
hier sowohl wärmeerzeugende, wie wärmere 
brauchende Vorgänge gibt. 

In der Sulfitfabrikation ist wärmeerzeugend ! 
bedeutenderem Maße das Abrösten des Schwei“ 
bzw. Schwefelkieses, in geringerem Maße die Ab 
sorption der SO; Wärme wird auch abgegeben ber 
Kochprozeß als Reaktionswärme, wenn die AU 
schließungsarbeit mit größerer Intensität ein“ 
und sicherlich auch, wenn zufolge des Abzastt: 1 
Abspaltung von SO: und dessen Absorption ir & 
Wiedergewinnung eintritt. Wärmeverbrauchend s 
das Vorwärmen des Kochgutes, auch für das t 
Dämpfen für das Erzielen einer gewissen Luiteit 
wird Wärme in Form von Dampf gebraucht. Dir 
Hauptmenge des Heizdampfes wird beim Kock“ 
verbraucht, Warmwasserbereitung und Bleicher 
brauchen auch einigen Dampf und das Traatt 
nimmt einen nicht unbedeutenden Teil der Gest 
menge in Anspruch. 

Nehmen wir als ziemlich normalen Verbas? 
100 kg Schwefel oder 260 kg Schwefelkies pro Torte 
Zellstoff an. Es gibt Werke, die mehr, und solche 
die weniger verbrauchen. 100 kg Schwefel geber 0 
der Verbrennung 222 100 WE, 260 kg Schweiekt' 
geben rund etwa 450000 WE. Im allgemeinen Inst 
eine schlechte Ausnützung dieser Wärmequelle i 
und es gibt sogar viele Fabriken, in denen de 
positive Wärmetönung noch die Ursache von Krat 
verbrauch-, also Wärmezuschuß bildet, weil Kük- 
wasser gefördert und zugeführt wird, das dann“ 
verwertet abgeht. Die übrigen wärmeerzeugeré“ 
Vorgänge der Sulfitfabrikation sind meines W 8 
nach nicht gemessen, Zahlen darüber deshalb re?! 
unverläßlich. . 

Wärme verbraucht beim Sulfitprozeß hauptsätt 
lich die Kocherei und die Entwässerungsmasch!“ 
die zusammen über drei Viertel der Totalwärnt . 
anspruchen. In der Kocherei wird Wärme ‘ë 
braucht für Anwärmen, evtl. Dämpfen, für mees 


„ cn 


Verbrauch 


von I 
670 WE pro Kilogramm Dampf zu setzen sind. 


verbrauch annehmen. 
verbrauch sehr abhängig von der Ausbeute pro Ein- 


1 heit des Kocherinhalts, ebenso hat Feuchtigkeits- 
gehalt der Späne, Laugentemperatur, Ausstrahlung 
== usw. großen Einfluß und deshalb sind die Ver- 


„ brauchszahlen 
„= Warmwasserbereitung ist nicht in allen Betrieben 


= üblich, 
. brauchszahlen zu nennen, ist auch deshalb unnötig, 
© weil regenerierte Wärme zur Wassererwärmung be- 
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Kocherabgasen, durch die heißen Abgase und die 


der Reaktionstemperatur, denn unter 105 C tritt 
kein Aufschließen ein, ferner wird durch die Er- 
höhung der Temperatur die Viskosität der Sulfit- 
lauge verändert, was sich im besseren, das heißt 
rascheren Durchtränken der Holzspäne zeigt, die 


Zirkulation des Kochgutes während des Kochens 


sicherlich auch nicht ohne Energie- 
das heißt Wärmeverbrauch. Alle diese 
werden zusammenfassend durch den 
an Kochdampf ausgedrückt. Wir 
können mit 0,25 Tonnen Dampf für Dämpfen 
und 1,52 Tonnen Dampf für indirektes Kochen 
Tonne Zellstoff auskommen, wobei etwa 


geschieht 
zufuhr, 
Vorgänge 


Für direktes Kochen kann man pro Tonne Zellstoff 


10 % mehr, also 1,9—2,0 Tonnen Dampf- 


etwa 
Im übrigen ist der Dampf- 


im allgemeinen sehr schwankend. 


trotz der Nützlichkeit; dafür Wärmever- 


nützt wird. Das Entwässern des Zellstoffes durch 


Pressen erfordert Kraft, das Trocknen der nassen 
Pappe, die zwischen 40—52 % absoluten Trocken- 
„ gehalt hat, absorbiert ganz beträchtliche Mengen 


Wärme — der Dampfverbrauch beträgt bei starker 
Vorpressung der Bahn, wie sie mit den sogenannten 


e Hochdruckpreßwalzen von Karlstad erzielt wird, 
etwa 1,6 Ts für das Trocknen von 1 Tonne Zellstoff 
und steigt bis 2,0 Ts bei der schwach vorgepreßten 


Bahn mit etwa 40% absolut trocken. Indem ich 


. bervorhebe, daß ich bekannte Versuchsergebnisse 
wiederhole, nenne ich zusammenfassend folgende 


u Zahlen pro Tonne Sulfitstoff. 


Für Kraftzwecke werden 180—250 KWSt. ver- 


braucht, für Kochen können schon 1,8—20 Tonnen 


... genügen, für Trocknen braucht man 1,6—2,0 Tonnen 
Dampf. Dabei hängt der Kraftverbrauch, wie bereits 


`. gesagt, von der Größe der Erzeugung und den ört- 
lichen Verhältnissen ab, der Kochdampfverbrauch 


hängt ab von der Feuchtigkeit der Späne, dem Aus- 


"bringen pro Einheit des Kochervolumens, von der 
Verwendung des sogenannten Ueberlaugens und von 


‚3er Laugentemperatur beim Einfüllen in den Kocher; 


- natürlich haben Wärmeverluste durch Ausstrahlung, 


= Zahlen, 


Leitungsverluste usw. usw. auch Einfluß auf diese 
Der Trockendampfverbrauch von 1,6 bis 


20 Tonnen hängt von dem Feuchtigkeitsgehalt der 
au trocknenden Pappe ab, wie ebenfalls bereits be- 
ont wurde. 


 veniger Wärme verbraucht wird als im Winter, weil 
ſie 


Es ist ohne weiteres klar, daB im Sommer überall 


Strahlungs- und Wärmeleitungsverluste im 


Vinter größer sind. Die Lüftung der Arbeitslokale, 


uf die ich übrigens jetzt auch nicht eingehen kann, 


rfordert im Winter größere Energiezufuhr, die 


© etzten Endes auch erhöhten Wärmeverbrauch be- 


“ leutet. Wärme erzeugt in der Sulfitfabrik das Ab- 


östen von Schwefel und Kies und die Absorption 


es SOz; durch positive Wärmetönung beim Kochen 
Intsteht auch etwas Wärme, dann wird noch Ab- 


beim 


/ 
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Ablaugen, durch die Kondensate der indirekt ge- 
heizten Kocher und der Trockenzylinder und ferner 
kann aus den Schwaden der Trockenmaschine auch 
Wärme durch Kondensation der Dämpfe, also durch 
Gewinnen der latenten Wärme regeneriert werden. 
Das Endergebnis, das sich errechnen läßt, wenn man 
die Möglichkeiten summiert, ist gar nicht gering, es 
kann 30% und in manchen Fällen auch 50 % der 
gesamten Heiz- und Kochdampfwärme betragen, die 
von manchen Werken verbraucht wird. 

Von der Sulfitspritfabrikation werde ich jetzt 
ganz absehen, ebenso von den Verfahren, die sich 
mit anderweitiger Verwertung der Sulfitablaugen 
beschäftigen. Es sei dafür aber erwähnt, daß wir 
ganz allgemein mit etwa 700--1000 kg Dampfver- 
brauch für Stofferwärmung beim Bleichen von 
ı Tonne Sulfitzellstoff rechnen, wenn mit 6—8 % 
Stoffdichte gebleicht wird. Bei höherer Stoffdichte, 
wie sie in Amerika verwendet wird, ist der Ver- 
brauch natürlich geringer. 

1913 gründeten wir in Wien die österreichisch- 
ungarischen Gruppe des Zellstoffehemiker-Vereins. 
Bei diesem Anlaß wurde die Sulfatzellstoffabrikation 
erwähnt, und einer sagte, diese sei in Mitteleuropa 
wenig bekannt, die meisten wüßten von ihr nur so 
viel wie der Schüler von der Pythia. Als der Schüler 
nämlich vom Lehrer danach gefragt wurde, wer die 
Pythia gewesen sei, antwortete er: „Die Pythia war 
eine Jungfrau, die saß auf einem Dreifuß und ver- 
breitete üble Gerüche — —“ 

Sie wissen sicherlich, daß das mit den üblen Ge- 
rüchen der Sulfatfabriken stimmt, aber Sie wissen 
auch, daß die Sulfatindustrie einen sehr großen Auf— 
schwung nahm und auch jetzt stets neue Anlagen 
dieser Art gebaut werden. Sie kennen auch die 
Einzelheiten der Sulfatzellstoffindustrie, deren Wohl 
und Wehe enge mit der richtigen oder unrichtigen 
Lösung wärmetechnischer Fragen verknüpft ist. 

Beim Sulfitverfahren braucht man etwa 8 ebm 
Lauge pro Tonne Zellstoff für das Aufschließen, 
durch das Ueberlauren von einem Kocher zum 
anderen kann man schon mit 6,5 cbm Frischlauge 
auskommen, der Rest wird im Kreislauf des Pro- 
zesses, und zwar mit erhöhter Temperatur erhalten. 
Im Gegensatz zur Sulfitfabrik, wo wir mit bestimm- 
ter Laugenmenge pro Tonne Zellstoff rechnen können, 
ist das beim sogenannten Sulfatverfahren (denn 
das eigentliche Natronverfahren möchte ich hier 
überhaupt nicht berühren) ohne weiteres nicht mög- 
lich. Es werden Laugen verwendet, die etwa zwei- 
bis dreimal soviel NaOH wie Schwefelverbindungen 
des Natriums enthalten, die Stärke der Lauge, in Bé 
ausgedrückt, ist aber sehr variabel, und folglich ist 
die Kochlaugenmenge pro Tonne Zellstoff auch ver- 
schieden. Nach Angaben von Christiansen be- 
rechnet sich für eine norwegische Fabrik, die Laugen 
von 18—23? Bé benutzte, pro Tonne Zellstoff eine 
Menge von etwa 3—4 cbm, eine amerikanische 
Fabrik, die ı8"-Be-Laugen verwendet, benutzt etwa 
4,2 cbm und eine österreichische Fabrik, die noch 
schwächere Laugen verwendet, hat 6 cbm Verbrauch 
pro Tonne. Sie sehen daraus, daß die Laugenmenge 
zur Laugenstärke im umgekehrten Verhältnis steht. 
Ferner ist zu berücksichtigen, daß bei rotierenden 
Kochern 25—30 % und bei stehenden Kochern 40 bis 
45 % des Kochervolumens als Laugenquantum, das 


allwärme frei durch Entspannungswärme 
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nötig ist, angesehen werden. Auch die sehr ver- 
schiedenen Kochergrößen, von 70 cbm bis zu weni- 
gen cbm herab variierend, spielen natürlich eine 
Rolle wegen Ausstrahlungsverlusten usw., ebenso 
der Feuchtigkeitsgehalt der Späne und anderes. 
Man kann mit 1,7 Kochdampf pro Tonne Sulfat- 
zellstoff auskommen, jedoch verbrauchen die 
meisten Fabriken etwas über 1,8 und viele auch 
noch 2 Tonnen Kochdampf und darüber. Diese 
Zahlen sind, ebenso wie früher gegebene Zahlen für 
festen Sulfitzellstoff, diesmal für festen Sulfatzell- 
stoff, sogen. Kraftstoff gedacht. 


Die Betriebszahlen einer skandinavischen Fabrik, 
die über hydroelektrische Kraft verfügt und mit 
Hochdruckverdampfern arbeitet, sind etwa folgende: 
Kohlenverbrauch pro Tonne Sulfatzellstoff rund 
370 kg Dampferzeugung: 2960 kg Dampf im Kessel- 
hause aus Brennstoff (Kohle oder Holz) und 2260 kg 
Dampf von Kesseln im Sodahause; der Verbrauch 
an Dampf betrug 2300 kg in der Kocherei, 220 kg 
bei den Mischern, 1810 kg für Trocknen, 400 kg bei 
den Verdampfapparaten und 490 kg sind als Verlust 
anzusehen. Wenn Scheibenverdampfer verwendet 
werden, müssen unter ähnlichen Verhältnissen 
4820 kg Dampf im Kesselhaus erzeugt werden; für 
die Trocknung wird Frischdampf genommen, dafür 
fällt der Verbrauch bei den Verdampfapparaten 
fort. Es erhöht sich in diesem Falle der Kohlen- 
verbrauch mit rund 310 kg pro Tonne. Trotzdem 
gibt es eine Anzahl Fabriken, die nur mit Scheiben- 
verdampfern arbeiten, weil die Anschaffungs- und 
Unterhaltungskosten der Hochdruckverdampfer 
hohe sind. Man ist aus diesem Grunde in neuerer 
Zeit von den Hochdruckverdampfern auch ab- 
gekommen und verwendet wieder Niederdruck- 
verdampfer, wobei man wiederzugewinnende Lauge 
z. B. durch Economiser vorwärmt. Auf diese Weise 
kann man die Lauge, die in den Verdampfer kommt, 
bis 130° C vorwärmen und liegen Zahlen vor, nach 
denen dann ı kg Dampf bis zu 4,8 kg Wasser ab- 
dunstet. Der gesamte Dampfverbrauch pro Tonne 
Zellstoff für die Wiedergewinnung beträgt bei 
solcher Anordnung etwa 1,5 Tonnen, wenn bis 50 % 
Trockengehalt eingedampft wird. Wenn die Lauge 
nur bis 60° C vorgewärmt ist, kann im Vakuum- 
verdampfer ı kg Dampf 3,2 kg Wasser verdampfen. 
Man kann auf diese Weise heute bei modernen An- 
lagen, die mit vorgewärmter Lauge und Vakuum- 
verdampfern arbeiten und Hochdruckpressen in der 
Trockenmaschine haben, mit rund 5,2 Tonnen Total- 
dampfverbrauch auskommen, wovon 1,7 Tonnen 
Kochdampf ist, 1,6 Tonnen Trockendampf, 1,5 Tonnen 
für Wiedergewinnung benötigt wird und 0,4 Tonnen 
für Mischer und für Verluste anzusetzen ist. Von den 
Sodaöfen kommende Heizgase erzeugen 2,5 Tonnen 
Dampf und der Rest von 2,7 Tonnen wird aus frem- 
dem Brennstoff, sei es aus Kohle oder Holz ge- 
wonnen. In diesen Angaben ist der besonders nütz- 
liche und deshalb notwendige Warmwasser— 
verbrauch nicht berücksichtigt, weil Warmwasser 
mittels Abfallwärme hergestellt wird. Auch die gute 
Abfallwärmeverwertung des Kondensates der Ver- 
dampfer und der Trockner ersehen Sie nicht aus 
diesen Zahlen. 

Nehmen wir die einzelnen Stationen: Die 
Kocherei verbraucht Kochdampf, gibt aber Wärme 
ab in Form von Abdampf und in den heißen Ab- 


ee h 


128 


DER PAPIER- 


FABRIKANT 1m 


laugen, ferner bei Verwendung von Kalorisatoren im 
Kondensate dieser. Den Diffuseuren wird Wärme 
zugeführt im Stoff, in den Laugen und Wasch. 
wässern, abgegeben wird Wärme in den Laugen, die 
zu den Zisternen und von dort zu den Verdampfern 


gehen, und im Waschwasser, das im Kreislauf 
bleibt. 


Die Verdampfer und Schmelzöfen verbrauchen 
Wärme, geben aber auch Wärme im Kondensate 
und in den Heiz- und Abgasen wieder ab. Dem Ati- 
löser wird Wärme durch die Schmelzsoda zugeführt 
und vom Kühlwasser auch wieder abgenommen. Den 
Mischern wird Wärme zugeführt, etwas Wärme geht 
für die Schlammwäsche auch noch von hier ab. 
Selbst erzeugen Wärme außer dem Dampfkesel- 
betriebe hauptsächlich der Schmelz- und Sod- 
ofen, etwas Wärme entsteht natürlich beim Kaust- 
zieren und wohl auch beim Kochprozeß, ebenso ent- 
steht beim Auflösen der Schmelzsoda Lösung: 
wärme, jedoch sind die Wärmemengen meines Wir 
sens noch nicht verläßlich gemessen, auch können 
überhaupt die Wärmemengen, die beim Kochen und 
Kaustizieren entstehen, relativ größeren Einfluß avi 
den gesamten Wärmeverbrauch nicht haben. 


Ich habe Ihnen in kurzen Umrissen den jetzigen 
Stand der Wärmefrage in der Zellstoffindustrie 
skizziert, und nun möchte ich Ihnen auch kurz 
sagen, wie ich mir die weitere Entwicklung denke. 
Ich möchte vorausschicken, daß bei der Verwertung 
der Verbrennungswärme im Kesselhaus wohl nicht 
mehr allzuviel zu erreichen ist, jedenfalls nicht s 
viel mehr wie in andern Teilen der Fabrik. Wimt- 
speicher, die ausgleichend wirken, ähnlich wie das 
Schwungrad der Dampfmaschine, werden hier mit 
dem Prinzipe der reichlicheren Bemessung des ge- 
samten Wasservolumens der Kessel, als sie z. Zt 
üblich ist, in Konkurrenz sein. Bei der Kessclarhet 
wird ganz bestimmt höherer Druck (auch über 1% 
Atm.) zur Verwendung kommen. Möglich, dab dt 
Blomqvistschen Atmoskessel, möglich, dab andere 
Typen dabei führend sein werden. Jedenfalls wird 
der höhere Kesseldruck besseres Ausnutzen de 
Druckgefälles in Kraftmaschinen und damit all- 
gemeinere Verbreitung von Anzapf- und Geger 
druckaggregaten ermöglichen. Teilfragen, wie 2. B. 
ob Economiser oder Luftvorwärmer im Kesselhat: 
zu nehmen seien und dergl., werden durch die wirt 
schaftlichen Ergebnisse der nächsten Jahre im Be 
triebe beantwortet werden. 


In der Sulfitfabrik kann durch die erhöhte Jen. 
peratur der Kochlauge mittels Abfallwärme sicher- 
lich viel Kochdampf gespart werden, nur ist da 
keine rein wärmetechnische Frage, sondern die Er 
fahrung muß zeigen, ob nicht Schwierigkeiten = 
folge Verwendung sehr heißer Kochlaugen betreil‘ 
der gleichmäßigen Durchtränkung der Holzstüc 
chen entsteht und dadurch unegales Aufschliek" 
eintritt und wie dieses evtl. zu verhüten ist. Pfr. 
zipiell kann durch Zwangszirkulation und indirekt“ 
Heizen außerhalb der Kocher mittels Kalorisi“ 
und leichtere Verwertung der Abfallwärme bei die: 
Anordnung auch einiges erspart werden. Die Er 


höhung der Kocherausbeute ist ohne Befahren de 8 


Kocher schon möglich (Fresk, Svenson), auch da“ 
kann mit Hilfe der Zwangszirkulation sich em: 
Nutzen zeigen. Durch Gleichmäßigkeit und = 
gebenenfalls Verringerung der Holzfeuchties®: 
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kann auch eine Verbesserung des Kochprozesses 
und der Wärmegewinnung erzielt werden. Angeb- 
lich soll ganz trockenes Holz, das durch Rauchgase 
bis etwa 5% Feuchtigkeitsgehalt getrocknet ist, 
bessere Kocherausbeuten und leichteres Kochen er- 
geben haben. Die Abfallwärme der Kochergase kann 
ziemlich verlustlos, z. B. durch Vorwärmen der 
Kocherlauge, wie es in Skandinavien seit vielen 
Jahren geübt wird, verwertet werden, auch die 
Wärme der Ablaugen wird zum Teil jetzt schon 
zum Anwärmen von Wasser benutzt. Die Gewin- 
nung der Wärme, die dem Rohzellstoff im Kocher 
anhaftet, ist wohl kaum lohnend, hingegen kann 
die Wärme der Röstgase besser als bisher verwertet 
werden. Bei der Trocknung sind durch Ausnutzung 
der Schwaden der Trockenmaschine größere Erspar- 
nisse schon jetzt in einzelnen Werken erzielt wor- 
den. Bei dieser Verwertung der Abfallwärme und 
auch betr. Ventilation und Isolierungsfragen usw. 
liegt noch manches recht im argen. Von viel größerer 
Wichtigkeit als diese relativ unbedeutenden Fragen 
kann die Verwertung der organischen Substanzen 
sein. Fast die Hälfte des Holzes ist in der Ablauge 
aufgelöst; wärmetechnische Verwertungen haben die 
organischen Substanzen der Sulfitablauge bisher 
noch fast keine gefunden. Sehr interessant ist das 
Strehlenert-Verfahren, bei dem die gelösten organi- 
schen Substanzen gespalten werden und eine Sulfit- 
kohle genannte, dunkle, feinpulverige Masse ausfällt, 
die verbrannt werden kann. Entgegen den Berichten, 
die schon vor mehreren Jahren in deutschen Fach- 
blättern über den Erfolg Strehlenerts standen, hat 
sein Verfahren bisher sich praktisch nicht durch- 
gesetzt. In letzter Zeit sollen nun, privaten Mittei- 
lungen zufolge, die bestandenen technischen Schwie- 
rigkeiten überwunden sein. Jedenfalls ist hier eine 
Möglichkeit der Gewinnung recht bedeutender 
Wärmemengen gegeben. 

Zusammenfassend sei gesagt: für die Tonne festen, 
ungebleichten Sulfitstoff kann man heute als gute Be- 
triebszahl den Verbrauch von 600-650 kg Steinkohle 
mit 714— 71% facher Verdampfung ansehen. Diese 
Zahl kann sich, wenn die vorstehend erwähnten 
Voraussetzungen sich erfüllen, auf die Hälfte bis 
zwei Drittel wohl ermäßigen. Es ist nur zu beden- 
ken, daß die technischen Möglichkeiten nicht immer 
realisierbar sind, weil die wirtschaftliche Oekonomie 
es nicht zuläßt. Es kommt also nicht nur darauf an. 
was ist technisch möglich, sondern auch darauf, 
was ist wirtschaftlich. Es ist nicht unwahrscheinlich, 
daß die Kohlenpreise steigen werden, und diese 
Steigerung kann durch die Anwendung von maschi- 
nellen Einrichtungen, Apparaten oder anderen An- 
ordnungen für bessere Wärmeausnutzung aus- 
geglichen werden. Dann verschiebt sich natürlich 
das ganze Bild und die heutigen Voraussetzungen 
verändern sich auch. Auf alle Fälle aber können 
wir schon heute sagen, daß die wärmetechnische 
Entwicklung der Oekonomisierung des Sulfit- 
Prozesses jetzt noch nicht abgeschlossen ist. 


Nehmen wir jetzt die Sulfatfabrikation. Es wird 
heute die Tonne Kraftstoff mit einem Wärmever- 
a der Kohlenmengen von etwa 360-400 kg 
155 eo Grenze) entspricht, erzeugt. Diese 
nn 9155 und wird gegebenenfalls verringert 
Sallat Die Vortrocknung der Holzspäne hat für 

at noch größere Bedeutung als für Sulfit, die 
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Möglichkeiten der Zwangszirkulation können auch 
eine ansehnlich verbesserte Ausnutzung der Abfall- 
wärme ergeben, die Vergrößerung des Kocher- 
inhaltes verringert die relativen Verluste zufolge 
Strahlung; höhere Konzentration und bessere Vor- 
wärmung der Kochlaugen kann auch Ersparnisse 
bringen. Das bessere Ausbringen pro Volumeinheit 
des Kochers, insbesondere aber die Verbesserung 
der Wärmeverwertung der Sodawiedergewinnungs- 
anlage kann zur Verminderung des Wärme- 
verbrauches beitragen. Um nur eine Zahl zu nennen, 
erwähne ich, das Lindhagen den gesamten Wärme- 
effekt einer Sodawiedergewinnungsanlage mit Ver- 
dampfkörpern, rotierendem Sodaofen und Schmelz- 
ofen mit etwa 33 % bestimmt hat. 

Welche Wege gegangen werden, ist natürlich 
schwer vorauszusagen. Es ist möglich, daß die kana- 
dische Fabrik La Tuque den richtigen Weg zeigte. 
Dort wird die Ablauge konzentriert und dann zer- 
stäubt verbrannt. Es kann wohl sein, daß wir Ab- 
laugen bis etwa 50° Bé eindampfen werden, was wir 
recht ökonomisch machen können, und daß wir dann 
dieses halbfeuchte Gut mit flüssigem oder fein- 
gepulvertem festen Brennstoff gemischt zerstäuben 
oder sonst irgendwie rationell verbrennen. Schwic- 
rigkeiten, die dabei durch das Mitreißen von Natron- 
salzen entstehen können, lassen sich auf verschiedene 
Weise mechanisch oder auch durch elektrische 
Apparate vermeiden. Wenn der wärmeökonomische 
Effekt der Sodawiedergewinnungsanlage, die jetzt 
rund 2½ Tonnen pro erzeugter Tonne Zellstoff 
liefert, verbessert wird und anderweitig Ersparnisse 
an Wärme sich durchführen lassen, was der Haupt- 
sache nach eine wirtschaftliche Frage ist, müßte 
eine Verminderung des Kohlenverbrauches auf 200 
bis 250 kg mit 74 —7 facher Verdampfung auf die 
Tonne Kraftstoff berechnet oder evtl. sogar bis zum 
Bestreiten der verbrauchten Dampfmengen aus dem 
Kreislaufe der Fabrikation mit noch geringerer 
Wärmezufuhr durch fremde Brennstoffe möglich 
sein. Wenn Sie bleichfähigen Stoff als Grundlage der 
Betrachtungen annehmen, müssen Sie mit einem Zu- 
schlage von 10—20 % auf die mitgeteilten Zahlen 
rechnen und den früher bereits genannten Heiz- 
dampfverbrauch für das Anwärmen des Bleichgutes 
auch mit berücksichtigen. Der Dampfverbrauch ist 
auch etwas höher einzusetzen, weil zu rasch gc- 
trocknete gebleichte Zellstoffe leicht einen gelben 
Stich bekommen, was unerwünscht ist, deshalb wird 
der Dampfdruck der Trockenzylinder niedriger ge— 
halten, wodurch der Dampfverbrauch steigt. 


Zum Schlusse will ich Ihnen noch die wirt- 
schaftliche Bedeutung der Wärmekosten für die Zell- 
stoffabrikation an einigen Zahlen zeigen. In den ge- 
samten Herstellungskosten von Sulfitzellstoff sind 
als Hauptposten die Holzkosten enthalten, die etwa 
45—60 % der Gesamtsumme betragen. Es gibt Fa- 
briken, die relativ billiges Holz, dafür aber tedere 
Löhne usw. haben, wodurch sich diese ziemlichen 
Unterschiede in den prozentuellen Kosten für das 
Holz erklären. In Nr. 36/1922 der Veröffentlichungen 
des Schwedischen Finanzministeriums werden bei 
ungebleichtem Sulfit für Schweden und Nordamerik 
45—55 % der gesamten Herstellungskosten als Holz. 
kosten angegeben. Witham gibt als Durchschnitts- 
zahl von neun Fabriken 48 bzw. 47% an. Je höhe 
der Anteil der Holzkosten ist, um so geringer 1 
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der relative Anteil der übrigen Kosten an der Ge- 
samtsumme, aber um so wichtiger ist es auch, die 
übrigen Ausgaben herunterzubringen, denn es kommt 
beim teueren Holze sehr darauf an, alle Ausgaben 
für die Erzeugung zu reduzieren. 

Ich habe Erzeugungskosten von Sulfitfabriken 
verschiedener Länder aus den Jahren 1900—1925 
verglichen und gefunden, daß die Holzkosten pro 


Gewichtseinheit erzeugter fester Sulfitcellulose von das in manchen Gegenden noch relativ recht billige Ie 
etwa 30% am Anfange dieses Jahrhunderts bis zu Brennholz gering ist. Ich möchte deshalb nur iol . 
den erwähnten 45-60 % der Gesamtkosten stiegen, gende Zahlen geben: 1. Fabrik mit Scheiben- 1 
wobei gleichzeitig der prozentuelle Anteil der Brenn- verdampfern, Anteil der Kosten für Holz 52%, An. 
stoffkosten von etwa 26% der Gesamtkosten all- teil für Koch- und Heizdampf sowie Kraftverbrauch 
mählich bis zu 12—15 gesunken ist. Diese letz- 9%; 2. Fabrik mit Scheibenverdampfern, Holzkosten 
tere Zahl stimmt anscheinend nicht gut mit Zahlen 36%, Kraft und Dampf 14%; 3. Fabrik mit Ver- 
von Witham überein, der allerdings für nassen dampfern, Holzkosten 47 , Kraft und Dampf 10 K. 
Stoff etwa 7% für den Anteil der Brennstoffkosten Für solche Anlagen, die nicht sehr billiges Holz zur 
gefunden hat. Die schwedischen offiziellen Zahlen Verfügung haben und den Brennstoffpreis bei der 
geben ausschließlich des Trockendampfes 6—10% Kalkulation etwa dem Kohlenmarktpreise anpassen. 
der Gesamtkosten als Brennstoffkosten an. Ein- wo also der prozentuelle Anteil des Holzes an den 
schließlich des Trockendampfes ergibt das dann so- gesamten Herstellungskosten etwa 40-45 % beträgt, 
wohl für Amerika wie für Schweden auch wieder wird der Preis für Kraft und Dampf etwa einem 
Zahlen, die den von mir errechneten 12—15 % nahe Fünftel dieser Kosten entsprechen, das ist rund etwa 
kommen. Auch Zahlen der Anglo-Newfoundland 8-10% der Gesamtkosten. Dabei ist eine modern: 
Developement Co. geben etwa 50% der Gesamt- Verdampfungsanlage, die höhere Anlagekosten und 
kosten für den Holzverbrauch und 11% für Brenn- deshalb höhere Abschreibung und Verzinsung be— 
stoffverbrauch bei der Erzeugung von ungebleichtem dingt, dafür aber mit weniger Wärme auskommt. 
Sulfitstoff an. Das Schwedische Kgl. Kommerse- vorausgesetzt. Die Holzpreise für Sulfatstoff werden 
kollegium gibt für 1920 für Norrländische Sulfit- steigen, da immerhin noch recht viele neue Fabriken 
Fabriken 45 % für Holzkosten, 16,7 für Brennstoff gebaut werden im Gegensatze zur Sulfitindustrie, tür 
und 1,4 % für Kraft an. Es war diesmal der Kohlen- welche große Neubauten in Ländern, die jetzt schor 
preis zufolge allgemeiner Kohlenknappheit sehr für diese Fabrikation voll erschlossen sind, nicht zu 
hoch, während der Rohholzpreis nicht so hoch kam. erwarten sind. Diese Steigerung des Holzpreise: 
Es muß daher eine gewisse Korrektur stattfinden. für Sulfatstoff wird nach einigen Jahren relativ 
Diese Zahlen zeigen unter Berücksichtigung dessen, größer sein als beim Holze für Sulfit, weil eben das 
daß untereinander sehr verschiedene Produktions- Sulfatholz, solange keine Abnehmer für dieses vor- 
kosten verschiedener Länder verglichen werden, un- handen sind, schlecht im Preise steht, während 
gefähr, was ich aus meinen Erfahrungszahlen folgere, Sulfitholz in den Kulturstaaten ziemlich hoch ge 
daß der heutige Anteil der Kraft und Dampfkosten wertet wird. Dafür hat aber auch, wie Lindhager 
roh gerechnet etwa einem Viertel der Holzkosten zeigte, die Wärmetechnik in der Sulfatindustri 
entspricht und daß die Verbesserung der Wärme- größere Möglichkeiten, die Wärmeausnutzung de 
ökonomie bisher einen teilweisen Ausgleich für die organischen Substanzen in den Wiedergewinnung: 
steigenden Holzpreise zu schaffen wußte. Daß wir laugen zu verbessern. Vergleiche mit Anlagen. we 
noch höheren Holzpreisen entgegensehen müssen, solche mit den alten Porionöfen vor gar nicht m 
ist wahrscheinlich, und daß durch wärmetechnische langer Zeit noch im Betriebe waren, sind scher 
Verbesserung auch für diese Steigerung teilweiser heute nicht mehr statthaft. Die Entwicklung der 
Ausgleich gefunden werden kann, ist anzunehmen. letzten 20 Jahre zeigt den großen Fortschritt, und 
Für die Erzeugung von Natronzellstoff gibt Wit- systematische Untersuchungen sowie die wart 


ham eine Kostenverteilung mit 36,4 und 37,7 %igem technische Betriebskontrolle werden sicherlich new 
Anteil des Holzes und 11,5 bzw. 12,1 „igen Anteil Erfolge zeitigen. 


des Brennstoffes an den Gesamtkosten. Die schwe- Ich schließe meine Ausführungen mit den 
dischen Zahlen für Kraftstoff nach dem Sulfat- Wunsche, daß es unter Ihnen recht viele geber 
verfahren ergeben 35—45 igen Anteil der Gesamt- möge, die sich um die weitere Entwicklung det 
kosten für das Holz. Das ist dadurch erklärlich, daß Wärmeökonomie der Sulfit- und Natronzellstel 
für Natron bzw. Sulfatstoff billigeres Holz als für industrie Verdienste erwerben werden. 


Sulfit, zum Teil auch Sägeabfälle benutzt werden. 
Aus meinen Zahlen finde ich, daß die Variation im 
prozentuellen Anteile der Brennstoffkosten bei der 
Sulfatfabrikation viel größer ist als beim Sulfitstoif, 
zum Teil deshalb, weil geringer bewertetes Holz, 
z. B. Abfallholz eigener Sägewerke, verwendet wird, 
zum Teil auch deshalb, weil der Brennstoffpreis pro 
Wärmeeinheit auch oft entsprechend dem Preise {ùr 
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Ueber die Bestimmung der Chlorverbrauchszahl von Zellstoffen. 
Von Dr.-Ing. A. Ehrenfried, Hirschberg-Cunnersdorf. 

Von den verschiedenen Methoden zur Erken- Die Methode beruht darauf, daß beim Einbringe: 
nung des Aufschlußgrades von Holzzellstoffen hat gleicher Mengen von Zellstoffen in Chlorkalklösut: 
sich in der Technik vielfach die Bestimmung der von bestimmtem Titer aus dieser innerhalb einer be 
Chlorverbrauchszahl nach Sieber!) eingebürgert. stimmten Zeit um so mehr aktives Chlor versch"! 
det, je größer der Gehalt an Inkrusten in der Prote 


1) C. G. Schwalbe und R. Sieber: Die che- ist. Als Versuchstemperatur hat sich eine solc 
mische Betriebskontrolle in der Zellstoff- und Papier- von 20° C bewährt und ist, um eine Selbstzersetzu: 


industrie. der Chlorkalklösung möglichst auszuschalten. e“ 
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bestimmter Alkali- und Chlorgehalt als geeignet er- 
probt worden. 

Den Chlortiter vor und nach dem Versuche 
stellte man am besten mit 1/10 arseniger Säure nach 
der Tüpfelmethode von Pennot fest. 

Diese Bestimmungsweise ist aber im Betriebe 
zeitraubend und, wie alle Tüpfelmethoden, nur aus 
Mangel an einem geeigneteren Titrierverfahren im 
Gebrauch; andererseits ist es bei Anwendung dieser 
Chlorbestimmung nicht möglich, mehrere Zellstoff- 
proben gleichzeitig und deren Chlorlösungen längere 
Zeit nach Beendigung des Versuches zu untersuchen. 

Die Filtration des Zellstoffes von der Chlor- 
kalklösung durch ein Bronzesieb liefert nur mit 
größerem Zeitaufwand ein annähernd faserfreies 
Filtrat, so daß erfahrungsgemäß nach längerer 
Wartezeit ein anderer Chlortiter ermittelt wird, der 
mit der Selbstzersetzung der Chlorlauge jedenfalls 
nicht in diesem Maße zusammenhängt. 

Diese Mißstände lassen sich jedoch durch eine 
bequemere und raschere Titrationsweise umgehen, 
und zwar durch Zugabe eines Ueberschusses von 
arseniger Säure zur Chlorlösung, folgendes starkes 
Ansäuern und Zurücktitrieren der überschüssigen 
arsenigen Säure mit 1/10 Kaliumbromat und Methyl- 
orange als Indikator. 

Durch Zugabe eines Ueberschusses an arseniger 
Säure zur alkalischen Chlorlösung wird das Hypo- 
chlorit vollständig zu Chlorcalcium reduziert, wäh- 
rend bekanntlich Kaliumbromat in saurer Lösung 
mit arseniger Säure folgendermaßen reagiert: 


3 AS20; + 2KBrOs + 2 HCI = 2KCl + 
2HBr + 3 As203 
und nach völliger Oxydation der arsenigen Säure: 
KBrO; + 5 HBr + HCI = KCI + 3 H:O + 3 Br. 


Durch Zugabe von Methylorange als Indikator 
zur sauren Lösung wird die rote Farbe beim ersten 


Auftreten von Brom zerstört. 
Die nach diesem Titrationsverfahren erzielten 


Ergebnisse stimmen mit denjenigen nach der Me- 
thode von Pennot völlig überein (siehe Tabelle). 


Verbrauchte ccm 1/10 As0; 


— — 


Nr. Tüpfelmethode 
von Pennot 


neue Methode 
(zurücktitriert mit 1/10 KBrO,) 


1 5,00 5,05 
2 5,85 | 5,85 
3 6,30 6,35 
43 8,10 | 8,10 
5 | 8,10 | 8,05 
6 8,55 8,45 


Bei Ausführung des Versuches ist darauf zu 
achten, daß beide Methoden genau gleichzeitig aus- 
geführt werden, da das aktive Chlor in den Bleich- 
lösungen schon nach sehr kurzer Zeit abnimmt. 
28 Stunden nach Entnahme des Zellstoffes war der 
Verbrauch an arseniger Säure in den angewandten 
Laugen erheblich geringer (siehe Tabelle). 


Verbrauchte cem 1/10 As,O, (Pennot) nach 28 Std. 


t:!!! E 4 
4,15 5,00 6,30 
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Hiergegen wiesen 

ccm vl, U. UZ. nach dieser Zeit die an- 
34 0 fangs mit überschüssiger 
arseniger Säure versetz- 

ten und angesäuerten 

10 Laugen beim Zurück- 
titrieren mit 1 / 10 Kalium- 


40 


l 


bromat noch denselben 
i Verbrauch auf. 

20 Zur praktischen Aus- 
führung der Chlorver- 
brauchszahl fügt man zu 
5 g trockenem oder 21 g 

30 fest ausgepreßtem feuch- 
ten Stoff in der von 
Schwalbe-Sieber!) 
vorgeschriebenen Weise 

49 destilliertes Wasser und 
Chlorlösung mit genau 
6% wirksamem Chlor 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
A | auf den Zellstoff berech- 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
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50 net. Nach genau eine 
Stunde langer Einwir— 
kung bei 20° C wird die 

b0 Bleichlösung vom Zell- 
stoff in üblicher Weise 
getrennt, von dem Filtrat 
50 cem in einen Erlen- 

10 meyer-Kolben abpipet- 
tiert und der Chlorgehalt 

(Chlorverbrauchszahl) 
nun wie folgt bestimmt: 

80 Man fügt zu den 50 
cem Bleichlösung genau 
20 cem Ijio arseniger 
Säure hinzu; alsdann 

90 wird umgeschwenkt und 

U 3 bis 5 Tropfen Methyl- 

b | orange zugegeben. Die 

900 400 schwach gelb gefärbte 

Lösung versetzt man mit 

10 bis 15 ccm konzentrierter Salzsäure und titriert 

mit 1/10 Kaliumbromat (2,7837 g/l) langsam bis zum 

Verschwinden der Rosafärbung, worauf die ver- 

brauchten ccm 1/10 AszOs berechnet werden. 

An Hand beigefügter Tabelle ersieht man aus 
den verbrauchten Kubikzentimetern ı/ıo Kalium- 
bromat direkt die jeweilige Chlorverbrauchszahl. 

Zusammenfassung: Durch Anwendung 
einer beschriebenen Titriermethode für Hypochlorit- 
laugen ist es möglich, rasch und bequem die Chlor- 
verbrauchszahl von Zellstoffen festzustellen; ander- 
seits ist die Möglichkeit geboten, den Chlorgehalt 
verschiedener Laugen gleichzeitig und zu beliebiger 
Stunde zu bestimmen, wodurch bei momentanem 
Zeitmangel eine weitere Einwirkung von Hypo- 
chlorit auf eventuelle Fasern, sowie ein Chlor- 
rückgang infolge Selbstzersetzung der Bleichlauge 
vermieden wird. 

Das aktive Chlor der Laugen wird durch einen 
Ueberschuß von arseniger Säure zerstört und durch 
Rücktitration in saurer Lösung mit Kaliumbromat 
ermittelt. 
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Gibt es eine Gesetzmälligkeit für das Verhalten von halbnaßen 
Papierstoff beim Durchgang durch eine Presse? 


Von Dipl.-Ing. Martin Gottlöber. 


Das Verhalten des halbnassen Papierstoffes 
innerhalb der Preßpartie von Papiermaschinen ist 
vielfach ein ganz unerwartetes. Wird Papierbrei 
bei Langsiebmaschinen durch die Gautsche geführt, 
so zeigt der Papierstoff das eine Mal Neigung, am 
Manchon hoch zu gehen, das andere Mal, am Sieb 
haften zu bleiben. Ein drittes Mal, und das ist wohl 
der weitaus häufigste der störenden Fälle, reißt das 
Papier an der ersten Preßwalze ein und geht an 
dieser mit. Wenn man auch durch Erfahrung 
solchen Störungen vielfach begegnen kann, so fehlt 
meines Wissens bisher eine sie befriedigende Er- 
klärung. 

Eine wesentlich größere Rolle als bei Lang- 
siebmaschinen spielen die angedeuteten Verhält— 
nisse bei Selbstabnahmemaschinen. Eigentlich muß 
es verwundern, daß der Papierstoff einerseits durch 
das Obertuch vom Sieb abgenommen wird, ander- 
seits, daß das Obertuch ihn wieder an den Abnahme- 
zylinder abgibt. Ganz ähnliche Erscheinungen 
zeigen sich auch bei den als Pappmaschinen be— 
zeichneten Stoffrückgewinnungsapparaten. Der 
Siebzylinder bringt den Stoff aus der wässerigen 
Aufschlämmung in die Höhe, ein Filz oder eine mit 
solchem bezogene Walze nimmt ihn vom Sieb— 
zylinder ab und gibt ihn ihrerseits wieder an eine 
Eisenwalze weiter, von welcher er meistens als 
Schabstoff entfernt wird. 

Nun vollziehen sich diese Abnahmevorgänge bei 
einer Selbstabnahmemaschine häufig nicht in so 
glatter wie oben beschriebener Weise. Selbst ein 
durch Erfahrung gewitzigter Maschinenführer ist 
bei auftretenden Störungen häufig darauf 
gewiesen, sein Heil im Probieren zu suchen. 

Ich glaube nun, auf Grund von zahlreichen, in 
meiner Praxis gemachten Beobachtungen, eine Ge— 
setzmäßigkeit gefunden zu haben, die, richtig an- 
gewendet, bei vorkommenden Störungen der er— 
wähnten Art einen sicheren Hinweis für deren Be- 
hebung geben kann. Offenbar handelt es sich bei 
all diesem „Kleben“ des Papierstoffes nicht um ein 
solches im landläufigen Sprachgebrauch, denn 
irgendein „Klebstoff“ ist ja nicht vorhanden. Meines 
Erachtens muß man die Ursache für diese Erschei- 
nungen in den Oberflächenkräften im Sinne des Ver- 
haltens von Kolloiden suchen. Je inniger sich zwei 
Körper berühren, um so mehr Neigung haben sie, 
mit ihren Oberflächen aneinander zu haften. Die 
Berührung zweier Körper wird um so inniger, je 
glatter ihre sich berührenden Oberflächen sind. 
Plastische Massen, wie der halbnassc Papierstoff 
eine darstellt, sind in hohem Maße geneigt, innige 
Berührungsflächen zu bilden. Ein derartiger Papier- 
stoff ist also um so plastischer, je mehr Wasser er 
noch enthält. Denn hierdurch ist einerseits die 
relative Veränderungsmöglichkeit der Stoffteile zu— 
einander um so größer, anderseits bildet das Wasser 
selbst glatte Oberflächen aus. 

Aus diesen Ueberlegungen ergibt sich die nach- 
stehende Gesetzmäßigkeit, die meines Wissens noch 
nicht ausgesprochen ist: Wenn halbnasser Papier- 
stoff durch eine Presse geht, so hat er das Bestreben, 
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demjenigen Teil derselben anzuhaften, welcher die 
glattere Oberfläche aufweist, und er hat um so 
größere Neigung zu haften, je nasser er ist. 

Beim Durchführen einer nassen Papierbahn 
durch eine Presse kommt als weiterer Faktor dazu, 
ob die Festigkeit der Papierbahn in sich bereits 
größer ist als die Kraft, mit der der Stoff oder ein 
Teil desselben sich dem glatteren Pressenteil an- 
hängt. Denn nur wenn dies der Fall ist, ist es über. 
haupt denkbar, das Papier in endloser Bahn durch 
die Presse zu leiten. Vornehmlich kommt der 
Widerstreit dieser Kräfte in Frage in der Gautsch- 
und ersten Presse einer Langsiebmaschine. In den 
weiteren Pressen ist im allgemeinen der Papierstof 
bereits so weit entwässert und die Bahn in sich so 
fest geworden, daß diese innere Festigkeit die Krait, 
mit der der Stoff der glatteren Walze anhaften will, 
weit übertrifft. Geht der Papierstoff bei hoch- 
gehobener oberer Gautschwalze — und womöglich 
noch durch die Sauger wenig entwässert — durch 
die Gautsche, so hängt er sich am Manchon an. Preßt 
man die Gautsche sehr stark, so wird der Papier- 
stoff plastisch in das Maschinensieb eingepreßt und 
geht am Sieb mit. Im allgemeinen wird daher der 
Maschinenführer einen Mittelweg zwischen diesen 
beiden extremen Fällen einhalten. Nun kommt es 
vornehmlich bei älteren Manchons, die schon recht 
glatt geworden und stellenweise mehr ausgearbeitet 
sind, vor, daB infolge des nicht mehr gleichmäßigen 
Auspressens des Papierstoffes sein Feuchtigkeit 
gehalt verschieden ist und daher die feuchteren 
Stellen Neigung zeigen, am Manchon mitzugeben. 
Jetzt findet die aus der Praxis geborene Mampi- 
lation des Maschinenführers, den Manchon mi 
einer Drahtbürste zu bearbeiten, ihre Erklärun. 
denn hierdurch wird der Manchon aufgerauht. Bein 
Durchgang der nassen Papierbahn durch die erste 
Presse geht zunächst stets das Papier an der oberer. 
Preßwalze hoch. Aber an dieser Stelle ist bereits 
die innere Festigkeit des Papiers so groß geworden. 
daß, wenn man es von der Preßwalze abzieht. die 
Neigung an der Walze hochzugehen, überwunder 
werden kann. Sowie aber ein Stoffbatzen (sein 
Größe ist ganz gleichgültig) ankommt, der sich in- 
folge seiner besonderen Beschaffenheit als solcher 
an die erste Preßwalze anhängt, so ist an den Rär- 
dern des Stoffbatzens die Gleichmäßigkeit de 
Papiergefüges gestört, was wie ein Eintiß wirkt. Die 
die Papierbahn weiter ziehende Kraft der Paper 
maschine trennt also an dieser Stelle — und zwi 
sich immer weiter nach den Rändern zu ausdehrend 
— die Papierbahn, und es besteht jetzt für der 
weiter durch die Presse ankommenden Papiers! 
keine Hemmung mehr, seinem Bestreben. an der 
oberen Preßwalze hochzugehen, zu folgen. Die Paper 
bahn ist abgerissen. 

Die gleiche Erscheinung zeigt sich, wenn ie 
Schaber der oberen Preßwalze nicht mehr auf dee 
genau eingepaßt ist und Stoffteilchen durchläßt de 
beim nächsten Zusammentreffen mit der Paper 
bahn natürlich wie mitgekommene Batzen wirken. 
Ich konnte einmal an einer Papiermaschine fl 
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genden Fall beobachten. Die erste Presse bestand 
aus einer oberen Stein- und einer unteren Gummi- 
walze. Diese Gummiwalze befand sich nicht mehr 
in bestem Zustande. Das Papier riß fortgesetzt an 
der ersten Presse ab. Man glaubte zunächst, die 
Ursache hierfür in dem schlechten Zustand der 
Gummiwalze suchen zu müssen und wechselte diese 
aus. Eine Besserung trat aber hierdurch nicht ein. 
Da zeigte eine genaue Beobachtung der oberen PreB- 
walze und des an ihr erfolgenden Einreißens des 
Papiers, daß offenbar die obere Steinwalze im Laufe 
der Zeit allzu glatt geworden war. Gemäß des ein- 
Zangs erwähnten Gesetzes hätte starkes Pressen und 
damit starkes Entwässern des Stoffes Abhilfe 
schaffen können. Es zeigte sich bei diesem Ver- 
fahren auch eine geringe, jedoch nicht befriedigende 
Besserung des Einreißens, offenbar deswegen, weil 
die Presse nicht genügend die Papierbahn ent- 
wässern konnte. Als man eine neue aus der Her- 
stellerfabrik gekommene Reservesteinwalze, deren 
Oberfläche mit Hilfe von Spiegelungen als un- 
zweifelhaft weniger glatt erkannt wurde, eingebaut 
hatte, war die Störung mit einem Schlage behoben. 

Auch bei Selbstabnahmemaschinen führt dieses 
Gesetz zu praktischen Ergebnissen, beziehungsweise 
erklärt es Erfahrungen. Das Obertuch, das eine 
glattere Oberfläche hat als das Sieb, nimmt den 
Papierstoff von diesem ab. Der Abnahmezylinder, 
der seinerseits wieder eine glattere Oberfläche auf- 
weist als das Obertuch, übernimmt von diesem die 
Papierbahn. Ein Neues Obertuch, dessen Ober- 
fläche noch von Wollfäserchen gewissermaßen rauh 
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ist, nimmt erfahrungsgemäß, besonders schweres, 
Papier schlecht ab. Abhilfe wird sofort geschaffen, 
wenn man das Obertuch mit Leim- und Erdelösung 
tränkt und womöglich noch durch Zugabe von Alaun 
diese Imprägnierung fixiert. Auch führt bei schlech- 
tem Abnehmen des Obertuches vielfach ein nasseres 
Einlaufenlassen des Papieres in die Gautsche, die 
man etwas anhebt, zu besserer Abnahme. Bei schon 
lange laufenden Obertüchern, und ganz besonders 
an den Rändern, wenn diese durch Leim und Stoff- 
krusten glatt geworden sind, kommt es vor, daß das 
Papier nicht ohne weiteres dem Abnahmezylinder 
folgt. Man hört in solchen Fällen vielfach die 
Redensart: der Zylinder stößt das Papier ab. Einer 
richtigeren Erkenntnis aber entspräche es, zu sagen, 
das Obertuch hält das Papier fest, denn wenn man 
das Obertuch mit heißer Sodalösung wäscht, die 
Krusten an den Rändern entfernt und noch die be- 
sonders glatten Stellen, d. h. diejenigen, bei denen 
angeblich der Zylinder das Papier abstößt, mit einer 
Drahtbürste aufrauht, läßt sich die Störung besei- 
tigen. Auch müßte in solchen Fällen ein nasseres 
Einlaufenlassen der Papierbahn an dem Zylinder, so- 
weit er nicht überhitzt ist und durch plötzliches 
Entstehen von Dampf zwischen Papier und Zylinder- 
oberfläche dieses abstößt, eine Besserung eintreten. 
Die Erfahrung bestätigt dies. So könnte man noch 
eine ganze Anzahl einzelner Beispiele anführen. Ich 
glaube aber, daß die angeführten häufigsten genügen 
werden, um das oben aufgestellte Gesetz zu be- 
weisen und mit ihm ein Mittel angegeben zu haben, 
das sich bei Störungen solcher Art bewährt. 


Oberflächenleimung von Papier mit Tierleim. 
Von G. K. Hamill, v. NH. Gottschalk und G. W. Bieking. 


(„Paper Trade Journal“ 55, Bd. LXXXIII, Nr. 23, 39—43 [1926].) 


Die Untersuchung wurde vom U. S. Bureau of 
Standards in Gemeinschaft mit dem U. S. Bureau of 
Efficieney und der National Association of Glue 
Manufactorers ausgeführt. 

Bei den kleinen Laboratoriumsversuchen wurden 
die durch das Leimbad gezogenen Papierblätter mit 
einer Wäschewringmaschine ausgepreßt und an der 
Luft bei 20—27 C oder auf einem Einzylinder- 
Papiertrockner (s. Abb. im Orig.) getrocknet. Die 
größeren halbtechnischen Versuche wurden mit den 
Einrichtungen der Versuchsstation durchgeführt 
(s. Abb. im Orig.). — Für die Versuche diente ein 
Hautleim mittlerer Qualität (215 g jell strenth, Vis- 
kosität 58 millipoises). Temperatur, Konzentration, 


Alkalität bez. Azidität des Bades, als auch die 
Tauchzeit wurden variiert. Das geleimte Papier 
wurde entweder sofort getrocknet oder vorher 
24 Stunden gelagert. Weiter wurde der härtende 
EinfluB von Formaldehyd und die weichmachende 
Wirkung von Glyzerin studiert. 

In der Tabelle ı sind die Versuchsergebnisse 
aufgezeichnet, die bei einer Tauchzeit von 2 Sekun- 
den in einer 5%igen Leimlösung von 49° C er- 
mittelt wurden. 

In Tabelle 2 sind die Resultate der halb— 
technischen Versuche wiedergegeben, wobei die 
Badtemperatur auf 46—48° C und der Preßwalzen- 
druck stets gleich gehalten wurde, während die 


Tabelle 1. 
Physikalische Prüfungen laboratoriumsmäßig geleimter Blätter. 
Gewichtszunahme] Berstfestigkeit Fa lzwiders tand Naßreib widerstand 
geleimt u. N N 5 i ER 1 TE i Eon r 
i i = iginal’ it F - igina „mit Formal- {Origina , mit For 5 
e geleimt a papier geleimt e Papier geleimt dehyd be- | Papier | geleimt| dehyd 
feuchtet feuchtet handelt feuchtet 
„% 9 Pkte | Pkte Pkte D. F. D. F. D. f. f D.R. b. R. DR 
100 % Lumpen 1,8 4,0 61,0 | 65,4 69,8 1873 | 2066 3692 22 30 219 
Manila-Stricke....| 7,7 6, 68,7 73,2 715 865 | 1130 825 147 | 255 381 
Kraft 7,1 5,6 59,3 | 74,6 | 780 | 1570 | 2148 3012 39 65 233 
Sulfit-Natron .....| 6,6 4,2. 26,6 | 31,5 30,6 19 61 37 64 | 64 79 
Sulfit-Natron ..... = s 13,6 | 226 | 66,0 5 13 17 22 | 8 305 „ 
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Tabelle 2. 
Berstfestigkeit Falzwiderstand jNaßreibwiderstand 
Nes j) -Papiet Leimbad (a) b) „% fe ) % eh 0 
Pkte. Pkte. Pkte.] D. F. D. F. D. F. | D. R. D. R. D. R. 
O Lumpen 534 unbehandelt ............. 47 — — 3616 — — 10 | — — 
1 dto. 8% Leim pp = 6, 55 76 53 64 | 6646 | 5062 129811 — 39 | 
2 dto. 8% Leim + 1% NaOH 
(auf Leim ber.) pp > 8.8 .. . 79 84 90 | 6051 | 4405 | 8153 | — | 159 | 2% 
3 dto. 8% Leim + 2% NaOH..... 82 91 83 | 6534 | 5169 10930 — 220 | 3% 
(s. oben) | 
Lumpen535 | unbehandelt. 43 — — 5100 — — 8 | - |- 
4 dto. wie 3, kalandriert .......... 69 76 61 | 5657 6673 17099 — 45 | 316 
5 dto. 5% Leim +2%NaOH..... 63 64 63 — 4300 9360 — 100 &ı 
(s. oben) 
6 dto. 5% Leim + 1% NaOH..... 65 74 61 — 5508 | 9837 | — | 113 155 
(s. oben) 
7 dto. 5% Leim, pp =65........ 77 79 67 — — 1100638 — 102 75 
8 dto. 5% Leim + Alaun pp = 4, 7.] 69 72 65 | 4968 7034 7264 — 31 
80% Manila 
ute u. 20% 
Nadelholz - 
Zellstoff... unbehandelttt1ud 69 — — 865 — — 1477 ͤ |- 
9 dto. wie 1. . 1 78 90 92 801 | 720 | 1464 | 222 | 176 | 608 
10 dto. WIER... ee sessese. 80 85 87 931 | 951 | 1325 | 214 246 757 
11 dto. wes ee 84 94 88 760 | 871 | 1360 | 289 | 181 | 916 
12 dto. i d 83 86 83 840 819 | 1394 | 226 151 69% 
13 dto I 79 85 81 939 | 922 | 1843 | 254 | 185 | 51 
14 dto FF ³˙¾;²2 E 81 86 84 986 812 | 1795 | 379 | 345 | 3 
15 dto ien. 88 89 77 924 | 1026 | 1687 | 283 238 (09 
Kraft unbehandelltt . 59 — — [1570| — — „ 
16 dto III! ! 76 69 77 | 1504 1490 | 4565 | 62 | 36 | & 
17 dto ien 8 67 83 68 | 1699 | 1944 | 4420 | 111 400 11173 
18 dto WIESE een 74 84 75 J 1552 | 1248 | 5050 | 55 95 |, & 
19 dto Wiebe een 75 75 75 | 1860 | 2094 | 6237 | 88 59 71 
20 dto 31 BREI “ 71 | 79 | 77 [1365 1339 | 4729 | 100 248 % 
21 dto WieT Race saee 74 74 74 | 1388 | 1465 | 6259 | 145 | 126 Ä u 
22 dto WIERS ee 74 64 63 | 2081 2079 7841 ] 84 4% M 
Tauchzeit in jedem Falle 5 Sekunden betrug. Von erhebliche Schwierigkeiten einstellten (s. Tab. $ 
f 


jedem frisch geleimten Papier wurde ein Teil (a) 
sofort bei etwa 27° C luftgetrocknet, während ein 
zweiter Teil (b) erst über Nacht gelagert und der 
letzte Teil (e) nach dem Lagern mit einer Lösung die 
10% Formaldehyd und 25 % Glycerin enthielt, gefeuch- 
tet und schließlich ebenfalls luftgetrocknet wurde. 

Die Leimaufnahme und der Naßreibwiderstand 
erhöhen sich unter dem Einflusse von Faktoren, die 
die Viskosität verringern. Unbedeutende Schwan- 
kungen im Pressendruck beeinträchtigen die Leim- 
aufnahme kaum merklich. Die Festigkeitseigen- 
schaften der oberflächengeleimten Papiere nehmen 
deutlich zu, wenn die zurückgehaltene Leimmenge 
größer wird; der Falzwiderstand dagegen scheint 
sich bis zu einem Maximum zu steigern und wird 
bei weiterer Leimaufnahme wieder geringer. Auch 
die Druckfähigkeit hängt stark von der auf- 
genommenen Leimmenge ab. Ein Papier, das bei 
soo C 2% Leim zurückhielt und ausgezeichnet 
druckfähig war, nahm unter den gleichen Bedingun- 
gen bei 60° 5,5% auf, wonach sich beim Drucken 


Die Lagerung des frisch geleimten Papiers vo 
Trocknung bringt in keiner Hinsicht deutlich wahr 
nehmbare Verbesserungen. 

Die Zugabe von 1% Formaldehyd (100 fig, be. 
rechnet auf die Leimmenge) zum Leimbad hat a 
scheinend nur eine geringe Wirkung auf die Berst- 
festigkeit, Falzwiderstand, Oel- und Wasseresistet?: 
besser wirkt schon eine nachträgliche Behandlut 
des geleimten und getrockneten Papiers in emè 
0,5 %igen Formaldehydlösung; am besten aber d. 
Feuchtung des frisch geleimten Papiers mit Formal 
dehydlösung. f 

Durch Feuchtung mit Glyzetinlösungen wir 
sogar der Falzwiderstand von Pergaminpapier © 
heblich gesteigert, jedoch nur vorübergehend, delt 
beim Altern leidet der Falzwiderstand gan 
trächtlich. Die Hygroskopizität des Glyzerin 5 
Papier macht sich kaum bemerkbar. 

Die Dauerhaftigkeit der verschieden behande! 
ten Papiere wird durch künstliches Altern (48 stir 
diges Erhitzen bei 100° C) beurteilt Tabelle 3) 
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Tabelle 3 
u u z Vor dem | 
u ' abitzen Nach 48std. 
8 i 32 SN Erhitzen 
Nr.] 5 Leimungsart 38 bei 100° C 
= 2 2 | Falzwiderstand 
8 * D. F. 
141 — 43 | 2746 2158 
2187 Tierleim........ 66 | 3115 3913 
3 | 1 | 8% Tierleim,gefeuch- 
tet mit 10 %igem 
Formaldehyd und 
25 %igem Glyzerin | 67 11558 4777 
4187 Tierleim mit 2% 
NaOH (ber. auf 
Tierleim) im Bad | 73 | 8020 3670 
5 2 | wie Nr. 4, aber mit 
Formaldehyd und 
Glyzerin wie in 
Nr. 3 nachbehand. | 76 | 9527 4145 
613 — 35 | 4789 5105 
71357 Tierleim und3,5% 
Alaun (ber. auf 
Tierleim) im Bad | 86 | 3225 4810 
8|3 | wie Nr. 7, aber mit | 
Formaldehyd und 
Glyzerin ge feucht. | 67 | 7394 3400 
914 | harzgeleimt ....... 75 | 2234 2515 
10 | 4 | harzgeleimt und mit | 
10 % Formaldehyd | 
und 25% Glyzerin 
gefeuchtet....... 75 | 4128 1754 


Tabelle 4. 


Typische Beispiele für die Wirkung wechselnder 
Mengen Leim auf verschiedene Papiersorten. 


Zurück- 
gehaltene Berst- 
Leimmenge| festigkeit 


15 Pkte. 


Falz- 
widerstand 


D. F. 


Papier 


. 0 52 101 (a) 
2,37 76 482 
= 84 639 
RE 0 40 68 (a) 
a 69 505 
1,66 74 658 
2,47 76 695 
2,73 85 550 
. 1,66 86 2312 (b) 
2,01 65 2258 
2,88 65 2591 
3,44 74 1944 
4,25 72 1840 
4,25 72 1840 
R 3,18 70 2612 (b) 
3,75 74 4581 
4,26 76 4144 
5,05 63 2120 
6,47 71 1180 
F 2,21 69 3400 (b) 
2,73 71 4135 
3,51 77 4890 


(a) Falzstreifen unter 1,5 kg Zug. 
(b) Falzstreifen unter 1,0 kg Zug. 
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Normalpapierkontrolle 1913 bis 1926. 
Von Prof. W. Herzberg. 


Ueber die in den Jahren 1913 bis 1926 bei der 
Prüfung von Normalpapieren im Auftrage von Be- 


hörden gemachten Erfahrungen gibt die nach- 


folgende Zusammenstellung Aufschluß ). 


*) Ueber die in den Jahren 1889 bis 1912 aus- 
geführten Kontrollprüfungen wurde in früheren 
Jahrgängen der „Mitteilungen“ unter dem Stichwort 
„Normalpapier“ berichtet. 
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! — = li a — | 11 = 

10 ta ba i d ba b = a T 4 U * do 
o Je |52 | ča Se | Se S SS „ |£e 
Jahr faa] do = 2 m 2 2 ca U? i 5 — un u 
= V Y O w D o0 U YV eo mu 50.8 2 2 vr 
le 85.8 w 9 mn ICH aa Wa y 9 8 2 8 5 2 ge 
jj)!!! 8 
ICE JS SSA SU | So S 25 | ak [5 

IS Sa. % 2 % | % % %| % % % | % 
1913. | 333 | 1021 | 41,3 | 0,3 — 7,4 o3 058 41,6 50,2 8,2 | 91,8 
1014. .. 264 | 865 | 42,5 xi S 5,1 1,1 | 0,4 | 42,5 | 50,9 6,8 | 93,4 
1915... 194 594 | 328 | — = 78 | 10 | 03 | 3238 | 583 | 80 |911 
1916. | 135 377 | 48,4 = a 3,4 0,8 0,3 46,4 409,1 4,5 | 95,5 
1917. 86 | 179 | 44,1 0,6 — 8.9 1,7 1,1 44,7 43,6 11,7 | 88,3 
1918. 85 219 | 31,5 sa -= 18,2 0,5 — 31,5 49,8 18,7 | 81,3 
1919. ö 95 208 43, 7 — 0,5 13,0 0,5 44,2 42,3 13,5 86,5 
1920... | 59 | 130 | 354 — — 12, | 15 | 15 | 35,4 | 492 15,4 | 846 
1921. | 68 | 189 | 31,2 — — 15,4 — | 2, 31,2 50,3 18,0 | 82,0 
1922.. 47 | 149 | 25,5 2,7 rm 23,5 — 28,2 48,3 23,5 | 76, 5 
1923. | | 30 60 11,7 > — 30,0 1,6 | = 11,7 | 56,7 31,6 | 68,4 
1024... 110 203 25,6 ee Es 23,7 1,0 | 3,9 25,8 45,8 28,6 71,4 
1925. | 298 509 30,9 — 0,2 15,3 | 3,9 1,7 31,1 48,0 20,9 79,1 
1926 | 190 459 22,2 = er 14,2 1,7 :ı 15 22,2 80,4 17,4 82,6 
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Die Anzahl der im Jahre 1926 zur Prüfung ein- 
gereichten Papiere ist also gegenüber dem Vorjahre 
um rund 10 % zurückgegangen; der Kontrollumfang 
der Vorkriegszeit ist (siehe Tabelle) auch 
nicht annähernd wieder erreicht. Nachdem aber die 
Staatsbehörden in den „Vorschriften des Staats— 
ministeriums für die Lieferung von Papier an preu— 
Bische Staatsbehörden‘ vom 10. Januar 1926 von 
neuem auf die kulturelle und wirtschaftliche Bedeu- 
tung der Papiernormalien hingewiesen worden sind, 
darf erwartet werden, daß die in den Normen vor- 
gesehene Kontrolle der gelieferten Papiere wieder 
mehr Beachtung findet als in den letzten Jahren. 
Denn darüber besteht kein Zweifel mehr, lassen die 
Behörden in der Kontrolle nach, sinkt die Güte der 
beschafften Papiere. Der Prozentsatz der vor- 
schriftsmäßigen Papiere ist 1926 etwas höher ge- 
wesen als 1923, nämlich 82,6 gegen 79,1%; er ist 
aber noch ziemlich weit entfernt von dem in der 
Vorkriegszeit erreichten, der im Mittel der letzten 
acht Friedensjahre rund 93% ausmachte. In Zu- 
kunft wird die Kontrolle der Normalpapier voraus- 
sichtlich günstig beeinflußt werden infolge der Er— 
gänzung der „Vorschriften durch nachstehende 


Verfügung der Oberrechnungskammer 
vom 21. Oktober 1926 über die Belegung der 
Papierprüfung (G. 1190). 
(Finanzministerialblatt Nr. 21. Teil I, 
vom 13. November 1926.) 

Im Anschluß an die Vorschriften des 
Staatsministeriums für die Lieferung 
von Papier an preußische Staats- 
behörden vom 10. Januar 1926 (PrBesB]. S. 9) 
wird für die Belegung der Jahresrechnung folgen- 
des bestimmt: 

1. Die Behörde, die den eigenen und zugleich 
den Bedarf an Papier für andere Behörden oder nur 
den Papierbedarf für andre Behörden unmittelbar 
beim Lieferer bestellt, hat 

a) auf der Kostenrechnung des Lieferers zu be- 
scheinigen, daß die Bestimmungen des Staats- 
ministeriums über die Beschaffung und die 
Prüfung des Papiers beachtet worden sind, 

b) auf der Kostenrechnung des NMaterialprüfungs— 
amts anzugeben, für wie viele Behörden das 
Papier geprüft worden ist. 

2. Die Behörde, die ihren Bedarf bei einer Ver- 
mittlungsstelle bestellt und ihr nach der L.ieferung 
einige Bogen oder Blätter des erhaltenen Papiers 
zur Prüfung einzusenden hat, hat auf der Kosten- 
rechnung des Lieferers zu bescheinigen, daß von der 
Lieferung einige Bogen oder Blätter der zu be- 
nennenden Vermittlungsstelle zur Prüfung durch 
das Materialprüfungsamt übersandt worden sind. 

3. Die kleinen Behörden und die alleinstehenden 
Beamten, die im Jahre Papier im Werte von weniger 
als je 500 RM. unmittelbar vom Lieferer beziehen, 
haben auf der Kostenrechnung anzugeben, ob eine 
Papierprüfung innerhalb der verflossenen 
Rechnungsjahre stattgefunden hat. 

4. Die Bestimmungen zu Nr. 2 und 3 finden 
keine Anwendung, wenn die Kosten über das be- 
schaffte Papier nicht in einer Jahresrechnung nach- 
zuweisen sind, die der Prüfung der Oberrechnungs- 
kammer oder der von ihr bestimmten Verwaltungs- 
behörde unterliegt. 

An alle Staatsbehörden. 


noch 


zwei 
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Die ACH MA V, Ausstellung für chemisches 
Apparatewesen, Essen 1927, vom 7. bis 19. Jun, 
schreibt uns: Die Beteiligung an der ACHEMA N 
ist eine überaus rege. Bereits vier Wochen vor dem 
endgültigen Anmeldungsschluß (31. Jan. 1927) waren 
über 2000 qm Nettoausstellungsfläche belegt. 

Dank ihres anerkannten wissenschaftlichen, 
technischen und wirtschaftlichen Wertes erireut 
sich die ACHEMA, die älteste und führende Fach- 
ausstellung für chemisches Apparatewesen der Welt, 
hierbei nach wie vor der Unterstützung der maf- 
gebenden Firmen der chemischen Groß- und Klein- 
apparate-Industrien, unter anderen von der Fried. 
Krupp A.-G., Essen, der Rheinischen Eisengiebere 
und Maschinenfabrik A.-G., Mannheim, R. Walt, 
Magdeburg-Buckau, Carl Zeiß, Jena, W. C. Heraeus, 
Hanau, den Deutschen Ton- und Steinzeug werker, 
Charlottenburg. u. a. m. Interessenten erhalten Pru- 
spekte kostenlos durch die Geschäftsstelle der 
ACHEMA, Seelze bei Hannover. 


Internationale Presse-Ausstellung Köln 198. 


In Köln findet vom Mai bis Oktober des kom- 
menden Jahres eine Internationale Presse-Au- 
stellung (Pressa-Köln 1928) statt. Dieser Veranstal- 
tung wohnt eine ganz besondere Bedeutung inne, 
weil sie die erste internationale Ausstellung de 
Presse überhaupt ist. 

Der Werbeschrift, die in fünf verschiedene 
Sprachen abgefaßt ist und an die Presse der Weh 
und die einschlägigen Industriezweige verschickt 
wird, entnehmen wir, daß die Ausstellung „ein eir- 
drucksvolles Bild von der kulturellen und wirt 
schaftlichen Bedeutung des Pressewesens in allen 
seinen Erscheinungen geben und dadurch das Ver. 
ständnis für die großen Aufgaben der Presse im 
internationalen Leben wecken und vertiefen soll. Das 
im Pressewesen aller Völker sich offenbarende 
geistige Eigenleben soll sie festhalten, gleichzeitig 
aber eine so oft gegeneinander gekehrte Wafie r 
friedlichem Wettbewerb und in ihrer Arbeit für Ve- 
ständigung und Ausgleich zeigen“. = 

Die Ausstellung wird sich in folgende zwö! 
Hauptabteilungen gliedern: Die Tageszeitung. Die 
Zeitschrift, Buchgewerbe und Graphik, Die tech- 
nischen Einrichtungen und Hilfsmittel, Das Ver 
bandswesen der Presse, Die deutsche Presse m 
Auslande, Presse und Verkehr, Presse und Rune. 
Werbewesen und Presse, Zeitungswissenschaft. Di 
Papier, Photographie und Kinematographie. Hier- 
zu kommen die Ausstellungen der ausländischer 
Staaten, Das Präsidium sieht an der Spitze der 
Kölner Oberbürgermeister Dr. Adenauer, wäh- 
rend dem Arbeitsausschuß in seinen zehn Fact 


gruppen führende Journalisten und Verleger . 
gehören. 


— — —— — 


Innenschutz der Braunholzkocher. 

Von Fabrikdirektor Walter Sembritzki. 
Dresden. , 

Zu dem Artikel „Vom Dämpfen und Kochen 3 
Holzes für Braunschliff“ in Nr. 43 (1926) und ie 
Antwort in Nr. ı des „Papier-Fabrikant“ 19% möcht 
ich bemerken, daß ich mit ausgemauerten Kochen d 
besten Erfahrungen gemacht habe. Wenngleich \ 
Erfindung des Braunschliffs viel weiter zurücklirt 
als die Erfindung des Sulfitstoffes, so hat man a: 
sehr bald die guten Erfahrungen, die man mi ri 
Ausmauerung in Sulfitkochern gemacht, auf 0 
Braunholzkocher übertragen. Eine groß a 
von Kochern im In- und Auslande ist mit Ar 
mauerung versehen, und wenn darüber nicht OU 
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geschrieben wurde, so liegt das daran, daß die Fabri- 
kanten zufrieden sind und keinen Anlaß zu einer 
Bemängelung fanden. Man wird genug Kocher an- 
treffen, die schon über 20 Jahre im Betriebe sind. 
Daher ist die Annahme des Verfassers von Nr. 43 
sehr befremdlich, von Versuchen und Erfahrungen 
zu sprechen, die man erst machen müßte, um den 
Nachweis zu erbringen, daß die Ausmauerungen sich 
bewährt haben. 

Ausgemauerte Braunholzkocher, von einer er- 
probten Firma sachgemäß und sorgsam ausgeführt, 
sollten noch länger halten als Sulfitkocher- 
auskleidungen, denn die Wirkung der Ameisen- und 
Essigsäure und sonstiger organischen Verbindungen 
steht doch in gar keinem Verhältnis zu der oft ver- 
heerenden Wirkung der unter hohem Druck und 
hohem Flüssigkeitsstande stehenden schwefligen 
Säure. Jedenfalls ist die Ausmauerung wesentlich 
billiger als die Kupferauskleidung. Beschädigungen 
durch ungeübte Leute entstehen hier sowohl wie 
dort, und wenn einmal die Ausmauerung des Braun- 
holzkochers durchdrungen und das Blech durch- 
gefressen sein sollte, was wohl zu den Seltenheiten 
gehören dürfte, so wird der Schaden eben bei 
größeren Korrosionen durch Aufnieten eines Lappens, 
bei kleineren durch Einziehen einer Niete oder 
Schraube behoben werden können, aber niemand 
wird sofort bereit sein, die ganze Ausmauerung des- 
halb herauszuschlagen und durch eine neue zu er- 
setzen. 

Bei sorgsamer Wartung und rechtzeitiger 
Vornahme auch geringer Reparaturen wird 
die Lebensdauer der gemauerten Kocher eine größere 
sein als bei der Kupferauskleidung, und dieser Vor- 
teil muß gegen den Erlös einer früher herausgewor- 
fenen Altkupferauskleidung ohne Voreingenommen- 
heit in Rechnung gestellt werden. 


— 


Strohpapier für die italienischen Zeitungen. 


II den letzten Tagen beschäftigte sich die 
Italienische Presse eingehend mit dem Problem der 
Herstellung des Zeitungspapiers und seines Preises. 
Um die Einfuhr von Zeitungspapier aus dem Aus- 
lande zu beschränken, dürfen die Zeitungen, wie er- 
innerlich, nur in einer Höchstzahl von sechs Seiten 
erscheinen. Das „Popolo di Roma“ bereitete seinen 
Lesern eine Ueberraschung, indem es auf Papier 
gedruckt erschien, das vermittels eines besonderen 
chemischen Verfahrens aus Stroh gewonnen wurde. 
Das neue Papier wird aus dem im Stroh enthaltenen 
Zellstoff statt aus Holzzellstoff hergestellt. 


Papierkunde. 


Im Rahmen der Vorlesungen der Humboldt- 
Hochschule in Berlin fand eine Vortragsreihe über 
Papierkunde mit Lichtbildern in den Monaten Ja— 
nuar und Februar 1927 statt. Zuerst sprach an zwei 
Abenden Herr Redakteur Frank (Papierzeitung) 
über Roh- und Halbstoffe der Papiererzeugung und 
über Papierherstellung. Er gliederte seine Aus— 
führungen in die Herstellung von Zellstoff und 
Holzstoff unter genauer Beschreibung der verschie— 
denen chemischen und technischen Vorgänge an 
Hand von Bildern, vorwiegend der Maschinenfabrik 
J. M. Voith, Heidenheim. 

Am dritten Abend sprach Herr Kutzner 
(Teilhaber der Firma Ferdinand Flinsch, Berlin) 
über Feinpapierherstellung. Seine flüssige Vortrags- 
weise wurde durch recht gutes Bildmaterial unter- 
stützt, das einen Einblick in die Patentpapierfabrik 
Penig gewährte. Am vierten Abend sprach derselbe 
Redner über die verschiedenen Papiere. Er hatte 
zu diesem Zweck jedem Hörer ein Musterheft über- 
reicht, in welchem die einzelnen Papiersorten in 
ihrer Anwendung gezeigt werden, als da sind: 
Zeitungsdruck-, Zeitschriften-, Buch-, Formulars, 
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Schreib- und Umschlag papier. Gerade dieses Muster- 
heft verdient ganz besondere Erwähnung, weil es 
für die Teilnehmer an dem Kursus einen bleibenden 
Gewinn darstellt und sich in der Praxis hervor- 
ragend zu Vergleichs- und Informationszwecken ver- 
wenden läßt. Für die mühevolle Zusammnestellung 
des Heftes hat sich Herr Kutzner den aufrich- 
tigen Dank aller Teilnehmer erworben. 

Herr Nöllenburg behandelte am fünften 
Abend das Thema: Papierausfuhr und Papierhandel. 
Besonders interessant wurden seine Worte über 
Export, weil er auf Grund eigener Erfahrungen 
sprach, die er als Vertreter deutscher Papierfabriken 
in Uebersee erworben hatte. Sein Vortrag wurde 
von den Hörern dankbar aufgenommen. 

Den letzten Abend bildeten Abhandlungen des 
Herrn Fritz Schröder über die weitere Papier- 
verarbeitung mit besonderer Berücksichtigung der 
Kartonnagenindustrie und der einzelnen Druckver- 
fahren. 

Die ungewöhnlich hohe Zahl der Hörer, teil- 
weise etwa 200, beweist, was für ein großes Inter- 
esse den Fragen der Papierfabrikation in Berlin 
entgegengebracht wird. H.-J. D. 


o BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 

Wie entwerfe ich Akzidenzen? I. Lieferung: Ge- 
schäftsdrucksachen. Von Willy Schumann, 
Leipzig, Leibnizstraße 16. Im Selbstverlag des 
Verfassers. Preis der Lieferung 7,50 Mark. 

Mit dem Herauskommen der ersten Lieferung 
dieses Unterrichts- und Vorlagenwerkes ist die 
buchge werbliche Fachliteratur um ein wertvolles 
Werk bereichert worden. Der Herausgeber und 
Verfasser, als künstlerischer Leiter und Lehrer für 
Satz und Entwurf am Technikum für Buchdrucker 
zu Leipzig in der graphischen Welt bestens bekannt, 
behandelt in diesem schon äußerlich überaus an— 
sprechenden Heft das Gebiet der Geschäftsdruck- 
sachen, speziell Briefkopf. Mitteilung, Rechnung, 
Umschlag. Er gibt im textlichen Teil eine klare 
Begriffsbestimmung der Akzidenzen im allgemeinen 
und der Geschäftsdrucksache im besonderen. Die 
textlichen Erläuterungen werden, so sehr ihr in- 
struktiver Wert auch an und für sich schon anzuer- 
kennen ist, den größten Dienst bei der praktischen 
Verwendung der Vorlagen selbst leisten, die das 
Werk in mehrfarbigem Druck und unter Zuhilfe 
nahme des modernsten und wirkungsvollsten 
Schrift-, Schmuck- und Linienmaterials unserer füh- 
renden Schriftgießereien in mustergültiger Weise 
bringt. 


Waeser, Bruno, Dr.-Ing, Schwefelsäure, Sulfat, Salz- 
säure (Band XII der „Technischen Fortschritts- 
berichte“, herausgegeben von Prof. Dr. B. Rassow, 
Leipzig). Dresden, Th. Steinkopff. Brosch. 7 RM., 
geb. 820 RM. 

Dieses nur 124 Seiten umfassende Bändchen 
bietet erstaunlich viel. Die knappe Form der Dar- 
stellung der Herstellungsverfahren ist vorzüglich. 
Auch die außerordentlich zahlreichen Hinweise auf 
die einschlägige Literatur und die vielen Patent- 
angaben beweisen, dag der Verfasser die Materie 
beherrscht. Die zahlenmäßigen Belege über Roh- 
stoffverbrauch und Produktionsmengen in den ein- 
zelnen Ländern, der Einfluß des Weltkrieges und 
die sich daraus und durch die Einführung neuer 
Verfahren ergebenden Verschiebungen sind von 
höchstem wirtschaftlichen Interesse. Auch die Ab- 
bildungen bilden eine wertvolle Ergänzung des 
Textes. Das Kapitel über Herstellung und Ent- 
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staubung von SO: wird auch jedem Zellstoff- alle Fachkollegen, ob erste Autoritäten oder junge 
chemiker eine Fülle von Anregungen geben. Praktiker, müssen dem Verfasser Dank sagen, daß 

Vermißt wird eine Angabe darüber, daß gerade er sich entschlossen hat, seine reichen, langjährigen 
die deutsche Zellstoffindustrie große Mengen von Erfahrungen auf dem Gebiete des Papiermaschinen- 
Bisulfat durch Reduktion mittels Braunkohle auf baues und der Papierfabrikation jetzt in einem 
SO, bzw. Calciumbisulfitlauge während des Welt- Lehr- und Handbuch niederzulegen. 
krieges verarbeitet hat. Der sinnstörende Druck- Ein solches Werk war übrigens auch ein Gebot 
fehler, Seite 37, Zeile 19 von oben, wo anstatt der Stunde, denn die neuesten Errungenschaften det 
Salpetersäure Schwefelsäure steht, muß verschwin- Technik und Wissenschaft der letzten 20 Jahre, die 
den. Dr. O. vielen Erfindungen und bedeutungsvollen Verbesse- 


Medicus, Prof. Dr. L. Kurze Anleitung zur quali- rungen verlangten direkt danach. Tatsächlich 
tativen Analyse. 20./ 21. verbesserte Auflage. Be- existiert auch zur Zeit kein Buch auf besagtem 
arbeitet von Dr. K. Ric hter, Assistent an der Gebiete, das sich in Darstellung und Inhalt auch nur 


Ivtischen Abteilung des phys.-chem. Instituts annähernd mit dem jetzt vorliegenden messen kam. 
des Y niversität 1 XII und 147 Seiten, Ueberraschend ist die Fülle von Berechnungen, Ta- 


3 Abb., Kleinoktav; 1926, Dresden, Th. Steinkopff. bellen und insbesondere die ziffernmäßigen wärme- 
Kartoniert 5 RM i technischen Angaben, die jedem Spezialkonstrukteur 
Zweifelschne Se der alte „Medicus“ jahr- wie auch jedem in der Praxis stehenden Ingenieur 
”„ . , É : 
zehntelang eines der bewähr testen Analysenbücher on m „ on 
und es ist nur erfreulich, daB dieses dank seiner ei Ban a e 25 9 7 Werk 
knappen und klaren Darstellungsweise beliebte Un- „ Titel i hend ehe E 
terrichtsbuch in modernerer und verbesserter Form misch ein AP i i 
seine Auferstehung feiert. Der Umfang ist der Mustergültig sind auch die Darstellungen unt 
en © nn Ji be- Skizzen, und die Absicht des Verfassers, das Un- 
Leipzig, eine Neubearbeitung 5 Sehr 25 ne wesentliche vom Wesentlichen zu trennen und a 
5 N . : : A i „ ist voll 
grüßen ist, daß an die Stelle veralteter unsicherer Se zu sammeln‘, ist vof u 


Methoden, neue, in der Praxis bewährte, getreten "Es kann nicht deten Baer der lee 
die Penn in fünf Gruppen ersetzt das aus 8 Kapiteln bestehende Buch einer detaillier- 
Bei der Auswahl der Reaktio een die ten kritischen Würdigung zu unterziehen. Es sel 
wa er ar none DIESEN aber gestattet, auf einige Punkte hinzuweisen, die 


r die besonders „wichtig für die Ermitt- bei einer Neuausgabe vielleicht Berücksichtigung 
lung der einzelnen Ionen sind. Ein weiterer Vorzug enden: Die Bleiche ist nicht immer wie vom Ver- 
des Buches ist der, daß gebührende Rücksicht auf fasser angenommen ein reiner Oxydationsvorgant 
genaue Arbeitsbedingungen, wie Menge und Kon- sondern verläuft sch je nach den Umständen, nach 
zentration der einzelnen Reagenzien genommen und der hlorierenden Seite 
auch die einzuhaltende Zeitdauer angegeben ist. Der Hinweis, Seite 48 daß man zur intensiveren 
Ebenso wird überall auf die hauptsächlich vor- Ausnutzung e Chor bei der Hadernbleiche gezen 
N Störungen im Analysengang verwiesen Ende der Bleiche mittels Schwefel- oder Kohlen- 
Die Untersuchung auf Anionen hat eine neue um- säure ansäuert entspricht nach den Feststellung: 
fangreiche Behandlung erfahren. von Hottenroth nicht mehr modernen Begriffen. da 
Das Büchlein wird bestimmt zur Einführung eine Schädigung der Fasern nach der chemischer 
in die qualitative Analyse allen Studierenden ein und papiertechnischen Seite dadurch unvermeidlich 
treffliches Hilfsmittel sein, es darf aber nicht ver- wird Def Druckfehler Seite 121, Zeile 17 von unten. 
schwiegen werden, daß, genau wie das auch beim Alkalimonosulfid statt -sulfit ist sinnstörend. n 
alten Medicus der Fall war, ein gründliches Stu- den sonst vorbildlichen Kapitel Schleiferei fert 
dium der anorganischen Chemie Voraussetzung für eine Angabe über den Warrenschleifer“. Bei der 
seine Benutzung ist. Denn wie der Verfasser selbst Schilderung der Aufbereitung von Sulfatstaff At 
sagt, kann diese kurze Anleitung natürlich nur eine ein Hinweis von Interesse gewesen, dab vielfach def 
Auswahl der wichtigsten Reaktionen bringen. Kraftzellstoff nach der Sortierung, also bevor er 3 


i et- 
Dr. Opfermann. die Maschine kommt, noch einen Keen 


Die Papierfabrikation und deren Maschinen, Ein edelungsprozeß im Kollergang durchmacht ch in 
Lehr- und Handbuch von Dipl.-Ing. Friedrich fehlen Angaben über die in Schweden vieltät 5 
Müller, Geheimer Baurat, ordentlicher Pro— der Sulfitindustrie verwendeten liegenden. N 
fessor für Papieringenieurwesen an der Tech- den Kocher. Des weiteren über die bekannten S 
nischen Hochschule Darmstadt. Erste Ausgabe die Trockenpartie eingebauten Hochdruck 
1026. I. Band: Die Roh- und Halbstoffe, sowie Daß aus Gasmasse gewonnene Röstea°“ 5 
das Ganzzeug. Verlag des „Wochenblattes für Fällen ganz besonders gereinigt, „h. Sora 
Papierfabrikation“, Güntter-Staib, Biberach-Riß und gekühlt werden müssen, hätte vielleieht? 
(Württemberg). Preis 30 RM. erwähnt werden können. oder 

Nur der Fachmann wird den Wert dieses einzig- Alle diese Vorschläge sind aber mehr wert 
artigen Buches richtig einschätzen können, denn minder belanglos gegenüber dem en der- 
was hier auf verhältnismäßig kleinem Raum mit vollen Inhalt dieses Buches, das unter 40 das 
geradezu bewundernswerter Klarheit an theoreti- zeitigen deutschen Fachliteratur unbedingt 1 i 
schem und praktischen Wissen geboten wird, ist erstklassigste Nachschlage- un car add 
unübertrefflich. gesprochen werden muß. Dr. Oplem 


„ fast 5 1 ununterbrochen in engster T E N 
ühlung mit der apier- und Zellstoffindustrie 

stehend, und zwar sowohl als Erbauer von Papier- F R A G E K AS 
maschinen und -fabriken als auch als langjähriger Tor kann Aus 
Leiter einer sehr bedeutenden Feinpapierfabrik, hat Frage Nr. 3/1927. Dyhrsystem. bs hrsystem“ 
Geheimrat Müller seit 1013 das Amt als Hoch- kunft geben über das sogenannte „ kenpatte 
schulprofessor für Papierfach in Darmstadt inne. mittels wessen den Filzen an der hr 
In idealer Weise paarte sich so bei ihm praktische die Feuchtigkeit entzogen wird. Es so 


Erfahrung mit wissenschaftlicher Einstellung und ein neues Verfahren handeln. m 
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Deutschland. 


ie Herstellung von festem Natriumbisulfit 
N oder Natriumsulfit. 

u D.R.P. 440 380, Kl. ı2i, Gr. 21, vom 17. 2. 25. 
E Chemische Fabrik Kalk G. m. b. H. in Köln 
“n und Dr. Herm. Oehme in Köln-Kalk. 


Verfahren 

zur Herstellung farbig gemusterter Papiere, 

D. R. P. 440 527, Kl. 55f, Gr. 4, vom 25. 1. 24. 
I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. *). 
ee Das Verfahren beruht auf der Tatsache, daß in 
Kleister gelöste Farben die Eigenschaft haben, nach 
Maßgabe der Stärke des ausgeübten Druckes durch 
Papier hindurchzutreten, und daß man auf Grund 
dieser Eigenschaft eigenartige einseitige oder doppel- 
T 1 0 80 farbige Musterungen auf Papieren herstellen 

a ann. 


A À 2 

> Herstellung von schwefliger Säure 

* für die Sulfitlaugege winnung durch Verbrennen 
von Schwefelkies u. dgl. 


5 | D. R. P. 440 337, Kl. 12 i, Gr. 21, vom 22. 9. 25. 

e Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papier- 

S fabrikation in Aschaffenburg. 

aa Fein gemahlener Schwefelkies wird in eine 

Brennkammer eingeblasen und darin mit regelbarer 

Primär- oder Sekundärluftzufuhr zu schwefliger 

Säure verflammt. Dadurch lassen sich über- 
schüssiger Sauerstoff und die Bildung von Schwefel— 

säure vermeiden. | 


Darstellung von reinem Zucker aus Holzzucker. 
. D. R. P. 440 321, Kl. 89 i, Gr. 1, vom 27. 6. 24. 
PE The International Sugar and Alcohol Company 
z Limited in London **). 

Fein verteiltes Erdalkalioxyd, z. B. Calcium- 
oxyd, wird unter Kühlung in die starke Zucker- 
lösung eingetragen, so daß die Temperatur unter 
20° C bleibt, worauf die ausgeschiedene Zucker- 
Erdalkali-Verbindung in der aus der Rübenzucker- 

industrie bekannten Weise z. B. mit Kohlensäure 
zersetzt wird. 


— 


— Schweden. 
3 Verfahren zur Herstellung hohler, künstlicher 
Textilfäden. 


Schwedisches Patent 62 213 vom 28. 10. 21. 
Alsa S. A., Basel. 

Viskoselösung, Luft oder ein anderes Gas ent- 
haltend, wird unter Druck ausgezogen. Die Fällung 
geschieht so, daß das in Lösung befindliche Gas bzw. 

Luft zum Zwecke der Bildung hohler Fäden aus- 
gedehnt wird. 


Einrichtung für aufeinander folgendes Abheben eines 
T, Papierblattes von einem Papierstoß. 


Ä Schwedisches Patent 62226 vom 12. 1. 26. 
. V. Popov, Pilsen. 

pr Das Abheben geschieht mittels eines mit ver- 
J dünnter Luft arbeitenden Festsaugers, dessen Zähne, 
eder für sich, eine selbständige Feder bilden. 
—ůů—8s̃᷑ĩ ͥ̃ͥQ2—ͥ— 
En *) Erfinder des Verfahrens sind Kuno Franz in 
Frankfurt a. M. und Franz Dotzel in Höchst a. M. 
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Apparat zum Aufschneiden von Papierrollen. 


Schwedisches Patent 62 103 vom 14. 7. 23. 

H. E. Lindberg, Kopenhagen, Dänemark. 

Apparat, bestehend aus einer in der Hauptsache 
dreikantig geformten Schneidklinge, deren eine zur 
Schneide ausgebildete Kante konkave Bogenform 


besitzt. 


— — — 


Oesterreich. 


Verfahren und Vorrichtung zum Trocknen 
von Papier-, Pappe- u. dgl. Bahnen. 
Oesterreichisches Patent 105 219 vom 15. 8. 26. 
Fredrik Grewin in Norrköping, Schweden. 

Durch die von Teilen der Trockenmaschine 
sowie der Papierbahn gebildeten Räume wird ein 
Luftstrom mit großer Geschwindigkeit geblasen, 
wobei seine Randstrahlen auf der ganzen Breite der 
Papiermaschine so eng zusammengehalten werden, 
daß eine unmittelbare Berührung des Luftstromes 
mit der Papierbahn nicht stattfindet. 


Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung 
von maschinenfertigem Papierstoff, 


Oesterreichisches Patent 105 229 vom 15. 8. 26; 
Deutsches Reich 6. 11. 24. 
Alex Wendler in Berlin. 

Das mit geeigneten Vorbereitungsmaschinen vor- 
gearbeitete Rohmaterial wird mit Wasser verdünnt 
und unter Druck gegen aufgehängte Röststäbe ge- 
schleudert, wodurch die Faserbündel aufgeschlagen 
und die maschinenfertigen Fasern abgeschieden 


werden. 


Vorrichtung zum Schneiden eines sich bewegenden 
Bandes aus Papier oder anderem Stoff in Streifen 
mittels eines fixen und eines beweglichen Messers. 


Oesterreichisches Patent 105 241 vom 15. 8. 24. 
Walter Everett Molins in London. 


Misch- und Bleichbütte mit Förderantrieb 
des Stoffes. 
Oesterreichisches Patent 103 227 vom 15. 8. 26. 
Firma J. M. Voith in St. Pölten. 


Die Längsscheidewand ist an einer oder 
mehreren Zwischenstellen durchbrochen und die 
Fördervorrichtungen sind vorzugsweise in diesen 


Durchbrechungen angeordnet, um bei tunlichst ein— 
facher maschineller Gesamtanordnung die Förde— 
rung zu unterteilen, den Kraftaufwand für die Stoff— 
bewegung zu vermindern und das Durchmischen des 


Stoffes zu verstärken. 


Auswechselbares Filter, insbesondere für Maschinen 
zum Spinnen von Kunstseide. 
Oesterreichisches Patent 105 240 vom 15. 8. 26; 


Deutsches Reich 15. 1. 25. 
J. P. Bemberg. Akt.-Ges. in Barmen-Rittershausen. 


Norwegen. 


Verfahren zur Herstellung von konzentriertem 
Schwefeldioxydgas. 
Norwegisches Patent 43 533 vom 6. 10. 25. 
Koki Kudoh, Osaka, Japan. 

Schwefel, Schwefelkies oder andere Schwefel- 
verbindungen werden in einem Ofen verbrannt, 
unter Anwendung eines Gemisches von Schwefel- 
dioxyd und mindestens 20 % Sauerstoff, als Mittel 
zur Aufrechterhaltung der Verbrennung. 


i 7 **) Erfinder ist Dr. E. Färber in Heidelberg. 
6ꝛ¶äñꝛñꝛñꝛññ 0 fê oœ:o ͤ———— —ͤ——;. . —— — — 
139 


J 


Heft 9 DER PAPIER-FABRIKANT ET 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


8m, 2. H. 102709. Heberlein & Co. A.-G., Watt- 
wil, Schweiz; Vertr.: Pat.-Anwälte D. R. R. Wirth, 
Dipl.-Ing. C. Weihe, Dr. H. Weil, M. M. Wirth, 
Frankfurt a. M., und Dipl.-Ing. T. R. Koehnhorn, 
Dipl.-Ing. E Noll, Berlin SW ıı. Verfahren zur 
Aenderung der färberischen Eigenschaften pflanz- 
licher Faserstoffe. 14. 7. 25- i 

29a, 2. K. 94714. Alexander Karnat, Königs- 
berg i. Pr., Hintertragheim 21. Vorrichtung zum 
Brechen und Reinigen von Flachs; Zus. z. Pat. 
373 593. 23. 6. 25. 

29a, 6. G. 65 509. Grunert und Giannetti, Turin, 
Italien; Vertr.: Dipl.-Ing. A. Spreer, Pat.-Anw., 
Leipzig. Verfahren und Vorrichtung zur Herstel- 
lung von Kunstseidenfäden. 8. 10. 25. 

39 a, 16. C. 35 667. Chemische Fabrik von 
Heyden, Aktiengesellschaft, Radebeul - Dresden. 
Trockenvorrichtung für dünne Häutchen aus Cellu- 
losehydrat. 8. 11. 24. 

39 b, 12. L. 61500. Dr. Gustav Lepsieffer, 
Troisdorf bei Köln a. Rh. Verfahren zur Herstel- 
lung von hartgummiähnlichen Massen aus Azetyl- 
cellulose. 3. II. 24. 


Patent-Erteilungen. 


8k, 2. 441526. Julius Hübner, Stockport, Eng- 
land; Vertr.: Dr. B. Alexander-Katz, Pat.-Anw., 
Berlin SW 48. Textilveredlungsverfahren, 12.7. 24. 
H. 97 843. Großbritannien 18. 7. 23. 

121, 11. 441 424. Deutsche Zellstoff-Textil- 
werke G. m. b. H., Elberfeld. Verfahren zur Wie— 
dergewinnung hemicellulosefreien Aetznatrons aus 
Mercerisationslauge. 19. 12. 22. D. 42869. 

29a, 6. 441 363. Herminghaus & Co., G.m. b. 
H., Dr. L. Hesse und Dr. H. Rathert, Vohwinkel. 
Verfahren zur Herstellung von bandartigen Cellu- 


losegebilden mit rundlich gerolltem Querschnitt. 
25. 10. 21. H. 87 491. 
55 e, 1. 441203. Niederbayerische Cellulose- 


werke Akt.-Ges. und Dr.-Ing. Adolf Schneider, Kel- 
heim a. d. Donau. Verfahren und Vorrichtung zum 
Mischen von Zellstoff und Bleichflüssigkeit in Turm- 
bleichern. 25. 4. 25. N. 2476. 

85 c, 6. 441486. Dr. Eugen Geiger, Karlsruhe 
in Baden, Beiertheimer Allee 70. Abspritzvorrich- 
tung für Siebbänder; Zus. 2. Pat. 42919. 14. I. 26. 
G. 66 264. 

89 i, 1. 441392. Dresdner Chromo- und Kunst- 
druck-Papierfabrik Krause & Baumann Akt.-Ges. 
und Dipl.-Ing. Hellmuth Schwalbe, Heidenau bei 
Dresden. Verfahren zum Herauslösen von Lignin 
und ähnlichen Inkrusten aus Holz und anderen 
Pflanzenfaserstoffen und Derivaten derselben, wie 


Zellstoff. 10. 8. 24. K. 90 546. 
Zurücknahme einer Anmeldung. 
55b, 3. Sch. 74853. Verfahren zur Gewinnung 


von Oelen, Wachsen, Fetten o. dgl. beim Dämpfen 
und Kochen von Rohstoffen für die Papier- und 
Pappenherstellung. 20. I. 27. 


Löschung eines Patents. 
55C, 2, 3 033 024. 
Gebrauchsmuster-Erteilungen. 


55 e. 979319. Heinrich Dorsch, Maschinen- 
fabrik, Fürth i. Bay. Vorrichtung zur Herstellung 
festgewickelter, einseitig mit Blattmetall belegter 
Papierrollen beliebiger Breite. 4. 2. 26. D. 48 933. 

55 e. 979352. Dipl.-Ing. Gerald Strecker, 
Olbrichweg 6, und Theodor Göckel, Pallaswiesen- 
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verantwortlich für die Hauptschriftleitung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9. 


straße 144, Darmstadt. 
von Bogen. 

84 a. 979 537. Maschinenbau Akt.-Ges., vorm. 
Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schles. Gemein- 
same Antriebsvorrichtung für bewegliche Wehr 
und dagegen verschwenkbare Aufsätze. 25. II. 26 
M. 91 973. 

84 a. 979538. Maschinenbau Akt.-Ges. vorm. 
Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schles. Absenk- 
bares Walzenwehr. 29. 11. 26. M. 92017. 

84 a. 979 539. Maschinenbau Akt.-Ges. vorm. 
Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schles. Beweg- 


Vorrichtung zum Ablegen 


liches Wehr mit Klappenaufsatz. . 1. 2 
M. 92018. 
84 a. 979541. Maschinenbau Akt.-Ges. vorm. 


Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schles Walzen- 


wehr. 29. 11. 26. M. 92020. 
Oesterreich. 
Patent-Anmeldungen, 
Aufgebot vom 15. 2. 27. 
29a. Fassini, Alberto, Rom. Verfahren url 
Vorrichtung zum Trocknen von Kunstseidefäden. 
20. 10. 25. A 5630 — 25. U. Pr. 23. 10. 24 [10] 
54 c. Emil Haefely & Cie., A.-G., Basel. Ver 


fahren zum Aufbringen von Inschriften, Skaler 
u. dgl. auf Platten und Rohrkörpern aus Preßpapier. 
23. 7. 26. A 3864 — 26. U. Pr. 28. 7. 25. [I! 

55a. Sternkopf, Jonathan, Rittergrün in Sachsen, 
Erzgebirge. Verfahren und Vorrichtung zur Erzev- 
gung von Holzschliff für die Papier-, Pappe. und 
Kartonfabrikation. 9. 5. 25. A 2731 — 25 C. P. 
15. 5. 24. [20] 

55 b. Vickery's 1925 Ltd., London. Abstreich- 
messer für Kalanderwalzen oder Trockenzylinder 
von Papiermaschinen. 26. 6. 25. A 3567 — 25. U. Pr. 


5. 12. 24. [26] 
ssc. I. G. Farbenindustrie A.-G., Franki 
am Main. Verfahren zur Darstellung eines nich 


zerfließenden festen Körpers aus Sulfitcellulose- 
ablauge, 8. 1. 25. A 116 — 25. [1] | 

55 c. A/S Raoul Pictet & F. Tharaldsen, Osi 
Verfahren zur Herstellung von Cellulose. 14 > 
A 2520 — 26. U. Pr. 20. 5. 25 [16] 


Patent-Erteilungen. 


8 d. 105 803. Verfahren, Baumwolle einen 
leinenähnlichen Charakter zu verleihen. Hans 
Bregenz. 15. 10. 26. A6496 — 24. 

10 c. 105811. Verfahren zur nassen Verkohiug 
von Pflanzenstoffen aller Art, insbesondere N 
Holz. Karl Gustav Schwalbe, Eberswalde. 1> 
26. A 3554 — 24. i 

29b. 105 883. Verfahren zur Herste 
licher Gebilde aus Viskose. Dr. a 
Premnitz, Westhavelland. 15. 3. 20. A ri 1. Y% 

29 b. 105899. Verfahren zur Herstellunf >, 
Cellulosehäuten, Fäden, Rohren usw. aus et 
Lösung von Viskose in ununterbrochenem 
Soc. An. „La Cellophane“, Paris. 15 
A 274 — 24. k 

29b. 105 804. Verfahren zum Ka en 
von Celluloseazetatlösungen oder Cellu in 


ung kunst 


on 
rungsmischungen. Joe Olgierd danowich, 

15. 10. 26. A 565 — 25. ge 

55a. 105917. Künstlicher Schleifste! Dresde 


zeugung von Holzschliff. Hermann y 
Dölzschen. 15. 11. 26. A 2445 — 25. Aufrollen © 
55 b. 105 908. Vorrichtung zum Do ol We 
Papierbahnen. Andreas Hartweger, 
wasser. I5. 


11. 26. A 3538 — 24. 


x Patenten. 
Löschung von ta Ze 000 


* 


55b, 102465 (15). 55% 75 483, 


Lindenallee 17. 


IN 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Dampfverbrauch 


beim Trocknen von Papier auf Vielzylindermaschinen. 


Von Zivilingenieur Torsten Samson. 
Uebersetzung aus „Svensk Pappers-tidning“, Nr. 19 (1926). 


In Nr. 18 der „Svensk Pappers-tidning“ wurde 
über einige in ausländischen Fachzeitschriften er— 
schienene Artikel über das Trocknen von Papier 
auf Papiermaschinen referiert; die Veröffentlichun— 
gen geben Anlaß zu interessanten Betrachtungen. 

Der erste Artikel, „K. Meltzer: Ueber An- 
wendung von Wärme und Kraft bei der Herstellung 
von Papier“, enthält den Begriff „Wirkungsgrad“ 
für die Berechnung des Dampfverbrauchs einer 
Papiermaschine. Mit dem Begriff „Wirkungsgrad“ 
muß man vorsichtig umgehen, denn durch Einfüh— 
rung dieses Begriffs neigt man leicht dazu, die 
Möglichkeiten für Verbesserungen zu übersehen. 


Berechnung des Dampfver brauchs 
einer Papiermaschine. 


In „Svensk Pappers-tidning“, Nr. 17 und 18 
(Jahrg. 1923), machte ich Angaben darüber, wie der 
Dampfverbrauch einer Papiermaschine zu berechnen 
sei. Abb. 1 ist diesem Artikel entnommen. Die 
Kurven zeigen den Dampfverbrauch für die Trock- 
nung bei 10° Außentemperatur. Für andere Außen- 
temperaturen müssen speziell für diese aufgezeichnete 
Kurven angewandt werden. 

Unter der Annahme, daß die abziehende Luft 
eine Temperatur von 38° hat und deren Taupunkt 
bei 35° liegt, ist der Dampfverbrauch für das 
Trocknen nach der oberen Kurve 1,524 kg/kg ver- 
dunstetes Wasser, nach der unteren Kurve für die 
Erwärmung der Luft von 35° auf 38° 0,3X0,14 
= 0,042 kg/kg verdunstetes Wasser, zus. 1,566 kg /kg 
verdunstetes Wasser. 

In Meltzers Beispiel werden 1,97 kg Wasser 
pro Kilogramm fertiges Papier verdunstet. 

Der Dampfverbrauch beträgt also 1,97% 1,566 
= 3,085 kg / kg Papier. Hierzu kommt der Dampf- 
verbrauch, welcher der vom getrockneten Papier 
an den Kühlapparat abgegebenen Wärme entspricht. 
Das Papier enthält 95 % Stoff und 5% Wasser. Die 
spezifische Wärme des Stoffes wird mit 0,3 (ein 
evtl. Fehler in diesem Wert hat keine große Bedeu- 
tung), die Temperatursenkung des Papiers mit 50“ 
angenommen. 

Der Dampfverbrauch ist hierfür also 
g 8885 0,95 : 0,3+0,05X I 

520 
Der Dampfverbrauch für die Wärmeabgabe des Ge- 
bäudes an die Außenluft, angenommen mit 5 % obigen 
Wertes, = 0,156 kg/kg Papier. Gesamter Dampf- 
verbrauch 3,085+40,035+4+0,156 = 3,276 kg/kg Papier. 

In dieser Berechnung ist angenommen worden, 
daß ı kg Dampf 520 Kalorien an die Papiermaschine 
abgibt, während Meltzer von 535,8 Kalorien pro 


= 0,035 kg/kg Papier. 


Kilogramm Dampf ausging. Nach seinen Daten 
muß daher der Dampfverbrauch 
2 
5 x 3,276 — 3,18 kg/kg 
Papier betragen. 
Meltzers Zahl gilt daher für eine etwas 
niederere Außentemperatur als jo“ bei den ge- 


nannten Luftabzugstemperaturen. 
Wenn man nun mit der abziehenden Luft frische 


Luft erwärmt, die in den Maschinenraum ein- 
geblasen wird, beispielsweise auf 25° so ver- 
ringert sich der Dampfverbrauch nach Abb. ı mit 
1,5X0,14 = 0,21 kg/ kg verdunstetes Wasser oder 
0,21X 1,97 = 0,414 kg/kg Papier. 

Der Dampfverbrauch beträgt also 3,273—0,414 
— etwa 286 kg/kg Papier, wenn 1 kg Dampf 
520 Kalorien abgibt. 

Angenommen nun, es bestände die Möglichkeit, 
ohne die Gegenwart von Luft zu trocknen und daß 
der abziehende Wasserdampf weiterhin eine Tem- 
peratur von 35° besitze, was das Einschließen der 


Trockenpartie in einem unter Vakuum arbeitenden 


Raum erfordert, so verringert sich der Dampfver- 
brauch um einen weiteren Betrag, der 38—25 = ı3° 
Temperaturerhöhung der Trockenluft beträgt; also 
beträgt die Verringerung 1,3X0,14X 1,97 = 0,359 kg/ k 
Papier oder 12.5 % von 2.80. 

Ich habe dabei von der kleinen Verringerung im 
Dampfverbrauch abgesehen, die dadurch verursacht 
wird, daß das Papier mit niedererer Temperatur an 
den Kühlapparat kommt und daß die Wärmeabgabe 
des Gebäudes etwas niederer sein kann. 


Dampfverbrauch in der Praxis. 


Man kann sich nun fragen: stimmen diese Be- 
rechnungen mit den Verhältnissen in der Praxis 
überein oder spielen andere Umstände mit, die den 
Dampfverbrauch beeinflussen können, so daß die 
Berechnung wertlos wird? Um diese Frage zu be- 
antworten, ist es notwendig, den wirklichen Vor- 
gang der Entlüftung in einem Papiermaschinensaal 
näher zu beobachten. 

Es sei zunächst ein Papiermaschinensaal ohne 
irgendwelche Wärmewiedergewinnungsanlage an- 
genommen. Wenn Heizkörper zur Erwärmung der 
Luft vorhanden sind, so muß der Dampfverbrauch 
für dieselben in denjenigen der Papiermaschine mit 
einbezogen werden. Daran hat man sich unbedingt 
zu erinnern, denn sonst wird die Berechnung eine 
falsche. Werden die Apparate mit Kondenswasser 
erwärmt, so daß dessen Temperatur sinkt, so be- 
deutet dies, daß jedes Kilogramm Dampf mehr 
Kalorien abgibt, als was in obenstehender Berech- 
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nung angenommen wurde. Durch Messung der 
Temperatur des Kondenswassers kann man mit 
Hilfe einer Dampftabelle den wirklichen Dampf- 
verbrauch auf den Wert reduzieren, wie er sein 
sollte, wenn ı kg Dampf beispielsweise 520 Kalorien 
abgab. 

Im allgemeinen pflegt ein Maschinensaal ohne 
Wärmewiedergewinnung unter schwachem Vakuum 
zu stehen. Luft kann also aus dem Saal nicht ins 
Freie gelangen. Die Berechnung muß daher ihre 
Gültigkeit haben. Eine andere Möglichkeit besteht 
nicht, denn die zuströmende Wärmemenge muß 
gleich groß sein wie die abziehende. Stimmt die 
Berechnung mit den gemachten Beobachtungen 
nicht überein, so dürfte der Fehler in vielen Fällen 
in der Kondenswasserableitung liegen. Eine 
Messung des Dampfverbrauchs und ein Vergleich 
mit einer auf obengenannte Art angestellten Be- 
rechnung kann daher als Richtschnur dienen für die 
Beurteilung, wie die Kondenswasserableiter arbeiten. 

Bei der Wärmewiedergewinnung sind die Ver— 
hältnisse etwas mehr kompliziert. Im Zusammen— 
hang mit der Wärmewiedergewinnung pflegt man 
die Erreichung des Wunsches auszusprechen, daß 
der Maschinensaal unter Ueberdruck stehen muß, 
teils, um eine Kontrolle über die Wärmeverteilung 
im Maschinensaal zu bekommen, und teils, um Zug 
und Tropfenbildung im Winter zu verhindern. Ob 
die Erhaltung eines Ueberdruckes immer glückt, ist 
eine andere Sache. Um einen Ueberdruck im Lokal 
zu bekommen, muß nämlich die Forderung erfüllt 
werden, daß man bedeutend mehr Luft in den Saal 
hineindrückt als was nach der Berechnung für die 
Trocknung verbraucht wird, denn teils gehen kleine 
Luftmengen durch Fenster und Türen und alle 
möglichen Sprünge und Risse verloren, und teils 
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Abb. 1. 


Luft- und Dampfverbrauch bei 100 Außentemperatur 
und 60% Feuchtigkeitsgehalt in der Außenluft. 
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kann es vorkommen, daß die Wärmewiedergewin- 
nung sbatterien nicht dicht sind. Letzteres bedeutet, 
daß ein Teil der Luft ständig durch die Wärme. 
wiedergewinnungsbatterie und den Saal passiert, 
so daß eine unnötige Luftmenge sowohl auf der 
trockenen wie feuchten Seite der Batterie zuströmt 
Die wirkliche, durch die Batterie strömende Luft- 
menge ist daher geringer als die berechnete, Dies 
soll daran erinnern, daß man Batterien einbaut, die 
so dicht wie möglich halten. 

Ein weiterer Nachteil mit undichten Wärme- 
wiedergewinnungbatterien ist der, daß die Läckage 
den Temperaturunterschied in den Batterien aus- 
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Sättigungstemperatur der abziehenden Latt. 


Abb. 2. 
Luft- und Dampfverbrauch für Außenluft = 0° und 600% Peschtig- 
keitsgehalt mit und ohne Wärmewiedergewinnung. 


gleicht, so daß die Wärmeüberführung eine geringere 
wird als die beabsichtigte. 

Die Luft, die vom Maschinensaal hinaus ver 
loren geht, hat nicht dieselbe hohe Temperatur wie 
die vom Saal nach der Batterie abströmende Luft 
Aus Abb. ı geht hervor, daß dies den Dampfverbrauch 
pro Kilogramm Papier erhöhen muß, wenn nicht 
Wärmewiedergewinnung zur Anwendung kommt, 
oder wenn eine Wärmewiedergewinnungsanlage vol. 
handen ist, die nicht genügend Luft in den Saal liefert 
Wenn dagegen von einer Wärme wie dergewinnungs 
anlage Luft in reichlichen Mengen geliefert wird, 50 
haben die Undichtigkeiten weniger zu sagen. n 
Abb. 2 ist gezeigt, wie hoch der Dampfverbrauch bei 
o° Außentemperatur ist, teils unter keiner Wäme. 
wiedergewinnung und teis mit einer Wärmewieder- 
gewinnungsanlage, die Luft von 25° Temperatur 
liefert. Aus der Abbildung ist ersichtlich, daß ein 
Wärmewiedergewinnungsanlage den maximalen 
Punkt für den Dampfverbrauch nach rechts vel 
schiebt, also gegen höhere Temperaturen. Geht 
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bei relativ niederer Temperatur einige Luft vom 
Maschinensaal verloren, so verringert sich infolge— 
dessen der Dampfverbrauch. Dies verringert zwar 
die Lufterwärmung in der Batterie, jedoch nur un- 
bedeutend, wie im folgenden gezeigt werden soll. 

Diese Tatsache ist ganz besonders interessant 
und zeigt, daB man reichliche Luftmengen hinein- 
drücken muß, wenn ein guter Erfolg erzielt wer— 
den soll. 

In der Praxis stellt sich die Sache nun oft so, 
daß der Lieferant aus Konkurrenzrücksichten ge- 
zwungen wird, die trockene Luftmenge knapp zu 
halten. Man kann daher nicht immer erwarten, 
wirklich die Kohlenersparnis zu bekommen, die man 
sich nach den Kurven sonst errechnen würde. Was 
man jedoch im allgemeinen gewinnt, ist, wenn die 
hereingedrückte Luftmenge nur einigermaßen reich- 
lich ist, daß das Lokal trocken und frei von Tropfen- 
bildung wird. Dies ist auch recht viel wert und in 
vielen Fällen vielleicht mehr als die Brennstoff- 
ersparnis. 

Wenn es sich darum handelt, den Dampfver- 
brauch zum Trocknen von Papier oder Stoff an- 
zugeben, ist es im allgemeinen recht schwer, von 
den Fabriken genaue Angaben zu erhalten. Das 
Gewöhnliche ist, daß man einmal eine Messung des 
Dampfverbrauchs pro Tonne hergestellte Ware vor- 
nimmt und dann die Zahl notiert, ohne gleichzeitig 
der Außentemperatur Beachtung zu schenken. Aus 
den veröffentlichten Kurven geht jedoch mit aller 
Deutlichkeit hervor, welche große Rolle die Außen- 
temperatur für den Dampfverbrauch spielt. Mes- 
sungen ohne gleichzeitige Rücksichtnahme auf die 
Außentemperatur haben daher gar keinen Wert. 

Eine Untersuchung über den Dampfverbrauch 
bei der Trocknung ist recht weitläufig. Man muß 
alle ein- und ausströmenden Wärmemengen ganz 
genau feststellen, um eine Wärmebilanz aufstellen 
zu können. Dann muß man den gefundenen Dampf- 
verbrauch mit demjenigen vergleichen, wie ihn die 
Kurven anzeigen; erst dann hat man ein Maß dafür, 
welche Unvollkommenheiten vorhanden sind. 

Meines Wissens sind einige längere Zeit dauernde 
Proben oder solche mit bestimmten Zwischenräumen 
nicht derart vorgenommen worden, daß man die 
Wirtschaftlichkeit einer Wärmewiedergewinnungs- 
anlage beurteilen kann; meine Ueberzeugung ist es 
jedoch, daß eine richtig dimensionierte und geplante 
Wärmewiedergewinnungsanlage mit Rücksicht auf 
Brennstoffersparnisse ein Resultat zeigen muß. 


Die Abhängigkeitder Papiermaschine 
von anderen Teilen der Fabrik 
in ökonomischer Beziehung. 


Man muß bedenken, daß die Papiermaschine 
nicht die einzige Maschine in einer Papierfabrik ist, 
und daß es unrichtig ist, nur die Wärmewirtschaft 
der Papiermaschine zu beurteilen, ohne gleichzeitig 
die Wärmewirtschaft der ganzen Fabrik zu berück- 
sichtigen. Das gleiche gilt für Trockenmaschinen 
in Zellstoffabriken. Man kann z. B. den Trocken- 
dampf eine Dampfturbine passieren lassen, um dort 
Gegendruckskraft zu erzeugen. Diese Kraft ist aus 
bekannten Gründen billig. Setzt man jedoch für die 
Gegendruckskraft den gleichen Preis ein wie für 


andere in der Fabrik erzeugte oder gekaufte Kraft, 
einen 
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Ueberschuß, welcher der Papier- oder Trocken- 
maschine zugute kommen muß. In solchem Falle 
hat ein niederer Dampfverbrauch bei der Trocknung 
nicht die gleiche Bedeutung, als wenn keine Gegen- 
druckskraft erzeugt wird. 

Die Papier- oder Trockenmaschine kann für die 
übrige Fabrik auf andere Art von Nutzen sein. Es 
ist nämlich möglich, in einer Wärmewiedergewin- 
nungsbatterie bedeutend mehr Luft zu erwärmen, 
als für die Trocknung notwendig ist. Der Luft- 
überschuß kann in andere Lokale eingeblasen wer- 
den, z. B. in Sortiersäle, Holländersäle usw. Solche 
Lokale erfordern gewöhnlich eine nicht geringe 
Ventilation, um sie frei von Zug zu bekommen, die 
Tropfenbildung hintanzuhalten oder überhaupt eine 
angenehme Atmosphäre zu schaffen. Es müssen 
daher an den Ingenieur, der den Entwurf einer 
Ventilationsanordnung in einer Papier- oder Zell- 
stoffabrik zu besorgen hat, große Forderungen ge- 


stellt werden. 


Erwärmung großer Luftmengen in 
Wärmewiedergewinnungsbatterien. 

Ich habe eine Berechnung durchgeführt, um zu 
bestimmen, wie man in Wärmewiedergewinnungs- 
große Luftmengen wirtschaftlich er- 
wärmen kann, und zwar in Zusammenarbeit mit 
Vielzylindermaschinen. Die Berechnung ist recht 
umfangreich und sind daher nur die Endresultate 
angegeben. 

Ich führe hier die Benennung „Relation“ ein für 
das Verhältnis zwischen dem erwärmten Luft- 
gewicht und dem trockenen Luftgewicht in der 
abziehenden feuchten Luft. Wird daher doppelt so 
viel Luft erwärmt als wie die Menge Trockenluft ın 
der abziehenden feuchten Luft, so ist die Rela- 
tion = 2. 

Es wird angenommen, daß die abziehende Luft 
einen Taupunkt von 36“ hat. Weiterhin nehme ich 
an, daß ein Vergleich gemacht werden soll mit einer 
Batterie, die mit der Relation = ı Luft auf 25° er- 
wärmt bei einer Außentemperatur von o. Die 
Wärmeoberfläche wird nun mit 50 % resp. mit 100 % 
vergrößert und gleichzeitig nimmt die Relation in 
demselben Verhältnis zu. Es tritt ohne weiteres 
deutlich hervor, daß die einströmende Luft weniger 
als was der Relation = ı entspricht, erwärmt wird, 
denn die zur Verfügung stehende Wärmemenge 
bleibt die gleiche, und die feuchte Luft wird in der 
Batterie mehr abgekühlt, so daß der mittlere Tem- 
peraturunterschied geringer wird. Wie hoch die 
einströmende Luft bei verschiedenen Außentempera- 
turen erwärmt wird, ist aus Abb. 3 ersichtlich. 

Diese Abbildung zeigt das vielleicht ganz er- 
staunenswerte Resultat, daß die Lufterwärmung 
auch bei der Relation = 2 ziemlich zufriedenstellend 
ausfällt. Wenn man der Papiermaschine die 
Wärmemenge gutschreibt, die für die Erwärmung 
der Luft, die in andere Lokale geblasen wird, ver- 
braucht wird, so stellt sich der Dampfverbrauch 
für die Trocknung ungefähr gleich hoch, wie er für 
eine Papiermaschine sein würde, die mit Vakuum 
ohne Luftzutritt arbeitet. 

Wenn man außer dem Papiermaschinensaal 
große Lokale zu entlüften hat, kann es daher wirt- 
schaftlich richtig sein, eine relativ große Batterie 
einzubauen und in ihr große Luftmengen zu er— 
wärmen. Will man an kalten Wintertagen wärmere 


batterien 
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Temperatur der erwärmten Luft bei verschiedenen Außen- 
temperaturen und zwei verschiedenen Relationen. 


Luft als wie sie die Batterie herzugeben vermag, 
so ist es angebracht, zwischen der Batterie und 
dem Trockenluftventilator einen Heizkörper 
zubauen. 


ein- 


Trocknung unter Vakuum 
ohne Luftzutritt. 


In Mintons Arbeit sind die Vorteile genannt, 
die man in wärmeökonomischer Hinsicht erzielt, 
wenn man mit einer Trockenpartie arbeitet, die 
unter Vakuum steht ohne Luftzutritt. Diese Art 
der Trocknung ist richtig. Dies gilt indessen auch 
bei einer Maschine, gebaut nach Mintons Vor- 
schlag, daß sie minderwertige Wärme abgibt, wenn 
auch nicht so minderwertig, wie eine gewöhnliche 
Vielzylindermaschine. Die schwedischen Papier- 
fabriken sind recht oft mit Zellstoffabriken zu- 
sammengebaut, und auch die Zellstoffabriken geben 
eine ziemliche Menge minderwertiger Wärme ab, so 
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daB bis auf weiteres nur in einigen Fabriken solche 
Wärme nützlich gemacht werden könnte. 

Mintons Angaben repräsentieren eine recht 
nützliche Lektüre, obwohl seine Anschauungen für 
den Ventilationstechniker nicht neu sind. Seine Be- 
hauptung, daß die Luft zur Absorption von Feuchtiz- 
keit nicht notwendig ist, kann ihre Berechtizun: 
haben. Der Verlauf der Trocknung auf einer Viei- 
zylindermaschine eröffnet im übrigen Möglichkeiter. 
zu einer ganzen Anzahl interessanter Berechnungen. 

Wie man mit einer vollständig eingeschlosseren 
Trockenpartie und ohne Luftzutritt arbeiten können 
soll, ist schwer zu verstehen. Man kann sic 
nicht in den Trockenraum hineinbegeben, ohne mit 
Taucherkleidung versehen zu sein. Das Vorführen 
des Papiers muß mittels Dampfgebläse geschehen. 
da Zutritt von Luft das Vakuum heradsetzen würde. 
Weiter muß man von jeder Kontrolle der Trocken- 
partie im Laufe einer Woche Abstand nehmen, dem 
die kleinen Gläser, die man in die Wände der 
Trockenkammer einsetzen kann, erlauben keine 
genauere Uebersicht über die Maschine. Das System 
fordert daher eine ziemlich weit getriebene Auto- 
matisierung. 

Schlußwort. 


Aus dem Gesagten geht hervor, daß das Pro- 
blem der Trocknung eine Menge besonders inter- 
essanter Details in sich birgt, und daß man sich 
davor hüten muß, die Trocknung allzu einseitig zu 
behandeln. Man soll bei der Behandlung de 
Trocknungsproblems in Papierfabriken immer vor 
Augen haben, daß der Dampfverbrauch bei der 
Trocknung im großen und ganzen ein Detail ist 
Die Dampfverbrauchsziffern bei der Trocknun: 
sollen mit den theoretisch erreichbaren verglicher. 
werden und dürfen nicht allein im Aufstellen abi 
luter Zahlen resultieren. Schd. 


Zur Frage der technischen Verwertung des Chlors 
für die Aufschließung von Pflanzenfasern. 


Von Prof. Dr. P. Waentig, Dresden. 


In einem kürzlich veröffentlichten kritischen 
Vortrag!) über diesen Gegenstand hat sich Herr 
Dr. Wenzl auch mit meinen kalorimetrischen Mes- 
sungen über den Chlorierungsvorgang ?) befaßt und 
die praktische Bedeutung dieser 
gezweifelt. 

Ich bemerke zunächst hierzu, daß von einem 
namhaften Praktiker auf diesem Gebiete, Herrn U. 
Pomilio, die Wichtigkeit dieser Messungen 
durchaus erkannt und anerkannt worden ist. 
Außerdem dienten diese Messungen, wie ich seiner- 
zeit dargelegt habe, einem ganz besonderen Zweck. 

Ich habe im Anschluß an eine frühere Darlegung 
des Sachverhaltes ?), in der für die Berechnung der 
Chlorierungswärme von Holz die Bildungs- 
wärme der Salzsäure zugrunde gelegt wurde, die 
Wärmetönung so genau wie möglich kalorimetrisch 
gemessen und dabei gefunden, daß statt der zu er- 
wartenden Wärmetönung von 323 Kal., wie sie sich 
unter Zugrundelegung der Bildungswärme der Salz— 


Messungen an— 


1) Diese Zeitschrift 24, Nr. 52, S. 800 (1926). 
2) Papier-Fabr. 21, Nr. 4, S. 52 (1923). 
3) Chimie et Industrie 7, Nr. 2, S. 238 (1922). 


säure ergeben würde, eine solche von nur rund 
175 Kal. auftrat. Ich habe dabei darauf aufmerk- 
sam gemacht, daß die gefundene Zahl nur weng 
höher ist als die Lösungswärme der Salzsaut 
welche bei der Reaktion entsteht, und daß die Diff. 
renz sich voraussichtlich durch die Oxydation det 
nicht ligninartigen Inkrusten erkläre). 

Herr Dr. Wenzl hat nun mancherlei an diesen 
Befund auszusetzen. 

Der gefundene Wert habe für die Chlorwasst” 
chlorierung nur „theoretischen“ Wert, weil mil 
einem Ueberschuß von Chlor gearbeitet worden se. 
Dieser Einwand wäre berechtigt, wenn man in pra“ 
einen gegebenenfalls angewendeten Chlorübersch# 
unbedingt verloren geben müßte, was aber natürlich 
nicht der Fall zu sein braucht. Wichtiger ist, d% 
Herr Dr. Wenzl einen grundsätzlichen Unterschied 
zwischen Chlorwasser- und Chlorgaschlorient: 
macht und das Ergebnis der ersteren nicht au! die 


) Willstätter-Lignin ergab daher bei j 
Chlorierung eine bessere Uebereinstimn!”" 
zwischen dem berechneten und gefundenen Wes 


(S. a. a. O.). 
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letztere übertragen wissen will. Inwieweit 
Unterschiede bestehen, wird noch zu erörtern sein. 

Zunächst ist darauf hinzuweisen, daß die von 
Herrn Dr. Wenzl seinerseits entgegengehaltenen 
Versuche und Berechnungen wenig geeignet er- 
scheinen, meine Zahl als sachlich nicht einwandfrei 
zu bezeichnen. 

Was die allgemeine Betrachtung des Herrn 
Dr. Wenzl auf Grund der Zahlen von Heuser 
und Sieber anlangt, so möchte ich bemerken, daß 
es allerdings möglich ist, unter bestimmten Reak- 
tionsbedingungen Holz durch Chlorierung zur Ver- 
kohlung zu bringen, also auf Temperaturen zu er- 
wärmen, die den von Dr. Wenzl errechneten nahe 
kommen dürften. Selbstverständlich aber kann, so- 
lange das Holz mit Wasser oder verdünnter Salz- 
säure in Berührung ist, was ja anderseits die be- 
kannte, notwendige Bedingung für das Eintreten des 
Chlorierungsvorganges ist, die Temperatur nicht 
über den Siedepunkt dieser Flüssigkeiten steigen. 

In den meisten Fällen geht aber natürlich viel 
Reaktionswärme verloren, und das wird wohl auch 
bei den von Herrn Dr. Wenzl angeführten Ver- 
suchen der Fall gewesen sein, auf Grund deren er 
eine Wärmetönung von nur 30 bis 5o Kal. für die 
Gdaschlorierung errechnet, vorausgesetzt, daß er 
Holz zu diesen Versuchen angewendet hat. Für 
Stroh beträgt beispielsweise die Wärmetönung nur 
etwa 112 Kal., aber jedenfalls immer noch viel mehr, 
als Herr Dr. Wenzl angibt. 

Bei großen Reaktionsräumen und großen Men- 
gen Fasergut gehen naturgemäß die Wärmeverluste 
stark zurück, und ich fürchte, daß Herr Dr. Wenz! 
Ueberraschungen erleben würde, wenn er bei seinen 
Berechnungen auf den gefundenen 50 Kal. pro 
Gramm Holz fußen würde). Die Möglichkeiten von 
Wärmeverlusten sind bei einer Versuchsanordnung, 
wie sie Herr Dr. Wenzl annahmeweise traf, 
mannigfach, aber es wäre müßig, auf diese hier im 
einzelnen einzugehen, wenn man nicht weiß, ob und 
wie sich der Verfasser vor diesen Wärmeverlusten 
weschützt hat. Bei kalorimetrischen Messungen wird 
der Wärmeverlust auf bekannte Weise auf ein Mini- 
mum eingeschränkt und der geringe Temperatur- 
rückgang im Reaktionsraum, der durch die Kommu- 
nikation mit der Außentemperatur stattfindet, in be- 
sonderer Weise in Rechnung gesetzt. 

Ich habe seinerseits auch unter Verwendung von 
Lasförmigem Chlor die Messung der Wärmetönung 
versucht, die Ergebnisse aber nicht veröffentlicht, 
weil sie mir zu ungenau schienen. 

Man könnte hier wohl nur mit einiger Aussicht 
auf Erfolg mit dem Fiskalorimeter arbeiten, 
das mir damals nicht zur Verfügung stand. 
Wenn man aber beispielsweise die Versuchsanord— 
nung so trifft, daß man fein verteiltes Holz mit 
einem Feuchtigkeitsgehalt von rund 170% vom 
Gewicht des trocknen Holzes in einer wärme- 
schützenden Hülle, z. B. einem Dewargefäß. 
einem langsamen Chlorstrom aussetzt, bis etwa 25 % 
des trocknen Holzgewichtes an Chlor aufgenommen 


hier 


l ) Vorausgesetzt natürlich, daß er nicht durch 
cine energische Vorbehandlung den Ligningehalt der 
Faser und damit ihre Chloraufnahmefähigkeit soweit 
reduziert hat, daß infolge davon die Wärmetönung 
erheblich geringer ausfallen muß als bei der natür- 
lichen Faser. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 10 


sind, so mißt man im Innern des Gefäßes Tempera- 
turen von 90° und höher. Dies entspricht einer 
Wärmeentwicklung von gleicher Größenordnung, 
wie meine exakten Kalorımeterwerte in Chlor- 
wasser ergeben haben. 

Selbstverständlich sind aber derartige Messun- 
gen für den hier in Betracht kommenden prak- 
tischen Zweck gegenstandslos, denn es muß 
natürlich die Ermittlung der Wärmetönung isotherm 
und annähernd bei derjenigen Temperatur statt- 
finden, die für die technische Arbeitsweise in Be- 
tracht kommt. 

Andernfalls können natürlich oxydative und 
hydrolytische Nebenreaktionen in einem Ausmaß 
stattfinden, ‘daß die eigentliche Chlorierungsreaktion 
vollständig verdeckt wird. 

Weiterhin ist darauf hinzuweisen, daB ein 
grundsätzlicher Unterschied zwischen Chlorwasser- 
und Chlorgaschlorierung insofern nicht besteht, als 
ja jede Chlorierung von Holz nur in Gegenwart von 
Feuchtigkeit vor sich geht. Es findet also die Chlor- 
einwirkung auch bei der sogenannten Gaschlorierung 
praktisch durch Vermittlung der wäßrigen Phase, 
also unter Vermittlung von Chlorwasser, statt. 


Daher hat sowohl meine Chlorzahlmethode ®), 
die auf der Bestimmung der Aufnahme gasförmigen 
Chlors beruht, für die praktischen Versuche mit 
wäßriger Chlorlösung und umgekehrt die Wärme- 
tönungszahl für Chlorwasser für Gaschlorierungs- 
versuche, wertvolle Dienste in praxi geleistet. 


Ich habe die Methode ausgearbeitet, um ein 
einfaches Mittel an die Hand zu geben, schnell an- 
näherungsweise das Chlorabsorptionsvermögen einer 
bestimmten Fasermasse zu bestimmen. Es hat sich 
dabei annäherungsweise ergeben, daB dieses von 
dem Ligningehalt in erster Linie abhängt und daß 
man daher aus der Chlorzahl unter Einhaltung be- 
stimmter Arbeitsbedingungen Rückschlüsse auf den 
Ligningehalt der Rohstoffe ziehen kann. Exakt ist 
meine Chlorzahlmethode um deswillen nicht, weil 
sie sich wegen des schlechten Wärmeleitvermögens 
des feuchten Fasermaterials nicht genau bei kon- 
stanten Reaktionstemperaturen durchführen läßt. 
Für genaue Messungen dürfte daher die allerdings 
umständlichere gasvolumetrische Methode 11 5 
Cross und Bevan den Vorzug verdienen. 


Nach Wenzl müßte übrigens die Wärmetönung 
für die Chlorierung von Holz in Wahrheit noch höher 
sein, als den gefundenen Werten entspricht, weil nach 
seinen Annahmen die Reaktion gar nicht vollständig 
bei einmaliger Chlorierung verläuft. Dies ist jedoch 
eine Frage der Verteilung des Fasergutes. Genügend 
fein verteiltes Holz kann in einem Arbeitsgang bis 
zur völligen Aufschließung chloriert werden. Ich 
habe schon an anderer Stelle darauf hingewiesen, 
daß man in dieser Beziehung die Chloreinwirkung 
etwas ungerecht beurteilt, wenn man immer wieder 
ihre geringe Tiefenwirkung betont. Die klassischen 
Aufschlußmittel werden ja auch, um eine erhebliche 
Tiefenwirkung zu erzielen, unter Druck angewendet, 
und man kann die Zerkleinerung des Fasergutes 
und die Aufschlußzeit beim Chlorverfahren ein- 

) Zeitschr. f. ang. Chem. 32, S. 173 (1919): ferner 
P. Waentig und E. Kerényi, Zellstoffchem. 
Abhdlg. 1, Nr. 3. S. 65 (1920), und W. Gie risch 
Textile Forschung 1, S. 105 (1920). ' 
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schränken, 
arbeitet 7). 


Ich glaube daher auch, daß die von Herrn 
Dr. Wenzl angeführten weiteren Versuche zur Er- 
härtung des Unterschiedes von Chlorwasser- und 
Chlorgaschlorierung nicht ganz richtig gedeutet 
sind. 

Es fällt nämlich auf, daß die in Reaktion ge- 
tretene Menge Chlor bei den verschiedenen Behand- 
lungsarten außerordentlich verschieden groß ist. 
Wenn nun der Fall so läge, daß das primär in Reak- 
tion tretende Chlor organisch gebunden würde und 
erst im weiteren Verlauf des Chlorierungsprozesses 
die Salzsäurebildung durch Oxydation in den Vor- 
dergrund träte, so wäre es nicht nötig, mit Dr. 
Wenzl die unwahrscheinliche Annahme zu 
machen, daß die hydrolytische Spaltung des Chlors, 
also die Bildung von Hypochloriten, die organische 
Bildung des Chlors begünstige. 

Für die Bestimmung des organisch gebundenen 
Chlors ist zu berücksichtigen, daß bekanntlich die 
Chlorverbindungen der Inkrusten von Wasser ihrer- 
seits z. T. gelöst werden, und daß daher natur- 
gemäß bei einer Chlorwasserchlorierung relativ 
weniger an „Chlorlignin“ gefunden werden müßte 
als bei der Chlorgaschlorierung, bei der auf der 
Faser eine mehr oder weniger starke Salzsäure ent- 
steht, welche die hydrolytische Lösung des „Chlor— 
lignins“ verhindert. 

Für die Annahme, daß bei partieller Chlorierung 
die organische Bindung des Chlors der Oxydation 
des Lignins gegenüber in den Vordergrund tritt, 
dafür spricht der Befund Wen zls, daß die offen- 
bar durch Berechnung gefundene Menge des orga— 
nisch gebundenen Chlors im Vergleich zu den 
Werten von Heuser und Sieber und den frühe- 
ren Angaben von Cross und Bevan verhältnis- 
mäßig sehr hoch ist. Nimmt man für die organische 
Bindung bei der Chlorierung einen Substitutions- 
vorgang von der Form: 

RH + Cl: —> RCI + CIH 

als vorwiegend an, so müßte das Verhältnis von 
Salzsäure zu gebundenem Chlor annähernd 1: 1 sein. 
Tatsächlich findet aber Wenzl in allen Fällen ein 
niedrigeres Verhältnis (ausgenommen bei dem Ver- 
such mit Tetrachlorkohlenstoff, wo besondere Um- 
stände vorlagen), d. h. es ist scheinbar sogar weni- 
ger Salzsäure gebildet, als obigem Schema ent- 
spricht. 

Ich habe vor langer Zeit in zahlreichen Ver- 
suchen, die nun in kürzester Zeit veröffentlicht 
werden sollen, das Verhältnis organisch gebundenen 
Chlors und Salzsäure bei einmaliger Chlorie- 
rung von Holz unter Bedingungen, die zur voll- 
ständigen Aufschließung führen, so genau wie mög- 
lich festgestellt, und zwar für den sogenannten Gas- 
chlorierungsprozeß. Es wurden hierbei Zahlen ge- 
funden, welche die alten Versuche von Cross und 
Bevan und später von Heuser und Sieber 
grundsätzlich bestätigen, d. h. stets ein großer 


wenn man auch hier 


unter Druck 


7) Vgl. hierüber meine Ausführungen: Papier- 
Fabr. 22, Nr. 6, S. 45 (1924). Es darf hier nicht außer 
acht gelassen werden, daß das käufliche Chlor 
in flüssigem Zustand da ist und daß man die darin 
aufgespeicherte Energie, wenn möglich, ausnützen 
sollte. Die „Chlorhydratfrage“ hängt damit zu- 
sammen. 
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Ueberschuß von Salzsäure über das Verhältnis 1:1 
hinaus, der auf den Ablauf sekundärer Oxydations- 
prozesse schließen läßt. Erschwert werden genaue 
Bestimmungen, weil das entstandene „Chlorlignin“ 
beim Auswaschen mit Wasser seinerseits hydroly- 
tisch gespalten wird. Man findet nämlich: Erstens, 
daß die vollständige Entfernung der Salzsäure aus 
dem chlorierten Material nur ganz allmählich vor 
sich geht und daß sich hierbei nicht unerhebliche 
Mengen organischer Substanz mitlösen; zweitens, 
daß das Gesamtchlor des wäßrigen Extraktes stets 
beträchtlich höher ist als die Menge des im Extrakt 
befindlichen Chlorions. Man müßte also die Tren- 
nung von Salzsäure und „Chlorlignin“ nicht durch 
wäßrige Extraktion, sondern mittels Vakuum- 
destillation durchführen, da das Chlorlignin sich 
schon bei Wasserbadtemperatur zersetzt. 

Da sich also das organisch gebundene Chlor nus 
annäherungsweise bestimmen läßt, so ist, selbst bei 
völligem Ausschluß anderer oxydabler Inkrusten, 
d. h. auf Grund von Versuchen mit Willstätterlignin, 
nicht recht zu entscheiden, ob neben der organischen 
Bindung von Chlor (z. B. außer Substitution) auch 
eine unmittelbare Oxydation des Lignins stattfindet. 
Die leichte Oxydierbarkeit des Lignins durch andere 
Oxydationsmittel, z. B. Salpetersäure, läßt dies aber 
vermuten. 

Was ferner die scheinbar energischere Wirkung 
des Chlorgases anlangt, so dürften wohl hierfür 
mehr physikalische als chemische Gründe ausschlag- 
gebend sein. 

Herr Dr. Wenz! hat einmal durch das mit 
Dampf angefeuchtete Holz, das andere Mal durch 
das in zehnfacher Flotte suspendierte Holz in lang- 
samem Strom Chlor hindurchgeleitet; es ist klar, 
daß im ersteren Falle die wirksame Konzentration 
des Chlors von vornherein wesentlich größer war als 
im letzteren, bei dem erst eine Sättigung de 
Wassers mit Chlor eintreten mußte®). Es ist be- 
zeichnend, daß infolge der Bedeutung der wirksamen 
Konzentration des Chlors bei dem Versuch mit 
feuchtem Holz und Tetrachlorkohlenstoff, in dem 
sich bekanntlich Chlor viel reichlicher löst als in 
Wasser, fast ebenso hohe Chloraufnahme gefunden 
wurde wie bei der Gasbehandlung. 

Daß endlich bei der Chlorierung mit Tetra- 
chlorkohlenstoff fast kein organisch gebundene 
Chlor gefunden wurde, ist befremdlich. Ich selbst 
fand bei Versuchen mit Holz in Tetrachlorkohlen 
stoff durch direkte Ermittlung rund 10% organisch 
gebundetes Chlor, also annähernd ebenso viel, als 
Heuser und Sieber bei gasförmiger Chlorie- 
rung gefunden hatten. 

Ich glaube also daher nicht, daß ein so grund- 
sätzlicher Unterschied zwischen Chlorwasser- und 
Chlorgaschlorierung besteht, wie Herr Dr. Wenz! 
ihn vermutet. Die beiden wichtigsten Moment. 
worauf ich schon an anderer Stelle hingewiesen 
habe, für den Unterschied von Chlorgas- und 
Chlorwasserchlorierung sind wohl einmal die 
Temperaturregelung und dann die Säurebildune. Bei 
der Chlorwasserbehandlung hat man beides durch 
die Menge des angewendeten Wassers in der Hand: 


») Ob ferner die in ersterem Fall (nur N 
Feuchtigkeit!) zweifellos eintretende heträchtliche 
Erwärmung verhindert wurde, läßt sich der Ver 
suchsbeschreibung nicht entnehmen. 
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bei der Chlorgasbehandlung nur in beschränktem 
Maße, weil sich die Reaktionswärme hier schlecht 
ableiten läßt (Vorschläge hierfür sind von mir auch 
gemacht worden)), und weil die Zunahme der 
Salzsäurekonzentration in der feuchten Faser zu 
Komplikationen Anlaß geben kann. 

Eine der hier in Betracht kommenden Abwei- 
chungen vom normalen Reaktionsverlauf beruht 
darauf, daß die sich bildende Salzsäure bei der Gas- 
chlorierung als Lösungsmittel nicht mehr reines 
Wasser, sondern eine mehr oder weniger konzen- 
trierte Salzsäure vorfindet. Es kommt dann für die 
Wärmetönung nicht mehr die Lösungswärme der 
HCl im Wasser, sondern in Salzsäure in Betracht, 
die bekanntlich wesentlich niedriger ist (infolge der 
Abnahme der Dissoziation). 

Entsprechende Betrachtungen sind mit Rück- 
sicht auf die mehr technischen Versuche des Herrn 
Dr. Wenzl zu machen, auf Grund deren er zu dem 
Schluß kommt, daß beim Chlorwasserprozeß der 
Chlorsubstitutionsvorgang, beim Chlorgasprozeß der 
Oxydationsvorgang in erster Linie zur Geltung 
kommt. 

Um nämlich einen Vergleich der beiden Ein- 
wirkungsarten des Chlors zu ermöglichen, wäre es 
nötig gewesen, dem Rohmaterial (Stroh) dieselbe 
Vorbehandlung zuteil werden zu lassen. Hingegen 
hat Dr. Wenzl in Anlehnung an das bekannte Ver- 
fahren von de Vains vor der Chlorwasserbehand- 
lung das angewendete Stroh mit 12,5 % Natron unter 
Druck gekocht, während er es vor der Chlorwasser- 
behandlung (nach Pomilio) nur mit 7% Aetz- 
natron bei 100° behandelte. Wenn nun z. B. nach 
der starken Vorbehandlung mit Alkali unter Druck 
der Ligningehalt des Strohes auf 5,6% gesunken 
ist, während derjenige des für die Chlorgasbehand- 
lung vorbereiteten Strohes noch über 10% be- 
trägt‘), so kann es nicht wundernehmen, wenn 
sich hinsichtlich der Kupferzahl der chlorierten 
Fasern große Abweichungen ergeben. 

Ganz besonders bedenklich erscheint aber die 
Tatsache, daß Verfasser bei seinen Chlorwasserver- 
suchen nur eine Ausbeute von rund 28% an Cellu- 
lose erhalten haben will, während die Chlorgasver- 
suche 48% Ausbeute ergaben. Ersteres entspricht 
weder den Angaben, die aus der Praxis bekannt ge- 
worden sind, noch meinen eigenen Erfahrungen, nach 
denen kaum ein nennenswerter Unterschied in der 
Ausbeute sich ergab, je nachdem das Stroh mit 
Chlorwasser oder Chlorgas behandelt war. 

Berücksichtigt man ferner, daß Dr. Wenzl 
trotz der intensiven Vorbehandlung der Fasermasse 
die Chlorwasserchlorierung gegenüber der Chlorgas- 
chlorierung über die vielfache Zeit ausgedehnt hat, 
so kommt man zu der Vermutung, daß hier Verluste 
eingetreten sind, die nichts mit der Eigenart der 
Chlorzuführung zu tun haben, deren Ursachen aber 
emen strengen Vergleich von Chlorgas- und Chlor- 
wasserverfahren auf experimenteller Basis aus- 
schließen. 

Auch die jeweils angewendete Chlorierungs- 
temperatur hätte angegeben werden müssen, um 
einigermaßen einen Vergleich zu ermöglichen. Wenn 


— 


) Vgl. D. R. P. 370 212, Kl. 20 b. 
1) Und infolgedessen für die Chlorgaschloric- 
fung nur 15% CI, für die Chlorwasserchlorierung 
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z. B. bei der Chlorgasbehandlung bei einer Chlor- 
aufnahme von rund 25 % Chlor nicht gekühlt wor- 
den ist, so ist mit einer erheblichen Erwärmung des 
Reaktionsgemisches zu rechnen gewesen, die Ein- 
fluß auf den Reaktionsverlauf haben müßte. 

A priori ist es übrigens höchst unwahrschein- 
lich, daß die Dinge so liegen, wie Herr Dr. Wenz! 
annimmt. Beim Chlorwasserverfahren wird dem 
Chlor Gelegenheit gegeben, die bekannte Umsetzung 
mit den Spaltprodukten des Wassers einzugehen, 
weil die Salzsäurekonzentration infolge des großen 
Wasserüberschusses auch im ganzen Verlauf der 
Reaktion sehr niedrig bleibt, d. h., es wird sich in 
merklicher Menge unterchlorige Säure bilden und 
diese wird naturgemäß ihre oxydative Wirkung auf 
das Substrat ausüben: 

H:O + Cl — CIH + CIOH 
CIOH — CIH + 0O 


Im Falle der Gaschlorierung, bei der verhältnis- 
mäßig wenig Wasser zugegen ist, wird eine beträcht- 
liche Konzentration der Salzsäure in der Tränk- 
flüssigkeit auftreten und demzufolge die Bildungs- 
möglichkeit unterchloriger Säure praktisch ver- 
schwinden. Unter diesen Umständen wird bereits 
in frühen Stadien des Reaktionsverlaufs das Chlor 
nur noch als solches zur Wirkung kommen. 

Wenn man von vornherein die Faser mit Salz- 
säure von bestimmter Konzentration zusammen- 
bringt und statt Chlorwasser eine Lösung von Chlor 
in Salzsäure anwendet, so bekommt man diese 
Reaktionsbedingungen von vornherein. Man kann 
dann den Einfluß dieser Faktoren genauer studieren, 
vorausgesetzt, daß man die Salzsäurekonzentration 
und Reaktionstemperatur in Grenzen hält, die eine 
hydrolytische Einwirkung der Salzsäure auf die 
Fasern verhindern. Herr Dr. Wenzl spricht ge- 
legentlich auch von „der stark hydrolysierenden 
Wirkung der verdünnten, stark dissoziierten wäss- 
rigen Salzsäure“, die bei der Chlorwasserbehandlung 
entsteht. Hier ist sinngemäß natürlich nicht an die 
hydrolysierende Wirkung auf das Chlorlignin ge- 
dacht, die „keinen Schaden“ anrichtet, sondern an 
die hydrolytische Wirkung auf die Cellulose, die 
einen Ausbeuterückgang und eine Schädigung der 
Faser im Gefolge haben kann. 

Ich habe darauf hingewiesen, daß die hydro- 
lytische Wirkung von Säure auf die inkrustierte 
Faser unter Umständen die Wirkung der alkalischen 
Vorbehandlung ersetzen kann, und da sie auch für 
praktische Zwecke in Frage kommen dürfte, so habe 
ich mir ihre Anwendung schützen lassen ny, 

Diese Wirkung der Säure ist natürlich auch eine 
Funktion ihrer Konzentration und ihrer Temperatur. 

Die wichtigsten Gesichtspunkte meiner obigen 
Darlegungen sind demnach folgende: 

1. Es ist kein Anlaß vorhanden, auf Grund der 
Ausführungen von Herrn Dr. Wenzl die prak- 
tische Bedeutung meiner Wärmetönungsmessungen 
für den Chlorierungsprozeß anzuzweifeln, auch nicht 
für die Chlorgaschlorierung, nur läßt sich für diese 
die direkte Messung schwer durchführen, auch wird 
der Befund etwas von dem Feuchtigkeitsgehalt des 
Fasergutes, den man recht verschieden wählen kann, 
abhängen, weil die sich bildende Salzsäure bei 
höherer Konzentration den Reaktionsmechanismus 


11) Vgl. D. R. P. 397 361, 55 b, I. 
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und damit 
flussen wird. 


Eine Gaschlorierung im strengen Sinne des 
Wortes gibt es gar nicht, weil das Fasergut stets 
einen gewissen Feuchtigkeitsgehalt haben muß, 
damit die Reaktion vonstatten geht. Dieser Tat- 
bestand ist für Chlorierungsvorgänge nichts Außer- 
gewöhnliches, ist doch auch die Chlorknallgasreak- 


tion von der Anwesenheit von Feuchtigkeit ab- 
hängig. 


auch die Wärmetönung 


etwas beein- 


2. Es liegt daher auch kein Anlaß vor, den Vor- 
gang der Chlorwasserchlorierung als grundsätzlich 
verschieden von dem der Chlorgaschlorierung an- 
zusehen. Sowohl hinsichtlich des Reaktionsmecha- 
nismus als im Hinblick auf Ausbeute und Be— 
schaffenheit der gewonnenen Cellulose sind beide 
Prozesse grundsätzlich ähnlich zu bewerten, vor- 
ausgesetzt, daß die Arbeitsbedingungen sonst die- 
selben sind. 

3. Die Möglichkeit der Aufschließung von Holz 
nach dem ChlorprozeB in einem Arbeitsgang 
hängt lediglich von dem Verteilungsgrad des Holzes 
ab, auch wenn man die Vorbehandlung nicht ener- 
gischer ausführt, als sie bei Stroh nach bekannten 
Verfahren erfolgt. 

4. Die technische Ueberführung von „Halbstoff“ 
in Ganzstoff mittels Chlor ist schon von anderer 
Seite !?) in Erwägung gezogen worden. Im Grunde 


genommen ist der sogenannte de-Vains- Prozeß 
nichts anderes. 


Bemerkungen zu den vorstehenden Ausführungen 
von Waentig. 


Von Dr. H. Wenzl, Gretesch. 


Herr Prof. Dr. Waentig scheint den Zweck 
meines Vortrages und des diesem zugrunde liegenden 
experimentellen Materials nicht richtig erkannt zu 
haben, wenn er von meinen „mehr technischen Ver- 
suchen“ spricht. Ueber den Wert solcher Versuche 
kann man selbstverständlich zweierlei Auffassung 
sein, nur scheint es mir doch nicht angängig, an 
Hand problematischer Erwägungen über das gefun— 
dene Tatsachenmaterial stillschweigend zur Tages- 
ordnung überzugehen. Ich kann mich dement- 
sprechend zu den Ausführungen des Herrn Dr. 
Waentig kurz fassen, weil ich der Meinung bin, 
daß es doch seine Sache sein muß, zu seiner nun 
mitgeteilten theoretischen Auffassung auch das ent- 
sprechende Tatsachenmaterial beizubringen. 
Selbstverständlich lag mir bei der Behandlung 
Themas an der Aufklärung der technischen 
Seite und an dem Vergleich der tatsächlich in tech- 
nischen Ausmaße geübten Verfahren. Die Versuche 
wurden dabei in solchem Ausmaße vorgenommen, 
daß ich vor „Ueberraschungen“ keine großen Be- 
fürchtungen zu hegen brauchte Es sind einige 
tausend Kilo Fasermaterial in teilweise ganz be- 
trächtlichen Anhäufungen mit Chlor aufgeschlossen 
worden, ohne daß sich besondere Maßnahmen zur 
Abführung der Reaktionswärme erforderlich ge- 
macht hätten. Warum die nach Waentig er- 
rechenbaren \Wärmetönungen nicht aufgetreten sind, 


des 


12) Vgl. z. B. Papineau und Couture, 
Chlorbehandlung von Kraftstoff, Paper 35, 314 


(1924), ref. in Auszügen a. d. Literatur der Zellstoff- 
fabrikation, H. 1, S. 25 (1925). 
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darüber findet auch Herr Dr. Waentig selbst 
keine Erklärung. Die verwendete Spezialapparatır, 
über die ich aus naheliegenden Gründen keine Mit- 
teilungen machen kann, schließt große Wärmerer- 
luste durch Strahlung vollkommen aus. Zudem 
wurde die Temperatur während des Vorganges it- 
mitten der teilweise über meterhoch geschichteten 
Fasermasse verfolgt. Es bestand noch besteht für 
mich eine Veranlassung, die Ursache der nach 
Waentig zu geringen Wärmetönung festzusteilen, 
Immerhin schien mir die beobachtete Tatsache es 
wert zu sein, sie zu erwähnen. 

Was im übrigen die theoretische Seite der 
Wärmetönung betrifft, so kann ich nur wiederholen. 
daß es mehr wie unwahrscheinlich ist, daß aus- 
schließlich der Lösungsvorgang der gebildeten 
Salzsäure hier in Erscheinung treten soll. Die Zahl 
der hier nebeneinander verlaufenden Substitutions-, 
Oxydations-, Lösungs- und Hydrolysenvorgänge 
bedingt sicherlich eine Summierung von einer 
großen Menge einzelner Wärmetönungen, und es ist 
daher wenigstens mit gleicher Wahrscheinlichkeit 
annehmbar, daß diese Summe je nach dem Verla‘ 
dieser Einzelvorgänge auch verschieden groß aus- 
fallen wird. 

Wenn Herr Dr. Waentig die Auffassung ver- 
tritt, daß die mangelnde Tiefenwirkung des Chlor 
durch den, dem verflüssigten Chlor eigenen Ueber- 
druck kompensiert werden könne, so kann ich 
darauf erwidern, daß diesbezügliche Versuche vor 
mir mit negativem Ergebnis angestellt worden sind 
Im übrigen gehört bekanntlich die Materialirzre 
für feuchtes Chlor zu den prekärsten Angeleger- 
heiten jedes in technischem Ausmaße mit Chor 
arbeitenden Betriebes. Endlich vergißt Herr Dr. 
Waentig, daß die Verwendung komprimiette 
Chlores praktisch wohl nie in Frage kommen kam. 
da eine solche Verwendung an Empballageschwieriz- 
keiten scheitert. Die Verbrauchsziffern einer fut 
einigermaßen lebensfähigen, mit Chlor als Att 
schlußagens arbeitenden Chlorzellstoffabrik schlie. 
Ben einen Bezug in Tankwagen völlig aus. Von de 
Emballagefrage abgesehen verbietet auch der Prei: 
des mit den Verflüssigungs-, Verpackungs- und 
Versandspesen belasteten Chlors jede Anwendin 
zu Faseraufschlußzwecken. Tragbar wird der Prei 
des Chlors nur dann, wenn die Chlorkalielektrolis 
in unmittelbarem Zusammenhang mit der Zellstoft 
fabrik steht, und wenn praktisch genommen die 
Endprodukte dieser Elektrolyse „Zellstoff“ ur 
„Aetznatron“ sind. 

Was nunmehr die theoretische Seite des Chlor 
aufschlusses betrifft, so ist Herr Dr. Waent!: 
der Auffassung, daß das Chlor zunächst primär en 
organische Bindung geht, und sekundär durch Ow. 
dation die Salzsäurebildung in den Vordergrurt 
tritt. Diese Auffassung steht einmal in Widersprut: 
mit den Befunden von Heuser und Sieber 
anderseits mit den experimentellen Daten der me 
dem De-Vains- bzw. Pomilio-Verfahren hergestėi 
ten und untersuchten Zellstoffe. Es ist durch 
abwegig, die dort in Erscheinung tretenden a 
fälligen Unterschiede auf die Verschiedenheit de 
chemischen Vorbehandlung zurückzuführen. Fir 
die Tatsache, daß der Gehalt an Reincellulose 1" 
Falle der Behandlung des Faserstoffes mit Chlors, 
und Hypochlorit nach alkalischer Zwischenbeht« 
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lung ansteigt, im Falle der Chlorwasserbehandlung 
aber absinkt, bleibt nach Waentig keine Er— 
klärung, ebensowenig für die von Heuser und 
Sieber festgestellte Tatsache, daß das Maximum 
an Salzsäure in der ersten halben Stunde der Chlo- 
rierung mit Chlorgas in Erscheinung tritt. 


Meine Vergleichsversuche mit Chlor in ver- 
schiedenen Medien können selbstverständlich das 
bei einem theoretisch denkbaren Substitutions- 


vorgang zu erwartende Verhältnis von 1:1 für 
HCl-Chlor zu organisch gebundenem Chlor nicht 
ergeben, da die Reaktion in keinem Falle bis zum 
völligen Aufschluß geführt wurde, im Gegenteil, 
teilweise kaum die Hälfte des angewandten Chlors 
überhaupt in Reaktion trat. Zweck der Versuche 
war aber gerade, diese unterschiedliche Wirkungs- 
weise festzustellen. Der Zeitfaktor der Reaktion 
spielt hier also die Hauptrolle, und es ist völlig ab- 
wegig, die so gewonnenen Versuchsergebnisse mit 
denjenigen von Heuser und Sieber oder 
Cross und Bevan zahlenmäßig direkt in Ver- 
gleich zu setzen. Die Reaktionstemperatur war 
durch geeignete Versuchseinrichtung in allen Fällen 
dieselbe. Es ist auch nicht richtig, daß im Falle der 
Chlorierung in Tetrachlorkohlenstoff eine fast 
ebenso hohe Chloraufnahme gefunden wurde, wie 
bei der Gaschlorierung. Im Gegenteil zeigt hier die 
verschwindend kleine Chloraufnahme und die außer- 
ordentlich große Salzsäurebildung das Ueberwiegen 
der Oxydationsreaktion an. 

Wenn Herr Dr. Waentig endlich an den 
Ausbeuteziffern des Chlorwasseraufschlusses An- 
stoB nimmt, so verweise ich diesbezüglich auf die 
sehr beachtlichen Ausführungen von Schacht 
(„Papier-Fabrikant“ Heft 47, Seite 565 und Festheft 
Seite 72 und ff., 1924), wo sich die Bestätigung 
meiner Befunde findet; auch Pomilio hat kürzlich 
erneut darauf hingewiesen, daß die Ausbeuten des 
Chlorwasserverfahrens ganz beträchtlich niedriger 
liegen, wie diejenigen des Chlorgasverfahrens. Ich 
kann diesen fachmännischen Feststellungen nur 
hinzufügen, daß sich meine Angaben auf eine mehr- 
Jährige Ueberprüfung dieser Fragen stützen, und 
daß hiernach wohl der Verdacht eines unzweck- 
mäßig geführten Versuches als widerlegt gelten 
kann. 

Wenn Herr Dr. Waentig an Hand der 
Hydrolysengleichung des Chlors sich zu der Auf— 
fassung bekennt, daß bei Zurückdrängung der 
Bildungsmöglichkeit der unterchlorigen Säure das 
Chlor bereits in frühen Stadien des Reaktionsver- 
laufes nur noch „als solches“ zur Wirkung kommt, 
so schließt er sich meinen Ausführungen grund- 
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sätzlich an. Es bleibt nur noch die Frage, worin 
die Wirkung „als solche“ beruht. Es sind genügend 
Beispiele aus der organischen Chemie bekannt, die 
zeigen können, daß elementares Chlor ebensowohl 
oxydierend, wie chlorierend (substituierend) wirken 
kann. Umgekehrt gelingt häufig die Einführung 
des Chlors in einen organischen Komplex auf dem 
Umweg über das Hypochlorit einfacher und glatter, 
als direkt mit elementarem Chlor. In diesem Zu- 
sammenhang scheint mir ein Hinweis auf die von 
Rys mitgeteilten Ergebnisse über die „chlorierende 
Wirkung“ der Chlorbleichflotten zweckentsprechend 
(„Papier-Fabrikant“ 24, 520, 625). 

Wenn ich meine Ausführungen kurz zusammen— 
fasse, so möchte ich feststellen, daß Herr Dr. 
Waentig zunächst das experimentelle Beleg— 
material für seine Schlußfolgerungen schuldig ge- 
blieben ist. Für die Anerkennung der nach Waen- 
tig errechenbaren Wärmetönung beim Chlorgas- 
prozeB fehlen die exakten beweisenden Versuche. 
Gegen diese Anerkennung sprechen zahlreiche Be- 
funde im technischen Ausmaß durchgeführter Ver- 
suche. Für die Verschiedenheit des Reaktionsmecha- 
nismus bei der Chlorwasserchlorierung und der 
Chlorgaschlorierung sprechen die Eigenschaften und 
Ausbeuten auch der in technischem Ausmaße her- 
gestellten Chlorzellstoffe. Das verschiedenartige 
Verhalten der mit Chlor behandelten Fasermasse 
gegen Alkali und Erdalkali zeigt beim Vergleich 
der nach dem Chlorgas und Chlorwasserverfahren 
hergestellten Zellstoffe eine offensichtlich unter- 
schiedliche Wirkungsweise des aufschließenden 
Agens an. Für diese Auffassung sprechen die in der 
Zeiteinheit bei gleicher Chlorkonzentration und 
gleicher Temperatur gänzlich verschieden großen 
Anteile des als HCl abgespaltenen bzw. in orga- 
nische Bindung getretenen Chlors. 

Die Aufschließung des Holzes mit Chlor in 
einem Arbeitsgang ist technisch und wirtschaftlich 
derzeit nicht gelöst. Es untersteht dabei keinem 
Zweifel, daß staubfein gemahlenes Holz reaktions- 
fähiger scin muß. Praktisch ist darin eine technische 
Lösung nicht zu erblicken, auch dann nicht, wenn 
verflüssigtes Chlor unter seinem Figendruck von 
6 Atm. zur Anwendung gelangt. 

Kraftzellstoffe mit Chlor zu bleichen war nicht 
die Anregung, die ich am Schluß meiner Aus- 
führungen geben zu dürfen glaubte. Der Ausdruck 
„Halbstoff“ ist auch nicht gebraucht worden. Unter 
Halbzellstoff verstehe ich ein durch chemischen 
Aufschluß erreichbares Zwischenprodukt, welches 
sich von den Eigenschaften der Kraftzellstoffe noch 
recht wesentlich unterscheidet. 


Holzkochen für Braunschliff. 


Von Fritz Hoyer, Ingenieur. 


In Nr. ı vom 2. Januar 1927 des „Papier-Fabri- 
kant“ bringt Herr K. Dauselt eine Erwiderung 
auf meinen Aufsatz „Kochen und Dämpfen 
des Holzes für Braunschliff“ in Nr. 49 
vom 24. Oktober 1926. Herr Dauselt kommt darin 
zu dem Schluß, daß ich ganz einseitig für eine Aus- 
kupferung der Holzkocher für Braunschliff ein- 
trete. Ich möchte nun zunächst zur Richtigstellung 
darauf hinweisen, daß ich in meinem ersten Aufsatz. 
und zwar auf Seite 659, zweite Spalte, zweiter Ab- 


schnitt, ausdrücklich davon spreche, daß man die 
Ausmauerung der Kocher für Braunschliff 
schon verschiedentlich versucht und auch angewendet 
hat, daß aber über diese Verfahren noch wenig Be— 
triebserfahrungen vorliegen, die es ermöglichen, ein 
einwandfreies Bild über die Güte und die Ver- 
wendbarkeit im Vergleich zur Kupferauskupferung 
zu geben. 

Es ist nun zweifellos zu begrüßen, daß endlich 
auch einmal aus der Praxis sich eine Stimme ver- 
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nehmen läßt, die bemüht ist, Klarheit in diese Ver- 
schiedenheit der Meinungen zu bringen und die 
dazu auch berufen ist. Wenn Herr Dauselt in 
seinem Betriebe, der ja nicht zu den kleinen gehört, 
in längeren Jahren mit einer Ausmauerung oder 
vielmehr seinen Ausführungen nach mit einer 
Ausstampfung (denn das ist zweierlei) gute 
Erfahrungen gemacht hat, so ist das zu begrüßen. 
Bisher kann man ganz besonders den Braunholz- 
schleifern den Vorwurf nicht ersparen, daß sie immer 
mit ihren Betriebserfahrungen etwas zu viel Geheim- 
niskrämerei getrieben haben und sie, soweit es sich 
nicht um ausgesprochene Fabrikationsgeheimnisse 
handelt, den Fachkollegen vorenthielten. 

Herr Dauselt gibt in seiner Erwiderung zu, 
daß die Ausmauerung oder richtiger die Aus- 
stampfung der Holzkocher allerdings größte 
Sorgfalt und Gewissenhaftigkeit verlangt. Dasselbe 
hatte ich in meinen erwähnten Ausführungen auch 
schon betont. Ich hatte in meinem Aufsatz auch nur 
von einer Ausmauerung gesprochen, bei der man 
Vergleiche zwischen Cellulose- und Holzkochern 
ziehen könnte. Herr Dauselt hat aber in seinem 
Betriebe eine Ausstampfung mit einer Masse, die 
also bei sorgfältiger Ausführung viel eher eine 
lückenlose Auskleidung ergibt, als die fugenreiche 
Ausmauerung, besonders aber, wenn die Drehungs- 
koeffizienten der beiden Stoffe — Schmiedeeisen und 
Masse — gleich sind. Insofern mögen also die Ver- 
hältnisse bei einer Ausstampfung günstiger liegen. 

Herr Dauselt erwähnt ferner, daß das Schad- 
haftwerden einer Kocherauskleidung eine Kor- 
rosion des schmiedeeisernen Mantels an einer 
ganz anderen Stelle als an der Beschädigungsstelle 
der Auskleidung zur Folge haben wird. Dasselbe 
schrieb auch ich in meinem schon erwähnten Auf- 
satz auf Seite 659, zweite Spalte, vorletzter Ab- 
schnitt. Hier war das allerdings zunächst bei der 
Erwähnung der Nachteile einer Kocherausmauerung 
geschehen, logischerweise ist dasselbe aber der Fall 
bei einer Beschädigung der Auskleidung mit Kupfer, 
wie ja auch bei jeder anderen Auskleidungsweise, 
auch der Ausstampfung mit einer besonderen Masse. 
Wie jedem Fachmann bekannt sein wird, haben die 
Holzkocher immer einen geringen Fall, auch ist eine 
genau wagerechte Lage kaum einzuhalten, schon des- 
halb nicht, weil kleine Senkungen sehr leicht mög- 
lich sind, die ja auch für den Betrieb ohne Nachteil 
und Bedeutung sind. Die durch die Auskleidung ge- 
sickerte Lauge wird in allen Fällen den tiefsten 
Punkt aufsuchen und dann an dieser Stelle das 
Schmiedeeisen korrodieren. 

Es ist aber sicher nicht abzustreiten, daß eine 
Kontrolle bei einer Kupferauskleidung viel 
leichter durchführbar ist als bei einer Ausstampfung 
oder gar einer fugenreichen Ausmauerung. Jeden— 
falls verlangt eine Ausstampfung und eine Ausmaue- 
rung der Kocher eine wesentlich größere Sorgfalt 
als eine Auskupferung, denn feine Haarrisse sind sehr 
schwer zu erkennen und geben dann leicht Anlaß 
zum Durchsickern der Lauge, ohne daß man ein 
Mittel besitzt, diesen Uebelstand sofort zu erkennen, 
was bei der Kupferauskleidung aber der Fall ist. 


Die isolierende Wirkung einer solchen Aus- 
kleidung würde ja ohne Zweifel als ein großer Vorteil 
anzusehen sein, es fragt sich aber, ob sie tatsächlich 
so groß ist, wie Herr Dauselt es annimmt. Man 
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müßte dazu einmal den Wärmedurchgangs- 
koeffizienten der in Frage stehenden Ausklei- 
dungsmasse kennen, es ist aber zu befürchten, daß 
dieser, wie bei allen diesen Massen verhältnismäßig 
hoch ist, mit anderen Worten, daß eine wesentliche 
Wärmeersparnis dadurch nicht zu erzielen sein wird. 

Der Nachteil einer Kocherverkleinerung 
bleibt aber dennoch bestehen. Angenommen sei ein 
Kocher von 2000 mm innerem Durchmesser und 
5000 mm innerer Länge, der einen Rauminhalt von 
rund 31,4 cbm hat. Wenn man diesen Kocher mit 
einer nur 100 mm starken Ausstampfung oder Aus- 
mauerung versieht, so ergibt sich ein innerer Durch- 
messer von 1800 mm und eine nutzbare innere Länge 
von 4800 mm oder ein Rauminhalt von rund 2, 10 
cbm, es gehen also rund 5 cbm verloren. 

Man kann diesen Verlust an Kocherinhalt durch 
die Wahl größerer Kocher ausgleichen, die aber 
einen höheren Anschaffungspreis bedingen. Wenn 
man dann diese höheren Anlagekosten, wie das er- 
forderlich ist, mit berücksichtigt, dann wird das 
Verhältnis des Anschaffungspreises einer Aus- 
mauerung oder Ausstampfung zur Kupferauskleidung 
zugunsten der letzteren weiter verschoben, wobei 
aber immer noch zu berücksichtigen ist, daß, wie 
ich schon erwähnte, die Kupferauskleidung immer 
ihren Materialwert behält, während eine Aus- 
mauerung oder Ausstampfung wertlos wird, wenn 
sie entfernt werden muß. 


Aber letzten Endes kommt es ja auf alles das 
nicht so an, wie vielmehr darauf, welche Auskleidung 
für Holzkocher für Braunholz die wirtschaftlichste 
ist. Hierbei wird niemals allein der Anschaffungs- 
preis zu entscheiden haben, sondern es werden zahl- 
reiche Gesichtspunkte, die teils auf wirtschaftlichen. 
teils auf betriebstechnischem und papiertechnischen 
Gebiete liegen, zu berücksichtigen sein, Es wird sich 
da nun sicher auch bald herausstellen, daß für die 
verschiedensten Betriebsverhältnisse auch die ver 
schiedensten Auskleidungsverfahren Vorteile bieten 
können. 

Wie die Verhältnisse augenblicklich liegen, I 
aber immer noch anzunehmen, daß die größten Vor- 
teile, trotz der höheren Anschaffungskosten, immer 
noch bei dem mit Kupfer ausgekleideten Kocher 
liegen, denn er hat in hunderten, wenn nicht in 
tausenden von Fällen seine Betriebssicherheit ef. 
wiesen und hat sich für alle Koch- und Dämpfungs- 
verfahren als zuverlässig gezeigt. 

Es soll damit nun durchaus nicht gesagt Sei 
daß nicht bessere Auskleidungsverfahren gefunden 
und geschaffen werden könnten, die die zweifellos 
großen Vorzüge der Kupferauskleidung mit deren 
der Ausmauerung oder Ausstampfung vereinigen 
sie müssen aber ihre Güte und Zuverlässigkeit er 
in jahrelangem Betriebe, nicht in einem einzelnen 
Werk erweisen, das vielleicht ein besonderes 
hierfür geeignetes Arbeitsverfahrt! 
und eine besonders fachkundige Leitung be. 
sitzt, sondern in zahlreichen Betrieben unter den 
®erschiedensten Betriebsverhältnissen und lr 
ständen. 

Jedenfalls ist es zu begrüßen, daß Herr Dau! 
selt die Frage aufgegriffen hat. Es wäre auch 20 
wünschen, wenn andere Fachkollegen aus der Braun- 
holzschleiferei sich einmal dazu äußern würden, UM 
hier eine Klarheit zu schaffen, an der das ganze 
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Fach äußerst stark interessiert ist. Es liegt ja auch die Mehrzahl der Braunholzfabrikanten, und 

kein Grund vor, eine Sache von Anfang .an abzu- zwar der erfolgreichste, noch nicht von einer 

lehnen, die sich vielleicht als vorteilhafter erweist, bis Gleichwertigkeit der Ausmauerung oder 
jetzt ist aber die Mehrzahl der Kocherfirmen und Ausstampfung mit der Auskupferung überzeugt. 

KLEINE MITTEILUNGEN Technischen Messe in Leipzig verbundene Bau- 

messe als belebender Faktor erwiesen. So kann 

man annehmen, daß sie mit steigender Konjunktur 

Betriebstechnische Tagung 1927. noch immer bedeutsamer werden wird, und man 

Im Rahmen der Leipziger technischen Früh- wird darum auch der kommenden Technischen 

jahrsmesse findet vom 10. bis 12. März eine Be- Frühjahrsmesse, die in der Zeit vom 6. bis 13. 

triebstechnische Tagung 1927 statt, die von der März stattfindet, erwartungsvoll entgegensehen 

Arbeitsgemeinschaft deutscher Betriebsingenieure dürfen. 
Bezüglich des äußeren Rahmens hat die Bau- 


im Verein deutscher Ingenieure und dem Ausschuß 
für wirtschaftliche Fertigung beim Reichskuratorium 
für Wirtschaftlichkeit mit Unterstützung des Ver- 
eins deutscher Werkzeugmaschinenfabriken und 
des Leipziger Messeamtes unter Vorsitz von Herrn 
Generaldirektor Dr.-Ing. E. h. Koettgen, Berlin, 
veranstaltet wird. Da diese Tagung auch unsere 
Leser stark interessieren wird, bringen wir nach- 
stehend das Programm derselben: 
Donnerstag, den 10. März, vorm. 9,30 Uhr: 
„Schmieren und Kühlen“. 
1. Schmiermittel, Chef-Ing. W. Ernst, 
burg. 
2. Schmieren im Betriebe, Dr.-Ing. H. Ludwig, 
Frankfurt a. M. 
3. Beiträge zum Kühlen und Schmieren der 
Schneidwerkzeuge. Prof. Gott wein, Breslau. 
Nachmittags: Werksbesichtigungen. 
Freitag, den 11. März, vorm. 9.30 Uhr: 
„Schleifen“. 
1. Grundlagen des Schleifens, Dr.-Ing. Krug, 
Frankfurt a. M. 
2. Schleifmittel, Schleifwerkzeuge und ihre Ver- 
wendung, Direktor Winkler, Offenbach a.M. 
3. Anwendung und Wirtschaftlichkeit des 
Schleifens, Dr.-Ing. E. h. Reindl, Berlin. 
Nachmittags: Werksbesichtigungen. 
Sonnabend, den ı2, März, vorm. 9,30 Uhr: 


„Beleuchtung“. 


Ham- 


I. Industriebeleuchtung, Dr. Lux, Berat.-Ing. 
(V. b. I.). 

2. Beleuchtung und Arbeitsleistung, Dr. Ruf fer, 
Berlin. 


Anmeldungen zur Teilnahme sind zu richten an 
den Verein deutscher Ingenieure, Berlin 
NW 7, Ingenieurhaus. 


Die Bedeutung der Leipziger Baumesse, 


Wer die Bewegungen der Bauwirtschaft in den 
letzten Jahren aufmerksam verfolgt hat, wird zu 
Beginn der neuen Bauperiode gern feststellen, daß 
es trotz allem Auf und Ab der letzten Jahre und 
der Ungunst der Zeit immerhin vorwärts gegangen 
ist. Nicht ohne Hoffnungen sehen wir auch dem 
neuen Bauwirtschaftsjahre entgegen. Wenn ein 
wirklicher Aufschwung für die Bautätigkeit frei- 
lich erst nach Aufhebung, oder sagen wir wenig- 
stens, nach größerer Einschränkung des Mieter— 
schutzes zu erwarten ist, so können wir die Aus- 
sichten für 1927 doch nicht als ungünstig bezeich- 
nen. Vielerorts sind größere Bauvorhaben geplant. 
Zwar handelt es sich dabei zumeist um Unter- 
nehmen von Gemeinden und Genossenschaften; 
doch wird die günstige Rückwirkung auf den Bau- 
markt, die sich schon in den letzten Monaten in 
einem Rückgang der Arbeitslosenziffern des Bau- 
gewerbes auswirkte, nicht ausbleiben. 

: Für den Baumarkt hat sich in den Zeiten der 
größten wirtschaftlichen Depression die mit der 


messe mit jedem Jahre bestimmtere Formen ange- 
nommen. Ihr Domizil hat sie auf dem großzügig 
vorbereiteten und bebauten Ausstellungsgelände der 
Technischen Messe zu beiden Seiten der Friedrich- 
Krupp-Straße (Eingang an der Reitzenhainer 
Straße) gefunden. Drei weiträumige Hallen stehen 
ihr zur Verfügung, dazu Halle 7, mehrere Einzel- 
pavillons und ein ausgedehntes Freigelände. 


Der größte Teil der Halle ı ist von Baustoffen 
und Baubedarfsartikeln in Anspruch genommen. 
Hier findet man alles, was zum Bauen nur irgend 
an Materialien gebraucht wird: natürliche und 
künstliche Steine, Edelputze, Fußböden aller Art, 
Wandverkleidungen, Dachdeckungsstoffe, Bau- 
beschläge, Fenster und Türen, Kunstverglasungen, 
Baugläser und dergl., dazu die von der chemischen 
Industrie für das Baugewerbe hergestellten Prä- 
parate, wie Mittel zur Schwammbeseitigung, zur 
Isolierung, Trockenlegung, ferner Anstriche, 
Mörtelpräparate usw. Was Neues auf dem Bau- 
markt erscheint, neue Präparate, neue Erfindungen 
oder Verfahren — auf der Baumesse werden sie 
stets zuerst zur Schau gestellt. Vielfach handelt 
es sich dabei um Stoffe, die durch Reisende nur 
schwer an den Verbraucher heranzubringen sind. 
Ganz sicher wird man sich vom Wert einer neuen 
Sache an den großen Modellen und Mustern, wie 
sie auf der Messe sachgemäß vorgeführt werden, 
viel leichter ein Bild machen können, wie etwa nach 
einem Prospekt oder Zeitungsartikel. Die wirt- 
schaftlichen Verhältnisse zwingen aber dazu, alle 
Vorteile, die sich dem Gewerbe bieten, auszunutzen. 
Die Zeit, da man nur nach althergebrachten Me- 
thoden mit nur althergebrachten Baustoffen ar- 
beitete, ist eben vorüber, und auch im Bau- 
gewerbe heißt es heute: Stillstand ist Rückgang. 


Recht wertvoll haben sich die Darbietungen 
der Messe in den letzten Jahren für die Entwicklung 
neuer Baukonstruktionen und Bauweisen erwiesen. 
Die weitgespannten hölzernen Hallenbinder, Zoll— 
baudächer und manches andere würden ohne die 
Vermittlung der Messe nicht so bekannt geworden 
sein und so große Bedeutung erlangt haben. Ganz 
wesentlich hat die Baumesse zur Klärung der Frage 
der Sparbauweisen beigetragen, die besonders in der 
ersten Zeit nach dem Kriege in großer Zahl auf der 
Bildfläche erschienen. Was sich davon bewährt hat, 
kommt auch heute noch auf der Messe zur Vor- 
führung. Für Aufstellung größerer Modelle dieser 
Art ist insbesondere das Freigelände zwischen den 
Hallen 1. 2 und 3 vorgeschen. Hervorragend ist 
jederzeit auch die Ausstellung von Baumaschinen, 
Beton- und Mörtelmischmaschinen, denen Halle 2 
eingeräumt ist: Sortierer und Ähnliches findet man 


ebenfalls zumeist auf dem Freigelände. Spezial- 
maschinen zur Herstellung von Ziegeln, Kunst- 
steinen. Wandplatten usw. sind in besonderen 


Pavillons aufgestellt, die von einzelnen Firmen be- 
legt sind. 
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Maschinen zum Transport von Baustoffen, 
Transportbänder, Bagger, Krane, Feldbahnen und 
was sonst hier noch in Frage kommt, ist der Ab— 
teilung „Fördermesse“ (Halle 8) angegliedert. Die 
größeren Objekte befinden sich auf dem Frei- 
gelände. Die Herde und Oefen haben ihr Heim in 
Halle 3. Die Halle 7 enthält als Zugstück die 
Sonderschau „Deutsche Städte und Erholungsorte“ 
und die Internationale Städtebau-Ausstellung. Im 
übrigen wird der Baufachmann auch die anderen 
Hallen der Technischen Messe nicht ohne großen 
Gewinn besuchen. Hier findet er gar vieles, was 
für ihn von größter Wichtigkeit ist. Es genügt, 
auf die Maschinen zur Holz- und Eisenbearbeitunz, 
zur Materialprüfung, zur Bearbeitung von Steinen, 
auf die verschiedenen Antriebsmaschinen, Last- 
kraftwagen und dergl. hinzuweisen. 

Die außerordentlich rührige Messeleitung läßt es 
sich dabei angelegen sein, das Ausstellungsgebiet 
nach innen und außen beständig zu erweitern. Als 
äußerst wertvoll ist im vorigen Jahre der Straßen- 
bau aufgenommen und der Baumesse angegliedert 
worden. Wenn die Wiederholung der Leipziger 
Straßenbautagung, wie sie auf der Frühjahrsbau- 
messe 1926 stattgefunden hat, mit Rücksicht auf die 
Witterungsverhältnisse, die für praktische Vor- 
führungen und Versuche im Herbst ım allgemeinen 
günstiger sind, in diesem Jahre auch auf die Herbst- 
messe verlegt werden wird, so wird der Straßenbau 
doch auch auf der Frühjahrsmesse in Erscheinung 
treten. Abgesehen davon, daß eine Reihe von Straßen- 
baufirmen wieder ausstellen wird, soll seitens einer 


Anzahl von Firmen eine größere Zahl von Vor- 
trägen geboten werden unter Verwendung von 
Lichtbildern und Filmen. Den Vorsitz für diese 


Veranstaltung führen die Herren Professor Dr.-Ing. 
Brix von der Technischen Hochschule ın Char- 
lottenburg, und Ministerialrat Dr.-Ing. Speck aus 
Dresden. Weiter soll der Messe aber als ein groß- 
züpiges Unternehmen diesmal eine Siedlungswoche 
angegliedert werden, mit der die schon genannte 
internationale Schau für Städtebau, Siedlungs- und 
Wohnungswesen verbunden ıst. Für diese Veran- 
staltung sind eine große Reihe führender Persönlich- 
keiten als Referenten gewonnen worden. Alles in 
allem darf man sich von der kommenden Frühjahrs- 


messe daher viel versprechen. Man wird einem 
jeden Baufachmann zu einem Besuch nur raten 
können. 


Messedaten: 


Leipziger Mustermesse vom 6. bis 12. März 1027. 
Leipziger Tech. Messe vom 6. bis 13. März 1927. 
Leipziger Baumesse vom 6. bis 13. März 1027. 
Betriebstechnische Messe (Maschinenschau) 6. bis 
20. März 1927. 
Die Leipziger 
28. August bis 2. 


Herbstmesse dauert 
September. 


vom 


Der italienische Kampf um die Papierpreise. 
Unbegründete Vorwürfe gegen die deutsche 
Papierindustrie. 


Der Kampf um den Zeitungsdruckpapierpreis 
zwischen den italienischen Verlegern und Papier— 
industriellen hat zu öffentlichen Erklärungen beider 
parteien geführt, denen wir folgendes entnehmen: 
Die Verleger haben sich mit dem Ersuchen an den 
italienischen Finanzminister gewendet, er solle die 
Papierindustriellen veranlassen, die Preisverein— 
barungen vom 26. April 1926 zu halten, oder aber 
den alten Zollsatz von 2 Goldlire wieder einführen. 
Der Präsident der Vereinigung der italienischen 
Zeitungspapierfabrikanten weist in einer Zuschrift 
an das „Giornale d'Italia“ auf den Rückgang des 
italienischen Zeitungspapierkonsums hin, der von 
nicht ganz 40 000 dz monatlich in der letzten Zeit 
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auf 27 000 dz zurückgegangen ist. Dieser Rückgarz 
wird zum Teil auf die italienische Regierungs- 
verordnung zurückgeführt, nach der nur sechsseitige 
Zeitungen gedruckt werden sollen. Der Rückgang 
des Papierkonsums hat dazu geführt, daß die Papier- 
fabriken schon seit Monaten nur zur Hälfte beschi; 
tigt sind. 

In der genannten Zuschrift weist der Präsident 
der Vereinigung der Zeitungspapierfabrikanter 
darauf hin, daß die italienischen Verleger behausitet 
hätten, der deutsche Zeitungspapierpreis frei Grenze 
betrage nur 6,— Dollar je Doppelzentner; wenn 
diese Behauptung richtig sei. so handele es sich un 
einen offenbaren Dumpingpreis. weil der Papier- 
preis in Deutschland erheblich höher läge. 

Es liegt im Interesse unserer durch di 
italienische Zollerhöhung geradezu unterbundenen 
Papierausfuhr nach Italien, diese Vorwürfe ener- 
gisch zurückzuweisen. Wie wir an gut unterrich 
teter Stelle erfahren. kann von einem deutscher 
Angebot zum Preise von 6,— Dollar frei Brenner 
nicht die Rede sein. Im Gegenteil, die Forderune 
der italienischen Verleger, Zeitungsdruckpapier z: 
dem genannten Preise zu liefern, ist von deutscher 
Seite energisch zurückgewiesen worden. Es zeigen 
sich eben jetzt für das italienische Zeitungsgewerk 
die Folgen des absolut prohibitiven Schutzzolles 
der erst kürzlich von 8 Goldlire je Doppelzentner 
auf 12½ Goldlire erhöht worden ist. I. u. H. 


Papier aus Ginster. 


In Heft 3 des „Papier-Fabrikant“ brachten wir 
bekanntlich eine Notiz über Papier aus Ginster 
Dazu teilt uns nun die Maschinenfabrik Aeldert & 
Co., Düsseldorf 109. mit, daß sie nach Frankreich 
mit bestem Erfolg ihre Burberg-Zerreißmühlen zut 
Jerfaserung des Ginsters geliefert habe, nachden 
eingehende Versuche die Geeignetheit dieser Mühle: 
für den angegebenen Zweck erwiesen hatten. 


Zur Freigabe des deutschen Eigentums in U. S. A 


Wie die Geschäftsführung des Deutsch. 
Amerikanischen Wirtschaftsverbar— 
des mitteilt, wird sie in den nächsten Tagen ere 
deutsche Uebersetzung des am 18. Dezember v.] 
vom Repräsentantenhaus der Vereinigten Staate 
angenommenen, jetzt dem Senat vorliegenden de- 
setzesantrages über die Freigabe des deutsche 
Vermögens und über die Regelung der deutsche‘ 
und amerikanischen Schadensersatzansprüche her 
ausgeben. Der Uebersetzung wird ein Kommen 
beigegeben sein, der auf Grund sachverständie" 
Urteils die komplizierten Bestimmungen erläutert 
Interessenten wird ein Abdruck gegen Erstattir? 
der entstandenen Unkosten von 2 RM. pro Exempel 
durch die Geschäftsstelle (Berlin NW 7, Neue Wo 
helmstraße 12714) zugestellt. 


— e 


Papier aus Torf. 

Nachrichten vermelden, daß in Amerika, i 
Staate Wiskonsin, erfolgreiche Versuche angeste! 
worden seien, aus Torf unter Zusatz von etwa 28 
Altpapier ein gutes Packpapier herzustellen. Dë 
Erfinder ist angeblich ein Deutscher mit Nat 
C. Roth. 
Jeder. der weiß, wieviel Geld schon bei 1" 
diesen Torfveredelungsversuchen verloren wurd. 


wird auch dieser Nachricht skeptisch gegenüber 
stehen. Dt. 0. 


Die Industrie 
auf der Dresdner Papier-Ausstellung 197. 
Die Beteiligung an der diesjährigen Papier An 
stellung der Dresdner Jahresschau ist so grob. de 
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zu den bereits im Bau begriffenen sieben neuen 
großen Hallen noch eine achte Ausstellungshalle 
zur Ergänzung der Maschinen ausstellung 
errichtet werden muß. 


v BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Irwin Görke. 


Der Wirtschaftserfolg. Von Dr. 
Muth’sche Ver- 


In Ganzleinen gebunden 9 RM. 
lags buchhandlung, Stuttgart. 


Die „Lebenswurzeln der Tirwerbswirtschaft‘“ 


werden in 500 Grundgedanken niedergelegt, um er— 


in der Wirtschaft zu lehren. 
Das Buch gewährt sicherlich viel Anregung für 
Führer und Geführte in der Praxis des Erwerbs- 
lebens. Mancher philosophische Gedanke, angewandt 
auf die Wirtschaft, erweckt das Interesse des 


folgreiches Handeln 


Lesers. Ein Meister der Feder, verschafft der Ver- 
fasser seinen Lesern durch bilderreiche Sprache 
einen wirklichen Genuß. Insbesondere hervor— 


zuheben sind die l.ehren und ihre Begründung. die 
für die Behandlung des Menschen als Hauptfaktor 
im Erwerbsleben gegeben werden. Das Verhältnis 
zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer wird aus- 
führlich behandelt und dabei die verheerende Wir- 
kung des Marxismus und des Klassenkampf- 
dedankens nachgewiesen, sowie werden die Mittel 
gezeigt, diese zu bekämpfen. Daneben findet die 
Stellung der Wirtschaft zum Staat gebührende Be- 
achtung. 

So leistet der Verfasser allen im Daseinskampf 
der Wirtschaft Stehenden einen „werkfrohen Hilfs- 


dienst“ und schafft ihnen eine „ehrliche Waffe“. 
Muths. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Gösta Hall: Moderne Methoden zur Bestimmung der 
Festigkeit von Holzzellstoff, deren Entwicklung 
Anwendung und Standardisierung. „Svensk Pap. 
tidn.“ 17, 18, 19, 448 (1026). 

Die Ausführungen des Vfs. stützen sich auf das 
Studium der in dem Artikel berührten Fragen in 
den Ver. Staaten und Finnland unter Inanspruch— 
nahme eines Stipendiums von der Kgl. Techn. 
Hochschule in Stockholm. 

Die Festigkeit ist vom Standpunkt des Papier— 
machers eine latente Eigenschaft des Zellstoffs, die 
bei der Verwandlung desselben zu Papier herauf— 
gearbeitet wird. Ein logischer Weg sie zu bestim- 
men ist daher die Ueberführung des Zellstoffes in 
Papier und die Prüfung der Festigkeits eigenschaften 
desselben. Die so bestimmte Festigkeit ist eine 
Funktion zweier Faktoren, der Festigkeit der indivi- 
duellen Fasern und der Reibung der verfilzten 
Fasern unter sich. Um eine zuverlässige Prüfungs- 
methode zu erhalten, müssen die einzelnen Vorgänge 
hei der Ueberführung des Zellstoffes in Papier von 
Hand, wie Mahlen zu Ganzzeug, Formen des Bogens, 
Pressung und Trocknung desselben, standardisiert 
werden. Während man für das Verwandeln zu 
Ganzzeug noch zu keiner zufriedenstellenden Lösung 
zelangt ist, konnten Methoden für die übrigen Vor- 
zänge verhältnismäßig leicht fixiert werden. Die 
Methode zur Bestimmung der Festigkeit eines Zell- 
stoffs weist große Zersplitterung auf. Die bisher 
angewandten Methoden zerfallen in drei Haupt- 
gruppen. 1. Der Zellstoff wird vor dem Formen zu 
einem Bogen. keiner Mahlung unterworfen, und 
nur durch Zirkulation in einem Feuchtdefibreur. 


vollständig zerfasert. Die Methode, in den Ver. 
Staaten unter dem Namen R oes- Methode bekannt, 
dürfte sich da einführen, wo Papiere mit geringer 
Mahlung verarbeitet werden. Die Methode gibt aus- 
schließlich Aufschluß über Verfilzung. 2. Die Mah- 
lung wird in Kugelmühlen ausgeführt. Die Methode 
gibt eine Auffassung über die Härte des Zellstoffs 
und dessen Hydratisierungsvermögen. 3. Mahlung 
im Miniaturholländer. Obwohl am nächsten über- 
einstimmend mit den Verhältnissen in der Praxis, ist 
es recht schwer, unter jedesmaligem konst. Einhalten 
von Walzen- und Grundwerksabstand, Walzendruck, 
Stoffkonz. usw. zu arbeiten. Ein Holländertyp, der 
hierauf Rücksicht nimmt, wird eine höchst kompli- 
zierte Maschine, deren Anschaffung mit hohen 
Kosten verbunden ist. Bei der Mahlung in Kugel- 
mühlen dominieren 2 Typen, die Lampen- (finnisch) 
und die Abbe- (amerik.) Mühle. Beide haben ihre 
Vor- und Nachteile. Das Mahlen in einer Kugel- 
mühle, basierend auf dem Mahlprinzip der ILampén— 
Mühle, Metall gegen Metall. in ihrer praktischen 
Konstruktion jedoch gleich der Abbe-Mühle (Kar— 
danische Aufhängung), könnte vom Gesichtspunkt 
der Standardisierung als eine zufriedenstellende Me- 
thode betrachtet werden. Abbe Engineering Co., 
New Vork. baut z. Zt. auf Initiative des Vfs. eine 
Kombination beider Mühlen. Material: Phosphor— 
bronze für Gehäuse und Kugeln, so an der Zahl 
mit 1½“ Durchm. Ges. Vol. R I. Kapazität 100 bis 
150 g lufttr. Stoff pro Satz. Vf. beschreibt die von 
Forest Products Laboratory in Madison angenom— 
mene Schnellmethode zur Festigkeitsbestimmung 
eines Zellstoffs. 

Liegt feuchter Stoff vor, so wird er gepreßt 
oder zentrifugiert und der Wassergehalt bestimmt. 
Liegt lufttr. Stoff vor, so wird er mit bekannter 
Wassermenge gemischt und auf Breikonsistenz ge- 
bracht. Die Mahlung wird in einen Abbé-Aggregat 
vorgenommen. Vol. der Mühle = ı3 l. 100 g lufttr. 
Stoff, 31 W. und 4.5 kg Flintsteine (73—77 Steine), 
6o Umdrehungen pro Minute, Umlaufszeit der Mühle 
Ro Min. Nach jeweils 20 Min. Entnahme einer Probe 
von 100 cm? des Stoffbreis (= 3 g Stoff) und Formen 
eines Bogens 7“ X 9“. Für das Formen des Bogens 
ist eine besonders konstruierte Metallform in An- 
wendung. Abgautschen des Bogens auf einen Filz 
mit Hilfe eines Löschers. Der Filz darf nicht stark 
wollig sein. Die Pressung hat immer mit dem glei- 
chen Druck zu geschehen (7 kg/cm?). Die Trock- 
nung geschieht in zwei Stadien, eine Vortrocknung 
auf einer dampferhitzten Trockenplatte und darauf 
Fertigtrocknen auf abs. Trockenheit im elektrischen 
Trockenofen. Die nunmehrige Prüfung im Mul- 
len-tester geschieht als Mittelzahl von 5 Spren- 
gungen innerhalb 30 sek. an abs. tr. Material. Nach 
Prüfung von Bogen sämtlicher Mahlungsintervalle 
wird eine Mahlungskurve aufgezeichnet. Der Auf- 
schlußgrad und die Art der Kochung spiegeln sich 
im Verhältnis Mahlung : Festigkeit des betreffenden 
Stoffes wieder. Zur Bestimmung des Mahlungs- 
grades kommt in Amerika der William-free— 
ness-tester zur Anwendung, der nacn demselben 
Prinzip wie der Schopper-Riegler-App. 
gebaut ist, mit dem Unterschied, daß die Größe der 
Fraktion des Wassers, das durch den höheren Ueber— 
lauf wegfließt, umgekehrt proportional dem Mahl- 
grad ist und als MaB desselben Anwendung findet. 
Vergleichende Mahlungskurven zwischen nord- 
amerik. und skandinavischen gebl. Sulfitzellstoffen 
sind aufgezeichnet. Aus den Kurven geht hervor. 
daß feuchte Zellstoffe rascher hydratisierbar sind als 
maschinengetrocknete, was mit den praktischen Er— 
fahrungen beim Papiermachen übereinstimmt. Au- 
Ber der Hydratisierung ruft die Maschinentrocknung 
offenbar eine direkte Senkung der abs. Festigkeit 
eines Zellstoffs hervor, indem die Faser spröde wird. 
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Folgende Tabelle zeigt den Einfluß der Maschinen- 
trocknung auf die beim Mahlen dem Zellstoff gege- 
benen Eigenschaften. 
Stärkefaktor in % 
Mahlzeit 20° 40° 60° 80‘ 


Feuchter Natronzellstoff 63 85 99 99 
Derselbe Stoff nach Maschinentrocknung 37 66 80 87 


Vf. behauptet, daß die skandinavischen gebl. Zell- 
stoffe in der Festigkeit hinter den nordamerika- 
nischen weit zurückstehen. 


Den Begriff „Festigkeit“ eines Zellstoffes will 
Vf. näher definiert, und ihn nach gegenseitig 
zwischen Produzenten und Konsumenten verein- 
barten oder Standardkontrollmethoden als Maßstab 
für die Lieferung von Zellstoff angewandt wissen. 
Amerikanische Zellstoffabrikanten garantieren bei 
jeder Zellstofflieferung eine bestimmte Festigkeit 
ihrer Ware. Die internationale Zersplitterung in 
der Anwendung verschiedenster Prüfungsmethoden 
zur Klassifizierung der Zellstoffe müsse vermieden 
und eine Einheitlichkeit angestrebt werden. Schd. 


F. J. J. Driesens: Anregungen zur Verbesserung der 
Strohpappenfabrikation. „Wochenbl. f. Papier- 
fabr.“ 57, 681—84 und 736—39 (1926). 

Die Arbeit enthält allgemeine Betrachtungen 
über die wirtschaftliche Verwertung von Stroh und 
über die Kochung von Halbstrohstoff im Kugel- 
kocher. Um die gesamte Erzeugung kontinuierlich 
zu gestalten, schlägt Vf. vor, das Stroh bei nur 
100° in einem sogenannten Schneckenkocher, System 
Driesens (Abb.), aufzuschließen, dann den Stoff in 
einem Wurster-Zerfaserer, Bauart J. M. Voith, auf- 
zubereiten und schließlich den Stoff in einem kon— 
tinuierlichen Holländer (nach einer Erfindung des 
Vf., s. Abb.) fertig zu mahlen. Stö. 


O. christians: Praktische Vorrichtungen zur mecha- 
nischen Papierbahnüberführung an der Gautsche. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 792—96 (1926). 

Die an der Gautsche hochgehende Papierbahn 
kann mit einem Wasser-Flächenstrahl-Bahnspritzer 

(D. R. P. a.), dessen Wirkungsweise an einer Abb. 

erläutert wird, heruntergespült werden. Eine andere 

Vorrichtung (Druckluft - Flächenstrahl - Bahnbläser, 

D. R. P. a., Abb.) dient dazu, die Papierbahn selbst 

bei maximaler Geschwindigkeit in ihrer ganzen 

Breite auf den ersten Naßfilz über zuführen. Stö. 


E. Richter: Faserlänge von Sulfitzellstoffen. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 798—99 (1926). 
Die Länge der unverletzten Fasern deutscher, 
skandinavischer und amerikanischer Zellstoffe 
schwankt zwischen 2,31—2,51 mm, ist also ziemlich 
gleichmäßig. Mißt man alle Fasern, so ergeben die 


amerikanischen Zellstoffe das geringste Mittel 
(1,35 mm); sie enthalten, wahrscheinlich infolge 
des Ausblasens der Kocher, den höchsten Prozent- 
satz an Faserbruchstücken. — Durch die Sortierung 


mittels Schüttelsieben und Zentrifugalsortierern 
wird die Faserlänge des Maschinenstoffes bedeutend 
vermindert. Stö. 


W. Brecht: Neuere Fortschritte in der Zellstoff- 
und Papierherstellung Amerikas. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 57, 707—09, 82729, 909—911 und 
961—63 (1926). 

Der Natronzellstoffprozeß. Neuerdings 
ist der Drehofen durch eine Feuerung ersetzt wor- 
den, und die Kaustizierung kontinuierlich eingerich- 
tet worden. („Paper Trade Journal“ 52, Jahresheft 
1024: auch Ref. im „Papier-Fabrikant“.) 

Beim Sulfatzellstoffverfahren, das 
in Amerika weniger gebräuchlich ist, wäre als Neue- 
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rung in der Laugenregeneration der Explosions- 
prozeß zu nennen. 

Beim Bleichprozeß wird besonders auf 
die Hochkonzentrationsbleiche hingewiesen, sowie 
auf die verschiedenen Untersuchungsmethoden. 
(Zahlreiche ausländische Literatur-Zitate.) 

Der Holländer ist in amerikanischen Fabriken 
in großem Ausmaße durch die Kugelmühle ver- 
drängt worden, ja sogar eine Feinpapierfabrik mahlt 
ihre Hadernpapiere lediglich in dieser Maschine 
(Anmerk. d. Ref.: Bei der im allgemeinen wolkigen 
Durchsicht und größeren Griffigkeit amerikanischer 
Feinpapiere wohl denkbar). — Da auch die Fein- 
papierfabriken stark spezialisiert sind, können sie 
trotz hoher Produktionen (bis 120 t/24 Std.) eine 
gründliche Ueberwachung des Mahlungsvorganges 
durchführen und infolgedessen Papiere stets gleich- 
mäßiger Qualität erzeugen. — Der Greensche Appa- 
rat zur Kontrolle der Holländerarbeit wird angt- 
führt. — Schließlich werden noch die bekannten 
Stoffvolumen- und Stoffkonsistenzregler besprocher 
(Abb.) (s. Ref. im „Papier-Fabrikant“: Trimbey- 
Regulator). Stö. 


D. J. Kuhn: Zellenfilter-Maschinen, Patent R. Woll 
A.-G., Aschersleben. „Wochenbl. f. Papierfabr. 
57, 806—07 (1926). l 

Es werden neue Leistungsergebnisse des Wolf- 

Zellenfilters als Wasch- und Eindickmaschine, als 

Entwässerungsmaschine und als Stoffänger und Ab 

wasserreiniger mitgeteilt (s. dazu „Wochenbl. f. 

Papierfabr.“ 56, 30306 [1925] und Ref. im „Pavier- 

Fabrikant“). Sto. 


Svante Arrhenius: Physikalische Chemie und Zel- 
stoffherstellung. „Meddelanden från Kung. 
Vetenskapsakademiens Nobelinstitut“, Bd. 6, Nr. v. 

Von J. Brunn vorgenommene ausführliche Un- 
tersuchungen, welche die Löslichkeit der Holziasel 
in Aetznatron, Soda und Schwefelnatrium zun 

Zweck hatten, reihen sich übereinstimmend an aul 

monomolekularen Berechnungen sich aufbauend 

Reaktionen an. Die Formel RI = Ræ. A Tı-T) 

T: Ti drückt den Einfluß der Temperatur auf di 

Reaktionsgeschwindigkeit aus. Hierin sind R. und 

Rz die Reaktionskonstanten bei den absoluten Tem 

peraturen Ti und T:. Erstere stehen in direkt pro- 

portionalem Verhältnis zur angewandten Lause 
konzentration. Die Reaktionsgeschwindigkeit, bt 
mit Rücksicht auf die Inkrustenlösung bei 140° fe. 
genüber derjenigen in bezug auf Lösung der Cell. 
lose eine 28fache. Bei 170° verhalten sich beide 
Reaktionsgeschwindigkeiten zueinander wie 97 1 
und bei 270° würden beide Vorgänge gleich ra“ 
nebeneinander verlaufen. Ein Absinken der Neil. 
tionskonstanten sowohl bei den Inkrusten wie bei 
der Cellulose ist bei zunehmender Lösung beme- 
bar. Sulfat- oder Schwefelnatriumlaugen wirken 
auf die Löslichkeit der Inkrusten stärker ein: bt 
der Löslichkeit der Cellulose ist das Gegenteil det 
Fall. Schd. 


J. Strachan: Die Hydratation der Cellulose bei der 
Herstellung von Papier. „Papp. och trävatu-tids. 
krift för Finland“ 16 (1026). 

Für die Auffassung, daß der Zellstoff als che- 
misches Hydrat eine Verbindung von Cellulose m! 
Wasser im molekularen Verhältnis und mil kon- 
stantem Dampfdruck bei konstanter Temperato 
bildet, ist kein Beweis zu erbringen. Beim Trockren 
der Cellulose verhält sie sich gleich anderen elt: 
schen Gelen (Gelatine). Sie unterscheidet sich u 
ihnen nur durch ihre organische Struktur. m 
Gele zeigen verschiedene Geschwindigkeit in & 
Wasseraufnahme. Sie ist in erster Linie abhäre“ 


— ñPñ—ů9 


154 


1927 


von der spez. Oberfläche und in zweiter Linie erst 
von Druck und Temperatur. Die spez. Oberfläche 
wird beim Mahlen der Faser vor allem durch die 
Längsteilung derselben beeinflußt und hat die er- 
höhte Wasseraufnahme durch die Faser zur Folge 
(Hydratation der Cellulose). Die Differenz in der 
Wasseraufnahmemenge ein und derselben unge- 
mahlenen und gemahlenen Cellulose ıst als „Hydrat- 
wasser“ bezeichnet. Folgende Methode ıst zur Be- 
stimmung dieser Wassermenge ausgearbeitet wor- 
den: 5 g der trockenen Cellulose in Gestalt eines 
6,5 cm Durchmesser besitzenden Papierblattes wer- 
den unter hydraulischem Druck bei konstanter Tem- 
peratur auf einem Sieb mit 4o Maschen unter einem 
Standarddruck von 2 kg/cm? ausgepreßt. Das zu- 
rückgebliebene Wasser wird durch Trocknung be- 
stimmt. Voraussetzung dabei ist, daß das Papier- 
blatt eine gleichmäßige Dicke besitzt. Stark feucht 
gemahlener Stoff nimmt etwa 100%, normal ge- 
mahlener Stoff gegen 50% der angewandten Sub- 
stanz an Wasser auf. Bei dieser Bestimmung der 
Wasseraufnahme spielt die Form der Faser keine 
Rolle. Die Schopper-Rieglersche Methode ist von 
der Beschaffenheit der Faser abhängig. Während 
der Mahlung in regelmäßigen Zeitabständen ent- 
nommene Proben in Form von Papierblättern zeigen 
an Aussehen und Griff deutliche Veränderungen. 
Im Vergleich mit ungemahlener Faser zeigen die 
Faserteilchen, mikroskopisch untersucht, mit Rück- 
sicht auf ihren refraktometrischen Index keinen 
Unterschied. Je enger die Faserverfilzung (gerin- 
gere Porosität) desto größer die Transparenz. Quer- 
brüchigkeit der Cellulosefaser wird durch einen 
außergewöhnlich hohen Ligningehalt, Anteile von 
Oxycellulose und Faserangriff durch die Bleiche be- 
günstigt. In extremen Fällen tritt gar keine Längs- 
spaltung der Faser auf. Sulfitzellstoff, der rasch 
gekocht oder der beim Trocknen einer Ueberhitzung 
ausgesetzt wurde, zeigt gleiche Erscheinungen. Nach 
der Mitscherlich-Methode gekochter Zellstoff neigt 
weniger zur Verkürzung der Faser als zur Längs- 
spaltung. Schd. 


Dr. G. Ornstein: Erfahrungen mit dem Chlorgas- 
verfahren in der Wasser- und Abwasserbehand- 
lung. „Angew. Chem.“ Nr. 35 (1926). 

Nach diesem Verfahren wird Trink- und Fabrik- 
wasser mit Chlorgas behandelt. Es genügen o, I bis 
03 8 Chlorgas auf 1 cbm Trinkwasser, um die 
Keime und muffigen Geruch zu beseitigen. Wässer, 
die Algen und andere pflanzliche Kleinlebewesen ent- 
halten, werden vorteilhaft der Chlorbehandlung un- 
terworfen. Mit 1 bis 1,5 g Cl auf 1 cbm können 
diese beseitigt werden. In der Papierfabrik Reis- 
holz ist das Verfahren mit Erfolg eingeführt. O. 


N Zr 


E. Witmann: Versuch der Bestimmung der Adsorp- 
tionsfähigkeit einiger Kaoline russischer Herkunft 
(Aus dem Laboratorium der Fabrik Sokol). „Bum. 
Prom.“ Nr. 9 (19:6). 

Die Adsorptionsfähigkeit wurde folgendermaßen 
estimmt. Ein Gemisch von 23,75 gebleichten, 

36,7 % ungebleichten Zellstoffes und 39,55% Holz- 

schliff wurde im Holländer bis 36° (Schopper-Rieg- 

ler) gemahlen. Zur geschöpften Probe (1,4 g trok- 
kenen Stoffes) wurde Harzmilch (0,0156 Harz), Soda 

(0,001658 g), Aluminiumsulfat (0,02157 g) und Kaolin 

(0,465 trocken) zugesetzt. Das Ganze wurde durch- 

gemischt und auf das Schöpfsieb gegossen. Nun 

wurde die Asche des so erhaltenen Blattes bestimmt. 

Der Aschegehalt schwankte im ungeleimten Papiere 

von 8,24 bis 12,14%, im geleimten von 11.50 bis 

15,53%. Nun wurden Stoffmengen, Leim, Kaolin 

unverändert gelassen und die Aluminiumsulfatmen— 
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wissen Maximum von Aluminiumsulfat (0,0216 g pro 
1,4 g trockenen Stoffes) der Aschegehalt ziemlich 
unverändert bleibt. — Beim Versuch allein mit Harz- 
milch ohne Aluminiumsulfat zu arbeiten, waren der 
Aschegehalt sogar geringer als bei ungeleimten 
Proben. Ee. 


P. Grigorjew: Bestimmung der Reaktion von Tonen 
und Kaolin. „Bum. Prom.“ Nr. 9 (1926). 

Die Bestimmung der Reaktion der Tone und 
Kaoline durch Titration des wässerigen Auszuges 
ist — besonders in Anbetracht der ungenügend er- 
mittelten Zusammensetzung der sauren Bestandteile 
— eine nur relative Methode, welche genaue Ein- 
haltung der Arbeitsbedingungen erfordert. Etwa 
200 g werden mit 1000 cem aufgekochtem, abgekühl- 
tem, destilliertem Wasser übergossen und 5 Minuten 
in einer Pulverflasche geschüttelt. Nun wird durch 
einen Faltenfilter, unter mehrmaliger Zurückgabe 
des Filtrates filtriert. 25 bis 50 cem des klaren Fil- 
trates — eine leichte Opalessenz stört nicht — 
werden mit einigen Tropfen Phenolphthalein-Lösung 
versetzt und aufgekocht. Bleibt die Lösung farblos, 
so ist sie neutral oder sauer (Methyl-orange). Nun 
nimmt man zwei Proben (eine zum Vergleich) stellt 
sie auf eine weiße Unterlage und titriert — falls alka- 
lisch — mit 0,01 n Säure. Nach der Entfärbung des 
Phenolphthaleins gibt man Methyl-orange hinzu und 
titriert zu Ende. Die Summe der verbrauchten ccm 
Säure pro 100 g Ton- bzw. Kaolin zeigt die Alk a- 
linität an. — Man kann auch durch Kochen die Bi- 
carbonate zerstören und dann gegen Phenolphthalein 
titrieren, jedoch muß man die erhaltene ccm-Zahl 
mit 2 multiplizieren. — Ein saurer Auszug wird mit 
Methyl-orange gegen o,o1 n Lauge titriert. Die An- 
zahl der verbrauchten cem Lauge pro 100 g zeigt 
die Acidität an. — Die Methode dürfte nach Ansicht 
des Verfassers zur vergleichenden Beurteilung von 
Kaolinen und Tonen für die Papierindustrie empfeh- 
lenswert seien. Um so mehr als für dieselbe die 
Kenntnis der Acidität bzw. der Alkalinität wert- 
voll ist. Ee. 
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Altpapierverwertung. 
(Antwort auf Frage Nr. 2/1927.) 


Regeneriertes Altpapier findet bis zu 
80 % Verwendung bei der Erzeugung von ordinärem 
Druckpapier. Der Rest ist frischer Holzschliff und 
Kaolin. Für Zeitungspapier werden zumeist 4o bis 
50% regeneriertes Altpapier, den Rest frischer 
Holzschliff, Zellstoff und Kaolin genommen. Be- 
züglich der Regenerationsverfahren ist zu sagen, 
daß von den vielen erfundenen Methoden diejenige 
der Firma Wangner technisch die beste Durch- 
bildung erfuhr. Außer dieser Methode, welche mit 
alkalischen Mitteln und anschließender mechanischer 
Separation arbeitet, ist noch das Herz-Verfahren 
der Firma F. W. Strobel zu erwähnen. Neuestens 
sind Berl und Pfannmüller sowie Knaap und Bar- 
telots, ferner Eyrich und Albert dazu übergegangen, 
Emulgiermittel, wie z. B. Ton, Seife, Bentonit usw., 
als Adsorbens für die Farbkörper zu verwenden. 
Hingegen arbeiten Bourcet und Regnault mit fett- 
saueren Salzen, während Lietzenmayer mit Chlor- 
kohlenstoff, Ruffert mit Pyridin und Stürler mit 
festem Petroleum arbeiten. Interessant ist das bio- 
logische Verfahren mit den Enzymen der Bauch- 
speicheldrüse nach Röhm und Haas. Auf Wunsch 
steht genaueste praktisch erprobte Kalkulation zur 


Verfügung. Belani. 


gen gewechselt. Es zeigt sich, daß von einem ge- 


Heft 10 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1% 


PATENT- UI M SC HAI 


Nachdruck verboten 


Deutschland. 


Streckspinn vorrichtung für Kunstseide. 
D. R. P. 440 664, Kl. 29 a. Gr. 6, vom 7. 3. 25. 
Hölkenseide G. m. b. H. in Barmen-R. 

Der zum Umlenken des Fadenbündels nach Ver— 
lassen des Trichters dienende Querstab ist in der 
Höhenrichtung verstellbar angeordnet. 


Selbsttätig versenkbares Schwimmschütz. 

D. R. P. 440 601, Kl. 84a, Gr. 3, vom 10. 4. 24. 
Dipl.-Ing. Gustav Markowitz in Wiesbaden. 
Das schwimmende Zylinderschütz bewegt sich 

auf einem Saugrohr zwischen zwei Anschlägen der- 
art selbsttätig, daB es bei Hochwasser den Zutritt 
des Wassers zum Saugrohr gestattet, bei normalem 
Wasserstande aber den Zutritt verhindert. 


Großbritannien. 


Verfahren und Apparat zur Herstellung künstlicher 
Fäden aus Cellulosederivaten. 
Britisches Patent 249 141 von 1927. 
Deutsches Reich 12. 3. 25. 

Vereinigte Glanzstoff-Fabriken A.-G., in Elberfeld. 

Die Fäden werden durch eine Zelle geleitet, in 

welcher ihnen ein Luftstrom zur Entfernung flüch- 
tiger Restsubstanzen entgegengeführt wird. 


Verfahren zur Darstellung von basischem Kupfer- 
sulfat zur Herstellung von Kupferoxydammoniak- 
lösung für die Kunstseidefabrikation. 
Britisches Patent 260 212 von 1927. 
Deutsches Reich 20. 10. 25. 

J. P. Bemberg Aktiengesellschaft in Barmen-Ritters- 
hausen. 


Antrieb mit leichter und genauer Einstellung und 

Aenderung an verschiedenen Teilen der Papier- 
maschine. 

Britisches Patent 263 516 von 

Sam Milne in Edinburgh. 


1926. 


Verfahren zur Herstellung neuer Ligninpräparate 
aus Abfällen der Zellstoffabrikation. 
Britisches Patent 263 520 von 10926. 

Ch. Fr. Cross ın London. 
Durch Mischung mit Holzteer läßt sich z. B. 
ein Insektenvertilgungsmittel herstellen. 


Einrichtung zum Waschen und Reinigen von Filzen 
in Papiermaschinen. 
Britisches Patent 263 504 von 1027. 
F. W. Vickery und I. St. Johnson in London. 


Nordamerika. 
Einrichtung 
zum Heben und Senken der Holländerwalze. 
Amerikanisches Patent 1614 826 vom 18. 1. 27. 
H. C. Claflin in Bennington, New Hampsh. 
(Beschreibung und 3 Blatt Zeichnungen.) 


Schweden. 


Verfahren zum Feinspinnen von Rohviskoselösung 
unter Anwendung von saurer Ammoniumsulfatlösung 
als Fällbad. 


Schwedisches Patent 62 212 vom 12. 4. 20. 
Vereinigte Glanzstoff-Fabriken A.-G., Elberfeld. 
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Magazinschleifapparat. 


Schwedisches Patent 62 192 vom 10.9. 24. 
P. C. Schaanning, Oslo. 
Ein Teil der Seitenwände des Magazins ist gegen 
den Schleifstein hin und von demselben weg be 
weglich. 


Finnland. 


Finnland. 
Kontinuierlich arbeitender Holzschleifapparat. 


Finnisches Patent 11311 vom 7. 3. 25. 
Direktor Harald Jensen, Oslo. 
Der Apparat enthält ein in der Zuführrinne kon- 
tinuierlich rotierendes Schaufelrad zum Anpressen 
des Holzes gegen die Schleiffläche. 


Verfahren und Anordnung zur Beseitigung von 
Luft und Wasser aus Papierstoff. 


Finnisches Patent 11313 vom 10. 8. 23. 
Victor Antoine, Lambermont, Belgien. 
Die Beseitigung geschieht durch bewegliche 
und geschmeidige, gegen das Sieb vor seinem Ein- 
lauf in die Gautschpresse einen elastischen Druc 
ausübende Gummistreifen, die das Wasser durch 
Friktion beseitigen. 


Patent- und Gebrauchsmusterberidt. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

28 a, 6. A. 44731. I. G. Farbenindustrie Akt- 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zur Darsteluns 
eines nicht hygroskopischen pulverförmigen Erzeuf 
nisses aus Sulfitcelluloseablauge. 15. 4. 25. 

55a, 1. A. 43635. Hermann Amos, Dresden- 
Dölzschen, Eigenheimstr. 21. Aus Kunststeinmas 
bestehender Schleiferstein zur Erzeugung von Hoir 
schliff für die Papierherstellung; Zusatz zum Pater! 
428 350. 14. 12. 24. 

55 b, 2. M. 90 103. Maschinenfabrik Akt-Ces 
vorm. Wagner & Co., Cöthen i. Anh. Stehender 
Kocher zum Dämpfen von Holz zur Erzeugung Y% 
Braunschliff für die Papier- und Pappenherstellunr. 
12. 6. 25. 

81 a, 7. L. 63065. Walfrid Ljungström, Matiors. 
Schweden; Vertr.: C. R. Jörgensen, Berlin, Oranet- 
strabe 19a. Maschine zum Anbringen von mi 
Klebstoff versehenen Böden aus Papier, Pappe ddt: 
dergl. an den Endflächen von mit einem Papet 
umschlag versehenen Papierrollen. 30. I. 25. Schwt- 
den 1. 10. 24. 

Patent- Erteilungen. 

38 i, 4. 441638. Charles Tellenbach, Butte 
Neuchatel. Schweiz; Vertr.: Dipl.-Ing. K. Rait 
Patentanwalt, Berlin SW 61. Verfahren zur Her 
stellung von Holzwolle. 30. 9. 24. T. 29345. 


84a, 3. 441706. Dipl.-Ing. Oskar Pöbif 
München, Rheinstraße 22. Wasserkraftvernichte 
14. 2. 22. P. 43 687. 
Zurücknahme einer Anmeldung. 


55 b, 20. M. 83682. Aufhänge- und Trocker 
vorrichtung für ein- oder beiderseitig befeuchtet: 
Papier- oder Stoffbahnen. 7. 10. 20. 

Gebrauchsmuster - Eintragung. 

55 e. 980 190. Akt.-Ges. für Cartonnagenindustt 


Dresden. Pappspule mit durch Karton, Papier obe 
dergl. befestigten Seitenscheiben. 15. 1. 27. 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung : Dr. Erich Opter mann, Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 
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Die Bestimmung der Kupferzahl. 
Von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 


Einleitung: Die Polysacharide reduzieren 
nicht, im Gegensatz zu den einfachen Zuckern. 
| Reinste Stärke reduziert Fehlingsche Lösung nicht. 
. Reinste Baumwollcellulose nur in ganz unerheb- 
lichem Ausmaße. Werden die Polysacharide mit 
Säuren hydrolysiert, so tritt als charakteristisches 
iz: Kennzeichen der Hydrolyse das Reduktionsver- 
= mögen, die Abscheidung von Kupferoxydul aus 

Fehlinglösung, auf. Aehnlich wie bei der Hydrolyse 
— der Stärke sich Dextrine bilden, scheinen auch bei 
der Hydrolyse der Cellulose Cellulosedextrine zu 
entstehen, deren weiterer Abbau schließlich zur 
Glukose führt. Zu den Hydrolysierprodukten der 
Cellulose gehören auch die Hydrocellulosen, von 
denen jedoch Vignon behauptete, daß sie kein 
z Reduktionsvermögen hätten. Schwalbe) wies 
gast? im Jahre 1907 nach, daß nicht nur Oxycellulosen, 
er} sondern auch Hydrocellulosen charakteristisches Re- 
duktionsvermögen besitzen und das Reduktionsver- 
„ mögen ein Maß für den hydrolytischen Abbau bzw. 
den Grad der Oxydation ist. Neben Glukose, die 
dei der Hydrolyse der Cellulose mit verdünnten 
Säuren in kleinen Mengen entsteht, bilden sich an- 

„ scheinend die schon erwähnten Cellulosedextrine 

coder die Glukose ist durch Adsorption äußerst fest 
an die Cellulose gebunden und kann nur sehr schwer 
. ausgewaschen werden. Auch besteht die Möglich- 
keit, daß wasserunlösliche Cellulosedextrine in Be- 
rührung mit der Fehlinglösung reagieren und 
EKupferoxydul abscheiden. Diese Gedankengänge 
veranlaßten Schwalbe, zu versuchen, ob man 
nicht durch Kochen der Cellulosefasern selbst mit 
Fehlinglösung das Reduktionsvermögen quantitativ 

IR: bestimmen könne, Das Reduktionsvermögen braucht 
aber nicht allein von hydrolysierter Cellulose her- 

zurühren. Es reduzieren auch die etwa gebildeten 
Oxycellulosen, so daß die Möglichkeit besteht, auch 
| den Grad der Oxydation der Cellulose durch Be- 
e stimmung des Reduktionsvermögens zu messen. 

Das Anwendungsbereich für eine solche Meßmethode 
ist demnach Aufschließung und Bleiche. Man ver- 
i mag die durch übermäßige Hydrolyse hervorgerufene 
8 Schwächung der Fasern im Kochvorgang quantitativ 

abzuschätzen, und man ist in der Lage, die durch 

Anwendung überschüssiger Bleichlösung entstehende 

1 Oxycellulose zahlenmäßig auszudrücken. Es ist 

jedoch nicht möglich, den Grad der Hydrolyse oder 

„ den Grad der Oxydation jeden für sich allein zu 
e”, bestimmen, wenn die Möglichkeit vorliegt, daß die 
he Cellulose sowohl hydrolysierenden als auch oxy- 
i, dierenden Einflüssen ausgesetzt war. Man kann 
a nn. 


Lai 
ry 


15 ) Schwalbe: Zeitschr. f. angew. Chemie 20, 


2 


. jr 2166—2172 (1907). 


and | Vortrag, gehalten in der Sitzung der Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure am 25. Februar 1927. 


also nur die Summe des durch Hydrocellulose und 
durch Oxycellulose verursachten Reduktionsvermö- 
gens bestimmen. Es handelt sich also um eine 
empirische Methode, bei welcher es noch dazu sehr 
auf die Ausführungsformen ankommt. 

Die Hydro- und Oxycellulosen bilden sich 
schichtweise auf der Cellulosefaser. Diese Schichten 
werden bei der Bestimmung des Reduktionsver- 
mögens durch die Fehlinglösung abgekocht. Man 
muß die theoretische Annahme machen, daß die 
Fehlinglösung tief genug in die Fasern eindringt, 
um alle reduzierenden Substanzen zu erfassen. An 
und für sich erscheint die Bestimmung des Re- 
duktionsvermögens als eine sehr einfache Sache. 
Die reduzierende Stoffe enthaltende Substanz wird 
mit Fehlinglösung gekocht, das sich abscheidende 
Kupferoxydul in irgendeiner Weise quantitativ ge- 
messen und auf Kupfer umgerechnet. Die Menge 
des gefundenen Kupfers auf 100 g Cellulose bezogen, 
ergibt die „Kupferzahl“. Die Kupferzahl-Methode 
hat sich in der Celluloseindustrie sehr gut einge- 
führt. Der Fachmann ist in der Lage, aus der 
Kupferzahl ohne weiteres auf die Güte der Cellulose 
zu schließen und sogar die Viskosität der Lösungen 
von Cellulose vorauszusagen. Es kann demnach 
nicht wundernehmen, daß man bemüht gewesen ist, 
an einer gut brauchbaren Methode Verbesserungen 
vorzunehmen, welche die Apparatur, die Arbeits- 
weise und die Bestimmung des Kupferoxyduls be- 
treffen. Nachstehend sollen daher die erwähnten 
Faktoren an Hand der neueren Literatur besprochen 
werden. 

Die Chemikalien der Fehling- 
lösung: Die Fehlinglösung setzt sich zusammen 
aus Kupfersulfat, Seignettesalz und Natronlauge. Das 
Kupfersulfat ist meist in genügender Reinheit im 
Chemikalienhandel anzutreffen. Dies gilt leider nicht 
von dem Seignettesalz, von dem im Handel sehr 
häufig Sorten verkauft werden, welche beim blinden 
Versuch, das heißt beim Kochen der Fehlinglösung 
ohne Faser, bereits Kupferoxydul abscheiden. Es 
hat sich herausgestellt, daB Oxalsäuregehalt des 
Seignettesalzes die Ursache der Selbstreduktion sein 
kann. Man muß demnach möglichst reine Seignette— 
salzsorten anwenden oder doch wenigstens einen 
Korrektionsfaktor für die Selbstreduktion 
der Fehlinglösung bei der Berechnung der Kupferzahl 
benutzen. Die Unbrauchbarkeit vieler technischer 
Seignettesalzsorten des Handels scheint noch nicht 
allgemein berücksichtigt zu werden, ist jedoch von 
außerordentlicher Bedeutung für das Ergebnis. 

Bezüglich der Anwendung von Natronlauge als 
Bestandteil der Fehlinglösung ist die Vermutung 
ausgesprochen worden, daß diese verhältnismäßig 
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starke Natronlauge — es handelt sich um Konzen- 
trationen von 1 bis 2% — in der Siedehitze die 
Cellulose hydrolysieren könnte und daher zu hohe 
Kupferzahlen entstehen möchten. 

In der Tat vermag Natronlauge derartiger 
Konzentration Cellulose zu hydrolysieren. Werden 
2 g Aetznatron mit einer alkalischen Seignettesalz- 
lösung, die in 50 ccm 17,3 g Seignettesalz und 
3,89 g Aetznatron enthält, eine Viertelstunde lang 
in üblicher Konzentration von 300 ccm gekocht, 
hierauf 50 ccm Kupfersulfatlösung und 1,11 g Aetz- 
natron hinzugegeben und nochmals ı5 Minuten ge- 
kocht, so ergibt sich eine Kupferzahl von 2,09, 
während die normale Kupferzahl 1,6 beträgt. Dem- 
nach hat die viertelstündige Dauer der alkalischen 
Hydrolyse eine Erhöhung des Reaktionsvermögens 
gezeitigt. 

Apparaturund Ausführungsformen. 
Die Originalapparatur der Kupferzahlbestimmung: 
Rundkolben mit eingehängtem Kühler, durch 
welchen ein Rührer geführt ist und dessen Er- 
hitzung durch Gasflamme geschieht, wurde von 
vielen Fachleuten als unbequem empfunden, so daß 
mannigfache Abänderungsvorschläge gemacht wor- 
den sind, 

Was zunächst die Erhitzung durch Gasflamme 
angeht, so wird vielfach übersehen, daß eine sehr 
gleichmäßige Erwärmung mit dem Pilzbrenner 
empfehlenswert, wenn nicht gar notwendig ist. Jede 
Ueberhitzung der Seitenwände des Kolbens kann zu 
Fehlern Anlaß geben, indem die durch Rührbewegung 
etwa verspritzte Fehlinglösung an der überhitzten 
Glaswand zersetzt wird und zur Erhöhung bzw. Er- 
niedrigung der Kupferzahlwerte Anlaß geben kann. 
Der Schutz vor Ueberhitzung kann durch eine 
der Kolbenrundung entsprechend ausgeschnittene 
Asbestplatte?) aber unschwer erreicht werden, ins- 
besondere wenn man dafür sorgt, daß nicht zu stark 
gerührt wird und demnach Verspritzen von Fehling- 
lösungtröpfchen über das Flüssigkeitsniveau empor 
nicht vorkommt. 

Sehr naheliegend ist der Gedanke, die Er— 
wärmung in einem Oelbade oder Chlorkalziumbad 
gleichmäßiger zu gestalten. Aber beim Oelbad ist 
das sehr lästige Ueberschäumen durch in das Oel 
gelangende Wassertropfen zu fürchten und die 
Hantierung mit dem ölbeschmutzten Rundkolben 
nicht gerade angenehm. Aehnliches gilt von dem 
Chlorkalziumbad. Auch ein mit festem Chlor- 
kalzium überzogener Rundkolben ist nicht 
genehm zu handhaben. 

Der Vorschlag, die Erhitzung in einem Wasser— 
bad vorzunehmen, bedeutet insofern eine erhebliche 
Abweichung von der Originalvorschrift, als im 
Wasserbad höchstens eine Temperatur von 92 bis 
94° erreicht werden kann, also nicht Sie detempera— 
tur. Für alle Anwendungen von Fehlinglösung gilt 
aber die Vorschrift, daß zum Sieden erhitzt 
werden muß. 

Die Siedebewegung trägt zudem dazu bei, daß 
die Fasern stets mit frischer Fehlinglösung in Be- 
rührung kommen. Dies erscheint unbedingt als 
erforderlich. da ja ein wasserunlöslicher Stoff mit 
der Tehlinglösung reagieren soll, also in innigste 


an- 


) Schandroch zieht ein Erhitzen auf einer 
3—4 mm starken Kupferplatte vor. Vgl. Papier- 
Fabrikant 23, 43 (1925). 
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Berührung mit der Fehlinglösung von normaler 
Konzentrationen gebracht werden muß. Ruht der 
Stoff in der Fehlinglösung, so wird um die Fasern 
herum Mangel an Reagens eintreten, indem Fehling- 
lösung verbraucht ist und nicht in der dem Re- 
duktionsvermögen der Faser entsprechenden Menge 
zur Verfügung steht. Beim Sieden der Lösung und 
bei dem Umrühren mit einem Rührer wird dadurch 
die Konzentration der Fehlinglösung gleichmäßi 
erhalten und durch die Bewegung der Faser die 
Diffusion des Reagenses in die Zellmembran be- 
günstigt. Es gibt freilich Zellstoffe, welche so leicht 
zerfallen, daß sie auch ohne Rührung einen Faser- 
brei ergeben, in dem die einzelnen Fasern gleich- 
mäßig verteilt sind. Es gibt aber auch ander 
Zellstoffe, bei denen die Faserbündel sich nicht 
völlig voneinander lösen wollen und der Stoff sogar 
zur Verfilzung neigt. Für solche Grenzfälle er- 
scheint die Rührung als ein Sicherheitsfaktor doch 
geboten. Staud und Gray?) sind der Meinung, 
daß unter Beibehaltung der Rührung, aber durch 
eine Verlängerung der Kochdauer auf 45 Minuter 
(statt 15 Minuten) die Wasserbaderhitzung für die 
Ermittlung der Kupferzahl ausreichend erscheint. 
Es mag dies auch für einzelne Zellstoffe zutreffen. 
aber ob diese Vereinfachung der Ausführungsform 
zulässig ist, kann nur an einem sehr großen Ver- 
suchsmaterial entschieden werden. 

Die Bestimmung des Kupferoxt: 
duls: Bei dem Kochen der Zellstoffasern mit de‘ 
Fehlinglösung entsteht Kupferoxydul. Dieses sol 
nach der Originalvorschrift nach dem Abfiltrierer 
und gehörigen Auswaschen der Fasern mit Salpeter: 
säure abgelöst und dann in der salpetersaufe? 
Lösung elektrolytisch bestimmt werden. Bekarit- 
sich bedürfen die so gefundenen Werte noch einer 
Korrektur, wenn, was fast immer der Fall, die Faser 
ein gewisses Adsorptionsvermögen für Fehlt 
lösung besitzt. In der Faser ist dann nicht n! 
Kupferoxydul unauswaschbar fixiert, sondern auf 
sogenanntes „Hydratkupfer“. Es werden also die 
Werte für die Kupferzahl zunächst zu hoch be 
funden (unkorrigierte Kupferzahl). Man mub eire 
Korrektur für das Hydratkupfer anbringen. Die 
kann geschehen durch Einlegen der Fasern in kalt 
Fehlinglösung während einer bestimmten ZE! 
gründliches Auswaschen und die Auslösung des I 
der gequollenen Cellulose adsorbierten Kupe" 
durch Salpetersäure, worauf wiederum elektro 
lytische Bestimmung des Kupfers erfolgt. Der Wen 
für Hydratkupfer wird von der „unkorrigierte: 
Kupferzahl“ abgezogen und ergibt die „korrigiert 
Kupferzahl“, 

Gegen diese Arbeitsweise ist mit Recht €" 
gewendet worden, daß sie zu umständlich ist. Ant 
ergeben sich unter Umständen Schwierigkeiten be 
der Auslösung des Kupferoxyduls mit Salpeter 
Vor allem aber ist darauf hingewiesen worden, dat 
die Elektrolyse in Platinschalen für den Fabrikbetrieb 
als zu kostspielig nicht in Frage kommt. Man ka 
nun allerdings die Platinschalen durch Platindratt 
netze ersetzen. Man kann ferner auch die salpet” 
saure Lösung des Kupfers nach den üblich“ 
Methoden der Gewichtsanalyse aufarbeiten 0“ 
etwa das Kupfer darin in der Form von Schweje 


) Staud und Gray: Ind. and Eng. Chen 
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kupfer oder als Kupferoxyd bestimmen. Auch ist 
es selbstverständlich möglich, die mit Kupferoxydul 
beladene Faser zu trocknen und zu veraschen und 
das Kupfer im Rückfall in üblicher Weise zu be- 
stimmen. Immerhin verursachen diese analytischen 
Verfahren verhältnismäßig viel Arbeit und erhöhen 
den ohnehin beträchtlichen Zeitaufwand, der für 


eine Kupferzahlbestimmung aufgewendet wer- 
den muß. 

Kupferzahl nach Schwalbe-Häg- 
glund: Es wurde infolgedessen als eine wesent- 


liche Verbesserung der Originalmethode betrachtet, 
als Hägglund*) im Jahre 1919 den Vorschlag 
machte, das Kupferoxydul nach der in der Zucker- 
industrie üblichen Methode von Bertrand?) zu 
bestimmen, nämlich Kupferoxydul mit Ferrisulfat zu 
Ferrosufat umzusetzen und das gebildete Ferro- 
sulfat mit Kaliumpermanganat titrimetrisch zu 
messen. Nicht nur, daß durch diese Arbeitsweise 
eine Beschleunigung der Bestimmung und Weg— 
lassung der kostspieligen Elektrolysenapparatur mög- 
lich wurde. Es ergab sich auch der weitere Vorteil, 
daß die Bestimmung des Hydratkupfers nicht mehr 
erforderlich war, um „korrigierte Kupferzahlen“ zu 
erhalten. Es kann ja nur das Kupferoxydul mit 
Ferrisulfat reagieren, während die durch Adsorption 


festgehaltene Menge Fehlinglösung nicht in Re- 
aktion tritt. 
Der gleiche Vorschlag ist auch von 


Benesch®), jedoch später, gemacht worden, der 
ebenfalls an die Erfahrungen der Zuckerindustrie 
anknüpft und eine für Zucker angewendete Arbeits- 
weise von Adanti’) auf die Zellstoffasern über- 
trägt. 

Auch Staud und Gray®°) verwenden diese 
Titrationsmethode. Sie sind der Meinung, daß eine 
etwaige schädliche Bildung von Kupferoxyd durch 
die oben erwähnte Erhitzung im Wasserbade ver- 
mieden werden könne. Diese Nebenreaktion be— 
deutet natürlich bei der direkten Bestimmung des 
Kupferoxyduls eine erhebliche Fehlerquelle. 

Kupfer zahl nach Schwalbe-Schan— 
droch: Den eben erwähnten Schwierigkeiten geht 
Schandroch®?) aus dem Wege, indem er nicht 
Kupferoxydul, sondern das unverbrauchte Kupfer- 
oxyd in Form von überschüssigem Kupfersulfat be- 
stimmt. Er benutzt ein von de Haen-Low aus- 
gearbeitetes Verfahren zur Kupferbestimmung, in- 
dem er einen aliquoten Teil des unverbrauchten 
Kupfersulfats nach dem Ansäuern der Lösung mit 
Salzsäure durch Zusatz von Jodkalium in Cupro- 
jodid überführt. Bei diesem Umsatz wird gleich- 
zeitig auf 1 Atom Kupfer 1 Atom Jod in Freiheit 
kesetzt, welch letzteres man in üblicher Weise mit 
Natriumthiosulfat titrieren kann. Das Verfahren der 
Kupferzahlbestimmung soll auf diese Weise sich 
zeitlich außerordentlich abkürzen lassen und in drei 
Viertelstunden durchführbar sein. 

) Hägglund: Papier-Fabrikant 17, 301—305 
(1919). 

°) Bertrand: Bull. Soc. Chim. 35, 1285 (1906). 
) Benesch: Chem.-Ztg. 48, 861 (1924); Cell. 
Chemie VI, 98 (1925). 

) Adanti: Boll. 


Chim. 
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Schandroch will auf diese Weise das sehr 
lästige vorsichtige Auswaschen der Fasern umgehen. 
Natürlich muß man die Sicherheit haben, daß nicht 
etwa Kupferoxydul in kolloider Form in der 
Kupfersulfatlösung schwebt, was hier und da beob- 
achtet werden kann. Die Lösung zeigt aber dann 
eigentümliche bräunliche Reflexe. Die Trübung läßt 
sich meist durch eine Kieselgurfiltration beseitigen. 

Kupferzahl nach Schwalbe-Braidy: 
Gegen die Originalmethode der Kupferzahlbestim- 
mung hat Braidy!’) eingewendet, daß sie um- 
ständlich sei, schwer reproduzierbare Werte ergäbe 
und die Natronlauge in der Fehlinglösung eine 
schädliche Einwirkung auf die Faser bedinge. Er 
hat deshalb vorgeschlagen, die Anwendung der 
Fehlinglösung zu verlassen und eine natrium— 
bicarbonat- bzw. natriumcarbonathaltige Kupfer— 
lösung anzuwenden. 

Die Verwendung einer solchen abgeänderten 
Lösung soll für reinste Standardbaumwollcellulose 
kleinere Kupferzahlen ergeben und eine größere 
Empfindlichkeit der Methode hervorrufen. Die mit- 
geteilten Analysenergebnisse, welche die Unter- 
suchung von Baumwollcellulose betreffen, lassen in 
der Tat erkennen, daß feinere Unterschiede mit 
Hilfe dieser Lösung erkannt werden können als mit 
Hilfe der Originalmethode. 

Es fragt sich aber, ob die Erfahrungen bei der 
Baumwollcellulose sich ohne weiteres auf die Holz- 
zellstoffe übertragen lassen und ob schon genug Er- 
fahrung Bezüglich der allgemeinen Anwendbarkeit 
der Methode vorliegt, um diese folgenschwere Ab- 
änderung der Originalmethode zu rechtfertigen. Die 
Arbeitsweise von Braidy hat sich anscheinend in 
den Vereinigten Staaten und Kanada sehr gut ein- 
geführt. Sie wird von Korte'!) und auch von 
Griffin") warm empfohlen. Insbesondere auch 
deshalb, weil bei Anwendung dieser Lösung die um- 
ständliche Rührapparatur verlassen werden kann und 
im Wasserbade gearbeitet werden darf. Bevor die 
Frage erörtert werden kann, ob es zweckmäßig ist, 
die Originalmethode zugunsten dieser Methode zu 
verlassen, sollen erst noch einige Methoden zur Be- 
stimmung etwa vorhandener Hydro- und Oxycellu- 
losen kurz besprochen werden. In der Textilindustrie 
hat man auerordentlich viel Arbeit auf die Bestim- 
mung der Ueberbleiche durch Methylenblau verwen- 
det. Eine Anzahl Forscher, z. B. neuerdings 
Risten parts), sind für diese Methode einge- 
treten. Andere, wie Kind“) und Kauff- 
manns), lehnen sie völlig ab. Die Methode be- 
ruht darauf, daß oxycellulosehaltige Baumwoll- 
gewebe beim Anfärben mit Methylenblau dunklere 
Farbtöne ergeben als ein von Oxycellulose freies 
Baumwollgewebe. Man kann also durch Vergleich 


10) Braid y: Rev. gén. Nat. color. 25, 35 (1921): 
Clibbens und Geake: Textile Inst. 15, 1.27 
(1924) und Referat: Cellulose chemie V, 99 (1924). 

11) Korte: Textilberichte VI, 663—664 (1925). 

12) Griffin: Paper Trade Journal 8a, Heft 8, 
T. S. pag. 68: Wochenblatt für Papierfabrikation 57, 
589 (1920). 

33) Risten part: 
VII. 372 (1926). 

*) Rind: 

1926). l l 
a? 5) Kauffmann: Melliands Textilberichte VI, 
501 (1925). 


Melliands Textilberichte 


Melliands Textilberichte VII, 172 
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der Tiefe der Ausfärbung den in der Bleiche er- 
folgten Angriff der Faser beurteilen. Man kann 
aber auch durch Titration mit Titanchlorid oder 
durch kolorimetrische Bestimmung des nicht ver- 
brauchten Methylenblaus die Bestimmung zu einer 
quantitativen machen. Gegen diese Methode ist vor 
allen Dingen einzuwenden, daß bei verschiedenen 
Quellgrad der Fasern die Adsorption an Methylen- 
blau verschieden hoch ausfällt. Stark gequollene 
Cellulosen adsorbieren den Farbstoff weit besser als 
nicht gequollene. Da nun die rohen Baumwollen 
schon je nach ihrer Herkunft und je nach ihrem 
Jahrgang verschiedenen Grad der Quellung auf- 
weisen, wird man also mit Hilfe der Methylenblau- 
methode Baumwolle verschiedener Herkunft gar 
nicht vergleichen dürfen. Es kommt noch hinzu, 
daB auch bei der gleichen Baumwolle es Unter- 
schiede in der Adsorption bedingt, ob ein sehr loses 
oder ein sehr dichtes Gewebe vorliegt. Die Me- 
thylenblaumethode ist also allenfalls geeignet, um in 
laufender Fabrikation den normalen Gang der 
Bleiche zu kontrollieren, sofern stets das gleiche 
Baumwollgewebe, aus einer bestimmten Rohbaum- 
wolle hergestellt, Verwendung findet. Für die Unter- 
suchung der Holzzellstoffe hat Methylenblau an- 
scheinend nur wenig oder gar keine Verwendung ge- 
funden. 

Alkalikoc hung nach Cross und 
Bevan!). Eine noch immer in den Vereinigten 
Staaten geübte Methode zur Bestimmung der beim 
Bleichen der Baumwolle möglicherweise entstande- 
nen Schäden ist die Abkochung mit ı %iger Natron- 
lauge nach Cross und Bevan, während 5 bzw. 60 
Minuten langem Kochen, die vielfach der Bestim- 
mung der Kupferzahl vorgezogen wird. Man be- 
stimmt den Gewichtsverlust, welchen die Baum- 
wolle bei derartigen Kochungen erleidet. 

Abkochzahl nach Kauffmann: Wäh- 
rend die genannten Autoren das Gewicht der die 
Kochung überdauernden Cellulose bestimmen, will 
Kauffmann!) die in Lösung gegangene Hydro- 
und Oxycellulose mit Permanganat titrieren. Er 
kocht die Baumwolle in 3%iger Natronlauge, 
wäscht aus und titriert das Filtrat und die Wasch- 
wässer mit Permanganat. Die in den Laugen ent- 
haltene organische Substanz bedingt einen gewissen 
Permanganatverbrauch. Die Abkochung der Baum- 
wolle wird bis zu fünfmal wiederholt und erst ab- 
gebrochen, wenn der erhältliche Permanganatwert 
konstant wird. Diese Bestimmung des normalen 
Verbrauches reinster Baumwolle ist nötig, weil 
Cellulose sich in dem Alkali löst und demnach auch 
ganz reine Baumwollcellulosen einen Kalium- 
permanganatverbrauch bedingen. Zieht man den 
durch reine Baumwolle bedingten Permanganatver- 
brauch von dem Gesamtverbrauch ab, so bekommt 
man einen zahlenmäßigen Ausdruck für die vorhan- 
den gewesene Hydro- und Oxycellulose. 

Es mag dahingestellt sein, ob diese Methode 
einfacher und rascher durchgeführt werden kann als 
die Kupferzahlmethode, insbesondere in der Aus- 
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18) Cross und Bevan: Textbook of Paper- 
making, London 1907. S. 92 ff. 


17) a, a. O. 
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führungsform von Braidy für Holzzellstoffe 
scheint man sie gar nicht angewendet zu haben. E, 
ist auch vorauszusehen, daß hier die Grenze, bei 
welcher ein konstanter Verbrauch von Permanganat 
erreicht wird, sehr viel tiefer liegt, da ja die Holz. 
zellstoffe bei ihrer Herstellung starken hydrolysie- 
renden Einflüssen ausgesetzt waren. 

Nach der vorstehend gegebenen Uebersicht 
über die Versuche zur Verbesserung und Verein- 
fachung der Schwalbeschen Kupferzahlmethode 
erscheint unbedingt empfehlenswert die Schwal- 
besche Kupferzahlmethode in der Ausführungs- 
form von Hägglund, sehr beachtenswert die 
Schwalbesche Kupferzahl in der Ausführungs- 
form von Braidy. 

Bei dem Uebergang zu dieser Methode mul 
jedoch berücksichtigt werden, daß die Zahlen nach 
Braidy selbstverständlich nicht mit den Zahlen 
von Schwalbe-Hägglund vergleichbar aus- 
fallen, da ja nicht mehr Fehlinglösung, sondern die 
Ostsche Lösung Verwendung findet. Das heißt also: 
das ungeheure Material an Kupferzahlen, welches 
sich in zwei Jahrzehnten aufgehäuft hat, kann nicht 
mehr zum Vergleich herangezogen werden. Hinz 
kommt noch, daß bei den Referaten über die Unter- 
suchung von Zellstoffen bei der Ausführung der 
Kupferzahlmethode fast niemals angegeben wird, 
welche Ausführungsform der Methode verwende 
wurde, so daß natürlich eine erhebliche Verwirrun: 
entstehen muß, wenn Kupferzahlen, die nach sehr 
verschiedenen Methoden gewonnen sind, miteinander 
verglichen werden. Da die Kupferzahl international 
angewendet wird, muß man also mit erheblichen 
Nachteilen rechnen, wenn nicht durch eine inter- 
nationale Verständigung dafür Sorge getragen wird, 
das von einem bestimmten Zeitpunkt ab al 
Kupferzahlen nach einer vereinbarten Methode be. 
stimmt werden. Nur so lassen sich die gekennzeich. 
neten schwerwiegenden Nachteile beseitigen. Eine 
solche internationale Verständigung kann am beste? 
auf einem internationalen Kongreß für angewandt? 
Chemie gefaßt werden. Vielleicht bietet der Kongres 
in Stockholm die passende Gelegenheit, um die z 
gerissene Verwirrung auf dem Gebiete der Kupte” 
zahlbestimmung zu beseitigen. Es wird o 10 
vor notwendig sein, durch Erörterung in den = 
zeitschriften den derzeitigen Stand der Frage 7 
klären. Erforderlich wird aber auch sein ein 5 
läufige Nachprüfung bzw. ein Vergleich der h 
schiedenen Methoden. Bei diesem Vergleich 80 i 
einige Zellstoffproben in einer möglichst D 
Anzahl von Laboratorien unabhängig voneina! t 
untersucht werden. Die Resultate müssen gesichte 

; : der Kritik wir 
und verglichen werden. Auf Grund 15 
sich erkennen lassen, welche Methode den 1 
verdient. Durch Veröffentlichung in den ne 
schriften muß den Fachleuten der ganzen 
legenheit gegeben werden. sich zu den Be 
dieser Nachprüfung zu äußern. 


I. 


* 
es- F 


S. 


S ltr Fä 2 2 


otwendigen Arden 


Zur Beschleunigung dieser n dem Au IN 
werden die Fachleute daher gebeten, er keit 2 fo 
dieses Aufsatzes ihre eventuelle 5 ya se fA 
einer Mitarbeit mitzuteilen und in an rgreitèf. * 
das Wort zu den obigen Ausführungen zu e > 


— 070 LM SE 


Zen 
sdra E., 


Kr der 
en 
BE 
P 

| 1 hr D 


ur! 


2 
Ly bam d + 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Harzleimung von Papier. *) 
Von Erik Oman. 


Dozent an der Königl. Technischen Hochschule in Stockholm. 


Vorliegende Abhandlung über Harzleimung soll nur die Leimung bei Erzeugung von solchem 
Papier umfassen, zu dem als Fasermaterial Sulfitzellstoff Anwendung findet. Kombinationen ver- 
schiedener Leimmittel, sowie Ersatzmittel für Harz und Alaun, sollen hier unberücksichtigt bleiben. 
Bei der Herstellung von Papier geschehen gewöhnlich Zusätze von Füll- und Farbstoffen; die 
Einwirkung dieser Stoffe auf den Leimungsprozeß soll in dieser Abhandlung nicht berührt 
werden. Was die Terminologie betrifft, so gelangen die in der Papierfabrikation gebräuchlichen, 
wenn auch nicht ganz richtigen Benennungen zur Anwendung. So z. B. ist mit Alaun in den fol- 
genden Betrachtungen immer Aluminiumsulfat Als(SO.)s. 18 H,O gemeint. Mit Resinat sind die 
Salze der Harzsäure bezeichnet. — Vorliegende Untersuchungen sind hauptsächlich in dem Ge- 
danken ausgeführt worden, daß sie von bleibendem Wert für die Technik werden sollen; deshalb 
kam zum größten Teil „starkfaseriger ungebl. Sulfitzellstoff“ und nur ausnahmsweise „gebleichter 
Sulfitzellstoff“ zur Anwendung; desgleichen wurde die Handelsware Harz und nicht das gereinigte 
Produkt zu den Untersuchungen herangezogen. Die meisten früheren Untersuchungen auf diesem 
Gebiet sind zum Unterschied von den nachfolgenden an ziemlich reinem Zellstoff (gebl. Sulfitzell- 
stoff und Filtrierpapier) durchgeführt worden. Daß hierbei in gewissen Fällen andere Ergebnisse 
zutage traten, als die aus folgenden Untersuchungen hervorgegangenen, ist begreiflich. Diese Un- 
tersuchungen umfassen nicht nur den Leimungsprozeß an und für sich, sondern als eine natürliche 
Ergänzung dazu sind auch solche an der Zellstoffaser selbst vorgenommen worden. Die Unter- 
suchungen, von theoretischer Natur, scheinen von großer Bedeutung für die Erklärung der wechseln- 
den elektrischen Ladungen des Zellstoffs und aus diesem Grunde für den ganzen Verlauf der Lei- 
mung zu sein. Schließlich mag erwähnt sein, daß es bei Bearbeitung eines technischen Problems, 
wie des vorliegenden notwendig ist, die Untersuchungen auf eine Mehrzahl technischer Produkte 
(Zellstoff von verschiedenen Fabriken) auszudehnen, und nicht nur auf einen einzigen Halbstoff zu 
konzentrieren, was mit den bisherigen Untersuchungen auf diesem Gebiet, wie aus der Literatur 
hervorgeht, der Fall war. In vorliegender Arbeit ist noch in höherem Grade als wie in früher ver- 
öffentlichten Untersuchungen hierauf Rücksicht genommen worden. 
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Hofmann 


Die historische Entwicklung der Harzleimung. 


Die Anwendung von Harz für die Leimung von 
Papier ist von dem Deutschen Moritz Friedrich 
Illig erfunden worden, der seine Leimungs- 
methode in einer im Jahre 1807 herausgegebenen 
Broschüre beschrieben hat. Die Methode kam wahr- 
scheinlich erst nach 10 bis 15 Jahren in den Papier- 
fabriken zur allgemeinen Anwendung. Recht rasch 
hatte man jedoch ganz vergessen, wer der Erfinder 
war und wo die Methode zuerst zur Anwendung 
gelangte. Ja, man war sogar geradezu der Auf- 
fassung, daß die Erfindung eine französische sei. 
Dies war jedoch sehr erklärlich, denn in Frank- 
reich zeigten Regierung und wissenschaftliche Ver- 
einigungen, unter dem Regime Napoleons I. sowohl, 
wie auch während der folgenden Dezennien ein 
selten großes Interesse für alle neuen Erfindungen, 
die oft auch wirksam unterstützt wurden. Dies trug 
wahrscheinlich dazu bei, die neue Leimungsmethode 
in den französischen Papierfabriken mehr und 
besseren Fuß fassen zu lassen, als in irgendwelchem 
anderen Land. Illig und sein Bruder, die beide 
für die Verbreitung der neuen Methode wirkten, 
hatten ihren Wohnsitz im südwestlichen Deutsch- 
land, von wo aus sie auch in der Nähe liegende 
französische Papierfabriken für ihre Leimungs- 
methode zu interessieren versuchten. 

Bis zu den 0er Jahren des 19. Jahrhunderts war 
man über den Ursprung der Harzleimung im Un- 
gewissen. Erst durch das Einschreiten der Papier- 


*) Diese in Schweden mit einem Preis aus- 
gezeichnete und vom Technologenverein Stockholm 
herausgegebene Schrift ist auch von dem Unter- 
ausge huß für Papierfabrikation unseres Vereins 
einer kritischen Würdigung unterzogen und zur 
Veröffentlichung empfohlen worden. Nach Abdruck 
wird dieselbe als Schrift des Vereins allen Mit- 


ein ganz besonderes Interesse für diese Sache an den 
Tag legte, erhielt man volle Klarheit in dieser 
Frage. Im Jahre 1887 war nämlich in Nr. 33 der 
„Papier-Zeitung“ eine Aufforderung an alle deutschen 
Papierfabrikanten zu lesen, wenn möglich darüber 
Mitteilungen zu machen, wann und wo die Harz- 
leimung in deutsche Fabriken eingeführt wurde. 
Ganz besonders wünschte man zu erfahren, wann 
und wo Illigs Leimungsverfahren zeitweise oder 
dauernde Anwendung gefunden hatte. Das Resultat 
war jedoch insofern ein armseliges, als die Fabriken 
keine sicheren Angaben darüber machen konnten, 
von wo deren „Leimungsrezept“ herstammte, was 
auch ganz natürlich war, nachdem die Harzleimung 
damals schon in den meisten Fabriken ungefähr 
50 Jahre in Anwendung war. Dagegen führte dieser 
Aufruf zu wertvollen Aufklärungen über Illigs 
Leimungsmethode, denn in einer deutschen Papier- 
fabrik fand man ein Exemplar der von Illig im 
Jahre 1807 herausgegebenen Broschüre; dies war an- 
scheinend das einzige Exemplar, was sich damals 
von dieser ganz besonders wertvollen Schrift noch 
vorfand. In der Papier-Zeitung 1887, S. 1161, 1107, 
1229, 1261 und 1369 kam die Illig sche Broschüre 
„Anleitung auf eine sichere, einfache und wohlfejle 
Art Papier in der Masse zu leimen“ zum Abdruck. 
In dieser Zeit erhielt man auch einige Aufklärungen 
über Illigs Abstammung und Lebensverhältnisse: 
man konnte daher mit Sicherheit entscheiden, daß 
der wirkliche Erfinder der Harzleimung M. Fr. 
Illig war. Er stammte von einem alten, deutschen 
Papiermachergeschlecht ab, dessen Ahnen bis in 
die Tage des 30 jährigen Krieges zurückreichen. 
Illigs Vater war Papiermacher und hatte in 
Amorbach und Erbach im Odenwald Papier- 
fabriken. Die beiden Söhne, Moritz Friedrich 
(1777—1845) und Louis (1786—1836), waren dem 
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Vater bei der Papierherstellung behilflich. Der 


ältere Bruder wurde jedoch bald (1792) in die Uhr- 


macherlehre nach Amorbach geschickt, worauf er in 
der Schweiz mit seiner Uhrmacher beschäftigung in 
den Jahren 1796—99 fortsetzte. Danach scheint er 
nach Amorbach zurückgekehrt zu sein und arbeitete 
dort in der Papierfabrik seines Vaters. Nach allem 
zu schließen, begann er nun seine Arbeit mit der 
neuen Leimungsmethode und gegen Ende des Jahres 
1806 hatte er dieselbe so ausgearbeitet, daß er sie 
in seiner im Jahre 1807 herausgekommenen Bro- 
schüre beschreiben konnte. Er versuchte nun, seine 
Methode dadurch bekannt zu machen und bei den 
Papierfabrikanten einzuführen, daß er ihnen seine 
Broschüre für einen Preis von 550 Gulden anbot. In 
dieser Schrift beschreibt er zuerst die bei der Harz- 
leimung zur Anwendung kommenden Chemikalien 
und danach den Leimungsvorgang selbst. Wenn 
man Illıgs Schrift durchliest, ist man wahrhaftig 
von der selten großen Klarheit überrascht, die die- 
selbe auszeichnet. Man muß sich dabei daran er- 
innern, daß er keine Gelegenheit zum Chemiestudium 
hatte, und daß bei Beginn des 19. Jahrhunderts die 
chemische Forschung noch in ihrer Anfangsentwick- 
lung stand. Es war in der Zeit vor Daltons 
Theorie über „Die multiplen Proportionen“, Avo- 
gadros Gesetz und Berzelius’ erster Arbeiten 
über die Bestimmung der Atomgewichte. Nichts- 
destoweniger hat Illig die Harzleimung auf eine 
so Sichere und von chemischen Gesichtspunkten 
richtige Art beschrieben, daß man heute noch in 
nahezu alles, was er darin sagt, wenigstens im 
Prinzip, einstimmen muß. | 


Er setzt zunächst auseinander, wie er die Idee 
bekommen hatte, die aufgeschlämmten Fasern an 
Stelle des fertig gebildeten Papierbogens zu leimen, 
nämlich aus der Aufnahmefähigkeit der Faser für 
Farbstoffe. Er wollte auf dieselbe Art die Faser 
Stoffe aufnehmen lassen, die wasserabstoßend 
wirkten. Die ersten Versuche wurden mit Milch ge- 
macht, die mit dem Faserstoff gemischt wurde, 
worauf die Ausfällung mit Alaun geschah. Auf 
diese Art konnte er zwar das Papier leimen, aber 
der Rohstoff, die Milch, war schwer zu beschaffen, 
weshalb er dazu überging, Versuche mit Harz, 
Wachs und Pech zu machen. Da diese Stoffe wasser- 
unlöslich sind, mußte er sie in irgendeinem Lösungs- 
mittel, z. B. in einer wässerigen Lösung von Soda, 
Pottasche oder kaustischem Natron lösen. Diesen 
Auflösungsprozeß beschreibt er eingehend. Bei An- 
wendung von Harz geschah die Auflösung derart, 
daß die Lauge in einem Kessel mit Hilfe eines offenen 
Feuers bis zum Kochen erwärmt wurde, worauf das 
Harz entsprechend dessen Auflösung nach und nach 
zugesetzt wurde. In der Broschüre steht ausdrück- 
lich, daß man Harz zusetzen soll, solange solches 
sich noch löst. Kam Soda oder Pottasche zur An- 
wendung, so wurde diese zuerst mit Kalk kaustiziert. 
Die Lauge bestand also aus Natrium- oder Kalium- 
hydrat in ziemlicher Verdünnung. Man kann un- 
gefähr berechnen, daB die fertige Harzlösung (Harz- 
seife) etwa 250 g Harz pro Liter enthielt. Man 
kann auch mit Sicherheit behaupten, daß diese Harz- 
lösung nicht nur an Alkali gebundenes Harz. son- 
dern auch bis zu 10—20 % Freiharz (von der ge- 
samten Harzmenge) enthielt. Illig sagt nämlich 
in seiner Beschreibung, dag bei Zusatz von Wasser 
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zur Harzlösung diese ein milchartiges Aussehen 
erhält. Er verdünnte jedoch die Harzlösung vor 


der Anwendung nicht, sondern setzte die klare, 


braune Harzlösung dem Stoff im Holländer zu. 
Nach vollständiger Mischung der Harzlösung mit 
der Faser, wurde die Alaunlösung zugesetzt. Die 
hierbei vor sich gehende Umsetzung faßte Illig 
so auf, daß „die Schwefelsäure des Alauns das freie 
Harz ausfällt“. Er gibt den Rat, nicht zu wenig 
Alaun anzuwenden, sondern eher einen Ueberschuß 
davon. Seine Angaben über die notwendige Alaun- 
menge sagen aus, daß man 2½ mal so viel Alaun 
wie Pottasche anzuwenden habe, d. h. ungefähr 
gleich viel Alaun wie Harz. Nach dem Alaun- 
zusatz soll der Holländer weitere %—% Stunde um- 
laufen. Nach seinen Angaben, die auch heute noch 
mit gewissen Aenderungen Gültigkeit haben, ist er 
schon zur völligen Klarheit darüber gelangt, wie 
die Harzleimung auszuführen ist. Illigs Auf. 
fassung über die Natur der Harzleimung ist klar 
und deutlich und kann folgendermaßen zusammen- 
gefaßt werden: Es ist das freie Harz, das die 
leimende Wirkung hat, und dieses soll, nachdem die 
Harzlösung mit dem Stoff im Holländer gemischt 
wurde, auf die Faser ausgefällt werden, die das 
Harz auf ungefähr dieselbe Art wie Farbstoffe avi- 
nimmt. Man sollte es kaum für möglich halten. 
daß vor bereits mehr als 100 Jahren schon eine 
derart richtige Auffassung über diesen Vorgang 
hätte Platz greifen können. Ich will sogar so weit 
gehen, zu behaupten, daß Illigs Auffassung über 
den Verlauf der Harzleimung von der kolloid- 
chemischen Auffassung unserer Tage nur gering 
abweicht; das einzige würde vielleicht sein, dab 
er die Erklärung darüber schuldig geblieben ist 
warum das freie Harz von der Faser aufgenommen 
wird. Dies wäre jedoch von einem Uhrmacher des 
Jahres 1806 zu viel verlangt, treten doch heute noch 
unter den Forschern auf diesem Gebiet über dieser 
Verlauf verschiedene Auffassungen zutage. 


Leider fand I!lligs einzig schöne und für die 
Papierfabrikation so bedeutungsvolle Erfindung von 
seiten der Papierfabrikanten nur geringe Beachtung. 
Dies beruhte zum großen Teil darauf, daß die Er- 
findung zu früh kam, d. h. bevor die Notwendigkeit 
derselben sich zu zeigen begonnen hatte. Die 
Fabrikanten konnten sich nämlich noch mit der 
alten Tierleimung behelfen und waren in der Ein- 
führung neuer technischer Methoden nicht genügend 
weitsichtig. Anders wurde es jedoch, als sich i 
den 20 er Jahren des 19. Jahrhunderts die Papier 
maschine allgemein Eingang verschaffte und de 
durch die Papierproduktion erhöht wurde, wodurch 
Schwierigkeiten in der genügenden Beschattun: 
animalischen Leims entstanden. Jetzt erst beginne“ 
die Papierfabriken mehr allgemein die Harzlemunt 
in ihre Dienste zu stellen, doch waren manche unter 
ihnen nicht mächtig genug, sich auf richtige Art der 
wertvollen Angaben, die Illig in seiner Broschüre 
gemacht hat, zu bedienen. Man scheint jedoch recht 
früh schon von Illigs Auffassung über das ir! 
Harz als leimendes Agens abgekommen zu sein. und 
hat sich an dessen Stelle aus einem jedoch unerkf 
lichen Anlaß mit der Ansicht vertraut gemacht, da? 
harzsaures Aluminium (Aluminiumresinat) der le. 
mende Stoff sein müsse. Ohne daß irgendwie e“ 
Beweis dafür erbracht wurde, wurzelte sieh diese 
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Auffassung so nach und nach bergfest ein. Es ist 
selbstverständlich, daß sie zu einer Erhöhung der 
Alkalimenge bei der Harzauflösung führen muß, so 
daß ein Vorkommen von freiem Harz in der Harz- 
seife beeinträchtigt wurde. In einigen Fabriken 
ging man sogar so weit, daß man harzsaures Alu- 
minium herstellte, indem man zu der verdünnten, 
klaren Harzlösung so lange Alaunlösung hinzufügte, 
als noch eine Fällung entstand, und dieselbe mit 
einer Extramenge an Alaun dem Holländer zu- 
setzte. Dies bedeutete natürlich eine Verschlechte- 
rung der Illig schen Methode, was gleichwohl die 
Papierfabriken nicht hinderte, ihre „Leimungs- 
Rezepte‘ recht geheimnisvoll zu behandeln. 

Es hatte sich also mit der Zeit die Theorie 
herausgebildet, daB harzsaures Aluminium (Alu- 
miniumresinat) der leimende Stoff sei. Daß diese 
Theorie zur allgemeinen Annahme gelangte und tiefe 
Wurzeln faßte, kann man schon daraus ersehen, daß 
alle größeren fachlichen Werke, die sich mit der 
Papierherstellung befaßten, diese Theorie als die 
einzige bekannte und richtige hervorhoben !). 

Es gab jedoch keinen Beweis für die Richtig- 
keit dieser Theorie, und trotzdem war sie allge- 
mein angenommen, ohne daß jemand untersucht 
hätte, ob es wirklich harzsaures Aluminium war, 
das sich in geleimtem Papier vorfand. Man hat 
sich anscheinend auf vollkommen falschen Weg 
begeben und ist voll und ganz von Illigs klarer 
Auffassung über die Harzleimung abgekommen. 
Um jetzt wieder auf den richtigen Weg zu kom- 
men, waren experimentelle Versuche erforderlich, 
ausreichend genug, um die Richtigkeit der Illig- 
schen Auffassung zu beweisen und die falsche An- 
sicht in der bei den Papiermachern und Forschern 
eingewurzelten Theorie über das Aluminiumresinat 
als leimenden Stoff zu zerstreuen. Hierbei kommen 
wir zu dem zweiten großen Namen in der Geschichte 
der Harzleimung, zu Dr. Casimir Wurster. 

Wurster ist bei seiner Tätigkeit in der 
Papierherstellung zu der Ueberzeugung gekommen, 
daß es freies Harz sei, das leimend auf die Faser 
wirke. Seine praktische Erfahrung stimmte also 
nicht mit der vorherrschenden Theorie, daß Alu- 
miniumresinat der leimende Stoff sei, überein. Um 
Klarheit in dieser Frage zu bekommen, führte er 
daher einige Laboratoriumsversuche aus, die seine 
Ansicht über die leimende Wirkung des freien 
Harzes bestätigten (wahrscheinlich im Jahre 1876 
oder 1877). Wahrscheinlich führte er schon jetzt 
Leimung mit weißem Leim in fabrikmäßiıgem Maß- 
stab durch. Wurster behandelte das Leimungs- 
problem sehr gründlich und begann mit dem Stu- 
dium der deutschen Fachliteratur, um Kenntnis 
darüber zu erhalten, von wo die Theorien her- 
stammten, fand jedoch, wie er selbst sagt (Pap.-Ztg. 
1888, S. 491), nur einige verstreute Notizen darüber. 
Auch konnte er in der Literatur über Illigs ur- 
sprüngliches Leimungsverfahren keine Angaben aus- 
findig machen. Er fuhr daher nach Paris und stu- 
dierte dort während der Zeit von einem halben Jahr 
— — 

) Alwin Rudel, Zentralblatt für deutsche 
Papierfabrikation (1859). — E. Kirchner, Papier- 
macherlehre (1873). — Carl Hofmann, Prak- 
tisches Handbuch der Papierfabrikation, 1. Auflage 
18551 — L. Müller, Die Fabrikation des Papiers 
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die französische Literatur auf diesem Gebiete. In 
Frankreich zeigten nämlich in den ersten Dezennien 
des 19. Jahrhunderts sowohl die Regierung wie 
wis senschaftliche Vereinigungen großes Interesse 
dafür und haben alle technischen Neuheiten tat- 
kräftig unterstützt (dasselbe galt auch für die 
Zuckerrübenindustrie). Die französische Fachlitera- 
tur aus dieser Zeit enthielt daher über die Harz- 
leimung recht viel. Wurster faßte seine Ar- 
beiten und Untersuchungen in einer Abhandlung zu- 
sammen, die 1878 von der „Société industrielle de 
Mulhouse“ mit der Zuerkennung eines Preises be— 
lohnt wurde. Die Abhandlung wurde im Bulletin 
de la Société de Mulhouse 1878 veröffentlicht. Diese 
findet sich auch in Dinglers Polytechn. Journal 226, 
S. 75, 310 und 381 (Jahrg. 1877) und in der Papier- 
Zeitung (Jahrg. 1877) wieder. Wursters Arbeiten 
sind von außerordentlich großem Wert für die Pa- 
pierfabrikation. Er spricht sich dahin aus, daß die 
Harzleimung unmöglich durch harzsaures Alumi- 
nium, sondern durch freies Harz zustande komme. 
Wursters Abhandlung ist außerordentlich klar 
und die Ausführung der Untersuchungen verrät eine 
ungewöhnliche Schärfe. Seine Arbeiten unterschei- 
den sich auf glänzende Art von den gewöhnlichen 
publizistischen Erzeugnissen auf diesem Gebiet in 
jener Zeit. Wurster zögert auch nicht, die vor- 
herrschende Theorie vollständig zu verurteilen und 
die direkte Behauptung aufzustellen, daß es das 
freie Harz sei, das auf die Faser leimend wirke. 
Dies paßte jedoch nun einmal mit der damaligen 
Auffassung nicht zusammen, und trotz Fehlens von 
Beweisen für die Richtigkeit der älteren Theorie 
wollte man Wursters Recht nicht anerkennen, 
sondern griff ihn sogar persönlich an, was ihn ver- 
anlaßte, seine Untersuchungen weiterhin nicht mehr 
in deutschen Zeitschriften zu veröffentlichen. Dies 
war also der Lohn für Wursters einzig da- 
stehende, wertvolle Arbeiten. Was war nun die Ur- 
sache dieses gewaltigen Widerstandes gegen 
Wurster? Sicher war es, wie er selbst darüber 
sagt, die: „Die Aufgabe, die ich mir gestellt hatte, 
eine falsche Theorie zu stürzen, die wissenschaft- 
lichen Anschauungen mit den Erfahrungen der 
Praxis in Einklang zu bringen, wurden mir in 
Deutschland sehr erschwert“ (Papier-Zeitg. 1888, 
S. 491). Man bekommt im „Handbuch der Papier- 
fabrikation“ von C. Hofmann, und zwar in der 
zweiten, 1891 erschienenen Auflage, ein gutes Bild 
davon, daß die Einwendungen gegen Wurster un- 
sachlich waren. In der ersten Auflage betrachtete 
Hofmann die alte Theorie als die richtige, doch 
nun gibt er ohne Vorbehalt zu, daB Wurster 
Recht hatte, und daß er von dem Inhalt der Ar- 
beiten Kenntnis bekommen hatte, die Wurster 
auf Grund des Widerstandes gegen ihn, nicht ver- 
öffentlichen wollte. 

Gegen Wursters Beweisführung kann man 
zwar einige Einwendungen erheben, so z. B., daß 
freies Harz sich durch Alaunüberschuß?) aus 
Aluminiumresinat bilden soll; doch müssen wir dabei 
bedenken, daß Arrhenius Dissoziationstheorie 
ungefähr ıo Jahre nach Wursters Arbeiten auf- 
gestellt wurde. Im großen und ganzen hatte W ur- 
ster mit seiner Auffassung über das freie Harz 


) Nach der Dissoziationstheorie soll es gerade 
umgekehrt der Fall sein; siehe unten. 
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als dem leimenden Stoff recht. Für die Papier- 
fabrikation hatten seine Arbeiten die allergrößte Be- 
deutung, denn man wurde sich darüber klar, daß 
die Verringerung der Sodamengen bei der Leim- 
bereitung sehr wichtig war, so daß man eine Harz- 
lösung mit freiem Harz erhielt, die bei Verdünnen 
mit Wasser sogenannten weißen Leim ergab. Jetzt 
erst bekam die Harzleimung für die Papierfabri- 
kation ihren richtigen Wert; Illigs Auffassung 
wurde zu Ehren gebracht, und der Wert seiner Er- 
findung voll ausgenutzt. Illig und Wurster 
sind die beiden großen Namen auf diesem Gebiet, 
und nach ihnen blieb nur noch übrig, die theoreti- 
sche Erklärung für den Verlauf der Leimung zu er- 
bringen. In den Papierfabriken führte sich Wur- 
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sters Leimungsverfahren mit weißem Leim recht 
rasch ein, denn dadurch waren Ersparnisse an Soda, 
Harz und Alaun möglich geworden, und man er- 
hielt ein besseres Produkt. Man hat danach ver- 
sucht, den Freiharzgehalt durch Verringerung der 
Sodamenge bei der Bereitung der Harzseife mehr 
und mehr zu erhöhen und ist zu 50 bis 60 V Frei- 
harz (vom Gesamtharz) gekommen. Schon Wur- 
ster versuchte den Freiharzgehalt durch Zuführung 
von Kohlensäure zu erhöhen, ein Vorschlag, der von 
Dr. M. Bock bei der Herstellung von Papier zur 
Anwendung gelangte und der damit gute Resultate 
erzielte. Dies war auch wieder ein Beweis dafür, 
daß das freie Harz der leimende Stoff sei. 


(Fortsetzung folgt.) 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle 
(Fortsetzung aus Heft 7, 1927.) 


Nr. 176. Papiermühle Trugenhofen, 


Im April 1798 kaufte 
| Gabriel Wieder, 

Papierergeselle vom Stift Kempten, die sogenannte 
Störzelmühl bei Trugenhofen (im Herzogtum 
Pfalz-Neuburg) am Usselbach um 3550 Gulden, um 
eine Papiermühle einzurichten. Gute Kanzleipapiere 
tragen seinen Namen nebst dem Ortsnamen in 
lateinischer Schritt. 

Wieder betrieb die Papiermühle bis zum Jahre 
1840, dann stellte er den Betrieb ein. 


Nr. 177. Papiermühle Babenhausen. 


In Fürstlich Fuggerschem Gebiet, 2 km südlich 
von der Pfarrkirche Babenhausen, stand schon vor 
1555 eine alte Papiermühle an der Günz. 

j: Fugger-Archiv in Augsburg, Perg.-Urk. :/ 

Blesy Steltzer, Papyrer, 
und Katharina Baumgartnerin verkaufen ihre Pa- 
piermühle zu Babenhausen samt Werkzeug und 
aller Rüstung „wie sie vor dieser Zeit erbauet“ um 
785 Gulden in Münz (Fl. zu 60 Kr.) an 
Zacharias Leutholtt. 
Montag nach Allerheiligen anno 1555. 

Im folgenden Jahrhundert wirkten hier laut 

Pfarrmatrikel die Papierer 

Sixtus Konenberger 
und Joseph Konenberger, 
welch letzterer anno 1700 beim Papierer-Konvent 
in Augsburg unterzeichnet ist (selbstverständlich 
sind sie verwandt mit den Kemptener Papierern 
Koneberg). Konebergs Tochter Maria Viktoria 
heiratete am 29. Februar 1724 den Papierer 
Christian Würbel 
von Wolfegg i. W., welcher mit herrschaftlicher 
Genehmigung im Jahre 1729 an Stelle des alten 
Werks eine vollständig neue Papiermühle erbaute; 
zugehörige zehn Tagewerk Wiesen versorgten die 
Oekonomie mit fünf Kühen und einem Pferd. Aus 
Würbels Zeit stammt die Abb. 339, welche ein 
mit vier heraldischen Lilien belegtes Fugger- 
Wappen darstellt. 1785 3. III. zieht anläßlich seiner 
Verheiratung mit Viktoria Hege als neuer Besitzer 
Joseph Anton Heiligensetzer 
Lon Au im Stift Kempten auf, welcher vier bis sechs 


Arbeiter beschäftigte und in hohem Alter ar 
7. April 1837 starb. Sein Nachfolger und letzter Be- 
sitzer war 

Ioseph Heiligensetzer, 
welcher noch bis 1866 Papier machte. Von ihm 


Abb. 339. 


wurden Papiere mit dem Bildnis König Ludi 
(in Teil VII) und Ortsnamen aufgefunden. 

Als auf dem Anwesen eine Spinnerei errichte 
wurde, wurde das Papiermühlgebäude abgebrochet 


Nr. 178. Die Ronsberger Papiermühle. 


Das in dem einsamen Tale der Günz gelegen 
Dorf Ronsberg gehörte im Lauf der Zeiten versbe 
denen Herrschaften: 

1585—1599 Hans Caspar von Schönat: 
1599—1687 Grafen Fugger, 
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1687—1746 Freiherren von Schönau, 

1747—1802 Stift Kempten. 

Die Gründungszeit der von dem Wasser der 
Günz getriebenen Papiermühle ist nicht bekannt; 
sie gehörte auch zu den älteren, denn sie war schon 
vor 1586 in Betrieb. 

Papierer Georg Maier 
war 1586 und 1594 bei den Papierer-Konventen zu 
Kaufbeuren vertreten (und 1603 war noch ein Ge— 
selle Jakob Mayer in Ronsberg). 

Im folgenden Saec. kamen von der Au bei 
Kempten hergezogen 

etwa 1650 Daniel Aucter I und 

Daniel Aucter II; 

Aucter II arbeitete von 1661 bis zu seinem, am 
1. April 1687 erfolgten Tode, während dessen Sohn 
Daniel III wegen Wiederverehelichung seiner 
Mutter wieder in die Au zog. Durch diese Heirat 
kam eine Papiererfamilie Fischer her, von welcher 
in einem Jahrhundert folgende vier Glieder auf der 
Papiermühle fleißig und erfolgreich wirkten: 

9. IX. 1687— 1725 Michael Fischer, Ehefrau 
Maria Margareta Aucter geb. Streitfelder; 

1725—1751 Johann Carl Fischer, * 1692 
8. VII., X 1725 11. VI. Euphrosine Weitenauer 
v. Au; 

1751—1764 Johann Michael Fischer, 
* 1726 3. V., X Maria Martha Kugler von 
Frechenrieden, t 1764; 

1764—1798 Daniel Fischer, I. Ehefrau 1785 
Maria Barbara Kreuter, 2, Ehefrau Anna Maria 
Koneberg von Stielings, 3. Ehefrau Creszenz 
Haggenmüller von Reinthal, 4. Ehefrau 
Creszenz Königsberger von Obergünzburg. 

Dieser letzte Fischer wurde 78 Jahre alt und starb 
am 17. Juli 1809 in Ronsberg. 

Die beiden Schildchen 340 und 341 tragen die 
Initialen eines Aucter und des ersten Fischer. Die 
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Therese Heiligensetzer von Au. Arnach liegt im 
württembergischen Allgäu, welches mit alten vor- 
trefflichen Papiermühlen reich gesegnet?) war, von 


1725 


Abb. 342. 


Abb. 341. 1695 


Abb. 340. 1658 


drei folgenden Fischer führten das geteilte mit drei 
Ringen belegte Schönau-Wappen 342. Dieses Herr- 
schaftswappen ist zu sehen über dem alten Denk- 
mal des Hans Caspar von Schönau in der Kirche 
zu Engetried (nördlich von Ronsberg) als auch über 
einer Kirchentüre dort. Die mit den Initialen der 
drei Fischer versehenen Papiere sind sehr gut. 
Besitznachfolger wurde 

1798 8. I. Franziscus Längst von Ar nac h, 
wahrscheinlich anläßlich seiner Verheiratung mit 


Abb. 343. 1821—37 


wo viele erfahrene Papiermacher in die Welt hin- 
auszogen. So waren auch die Papiere des Längst 
tadellos; es wurden aufgefunden: Traubenpost mit 


3) Des Verfassers „Vollständige württember- 
gische Papiergeschichte“. Verlag von Güntter-Staib 
Biberach a. d. R. Begonnen im Festheft von 1914, 
vollendet und als kompletter Sonderdruck erschie- 
nen 1925. 
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seinem Namen und Ortsnamen, Kanzlei mit ver- 
schiedenen bayerischen Wappen, Konzepte mit der 
Abb. 343, bei welchem vermutlich durch die Phan- 
tasie eines Formenmachers die drei Ringe des 
Schönau-Wappens umgekehrt auf ein Postament 
gestellt wurden. F. Längst starb am 25. November 
1842, hatte jedoch schon sechs Jahre vor seinem 
Tode die Papiermühle seinem Schwiegersohn über- 
geben, dem aus der Papiermühle Oberbeuren 
(Nr. 162) stammenden 
Johann Baptist Jall, 

x 1836 8. II., Maria Josepha Längst; 1876 22. XII.; 
X 1858 13. IX., Maria Anna Waidhofer; f 1876 22. XII. 
Dieser war ein Bruder des von Stielings (Nr. 173) 
her bekannten Wendelin Jall und machte bessere 
Kanzleipapiere aus gebleichten Hadern mit den 
Wasserzeichen Stern und Traube und seinem 
Namen in verschiedenen Schriftarten, von welchen 
sich die Abb. 344 besonders abweichend zeigt; es 
sind die Buchstaben in ihrer ganzen Dicke durch- 
sichtig! 


Der russische 


Die Kaolingewinnung wird im laufenden Wirt— 
schaftsjahr etwa 40000 Tonnen geschlämmten und 
60000 Tonnen ungeschlämmten Kaolin erreichen. 
Für ı927 wird nach dem Produktionsplan die Ge- 
winnung von geschlämmtem Kaolin auf 65 000 
Tonnen erhöht werden, während an ungeschlämmtem 
Kaolin nur 60000 Tonnen gefördert werden sollen. 
Es wird also eine bedeutende Verbesserung des 
Endproduktes der Kaolin gewinnenden Betriebe 
stattfinden. Die Produktion des Jahres 1926 war 
vorwiegend zur Deckung der inneren Nachfrage be- 
stimmt und wurde von ihr auch völlig absorbiert. 
Für das kommende Wirtschaftsjahr soll der Export 
von Kaolin organisiert und regelmäßig durchgeführt 
werden. Die russischen geschlämmten Kaoline 
stehen kaum hinter anderen hochwertigen Kaolinen 
zurück, so daß die Nachfrage auf den ausländischen 
Märkten zweifellos gut sein wird. 

Bisher hat eine Reihe von Trusts (Prodasilikat, 


Zentrobumtrust, Nordsilikat und einige kleinere 
Verbände) die vorhandenen Lagerstätten aus- 
gebeutet. Es hat sich dabei jedoch herausgestellt, 


daß die einzelnen Kaoline nicht immer ihrem Wert 

entsprechend verwendet worden sind. 
Ausgezeichnete Porzellankaoline wurden z.B. in 

der Papierindustrie oder zur Herstellung feuer- 


Zwei deutsche Pioniere der Papierindustrie in Nordamerika. 
Von Dr. A. Schrohe. 


Wenn ein Deutscher vor 40 bis 50 Jahren zum 
eisten Male in New York landete oder in einer 
anderen Großstadt. z. B. Chicago, ankam, so 
fesselten seinen Blick, nicht wie heute, zuerst die 
„Wolkenkratzer“, sondern die kleinen Zeitungs- 
jungen, die während der Fahrt wie Eichhörnchen 
in alle Straßenbahnwagen kletterten und mit ihren 
Rufen „Papier“ (paper), d. h. Zeitung. die Luft 
erfüllten. Diesem Beispiele folgten die dortigen 
Deutschen, indem sie in ihrem deutsch-amerika— 
nischen Kauderwelsch ihre Zeitung auf deutsch viel— 


———— S a 
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Abb. 344. 


1860 


Wegen Aufstellung einer Papiermaschine fard 
der Büttenbetrieb anno 1862 ein Ende. Die nere 
Maschinenpapierfabrik wurde bis 1879 von den 
Sohne Franz Xaver Jall fortgeführt, erwies sich 
aber als eine Gründung, für deren Gedeihen die 
kleine Wasserkraft, sowie die abgelegene Lage 
hinderlich waren, weshalb nach Jall mehrere B:- 
sitzer hier vergeblich ihr Glück suchten. 

Nach einem im Jahre 1809 erfolgten Brani- 
unglück erbaute Heinrich Nicolaus die etste 


und einzige Pergamentpapierfabrik 
Bayerns. (Fortsetzung folgt.) 
Kaolinexport. 


fester Steine verwendet. Es hat sich in der letzte: 
Zeit gezeigt, daß die Kaolinvorkommen Rußi:rt.. 
von einigen Ausnahmen abgesehen, auf ihre indı- 
strielle Verwertbarkeit noch nicht genügend ei 
forscht sind. Das Präsidium des Obersten Volke 
wirtschaftsrates hat daher beschlossen, eine geriu: 
geologische und chemische Erforschung der ver 
schiedenen Kaolinvorkommen vorzunehmen. Die 
vorhandenen Kaoline sollen auf ihre industriell 
Verwertbarkeit eingehend erforscht und dann aui 
Grund derselben klassifiziert werden. 

Diese wissenschaftlich-technischen Vorarbeiten 
werden gleichzeitig dazu beitragen, dem Export det 
verschiedenen Kaolinsorten, der im kommend: 
Wirtschaftsjahr regelmäßig durchgeführt werd‘ 
wird, den Weg zu ebnen. Außerdem wird eror". 
zur Hebung und Vereinheitlichung der Produkt“ 
sowie zur Durchorganisierung des Exports etre: 
russischen Kaolintrust zu bilden. Eine ganze Ree 
von Maßnahmen, die den Export erleichtern sole: 
sind ferner in Erwägung gezogen, wie die Cevat 
rung von Vorzugstarifen, die zollfreie Einfuhr dr: 
Tara, die Einräumung von langfristigen Kredit 
usw. Auf diese Weise wird es möglich werden. m 
sischen Kaolin regelmäßig in größeren Mengen it 
den europäischen Märkten abzusetzen. Carl Pete 


fach als „Papier“ bezeichneten. Kaum in irgend 
einem anderen Lande der Welt wurde schon daa“ 
mehr Zeitungspapier verbraucht als jenseits des 
großen Teiches: der Amerikaner braucht es ja a" 
so notwendig für seine riesige Reklame. Trotzk” 
gelang es einem findigen deutschen Papiermach 
sich durch Papier auf einem Sondergebiet © 
sroßen Namen zu machen. 

In seinem prächtigen Buche, das eine Sa!” 
lung von Ruhmesblättern der Deutschen in ée. 
Vereinigten Staaten darstellt. erzählt Rudo" 


Pagenstecher. 


- zeugnisse auch selber einen Markt suchen. 


Cronau unter vielen anderen zwei an dieser Stelle 
besonders interessierende Beispiele 1). Gleich einem 
Roman, schreibt er (S. 413), liest sich die Ge- 
schichte der in Brooklyn N. V. ansässigen Firma 
Hermann Behr & Co., die zahllose Industrien 
Amerikas mit ihrem Bedarf an verschiedenartigem 
Sandpapier versorgt. Als ihr Gründer, der Ham- 
burger Hermann Behr, im Jahre 1872 mit dem 
Herstellen solchen Papiers begann, mußte er die 


-. dafür benötigten Maschinen nicht nur selbst er- 


finden und bauen, sondern auch für manche Jahre 


handhaben. Und obendrein mußte er für seine Er- 
Dabei 


fand dieser seltene Mann noch Zeit, hervorragend 


schöne Gedichte zu schreiben und treffliche Ueber- 


setzungen 


tigen. 
ein kleines Heer von Angestellten und unterhält 


Lagerhäuser in allen bedeutenden Städten 


fremdsprachiger Dichtungen anzufer- 
Heute beschäftigt die Firma Behr & Co. 


Nord- 
amerikas. 

Der zweite der bezeichneten Pioniere war A. 
ein hervorragender Papier- 
händler in den Vereinigten Staaten. Nach Cron au 
(S. 455) ließ derselbe zwei von Voelter erfundene 
Holzmahlmaschinen in Curtisville bei Stockton, 
Massachusetts, aufstellen. Der erste FHolzbrei 


wurde damit im März 1867 erzeugt und eine nahe 


schen Lebens in Amerika. 


gelegene Papiermühle versuchte Papier daraus zu 


bereiten. Dieser Versuch verlief so befriedigend, 


dag die Besitzer der Mühle sofort einen Vertrag 
für die Lieferung alles von Pagenstecher er- 
zeugten Holzbreies abschlossen. 
„schwer, die Papierfabriken für die neue Sache zu 
interessieren; die Wichtigkeit der Erfindung, die 
eine wesentliche Verbilligung des Zeitungspapiers 
„nach sich zog und bald die Herausgabe der großen 


Es hielt anfangs 


täglichen Auflagen von Zeitungen größten Formats 


ermöglichte, war eben nicht vorauszusehen. 


) Rudolf Cronau, Drei Jahrhunderte deut- 
Berlin 1924, zweite Auf- 


lage, bei Dietrich Reimer (Ernst Vohsen) A.-G. 
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Welche Riesenindustrien aber entwickelten sich 
im Laufe einiger Jahrzehnte in Nordamerika, 
Kanada, Deutschland und anderen Ländern aus der 
Erfindung des Holzstoffs durch den Deutschen 
Friedrich Gottlob Keller, der die Früchte 
seiner Erfindung nicht erntete und arm im 
Jahre 1895 starb, nachdem er seine letzten Lebens- 
jahre aus freiwilligen Gaben der deutschen Industrie 
gefristet hatte. 

Die Angaben von Cronau über Keller und 
Heinrich Voelter bedürfen übrigens einer 
Berichtigung insofern, als Voelter an der eigent- 
lichen Erfindung des Holzstoffs schöpferisch nicht 
beteiligt war. Mit Prof. E. Kirchner kann man 
vielmehr nur das Zugeständnis machen, daß es ein 
äußerst glücklicher Umstand für die Holzschleiferei 
war, als der Papierfabrikant H. Voelter sich der 
Erfindung Kellers annahm. Ganz ungetrübt 
blieb das persönliche Verhältnis zwischen diesen 
beiden Männern auch nicht. Es entwickelte sich 
ein, wie es scheint, nicht ganz edler Wettbewerb 
zwischen ihnen, der an den Streit zwischen 
Johann Gutenberg, dem mittelbar größten 
Wohltäter der Papiermacher durch seine Erfindung 
der Buchdruckerkunst, und anderseits seinem Geld- 
geber Joh. Fust erinnert. Als nämlich nach 
17 Jahren des Bestehens des ersten diesbezüglichen 
amerikanischen Patentes dasselbe erneuert werden 
sollte?) und hierfür nach dem amerikanischen Ge— 
setz nur der wirkliche Erfinder Anspruch auf Ver- 
längerung des Patentes hatte, gab Keller den 
Gegnern der Voelterschen Patente ein Zeugnis, 
daß er der eigentliche Erfinder sei. Die Freunde 
Voelters aber wußten ihm am 17. November 
1875 ein anderes Zeugnis abzugewinnen, des Inhalts, 
daß die Konstruktion der praktisch brauchbaren 
Maschinen zur Holzstoff- Fabrikation nicht sein, 
sondern Heinrich Voelters Verdienst sei. 


2) Vgl. Prof. Ernst Kirchner, Die Holz- 
schleiferei oder Holzstoff-Fabrikation, 1912, S. 7. 
Verlag von Güntter-Staib, Biberach. 


<- ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Festnummer der „Chemiker - Zeitung‘, 1876—1926, 


Cöthen 1926. 
Die „Chemiker-Zeitung“ in Cöthen, Anhalt, ein 


Hauptblatt der deutschen chemischen Industrie, be- 


schloß Ende vorigen Jahres ihren 50. Jahrgang. Aus 


diesem Anlaß hat sie eine inhaltsreiche Festnummer 


` herausgegeben, in der bekannte Chemiker des In- 


und Auslandes über die Aufgaben der Chemie in 


TI 


ITR 


© Holde, Hottenroth, Ipatiew, J. König, 


Vergangenheit, Gegenwart und Zukunft berichten. 
Geh. Rat Duisburg betont in seinem Geleitwort 
den „Willen zu neuen Erfolgen nach dem Zusammen- 
bruch“, A. v. Weinberg schildert in einem län- 


geren Aufsatz „Vergangenheit und Zukunft der 
Farbenchemie“, Prof. Walden plaudert über 
„50 Jahre theoretischer Elektrochemie“, Prof. 


Haber gibt persönliche Erinnerungen, die auch 
Männer aus der Industrie, wie Dr. W. Heraeus, 


. Dr. W. Merck u. a., mitteilen. Weitere ausführ- 


liche Beiträge stammen von Auer von Wels- 
bach, Bergius, Fritz Hofmann, D. 


Kulenkampff, von Lippmann, Wilhelm 
Ostwald, Raschig. Den Schluß der Aufsätze 
bildet eine kurze Schilderung der „Geschichte der 


i Chemiker-Zeitung“ aus der Feder ihres langjährigen 


Chefredakteurs Prof. Dr. W. Roth, Cöthen. Wir 
gratulieren dem in der ganzen chemischen Welt an- 
gesehenen Blatte und wünschen ihm erfolgreiches 


Weiterwirken für das Ansehen der deutschen 
Wissenschaft und Technik im In- und Auslande. 
Br. 


E. Munds: Der Einfluß der tierischen Nach- 
leimung auf die Eigenschaften von harzstärke- 
vorgeleimten Papieren. „Wochenbl. f. Papierf.“ 
57, 883—87 (1926). 

Durch die tierische Nachleimung des Papiers 
werden Reißfestigkeit, Dehnung und Falzwiderstand 
bedeutend verbessert. Dicke, Quadratmetergewicht 
und Lichtdurchlässigkeit nehmen etwas zu, während 
das Raumgewicht nicht merklich verändert wird. 
Die Nachleimung erfolgte in endloser Bahn bei 
35° C und 30 m Geschwindigkeit. Die Leimlösung 
hatte eine Konzentration von 12% und 8% Alaun- 
zusatz. Stö. 


E. Belani: Das moderne Hochleistungsmikroskop 
und das photographische Okular „Thoku“ nach 
Prof. Siedentopf. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 
5905—99, 647—51 und 717—722. 

Es werden die vielseitigen Einrichtungen eines 
modernen Hochleistungsmikroskops der Firma 
ZeißB, Jena, an Hand zahlreicher Abb. beschrieben: 
Abbescher DBeleuchtungsapparat mit Kondensor, 
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Mikrospektralkondensor, Objekttische, Mikrometer, 
Meßokular, Paraboloid- und Kardioid-Kondensor, 
photographisches Objektiv „Thoku“, der binokulare 
Tubusaufsatz „Bitumi“, Doppelokular u. a. Stö. 


anlagen am Gatineau- und Ottawa-Flusse, 8 kn 
unterhalb Ottawa, Canada. Als erste Einheit solier 
4 Papiermaschinen von je 256 Zoll Siebbreite uri 
1200 Fuß minutlicher Arbeitsgeschwindigkeit ir 
Tätigkeit treten und eine Tagesleistung von z- 
sammen 600 Tonnen Druckpapier erzielen. Die Neu- 
anlagen umfassen außerdem Holzschälerei und 


H. Wenzl: Die Regenerierung bedruckten Altpapiers. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, Festheft 24 A, 


65—70 (1926). -hackerei, Schleiferei, Kocherei nach dem Sulfit- ei 
Vf. bringt eine Literatur- und Patentzusammen- verfahren, und werden 1500 Arbeitern Beschäftigug | ”.. - 
stellung über die bisher bekannten Verf. zur Re- geben. Wenn im vollen Betriebe, dürfte dies I“... 
generation von Altpapier. Stö. Fabrik ihren Besitzern den Ruhm des größte |”. 
Papierherstellers Canadas eintragen. Br. ee 

W. Sokolow: Der neue stetige Schleifer nach dem 1 
System Nenzel. „Bumaschnaja Promischlennost“, Programmheft der Technischen Verbände der Zel- a 
Nr. 11 (1920). off- und Papierindustrie Amerikas, Serie II. f., 
Die Konstruktion und die Arbeitsart des Holz- ktoberheft 1926. 
schleifers wird beschrieben. Auch wird der Antrieb In dieser Veröffentlichung ist seitens der papier- a ä 


und das Umsteuerventil durchgesprochen. Der 
Schleifer kann nicht nur Rundholz, sondern auch 
gespaltenes Holz verarbeiten. Für 100 kg luft- 
trockenen Holzschliffes werden etwa 5—6 PS 


technischen Verbände Amerikas über die anläßlich 
ihrer Versammlung in Jorktown, Jork, Pa., m 
14. September 1926 gehaltenen, etwa ein halbes 
hundert Gegenstände berührenden Vorträge und Be- 


(maximal für feine Sorten 6, 2 PS) verbraucht. In 
Betrieb befinden sich in Deutschland und Rumänien 
5 Schleifer (550, 650 und 900 PS). Der Schleifer 
arbeitet viel zu kurze Zeit, um ihn abschließend be- 
urteilen zu können, jedoch nimmt der Verfasser an, 
daß er sich eine gute Stellung in Zukunft erobern 


sprechungen Rechenschaft abgelegt. Mit Nachdruck 
wird darauf hingewiesen, daß wesentliche Fort- 
schritte im Bereich der Vorbereitung und Umwand 
lung von Zellstoff zu Papier allein auf Grund 
besserer Kenntnis der Cellulose selbst denkbar seier. 
Besondere Aufmerksamkeit wird dem Auswaschen 


wird. Ee. des Zellstoffs nach neueren Gesichtspunkten a- 
: r gewendet, sei es auf dem Wege planmäßiger Durch . 
J. Gurowitsch und J. Molodow: Aussichten des führung des Gegenstromprinzips, sei es unter Mte | 
Papierexportes nach Persien. „Bumaschnaja Pro- hilfe von Pressen, wobei große Wassermengen ge z a 
mischlennost“, Nr. 11 (1926). Spart und die Ablaugen und Abwässer in möglichst |... 
Obgleich der Anteil Rußlands an der Papierein- angereichertem Zustande angesammelt werden. De | *“ 
fuhr Persiens zurückgegangen ist, kommen die Ver- Frage der Nutzbarmachung dieser Abgänge fi nik 
fasser auf Grund zahlenmäßigen Materials zu der Heizzwecke ist in dem Hefte eingehend behandelt |“. 
Ansicht, daß es der U. d. S. S. R. möglich ist, die Andere wichtige Erörterungen betreffen Ueber Ski 
deutsche und englische Konkurrenz auf dem per- wachung der Holländerarbeit an Hand chemist- |“ * 
sischen Markte zu verdrängen. Ee. physikalischer Prüfungen, Verhütung von Schaum f 2 
, , , bildung, Verunreinigung der Flußläufe und anders |“ 

Hochdruckschleifer und Voiths Stetigschleifer. mehr. B. 


„Papeterie“ 48, 1050 (1926). 

Als Endergebnis zahlreicher Vergleichsversuche 
wird festgestellt, daB das Schleifen unter hohem 
Druck und bei hoher Temperatur nicht allein Kraft- 
ersparnis bedeutet, sondern auch besseren Holz- 
schliff liefert. Der Stetigschleifer verbraucht nur 
4,8 Pferdestärken zur Gewinnung von 100 kg Holz- 
schliff, Trockengewicht, bei 24 stündiger Laufzeit. 
Die Zerreißfestigkeit des aus Holzschliff solcher 
Fertigungsweise erzeugten Papiers erreichte 3800 m. 
Als Vorzug des Stetigschleifers ist dessen große 
Arbeitsfläche anzusehen, die gleichmäßigen, viskosen 
Stoff ergibt und in gewissen Grenzen auch eine 


n gewi 7 Weichheit und Völligkeit als Zusatz zu stiket | = 
Regelung der Festigkeitseigenschaften des Papiers Faser für minderwertige Papiere in Betracht |= 
zuläßt. Br. kommen. Br. 5 

rt 
Esparto-Aufbereitung nach dem Keebra-Verfahren. Probleme der Holländerarbeit. „Paper-Maker 3 f > 
„Papeterie“ 48, 1002 (1926). 14 (1927). 8 
Als Kennzeichen des Keebra-Verfahrens gilt der Die Sitzung der Londoner Gruppe des Verbar dete 
teilweise Ersatz des Aetznatrons durch Natrium des Britischer Papiermacher vom 10. Dezember % . 
sulfit. Zur Aufbereitung von Espartogras genügt befaßte sich hauptsächlich mit der Erörterung “ f *: 
ein Kochdruck von 2—2,5 Atm., um einen gut auf- Vorschlägen zwecks Verbesserung und Veet | < 
geschlossenen, leicht bleichbaren Zellstoff zu er- fachung der Holländerarbeit, da gerade an diesen f>, 
zielen, und es sind die Ausbeuten um 9—20 % höher Betriebspunkte die Möglichkeit bedeutender F. |: 
als bei entsprechend geleiteter reiner Aetznatron- sparnisse gegeben sei. Im Zusammenhange mit &. I . 
kochung. Auch Holz liefert bei etwas höherem Frage ununterbrochenen Eintrages und ebenso I" } œ; 
Kochdruck einen Stoff, der dem Natronzellstoff unterbrochener Entleerung, wurde auf die Rollt. 
ähnelt, etwas fester ist und sich leichter bleichen mühle als in gewissem Sinne vorbildlich zuimeit 
jagt. Das Verfahren ist in ‚drei amerikanischen sam gemacht. Das Trocknen des zum Verst 
Werkstätten eingeführt. Br. kommenden Zellstoffs beeinträchtige dessen Piget ' 
schaft als reversibles Kolloid derart, daß eine Stunt 


Flugblatt der International Paper Co., New York, 
1926. SEO l 
Vorgenannte Gesellschaft gibt in einem mit zahl- 
reichen Abbildungen ausgestatteten Hefte eine Be- 
schreibung ihrer demnächst fertig werdenden Neu- 
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Ichu-Gras als Papierstoff. „Pap. Ind.“ 8, 1571 (19%). 

Stipa ichu, eine in den südamerikanischen be 
birgen wildwachsende Grasart, wurde einerseits mi 
25 % Aetznatron, anderseits mit 25% Kalk gekocht 
und die sich hierbei ergebenden Mengen an ut 
gebleichtem Zellstoff zu 25,5% bzw. 566% er. 
mittelt. Wegen dieser verhältnismäßig gennet 
Ausbeute sowie des hohen Verbrauches an Bleich- 
mitteln und seiner niedrigen Faserfestigkeit hl 
Ichu-Gras wenig Aussichten in der Zellstoffindu- 
strie; immerhin dürfte es im Hinblick auf sene 


Holländerarbeit allein dazu nötig sei, um de 
ursprünglichen Dispersitätsgrad wieder herzustelle® 
Von erheblichem Einflusse auf den Kraftverbraut 
erweisen sich des weiteren die Abmessungen 4, 
Holländers sowie die Art der Ueberwachung & 
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: Zellstoffbeschaffenheite. An diese Ausführungen 
~: schloß sich der eingehende Meinungsaustausch an. 


Br. 


Eustace A. Alliott: Einfluß von Säure auf die Festig- 


keitseigenschaften des Holzes. „Chem. and Ind.“ 
45, 464 T (196). 

Um einen vorläufigen Einblick in die Wider- 
standsfähigkeit hölzerner Preßplatten und Rahmen 
gegen Säureeinwirkung zu gewinnen, wurden längs- 
gespaltene Probestücke in den Abmessungen 13 mal 
200 mm einerseits der Einwirkung des Wassers, 
anderseits verschieden starker Säuren, und zwar 
Schwefelsäure (40; 20; 10 ), Salzsäure (30; 15; 5 ) 
und Essigsäure (80; 50 ) unterworfen. Pechtanne 
und Teakholz erlitten die geringste Festigkeitsein- 
bube; gegen Essigsäure war auch amerikanische 


Eiche recht widerstandsfähig. Alle übrigen Holz- 


r. 


gegeben. 


arten verhielten sich ungünstig. Die Versuchsergeb- 


nisse sind in Diagrammen anschaulich wieder- 
Br. 


Kapok aus Eritrea als Textilfaser. „L'Industria della 


Carta“ ag, 120 (1926). 
Calotropis procera, im Italienischen Kapok aus 


Eritrea genannt, liefert eine zähe, weiche, durch- 
scheinende und biegsame Faser von leider sehr un- 
2 fregelmäbiger Stapellänge mit glatten, nicht rauhen 
„ Wandungen. Es wurde ihre Verwendbarkeit für 
* Papierzwecke experimentell geprüft. Nach Behand- 


lung mit 10% Aetznatron unter 5 Atm. Druck wäh- 
rend 6 Stunden sowie nachfolgende Bleiche mit 12 % 


e Chlorkalk gewann man eine harte, zähe, dem Leinen 


ähnelnde Faser, die sich auf dem Siebe zwar gut 


w verfilzte, aber unter dem Einflusse der starken 
... Chemikalien viel von ihrer ursprünglichen Güte ein- 
„ gebüßt hatte. Trotz aller, vor der Laugenbehand- 


lung angewandter Sorgfalt zeigte das Papier 
Flecken, die von nicht herausgeschafften minera— 


lischen oder organischen Verunreinigungen her— 


rührten. Br. 


Raymond Fournier: Zells toffaufbereitung mit Hilfe 


von Aetznatron, „Papeterie“ 49, 9 (1927). 
Vf. erörtert die verschiedenen Umstände, unter 


denen eine Behandlung von Zellstoff mit Aetznatron 
„ in Frage kommt, insonderheit nach folgenden Ge- 
sichtspunkten: Verbrauch an Aetznatron bei den 
“... rohen oder von gewissen Fremdkörpern, wie Sili- 


katen, befreiten Faserstoffen und Zellstoffen; Menge 


a und Konzentration der Natronlauge; Temperatur der 
Lauge während der Behandlung; Dauer der Behand- 


r lung; Zustand des Rohstoffes im Augenblick seiner 


Einführung in das Laugenbad; mechanische Arbeit 


z während der Laugenbehandlung. Den sparsamsten 
Natronverbrauch haben die mit Hilfe von Chlor 


arbeitenden Aufschlußverfahren. Br. 


Spanisches Zigarettenpapier. „La gazeta de las artes 


gráficas“ 5, Heft 1, S. 38 (1927). 
Die spanischen Zigarettenpapierfabriken waren 


im Jahre 1926 stark für das Ausland beschäftigt und 


lieferten vorwiegend nach Cuba, Mexico, Portugal 


“ und Argentinien. Diese Länder sind die Haupt- 
abnehmer spanischen Zigarettenpapiers, wovon ins- 


* gesamt für etwa 17 Millionen Pesetas zur Ausfuhr 
a gelangte. Im Jahre 1925 betrug die Ausfuhr 
spanischen Zigarettenpapiers 2214 Tonnen im Werte 
von 16,03 Millionen Pesetas. Br. 


5 l W. F. A. Ermen und S. H. Jenkins: Einwirkung von 


Natronlauge auf Baumwolle. „Soc. Dyers Colou- 


rists“ 43, 9 (1927). 
Bei der Wiederholung der bekannten Versuche 


von Knecht und Platt, die eine im stöchio- 


metrischen Verhältnis vor sich gehende Vereinigung 
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von Baumwolle und Aetznatron zu der Verbindung 
(CoH1005)2 NaOH festgestellt haben, kommen Vif. 
zu dem Ergebnis, daß in einer wässerigen Lösung 
von unterhalb 12% NaOH-Gehalt nur Konstanz des 
Verteilungskoeffizienten zwischen Cellulose und 
Wasser bei gegebener NaOH-Konzentration nach- 
weisbar sei. Oberhalb einer Konzentration bis hin- 
auf zu 22% NaOH bleibt das Verhältnis zwischen 
Cellulose und Aetznatron unverändert im Sinne der 
Formel (Ce H 10 Os) 1, NaOH. Bei noch größerer 
Konzentration der Natronlauge wird noch mehr 
Aetznatron gebunden, bis das Verhältnis (Cs HioO-)- 
NaOH erreicht ist. In der anschließenden Aus- 
sprache wird auf die Bedeutung der Temperatur bei 
dergleichen Versuchen sowie auf die Unerläßlichkeit 
einer bestimmten Kennzeichnung der benutzten 
Baumwolle aufmerksam gemacht. Br. 


Bright: Die Bright-Lösung. „Pulp and Paper 
Magazine“, Vol. XXIV, Nr. 22, 645 (1926). 

Vf. beschreibt die von ihm vorgeschlagene 
Methode zur Unterscheidung von gebleichtem und 
ungebleichtem Sulfitzellstoff in Papier, bei der eine 
Mischung von Ferrichlorid- und Ferrizyankalium- 
lösung und eine Nachbehandlung mit einem roten 
substantiven Farbstoff (Du Pont Purpurine 4 B 
spezial für Bright-Lösung) angewendet wird. 
Ungebleichte Sulfitfasern färben sich nach dieser 
Behandlung blau, gebleichte dagegen rot. K. 


Amerikanische Vorschriften für mit Asphalt prä- 
parierte Dachpappen. „Circular of the Bureau of 
Standards“ Nr. 285 und 286 (U. S. Gov’t Master 
Specification Nr. 296 und 295). 

Die vom Bureau of Standards veröffentlichten 
Schriften enthalten Normen für mit Asphalt prä— 
parierte Dachpappen hinsichtlich äußerer Beschaffen- 
heit, Breite, Gewicht, Biegsamkeit und Gehalt an 
flüchtigen Bestandteilen sowie Best. über Gewicht 
und Aschengehalt der verwendeten Rohpappen. 


Festigkeitsprüfung von Zellstoffen. „Paper Maker“, 
Vol. LXXI, Nr 6, 648 (1926). 
Referat von Rieth: Festigkeitsprüfungen von 
Zellstoffen. „Papier-Fabrikant“ 23, 525 (1925), vgl. 
„Papier-Fabrikant“ 23, 707 (1925). R. 


Tschudi: Der Zerreißapparat Elmendorf. , Wochenbl. 
f. Papierfabrik.“ 57, 964 (1926). 

Vf. beschreibt einen in Amerika neu ein— 
geführten Zerreißapp. für Papier, dessen Kon- 
struktion auf dem Prinzip der Pendelschlagwerke 
beruht. Bei der ersten Schwingung des als Pendel 
benutzten Kreissegmentes wird die mit Ein- 
schnitten versehene Papierprobe zum Aufreißen ge- 
bracht. Je größer der hierbei zu überwindende 
Widerstand ist, desto kleiner ist der Winkel, um 
den das Segment zurückschwingt. An einer Skala 
kann unter Berücksichtigung der Reibungsverluste 
der Zerreißwert abgelesen werden. K. 


N. Cunningham: Hardinge-Verfahren zur Faserrück- 
gewinnung aus Abwasser. Paper Trade Journal“ 
54, Vol. LXXXII, Nr. 8, 223—26 (1926). 

Die Anlage besteht aus zwei großen rechteckigen 
Behältern die mit einem Kiesfilterboden ausgerüstet 
sind. In dem ersten Filter (Eindicker) wird das Ab- 
wasser entfasert, während das zweite zur Klärung 
dient. Der sich auf dem Filterboden absetzende 
Stoff oder Schleim (im Klärfilter) wird durch je 
eine große Spirale die dicht über den Filterboden 
hinstreicht, nach dem in der Mitte angeordneten Ab- 
flußtrichter für konz. Stoff (1% Stoffdichte im Ein- 
dicker) geleitet und von dort abgepumpt. Die Fil- 
tration wird durch Saugpumpen beschleunigt 
(2 Abb.). Stö. 
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Nachdruck verboten 


Deutschland. 


Verfahren zum Reinigen, Aufschließen und Stabili- 

sieren von Celluloseestern, Celluloseäthern und 

daraus hergestellten Kunststoffen durch Kochen 
mit Wasser unter Druck. 


D. R. P. 440 844, Kl. 12 o, Gr. 6, vom 5. 12. 25. 
Wolff & Co. in Walsrode und Dr.-Ing. Hans Schulz 
in Bomlitz. 

Die Masse wird vorher mit Wasser bei gewöhn- 
lichem Druck ausgekocht, gedämpft oder unter Er- 
hitzen oder bei gewöhnlicher Temperatur einem 
Vakuum ausgesetzt. 


Verfahren zur Behandlung pflanzlicher Fasern mit 
alkalischen, oxydierenden und reduzierenden Mitteln. 


D. R. P. 440 996, Kl. 8 m, Gr. 1, vom 29. 3. 23. 
Dr. Max Bergmann, Dr. Eugen Immendörfer 
und Dr. Hermann Loewe in Dresden. 

Die Behandlung erfolgt in Gegenwart solcher 
Mengen von gelösten und in Lösung bleibenden 
natürlichen oder künstlichen Gerbstoffen, gerbstoff- 
ähnlichen Stoffen bzw. gerbstoffhaltigen Flüssig- 
keiten, wie gebrauchten Gerbbrühen, die zur voll- 
ständigen Reduzierung der gegebenenfalls an- 
gewandten Oxydationsmittel nicht ausreichen. Der 
Erfolg besteht in weitgehender Schonung der 
Fasern. 


Vorrichtung zur Herstellung von Formstücken aus 
Celluloseestern, bei der die erhitzte Masse unter 
Druck durch Kanäle hindurchgepreßt wird. 


D. R. P. 441 023, Kl. 39 a, Gr. 10, vom 26. 1. 19. 
Lonarit-Gesellschaft m. b. H. in Berlin- Schöneberg. 

An genannte Kanäle schließen sich die PreB- 
formen an, in welchen die heißflüssige Masse zu 
Formstücken erstarrt. 


Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung von 
Sulfitlauge aus SO;-haltigen Gasen durch Absorption. 
dieser mit Kalkmilch o. dgl. unter Druck, 


D. R. P. 441 178, Kl. 12 i, Gr. 21, vom 7. I. 25. 
Dr.-Ing. Adolf Schneider in Kelheim a. d. Donau. 

Es finden vorher nichtgekühlte, direkt aus den 
SO,-Erzeugern kommende Gase Verwendung. Vor 
der Vereinigung der schwefligen Säure mit der 
Flüssigkeit zur Herstellung der Lauge werden der 
schwefligen Säure beigemischte Gase oder Dämpfe 
ganz oder teilweise entfernt. (Zeichnungen.) 


Abstreichmesser für Kalanderwalzen. 


D. R. P. 441031, Kl. 55e, Gr. 1, vom 27. 5. 25. 
Dill & Collins Co. in Philadelphia, V. St. A. 
Das Abstreichmesser besteht aus einem leicht 

auswechselbar mit einer Tragplatte verbundenen Ab- 
streichkissen. Das Abstreichkissen wird durch auf- 
wärts gerichtete Zähne eines auf der Tragplatte be- 
festigten Streifens und durch eine Klemmplatte fest- 
gehalten, welche auf der Tragplatte befestigt ist und 
durch Federn nachgiebig gegen die obere Fläche 
des Kissens gepreßt wird. 


Befestigung von Schleifersteinen auf ihrer Welle. 


D. R. P. 441070, Kl. 55a, Gr. 1, vom 21. 2. 20. 
Amme-Luther Werke Braunschweig der „Miag“ 
Mühlenbau- u. Industrie-Akt.-Ges. in Braunschweig. 

Die den Stein einklemmenden Klemmscheiben 
sind relativ zueinander verschiebbar und werden 
vegen den Stein durch elastisch abgestützte Mittel, 
z. B. Schraubenbolzen, gepreßt. 
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PATENT-UMSCHAMU 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


1 


Oesterreich. 


Gefärbte Massen aus Zelluloid oder zelluloidartiges 
Stoffen aus Nitro- und Azetylcellulosen, deren 
Lösungen und Verfahren zu ihrer Herstellung. 
Oesterreichisches Patent 105 342 vom 15. 8 20 
Angemeldet im Deutschen Reiche. 
I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft 
in Frankfurt a. M. 

Dem Zelluloid oder zelluloidartigen Stoffe, 
werden organische Farbstoffe bzw. Erd- ode 
Mineralfarben allein oder zusammen mit otg 
nischen Farbstoffen, z. B. mittels Walzen derart 
einverleibt, daß die Massen beim Auflösen in 
Lösungsmitteln, die die Farbstoffe nicht zu löse 
vermögen, Lösungen geben, aus denen sich die 
Farbstoffe auch in Verdünnung praktisch nich 
absetzen. 


Verfahren zur Herabsetzung der Quellbarkeit von 
künstlichen Gebilden aus Cellulose und deren Der- 
vaten in Wasser mit Hilfe von Formaldehyd 
Oesterreichisches Patent 105 353 vom 15. 3. 2. 
Dr. Felix Hebler in Frankfurt a. M. 
Diese Gebilde werden in Gegenwart von For- 
aldehyd auf Temperaturen oberhalb 115° C erhitzt. 


Verfahren zur Herstellung von Sulfitzellstoff 
aus Kiefernholz. 


Oesterreichisches Patent 105 478 vom 15.8. %. 
G. A. Serlachius Actiebolag in Mänttä, Finnlart. 
Als Kochflüssigkeit wird eine Kalziumbisulit 
lösung mit 3,5 bis 4,5 % Gesamtgehalt an schwell- 
ger Säure und 0,8 bis 1,5% an Kalk gebundener 
schwefliger Säure mit einem Zusatz von höchstens 
1 %, auf die Cellulose des Holzes berechnet, Aet- 
natron benutzt. Die Kochung findet bei einen 
Druck von 5 bis 6 Atm. statt; Endtemperatur eta 
120 bis 150°, 


Verfahren zur Herstellung feinfädiger Viskoseseide 


Oesterreichisches Patent 105488 vom 15. 7. 28 
Deutsches Reich 20. 8. 23. 
I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschait 
in Frankfurt a. M. . 
Es werden Viskoselösungen von niedrigeren 


als dem normalen Zellstoffgehalt, jedoch normaier 


Viskosität, versponnen. 


Verfahren und Einrichtung zur Herstellung mehr- 
facher Schläuche aus Papier mit gegeneinander we 
setzten Klebenähten, 
Oesterreichisches Patent 105515 vom 15. 9. R. 
Bates Valve Bag Company in Chicago. 


Sortierer oder Sichter für die Papier-, Zellstoff 
und Holzstoff-Erzeugung. 

Oesterreichisches Patent 105 516 vom 15. 0. ® 

Dr.-Ing. Alfons Haug in Niklasdorf a. d. M. 


Verfahren und Vorrichtung zum Entfernen des 
Fasergutes aus Schleudern. 
Oesterreichisches Patent 105 518 vom 15. 9. 0 
Deutsches Reich 26. 6. 24. 
Emil Gminder in Reutlingen. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
von Papier, 
Oesterreichisches Patent 105 520 vom 15. 9. N. 
Deutsches Reich 25. 7. 24 _ 
Car! Bücking in Oberleschen, Schlesien. 
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3 
$ H Vorrichtung zur Speisung von stetig arbeitenden Magazinschleifapparat. 
ö Holzschleifern, Finnisches Patent 11 315 vom 4. 10. 24. 
Ei Oesterreichisches Patent 105 522 vom 15. 9. 26. Ing. Peder Christian Schaanning, Oslo. 
techn Deutsches Reich 16. 8. 24. Magazinschleifer, bei welchem ein Teil der 
r Fa. J. M. Voith in Heidenheim a. d. Brenz. Seitenwände des Magazins gegen den Schleifstein 
eret. und von demselben weg beweglich ist. 


ai Ara Großbritannien. Norwegen. 

mR Verfahren zur Erhöhung der Festigkeit und Kabelpapier mit erhöhter Durchschlagsfestigkeit. 
an Elastizität von Pflanzenfasern. Norwegisches Patent 43 540 vom 25. 6. 25. 
e Britisches Patent 254 695 von 1927. Felten & Guilleaume Carlswerk Akt.-Ges., 

Pe ls Deutsches Reich 2. 7. 25. Köln-Mülheim. 

el Otto Dubac, Zwingerstr. 6 in Heidelberg. Zur Erhöhung der Durchschlagsfestigkeit von 
en Behandlung mit sehr starker Alkalilauge bei Kabelpapier zur Isolierung von Hochspannungs- 
bo bis 100°, kabeln wird dessen Volumgewicht durch Auswalzen 
. Bc. unter Druck oder andere Preßmethoden auf ein 
Pra Einrichtung zum Entwässern mittels Dampfs höheres als 0,9 gebracht; doch nicht höher als was 


p 
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geheizter Trockenzylinder für Papiermaschinen. 


Britisches Patent 264 341 von 1927. 
L. Millar Blyth in Chirnside, Berwickshire. 


Verfahren 
und Apparat zum Bleichen von Cellulosebrei. 


Britisches Patent 264 596 von 1927. 


die Erhaltung der zum Umwickeln notwendigen 
Zugfestigkeit zuläßt. 


Schweiz. 


Verfahren zur Herstellung künstlicher Textil- 
fäden aus Viskoselösungen. 


Schweizer Patent 117 136 vom 16. 10. 26. 


e, Carl Busch Thorne in Hawkesbury, Ontario. a 
iker Die Arme des in der Rührbütte angeordneten Der Fad Ai Frankl, a. trif i 
„„ Rührwerks sind zum Teil hohl und werden zugleich 8 5 va Sn de de 1 den nes übte 
eum Einblasen von Luft benutzt. (Ein Blatt Zeich- Fenente n in der die auf den Faden ausgeübte 
=? en) Zentrifugalkraft eine bleibende Streckung des 
$ gen. Fadens bewirkt. 
Einri ä 
44 1 inrichtung pe V Verfahren zum Entfernen von Druckerschwärze 
88 : aus Papierbrei. 
n Britisches Patent 264 670 von 1927. ; 
Ey Norman Isherwood in Bolton, County of Lancaster. ne nn an 10. 26. 
* Das schöpfende Mundstück der Entwässerungs- Das Entlernen 5 A nien i 6 art 
e  rohrleitung ist mit einem Schlangenrohr verbunden, Karenca ld e 
Be N in Richtung seiner Mündung aus ' 
>: vr er l * zli ä i < i 2 2 2 2 2 2 
. 10 FFF sen, kleiner Filtriervorrichtung, insbesondere für Maschinen 
1 : Ben. zum Spinnen von Kunstseide. 
f Verfahren und Apparat zur kontinuierlichen Kon- Schweizer Patente 117 322 und 117 351 vom 1. II. 26. 
„trolle der Konzentration des Stoffes, während er auf „Cuprum“ Aktiengesellschaft, Glarus, Schweiz. 
i das Sieb der Papiermaschine fließt, iad 
Britisches Patent 257612 von 1927 Verfahren und Einrichtung zum Wasserdichtmachen 
MEARI 28 Ma S € 287 . > 
1 The British Thomson-Houston Company Ltd., er Bahnen aus Papier u. dgl. 
Ei London W.C. 2 Schweizer Patent 117 363 vom 1. 11. 26. 
po Der elektrische Widerstand des auffließenden Carl Knopf, Hamburg. 
* Stoffs und des vom Sieb abfließenden Stoffwassers ` 
ZEN 10 gemessen. Aus dem Befund lassen sich prak- Tschechoslovakei. 
Me tıs 18 i 1 . 
2 ‚sche Schlüsse ziehen. (1 Blatt Zeichnungen.) Verfahren zur Herstellung wasserdichter Dach- 
Verfahren, Cellulosematerial reaktionsfähiger zu Pappe nnd e e 
„ machen, insbesondere für die Azetylierung. Tschechoslovakisches Patent 9093. 
WG ee eee ine i _ Firma L. Buchbinder. Wien. 
cf ` ASEN E POS gar una 293 930 VON 1027, Man bestreicht das Material zuerst mit einer 
e> Henry Dreyfus, London S. W. I : ; 
ehe Me en Masse, welche aus 0,5 kg Leim, 20 g Tannin und 
5 250 g Talg besteht. Nach Trocknung bestreicht 
1 Finnland. man mit einer Masse, welche man erhält, wenn man 
. , in 100 g eines Sikkativ enthaltenden siedenden Fir- 
„af Anordnung an Papiermaschinen. nisses 5 g Tannin, 20 g Kolophonium und 125 cem 
2 Finnisches Patent 11312 vom 18. 7. 25. Spiritus einmischt und diesem Gemenge Zinkweiß 


John Alexander Devine, Thorold, Kanada. 
Das Sieb ist im Verhältnis zu den Saugkästen 
seitlich beweglich zum Zwecke der Verteilung der 
Abnützung auf diese. 


Anordnung zur vollständigen und raschen Auf- 

hebung des Druckes in Zellstoffkochern unter 

Wiedergewinnung von schwefliger Säure und 
Entspannungswärme. 

Finnisches Patent 11314 vom 13. 8. 25. 
Zellstoff-Fabrik Waldhof, Mannheim-Waldhof. und 
Direktoren Dr. Adolf Schneider, Kelheim a. d. D., 

und Carl Hangleiter, Fockendorf. 


und 10g Formaldehyd zusetzt. 


Mischbottich. 


Tschechoslovakisches Patent 13 279. 
J. M. Voith, St. Pölten. 

Mischbottiche für Papier- oder Cellulosemasse, 
welche mittels einer Fördermaschine durch einen 
oder mehrere innerhalb des Bottichs angeordnete 
Kanäle bewegt wird. Die Kanäle sind längs des 
Bottichbodens horizontal oder geneigt angeordnet. 
Die Masse wird aus den Kanälen in zu den Achsen 
der Kanäle vertikalen Ebenen angesaugt und ab- 
geschleudert. 


— — 
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Drehbare Sortiervorrichtung für Cellulose, Holz- 
schliff und dergl. 


Tschechoslovakisches Patent 13 733. 
J. M. Voith, St. Pölten. | 

Der innere Raum der Siebwalze ist in zwei 
Sortierzonen geteilt, und zwar eine vorläufige 
Sortierzone beim Zufluß, welche verhältnismäßig 
kurz im Sinne der Achse ist und insbesondere eine 
radiale Bewegung der zu sortierenden Masse be- 
dingt, und eine nachträgliche an die erste Zone an- 
geschlossene Sortierzone, welche im radialen Sinne 
eng, im Sinne der Achse verhältnismäßig lang ist 
und die Bewegung der Masse im Sinne der Achse 
längs der Siebwand bedingt, wobei man in der 
zweiten Zone der zu sortierenden Masse zwecks 
Verdünnung Wasser zuführt. 


Drehbarer Sortierer. 


Tschechoslovakisches Patent 14 389. 
J. M. Voith, St. Pölten. 
Zusatz zum Patent 13 733. 

Der Sortierer weist ein geschlossenes Walzen- 
sieb für Holzschliff, Zellstoff und ähnliche mit 
Flüssigkeiten vermengte Stoffe auf. Die Walzen- 
siebe und der sie umgebende Raum sind in mehrere 
nebeneinander im Sinne der Achse liegende Zonen 
geteilt. | 


Verfahren zur Herstellung einer nicht entflamm- 
baren, teerfreien Dachpappe. 


Tschechoslovakisches Patent 14 877. 
Preßburger Dachpappen-, Holzzement-, Asphalt- 
und Isolierplattenfabrik K. C. Menzel und Dr. Paul 

Meyersberg, Preßburg. 

Die Pappe wird nach dem Ueberziehen oder 
Tränken mit einer unlöslichen Masse, z. B. aus 
Kalzium- oder Magnesiumoxyden oder Karbonaten, 
bestreut, welche mit dem sodann verwendeten lös- 
lichen Anstrich z. B. aus Wasserglas oder Mag- 
nesiumchlorid eine feuerfeste, unlöslich haftende 
Verbindung bildet. 


Verfahren zur Herstellung gepreßter Dachpappe. 


Tschechoslovakisches Patent 16 944. 
Jakob Janser, Wien. 

Papier oder Dachpappe werden mit einer Masse 
überzogen, welche aus einer Lösung von Wachs— 
seifen oder einem Natrium- oder Kaliumsalz oder 
Cerotinsäure, sowie aus einem Binde- und Füll- 
mittel in fein zerkleinertem Zustande besteht, wobei 
dieser Anstrich nach dem Trocknen mittels Druck 
befestigt und geglättet wird. Als Füllstoff dient ein 
Farbstoff, als Bindemittel ein mit Oel getränktes 
Fisensalz der Harzsäure oder eine alkalische 
Kaseinsalzlösung. 


Verfahren zur Herstellung von Dachpappe und 
Karton. 


Tschechoslovakisches Patent 16 945. 
Jakob Janser, Wien. 
Es werden mehrere Papierschichten zusammen— 
geklebt, wobei das Verbinden dieser Schichten mit 
Cellulose- oder Cellulose enthaltenden Lösungen 


erfolgt. 


Zerfasern von Stammholz für die 
Cellulosefabrikation. 


Tschechoslovakisches Patent 20 391. 
Fago Cellulosa, G. m. b. H., Prag. 

Dem in Längsrichtung zu den Holzfasern und 
in der Drehungsrichtung der Messerwalzen zu- 
geführten Stammholz werden durch Verwendung 
einer oder mehrerer Umlaufwalzen streifenförmige 
Holzsplitter derart entnommen, daß zuerst der Ein- 
schnitt in die Längsfasern des Holzes erfolgt, 
worauf man das ausgeschnittene Faserbündel her- 
ausreißt. 
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Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermaun, Charlottenburg 9. Lindensliee 17. 


192) 


Unteres Walzensieb für Maschinen zur Erzeugung 
von Papier und Dachpappe. 
Tschechoslovakisches Patent 17 167. 
Paul Lindner, Wien. 
Das Sieb wird von vertikal aufgestellten, zweck- 
mäßig schraubenartig oder ringartig eingebogenen 
Blechbändern gebildet. 


Verfahren zur Behandlung von Viskosekunstfäden 
und dergl. 

Tschechoslovakisches Patent 20 599. 

Erste Böhmische Kunstseidefabrik A.-G., 
Theresienthal bei Arnau in Böhmen. 

Die auf Walzen oder Spulen aufgewickelter 

Fäden werden unmittelbar nach Beendigung de: 

Spinnvorganges unter gleichzeitigem Waschen in 

die Schleuder zwecks Zwirnung eingeführt. 


Patent- und Gebrauchs musterberich. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 
Patent-Anmeldungen. 
8 k, 3. H. 106617. Dr. Paul Heermann, Berlin- 
Lichterfelde-West, Margaretenstraße 36. Verfahren 
zum Imprägnieren von Fasern. 17. 5. 20. 

12 o, 6. A. 42335. J. G. Farbenindustrie Aktien- 
gesellschaft, Frankfurt a. M. Verfahren und Vor- 
richtung zur Herstellung von Alkalicellulose aus nit 
Alkalilauge getränkten Zellstoffblättern. 26. 5. 4 

a9 a, 6. R. 66362. James Lever Rushton, 
Bolton, County of Lancaster, Engl.; Vertr.: R. 
Heering, Pat.-Anw., Berlin SW 61. Verfahren und 
Vorrichtung zum Fördern eines Kunstfadens wib- 
rend seiner Herstellung. 5. 1. 26. Großbritannien 
29. 10. 25. N 

29 b, 1. B. 108649. Dr. Max Bergmann, Wie. 
landstraße 2, Dr. Eugen Immendörfer, Leubnitzet 
Straße 2, und Dr. Herrmann Löwe, Alaunstraße 1. 
Dresden. Verfahren zur Behandlung der tierischen 
Faser zwecks Schutzes oder Verbesserung ihrer 
mechanischen Eigenschaften; Zus. z. Anm. B. 10700 
23. 2. 23. 

39 b, 14. C. 36612. Charles Frederick Cross, 
London, und Viscose Development Company Lil. 
Bromley, Engl.; Vertr.: Dipl.-Ing. B. Kugelmarr. 
Pat.-Anw., Berlin SW II. Verfahren zum Ver 
hindern des Eintrocknens hydratisierter Cellulose. 
1. 5. 25. England ı2. 5. 24. 

55 d, 8. E. 32718. Paul Erkens, Düren. Rili 
Exzenterhubverstellung für Schüttelwerke v0" 
Papiermaschinen. 29. 6. 25. l 

85b, 1. B. 122820. J. G. Farbenindustrie Akter- 
gesellschaft, Frankfurt a. M. Verfahren zur Her 
stellung eines erhöhten Sulfatgehaltes in Damp- 


kesselwässern, 20. II. 25. 
Patent-Erteilungen. 
585 e, 5. 441948. Albert Wirz, Basel, Schweiz 
Vertr.: Dipl.-Ing. C. Hust, Pat.-Anw., Berlır 
SW 61. Querschneider mit gradlinig geführte: 
Messern. 17. 5. 24. W. 66 202. 


55 f,. 11. 442010. Lester Kirschbraun, Chiat. 
U. St. A.: Vertr.: Dipl.-Ing. B. Kugelmann, Patent 
anwalt, Berlin SW II. Verfahren und Vorrichtun 
zur Herstellung einer vorzugsweise zur Erzeugu 
von wasserdichtem Papier, Pappe u. dgl. bestimmte 
Emulsion aus Asphalt und einem wässerigen Kolloid 


13. 6. 24. K. 89906. 
Patent-Löschung. 
55a, I. 393 025. 
Gebrauchsmuster-Eintragung. 


55 d. 981056. Maschinenbau-Werkstätte Niefern 
G. m. b. H., Niefern i. B. Filzleitwalze mit Hor 
körper für Entwässerungs-, Pappen- un Papier: 


maschinen. 3. 2. 27. M. 92846. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
- UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Leimungsgrad und Satinage. 
Von Dr.-Ing. Hellm. Schwalbe, Heidenau. 


Die Kontrolle des Leimungsgrades von Papieren 


ist eine wichtige Aufgabe des Papiermachers, die 
jedoch häufig nur mangelhaft gelöst wird. In der 


Praxis benutzt man noch überwiegend die mit einer 
gewöhnlichen Feder und Tinte gezogenen Kreuz- 
striche. Es ist schon vielfach auf die Fehler dieser 
Methode hingewiesen worden. U. a. führt Herz- 
berg in seinem Buch „Papierprüfung“ eine große 
Zahl von anderen Prüfungen an, die heute aber wohl 


kaum benutzt werden, außer der Ziehfederprobe von 
Herzberg mit verschieden breiten Tintenstrichen. 
Weniger bekannt sind eine Anzahl von Vorschlägen, 


die sich in der neueren amerikanischen Literatur 
befinden. Insbesondere hat F. T. Carson sich sehr 


bemüht, exakte Methoden aufzufinden, die Zahlen- 
„ werte ergeben, so daß eine Standardisierung des 
:  Leimungsgrades möglich wird. So ist im U. S. Pa- 
tent 1 525 405 die Curl- Methode angeben. Im 
„Paper Trade Journal“ Vol. 53, Heft 17, Seite 44 


(1924), beschreibt Carson einen Apparat, um zu 
messen, wie ein diagonal zur Maschinenrichtung ge- 
“ schnittener und einseitig befeuchteter Streifen sich 
zusammenrollt. In einer Reihe von Aufsätzen wird 


= 5 eine Methode behandelt, die eine Verbesserung der 
Vorschrift von Stöckigt und Klingner e ist!). 


Eine wertvolle kritische Zusammenstellung von 38 


Methoden zur l.eimungsgradbestimmung gibt Car- 
„ee son in einem von dem Bureaux of Standards der 
U. S. A. herausgegebenen Bericht (Bureau Techno- 
| 5 logic Paper Nr. 326 Measurement of the Degree of 
=> Sizing of Paper). Er empfiehlt dabei Prüfnugen, die 


wie die von ihm angegebenen mit Wasser und nicht 
mit Tinte oder ähnlichem arbeiten, weil durch eine 


Absorbtion von Bestandteilen der Reagenzien, die, 


wie z. B. Tinte, sehr verschieden zusammengesetzt 


sind, schwer kontrollierbare Fehler entstehen. 


Andere Vorschläge benutzen die Leitfähigkeit, 


wobei das Anwachsen der Leitfähigkeit, wenn Pa- 
pier in eine mit einem Elektrolyten gefüllte Zelle 


getaucht wird, mit einer Wheatstone'schen Brücke 
.. gemessen wird?). Oder man beobachtet die Zeit, 
bis ein Papier von der Lösung eines Elektrolyten 
i durchdrungen wird?). Eine praktische Ausführung 
auf Grund dieses Prinzips ist der seit einigen Jahren 


im Handel befindliche Valley Size Tester, der von 
den Valley Iron Works U.S.A. hergestellt wird. 


nn 


1) Paper Trade Journal Vol. 79, Heft 10, Seite 


148 (1924); Vol. 80, Heft 10, Seite 50 (1925); Vol. 


81, Heft ı5, Seite 47 (1925). Technical Association 
Papers Series 8, Seite 91. 
) Paper vom 11. April 1917 u. vom 15. Mai 1918. 


World Paper Trade Review vom 13. Februar 1920, 


Seite 536. 

3) Mahannah U. S. P. 1 518 806. Hendrickson 
V. I. Zbyshevski U. S. P. 1 545 186. N. A. Stephens 
Paper 1924 Nr. as, Seite 1142. 


Mit diesem Apparat ist es möglich, unabhängig von 
individuellen Einflüssen exakte Zahlen für den Lei— 
mungsgrad zu erhalten. Zu sehr guten Resultaten 
kommt M. L. Caust bei einem experimentellen 
Vergleich zwischen Valley Size Test und der 
Schwimmprobe mit Tinte“). Weniger gute Er- 
fahrungen hat J. E. Alexander gemacht bei Pa- 
pieren, die punktweise schlecht geleimt waren, so 
daB die Elektrolytlösung dort zuerst durchdrang 
und das Papier allgemein für schlecht geleimt an— 
gesehen wurde, während eine Tintenprobe praktisch 
bessere Resultate ergab. Ebenso versagte der 
Apparat bei Papieren mit geringer Geschlossenheit 
des Blattes). Der Valley Size Tester hat aber 
neben den angeführten Nachteilen vor allem den des 
relativ hohen Preises, so daß er sich in Deutsch- 
land nur schwer einführen dürfte. 

Bei einer Besichtigung der Zellstoffabrik Enso 
in Finnland wurde ich von dem technischen Direk- 
tor, Herrn Kolho, auf die Arbeiten von Professor 
Uno Albrecht, Helsingfors, aufmerksam ge— 
macht. In einem Vortrag vor der Finska Pappers- 
ingenörsföreningen am 23. April 1926 waren die Re- 
sultate dieser Untersuchungen mitgeteilt worden e). 

Prof. Albrecht benutzt zu seinen Versuchen 
einen sehr einfachen und billigen Apparat, der ge- 
eignete Zahlenwerte ergibt. Wenn auch nicht in dem 
Maße, wie bei dem Valley Size Tester die individu- 
ellen Einflüsse ausgeschaltet sind, so ist doch die 
Methode beiallen Papieren zur Standardisie- 
rung des Leimungsgrades anwendbar. In dem Appa- 
rat können beliebige Flüssigkeiten verwendet wer- 
den. Man kann also das Reagens der betreffenden 
Papiersorte anpassen, eine Forderung, die 
P. Klemm schon vor vielen Jahren aufgestellt hat. 
Man kann auch mit Wasser nach Carson arbeiten. 
Bei meinen bisherigen Versuchen habe ich meist 
Tinte verwendet, weil die Prüfungen im Fabrik- 
betrieb mit Tinte ausgeführt werden. Es galt zu- 
nächst, den praktischen Wert des Apparates zu er- 
mitteln im Anschluß an die vorliegenden Erfahrun- 
gen. Außerdem ist Tinte gut zur Beobachtung ge- 
eignet. Da wir eine spezielle Prüftinte einer der 
ersten deutschen Tintenfabriken verwendeten, die 
stets frisch bezogen wurde, so sind die Schwankun- 
gen durch teilweise Absorbtion nicht größer als die 
des Leimungsgrades im gleichen Stück Papier an 
verschiedenen Stellen. Doch möchte ich nochmals 
die wertvollen amerikanischen Vorschläge zur Prü- 
fung empfehlen. 


) Technical Association Papers Series 6, 1925 


Seite 39. 
$) Technical Association Papers Series 6, 1923, 


Seite 37. 
°) Finska Pappers- och Trävarutidskrift för 


Finland Nr. 10 und 11, 1926. 
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Wie aus Abb. ı zu ersehen . ist, besteht der 
Apparat aus zwei Glaskugeln, die durch ein Rohr 
verbunden sind. An der einen Kugel befindet sich eine 
Auflagefläche von 35 mm Durchmesser, auf die das 
Papier, das als Kreisfläche von 35 mm Durchmesser 


Abb. 1. 


aus dem zu prüfenden Muster ausgestanzt wird, ge— 
legt wird. Darauf wird zum Abdichten ein Gummi— 
ring mit Außendurchmesser von 35 mm und Innen- 
durchmesser von 20 mm gebracht und mit einer 
Ueberwurfmutter das Papier und der Gummi auf die 
Auflagefläche gepreßt. Anschließend an die Auflage- 
fläche befindet sich ein Rohr von 20 mm Durch- 
messer und 76 mm Länge. An dem Verbindungs- 
rohr der beiden Kugeln befinden sich zwei Achsen, 
die in einem Ausschnitt der Lagerstützen ruhen. 
Der Apparat kann also leicht um 180“ gedreht wer- 
den. Um ihn zu benutzen, stellt man die Kugel mit 
der Auflagefläche nach oben, füllt Tinte oder eine 
andere Flüssigkeit ein, legt das Papier auf, ver- 
schraubt und kippt nach unten. Die Tinte muß nun 
gerade das 76 mm lange Rohr füllen, so daß immer 
der gleiche Tintendruck entsteht. Unter dem Appa- 
rat ist ein Spiegel angebracht, in dem man nun be- 
obachtet, wie die Tinte allmählich durch das Papier 
durchschlägt. Eine elektrische Birne beleuchtet den 
Spiegel und hält gleichzeitig die Tinte auf konstante 
Temperatur. Um die Tintentemperatur dauernd 
kontrollieren zu können, haben wir in der unteren 
Kugel ein Thermometer angebracht. Nachdem der 
Apparat gekippt worden ist, setzt man eine Stopp- 
uhr in Gang. In dem Spiegel beobachtet man, wie 
das Papier allmählich von der Tinte durchdrungen 
wird. Ich halte es für einen besonderen Vorteil der 
Methode, daß man neben einer Zahl für den Lei- 
mungsgrad auch Aufschluß erhält, wie die Leimung 
des Papiers beschaffen ist. Ungleichmäßiges oder 
gar punktweises Durchschlagen gibt wichtige Hin- 
weise zur Beurteilung. Dies ist bei den meisten 
neuen Methoden nicht der Fall. Gegenüber der 
Klemm schen Schwimmprobe ist auf die wesent- 
lich einfachere und saubere Arbeitsweise hin- 
zuweisen. Sehr angenehm ist, daß man nur ein sehr 
kleines Stück Papier braucht und dieses nach der 
Prüfung als Beleg behält und später noch zu Ver- 
gleichen mit anderen Proben heranziehen kann. 
Dagegen ist der größte Nachteil des Apparates der, 
daß die Erkennung des Endpunktes nicht mit un— 
bedingter Sicherheit. erfolgt, sondern von der Auf- 
merksamkeit des Prüfenden abhängig ist. Man kann 
manchmal verschiedener Meinung sein, wann das 
Papier durchgeschlagen ist. Auf ‚Grund sehr zahl- 
reicher Versuche bin ich der Ansicht, daß man zu- 
verlässige Ergebnisse ermittelt, wenn man erst eine 
gewisse Uebung erhalten hat. Ebenso sind dann 
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festgestellt. Es ist zu befürchten, daß bei der ot 
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die Zahlen verschiedener Beobachter vergleichbar. 
Ob sich die Methode an den Papiermaschinen zur 
laufenden Kontrolle bewähren wird, ist noch nich 


geringen Zeit, in der die Leimungsprüfung aus- 
geführt sein soll, die Beobachtung nicht sorgfältig 
genug erfolgen kann. Albrecht gibt an, dab er 
als Endpunkt nicht den des ersten vollständigen 
Durchschlagens nimmt, sondern einen späteren, 
wenn. das Papier voller durchdrungen ist. Wi 
haben zuerst auch so gearbeitet. Da die Zeit aber 
für vollgeleimte Papiere sehr lang war und Zweikl 
entstanden, wann nun die Uhr abzustoppen wir, 
so nehmen wir jetzt den Augenblick, wo gerade die 
ganze Fläche durchdrungen ist oder bei dicke: 
Papieren die Tinte gleichmäßig durchscheint, also 
noch nicht die äußerste Schicht erreicht hat. Die 
ist sehr genau feststellbar. Schwierig ist die Be- 
obachtung bei schlecht geleimten Papieren, wen 
ein Teil der Fläche schon durchdrungen ist, en 
größerer Fleck aber noch nicht. Man wird hier dan 
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am besten den Moment, bei dem das größere 11 
und ebenso wann der Rest fertig wal, nn 
Es ist bekannt, daß der Feuchtigkeitsgehalt der 
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die Leimungsprüfung stark beeinflußt. Man arbeitet 
am besten immer bet#--65 % relativer Feuchtigkeit. 
Die Feuchtung bzw. Trocknung der Luft in dem 


z. Prüfraum ist so, weitgehend möglich, daß bei uns 


^ 


/ 


stets 65 % Feuchtigkeit herrscht. Ebenso ist die 
Tintentemperatur von Wichtigkeit. Albrecht 
hat Kurven aufgenommen für wasserglasgeleimtes 


= Zeitungspapier (b), zwei harzgeleimte Hadernpapiere 


(P2 und N 105) und für mit Tierleim geleimtes 
4800 
(J 
1600 
Site 
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Abb. 4. 


Hadernpapier (D) (Abb. 2 und 3). Ich habe eine 
Kurve ermittelt an einem harzgeleimten, stark ge- 
füllten Streichpapier (Abb. 4). Sehr interessant sind 
die Knickpunkte der Kurve, die den Mathematiker 
sehr wenig befriedigen werden. Es sind jedoch so 
viele Punkte exakt festgestellt worden, daß ein 
Zweifel an der Richtigkeit der Kurve nicht bestehen 
kann, da auch Kontrollversuche die gleichen Werte 
ergaben. Albrecht wählt als Versuchstemperatur 
18. Es ist für uns günstiger, bei 24° zu arbeiten, 
weil diese Temperatur durch die Ausstrahlung der 
elektrischen Birne leicht einzuhalten ist. Außerdem 
gehen die Prüfungen bei 24° schneller als bei 18°. 
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Da Prof. Albrecht keine Zahlen über die 
Genauigkeit seiner Methode mitteilt, so stellte ich 
einige Versuche an. Es ergab sich z. B. bei wieder- 
holter Prüfung an nebeneinander liegenden Papier- 
kreisen: 4 Min. 40,4 Sek., 4 Min. 49,5 Sek., 4 Min. 
42,5 Sek., 4 Min. 40,6 Sek. Die Größe der Unter- 
schiede bei verschieden stark geleimten Sorten geht 
aus der Tabelle ı hervor. Man erkennt, daB die 
Zahlen weit genug auseinander liegen, um eine gute 
Charakterisierung zu ermöglichen. Unangenehm ist 
natürlich die lange Versuchsdauer bei vollgeleimten 
Papieren mit hohem Quadratmetergewicht. 


Tabelle 1. 
Illustrationsdruck 59 g/qm o Min. 49 Sek. 
Schreibpapier 74 „ 3 5„ 9 » 
Konzept papier 78 „ 5 „ 40 „, 
Reichsadlerpapier . . 91 „, 16 „ 23 „ 
Zeichen papier . 118 „ 26 „ 50 „ 


Ein Vergleich der ermittelten Zeit, die von 
Albrecht mit „kritischer Zeit“ bezeichnet wird, 
bei 76 mm und bei 154 mm Tintendruck und bei einer 
Schwimmprobe nach Klemm, zeigt Tabelle 2. 

Die Ergebnisse sind nicht einheitlich. Es lassen 
sich die Druck- und Schwimmethode nicht ver- 
gleichen. Ebenso ist der Tintendruck von 76 mm 
genau einzuhalten. Besser fällt der Vergleich mit 
der Herz berg- Methode der kritischen Strich- 
breite aus. Albrecht gibt eine Kurve an, die eine 
recht gute Uebereinstimmung zeigt (Abb. 5). Ich 
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Tabelle 2. 


58“ 
5'47” 
3 7?33“ 3’40” 

4'35” 


Schreibpapier, holzfrei 80g 


Stre ichpapier, holzhaltig 65 


| 
3 48“ | i 351” 
| 


4'36” | 430° 


77.mm 154 mm : 
Tintendruck Tintendruck Sehwintiprobe Papier 
1. Wert | 2 Wert | 1. Wert | 2. Wert | 1. Wert | 2. Wert | mit 


g8” 415% 
4'10” 45” 
4'40” l 4'35” 
5'45” 


Obe rseite 
Siebseite 


Oberseite 
Siebseite 
auf der Tinte 


' 3'57” Fr 
359” i 


* . a i | 
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habe eine Anzahl Versuche gemacht, die nur teil- 
weise parallele Ergebnisse zeigen. Es scheint, als 
ob der Charakter der Papiere von Einfluß wäre. 
Man kann dies besonders bei Streichpapieren mit 
viel Asche beobachten. Hier ist es auch von großer 
Bedeutung, welche Seite des Papiers man auf die 
Tinte legt. Obwohl das Papier ganz von der Tinte 
durchdrungen wird, so ergeben sich doch infolge 
der verschiedenen Füllstofflagerung Unterschiede 
zwischen Ober- und Siebseite. Aus der Tabelle 2 
wie auch aus den folgenden kann man einige Bei- 
spiele dafür entnehmen. 

Um die Brauchbarkeit der Methode für das 
Studium wichtiger Fragen zu kennzeichnen, möchte 
ich einige Untersuchungen über den Einfluß der 
Satinage auf die Leimung mitteilen. Schon die 
Feucht- und Trockenglättwerke der Papiermaschinen 
können die Leimung beeinflussen, wie dies aus der 
Tabelle 3 hervorgeht. 


Tabelle 3. 
Vor der |Nach der |Nach der E E u 
Feucht- Feucht- Trocken- Papier mit 
glätte | glätte | glätte 
H. h. mgl. Offset- 1020“ 630“ 5'55” | Oberseite 
papier 61g / um 841“ | 82” 757” | Siebseite 
H. f. Druck- l 
papier 80 g/qm — 8'37” | 732” Oberseite 
H. h. Streich- | l 
papier 107 g/qnı — | 11710” | 11’9” | Oberseite 
i 'auf der Tinte 


In Tabelle 4 sind Untersuchungen über den Ein- 
fluß des Kalanders angegeben. 
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Tabelle 4. 


i 


Kuvertpapier 8'47” 5'22” | Oberseite 
70 g/qm ........ | 1011” 61” Siebseite 
Kuvertpapier 6'0” 310” | Oberseite 
80 g / m 6'41” 4711” | Siebseite 
4'42” 230” | Oberseite 
Tauen 60 g/am ... 5'24” 3˙9“ Siebseite 
Druckpapier 3'20” 3'35” | Oberseite 
104 g / om. 4'30” 2'48” | Siebseite 
H.f.Druck130g/am | 3432” | 22'35” | Oberseite 
H.h. Illdr. 70 g/qm 8a” | ese” | Oberseite 
j 80 g/am | 2011” 6'27” | Oberseite 
Idr., schwach ge- aa a er 
: A 1'16 033 Oberseite 
leimt, en 122% 0742” | Siebseite 
59 g/ qcm. l 
67 g/ am 0'49” | 0'22” | Oberseite 
IIldr., schwach sat. 117“ 140 Oberseite 
| auf der Tinte 


Aus den Untersuchungen dürfte hervorcche 
daß die Prüfung des Leimungsgrades zu wichtig“ 
und interessanten Aufschlüssen über den Fabrik 
tionsprozeß führt. Vor allem aber wird es nun mov 
lich, die Leimung zu standardisieren. 

Zusammenfassung: Es wird ein kune 
Ueberblick über neue Methoden zur Bestimmun 
des Leimungsgrades gegeben. Der Apparat me 
Prof. Albrecht wird besprochen. Schlietlich 
werden Versuche über den Einfluß der Satinage . 
die Leimung mitgeteilt. 


Zur Zeitschriftenfrage. 


Aus Anlaß des 25. Jahrganges unserer Zeitschrift 
sind uns eine Anzahl Zuschriften zugegangen, von 
denen wir das Schreiben des Herrn Professor Dr. 
Kurt Heß, Dahlem, unseren Lesern nachstehend 
zur Kenntnis bringen, und zwar aus dem Grunde, 
weil diese sehr bemerkenswerten Ausführungen 
ganz besonders auf die volkswirtschaftliche Be- 
deutung hinweisen, die einer Fachzeitschrift da- 
durch zukommt, daß sie eben den Gedanken- 
austausch zwischen Wissenschaft und Technik ver- 
mitteln soll. 

Wir selbst können uns den Gedankengängen 
des Herrn Prof. Heß nur anschließen und hoffen, 
daß seine Anregungen auf fruchtbaren Boden fallen. 

Die Hauptschriftleitung. 


Herr Prof. Heß äußert sich zunächst über den 
Wert des „Papier-Fabrikant“ und fährt fort: 

Durch die eingehende Lektüre zahlreicher von 
technischer Seite geschriebener Aufsätze verdanke 
ich dem Papierfabrikanten wesentliche Erweiterun- 
gen meiner Kenntnisse von der Cellulose, mit der 
ich sonst nur in Verfolgung rein wissenschaftlicher 
Ziele zu tun habe. Selbstverständlich bereitet mir 
die von Emil Heuser und jetzt von Hans 
Pringsheim geleitete vortreffliche wissenschaft- 
liche Beilage „Cellulosechemie“ wesentliche Er- 


leichterung im Ueberblick über die gesamt Cell. 
loseliteratur, die in meist vorzüglichen, kurz 
Referaten angeführt ist. 


So vermitteln „Papier-Fabrikant“ und „Cet 
losechemie“ zwischen wissenschaftlicher Forscht: 
und technischer Nutzanwendung. Sie trägt di: 
bei, das gegenseitige Verständnis zu fördern. 


Der Techniker, gestützt auf die unverkennhift! 
großen technischen Erfolge, ist oft leicht gerest 
die wissenschaftlichen Errungenschaften. die ed 
wohl auf dem Cellulosegebiet in den letzten Jahren 
unverkennbar sind, unbeachtet zu lassen in der Ver 
stellung, daß ihm etwa eine Celluloseformel fit be 
Herstellung seines Zellstoffes gleichgültig sein dt! 
Der wissenschaftliche Forscher aber kümmert at 
meist zu wenig um die Vorgänge, die für die Praw 
von der größten Bedeutung sind. 


Wenn beide Teile es verstehen, zusammen” 
gehen und Vorurteile fallen zu lassen. wird di 
Chemie der Cellulose zu einem guten Ende gedrat! 
werden können. Alle Techniker, die mit der Ce 
lose zu tun haben, mögen davon überzeugt SE" 
daB erst die wissenschaftliche Erkenntnis der (eb. 
lose auch ihnen die letzten Fragen beantworte: 
wird, denen sie in ihren Betrieben täglich beget“ 
und die Wissenschaftler, die sich in den letzt 
Jahren in immer größerer Zahl an der Erkundt"- 


————— aeaa 


176 


9 2 5 


1927 DER PAPIER-FABRIKANT 


der Cellulose und nahe mit ihr verwandter Stoffe 
beteiligen, mögen nicht vergessen, daß eine Wissen- 
schaft erst ihre wahre Berufung erfüllt hat, wenn 
sie zum Wohle der Menschen verwertbar wird. 

Man hört oft von den Kollegen der Technik, 
daß das, was in den letzten Jahren von der wissen- 
schaftlichen Seite zu der Lösung des Problems bei- 
vetragen worden ist, ihnen in ihren technischen Be- 
trieben bereits alles bekannt gewesen sei. Möchten 
diese aufgeklärten Chemiker sich dazu verstehen, 
im „Papier-Fabrikant““ mehr von ihrem Wissen be- 
kanntzugeben. Ich glaube, hervorheben zu müssen, 
daB man in der Oeffentlichkeit dann zu wenig über 
dieses Wissen erfahren hätte und daß man der 
Technik einen Vorwurf, solche Erkenntnisse der 
Allgemeinheit vorenthalten zu haben, nicht ersparen 
könnte. 

Wenn wir heute mit mühselig erarbeiteten 
neuen wissenschaftlichen Methoden dem Aufbau 
der Cellulose dahingehend nähergekommen sind, 
daß wir die technischen Vorgänge der Cellulose- 
verarbeitung beherrschenden Begriffe wie Hydro- 
cellulose. Oxycellulose und Hydratcellulose heute 
Lanz anders auffassen müssen, als vor fünf Jahren 
noch üblich war. so ist es meines Erachtens viel- 
leicht doch das Verdienst der wissenschaftlichen 


Forschung. die dies veranlaßt. Gewiß mag die Er- 
„kenntnis, daß die Hydro-, Oxy- und Hydratcellulose 


dem Wesen nach nur physikalische Zustandsfor:nen 
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sind, für den Kunstseidenchemiker keine Bedeutung 
haben. Er wird vielleicht trotzdem zunächst keine 
bessere Kunstseide machen. Zur richtigen Bewer— 
tung solcher Erkenntnisse mag aber an folgendes 
Schulbeispiel aus einem Zweige der chemischen 
Technik erinnert sein, der heut an der Spitze 
unserer gesamten Industrie steht. Die Situation 
liegt hier vielleicht ähnlich wie bei jenem Betriebs- 
meister, der vor 60 Jahren die Fuchsinschmelze 
auch ohne Wissen über die Konstitution dieses 
Farbstoffs recht wacker auszuführen vermochte und 
der sich den Betätigungen auf dem Gebiete der 
wissenschaftlichen Farbstoff-Forschung wohl mit 
einem Achselzucken gegenüberstellte. Trotzdem 
ist es nur der systematischen wissenschaftlichen 
Erkundung der Farbstoffe zu verdanken, daß diese 
Industrie mit ihren Weiterungen heute an der Spitze 
unserer gesamten deutschen Industrie marschiert. 
Möchten dieses diejenigen beherzigen, die dem 
heißen Bemühen der wissenschaftlich Tätigen nur 
wenig Sympathie entgegenbringen. Möge die Kluft 
zwischen Wissenschaft und Technik auch auf diesem 
so wichtigen Gebiete schwinden. 

Hierzu hat der „Papier-Fabrikant“ und die ihm 
angegliederte Cellulosechemie schon wesentliches 
beigetragen. 

Möchte der „Papier-Fabrikant“ in diesen Bahnen 
rüstig weiterschreiten' Das wünsche ich ihm zu 
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seinem 25. Geburtstag! 


Richtige Schmierung 
und ihr Einfluß in Zellstoff- und Papier-Fabriken auf die 
Wirtschaftlichkeit des Betriebes in amerikanischer Betrachtung. 


Von Chef-Ingenieur W. Ernst. 


Vortrag, gehalten gelegentlich der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker 
und -Ingenieure am 10. Dezember 1926 in Berlin im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure. 


Meine Herren! 
In den letzten Jahren sind häufig amerikanische 


Verhältnisse studiertt und zum Vergleich heran- 


sezogen worden. In manchen Fällen hat die Er- 
kenntnis der Entwicklung dieses oder jenes ameri- 


- kanischen Industriegebietes Veranlassung gegeben, 


zu prüfen, ob und inwieweit sich die amerikanischen 
Erfahrungen übertragen, sinngemäß anwenden und 
gegebenenfalls verbessern lassen. Es ist nun außer- 
ordentlich beachtenswert, daB in dem Lande der 


` größten Erdölerzeugung gerade das Gebiet der 


Schmiermittelverwendung bzw. das Gebiet der 


»vichtigen Schmierung“, worunter die Auswahl ge- 


eigneter Oele und die sachgemäße Anwendung und 
Behandlung des Schmieröles zu verstehen ist, stets 


TLrögere Bedeutung gewonnen hat, und zwar, weil man 


auch in diesem Lande gezwungen ist, nicht nur spar- 
sam mit den Erdölerzeugnissen umzugehen, sondern 
weil man auch erkannt hat, daß Oel nicht nur ledig- 
lich Oel ist, sondern daß die eben erwähnte „rich- 
tige Schmierung“ von außerordentlichem Einfluß 
auf die gesamte Wirtschaftlichkeit des Betriebes ist. 
Auf Grund meiner Beobachtungen drüben und hier 
glaube ich, daß auch für das Gebiet der Zellstoff- 
und Papierfabriken es von besonderem Belang ist. 


das Augenmerk auf die richtige Schmierung auf der 


Grundlage praktischer Schmiertechnik zu richten. 


Meine heutigen Ausführungen haben dabei außer- 
dem im wesentlichen zur Grundlage Mitteilungen 
und ziffernmäßige Angaben aus einem Vortrag über 
den ungefähr gleichen Gegenstand, der im Juni 
d. J. in Detroit, Michigan, von Herrn T. E. Dial, 
auf der 7. Jahresversammlung der Vereinigung der 
amerikanischen Zellstoff- und Papierfabriken-Leiter 
gehalten wurde. 

Es ist vorauszusetzen, daß die amerikanischen 
Maschinen- und Maschinenbetriebsverhältnisse 
wohl mit den deutschen einigermaßen vergleichbar 
sind, in dem Sinne, daß man drüben wie hier Ma- 
schinen älterer, um nicht zu sagen ältester Bauart, 
wie auch Maschinen mit den neuesten Erfahrungen 
der Technik ausgerüstet, vorfindet. Ohne hierauf 
näher einzugehen, möchte ich mit bezug auf die 
amerikanischen Verhältnisse noch folgendes aus— 
führen: 

Die Produktionskosten werden unterteilt in 

1. Kosten für das Rohmaterial, 

2. Kosten für die Herstellung der Fabrikate. 

Was nun die Herstellungskosten anbetrifft, so 
wefden sich hier in den einzelnen Fabriken große 
Abweichungen zeigen, die im wesentlichen auf dem 
unterschiedlichen Wirkungsgrad der Maschinen be- 
ruhen, Wie wichtig dies ist, zeigt sich nach den 
amerikanischen Ermittlungen, wonach die jetzt üb- 
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lichen Verfahren zur Herstellung von Papier einen 
größeren Kraftbedarf pro Tonne aufweisen, als fast 
in irgendeinem anderen Industriezweig. Wenn dies 
richtig ist, so spielen zweifellos die Kosten des 
Kraftbedarfs eine ausschlaggebende Rolle. 

Außer den Kraftbedarfskosten sind bei den Pro- 
duktionskosten naturgemäß die Kosten für Repara- 
turen, Material und Arbeit für die Aufrechterhaltung 
eines störungslosen Maschinenbetriebes ebenfalls 
von Bedeutung. Falls die Unterhaltungskosten ein- 
schließlich der vorerwähnten Unkosten vermindert 
werden und falls die Kraftbedarfskosten nur um 
einen geringen Prozentsatz herabgesetzt werden 
können, wird eine sehr beachtenswerte Verminde- 
rung der Produktionskosten herbeigeführt; denn 
dieser Posten ist in den meisten Betrieben bei 
weitem der größte. Folgendes typische Beispiel, das 
den tatsächlichen Aufzeichnungen einer großen 
amerikanischen Papierfabrik entnommen worden 
ist, zeigt dies ziffernmäßig wie folgt: 


Prozentuale Verteilung der 
Herstellungskosten. 


Reparaturarbeit 


e 
Material für Reparaturen 


3,62 % 
zusammen 9,32 % 
Dampf und elektrische Krafterzeugung 47 % 


Diese hohen Kraftbedarfskosten von 47% der 
Gesamtherstellungskosten zeigen, wie wichtig alle 
Bestrebungen sind, sie zu vermindern. 


Richtige Schmierung 
als wichtiger Faktor zur Kraft- 
bedarfsverminderung. 


Die wichtigste Frage ist: Ob und inwieweit 
können durch richtige Schmierung die beiden Un- 
kostenposten 

a) Unterhaltungskosten, 
b) Kraftbedarfskosten 
vermindert werden? In dieser Beziehung liegen eine 
Anzahl amerikanischer Feststellungen vor, die aber 
zweifellos mehr oder weniger auch auf deutsche 
Verhältnisse zutreffen dürften. Zwar ist das Gebiet 
der Schmiertechnik, insbesondere in Deutschland, 
noch ein verhältnismäßig neues. Vor 20 Jahren 
war der Begriff Schmiertechnik kaum und das Wort 
„Schmiertechnik“ überhaupt noch nicht bekannt. 
Trotzdem liegen aber bereits viele wertvolle Arbeiten 
seit Jahren vor, besonders auf dem Gebiete der Textil- 
industrie. Es kann daher vorausgesetzt werden, daß 
sich auch hinsichtlich „richtiger Schmierung“ in 
Zellstoff- und Papierfabriken sicherlich noch wich- 
tige Vorteile in der Herabsetzung der vorerwähnten 
Kosten hier bei uns erzielen lassen. Es ist nämlich 
notwendig, daB man 
1. das richtige Oel, d. h. ein wirklich in seiner 
Schmierfähigkeit und in seinem Verhalten beim 
Gebrauch vollwertiges Oel zur Verfügung hat. 
2. daß dieses Oel auch an der richtigen Stelle 
verwendet wird, d. h., daß die vorliegenden Be- 
triebs- und Maschinenverhältnisse bei der Aus- 
wahl des Oeles aus einer Anzahl vorhandener, 
als vollwertig bekannter, Berücksichtigung 
finden, 
3. daß die Verwendung auch in richtiger Weise 
erfolgt, nämlich, daß alles getan wird, um das 
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1% 


Oel sachgemäß zuzuführen, daß das Oel in 
Schmiersystemen, die eine Dauerfüllung dar- 
stellen, wie z. B. Ringschmierlagern, Umlau- 
schmierungen, auch entsprechend gepflegt wird, 
damit diese Oele ständig in Gebrauch gehalter 
werden können und lediglich unvermeidlich 
kleine Verluste ergänzt werden brauchen. Bei 
Schmiermittelzuführungen, die Ablauföle er- 
geben, ist es erforderlich, zu versuchen, diex 
Ablauföle wieder aufzufangen, und — soweit 
der Charakter der Oele dies zuläßt — nach 
entsprechender Behandlung erneut dem Ge- 
brauch zuzuführen. 


Zu dem Gebiete richtige Schmierung gehöre: 
noch eine weitere Anzahl ins einzelne gehende Au: 
führungen, die aber wohl in dem hier gegebener 
Rahmen unterbleiben müssen, da es sich, wie gesagt 
um ein besonderes Gebiet handelt. 

Aus der amerikanischen Praxis heraus möge 
aber zur Illustration noch einige Fälle bekann- 
gegeben werden, so z. B. der Fall, daß ein mitte- 
schweres Oel von Durchschnittsbeschaffenheit al: 
allgemeines Maschinenöl Verwendung findet. Diese“ 
Oel, das mehr oder weniger zufriedenstellend ar- 
beitet, wenn es an einfachen Gleitlagern gebraucht 
wird, wird aber bei der Schmierung von Lagern. bi 
denen Wasserzutritt zu erwarten ist, wie z. B. 2 
Naßpartien, Pressen, sich auf die Dauer unzureichend 
verhalten. Ein reines Mineralölprodukt solcher Art 
wird hier immer durch das Wasser verdrängt wer- 
den und die Schmierung wird unzureichend. Richtig 
ist es, in solchen Fällen ein gefettetes Lageröl 2 
verwenden, das auch unter solchen Verhältnis 
im Lager bzw. an den Schmierstellen haftet und 80 
ständig die notwendige gute Schmierwirkung zu 
übt, ohne daß die Schmierung mangelhaft wird und 
Lagerschalen und Lagerzapfen Riefenbildung at 
weisen 

Ganz besonders wichtig ist die Schmierunz & 
Lager der Holländer, die meistens mit Fett gè 
schmiert werden. Diese Fettpackungen bedürier 
einer besonderen Beachtung hinsichtlich ständit 
geeigneter Schmiermittelzufuhr. Nach den Ar 
gaben, die vorliegen, kann bei zwei Holländeriagen 
ein übermäßiger Kraftbedarf durch unrichtige 
Schmierung bis zu 8 PS eintreten. Man rechter 
ı PS in diesem Falle pro Jahr zu 50 Dollar. Di 
Schmierungskosten können daher an einem einzige? 
Holländer ein unnötiges Mehr von 400 Dollar das 
Jahr ausmachen, Kosten, die noch durch Aut” 
dung sonst unnötiger Arbeit und Material um. 
weitere 400 Dollar eine Steigerung erfahren könne“ 
Es gibt ja noch weitere wichtige Maschinen im Be 
triebe, wie die Papiermaschinen und die Kaland! 
deren mannigfaltig ausgeführte Lager hinsichtit 
der richtigen Schmierung auch eine unterschied 
Behandlung erfordern. Versuche, die in verschiede 
nen Fabriken zwischen verschiedenen Oelſtats“ 
und zwischen Oel und Fett angestellt werden kont 
ten, ergaben, daß durch unrichtige Schmierung €" 
unnötig großer Leistungsbedarf vorhanden war 

So wurde z. B. in einer elektrisch angetriebet?! 
Maschinenanlage, bei der alle schwankenden Di 
sorgfältig kontrolliert wurden und eine halbstündi 
Wattmeter-Ablesung stattfand, bei einem verske" 
chenden Schmierungsversuch während einer le, 
dauer von 26 Tagen festgestellt, daß die betreffen 
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Papiermaschine bei einer Erzeugung von verschie— 
denen Gewichtsmengen Papier zwischen 33 und 66 


e lbs. eine Kraftersparnis von 10,2% ergab. 


Leistungsversuche an Papiermaschinen in zwei 


....... Karton- bzw. Pappenfabriken, bei denen die Ma- 


schinen mit Fett bedient 


..r. 


we, ve 


wurden, zeigten eine 
27 ige Kraftersparnis in einem und sogar eine 
34 feige Kraftersparnis in einem anderen Falle. In 


i beiden Fällen handelt es sich um Leerlaufmessun- 


gen, d. h. Leistungsmessungen an einem Sonntag- 
morgen nach Aufhalten der Produktion, während 
die Maschine noch ohne Belastung weiterlief. Diese 
Zahlen bedeuten also eine Reibungskraftersparnis, 
die ganz erstaunlich klingt. 

Was die Beeinflussung der Geschwindigkeit in 
der Produktion anbetrifft, d. h. also nicht nur die 
Geschwindigkeit der Papiermaschine, sondern die 
Synchronisierung der Geschwindigkeit der verschie- 
denen Maschinen, die mit der Erzeugung, Trock- 
nung und Fertigbereitung der Bogen zu tun haben, 
so ist hier auch eine richtige Schmierung von Ein- 
flu8. Ohne noch Beispiele aufzuzählen, soll gesagt 
werden, daß die Geschwindigkeitsschwankungen 
sehr wohl die Folge schlechter Schmierung oder un- 
zureichender Schmierung sein können. 

Das Schmiermittelzuführungssystem spielt, wie 
schon wiederholt angedeutet, eine Rolle. Grund- 
legend wird man ohne weiteres erkennen, daß eine 
von Hand geschmierte Schmierstelle zweifellos un- 
nötigerweise zuviel an Schmiermittelzufuhr erhält, 
als wie durch einen besonderen einstellbaren Oeler, 
eine Presse oder Pumpe oder durch Ringschmierung 
oder gar durch ein Oelumlaufsystem. 

Die Maschinenfabriken sind dabei, laufend in 
dieser Beziehung Verbesserungen einzuführen; mit 
ihnen sollte der Schmiermittelerzeuger, der Schmie- 
rungsfachmann in Verbindung mit den Erfahrungen 
aus dem Betriebe zusammenarbeiten. In Amerika 
betont man in dieser Beziehung besonders, daß die 
Zeit der Ringschmierlager an Trockentrommeln 
vorbei ist und daß alle neuen Trockentrommellager 
mit einem Oelumlaufsystem ausgerüstet werden. 
Hier noch schließlich ein Beispiel, was hinsichtlich 
Kraftersparnis an großen Kalandern erreicht werden 
kann, wenn man in eine nähere Untersuchung des 
vorhandenen eintritt und entsprechende Aenderun- 
gen in der Schmierung vornimmt. 

Es handelt sich dabei um Versuchsergebnisse 
an zwei elektrisch betriebenen Kalandern, die sich 
wie folgt darstellen: 

Kraftbedarf bei Eines richtig 
Verwendung eines | ausgewählten 


ungeeigneten Oles: Oles 
PS PS 


Ersparnis: 


PS 


14.76 
18.6 


58.22 
79.2 


73 
97.8 


Nach den vorliegenden Angaben wurde eine 
sorgfältige Kontrolle aller veränderlichen Daten 
vorgenommen; die Wattmeterablesung fand in ein— 
stündlichen Zwischenräumen statt. Der Versuch 
erstreckte sich in beiden Fällen auf einen Zeitraum 
von zwei Wochen. In dieser elektrisch betriebenen 
Fabrik betrugen die Kosten je PS und Jahr im 
Durchschnitt 50 Dollar. An Kalander Nr. ı wurde 
somit an Kraft 739 Dollar, an Kalander Nr. 2 930 
Dollar gespart, insgesamt macht diese eine Summe 


Kalander 1 
Kalander 2 
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von rechnerisch 1669 Dollar aus, lediglich durch 
das Auswechseln eines Oeles gegen ein anderes. 


Die vorliegenden Aufzeichnungen aus der Be- 
obachtung amerikanischer Betriebe haben gezeigt, 
daß von den Herstellungskosten ungefähr 47% aui 
den Kraftbedarf, ganz gleich ob elektrischer oder 
Dampfbetrieb vorhanden ist, entfallen. Die Schmie- 
rungskosten zeigen bei den angestellten Beobach- 
tungen nur die Höhe von 0,34% im Durchschnitt. 
Nach den während zehn Jahre hindurch gemachten 
Feststellungen wird geschätzt, daß durchschnittlich 
in jeder Fabrik 5% des bisherigen Kraftbedarfs 
durch entsprechende sorgfältige sachverständige 
Auswahl des richtigen Schmiermittels gespart wer- 
den können. Hierbei darf vielleicht nicht unerwähnt 
gelassen werden, daß die Einführung der richtigen 
Schmierung nicht gleichbedeutend ist mit einer 
Verminderung der Kosten für die Schmiermittel- 
beschaffung, wenn schon mit einer Einführung rich- 
tiger Schmierung auch eine laufende Niedrighaltung 
der Schmierungskosten folgerichtigerweise verbun- 


den ist. 
M. H. Soweit die Ausführungen in amerikani- 
scher Betrachtung. — Es ist nach allen gemachten 


Beobachtungen anzunehmen, daß auch mit bezug 
auf die Zellstoff- und Papierindustrie nach dieser 
Richtung hin bei uns Positives zu erreichen ist, 
wenn entsprechende Feststellungen und Arbeiten 
aufgenommen werden. Es sind ja auch in Deutsch- 
land schon Fabriken vorhanden, die diesem Gebiete 
ihre Aufmerksamkeit widmen, ebenso wie ja auch 
zweifellos die Maschinenfabriken bestrebt sind, 
diese Maschinen hinsichtlich Lagergestaltung und 
Schmiermittelzuführung so einzurichten, daß sie auf 
das wirtschaftlichste arbeiten. Damit ist aber nicht 
gesagt, daß auch überall das richtige Schmiermittel 
zur Verwendung gelangt, und daß nicht etwa durch 
falsche Auswahl und durch falsche Handhabung 
mögliche Vorteile verloren gehen oder mögliche 
Vorteile durch nicht sachgemäße Abänderung im 
Betriebe nicht erreicht werden. 

Der Zweck meiner Ausführungen ist daher der, 
eine Anregung gegeben zu haben, die auf die ein- 
gehendere Beachtung dieses Gebietes hinweist. 

Wenn ich zum Schluß noch mit einigen Worten 
auf den Stand der wissenschaftlichen technischen 
Schmiermittelforschung in Deutschland streifend 
eingehe, so geschicht dies, um im besonderen zu 
zeigen, daß dies ein bereits von unseren Wissen- 
schaftlern und Fachleuten eingehend behandeltes 
Gebiet ist. Ich erwähne die Arbeiten von Gümbel 
hinsichtlich der „Theorie der Schmierung‘, die viel- 
fach die Grundlage für weitere Arbeiten abgegeben 
haben, Arbeiten, die die Anwendung der Theorien auf 
die Praxis zur Aufgabe hatten. Es mögen auch noch 
erwähnt werden die Arbeiten nach von Dallwitz- 
Wegner hinsichtlich der Einführung von Appa- 
raten zur Bestimmung des Randwinkels und der 
Oberflächenspannung sowie der Benetzungsfähig- 
keit verschiedener Oele, die Apparate von Traub, 
die schon vor den Apparaten von Dallwitz- 
Wegner vorhanden waren und heute noch viel- 
fach bevorzugt werden für die Bestimmung der 
Oberflächenspannung, das Stagonometer. Apparate 
für ähnliche Untersuchungsmethoden im Labora- 
torium, aber nach anderer Richtung hin, sind in 
Vorbereitung. Diese Arbeiten haben u. a. ihren 


nr Tr one SEE, 


179 


Heft 12 


praktischen Niederschlag gefunden hinsichtlich der 
Anordnung von Schmiernuten an Lagern und der 
richtigen Stelle der Oelzuführung, in den Arbeiten 
des A.W.F. Die Apparaturen selbst haben für den 
Betriebsfachmann nicht jenen großen Wert, den 
sich manche davon versprechen, sie dienen vielmehr 
den Wissenschaftlern für Erweiterung der Grund- 
lagen ihrer Forschungsarbeiten. 

Schmiermittel nach der Bestimmung der 
netzungsfähigkeit bestimmter Metalle, 
mittel nach dem Randwinkel der Oberflächen- 
spannung einzukaufen, erscheint in der Betriebs- 
praxis ebenso unzweckmäßig, wie der Einkauf ledig- 
lich nach den üblichen Analysendaten. Die Zu- 
sammensetzung der Oele, wie sie schon aus der 
unterschiedlichen Rohölbasis gegeben ist, ganz ab- 
gesehen von der Art der Bearbeitung und der Her- 
richtung für einen bestimmten Verwendungszweck 
machen es unmöglich, an Hand derartiger Bestim- 
nıungen den wirklichen Gebrauchswert zu ermitteln. 
Wir müssen uns hier auf die Zuverlässigkeit 
schmierungsfachmännischer Beratung in beson- 
deren Fällen verlassen und im allgemeinen uns da- 
mit begnügen, daß uns bestimmte Normen für all- 


Be- 
Schmier- 
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gemeine Zwecke eine Klassifizierung der Schmier- 
mittel ermöglichen. Auch Oelprüfmaschinen lassen 
nur erkennen, welches von mehreren Oelen das ir 
Oelprüfmaschinen selbst das geeignetere ist, da die 
Verhältnisse im praktischen Maschinenbetrieb nie- 
mals durch auch noch so veränderliche Einstellung:- 
möglichkeiten an Oelprüfmaschinen ersetzt werder 
können. 

Ueber den Gebrauchswert entscheidet aller 
nur der praktische Versuch bzw. das Verhalten de 
Schmiermittels im praktischen Gebrauch an ee: 
Maschine selbst. 

Ich bin überzeugt, daß bei dem auf allen Ge 
bieten zu verzeichnenden Vorwärtsstreben es kaum 
einer Anregung für uns bedarf, um auch in dies: 
Beziehung weiterzukommen; ebenso wie auch meine 
heutige Anregung, im praktischen Betriebe de: 
Schmierung und der Schmiertechnik oder, kurz ge 
sagt, der richtigen Schmierung ein besonderes une 
vergrößertes Augenmerk zuzuwenden, dazu — % 
hoffe ich — beiträgt, auf diesem Gebiete sicheritt 
zu beachtenswerten Fortschritten in der praktische 
Maschinenschmierung und in der noch gröbet 
wirtschaftlichen Gestaltung der Betriebe zu gelanze: 


Ueber die Entwässerung von Sulfitsprit mit gebranntem Kalk 


Von Dr. Ernst Schlumberger, Berlin- Lichterfelde. 


Die Verwendung von technischem Sulfitsprit in 
Mischung mit Benzol als Betriebsstoff für Auto- 
mobile scheitert an denı zu hohen Wassergehalt des 
Sulfitsprits, der zur Folge hat, daß bei niedrigen 
Temperaturen die Mischungen nicht mehr homogen 
bleiben. Man muß also den Sulfitsprit vor seiner Zu- 
mischung zum Benzol weitgehend entwässern, so 
daB er nur mehr einen Wassergehalt von etwa 0,7 * 
aufweist. 

Diese Entwässerung wird in technischem Aus- 
maße derart durchgeführt, dab man den Sprit mit 
einem gewissen Ueberschuß an gebranntem Kalk in 
einem mit Dampfmantel und Rührwerk ausgerüsteten 
Autoklaven während mehrerer Stunden auf 110 bis 
120° erhitzt und sodann durch Destillation den 
wasserfreien Sprit abtreibt. Der noch etwas Wasser 
enthaltende Vorlauf wird dabei getrennt aufgefan- 


gen. Im Autoklaven unterbleibt schließlich der 
wasserhaltige Kalk in Form eines staubfeinen 
Pulvers. 


Aehnliche Verfahren werden in kleinem MaB- 
stabe schon seit langer Zeit in den chemischen La- 
boratorien zur Herstellung von absolutem Alkohol 
angewandt. Trotzdem sind außer ein paar Vor— 
Schriften !) keinerlei Untersuchungen bekannt ge— 
worden, welche sich mit den Vorgängen bei dieser 
Art von Alkoholentwässerung näher befassen. In 
nachstehendem seien Versuche mitgeteilt, welche zu 
diesem Zweck angestellt wurden, und welche zu dem 
überraschenden Ergebnis führten, daß die Ent- 
wässerungsgeschwindigkeit in dem heterogenen 
System CaO (fest)-Alkohol (flüssig) nicht etwa von 
einer Diffusionsgröße, sondern wesentlich von einem 
langsam verlaufenden chemischen Vorgang, wahr- 


1) Vgl. Mende lejew, Pogg. Ann. 138, 236 
(1869). Erlenmeyer sen, A, 160, 249 (1871 ). 
\fever-Jacobsohn, Technik d. org. Chemie I, 
1. S. 2.0. 


scheinlich dem Zerfall eines Alkoholhydrates ab 
hängig ist. Darüber hinaus wurden Versuche 3t 
gestellt, um die Verhältnisse bei der Entwässerutt 
von Alkoho!dämpfen durch festen Aetzkalk kernet- 
zulernen. 
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Die nachstehend beschriebenen Versuche j 
zwecken also die Ermittlung der Entwässeftt” 
geschwindigkeit von wasserhaltigem Alkohol. z 
besondere Sulfitsprit im flüssigen bzw. dam: 
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Tabelle 1. 
Entwässerung von flüssigem Sprit mit Kalk bei Atm. Druck. 


Š — zz Beier £ ——— — — 


Gew. % 


, Gr.gebr. % CaO d. 05 5 De- 
£ rempe- Gew. % ; Kalk % CaO theor. notw. 1 Und 1 C2H; OH stilla- 
— | l Stückgröße |suchs-| 7? er 
ratur |C5H,OH | pro im gebr. Menge im ent- tions- Bemerkungen 
TA ; Sd (caO + H, des verw. dauer 1 
5 in o im Sprit 1008 | Kalk (CaO +H, Kalkes in Std. Wässert. aus- 
> | Sprit :=Ca(OH),) | Alkohol | beute ; 
1 I ca.20 93 | 22 63 ca. 63 Marmorkalk 477 98,5 — Ca. 3 ene 
Stücke (Erbse) Berne 
2 | ca.20 93 22 63 ca. 63 Marmorkalk 477 988 — ji 
| Pulver l 
3 | ca.20 | 93,8 35 | 70 ca. 140 Maurerkalk | 264 | 98,5 40 bis 50 Touren pro 
| Stücke (Erbsec) Minute geschüttelt 
4 | ca.20 88,8 35 | 70 ca. 140 Maurerkalk 192 97,5 — | 5 
| ä | | Puiver ! 
5 ca. 20 90 444 70 125 Maurerkalk 170 99, 3 — is 
| Stücke (Erbse) | 224 | 99,8 
6 ca 20 90 44 70 125 Maurerkalk 224 99, 1 — ù 
Pulver 
7 70 90 4 70 125 Maurerkalk 12 99,2 — | am . 
| | | | Pulver 18 99,2 zu Stunde geschütt. 
8 78 79 96,3 14,7 63 100 Marmorkalk 8 | 99,3 el AmRückfluß gekocht 
am | | Stücke (Erbse | 
Rückfluß | 
9 5 96 3 14,7 63 100 ' Marmorkalk 8 99,6 = „ 
| Pulver 
10 „ 90 44 70 125 Maurerkalk 4 99,3 99,3 v 
| | 150g Alk. Stücke (Erbse) 8 99,8 | 
66 g Kalk | i 
11 y | 90 44 70 125 Maurerkalk 2 99,3 99,3 y 
| 150 g Alk | Pulver 8 | 99,9 | 
12 „ 90 35 70 100 Maurerkalk 8 99,5 99.3 A 
Stücke (Erbse) 
134 5 90 44 70 225 Königsberger | 6 | 993 970 5 
| Kalk Stücke 
Ä | | (Erbse) | | 
14 „ 90 44 70 125 Königsberger 6 99,7 97,9 8 
| | Kalk, Pulver | gn | 
15 A 938 + 75 g Alk. i | 2 99,3 — ; Bereits gebrauchter 
zu 66 g Kalk v. Vers. 10 | 8 99,5 | a aen u 
16 Pr 93,8 + 75 g Alk. — 4,5 99.3 — Bereits gebrauchter 
” zu 68 g Kalk v. Vers. 11 | 8 99, 7 | SN e nn n 
= = um dritten br. 
17 $ 93,8 + 75 g Alk | 5 | Bu Kalk von Versuch 15 
| z — | Jeweils am Rückfluß 
18 A 93,8 ＋ 75 g Alk. | | 12 | 96 Ae g 


| 


förmigen Zustand durch gebrannten Kalk, und zwar 
unter den verschiedensten Bedingungen. 

Zur Lösung dieser Aufgabe war in erster Linie 
eine Methode notwendig, welche die Ermittlung des 
Wassergehaltes im Alkohol genügend genau und 
schnell anzeigt. Eine solche Methode ist bereits in 
der Literatur beschrieben 2) und gründet sich auf die 
bekannte Tatsache, daß die kritische Entmischungs- 
temperatur von Alkohol-Petroleum-Mischungen 
durch geringe Mengen von Wasser empfindlich er- 
höht wird. Es wurden also zunächst eine Reihe von 
Alkohol-Petroleum-Wasser-Gemischen mit veränder- 
lichem Wassergehalt hergestellt und deren Ent- 
mischungstemperatur auf ½0 genau festgestellt. 
Durch geeignete Wahl des verwendeten Petroleums 
gelingt es leicht, diese Temperaturen in bequem er- 
reichbare Gebiete zu verlegen, derart, daß die tiefst 
notwendige Temperatur noch durch eine Eis- 
kochsalzmischung erzeugt werden kann. Es wurde 
absoluter Alkohol (Kahlbaum) nochmals mit metal- 


) L. Cris mer, Bull. de la Soc. Chim. de Bel- 
Rique 18, S. 18—54 (1904); Ro dt, Mitt. K. Material- 
prüf. 33, S. 42633, Abt. 5. 


lischem Natrium behandelt und als hundertprozen- 
tiger angesehen; das verwendete Handels petroleum 
wurde zwecks Erhöhung der kritischen Mischungs- 
temperatur mit geringen Mengen von Paraffinöl 
versetzt. 

Die Ergebnisse dieser Vorversuche sind in Ab- 
bildung ı eingetragen und wohl ohne weiteres ver- 
ständlich. Wie man sieht, entspricht in der Nähe des 
hundertprozentigen Alkohols einer Erhöhung des 
Wassergehaltes von o auf ı % eine Verschiebung der 
kritischen Mischungstemperatur um rund 28°. Da 
diese Entmischungstemperatur bei einiger Uebung 
leicht auf 0,1? C genau reproduzierbar festgestellt 
werden kann, so entspricht dies einem Fehler des 
Prozentgehaltes an Wasser von weniger als 0,005 
Einheiten. In besonderen Versuchen wurde fest- 
gestellt, daß die im Sulfitsprit stets vorhandenen 
Verunreinigungen (Aldehyde, Azetal) keinen merk- 
lichen Einfluß auf die Entmischung stemperatur aus- 
üben. Die in der Kurve zwischen 96 und 98 % Alkohol 
bzw. 2 und 4% Wasser erkennbare Einbiegung ist 
zu wiederholten Malen festgestellt worden und kann 
durch Veränderungen im homogenen System ge— 
deutet werden. 
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Die praktische Ausführung gestaltet sich denk- 
bar einfach: 

Man gibt in ein trockenes Reagenzglas eine ab- 
gemessene Menge des zur Eichung verwendeten Pe- 
troleums (wobei man sich einen größeren Vorrat 
von mehreren Litern bereithält) und fügt das gleiche 
Volumen des zu untersuchenden Alkohols hinzu. So- 
dann senkt man ein trockenes Quecksilberthermo- 
meter in die Mischung, dessen Teilung noch o, 1“ C 
abzulesen gestattet und kühlt oder erwärmt die 
Mischung solange, bis eine Trübung gerade auftritt 
oder verschwindet. Diesen Versuch wiederholt man 
einige Male, indem man von beiden Seiten her die 
Einstellung vornimmt. Die ermittelte Entmischungs- 
temperatur ergibt mit Hilfe der Eichkurve (Abb. ı) 
direkt den gesuchten Wassergehalt. 

Die Versuche zur Entwässerung des flüssigen 
Sulfitsprits (94 bis 96% Alkohol) wurden bei ver- 
schiedensten Temperaturen und entsprechenden 
Drucken durchgeführt. Die Ergebnisse sind in den 
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Tabellen ı und 2 zusammengestellt. In der letzten 
Spalte ist vermerkt, ob und in welchem Maße bei 
den betreffenden Versuchen eine mechanische Durch- 
mischung stattgefunden hat. Als Maß für die Ent- 
wässerungsgeschwindigkeit bei den jeweiligen Be- 
dingungen wurde die Zeitdauer in Stunden gewählt 
welche zur Ueberführung eines 94 %igen Alkohol; 
in einen 98,5 igen benötigt wird. Aus den Tabe ler 
ergeben sich etwa folgende Zeiten: 


Stunden 
oC Entwässerungsgeschwindigkelt 
20 230 
70 30 
80 6 
120 0,5 


Der Temperaturkoeffizient der Entwässerung 
geschwindigkeit ist also außerordentlich groß. Ene 
Steigerung der Temperatur um 10° erhöht die Ge- 
schwindigkeit der Entwässerung um das Zwei- bis 


Tabelle 2. 
Entwässern von flüssigem Alkohol über Kalk unter Druck. 
- % CaO d. 0 k 
Tempe Sew Gr. gebr. % cao 110 Art and Vet Gew. % | De 
22 ratur CH, OH im gebr] Menge des 10 bi da im ent- tions- Bemerkungen 
D in ® im Sprit] P"O Kalk (CaO HzO = Kalkes en Std wässert. | aus- 
> Ca(OH) "| Alkohol | beute 
RE RR ED 
27 |90-ı00 | 96.2 14,8 63 ca. 93 Marmorkalk 1 | 962 | — |in ercon 
Erbsengröße A | 96,7 Bad 40-30 Toite 
97,3 — geschüttelt 
4 Ä 97,9 — 
5 98,3 ae 
28 | 102 96,2 14,8 63 ca. 93 E 1 98,2 — ; 
29 102 96,2 14,8 63 ca. 93 j 2 99,6 — „ 
30 1110—120 96,2 14,8 63 ca. 93 5 3 99,7 a Im CacCl,-Baderhizt 
31 [120125 94,4 16 70 63 Maurerkalk | 12 | 98,5 98,0 in Kurt 
Haselnußgröße Ä pro Minste 
33 we ai 20: 15 9 “ 1 3 a „ 
= 5 , ;2 98,8 n 
34 l120-125| 944 | 205 70 80 ; ı | 994 |991 ; 
35 1120-125 94,4 25,6 70 100 172 98,9 99,1 „ 
36 1120-125 94,4 25,6 70 100 1 99,2 98,9 1 
37 120125 94,4 32 70 125 j 1/2 99,5 99,0 , 
38 |120—125| 94,4 32 70 125 = 1 99,4 | 99,5 „ 
39 120125 94,4 20.5 70 80 „ 1 99,3 99,1 | Autoklav in Rate 
40 [120-125 94,4 A 70 100 5 17 99,5 99,2 n 
41 1120-125 94,4 5,6 70 100 R 1 99,3 99,0 n 
42 120-125 94,4 32 70 125 „ 1772 995 990 
43 1120-125 944 32 70 125 = 1 99,5 99,3 e 
44 150—155 94,4 16 70 63 m 1 2 98.5 98,9 I en 
. ge „ . 
ren pro Minute 
45 1150-155 94,4 20,5 70 80 s 1/2 98,9 99,1 j 
46 1150--155 94,4 25.6 70 100 5 1/2 99,4 99,2 " 
47 150 155 94,4 32 70 125 4 | 991 |991 ß 
48 150155 94,4 32 70 125 j 1/2 99,7 99,0 y 
49 150 155 94,4 25,6 70 100 `. 19 99,5 99,2 | Autoklav in Rote 
50 1150-155 94,4 32 70 125 5 t 99,7 99,0 * 
51 {140—160 90 45 70 125 Maurerkalk 12 99,8 er n 
Walnußgröße 
52 [140 160 90 45 70 125 i 2 | 9975 | — | i 
53 |140—160| 90 45 70 125 TR in omn 172 99,755 | — | „ 
. Faustgröße 
54 200 90 45 70 125 z 1/2 99,8 = N 
55 140-160 90 45 70 125 Kalk in 7 99,65 — 
Walnußgröße 
56 [140-160 90 45 70 125 > 72 99,8 — " 
57 1140—160 90 45 70 125 1 1/3 99,8 ar ' 
58 1140-160 90 45 70 125 ns 172 99,75 La r 
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Tabelle 3. 
Entwässerung von dampfförmigem Alkohol über Kalk. 


2 Gr. gebr. % CaO d. Sew. % | De- 

Tempe- Gew. %% Kalk % CaO tneor. notw. Ke 8 9 8 C2H, OH stilla- 

27 ratur |C5,H,OH | pro lim gebr.] Menge d 8 w. dauer im ent- tions- Bemerkungen 
© in? [im Sprit 1008 | Kalk (CaO HO Kalkes bin Std wässert. | aus- 

> Sprit = Ca(OH) "| Alkohol | beute 


19 78—79 93,8 70 Maurerkalk 172 99,4 insges. | Rohr 600 x 45 mm 
re | Haselnußgröße 13,5 998 477 g | Kalkmenge 750 g 
20 n 93,8 70 do. 1/2 98.9 |1100 | Rohr 300 x 25 mm 
| und Bimsstein ½ - 3, 5 99.5 cem Kalkmenge 500 g 
21 7 93.8 70 Kalk, Haselnuß- “ 10’ 99,4 | zus. | Rohr 200 x 15 mm 
| größe, allein 30° 99,3 100 | Kalk 150g 
| 60‘ 99,4 ccm 
22 „ 93,8 70 „ 3/4-6,5| 99,3-99,5 | 2370 | Rohr 600 x 45 mm 
ccm | Kalk 690 g 
Ca. 16 Zellstoffböden 
Alkoh, tropfenw. verd. 
23 100 90 70 | 2 1,5 99,3 23V Rohr 400 X 20 mm 
cem | Kalk 420 g 
24 100 93,8 | 70 | 55 1/2—5,5| 99,0-99,5 | 1890 | Kalk 1440 g 
! ' ccm 
„ 12,5 99,8 3220 | Kalk i.Siedegef.5.0g 
25 100 93,8 70 3220 Kalk 120g 
= 98 % 
26 100 93,8 70 „ 3,75 99,7 2400 Kalk im 0 
ge, im Siedegefäß 600 g 
= 98 “i0 


Dreifache, während es von geringem Einfluß ist, ob 
der Kalk in Pulverform oder in groben Stücken an- 
gewendet wird, ferner, ob gleichzeitig gerührt wird 
oder das Ganze unbewegt stehen bleibt. Es geht 
also daraus hervor, daß bei der Entwässerung von 
flüssigem Sprit mit Kalk ein chemischer Vor- 
gang geschwindigkeitsbestimmend ist, demgegenüber 
die Diffusion (Rührung, Oberflächenentwicklung des 


Urspr. Kalk: 28 % 
Ca(OH) = 70% Cao 


Berührungsdauer von etwa 15 Sekunden genügt, um 
einen 6% Wasser enthaltenden Spritdampf bis auf 
0,5% HzO-Gehalt zu entwässern. Der Kalk zerfällt 
dabei in ein staubfeines Pulver, das leicht vom Alko- 
holdampfstrom mitgerissen wird und bis ins Kon- 
densat gelangt, wo es sich nach mehrtägigem Stehen 
schließlich absetzt. Der Kalk vergrößert beim Ab- 
löschen seinen Raumbedarf um etwa das Fünffache, 


Kalkes) von untergeordneter Bedeutung bleibt. Die ein Umstand, der im Laboratorium apparative 
aus der Technik bekannt gewordenen Betriebs- Schwierigkeiten verursacht und bei technischen 
ergebnisse bezüglich Temperatur, Zeitdauer und Konstruktionen berücksichtigt werden muß. Wird 
Mengenverhältnisse, konnten wir bestätigen. Dar- dem Pulver keine Ausdehnungsmöglichkeit geboten, 


über hinaus wurde festgestellt, daß wenigstens für 
die im Laboratorium gebräuchlichen Gefäßdimen- 
sionen (Autoklav, Inhalt etwa ı,5 Liter) eine Rüh- 
rung keinen Vorteil mit sich bringt. Der Kalk ist 
um so wirkgamer, je weniger Wasser er noch ent- 
hält, also je besser er gebrannt ist. Marmorkalk ist 
etwas schlechter als gleich gut gebrannter aber 
weniger dichter Maurerkalk. Bei den Autoklavver- 
suchen war es auch gleichgültig, ob der Kalk als 
Pulver oder als faustgroßes Stück verwendet wurde. 
Letzteres zerfällt bei der Behandlung von selbst zu 
Pulver. Als günstigstes Mengenverhältnis ergibt sich 
125% des theoretisch notwendigen CaO; der Kalk 
konnte aber dann noch ein zweites Mal benutzt 
werden. Die Ausnutzung des Kalkes geht etwa 10 % 
über die zur Bildung von Ca(OH); berechneten 
Menge hinaus. Der Alkohol läßt sich bis auf einen 
im Kalk verbleibenden Rest von nicht ganz 1% 
durch Erhitzen austreiben, ohne daß das gebundene 
Wasser mit übergeht. Die Destillationsausbeute be- 
trägt also etwas über 99 %. 


In Tabelle 3 finden sich die Versuchsergebnisse 
betreffend Entwässerung von dampfförmigem Sprit 
über erhitztem Kalk. Eine Ueberschlagsrechnung 
zeigt, daß bei einem auf 100° erhitzten Kalk eine 


so backt es zu einer außerordentlich festen, aber 
trockenen Masse zusammen, die nur wenig dampf- 
durchlässig ist und auf die Gefäßwände einen be- 
trächtlichen Druck ausübt. Die Ausnutzung des 
Kalkes kann ebensoweit getrieben werden, wie bei 
der Autoklavenmethode. Der Vorteil gegenüber 
dieser besteht in der Möglichkeit einer kontinuier- 
lichen Durchführung der Entwässerung“) und in der 
Ersparnis der nochmals aufzuwendenden totalen 
Verdampfungswärme des Alkohols, die pro Kilo- 
gramm 100 igen Alkohol etwa 270 Kal. beträgt. Der 
Nachteil besteht im erheblich größeren Raumbedarf 
für die Behandlung im dampfförmigen Zustand. Zum 
Schluß sei bemerkt, daß bei allen untersuchten Ent- 
wässerungsmethoden die im Sprit ursprünglich vor- 
handenen nicht wäßrigen Verunreinigungen (Alde- 
hyde usw.) in den „absoluten“ Alkohol mit über- 
gehen. 

(Vorstehende Arbeit wurde im wissenschaft- 
lichen Laboratorium der Koholyt A.-G., Berlin, aus- 
geführt. Herr Dr. L. Purrmann war bei der 
experimentellen Durchführung wesentlich beteiligt, 
wofür ich ihm zu bestem Dank verpflichtet bin.) 


3) Vgl. Patente Nr. 
587 155. 


französ. 552 667, 587 134, 
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a) Unvollständige Verbrennung. 


Bekanntlich sind die Wirkungsgrade von Kesseln 
im normalen täglichen Betrieb sehr oft wesentlich 
niedriger als bei besonders durchgeführten Ver- 
dampfungsversuchen oder gar bei sog. Abnahme- 
versuchen. Die Gründe für diese merkliche Ver— 
schlechterung des Kesselwirkungsgrades sollte man 
in jedem Kesselbetrieb mit unermüdlichem Eifer 
ausfindig machen und so weit als möglich zu be- 
seitigen versuchen. Gerade im Kesselhaus, bei der 
Dampferzeugung, kann durch einen verständigen 
Heizer am wirksamsten gespart werden, während 
in Maschinenhaus durch den Maschinisten nur 
wenig am Wirkungsgrad seiner Maschine geändert 
werden kann. Weiterhin darf man nicht vergessen, 
daB selbst kleine tägliche Einsparungen im Laufe 
eines Jahres zu ganz beträchtlichen Summen an- 
wachsen können. Die unbestreitbaren großen Erfolge 
der Amerikaner im Kesselbau, ihre außergewöhnlich 
hohen, im normalen Betrieb erzielten Kessel- 
wirkungsgradziffern von 90% und darüber haben 
auch bei uns anregend gewirkt, sowie zu erneutem 
Studium der Kesselfragen und zu einer lebhaften 
Weiterentwicklung im deutschen Kesselbau geführt, 
die sich zur Zeit im vollen Fluß befindet. Es er- 
scheint daher als eine dankenswerte Aufgabe im 
folgenden einmal zu versuchen, die hauptsächlich- 
sten Verlustquellen bei unseren Kessel- 
anlagen anzuführen und einfache Mittel und Wege 
zu deren Verringerung bzw. Beseitigung anzugeben. 
Wir beginnen mit der Feuerung. 

In der Feuerung soll die im Brennstoff che- 
misch gebundene Wärme frei gemacht werden; 
im Kesselkörper soll dann diese freie Wärme 
an den Kesselinhalt (Wasser oder Dampf) über- 
tragen werden. Die Verbrennung ist also ein 
chemischer, die Wärmeübertragung ein physi- 
kalischer Prozeß. die beide ganz verschiedenen Ge- 
setzmäßirkeiten unterliegen. Die Verbrennung 
soll immer vollständig und vollkommen 
und meist auch bei höchstmöglicher Tem- 
peratur vor sich gehen. Die Vollständie- 
keit einer Verbrennung besteht darin, daß der 
wesamte Brennstoff restlos verbrennt: unvollständig 
wird dieselbe also 

a) durch Rostdurchfall, 
b) durch Unverbranntes in der Asche, Schlacke 
und in den Herdrückständen und 
c) durch Flugkoks. 
Schauen wir uns diese drei Verlustquellen 
näher an! 

Der Rostdurchfall tritt meist auf, wenn 
staubhaltiger (Briketts) oder feinkörniger Brennstoff 
nicht auf Grundfeuer, sondern dirckt auf den unbe- 
deckten ruhenden und insbesondere auf den mecha- 
nisch bewegten Rost aufgegeben wird. Also vor 
allem bei Wanderrosten, bei mechanisch bewegten 
Treppenrosten (Steinmüller, Seyboth), mitunter 
"uch im oberen Teil von Stufenrosten und überall 
da, wo die Roststäbe durch Wachsen im Feuer ent- 


etwas 
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Die Verlustquellen bei Kesselfeuerungen. 
Von Dr.-Ing. Otto Kehrer. 


weder verzogen oder verbrannt sind, so daß breite 
Spalten oder gar Löcher im Rost entstehen. Im 
letzteren Fall muß der Rost wieder in ordnung» 
mäßigen Zustand gebracht werden. Bei Wander- 
rosten kann der Rostdurchfall entweder durch x 
große Fugen zwischen den Rostgliedern uder 
zwischen den einzelnen Rostbalken infolge Ver- 
schleißes der Kettenbolzen und der Laschen und 
insbesondere auch durch den Spalt zwischen Rost urd 
den seitlichen Mauerwänden oder durch zu trockener. 
feinkörnigen Brennstoff veranlaßt sein. Im letzteren 
Falle führt, wie zahlreiche Versuche zeigen. ei. 
entsprechende Befeuchtung des Brennstoffes nich 
nur zur Verringerung des Rostdurchfalles, sondern 
unter Umständen auch zu einer besseren Verbrer- 
nung und merkbaren Steigerung des Kesselwirkunz- 
grades. Bei Wanderrosten führt man auch zweck- 
mäßig den Fußboden eine Strecke weit unter den. 
Rost hin, um den Rostdurchfall vom Heizerstan 
aus wieder mit Schaufeln in den Kohlentrichter b- 
fördern zu können. Die Größe des Rostdurc- 
falles ist natürlich sehr verschieden. Man hat der- 
selben z. B. bei ziemlich staubhaltigen und leich 
zerfallenden Braunkohlenbriketts zu rund 10% der 
verfeuerten Briketts festgestellt. 

Von erheblich größerer Bedeutung ist aber der 

Verlust durch das Unverbrannte in der Asche. 
Schlacke und in den Herdrückständen. Dieser Ver- 
lust wird in der Regel um so größer werden. je 
aschenreicher die Kohle ist, so daß bei aschenreiche: 
Kohlen auch in dieser Beziehung ganz besondere 
Vorsicht geboten ist. Bekanntlich wird dieser Ver 
lust in der Weise festgestellt, daß von einer mitt 
leren Probe der absolut trockenen Herdrückständ 
rund 5 g im Quarztiegel über einem Bunser 
brenner in etwa 2 bis 3 Stunden unter öfteren 
Umrühren vollständig verascht und die Gewichts 
abnahme der Rückstände bestimmt werden. Dies 
Gewichtsabnahme wird als Kohlenstoff mi 
einem Heizwert von 8100 (kcal/kg) in Rechrun 
gesetzt. Bei dieser Berechnung wird freilich dr 
Verlust zu hoch gewertet, namentlich wenn das Ur 
verbrannte nicht nur aus Koks, sondern auch aue 
unverändertem Brennstoff besteht. Man hat Abe: 
auch vorgeschlagen, den Heizwert der Hert- 
rückstände der Verlustrechnung zugrunde 7! 
legen. ' 
Um sich ein Bild über die Größe diese 
Verlustes zu machen, seien einige Zahlen 
angaben gemacht. Bei der schon vorhin etwährter 
Braunkohlenbrikettfeuerung auf einem Wander! 
von 12,5 qm ergaben sich nur 3% an Asche und 
Schlacke, während das Brikett rund 98% (0 Asche 
bei einem unteren Heizwert von 5015 kcal/kg besaß") 
Das Verbrennliche in den Rückständen betrug wf 
1.7 N. so daß der Verlust durch Verbrennliches " 
den Herdrückständen nur 


*) Es könnte ein Trugschluß insofern Rn 
als mit der Flugasche eventuell m rt 
liche Anteile verloren gingen. (Die Schriftl. 


gen 


1927 
35 S 100 = 0,8 % 
100. 100 5015 


des Heizwertes betrug. Dieser Wert muß als außer- 
gewöhnlich niedrig bezeichnet werden und deutet 
auf einen vorzüglichen Ausbrand des Briketts hin. 
Weiterhin ergaben sich bei der Verfeuerung einer 
Brennstoffmischung aus einer minderwertigen ober- 
bayerischen Feinkohle und einer hochwertigen 
Ruhrfeinkohle von insgesamt 13% Aschengehalt 
und Hu = 5160 kcal/kg auf einen Wanderrost von 
96 qm bei rund 160 kg/qmh Rostbelastung rund 
87% Herdrückstände, die 28,1% (!) Verbrenn- 
liches enthielten und somit einen Verlust an Heiz- 
wert von 

8,7. 28,1 - 0,81 - 100 


bedingten. Dieser Wert liegt sicherlich schon jen- 
seits der Grenze des heute noch zulässigen Mages. 
Schließlich wurde bei Verfeuerung einer Rohbraun- 
kohle von 14,4% Asche und 1650 kcal/kg unterem 
Heizwert auf einem Treppenrost ein Aschengehalt 
von 12,5 % mit 18.3% Verbrennlichem ermittelt, wo- 
mit sich der Verlust durch Unverbranntes in den 
Herdrückständen zu 


8,1 
— . 100 = 11,2 % 


1680 
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des Heizwertes ergibt. — Dabei war diese Feuerung 
erst 1921 von einer erstklassigen Feuerungsfirma ge- 
liefert worden! Man ersieht aus diesen, aus neu- 
ester Zeit stammenden Versuchswerten, in welchen 
Grenzen sich dieser Verlust bewegen kann und wie 
berechtigt der obige Hinweis bei aschenreichen 
Kohlen ist! Beachtet man die Verlustzahlen durch 
Verbrennliches in den Herdrückständen bei den all- 
jährlich von den Kesselrevisionsvereinen veröffent- 
lichten Verdampfungsversuchen, so schwankte z. B. 
bei den im Jahre 1925 von einem bedeutenden Revi- 
sionsverein durchgeführten Betriebsverdampfungs- 
versuchen, der Gehalt an Unverbranntem in der 
Asche zwischen 10 und 50% und der dadurch be- 
dingte Heizwertverlust zwischen 2,5 und 17 %; für 
gewöhnlich lag er aber über 5%, selbst bei hoch- 
wertiger Kohle. Man ersieht aus diesen Betriebs- 
zahlen, daß man allen Grund hat, diesen Verlust, 
namentlich bei aschenreichen Kohlen, so weit als 
möglich herabzudrücken; denn ist einmal das 
glühende Koksstückchen in den Aschenraum ge- 
fallen, so ist es für die Wärmeübertragung an den 
Kesselkörper stets verloren, da es bald von Asche 
bedeckt wird und mangels genügenden Luftzuges 
erstickt, während der in den Kesselzügen von den 
darüberstreichenden heißen Abgasen zum Nach- 
glimmen gebrachte Flugkoks dadurch unter Um- 
ständen noch nutzbare Wärme an den Kessel ab- 
geben kann. — Welche Mittel stehen uns nun zur 
Bekämpfung dieses Verlustes zur Verfügung? Bei 
handgefeuerten Planrosten kommt hier 
die Kunst des Heizers zu ihrem Recht. Beim Putzen 
des Feuers und erst recht beim Abschlacken hängt 
es von seiner Geschicklichkeit ab, wieviel Koks er 
mit seiner Schlacke und Asche in den Aschfall be- 
fördert. Ein erfahrener Fachmann beschreibt die 
Tätigkeit eines tüchtigen Heizers beim Abschlacken 
wie folgt: „Nachdem er die erforderlichen Werk- 
zeuge in handliche Nähe gebracht hat, drosselt er 
etwas den Zug, um das Einströmen kalter Luft in 
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die nunmehr geöffnete Feuertür soweit als möglich 
zu verhindern, und zieht mit einer Krücke die toten 
Schlacken und die Asche von der einen abgebrann- 
ten Seite des Feuers. Vertauscht die Krücke mit 
dem Schüreisen und schiebt damit das verbliebene 
Feuer auf den reinen Rost und bedeckt es leicht und 
gleichförmig mit frischer Kohle, schließt die Feuer- 
tür, öffnet den Zug und bringt die Aschfallklappen 
in die richtige Stellung.“ Bei Stufenrosten 
führen eine Vergrößerung des Schlackenrostes und 
längeres Liegenlassen der Schlacke, also größere 
Abschlackzeiten, meist zum Ziel. Durch diese Maß- 
nahme konnte bei einer Rohbraunkohle von 12% 
Aschengehalt z. B. bei einem zehntägigen Versuche 
der Schlackenanfall auf rund 499% und damit der 
Verlust durch Verbrennliches von 11,7 auf 06% 
verringert werden. Bei Wanderrosten kann 
durch ein richtiges Anstauen am Rostende ein guter 
Ausbrand erzielt werden. Bekanntlich hat man ja 
auch den sogenannten Schlackengenerator an- 
gebracht, um die noch unverbrannte Kohle zu ver- 
gasen. Aber er bedeutet ein nicht unbeträchtliches 
Komplizieren des Betriebes. Einfacher kann das 
gleiche Ziel erreicht werden durch Anbringung eines 
Nachverbrennungsrostes am Ende des 
Wanderrostes. Man kann denselben in verschiedener 
Weise ausbilden. Entweder durch Schaffung eines 
Nachzündgewölbes über dem Rostende zwischen 
dem wassergekühlten Balken und dem Staupende] 
oder in Form einer von unten mit Luft versorgten 
Mulde mit nachfolgendem Schlackenbrecher. Die 
Amerikaner wenden etwas Derartiges bei ihren 
Unterschubrosten an und erzielen dabei die Rekord- 
ziffern von nur 0,5 bis 17 Heizwertverlust durch 
Unverbranntes. Freilich ist dieses glänzende Ergeb- 
nis neben den günstigen Eigenschaften ihrer Kohle, 
vor allem der Bauart des Unterschubrostes zuzu- 
schreiben, der sich zweifellos auch für uns für hoch- 
wertige Kohle eignen dürfte und dem bei der 
Weiterentwicklung der Roste eine besondere Be- 
achtung beizumessen ist. Schließlich sei noch auf 
die magnetische Aufbereitung der Herdrückstände 
hingewiesen, wodurch bei schlechtem Ausbrand eine 
nicht unwesentliche Ersparnis erzielt werden kann. 
Es fragt sich nur, ob es nicht zweckmäßiger und 
einfacher ist, die Rostkonstruktion so zu wählen und 
den Verbrennungsvorgang so zu leiten. daß eine 
nahezu vollständige Verbrennung auf dem Rost 
selbst erzielt wird. 


Als dritte Verlustquelle haben wir den Flug- 
koksverlust bezeichnet. Derselbe tritt haupt- 
sächlich bei Braunkohlen-, Koksgrus- und Fein- 
kohlenfeuerungen mit Unterwindbetrieb auf, weniger 
bei Steinkohlenfeuerungen. Er macht sich zunächst 
dadurch bemerkbar, daß der Aschen- und Schlacken- 
anfall recht beträchtlich hinter dem Aschengehalt 
der verheizten Kohle zurückbleibt. Er tritt meist 
bei hoher Belastung der Rostfläche und des Feuer- 
raumes auf, indem die leichten Koksteilchen durch 
große Luftgeschwindigkeiten mit fortgerissen wer- 
den und sich mit der Flugasche teils in den Kessel- 
zügen, im Ekonomiser. Fuchs und Schornsteinfuß 
ansammeln, teils mit den Gasen durch den Schorn- 
stein ins Freie gefördert werden und so eine große 
Belästigung der Nachbarschaft darstellen können. 
Einen Aufschluß über die Größe des Flug- 
koksverlustes haben Versuche gebracht, die 
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Prof. Loschge an einem Vorschubtreppenrost für 
Rohbraunkohle mit und ohne Luftvorwärmung an- 
gestellt hat (Archiv für Wärmewirtschaft 1926, 
Heft 2). Der Flugkoksverlust betrug bei den Ver- 
suchen bei einer Heizflächenbelastung von 28kg/qmh 
rund 5% und steigerte sich bei den Höchstlastver- 
suchen auf rund 8% (!) des Kohlenheizwertes. 
Durch die Vorwärmung der Luft auf rund 130 bis 
170° C wurde infolge besserer Verbrennung und 
etwas höherer Feuerraumtemperatur eine Herab- 
setzung des Flugkoksverlustes auf 2 bzw. 4,5 % her- 
beigeführt und damit eine entsprechende Erhöhung 
des Kesselwirkungsgrades von 4% bei 28 kg/ amh 
Belastung und um 6,5 % bei 37 kg/qmh Heizflächen- 
belastung erzielt. Man ersieht aus diesen überaus 
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interessanten Werten, welche Größe der Flugkoks 
verlust annehmen kann und wie derselbe zu be. 
kämpfen ist. Von ganz besonderer Bedeutung wird 
der Flugkoksverlust bei Kohlenstaubfene- 
rungen; er kann hier ganz erhebliche Werte von 
15 bis 20% und darüber ausmachen, so daß ki 
Kohlenstaubfeuerungen ganz besondere Maßnahme 
zur Ablagerung und Entfernung des Flugkokses aus 
den Kesselzügen getroffen werden müssen. Seine 
Größe kann man wohl am besten dadurch bestimmen, 
daß man, vom Restglied der Wärmebilanz für den 
Kessel ausgehend, den Verlust durch Leitung und 
Strahlung sowie durch unvollkommene Verbrennung 
in Abzug bringt und den dann noch verbleibende: 
Rest als Flugkoksverlust ansieht. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Scott: Indisches Papier. „Pulp and Paper Maga- 
zine“, Vol. XXIV, Nr. 36, 1061 (1926). 

Unter dem Namen „Indisches Papier“ kamen 
zuerst in der Mitte des 18. Jahrhunderts Papiere in 
den Handel, die aus dem fernen Osten, besonders 
aus China stammten; es waren besonders dünne, 
widerstandsfähige handgeschöpfte Papiere, die sich 
in ausgezeichneter Weise bedrucken ließen und für 
Kupferstiche verwendet mit „Indian proofs“ be— 
zeichnet werden. Seit 1910 bemühen sich einige 
europäische Fabriken, ähnliche Papiere auf der Lang- 
siebmaschine herzustellen. Vf. schildert die Eigen- 
schaften, Stoffzusammensetzung und Oberflächen- 
struktur dieser Papiere an Hand mikroskopischer 
Abbildungen. 


Vidal: Mikrographie von Zellstoffen. 
Papet.“ 63, Nr. 6, 7, 10, 12 (1926). 

Vf. veröffentlicht Untersuchungen, die der ver- 
storbene Chemiker Vernet im technischen Labo- 
ratorium von Saignon ausgeführt hat. um die 
Eignung des Zellstoffes einer größeren Anzahl 
Bäume der franz. Kolonie Annam zur Herstellung 
von Papier zu ermitteln. Die Strukturverhältnisse 
der Fasern werden durch Zeichnungen nach dem 
mikroskopischen Bilde wiedergegeben. Unter den 
Nadelhölzern wird besonders auf den Wert von 
Pinus Merkusii hingewiesen, an zweiter Stelle steht 


„Mon. d. l. 


Cunninghamia sinensis. Von Laubbäumen werden 
Dipterocarpus punctulatus, Sterculia foetida unc 
St. Hypochra hervorgehoben, deren Zellstoffe sich 
mit beträchtlichen Mengen Holzschliff gemischt zu 
Papier verarbeiten lassen. k. 


Braeutigam: Nochmals Anthrazenölaufnahme- Saug- 
kraft. „Teer“ 24, 298 (1926). 
Unter Hinweis auf die Ausführungen von Dr. 
Malchow „Teer“ 24, 179 (1926) schildert Vi 
Untersuchungen, die die Abhängigkeit der Saugknit 
und der Anthrazenölaufnahme von Rohpappen von 
der Art und Vermahlung der verschiedenen Rob- 
stoffe erkennen lassen. 


Fettdichtes Papier und Zollbehörde. (Die Blasen- 
probe.) „Paper Trade Review“ 47, Vol. 80. Nr. lo. 
698 (1926). 
Ein norwegischer Papierfabrikant bemängelt 
daß englische Zollbehörden die Frage, ob ein Papier 
als fettdicht anzusprechen ist, lediglich mit Hilfe 


der als unzuverlässig bekannten Blasenprobe ent. 
scheiden. 


Das Wasserzeichen als Verräter, „Paper Trade 
Review“ 47, Vol. 86, Nr. 14, 1044 (1920). 
Es wird von einem Fall berichtet, bei dem eme 
Testamentsfälschung mit Hilfe des Wasserzeichens 
nachgewiesen werden konnte Das gefälscht 
Dokument war mit 1905 datiert, besaß aber er 
Wasserzeichen, das erst seit 1913 benutzt mi 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


 Sommerversammluna 1927. 


Die diesjährige Sommerversammlung werden 
wir wieder im Rahmen der Hauptversammlung des 
Vereins deutscher Papierfabrikanten, die am 22. bis 
24. Juni 1927 in Breslau tagt, abhalten. 

Das vorläufige Programm lautet: 
Mittwoch, den 22. Juni, vorm. 9 Uhr: 

Sitzung des Fachausschusses. 2 

Vorm. 10.30 Uhr: Gemeinsame Sitzung des Vor— 
standes mit dem Fachausschuß, und im An— 
schluß hieran Vorstandssitzung. 

Nachm z Ehr Sommer ersammlung mit Vorträgen. 

Abends ist unser Verein zu dem von der schlesi— 
schen Papierindustrie dem Verein deutscher 
Papierfabrikanten gegebenen Begrüßungsabend 
eingeladen. N N 

Donnerstag, den 23. Juni: Interne Besprechungen 
(Hauptversammlung des Vereins deutscher Pa- 
pierfabrikanten). * a 


Interne 
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Freitag, den 24. Juni: Fahrt mit Sonderzug nach 
Warmbrunn, Besichtigung der Füllnerwerk 
und Ausflug in das Riesengebirge. 
Ein genaues Programm folgt noch. | 

Es seien aber schon heute alle diejenigen Mt 
glieder, die beabsichtigen an der Tagung teil 
nehmen, darauf aufmerksam gemacht, daß frühzeit 
für Unterkunft zu sorgen ist, da auch der Vere 
deutscher Zellstoffabrikanten und der. Verein det 
scher Holzstoff-Fabrikanten an der Tagung tel 
nehmen, und somit mit einer sehr starken Beteili 
gung zu rechnen isnt. 


Interessenten wenden sich am besten direkt # 
den vorbereitenden Ausschuß für die Papiermachtt 
Tagungen 1927, Breslau XIII, Neudörferstr. 58 ode! 
aber an den Schriftführer unseres Vereins, Her 
Direktor Schark, Berlin NW 7, Friedrichstr. 100 


w 
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Fachausschuſ und Analysenkommission 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Bekanntlich wurden Fachausschuß und Analysen- 
kommission zu dem Zwecke ins Leben gerufen, daß 
durch diese Organisationen u. a. technische 
Fragen der Vereinsmitglieder beant- 
wortet und die wissenschaftlichen Preisfragen ge- 
regelt werden. 

Nachdem nun aber im vergangenen Jahre beim 
Verein überhaupt nur vier Anfragen eingelaufen 
sind, wurde auf der letzten internen Sitzung des 
F.A. und der A.K. beschlossen, unsere Mitglieder 
durch eine besondere Veröffentlichung in den Fach- 
blättern erneut auf diese Institutionen hinzuweisen, 
zu dem Zwecke, den Austausch der Meinungen mehr 
als bisher anzuregen und auch dadurch die Interes- 
sen des Vereins und unserer Industrie zu fördern. 

Zuerst sei hier noch einmal kurz die Zusammen- 
setzung des Fachausschusses und der Faserstoff- 
Analysen-Kommission bekanntgegeben (näheres dar- 
über siehe Hauptversammlungsbericht 1925): 

Obmann ist der jeweilige Geschäftsführer des 
Vereins. Der Fachausschuß gliedert sich in 
folgende Unterausschüsse: 


1. Unterausschuß für Sulfitzellstoff-Fabrikation: 

2. Unterausschuß für Natron- und Sulfatzellstoff- 
Fabrikation; 

3. Unterausschuß für Papierfabrikation: 

4. Unterausschuß für Kraft und Wärmewirtschaft. 
Jeder Unterausschuß besteht aus einer Anzahl 

von Mitgliedern, die teils der Industrie, teils der 
Wissenschaft angehören und steht jeweils wieder 
unter Leitung eines Obmanns. 

Die Faserstoff-Analysenkommission, die sich 
mit der Untersuchung aller Faserstoffe und rein 
analytischen Fragen befaßt, setzt sich zusammen aus 
Herren vom Verein deutscher Chemiker und Mit- 
gliedern unseres Vereins und steht ebenfalls unter 
Leitung eines Obmanns. 

Damit sich nun unsere Mitglieder auch ein Bild 
darüber machen können, wie die Zusammenarbeit 
zwischen den beiden Organisationen und den Ver- 
einsmitgliedern gedacht ist, und welche Aufgaben 
den ersteren außerdem noch zufallen, sollen die 
nachfolgenden, auf der letzten Sitzung gefaßten Ent- 
schließungen hier bekanntgegeben werden: 

I. Alle eingehenden Fragen allgemeinen Inter- 
esses, die von den Mitgliedern des betreffenden 
Unterausschusses auf Grund ihrer Spezial- 
erfahrungen ohne großen Aufwand von Zeit 


und Experimenten beantwortet werden können, 
sollen vorerst kostenlos bearbeitet und beant- 
wortet werden. Bei Fragen von mehr privat- 
wirtschaftlichem Interesse dagegen, deren Be- 
antwortung ein experimentelles Studium oder 
größere literarische Zusammenstellungen er- 
fordern, wird dem Fragesteller mitgeteilt, daB 
für die Bearbeitung ein Honorar zu zahlen ist. 
Er kann dann selbst entscheiden und mit dem 
Obmann des betreffenden Unterausschusses in 
Verbindung treten. Die sich eventuell ergebende 
Bearbeitung der Frage wird aber damit zu 
einer Privatangelegenheit des Fragestellers, und 
eine Veröffentlichung des betreffenden Gut- 
achtens im Rahmen des Tätigkeitsberichtes 
des Unterausschusses kann dann jeweils nur 
mit ausdrücklicher Genehmigung des Frage- 
stellers erfolgen. 

Anfragen von Nichtmitgliedern des Vereins 
müssen in Zukunft in jedem Fall honoriert 
werden. 

Die Obmänner des Fachausschusses und der 
Analysen-Kommission werden alljährlich ge- 
legentlich der Hauptversammlung einen kurzen 
Tätigkeitsbericht geben, der in ausführlicherer 
Form dann in den Fachzeitschriften veröffent- 


Y 


licht wird. 
3. AuBerdem werden die Unterausschüsse in einem 
gewissen Turnus alljährlich Fortschritts- 


berichte aus ihrem Fach bringen. 

Sollten unsere Vereinsmitglieder hierzu noch be- 
sondere Vorschläge zu machen oder Wünsche vor- 
zubringen haben, so bitten wir darum. Es wird das 
im Interesse des F.A. und der A.K. nur dankbar 
begrüßt werden. 

Nachdem der Vorstand unseres Vereins auf der 
letzten Hauptversammlung beschlossen hat, einen 
Fonds zur Verfügung zu stellen, aus dem alle dem 
F.A. und der A.K. entstehenden Unkosten be- 
stritten werden, um auch auf solche Weise diese 
Bestrebungen zu fördern, ist es nunmehr Sache un- 
serer Mitglieder, sich dieser beiden Organisationen 
in größerem Umfange als bisher zu bedienen und 
dadurch den Meinungsaustausch über technisch- 
wissenschaftliche und analytische Fragen im In- 
teresse unserer gesamten Industrie zu beleben und 
anzuregen. 

Der Fachausschuß 
und die Analysen - Kommission. 


Deutscher Verband technisch-wissenschaftlicher Vereine. 


Die Mitglieder unseres Vereins seien darauf auf- 
merksam gemacht, daß der deutsche Verband tech- 
nisch-wissenschaftlicher Vereine, dem auch unser 
Verein angehört, in diesem Jahre in Gemeinschaft 
mit den technisch-wissenschaftlichen Veranstaltun- 
Zen, Berlin, eine Vortragsreihe 


technisches Englisch 
veranstaltet. 
Der Vortragende, Herr Professor Sidney ]. 
Davies, King's College, London, spricht 
‚Montag, den 4. April 1927, über „The History of 
the Modern Ship“. 
Montag, den 1r. April 1927, über „Coal-mining in 
England“ (mit Lichtbildern). 
Beginn der Vorträge pünktlich 6% Uhr im 


Hörsaal E. B. 30ı der Technischen Hochschule zu 


Charlottenburg. 

Eintrittspreis für die ganze Vortragsreihe 
2 RM.; für Studierende ı RM. 

Verkauf der Teilnehmerkarten: 

ı. In der Geschäftsstelle des deutschen Verbandes 
Technisch-Wissenschaftlicher Vereine, Berlin 
NW 7, Ingenieurhaus, Friedrich-Ebert-Str. 27, 
Fernspr.: Zentrum 15200, Postscheckkonto: 
Berlin 107 473. 

2. In der Geschäftsstelle der Technisch-Wissen- 
schaftlichen Veranstaltungen, Technische Hoch- 
schule, Elektrotechnisches Versuchsfeld, Fern- 
Sprecher: Steinplatz 9000 (Nebenstelle 75), 
Postscheckkonto: Berlin Nr. 101 260, Professor 
Riebensahm (für T. W. V.). 
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Nachdruck verboten 


Deutschland. 


Verfahren zum Herauslösen von Lignin und ähn- 
lichen Inkrusten aus Holz und anderen Pflanzen- 
faserstoffen und Derivaten derselben, wie Zellstoff. 
D. R. P. 441 392, Kl. 89 i, Gr. 1, vom 10. 8. 24. 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Krause & Baumann, Akt.-Ges., und Dipl.-Ing. 
Hellmuth Schwalbe in Heidenau bei Dresden. 
Das in üblicher Weise zerkleinerte Material wird 
mit einer Gasschicht (Kohlensäure, Salzsäure, 
schweflige Säure) umgeben und mit konzentrierter 
Schwefelsäure geschüttelt. Außerordentlich kurze 
Reaktionszeit (2 bis 3 Minuten) gestattet die Bil- 
dung von kolloidalen Stoffen zu vermeiden und da- 
durch rasches Filtrieren und klares Filtrat zu er- 
zielen; die Inkrusten bleiben kristallinisch auf dem 
Filter zurück. 


Anfeuchtvorrichtung für Papier mit umlaufender 
oberer Bürstwalze, die mittels Schneckensegments 
einstellbar ist. 


D. R. P. 441 146, Kl. 55 e, Gr. 3. vom 5. 8. 25. 

Hermann Ungethüm in Pausitz bei Riesa. 

Das Neue besteht darin, dag das Schnecken- 
segment geteilt ist, um ein mit dem Lagerbock 
verbundenes Kugellagergehäuse für die untere 
Bürstwalze greift und mit einem winklig ab- 
gebogenen oberen Teil mit dem Lager für die obere 
Bürstwalze verbunden ist. (ı Blatt Zeichnungen.) 


Vorrichtung zum Entrinden und Schälen von Rund- 
hölzern mit mehreren radial einstellbaren Messer- 
köpfen. 

D. R. P. 441 198, Kl. 38 i, Gr. 1, vom 7. 3. 25. 
Albert Bezner in Ravensburg, Württbg. 

Die Erfindung unterscheidet sich von bekannten 
Einrichtungen im wesentlichen dadurch, daß die 
Messerköpfe außer der radialen Einstellung noch 
eine verschieden schräge Lage zur Langholzachse 
einnehmen können, so daß sich die Messer allen 
Unebenheiten des Langholzes gut anpassen. (Ein 
Blatt Zeichnungen.) 


Sandfang zur Verwendung insbesondere bei der 
Papier- und Zellstoffherstellung. 


D. R. P. 441 145, Kl. 55 d, Gr. 12, vom 22. 8. 24. 
Dipl.-Ing. Ottwin Schoeller in Elberfeld. 
Der Stoffbrei tritt bei a auf den Sandfang, bei b 
unter einem Regelschieber s hindurch wieder nach 
oben und läuft über die mit den Sandfangleisten c 


b 


d 
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versehene Rinne, sinkt bei d am Ende der Rinne 
nach unten, um durch die mit einem Schieber f ver- 
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PATENT-UMSCHAU 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Verantwortlich für die Hauntschrittleitung: Dr. Erich Opfermann. Charlottenburg 9. Lindenalise 17 


sehene Unterführung e being am Anfang der 
nächsten Rinne wieder hochzusteigen usw. durch 
beliebig viele Rinnen, um nach Ueberfließen einer 
Sandfalle h am Ende des Sandfanges denselben 
bei i zu verlassen. Durch Anbringung von Schieber 
Stauleisten u. dgl. an geeigneten Stellen kann der 
Stofflauf nach Bedarf geregelt werden. 


Patent- und Gebrauchsmusterberidt. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

8 k, 2. C. 38 360. H. Th. Böhme A.-G., Che- 
mische Fabrik, und Dr. Heinrich Bertsch, Chemnit: 
i. Sa. Verfahren zum Löslichmachen höherer Al- 
kohole in Mercerisierlaugen, Küpen, Karbonisier- 
säuren usw. 15. 6. 26. 


8 a, 5. C. 37 226. Dr. Rene Clavel, Augst b. Basel. 
Schweiz; Vertr.: M. Wagner und Dr.-Ing. G. Brei. 
tung, Patentanwälte, Berlin SW II. Verfahren zum 
Glänzendmachen von mattierten, verwollten Acetyl- 
cellulosegespinsten oder -geweben. 26. 9. 25. 

84a, 3. S. 71670. Siemens Elektrowärme-Gt. 
m. b. H., Sörnewitz b. Meißen. Elektrische Tor- 
binen- und Wehrbeheizung. 28. 9. 25. 

84 a, 6. V. 20 821. Firma J. M. Voith, Heider- 


heim a. d. Brenz, Württemberg. Rechenreinigung- 
vorrichtung. 16. 12. 25. 


Patent-Erteilungen. 

55 d, 33. 442 199. Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm 
Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schlesien. Ab 
streicher zur Abnahme des Stoffes von Trommel. 
insbesondere von Siebtrommeln an Papiermaschinen. 
19. 7. 25. M. 90 601. 

84 a, 3. 442 338. Maschinenbau-Akt-Ges. vorm. 
Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schles. Zylinder 


schütz, insbesondere für Schleusenumläufe. 7.12 2% 
B. 116 049. 


84 b, 1. 442339. Dr.-Ing. Emil Burkhardt, Stutt- 
gart, Landhausstr. 35. Vorrichtung zur Vernichtun 
der lebendigen Kraft des am Kammerschleucen- 
unterhaupt ausfließenden Wassers. 5. 5. 25. F. 11967% 


Zurücknahme einer Anmeldung. 


55 b, 1. S. 63 991. Verfahren zur Herstellung 
von Sulfitzellstoff aus harzreichen Hölzern. 19.2.3 


Löschung von Patenten. 
55 à, I, 340 000. 58 c, 8, 278 751. 55d, 20, 392260 
55 e, 7, 307 848. 58 f, 16, 396 328. 


Gebrauchsmuster- Eintragungen. 
55a. 982 106. Amme-Luther Werke Braut 
schweig der „Miag“ Mühlenbau- und Industrie 
Akt.-Ges., Braunschweig. Befestigung von 
schleifersteinen und dergl. auf ihrer Welle. 2.2% 
A. 42 439. 

55 e. 981 520. Julius Wilisch, Lehnamühle, Post 
Neumühle, Kr. Greiz. Vorrichtung zur Herstellun: 
von Pappen. 14. 1. 27. W. 76348. j 

55 e. 982348. Maschinenfabrik Laube, Kurt m 
Rudolf Laube, Dresden. Lager an Längsscha 
maschinen. 4. 2. 27. M. 9291. 

55 f. 982274. Karl Schlarb, Hanau. Papiers 
26. 5. 26. Sch. 88 283. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Aussprache im Soda Pulp Sectional Meeting 
am 24. Februar 1926 in New York.*) 


(Uebersetzung aus „Technical Association Papers“, Series 9, Nr. 1, Seite 252 bis 257.) 


Der Wagnerofen für Schwarzlauge. 


Herr Wagner verlas seine Abhandlung. 

C. L. Wagner: Etwaige Anfragen werde ich 
gern zu beantworten mich bemühen. 

Vors. McClellan: Da der behandelte Gegen- 
stand für die Natronzellstoffindustrie völlig neu ist, 
wird es Ihnen allen erwünscht sein, eingehendere 
Mitteilungen von Herrn Wagner zu hören. Einige 
von Ihnen, denen das Verfahren schon bekannt ist. 
werden gewiß Sonderfragen stellen wollen. 

C. L. Wagner: Ich möchte meinen Bemer— 
kungen einiges hinzufügen. Mein Verfahren ist in 
der Tat umwälzend in dem Sinne, daß es alle Gase 
verbrennt, was zuvor nicht durchführbar war. Man 
hat auf diesem Gebiete schon vieles versucht. Es 
ist mit stehenden Oefen anderer Art gearbeitet wor- 
dien, doch aus verschiedenen Gründen ohne Erfolg. 
Der Hauptgrund für den Fehlschlag liegt eben darin, 
daß nicht alles Brennbare wirklich verbrannt wird 
Als zweite Ursache des Mißerfolges ist der Umstand 
zu nennen, daß man Kessel auf die Oefen setzte, um 
deren strahlende Wärme aufzunehmen, wodurch aber 
cie Temperatur der Gase sogleich unter ihren Ver- 
brennungspunkt sank, 

Unter den vorliegenden Bedingungen besitzen 
diese Gase anscheinend eine Art kritischer Tem- 
peratur, die bei etwa 1700° liegt. Wenn Sie auf das 
hintere Ende eines Drehofens acht geben, werden 
p Sie daselbst zuweilen kleine Flammen sehen, die wie 
. goldene Federn umherschweben. An dieser Stelle 
befinden sich die Gase noch eben im Verbrennungs- 
zustande, wogegen sie bei etwas tieferer Temperatur 
nicht mehr verbrennen; auch ist dafür Voraussetzung 
ein geeignetes Mischungsverhältnis mit Luft, welches 
sich in den bisher verwendeten Oefen nicht einstellt. 


Will man einen Ofen und dessen Leistungs- 
fähigkeit zutreffend beurteilen, so ist dazu erforder- 
lich, von jeder üblichen Ansicht über Dreh- und 
Schmelzöfen abzusehen, da er so vollständig davon 
abweicht, daß man zu keinem verläßlichen Urteil 
über seine Tätigkeit unter gewissen Bedingungen 
gelangen kann. Von meinen eigenen Theorien über 
das, was unter bestimmten Bedingungen eintreten 
werde, erwiesen sich einige als abwegig. 

M. L. Griffin (Taunton, Mass.): Herr Vor- 
tragender! Mir ist nicht ganz klar geworden, wie 
das Schüreisen des Kettenrostes angeordnet ist, auf 
dem die Flüssigkeit derart verteilt wird, daß sie 
durch den Rost läuft. 


4 * Pr B 8 
BER ) Die Uebersetzung und Veröffentlichung dieser 
S€ n interessanten Diskussion ist auf Veranlassung 
und Wunsch eines Vereinsmitgliedes erfolgt. 
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C. L. Wagner: Wir benutzen kein Schüreisen 
zum Kettenrost. 

M. L. Griffin: Würden Sie die Güte haben, 
den Mechanismus des Trägers des Brennstoffes und 
dessen Verteilung auseinander zu setzen? 


Vergleich mit dem Drehofen. 


C.L.Wagner: Ich sagte, daß die Arbeitsweise 
des alten Drehofens derjenigen eines Kettenrost- 
schüreisens insofern nahe komme, als der Brennstoff 
auf das hintere Ende des Kettenrostschürers auf- 
gebracht und durch das Feuer geschoben wird, wo- 
bei er ausschließlich einer mit Kohlensäure beladenen, 
keinen Sauerstoff enthaltenden Luft begegnet. Der 
Mechanismus des feststehenden Ofens besteht darin, 
daß die Flussigkeit oben an der Spitze versprüht 
wird und die Soda am Boden im geschmolzenen Zu- 
stande abfließt, während die Gase nach dem Kessel 
und dem Fuchs gehen. 

M. L. Griffin: Wohin tun Sie den Hilfs- 
brennstoff? 

C. L. Wagner: Es wird kein zusätzlicher Brenn— 
stoff mehr verwendet. Nur für das Anheizen des 
Ofens, um ihn auf die Temperatur der geschmolzenen 
Soda zu bringen, kommt besonderer Brennstoff in 
Frage. Die Natron- und Sulfatablaugen haben einen 
weit größeren Heizwert als zum Abtreiben ihres 
eigenen Wassergehaltes benötigt wird. voraus— 
gesetzt, daß sie auf eine Dichte von über 30° Be ein- 
gedickt worden sind. Wir haben mit Flüssigkeiten 
von bis zu 34.5 Be bei 71° C gearbeitet. 

M. L. Griffin: Ich verstehe Ihre Ausfüh- 
rungen dahin, daß die Flüssigkeit versprüht wird 
und dann eine Art wasserhaltiger Luft bildet. Wo 
tritt die zur Verbrennung nötige Luft ein? 

C. L. Wagner: Sie wird durch die Seiten des 
Ofenfutters unter sehr geringem Druck eingeblasen. 

M. L. Griffin: Wohl derart, daß der Brenn- 
stoff sich im Luftstrom teilweise in der Schwebe be- 
findet, falls Sie die Sache so ansehen wollen? 

C. L. Wagner: Jawohl! Ein Teil des Brenn— 
stoffes verbrennt in der Schwebe. 

M. L. Griffin: Teils getragen von dem ent- 
standenen Zuge, wenn Sie es so nennen wollen, und 
teils infolge des natürlichen Aufstieges der erhitzten 
Gase? 

C. L. Wagner: Jawohl! 

O. Kress: Ich bedauere, spät eingetroffen zu 
sein, so daB wahrscheinlich schon zur Sprache ge— 
kommen ist, was ich wissen möchte, doch, wenn Sie 
gestatten, darf ich wohl noch zwei Fragen stellen. 

Da die Flüssigkeit von dem Oberteil des Ofens 
herab versprüht wird, wie verhüten Sie Verlust in- 
folge Ueberreißens des fein verteilten Brennstoffes? 
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Ueberwachung der Gasgeschwindigkeit. 


C. L. Wagner: Wir halten die Geschwindig- 
keit der den Ofen durchziehenden Gase möglichst 
unterhalb eines gewissen Betrages und sind keines- 
wegs bestrebt, unsere Flüssigkeit derart stark zu 
versprühen, daß ein großer Teil davon hinüber- 
gerissen wird. Trifft der volle Luftstrahl die Düse 
bei unvollkommener Ausnutzung derselben, dann 
wird freilich die Flüssigkeit sehr stark versprüht 
und es wird mehr übergerissen. Naturgemäß be- 
stehen für jeden Ofen günstigste, Arbeitsbedin- 
gungen, die, wenn einmal gefunden, aufrecht zu 
halten sind. Man darf gute Ergebnisse nicht von 
unvollkommener Inanspruchnahme, aber ebenso- 
wenig auch von übermäßiger Ausnutzung eines Be- 
triebsteiles erwarten. Wir sind darauf aus, einen 
Skrubber mit spiraligem Absorptionswege einzu- 
schalten, um alle in flüchtiger Form anwesenden 
Sulfate auszuscheiden. 

O. Kress (Thilmany Pulp and Paper Co., 
Kaukauna, Wis.): Die gesamten Fuchsgase aus Ihren 
Oefen, Verdampfern usw. mögen ungefähr 100 Kubik- 
fuß in 24 Stunden betragen. Wenn Sie verdünnte 
Schwarzlauge versprühen, müßten Sie, nach meiner 
Meinung, eine ziemlich große Gasgeschwindigkeit 
wählen, um das Wasser und die Gase fortzuschaffen. 

C. L. Wagner: Wo die Gase in den Kessel 
eintreten, dürften sie eine Geschwindigkeit von 
weniger als 10 Fußsekunden besitzen, und da wir sie 
eine halbkreisförmige Wendung vollführen lassen, 
so wird aller geschmolzener Stoff ausgestoßen, ent- 
weder als Karbonat, Sulfid oder Sulfat. Die Tem- 
peratur ist derart gewählt, daß diese Stoffe sich in 
geschmolzenem Zustande befinden, so daß sie leicht 


ausfließen. Alles jenseits dieser Stelle geht durch 
den Kessel und wird von den Wäschern auf— 
genommen. 


O. Kress: Welchen Erfolg versprechen Sie 
sich davon hinsichtlich des Geruches in der Zell- 
stoffabrik? 

C. L. Wagner: Vermutlich wird aller Geruch, 
der gewöhnlich von den Verdampfern und Drehöfen 
ausgeht, vollkommen beseitigt. Wir erhoffen eine 
völlige Verbrennung der schwefelhaltigen Gase, die 
bei dem herkömmlichen Verfahren vom Verdampfer 
herrühren. 


Erörterung anderer Ofenbauarten. 


R. B. Robertson (Champion Fibre Co., Can— 
ton, N. C.): Worin besteht der Unterschied zwischen 
Ihrem Ofen und dem Ofentyp, der auf dem Jaite- 
Werk in Jaite, Ohio, in Gebrauch gestanden hat? 

C. L. Wagner: Ich kenne den Jaite-Ofen nicht 
hinlänglich. Mir ist nicht bekannt, ob darin der 
Boden als Schmelzofen ausgebildet ist. Der Stoff 
langt in ziemlich feuchtem Zustande an und baut 
sich auf dem Boden auf. Zur Verbrennung dient ein 
Luftstrahl! hohen Druckes, wie in einem gewöhn- 
lichen Schmelzofen. 

M. L. Griffin: Inwiefern weicht Ihr Ofen ab 
von dem bei Brown Co. in La Tuque, Que., ge— 
brauchten? 

C. L. Wagner: Unser Ofen ist ein stehender 
Ofen, wogegen der von Brown Co. benutzte ein 
liegender Ofen ist. Der Kessel ist unmittelbar 
darauf angebracht und der vollen Ofenglut aus— 
gesetzt. Auch die Grundlagen beider Verfahren sind 
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ziemlich ungleiche insofern, als Brown oder Moore J ter % 
in ihrem ersten Ofen Hilfsbrennstoff verbrauchten, | st & 
um die Verbrennung zu unterhalten, namentlich | "Aut: 
wegen der hohen Gasgeschwindigkeit. Ihr flüchtiger keefläch 


Brennstoff wurde nicht verbrannt, sondern abdestil- 
liert und hinübergerissen, weil sie es nicht wagten, 
hinter dem Haufen organischen Stoffes, welcher die 
Schmelze bildete, Luft eintreten zu lassen, und wenn 
sie es getan hätten, würden sie alles Sulfid, da, 
hinübergerissen und auf dem Boden des Kessel: 
niedergeschlagen wurde, oxydiert haben. 

Moore arbeitete längere Jahre hindurch mit 
Hilfsbrennstoff und hat vor einigen Jahren Patent- 
schutz auf Verwendung des Explosionsverlahren: 
erhalten, das ist Ueberhitzung der Flüssigkeit unter 
Druck vermittelst Dampf und plötzliche Ausdehnung | +. 
derselben in die Luft, in welchem Falle sie natur- 
gemäß explodiert, etwa ebenso wie ein Span, der 
aus dem Drucktopf ausgeblasen wird. Moore heizt 
die Flüssigkeit, und es ist einerlei, woher er den 
Dampf entnimmt. Entnimmt er ihn demselben Kessel, 
so benutzt er offenbar Hilfshitze, so daß er tatsäch- 
lich Hilfsbrennstoff benötigt, um seinen Ofen in Be- 
trieb zu halten. 

Es ist nicht meine Absicht, auf die Patentlage 
einzugehen, da mir solches weder sittlich noch 
zweckmäßig erscheint, doch will ich anführen, cab 
eine Reihe Ofenformen bekannt waren, deren Pateni- 
schutz einige Jahre vor Moores Patentnahme er- 
loschen ist und die so nahe an Moores Ofen heran- 
streiften, abgesehen von der Anwendung des Explo- 
sionsverfahrens auf die Flüssigkeit, daß — wie ich 
glaube — Moore selbst deren Verschiedenheit nicht | 
zu erkennen vermochte. Er wußte nichts von diesen "nd 
Oefen bis vor kurzem, doch weiß er es jetzt | 

Vors. McClellan: Möchte jemand noch eine | “ir, 
Frage an Herrn Wagner stellen? 

G. K. Spence (New York and Pennsylvania 
Co., Johnbury, Pa.): Haben Sie lange genug ee. 
arbeitet, um ein Urteil über das Verhalten des 
Ofenfutters zu gewinnen? u 


Erörterung über das Ofenfutter. 


C. L. Wagner: Jawohl! Herr McClellan 
wird mich freundlichst berichtigen, falls ich eto“ 
Unzutreffendes sage. Schon unser erster Ofen de 
kam ein Futter, und zwar am Boden 12 Zoll dicke 
Blöcke aus Seifenstein. Einzelne Teile d 
oberen Futters bestanden ebenfalls aus Seifen. 
stein; doch um diesen ersten Ofen billiger her- 
zustellen, machten wir den oberen Teil aus teuer 
festen Ziegeln. Die Arbeit mit diesem Ofen h 
gann zu Anfang August, und wir fanden bald ber. 
aus, daß die geschmolzene Soda, die an der Tiers“ 
wand herabfloß, letztere mit sich nahm, Der Seilen- 
stein hingegen schien nicht angegriffen zu werden, 
trotz des Umstandes, daß die Arbeit häufig plötzlich 
unterbrochen und wieder aufgenommen Wue 
Wahrscheinlich muteten wir ihm eine Jahr“ 
abnutzung im Verlaufe von sechs Monaten ZU. Dit 
Ofentemperatur wurde mit Hilfe einer Oelflanme 
innerhalb einer Stunde auf volle Höhe gebracht. Pet 
Seifenstein darf nicht über 2400 » erhitzt werd: 
Temperaturen darüber verkürzen seine Lebensdauef 
Dennoch haben wir ihn wiederholt rasch erhitz! und 
ebenso rasch abgekühlt. Für manche Schwier 
keiten fanden wir deren Ursprung in der Anlage 
außerhalb des Ofens, andere rührten von mangé” 
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hafter Anordnung desselben her. Heute befindet 
sich der Seifenstein in ziemlich guter Verfassung, 
mit Ausnahme des falsch geschnittenen, der an der 
Oberfläche absplitterte. Man kann wohl sagen, daß 
der richtig geschnittene Stein nicht mehr als ½ Zoll 
durch Anfressungen verliert; vereinzelt hat sogar ein 
Ansetzen tatsächlich stattgefunden. Manche Steine 
waren unrichtig geschnitten (d. h. so, daß deren 
Flachseite, der Oberteil des Korns oder der Schicht, 
vom Feuer getroffen wurde), splitterten in großen 
Klumpen ab oder schälten sich einfach ab. Ich 
glaube, daß wir mit einer Lebensdauer des Futters 
von etwa 15 bis 18 Monaten rechnen können. 


Das Ofenfutter ist keine sehr teure Sache im 
Verhältnis zum Schmelzofen. Die Kosten des Ofen- 
futters dürften nur halb so groß sein wie diejenigen 
für den Schmelzofen aus Seifenstein oder Chrom- 
ziegel. Und nicht dies allein! Auch die Dampf- 
kosten sind derart hoch, daß die kleine Nebenaus- 
gabe für Futter alle 1½ Jahre außer Betracht 
bleiben kann. 


Liegen irgendwelche weitere Anfragen vor? 


Erörterung über den Heizwert der Schwarzlauge. 


D. E. Cable (Oxford Paper Co., New York): 
Ich glaube nicht, daß man den Heizwert der Schwarz- 
lauge im allgemeinen richtig einschätzt, und zwar 
wegen des hohen Prozentsatzes darin vorhandener 
Feuchtigkeit. Kürzlich erfuhr ich gelegentlich eines 
Besuches des Tonawanda-Paper-Co.-Werkes, North 
Tonawanda, N. J., daß sie bei der dort üblichen Art 
des Veraschens, wozu sie Generatorgas als Brenn- 
stoff und einen veralteten Typ von Drehofen ver- 
wenden, hinreichend Dampf aus der Nutzbar— 
machung der Heizwärme von Schwarzlauge erzielen, 
um ihre Kocher zu betreiben. Mir scheint, daß die 
von E. P. Wood in dieser Tagung verlesene Ab- 
handlung jenen Punkt bis zu einem gewissen Grade 
geklärt hat. Obgleich anscheinend keine Dampf- 
messer verwendet werden, hat man in der dortigen 
Anlage den allgemeinen Findruck, daß die Heiz- 


wärme der Schwarzlauge zur Erfüllung jener Auf- 
babe vollständig ausreicht. 


C. L. Wagner: Die Schwarzlauge hat be— 
trächtlich größeren Heizwert als im allgemeinen 
vermutet wird oder bekannt ist. Wir haben zahl- 
reiche Analysen von den darin anwesenden festen 
Körpern ausgeführt. Dampft man die Schwarz— 
lauge auf dem Wasserbade zur Trockne ein, so ver- 
flüchtigen sich etwas Holzgeist und einige andere 
Dinge. Bringt man den Trockenrückstand in den 
Trockenofen und wägt dann wieder, so findet aber— 
maliger Gewichtsverlust statt, und dieser Vorgang 
kann sich eine ganze Woche hindurch wiederholen. 
Bestimmt man jetzt den Heizwert dieses Trocken— 
Stoffes, so entspricht derselbe nicht mehr dem 
ursprünglichen Heizwerte, und zwar eben wegen 
jenes Verlustes. In unserem Ofen aber geht nichts 
fort, wie im Falle des Drehofens, wo das Flüchtige 


- nicht verbrennt. 


Der Betrieb in Schweden liefert, wie ich von 
dem Sekretär des Technischen Verbandes höre, in 
einigen Sulfatzellstoffabriken genügend Dampf, unı 
den gesamten Zellstoff herzustellen und zu trocknen. 
Man benutzt dort Drehöfen, bei denen manches 
Flüchtige davongeht, und schaufelt nur den festen 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 13 


Trockenrückstand in den Schmelzofen, wodurch 


man ansehnliche Heizwerte einbüßt. 

Gleichwohl genügt dort die ausgeübte sparsame 
Arbeitsweise zur Durchführung des Kochens, 
Bleichens und Trocknens. Wenn Sie der Sache auf 
den Grund gehen, so werden Sie finden, daß die 
Natron- oder Sulfatablauge beträchtlich größeren 
Heizwert besitzt, als Sie vermeinen oder hier im 
Lande je erzielt haben. 


Die schwedische Arbeitsweise. 


W. E. B. Baker (Continental Paper and Bag 
Manufacturers, New York): In Verfolg jener Fest- 
stellung möchte ich anführen, daß ich letzthin Ge- 
legenheit hatte, die neueste schwedische Anlage mit 
einem Manne durchzusprechen, der eben aus Schwe- 
den kam und das Werk gesehen hat. Nach seiner 
Angabe hat man den Drehofentyp zu einem dem 
Ihrigen ähnlichen umgewandelt und gewinnt aus- 
reichend Dampf für die Arbeit der Kocher, Ver— 
dampfer und Trockner, zuweilen sogar noch etwas 
darüber hinaus. Ich weiß nicht, ob Ihnen die Fort- 
entwicklung bei der Norre Sundet-Anlage (Apparat 
der Aktiebolaget Stockholm) bekannt ist, zutreffen- 
denfalls würde ich Sie um einen Vergleich jenes 
Ofentyps mit dem Ihrigen ersuchen, und zwar 
wegen des Umstandes, daß, soweit ich unterrichtet 
bin, es sich um einen sehr großen Ofen handelt, in 
welchem die Flüssigkeit von oben nach unten ver- 
sprüht wird. 

C. L. Wagner: Ich kenne noch nicht die 
Einzelheiten dieses in Schweden ausgearbeiteten 
Ofens. Er scheint dem unserigen sehr ähnlich, viel- 
leicht etwas größer zu sein. Wohl aber weiß ich, 
was mit dem gewöhnlichen Schmelzofen geschehen 
ist, d. h. dem üblichen Schmelzofen nebst damit ver- 
bundenem Kessel. Ich bin nicht in der Lage, Ihnen 
die Einzelheiten dieser letzten Entwicklung an- 
zugeben; indes, wenn der Ofen dem unserigen ähnelt, 
arbeitet er vermutlich auch in ziemlich derselben 
Weise, und es wird, wie bei uns, unter den gegebenen 
Bedingungen praktisch aller Heizwert ausgenutzt. 

R. B. Robertson: Haben Sie in dem Ofen 
dieser neuen Art die übliche Drehpfanne umgebaut? 

C. L. Wagner: Nein, wir haben die Dreh- 
pfanne nie benutzt. Die übliche Drehpfanne ist von 
zu kleinem Durchmesser für unseren Ofen. 

R. B. Robertson: Hatten Sie Gelegenheit, 
beide Arbeitsweisen hinsichtlich der Dampferzeu- 
gung nebeneinander zu vergleichen? 

C. L. Wagner: Jawohl! 

R. B. Robertson: Haben Sie festgestellt, 
wieviel Dampf mehr von Ihnen gewonnen wird? 


Dampfgewinnung 


C. L. Wagner: Die Glatfelter-Anlage ist an 
einen 200 pferdigen Porcupine-Kessel angeschlossen: 
wegen der Art des Anschlusses konnten wir niemals 
den Dampfverbrauch zuverlässig ermitteln. Das ist 
freilich ein Punkt der Unsicherheit; aber wir wissen, 
daß 32000 Pfund Gas stündlich in den Ofen bei 
2200° wandern. Es handelt sich einfach darum, die 
Heizwärme dieses Gases zu gewinnen, und falls 
irgendwelche Zweifel darüber bestehen, ob dies in 
Gestalt von Dampf geschehen könne, so möchte ich 
mich an die hier anwesenden Dampfkessel-Fachleute 
wenden, um von ihnen etwas mehr hinsichtlich der 
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Nutzbarmachung von Abgashitze zu erfahren. Viel- 
leicht kann uns Herr Aldrich einiges darüber sagen. 


Beschreibung der üblichen Dampfkessel. 


H. E. Aldrich (Wickes Boiler Co., Detroit, 
Mich.): Da man Beziehungen meinerseits zu der 
Papierindustrie nicht voraussetzen wird, so möchte 
ich bemerken, daß ich der Wickes Boiler Co. an- 
gehöre. Unsere Gesellschaft baut gegenwärtig eine 
Kesselanlage in Verbindung mit einem von Herrn 
Wagners Oefen bei der Central Paper Co., Mus- 
kegon, Mich. 

Es schien mir von Belang zu sein, die Bedin- 
gungen festzustellen, welche für die Verwertung 
der Wärme von Abgasen in Betracht kommen. Wir 
betreiben schon seit Jahren den Bau von Dampf— 
kesseln mit Abgasheizung und haben diese bei fast 
jedem Arbeitsvorgang, wo Abhitze von über 500° 
zur Verfügung stand, in Anwendung gebracht. Die 
Wärme der Oefen für Schwarzlaugeeindampfung 
auszunutzen, ist in der Tat eine sehr interessante 
Aufgabe. Einer unserer Ueberwachungsingenieure 
meinte, als er die Arbeit bei der P. H. Glatfelter Co. 
sah, „sie scheinen dort Wasser zu verbrennen“. Es 
war aber selbstredend Schwarzlauge nebst ihrem 
Gehalte an organischem Stoff. 

Ich werde nun kurz das Wesentliche in der Be- 
handlung von Abgasen — soweit Dampfkessel in 
Betracht kommen — darlegen. Als Ausgangspunkt 
gilt es, einen Kessel zu wählen, der für den vorhan- 
denen Raum paßt, da bei schon bestehenden Anlagen 
die Raumverhältnisse in der Regel beschränkt sind. 

Um den Höchstbetrag an Wärmeübertragung 
durch Konvektion zu erzielen — es ist dies die Art 
und Weise der Wärmeaufnahme bei Verwendung 
heißer Abgase; in höheren Temperaturlagen 
kommt auch Strahlung in Frage —, muß das Gas 
auf einem längeren Wege mit der zu heizenden 
Fläche in innige Berührung gebracht werden. Der 
Begriff „innige Berührung“ bedarf einer näheren 
Kennzeichnung, wenn das Gas viel Staub enthält, 
weil in solchem Falle es oft erwünscht ist, die Ge- 
schwindigkeit so weit zu mäßigen, daß der Staub 
niederfällt. Wenn der Staub abschleifend wirkt, 
wie z. B. derjenige aus Zementöfen, dann sind ge- 
ringere Geschwindigkeiten angezeigt, um dem Ab- 
geschliffenwerden der Rohre vorzubeugen. 


Vorteile der Wasserrohrkessel. 


Wir fertigen sowohl liegende als auch stehende. 
Wasserrohrkessel für Abgasheizung, doch empfehlen 
wir für gewöhnlich den stehenden Typ als den vor- 
teilhafteren. Ich betone Wasserrohrkessel, weil es 
von Wichtigkeit ist, sie nicht mit Feuerrohrkesseln, 
sei es stehenden, sei es liegenden, zu verwechseln. 
Der große Vorzug des Wasserrohrkessels liegt 
darin, daß sich die Wasserseite der Heizoberfläche 
leicht reinigen läßt. Schwieriger ist dies beim 
Feuerrohrkessel, wo nicht selten die Feuer- oder 
Gasseite durch anhängenden Staub oder Ruß 
rasch verunreinigt wird. Dieser Typ ist sehr schwer 
rein zu halten; zuweilen bleibt nichts anderes übrig 
als die Rohre auszudrehen. 

Der stehende Wasserrohrkessel, den wir beson- 
ders für Abgasheizung eingerichtet haben, befindet 
sich in einem luftdicht schließenden isolierten Man- 
tel aus Stahl. Manchmal ist diese Hülle aus % Zolt 
starkem Bleche hergestellt, so daß sie gewissermaßen 
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einen zweiten Kessel darstellt, da sie einen Druck 
von mehreren Atm. auszuhalten hat. Zweck dieser 
Einrichtung ist, den Strahlungsverlust möglichst 
einzuschränken und Luftzutritt zu verhüten; denn 
Luftzutritt vermindert die Gastemperatur, also auch 
das Temperaturgefälle, und vermehrt die vom Ver- 
tilator zu bewegende Gasmenge. Die für den Ven- 
tilator erforderliche Kraft steigt mit der dritten Po- 
tenz der Geschwindigkeit, was die Bedeutung de: 
Verhütung eines durch Luftzutritt vermehrten Gas- 
volumens augenfällig macht. 


Kessel für Abgasheizung. 


Von Wichtigkeit ist es auch, den Kesseltyp s, 
zu wählen, daß die Anlage in kürzester Zeit ge- 
reinigt und wieder in Betrieb genommen werden 
kann, so daß sie das Höchstmaß an Pierdekrait- 
stunden im Jahre zu leisten vermag. 

Es ist wohl kaum nötig, zu sagen, daß Kesel 
und Zubehör dem jeweiligem Zwecke gut angepatt 
sein müssen. Es wäre z. B. kein gutes Ingenteur- 
stück, einen kleinen Kessel dahin zu setzen, wo er 
großer nötig ist. Wir haben es überhaupt immer fur 
wünschenswert gehalten, bei Verwendung von Ab 
gasheizung ein gewisses Kesselübermaß innezuhä- 
ten. Kleinere Kessel entwickeln nicht die gewinnbat: 
Menge Kraft und arbeiten zuweilen auch aus anderer 
Gründen unbefriedigend. Die Abgasheizung macht 
sich so rasch bezahlt, daß der geringe Preisunter- 
schied zwischen größerem und kleinerem Ress 
wenig in Betracht kommt. 

In dieser Hinsicht mag es von Interesse sti 
festzustellen, daß die Anlage für Abgasheizung sich 
in der Mehrzahl der Fälle binnen 18 Monaten bis zu 
zwei Jahren bezahlt macht. Gastemperatur und ir 
liche Dienstdauer sind die bedingenden Umstände 
Wo 24 Stunden täglich gearbeitet wird, kann alen 
schon die für Erzeugung einer gleichen Dany 
menge ersparte Kohle die Anlage in weniger al 
einem Jahre bezahlt machen. 

Abgaswärme ist ein sehr wertvolles Neber 
erzeugnis jeder Anlage, wo der Betrieb Abgase V0? 
über 500° Temperatur zur Verfügung stellt. Es #! 
festgestellt, daß in den meisten Industrien die {m 
winne von morgen herrühren von der Ausnutzung 
der Abgänge von heute. 


Belobigung des Unternehmens der Glatfelter Co. 


M. L. Griffin: Es ist keineswegs meine AP 
sicht, Ihre Zeit lange in Anspruch zu nehmen. lea 
möchte nur meiner Freude Ausdruck geben über der 
Fortschritt in der Verwertung von Schwarziautt. 
die heute hier abgehandelt worden ist, und die 
Firma P. H. Glatfelter Co. zu ihrem Unterneh! 
beglückwünschen. Ich kannte die Wiedergewinnun 
von Soda, als sie noch in Pfannenöfen ausgeüt 
wurde und der Drehofen auf der Bildfläche erschien. 
Es freut mich, diesen wieder verschwinden zu scher. 
Mir scheint, daß das heute dargelegte Veriahre: 
zwar die nächste Stufe, aber noch nicht die letzte 
in der Nutzbarmachung von Schwarzlauge bedeute! 

Schr schätzenswert erscheint mir der Nach 
druck, welcher auf die Verwertung der heißen ab 
gase durch vollständige Verbrennung der Kohle ! 
der Ablauge gelegt worden ist; doch ist dies ni 
der einzige Weg und auch nur ein kleiner Schr!" 
im Verhältnis zu anderen Möglichkeiten. 
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Das Gemälde, welches ich heute Ihren Augen 
bot, wird gewiß nicht so bald Wirklichkeit gewinnen, 
doch glaube und erwarte ich lange genug zu leben, 
um dessen Vollendung zu schauen, freilich nicht 
vollendet auf Grund der Anwendung hoher Ver- 
kohlungstemperatur, sondern niedriger, und gewiß 
richtet mancher unter Ihnen seinen Blick auf die 


Oelgaserzeugung, wobei ein kleiner Teil des Oeles 


in der Gaszone verbrennt — ein sehr einfaches Ver- 
fahren. 

Allgemein gesprochen, vermute ich, daß hin- 
sichtlich verbrennlicher Gase noch wunderbare 
Möglichkeiten in der nächsten Zukunft zu erwarten 
sein werden. Ich meine damit, daß es uns möglich 
sein wird, verbrennliche Gase aus dem Brennstoff 
durch Anwendung niedriger Temperatur auf etwa 
demselben Wege zu erzeugen. Was heute von der 
Verbrennung in einem stehenden Ofen bei hoher 
Temperatur gesagt wurde, wird auch bei tieferer 
Temperatur mit Wiedergewinnung der flüchtigen 
Anteile durchführbar sein. Ich halte dies für eine 
Angelegenheit, die schließlich in eine weit größere 
Ersparnis auslaufen wird. 

Wer von Ihnen bei dem Gesellschaftsessen, an 
dem Charles P. Steinmetz sprach. zugegen war, 
wird sich seiner Ausführungen noch erinnern. Seit 
jenem Abend habe ich den Gegenstand sehr sorg- 
fältig erwogen. 

In Baltimore, Md., besteht eine Gesellschaft — 

C. M. Kemp Manufacturing Co. —, welche sich mit 
Gasheizung befaßt und an dem Verfahren des Hei- 
zens mit verbrennlichen Gasen sehr bemerkenswerte 
Verbesserungen getroffen hat, die ihnen gestatten, 
das Gas vorher mit dem nötigen Bedarf an Sauer— 
stoff zu mischen und es in geschlossenen Gefäßen 
zu verbrennen. Ich habe diese gewiß nicht ein- 
fache Sache selbst gesehen und bin auch mit der 
Gesellschaft bekannt, die eine Reihe grundlegender 
Patente auf die Erzeugung brennbarer Gase durch 
Verkohlung von Brennstoff bei tiefer Temperatur 
besitzt, und zwar, wie ich mir denke, in eben jenem 
geschlossenen Gefäße. 
n Die heute vorgeführten Fortschritte bewegen 
sich ganz auf dieser Linie der Verkohlung bei tiefer 
Temperatur, und Sie werden die Empfindung ge— 
habt haben, beziehungsweise noch in Erfahrung 
bringen oder vielleicht selbst verwirklichen, daß 
vermittels der Nebenprodukte einer Verkohlung bei 
tiefer Temperatur bessere Ergebnisse zu erzielen 
sind als durch Verbrennung bei hoher Temperatur 
und unter Betonung der Dampfgewinnung, 


Verkohlung bei tiefer Temperatur. 


W. E. B. Baker: Liegen irgendwelche Daten 
dafür vor, daß die bei tiefer Verkohlungstemperatur 
sich bildenden Stoffe auf leidlich wirtschaftlicher 
Grundlage gewonnen werden, d. h. können sie zu 
geringeren Preisen erstanden werden als nach den 
bereits bekannten Verfahren? Ich meine natürlich 
nur in bezug auf die Behandlung von Sulfat- und 
Jatronablaugen. 

M. L. Griffin: Ich vermag keine Antwort 
darauf zu geben, aber alles deutet darauf hin, daß 
dies der Fall ist. Zweck der Verkohlung bei tiefer 
Temperatur ist zunächst, die flüchtigen Stoffe be- 
hufs Wiedergewinnung abzudestillieren und einen 
praktisch rauchfreien Brennstoff zu gewinnen. In 
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Europa ist man in dieser Hinsicht schon viel weiter 
als bei uns. 

Eines Tages werden wir die Wiedergewinnung 
nützlicher Stoffe aus Holzteer auf dem Wege der 
Verkohlung bei tiefer Temperatur in Abwesenheit 
von Luft ins Werk setzen. Ich glaube, daß wir schon 
jetzt dicht davor stehen. 

Kürzlich hat das Caracristi-Piron-Verfahren 
groBe Aufmerksamkeit erregt, welches als chemi— 
sches Ingenieurstückchen recht interessant ist. 
Henry Ford beutet das Verfahren geschäftsmäßig 
aus, und obgleich, wie man mir berichtet, einige 
Schwierigkeiten aufgetreten sind, dürfte es sich 
doch zu vollem Erfolge entwickeln lassen. 


Eine Zeitlang war ich für das vorgenannte 
Verfahren sehr eingenommen in der Meinung, daß 
es groBe Zukunftsmöglichkeiten biete, doch bin ich 
jetzt der Ansicht, daß sich eine noch viel ein- 
fachere Lösung finden lassen werde. 


Erneuerung der Buchliteratur. 


J. N. Stephenson: Als Verleger des Wer— 
kes über die Herstellung von Zellstoff und Papier 
möchte ich darauf aufmerksam machen, daß der 
dritte Band vorbereitet wird, sowie, daß die Auf- 
lage nahezu vergriffen ist und: daß es erwünscht 
wäre, den Text bis auf den gegenwärtigen Stand der 
Erfahrung zu bringen. 

Die heutige Verhandlung hat gezeigt, daß be- 
trächtliche Fortschritte in Verbindung mit der 
Herstellung von Natron- und Sulfatzellstoff ge- 
macht worden sind. Es würde der Herausgeber den 
Mitgliedern dieser Fachgruppe, welche sich auf den 
betreffenden Gebieten heimisch fühlen, recht dank- 
bar sein, wenn sie sich sei es mit mir in Garden- 
vale P. Q. in Verbindung setzen wollten, sei es mit 
A. B. Larchar, Penobscot Fibre Co., Great Works, 
Me., dem Verfasser des Abschnittes über Natron- 
zellstoff, oder mit Elis Olson, Chesapeake Cor- 
poration, West Point, Va., der den Abschnitt Sulfat- 
zellstoff bearbeitet, bis Herr Thorsen zurück ist. 
Alle nötigen oder wünschenswerten Nachträge 
sollten sobald als möglich erscheinen. Ich bringe 
hier diese Bitte vor und glaube sicher zu sein, daß 
die Mitglieder dieser Fachgruppe ihre Mitwirkung 
nicht versagen werden, um den jetzigen hohen Stand 
der Fachliteratur auf dem vorliegenden Gebiete der 
Industrie nicht allein zu wahren, sondern ihn wo— 
möglich noch zu erhöhen, so daß kein Anlaß zu 
Klagen oder Bemängelungen über Lücken in der Be- 
lehrung hinsichtlich der neuesten Praxis gegeben ist. 


W. E. B. Baker: Darf man, unter Bezug- 
nahme auf die Tafel, Seite 8, die Gewißheit haben, 
daß nach den jetzigen Verfahren der Natron- und 
Sulfatzellstoffabrikation je Tonne Zellstoff eine 
Flüssigkeitsmenge von 2300 Liter 35° Bé von 
Schwarzlauge gewonnen wird? Wenn das der Fall 
ist, dann glaube ich einige interessante Vergleichs- 
zahlen mitteilen zu können. 

C. L. Wagner: Es unterliegt keinem Zweifel, 
daß der vorgenannte Betrag von 2300 Liter und 
etwas darüber an Schwarzlauge im Natronverfahren 
erhalten wird. Im Sulfatverfahren, wo die Aus- 
beute etwa 52% beträgt, erzielt man etwas über 
2000 Liter schwerer Ablauge je Tonne Zellstoff. 
Wenn jedoch die Ausbeute geringer ist als 52 *, 
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etwa 48 oder 50% beträgt, dann kommt man auf 
ungefähr 2300 Liter. 

W. E. B. Baker: Auf jener Grundlage kann 
ich folgenden Vergleich anstellen, der gegenwärtig 
von Interesse sein dürfte. Nach dieser Feststellung 
können von 100 Tonnen Natronzellstoff 1 200 000 
Pfund Dampf gewonnen werden, was 12 000 Pfund 
Dampf je Tonne entspricht. Zufällig sind mir 
Zahlen in Erinnerung geblieben, die ich von einer 
schwedischen Gesellschaft erhielt, die das hier er- 
wähnte Drehofenverfahren ausnützt. Wenn ich 
nicht irre, war es Herr Robertson, der sich nach 
dem Verhältnis der Ausbeuten zwischen Drehofen 
und dem vorliegenden Ofen erkundigte. 

Die mir gegebenen Zahlen besagen, daß gegen- 
wärtig aus Schwarzlauge je Tonne Zellstoff 
zwischen 8000 und 9000 Pfund Dampf bei Anwen— 
dung des Drehofens gewonnen wird. Diese Zahl ist 
in Vergleich zu setzen mit den 12 000 Pfund Dampf, 
die mit Hilfe des Ofens des Herrn Wagner erzielt 
werden. 

C. L. Wagner: Jawohl! 


Einwirkung des Schwefeldioxyds auf die Kessel. 


O. Kress: Ich möchte einiges darüber in 
Erfahrung bringen, welche Schädigungen an Abgas- 
heizungskesseln durch den Gehalt der Gase an 
Schwefeldioxyd entstehen können. Welchen Ein- 
fluß haben letztere bei hoher Temperatur und wel- 
chen bei der Endtemperatur, und in welchen Grenzen 
bewegen sich die Gehalte an Schwefeldioxyd? 

H. E. Aldrich: Ich bedaure, keine bestimm— 
ten Angaben darüber machen zu können, es Sei 
denn, daß erhebliche Mengen Schwefeldioxyd aus 
der Kohle bei direkter Heizung mitgeführt werden. 
Kohle hohen Schwefelgehalts bildet unmittelbar an 
den Rohren Ansammlungen von Schwefel, die sich 
vermutlich aus den Gasen abgeschieden haben und 
die bei hohen Beträgen abgekratzt werden können. 
Bei Abwesenheit von Feuchtigkeit war keine Ein- 
wirkung auf die Rohre nachweisbar. Die Gas- 
temperatur von 500° an der Eintrittsstelle des 
Kessels und 260° an der Austrittsstelle, schließt jede 
Bildung von Feuchtigkeit und von Säure aus. Die 
Feuchtigkeit befindet sich in Gestalt überhitzten 
Dampfes. 


Ueberwachung des Geruches in Sulfatzellstoff- 
Fabriken. 


O. Kress: Mir ist indessen bekannt, daß 
dort, wo man den üblen Geruch durch Verbrennung 
der Abgase unter den Kesseln zu beseitigen suchte, 
recht große Schwierigkeiten infolge von Anfressun- 
gen entstanden. Weiß irgend jemand näheres hier- 
über? 

C. L. Wagner: Ich weiß wohl einiges hier- 
über, möchte aber dazu bemerken, daß solange die 
Gastemperatur nicht auf etwa 90° fällt, kein Feuch- 
tigkeitsniederschlag an den Kesselrohren und kein 
Angriff auf dieselben möglich ist, einerlei, was man 
in Gestalt von Säure durchschicken mag. Zwischen 
einem trocknen Gase und einem trocknen Rohre aus 
Stahl oder einem anderen Metall ist keine chemische 


Umsetzung möglich, solange nicht etwas zugegen 


ist, was die Bildung einer Flüssigkeit ermöglicht. 
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So liegt der Fall beim Verbrennen von Schweiel. 
Ein Teil der Verbrennungswärme des Schweiel: 
dient zum Erhitzen des Wassers, und wenn die 
Wasserrohre sich so weit abkühlen, daß Konden- 
sation des entstandenen Wasserdampfes möglich 
wird, dann findet naturgemäß rasche Einwirkung 
statt; Schwefelsäure und auch Schwefligsäure wer- 
den gebildet. Solange aber jene Kondensation nicht 
statt hat, üben die Gase weder auf das Metall noch 
auf die Ziegel eine Einwirkung aus. 

Die Frage hat ihren Ursprung in der Verbren- 
nung der Sulfatablaugen. Die Feststellungen 
scheinen von Leuten gemacht zu sein, die es besser 
wissen sollten, unter welchen Umständen Ar 
fressungen an Kesselrohren Platz greifen könren. 
Ein Angriff ist nur nach erfolgter Kondensation 
möglich. Ich glaube nicht, daß irgend jemand unter 
uns den Betrieb der Kessel so leitet, daß irgendwo 
Kondensation einzutreten vermag. 

H. E. Aldrich: Als weitere Antwort au 
jene Frage kann ich feststellen, daß in einem kurz: 
lich im „Power“ erschienenen Aufsatze, welcher di 
Anfressungen von Kesselrohren in Verbindung mit 
der Oelfeuerung bespricht (es handelte sich un 
einen liegenden Wasserrohrkessel) dargelegt viré 
daß der im Oele enthaltene Schwefel eine Saure 
bildet, welche die unteren Teile der Rohre anfribt. 
Das ist bei hoher Temperatur unmöglich, und e- 
muß demnach zu einer Zeit geschehen sein, als dt 
Kessel außer Betrieb war, da andernfalls, wie Her 
Wagner ausgeführt hat, die Säure in Abwesenheit 
von Feuchtigkeit nicht entstehen kann. 

Vors. Mc. Clellan: Ich glaube, wir muser 
die Verhandlungen schließen, wenn nicht noch 
irgendeine Sonderfrage zu stellen ist. Immerhin 
möchte ich Ihre Aufmerksamkeit auf einen Ponkt 
lenken, der noch wenig berührt worden ist, dad un 
uns nämlich gewissermaßen im Kampfe mit den 
Freunden des „Gegen den Stromschwimmens de 
finden und daß jenes Verfahren, alle Kohle zu “e 
brennen, sämtliche Auslaugsysteme sowie die x 
sammlung schwarzer Kohle fortschwemmen wfe 

W. H. Howell: Welchen Einfluß hat die 
auf die Wiedergewinnung von Soda und we 
schmilzt Ihre Soda? N 

Vors. Mc. Clellan: Unsere Sodagewirrits 
hat etwas nachgelassen, doch war die Gasgeschtit 
digkeit aus dem Ofen infolge unserer Leistung“ 
steigerung sehr hoch, höher als nach Herrn Wayne 
zulässig ist. 22 

W. H. Howell: Schmilzt alle Soda in ce: 
Behälter? 

Vors. Me Clellan: Sie schmilzt alle. ard 
zwar ohne Geräusch. a a 

W. C. B. Baker: Ich habe noch eine Fri“ 
zu stellen in Verbindung mit den Anfressunget- i 
denen Dr. Kress sprach. Wenn es richtig Ist, f 
ohne Kondensation keine Anfressungen most 
sind, dürften meines Erachtens auch keine An 
fressungen an den Rohren stattfinden, welch 7 
Schwefelgas aus dem Verbrennungsraum in 
Gaskühler überführen, wenigstens solange nicht. 1 
die Temperatur an den Durchgangsstellen oberha: 
90° bleibt. Haben Sie das festgestellt? 

C. L. Wagner: Nicht an . 
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Hochsäurebeständiges Material für die Zellstoffabrikation. 


Eine keramische Studie von Direktor Ing. F. Belani, Villach. 


Es wird ein Ueberblick über die Fabrikation hoch säurefester Steine und Platten sowie Auskleidungen 


Vielen ein gänzlich fremdes Gebiet! — Und doch 


"=> spielt das hochsäurebeständige Material in 
der Sulfitzellstofferzeugung eine sehr wichtige Rolle. 


Nicht jeder Zellstofftechniker vermag darüber eine 
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flührungen wohl interessieren. 


befriedigende Auskunft zu geben, aber ist es heute 
nötig geworden, auch in diesem Punkte gründlich 


Bescheid zu wissen über die Art und Herstellung 


dieses Materials. Deshalb mögen die folgenden Aus- 


Die Verwendungsmöglichkeit hoch- 


* säurefesten Materials umfaßt: Kiesöfen, mechanische 
“2 Röstöfen, 


Zellstoffkocher, Laugen- und Säure- 
: behälter, Glover-, Gay-Lussac- und andere Türme, 


85 E Säurebeständige Auskleidungen von Kalkzellen-Türmen 5. 
2. für Zellstoffabriken 


mit glarten Radisisteinen 


mh Nur und Feder- Rodialsteinen 
schichrweise oder spiraifbrinig gerd. 
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Abb. 1. 


 Gasreinigungs- und -kühlapparate, Absitzgruben, 
Gefäße, Muffenrohre nebst Krümmern und Abzwei- 
gungen für Säure- und Säuregas, Wand- und Fuß- 
dodenbelag usw. 
i Die Formate sind für Normalsteine das 
. Reichsformat 250X120X65 mm oder ähnliche. Die 
` zu diesen Steinen gehörigen Plättchen haben 
10, 2, 30, 40 und 5o mm Stärke. Für Gewölbe- 
steine kommen Flach- und Hochkeilsteine zur 
Anwendung. 
x Außer Keil- und Radialsteinen hat man auch noch 
Nut- und Federsteıne. 
N Das Material, aus welchem die hochsäure- 
beständigen Steine und Platten hergestellt werden. 
ist Schamotte. Diese Schamotte-Steinqualität wird 
zus möglichst strengflüssigen, das heißt schwer 
schmelzbaren, ausgesuchten Edeltonen erzeugt, 
“welche bis zur Sinterung, im Scherben durch und 
durch, gebrannt wird, daher auch ein sehr dichtes 
Durch diesen hohen Brand bis 


von Apparaten, Rohren, Gefäßen und Türmen gegeben. 


zur Sinterung des Scherbens ist das Material fast 
unempfindlich gegen jegliche Angriffe aller Säuren 
und infolge des dichten Scherbens er- 
übrigt sich auch ein Glasieren der 
Steine. Die Glasur eines Steines hat in den 
meisten Fällen wohl nur den Zweck, zu verbergen, 


Nut- und Federsteine 


j 
l 
N | 
Für gerade Wände Für Mantelsuskleidungen 
N 
Abb. 2. 
da8 der eigentliche Steinscherben nicht säurc- 


beständig ist, so daß also dann bei irgendwelcher 
Beschädigung der Glasur der betreffende Stein von 
der Säure angegriffen wird, während bei einem 
dichtgesinterten Stein auch der innere Scherben 
den Säureangriffen standhält. 

Von größter Wichtigkeit für die Säurebeständig- 
keit einer Apparatur ist die Sorgfalt der Ver- 
mauerung. Dazu gehört neben einem absolut 
säurebeständigen Mörtel ein langjährig geschultes 
Baupersonal. Mehr als einmal ist es mir in meiner 
langen Praxis begegnet, daß durch unsachgemäße 
Arbeit der eigenen Fabriksmaurer, wertvolle Appa- 
raturen schwer gefährdet wurden, Den beliebten 
Ausspruch vieler Betriebsleiter: „Ach, das machen 
wir mit unseren Leuten viel billiger!“ kann ich nicht 
genug verdammen, denn die nachträglichen Repa- 
raturen an den Ausmauerungen kosten weitaus 
mehr, als die angeblichen Einsparungen aus- 
machen. 

Die Herstellung nicht 
Formsteine beansprucht mindestens 
fünf Wochen. 

Zur Gewichtsberechnung diene, daß 
ı cbm säurebeständiger Schamottesteine ungefähr 
2000 kg wiegt und daß man für 100 kg Mauerwerk 


vorrätiger 
vier bis 


annähernd ı5 bis 20 kg säurebeständigen Mörtel 
braucht. 

Säurebeständiger Mörtel wird in 
Mehlform hergestellt und in jeweils zweckent- 


sprechender Beschaffenheit für die verschiedenen 
Säuren und Beanspruchungen besonders zusammen- 
gesetzt geliefert; auch das zum Anrühren zu ferti- 
gem säurebeständigen Kitt erforderliche Spezial- 
Wasserglas wird auf Wunsch mitgeliefert. 
Bei Bestellung muß die Beanspruchung der 
Säurebeständigkeit (Säuren, Laugen, Dämpfe, Gase 
usw.) und die Grädigkeit der Säuren und Laugen 
angegeben werden, ferner aber auch Temperatur- 


Gefüge aufweist. 
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schwankungen, Drücke und das eventuelle Vakuum. 

Der Brennprozeß säurefester Steine in beson- 
deren Oefen muß mit ganz besonderer Sorgfalt aus- 
geführt werden, da natürlich so hochgradig ge- 
brannte, gesinterte Steine größte Vorsichtsmaß- 


KLEINE MITTEILUNGEN 
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Fragen der Ausbildung auf technischen Hochschulen. 


(Entschließung der am 12. Januar d. J. in Düssel- 
dorf tagenden Rektorenkonferenz.) 


Vor kurzer Zeit haben zwischen den Rektoren 
der sämtlichen deutschen Technischen Hochschulen 
sowie Bergakademien und Vertretern der technisch- 
wissenschaftlichen Vereine wichtige Verhandlungen 
stattgefunden, die zu einstimmig angenom- 
menen Leitsätzen folgenden Wortlautes 
führten: 

1. Das Bedürfnis nach neuen Technischen Hoch- 
schulen oder Technischen Fakultäten wird ver- 
neint. 

2. Die Notwendigkeit des Ausbaues der Tech- 
nischer Hochschulen und Bergakademien wird 
bejaht. Insbesondere ist es dringend not- 
wendig, die bestehenden Mängel in der Aus— 
stattung der Institute mit Unterrichtsmitteln 
und -kräften zu beheben. 

3. Der Ausbau naturwissenschaftlicher Institute 
im technischen Geiste ist dringend notwendig; 
er soll aber in erster Linie den Technischen 
Hochschulen vorbehalten bleiben. 

4. Zu der Frage, ob eine in Zukunft etwa erfor- 
derlich werdende neue Technische Hochschule 
in einer Universitätsstadt errichtet werden 
sollte, kann erst Stellung genommen werden, 
wenn sie spruchreif wird. 

5. Zum Schluß wird in ganz kurzer Aussprache 
die Frage der Mittelschulen als Vorbereitungs- 
stufe für die Technischen Hochschulen berührt. 
Es erscheint erwünscht, zu einem späteren 
Zeitpunkt diese wichtige Frage besonders auf- 


zurollen. 
Neben sämtlichen Technischen Hochschulen 
und Bergakademien waren folgende technisch- 


wissenschaftlichen Vereine vertreten: 

Deutscher Verband technisch-wissenschaftlicher 
Vereine, Gesellschaft deutscher Metallhütten- und 
Bergleute, Verein für die bergbaulichen Interessen. 
Essen, Verein deutscher Chemiker, Verein deutscher 
Fisenhüttenleute, Verband deutscher Elektro- 
techniker, Verein deutscher Ingenieure, Verein 
deutscher Maschinenbau-Anstalten. 


Eingegangene Kataloge. 


Auf einen neuen Katalog der Optischen Werke 
W. u. H. Seibert, Wetzlar, über Mikroskope seien 
unsere Leser aufmerksam gemacht, da ein moderner 
Betrieb ohne ein derartig wichtiges Instrument nicht 
auskommen kann. Von besonderem Interesse ist 
das abgebildete, näher beschriebene stereoskopische 
Mikroskop nach Greenough, das für Untersuchungen 
der Faserstruktur von Zellstoffen und Kunstseiden 
besonders in Frage kommt. O 


Die Firma Vogel & Schlegel, Maschinenfabrik 
G. m. b. G. Dresden-A. 27, hat uns ihre Hauptliste 
200 über zeitgemäße Triebwerksteile eingeschickt. 
Die Firma wurde am 1. März 1877 gegründet und 
feierte also kürzlich ihr 5o jähriges Jubiläum. Sie 
ist aus bescheidenen Anfängen hervorgegangen, be- 
schäftigt heute über 200 Arbeiter und fabriziert als 
Spezialartikel in der Hauptsache Transmissionen 
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regeln, besonders auch beim Abkühlen der einzelner, 
Ofenkammern, erfordern. 


Anmerkung: Die hier gebrachten Abbildungen 
verdanke ich dem Entgegenkommen der Ton- 
werk Biebrich A.-G. in Biebrich a. Rh. 


und alle dazugehörigen Teile, über die ein beigerür- 
ter illustrierter Katalog Auskunft gibt. 0. 


Die Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg bat 
zwei in Text und Illustration sehr interessante und 
instruktive neue Druckschriften herausgegeben, von 
denen die eine die vielseitigen Anwendung smögęlich- 
keiten des M. A. N.-Kraftkarrens zeigt, während die 
andere sich mit dem Abwärmeverwerter der Firm 
für Dieselmotoren befaßt. Die gerade im letzteren 
Katalog gegebenen Abbildungen sowie Grund- und 
Aufrisse, ferner die wärmetechnischen Berechnun— 
gen geben ein gutes Bild von dem hohen Niveav 
derartiger Veröffentlichungen, die alles reklame- 
mäßige vermeiden und durch ihre sachliche Dar- 
stellungsweise eine direkt belehrende Note erhalten 
Die Firma ist mit ihren Erzeugnissen auf der Leip- 
ziger Messe in Halle 21 vertreten. Dr. 0. 


Linoleum erhält Konkurrenz. 


Wie wir erfahren, hat die Neußer Papier- und 
Pergamentpapier-Fabrik Akt.-Ges. in Neuß umfare- 
reiche Neubauten errichtet, in denen als Spezia- 
betrieb die Herstellung eines Fußbodenbelags, ge- 
nannt „Balatum“, erfolgen soll. Das neue Erzeugnis 
soll bereits auf der Leipziger Messe vorgeführt 
werden. Es handelt sich um ein Produkt, das, ganz 
wie Linoleum, in Rollen Herstellung findet, au: 
einer sehr widerstandsfähigen und sehr starken 
Papiermasse besteht, auf der die farbige Bemuste- 
rung durch beste Lackfarben erfolgt, die innigste 
Verbindung mit der Papiermasse nehmen, so dit 
die größtmögliche Haltbarkeit, wie bei bedrucktem 
Linoleum, erreicht wird, nur mit dem Unterschied. 
daß der Artikel viel billiger als Linoleum sein wird. 
Vom Berliner Fachblatt „Die Tapete“ findet da 
Fabrikat eine gute Beurteilung, und man meint, dad 
die Neußer Akt.-Ges. einen großen Erfolg mit dem 
neuen Fabrikat haben wird. 


— 


Holzkocherauskleidung. 

In Nr. 10 des „Papier-Fabrikant“, Seite 140. 
fordert Herr Kollege Ing. Fritz Hoyer eine Aus 
sprache über Holzkocherauskleidung von Leute 
aus der Holzstoffpraxis. Ich denke zwar, daß dar- 
über bereits allerlei geschrieben wurde. „mie 
Kupfer!“ — „hie Ausmauerung!“ ist der Schlacht- 
ruf. Ich arbeitete viele Jahre mit einer Reihe vo! 
ausgekupferten und ausgemauerten sowie ausge- 
stampften Holzkochern, sowohl in Deutschland al: 
auch in anderen Ländern und führte genau Buch 
über alle vorgekommenen Reparaturen. 

Nun, in den 25 Jahren meiner Praxis ergaben 
sich bei allen drei Arten der Auskleidung nur hir 
und wieder kleinere Reparaturen. Die Kupfermänte 
mußten ein paar frische Flecke bekommen und die 
Ausmauerungen einige neue Plättchen, während hei 
den Ausstampfungen kleinere schadhafte Steler 
ausgemeißelt und mit frischer Stampfmasse aut- 
gefüllt wurden. Alle diese Kocher arbeiter 
nach meinen Erkundigungen heute noch nach 
15 Jahren ebenso gut wie dazumi! 
Ich bin jedoch der Ansicht, daß ein nach dem Ver- 
fahren von Dr. Schoop innen metallisierter Ha- 
stoffkocher allen anderen überlegen ist. Aube 
Kupfer gibt es noch andere säurefeste Metale 
und Metallegierungen, 2. B. das Monelmetali. 
welche sich dazu bestens eignen würden. Lebe: 
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das „Schoopsche Verfahren“ siehe „Papier- 
Fabrikant“ Nr. 44, 1924. Dir. Ing. E. Belani. 


Der Deutsche Künstlerbund auf der Jahresschau 1927. 


Der Deutsche Künstlerbund, der vor dem Kriege 
einige der besten Ausstellungen deutscher Kunst 
veranstaltet hat, wird nach längerer Pause in diesem 
Sommer mit einer großen graphischen Aus- 
stellung wieder hervortreten. Die Ausstellung 
findet in Verbindung mit der diesjährigen Dresdner 
Jahresschau „Das Papier“ statt. Sie soll alle Arten 
Druckgraphik, aber keine Handzeichnungen und 
Aquarelle umfassen und als Ergänzung auch Werke 
der Klein-Plastik bringen. Die Einsen dung 
ihrer Arbeiten steht allen deutschen 
Künstlern offen. Es besteht die Hoffnung, 
daB bei dieser Gelegenheit erstmalig wieder der 
„Villa-Romana-Preis“ vergeben werden kann. Die 
Jury wird satzungsgemäß vom Deutschen Künstler— 
bund gebildet und soll Ende April in Dresden zu— 
sammentreten. Als Anmeldungstermin ist der 
20. März, als letzter Einsendungstermin der 20. April 
festgesetzt worden. Auskünfte und Ausstellungs- 
papiere sind ab 7. März von der Leitung der grı- 
phischen Ausstellung, Dresden, Lennestraße 3, zu 
beziehen. 


Maschinenzeichnungen, 


Die Firma F. H. Banning & Seybold, 
Maschinenbau-Gesellschaft in Düren, hat uns ein 
Album zugehen lassen, das im Aufriß und Grundriß 
die Zeichnungen verschiedener, in den letzten Jahren 
entworfener und gelieferter Maschinen für die Her- 
stellung von Papier aller Art und Kartons enthält. 
Die Reproduktion dieser Zeichnungen, die einen 
tiefen Einblick in die Fortschritte der Maschinen- 
baukunst gewähren, ist eine so vorzügliche, daß 
dieser Katalog direkt für Lehr- und Studienzwecke 
Verwendung finden kann. Es sei deshalb jeder 
Papiermacher und Konstrukteur auf dieses Album, 
das die Firma Banning & Seybold jedem Inter- 
essenten gern zur Verfügung stellt, hingewiesen. 


Dr. O. 


Warnung vor dem Einbau von Kartonmaschinen.*) 


In den Fachzeitschriften wird neuerdings außer- 

ordentlich viel von dem Einbau moderner Rundsieb— 
kartonmaschinen geschrieben, und es steht zu 
befürchten, daß hierdurch nicht eingehend Unter- 
richtete sich zu der Anschaffung eines derartig 
großen Apparates veranlaßt sehen. 
In Wirklichkeit muß aber vor einer derartigen 
Neuanlage in ganz besonderem Maße gewarnt 
werden. Die Inbetriebsetzung einer derartigen 
Maschine ist viel schwieriger als die einer schnell- 
laufenden Langsieb-Druckpapiermaschine, und auch 
die Anforderungen an das Betriebspersonal sind viel 
höhere. Man kann wohl sagen, daß große Karton- 
maschinen, die schon vor einer Reihe von Jahren 
ın Betrieb genommen wurden, noch heute nicht 
über die Kinderkrankheiten hinausgekommen sind. 
Wie steht es nun mit dem Erzeugnis selbst? 

Es sind in jüngster Zeit eine ganze Anzahl 
großer Kartonmaschinen für die Herstellung von 
Holz- und Chromoersatzkarten, Grau- und Braun- 
karton in Betrieb gekommen, und die Erzeugung 
überschreitet bei weitem den vorliegenden Inlands- 
bedarf. 


.) Wir erhielten diesen Artikel von einer 
Kartonfabrik mit dem Wunsche. daß durch den- 
selben eine freie Aussprache der Fachkollegen über 
dieses Thema eingeleitet werden möge. 

(Die Hauptschrift!.) 
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Da Auslandslieferungen infolge der außer- 
ordentlich leistungsfähigen nordischen und anderer 
die Fabrikation begünstigender Staaten nicht in 
Frage kommen, hat der Preis für die vorher er- 
wähnten Kartonsorten einen Tiefstand erreicht, wie 
er noch nicht dagewesen ist. 

Während vor etwa zwei Jahren der Preis für 
Holzkarton mit dem Preise für Rotationsdruck- 
papier ungefähr in gleicher Höhe stand, ist er 
heute um 5 bis 6 M. niedriger. In Wirklichkeit 
kann aber ein derartiger Preisunterschied gar nicht 
in Frage kommen, denn die Schwierigkeiten in der 
Erzeugung, die Verwendung fast gleicher Rohstoffe 
bedingt, daB fast der gleiche Preis wie für 
Rotationspapier gezahlt werden müßte, wenn auch 
nur eine einigermaßen lohnende Rentabilität des 
Betriebes gegeben sein soll. 

Unter diesen Umständen rate ich allen Inter- 
essenten an, sich vor der Einrichtung einer der- 
artigen Anlage ausreichend zu unterrichten, um sich 
vor großen Enttäuschungen zu schützen. B. 


BUCHERSC HAU = 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Schlesien, 
Kultur und Arbeit einer deutschen Grenzmark. 


Unter diesem Titel erschien im Juni 1926 ein 
Sonderheft der Zeitschrift für Kom- 
munalwirtschaft. In kurzen Artikeln wird 
alles Wissenswerte über Schlesien mitgeteilt; Bilder 
begleiten und erläutern diese. Zweck des Heftes ist, 
die Vielseitigkeit von Schlesiens Schätzen, Gütern, 
Arbeitsstätten und Kulturtaten unter besonderer 
Berücksichtigung und Hervorhebung der Grenz- 
stellung sowie der politischen, wirtschaftlichen und 
kulturellen Einheitlichkeit des Landes darzutun. 
Von den zahlreichen Artikeln behandeln die ersten 
Schlesiens Stellung als Grenzmark und die Stellung 
zum Ausland, weiter das Verwaltungswesen unter 
besonderer Berücksichtigung der Schaffung der Pro- 
vinz Oberschlesien, die Folgen des Genfer Spruches, 
Finanzwirtschaft, Wohlfahrtspflege und Sport. Eine 
andere Serie von Artikeln behandelt das Schulwesen 
und die Kulturstätten Schlesiens, Abhandlungen 
über Bau- und Siedlungswesen sowie Verkehrs- 
wesen folgen, unter denen besonders die über die 
Bedeutung der Oderschiffahrt interessiert. Der 
Wasserversorgung und insbesondere dem sehr wich- 
tigen Hochwasserschutz sowie der daraus ent- 
springenden Elektrizitätswirtschaft sind weitere 
Artikel gewidmet. Schlesiens Land- und Forstwirt- 
schaft, Großhandel, Getreidehandel werden be— 
handelt; ein Artikel über die Breslauer Messe führt 
zu einer Serie über Handwerk und Industrie. Hier 
sind in erster Linie Daten über Stein- und Braun— 
kohlenindustrie sowie der Eisen- und Maschinen— 
industrie gegeben: anschließend daran wird der 
Lokomotiv- und Waggonbau behandelt, weiter die 
Wichtigkeit der Textil-, der chemischen, der Glas-, 
Porzellan- und Zementindustrie hervorgehoben. Den 
letzten Abschnitt leitet die holzverarbeitende Indu- 
strie ein; besonders zwei Artikel über Papiererzeu- 
gung und papierverarbeitende Industrie sind hier 
von Interesse. Daran schließt sich noch eine Ab- 
handlung über Zuckerindustrie, der einige weitere 
über Steinindustrie folgen. Den Schluß bilden Be- 
trachtungen über die schlesische Tabak- und Leder- 
industrie. 

In seiner Abgeschlossenheit gibt uns das Werk 
ein getreues Abbild der Grenzmark Schlesien. 

Pon. 


————— 
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Ossian Aschan: Naphtenverbindungen, Terpene und 
Kampher-Arten. Herausgegeben von „Svenska 
Tekniska Vetenskapsakademien in Finland“ als 
Acta I—III. Akademiska Bokhandeln in Helsing- 
fors. 512 Seiten. Preis 180 finnische Mark. 


Vorliegende Monographie umfaßt alle Unter- 
suchungen, die Verfasser während einer Zeit von 
mehr als 40 Jahren auf dem allozyklischen Arbeits- 
feld ausgeführt hat. Die Untersuchungen sind zum 
größten Teil theoretischer Natur, doch befinden sich 
unter denselben Anwendungen der erhaltenen Resul- 
tate auf die einschlägige chemische Technik. So hat 
Verfasser z. B. seine ausgedehnten Untersuchungen 
über das nordische (finnische) Terpentin darin ver- 
öffentlicht. Ein weiterer interessanter Abschnitt be- 
handelt die Untersuchungen über Koniferen-Harz- 
säuren. Aus dem mehr technischen Abschnitt der 
Schrift seien hervorgehoben: „Bestandteile des rohen 
Methylalkohols“, „Versuche, die Konturen zu ziehen 
für eine Theorie über Holzdestillation“, „Arbeiten 
über p-Cymol“ usw. 

Prof. Aschans großes Interesse für die Technik 
der Holzveredelungsindustrie und damit zusammen- 
hängende chemische Fragen, ist weit bekannt und 
ist daher ein weiterer Kommentar nicht erforder- 
lich. Leider konnten nicht alle diese Arbeiten in die 
Monographie aufgenommen werden. 

Am Ende der einzelnen Abschnitte ist unter der 


Bezeichnung: „Neue Vorschläge und Nachträge“, 
eine Anzahl nicht bearbeiteter Vorschläge an- 


gegeben. die anderen als Richtlinien dienen und der 
Forschung von großem Nutzen sein werden. Schd. 


Berthold Smärt: „Arsbok för Pappers- och Cellu- 
losateknik“ 1926 (Jahrbuch für Papier- und Zell- 
stofftechnik). Ivar Haeggströms Boktr. A. Bol. 
Stockholm; broschiert 5 Kr. 

In Erkenntnis der großen Bedeutung, welche die 
in allen größeren Fachzeitschriften des In- und 
Auslandes im Laufe der Zeit aufgenommene kurze 
Behandlung der gesamten Fachliteratur in Gestalt 
einer „Zeitschriftenschau“ gewonnen hat, hat auch 
die schwedische Fachzeitschrift „Svensk Pappers- 
tidning“ seit längerer Zeit diesen Weg eingeschlagen. 
Fine Zusammenstellung sämtlicher während des 
Jahres 1926 in genannter Zeitschrift erschienenen 
Zeitschriftenreferate enthält dieses Jahrbuch, über- 
sichtlich geordnet nach vier Abschnitten: Papier, 
Zellstoff. Holzstoff und Allgemeines. Es sind eine 
große Anzahl interessante Artikel aus etwa 15 in- 
und ausländischen Zeitschriften zitiert, von denen 
die deutschen Fachzeitschriften einen sehr breiten 
Raum einnehmen. Allein der „Papier-Fabrikant“ 
nimmt mit etwa so% Anteil an den Referaten aus 
deutschen Fachzeitschriften, sicher ein Beweis, daß 
derselbe seinen Lesern inhaltlich recht viel bietet. 

Schd. 


TESTER —I—y— ⸗ — ll ij!ʃ?ʃ?ʃ¾crd 
ZEITSCHRIFTEN SCHAu 


cameron: Vorbereitung von Holzschliffmustern für 
die Prüfung. Pulp and Paper Magazine“. 
International Number 1926, S. 132. 


Holzschliff mit einem Feuchtigkeitsgehalt von 
weniger als 40% läßt sich auch nach Aufweichen 
nicht zu der erforderlichen Auflösung bringen, um 
Freeness-Prüfungen ausführen zu können. Für 
diesen Zweck hat sich ein App. in der etwas ab- 
geänderten Form eines Fleischwolfes als brauchbar 
erwiesen. Die weiteren Ausführungen behandeln das 
Pressen und Trocknen der zu Festigkeitsprüfungen 
herzustellenden Bogen und zeigen, in welcher Weise 
die Dauer des Ausliegens der abs. trockenen Bogen 


— — — —ä ͤ 
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in einem Raum von normaler Luftfeuchtigkeit die 
Festigkeit des Papiers beeinflußt. K. 


Vorrichtung zur Kontrolle des Mahlungsgrades 
„Pap.-Ind.“ Vol. 8, Nr. 5, 819 (1926). 
Die bei Zylindersiebmaschinen anzubringende 
Vorrichtung besteht aus einem Wasserstandsglas. 
das mit dem Innern des Rundsiebes verbunden ist. 
Wenn der Stoff röscher wird, steigt der Wasser- 
stand im Glas, im umgekehrten Falle fällt er. Unter 
normalen Verhältnissen gibt die Methode gute An- 
haltspunkte, um den Mahlungsgrad des der Maschine 
zugeführten Stoffes beurteilen und kontrollieren zu 
können. K. 


Davis: Die Freeness-Prüfung als Mittel zur Be- 
urteilung der Holländerleistung. „Pulp and Pape: 
Magazine“, Vol. XXIV. Nr. 34, 987—988 (19%. 

Vf. beschreibt eine Methode, die gestattet. mit 

Hilfe von Freeness-Prüfungen, die vor Beginn der 

Mahlung und kurz vor Ablassen des Stofies au 

dem Holländer auszuführen sind, die Abnutzung der 

Walzen- und Grundwerkmesser zu beurteilen; mab- 


gebend ist die Zunahme des Mahlungsgrades pe 
Stunde. K. 


W. Brecht: Neuere Fortschritte in der Zellstoff- 
und Papierherstellung Amerikas. „Wochenbl. í. 
Papierfabr.“ 57, 413—16 (1926). 

Die Technik der Holzschlifferzer- 
gung. Als Schleifholz dient in U. S. A. und Ka 
nada in der Hauptsache (80%) Fichtenhoi 

(Spruce), während Balsamtanne, Hemlock-, Jack 

pine und schließlich Birke und Pappel als Hart 

hölzer von geringerer Bedeutung sind. — Besondete 

Beachtung gehört den Segmentschleifsteinen ars 

Karborund, die kürzlich von W. W. Green- 

wood („Paper Trade Journal“ 53, 5/II [1023], % 

und Ref. „Papier-Fabrikant“) beschrieben wurder. 

Ueber die Sortierung bringt der Bericht des Mechi- 

nical Pulp Committee der Tappi („Paper Trade 

Journal“ 53, 5/ II [1925], 150) viel Interessantes. — 

Die Stoffprüfung geschieht nach Methoden, die aut 

in Deutschland bekannt und gebräuchlich sine 

(Anm. d. Ref.: s. Teicher, „Zellstoff und Paper 

4, 253—58 [1924]). Stò. 


K. Leonhardt: Pappenmaschine mit großem Rund 
sieb. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 430-42 (19-0'- 
Der Entwässerungsvorgang auf großen Rend- 
siebzylindern (860 bis 2000 mm Durchmesser). die 
von der Firma J. M. Voith, Heidenheim, eingefüht 
wurden, wird besprochen und auf die Vorzüge, IN» 
besondere die Produktionssteigerung, nu 
b. 


S.: Schraubenpumpe zur Förderung von Papierstof. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 50010 (10:0). | 
Auf der diesjährigen technischen Messe k 
Leipzig wurde eine Schraubenpumpe (D. R. P. MT 
Betrieb gezeigt, die Papierstoff von 8 bis Be 
Stoffdichte einwandfrei förderte (Abb.). Diese ne 
Pumpe, die von der Firma Weise Söhne: 
Halle a. d. Saale, gebaut wird, leistet bis 20 wer 
Liter pro Minute bei Förderhöhen von 2 bis 30 A 
Die Drehzahlen betrugen 1450 bzw. 2000 pro Minut: 
und der Wirkungsgrad kann bis auf 75% stese 


% a 


H. Ironimus: Selbstkostenrechnung in pa 
fabriken. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57 5 
(1926). E 

Fine umfassende, gründliche Darstellung | 

Kalkulation in der Zellstoff- und Papierinde a 


e 
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L. Vidal und M. Aribert: Versuche mit „Luc-Binh“. 
„Le Papier“ 29, 663 (1926). 


Die Wasserpflanze Luc - Binh (Eichhornia 
speciosa Kunth) wächst auf der Oberfläche indo— 
chinesicher Gewässer in solcher Fülle, daß sie 


stellenweise der Schiffahrt hinderlich wird. Aus der 
Notwendigkeit, dieses Hemmnis von Zeit zu Zeit zu 
beseitigen, ergab sich die Anregung, zu versuchen, 
ob jenes Unkraut für die Papierfabrikation nutzbar 
gemacht werden könne. Die lufttrocknen Blätter 
enthalten 17 % Feuchtigkeit, 5% Asche, 42% Holz- 
gummi und nur 32% Cellulose. Mit Hilfe von Kalk- 
milch aufgeschlossen, gewinnt man daraus 35 Ge- 
wichtsteile eines dunklen, nicht bleichbaren Zell- 
stoffes, der zur Herstellung minderwertigen Pack- 
papiers tauglich erscheint. Br. 


L. Vidal und Aribert: Versuche mit „Luc-Binh“. 
„Le Papier“ 29, 1059 (1926). 

In weiterem Verfolg ihrer Versuche zur Ver— 
wertung der indochinesischen Wasserpflanze „Luc— 
Binh“ (Eichhornia speciosa) für die Papierindustrie 
gelangen Vff. zu dem Schlusse, daß die Gewinnung 
eines weißen Zellstoffes ausgeschlossen erscheint. 
Allein die Aufbereitung mit Hilfe von Kalkmilch 
komme in Frage und liefere ein leidliches Packpapier 
bei höchstens 35% Ausbeute, wogegen Stroh, in 
gleicher Weise behandelt, 60 bis 75% Zellstoff 
ergibt. Br. 


Die 20. Nummer von „Pappers- och Trävarutidskrift 
för Finland“ (Finnlands Papier- und Holzwaren- 
zeitschrift) ist jetzt als eine Spezialnummer er- 
schienen. 

Im ersten Abschnitt schildert der zweite Di- 
rektor des Vereins finnländischer Sägewerksbesitzer, 

Oberst T. I. Aminoff, in englischer Sprache die 

Lage auf dem Holzwarenmarkte. Ein weiterer Ar- 

tikel behandelt die Entwicklung der finnischen 

Celluloseindustrie während der letzten Jahre, ein 

anderer beschreibt an Hand von Abbildungen Träng- 

sund, Europas größten Holzexporthafen. Es folgen 
dann eine große Anzahl Originalaufsätze aus ver- 
schiedenen Gebieten. Professor E. Hägglund, 

Akademie Abo, teilt die Resultate seiner Forschun— 

gen über die chemischen Eigenschaften des Herbst- 

und Frühjahrsholzes und deren verschiedenen Wert 
als Rohmaterial für die Fabrikation der Sulfitcellu— 
lose mit“). Generalkonsul A. Solitander be- 
handelt eine für die ausländische Repräsentation 
besonders aktuelle Frage, nämlich die Organisation 
der kommerziellen Information. Forstdirektor, mag. 
phil. B. Fabritius beschäftigt sich eingehend 
mit aktuellen forstlichen Fragen. Der Flößerei- 
direktor Ing. A. Oksala behandelt die Frage der 

Flößereivereine, der Hauptdirektor des Vereins 

finnländischer Sägewerksbesitzer, Baron E. F. 
vrede, unterzieht Polens Exportmöglichkeiten 

einer eingehenden Prüfung. Weiter finden wir noch 

einige Artikel mit sowohl allgemeinem als speziel- 
lem Inhalt, wie J. Lesnikoff: Konkurrenzkampf 
zwischen Finnland und Polen auf dem englischen 

Holzmarkt, T. I. Aminoff: Kreditverkäufe nach 

Deutschland (schwedisch), G. K. Bergman: Das 

Verhältnis zwischen den Konstanten für den Auf— 

schließungsgrad und Bleichbarkeit bei der Holz- 

cellulose und dem Chlorverbrauch bei der tech- 
nischen Bleichung **) (schwedisch), E. Belani: 

Zur Geschichte der Filztuchfabrikation (deutsch), 

K. W. Chanson: Die forstökonomische Bedeu- 

tung der topographischen Luftphotographie (fin— 

nisch), M. Levon: Einige Beobachtungen über das 


— — 
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**) Dieser 


Vortrag ist in Nr. 48, 1926, des „Pa- 
pier-Fabrikant“ 
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artifizielle Trocknen der Schnittwaren (finnisch), 
H. Roschier: Das Schäumen der Papiermasse 
(schwedisch), I. Lassila: Von der Erhöhung der 
Arbeitsfähigkeit in der Waldarbeit (finnisch), 
Y. Putkinen: Von der Erzeugung des Holzmehls 
(finnisch). W. Hedensjö: Holz in freitragenden 
Konstruktionen (schwedisch), A. Arstal: Norröna 
Delibrörsteine. Zum Schluß folgen Holzmarkt— 
berichte, statistische Mitteilungen und aktuelle No— 
tizen aus verschiedenen Gebieten. Die Nummer, 
welche im ganzen bis etwa 130 Seiten umfaßt, ist 
reich illustriert und vornehm ausgestattet. Der 
Einzelnummerpreis beträgt 20 Fmk. 


H. Wenzl: Ueber Fortschritte beim Bleichen von 
Zellstoffen. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 055 - 00 
(1926). 

Erhöht man die Stoffdichte von etwa 7° auf 
18—20 %, so können bestenfalls 10—12% Chlor ge- 
spart werden, keinesfalls 30—40 , wie vielfach be- 
hauptet wird. Ueber den Dampf- und Kraftver- 
brauch je Tonne lufttr. Zellstoff, die sich schwer 
fassen lassen und je nach der Stoffdichte erheblich 
variieren, geben zwei Kurvenbilder Aufschluß. — 
Mit zunehmendem Troginhalt der Bleichholländer 
vermindert sich die Dunstfläche bedeutend, sehr zum 
Nachteil des Bleichverlaufs. Die mechanische 
Schädigung des Bleichgutes durch die Hochkonzen- 
trationsbleiche (Wolf und auch Thorne) darf 
nicht unbeachtet bleiben. — Die 1.-G. Farbenindu- 
strie A.-G., Frankfurt a. M., hat sich kürzlich ein 
kontinuierliches Bleichverfahren schützen lassen, das 
jegliche Faserschädigung vermeidet und den eigent— 
lichen Bleichvorgang auf wenige Minuten zusammen— 
drängt. Ein anderes Verf. derselben Firma verfolgt 
das gleiche Ziel. Es beruht auf der Beobachtung von 
Wenzl, daß gewisse chemische Agenzien den 
Bleichvorgang beschleunigen und daß somit nur 
½—1/ der sonst erforderlichen Zeit zur Erreichung 
desselben Bleicheffekts erforderlich ist. Stö. 


R. Hopp: Umstellung einer Feinpapierfabrik auf 
Braunkohlenfeuerung und Abdampfverwertung und 
die hierdurch erzielte Ersparnis. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 57, 995—98, 1049—51 und 1083—86 
(1926). 

Eine veraltete Kessel- und Kraftanlage wird 
neuzeitlich umgebaut. Die dadurch erzielten Erspar- 
nisse werden mitgeteilt. Stò. 


FRAGEKASTEN 


Pauspapier. 

Frage Nr. 4/1937. Ein ausländischer Verlag hat 
in Erfahrung gebracht, daß einige Papierverarbei- 
tungsfabriken in Deutschland Pauspapier herstellen, 
welches auf einem weißen Hintergrund braune 
Linien hinterläßt. Dieses Papier wird durch Am- 
moniakverdunstung entwickelt. Wir bitten um An— 
gabe, welche Fabriken derartiges Papier herstellen. 


Dyhrsystem. 
(Antwort auf Frage Nr. 3/1027. 

Es dürfte sich hier um den Einbau der paten— 
tierten Lütschensiebe in die Filztruckner und 
Papiertrockner handeln. Die Sache ist eine Frfin- 
dung von Herrn Lütschen; von mir wurde diese 
Erfindung auf die Papierindustrie angewandt und 
dort eingeführt. Sie gestattet, die Leistungsfähig- 
keit der Trockenzylinder bedeutend zu heben, bzw. 
mit niedrigerem Dampfdruck wie bisher die gleichen 
Leistungen zu erzielen. Die Einrichtung ist schon 
an vielen Zylindern eingebaut. Ich gebe gerne dem 
Interessenten weitere eingehende Auskunft. 

Dr. v. Laßberg. 
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VEREIN S- MITTEILUNGEN 


Fachausschuß für Kraft- und Wärme wirtschaft. 


Vorsitzender Hans Rinderknecht, Baienfurt. 


Rückblick und Ausblick. 


Wir stehen in bezug auf die Kraft- und Wärme— 
wirtschaft inmitten großer Umwälzungen. Das ver— 
flossene Jahr hat dem Hochdruckdampf zum Siege 
verholfen, das beginnende Jahr steht im Zeichen der 
Verflüssigung der Kohle. Beide Erscheinungen be- 
deutend genug, um die allergrößte Aufmerksamkeit 
unserer Industrie zu erwecken. 

Der Bau der Hochdruckdampfanlagen 
hat im verflossenen Jahre bedeutsame Fortschritte 
gemacht. Kessel und Turbinen bis zu einem Druck 
von 40 ata können heute, wenn sie von Firmen ge— 
baut werden, die die nötigen Erfahrungen besitzen, 
ruhig empfohlen werden. Darüber hinaus ist Vor— 
sicht am Platze, wenngleich die Benson Dampf— 
anlage, die beim kritischen Druck von 224 ata ver— 
dampft. viel von sich reden macht. Es sind auch 
Versuchsanlagen dieses Systems bereits in Betrieb. 
Das Wesentliche hierbei ist, daß der Kessel die teure 
Hochdrucktrommel entbehren kann und nur aus 
einem Rohrsystem von 20/25 mm lichter Weite be— 
steht. Aus der Gewichtseinheit Dampf wird im 
reinen Gegendruckbetrieb etwa 50% mehr Kraft 
dabei gewonnen, als wenn ein Kesseldruck von 35 ata 
zur Anwendung kommt. 

In Deutschland ist im letzten Jahre eine ganze 
Reihe von Hochdruckanlagen bis zu 4o ata mit 
Kesseleinheiten bis zu 1600 m? Heizfläche in Betrieb 
gekommen. Bei richtiger Ausbildung des Feuer- 
raumes und der Gaswege können selbst bei kleinen 
Kesseleinheiten Dauerwirkungsgrade von 83 % und 
mehr erzielt werden. Der Ersatz alter Kessel- 
anlagen. die oft genug nur mit 6o % Wirkungsgrad 
und weniger arbeiten, durch neue Kessel, macht sich 
oftmals in sehr kurzer Zeit, allein schon durch die 
Kohlenersparnis, bezahlt. Vor Ankauf alter, ge- 
brauchter Kessel ist zu warnen. 

Die Einführung der Kohlenstaubfeue- 
rung macht weitere Fortschritte, am meisten aller- 
dings für große Kesseleinheiten. Ihr Hauptvorteil 
ist das wirtschaftliche Verfeuern minderwertiger 
Kohle; außerdem ist eine sehr feinfühlige Regulier- 
barkeit möglich, da jedesmal nur eine geringe 
Kohlenmenge im Feuer ist. Durch das Studium 
der Kohlenstaubfeuerung hat man eigentlich erst in 
neuester Zeit erkannt, wie wichtig im Feuerraum 
ein großer Abstand der ersten Rohrreihe vom Rost 
für den Kesselwirkungsgrad ist. 

In letzter Zeit macht die automatische 
Steuerung der Feuerung in Abhängigkeit 
vom schwankenden Dampfverbrauch immer mehr 
von sich reden. Daß einer solchen Reguliervorrich- 
tung sehr große praktische Bedeutung beizumessen 
ist, liegt auf der Hand, besonders geeignet hierfür 
erweist sich die Kohlenstaubfeuerung. 

Für alle Hochdruckkesselanlagen, und zwar für 
die Steilrohrkessel noch mehr wie für die Schräg- 
rohrkessel, ist allerbeste Speisewasserreini- 
gung und Speisewasserpflege, also auch 
die Rückgewinnung des gesamten Kondensates aus 
dem Betriebe, unbedingt erundlegend. 

Die Verwendung registrierender Meß- 
instrumente macht erfreulicherweise immer 
mehr Fortschritte, denn sie sind die Voraussetzung 
für eine zuverlässige Ueberwachung und Leitung des 
Kesselhausbetriebes. 

Für den Dampfturbinenbau 
letzten Jahre ein Wendepunkt. Es 


waren die 
trat die so- 


genannte Brünner Turbine auf, in der das gesamte 
Druckgefälle in möglichst viele Stufen auigetei: 
wird. Die Brünner Konstruktion wurde in der 
letzten Zeit in der einen oder anderen Form woh 
von allen großen Turbinen bauenden Firmen avi- 
genommen. Je nach Größe und Ausbildung der 
Turbinen werden dabei Wirkungsgrade von 72% bi 
82% erreicht, und zwar auch im Hochdruckteil der 
Turbine, der bisher nur einen Wirkungsgrad vor 
50% bis 60% aufzuweisen hatte. Aus diesem 
Grunde war früher die Dampfturbine der Kolber- 
maschine bei Gegendruck und Anzapfbetrieb, wo der 
Hochdruckteil ausschlaggebend ist, unterlegen. 
Dieses Bild hat sich zugunsten der Turbine grind- 
lich geändert. Heute kann auch für Gegendruck 
und Anzapfdampfanlagen die Turbine unbedingt 
empfohlen werden, zumal auch andere Vorteile. ur 
ölfreier Dampf, ölfreies Kondensat, geringer Plau: 
bedarf usw., wesentlich in die Wagschale fallen. 
Turbinen, die vor den Jahren 1924/25 gebaut 
sind, können mindestens im Hochdruckteil als ver- 
altet gelten, da ihr Dampfverbrauch viel zu hoch ist. 
Schon die Ersparnis an Dampf, die durch eirt 
Turbine neuerer Bauart gegenüber einer solche 
älterer Bauart erreicht wird, kann die Auswechslune 
gegen eine neue Turbine wirtschaftlich erscheine: 
lassen. Dringend zu warnen ist daher vor dem Ar- 
kauf von gebrauchten Dampfturbinen, die nach dem 
alten System gebaut sind, selbst wenn sie noch 80 
billig sind. Der Käufer hat dauernden Schaden durch 
zu großen Kohlenverbrauch. 
Die Kolbendampfmaschine ıritt mehr 
und mehr in den Hintergrund, trotzdem sie von er 
fahrenen Maschinenfabrikanten in höchster Vei 
endung gebaut wird. Sie kommt noch für kleine und 
mittlere Anlagen in Frage, wo der Dampfdurchsatz 
klein ist. Beim Dampfturbinenbetrieb würde bei 
dem kleinen hindurchgesandten Dampfvolumen vet- 
hältnismäßig ein zu großer Spaltverlust entsteher. 
In vielen Betrieben besteht die Notwendigkel. 
für mehr Kraft zu sorgen. Für alle diese Zu 
sammenhänge gewinnen die sogenannten Vor 
schaltanlagen Bedeutung. Ist die vorhanden 
Dampfanlage (sie soll für etwa 15 ata gebaut sein. 
besonders die Kraftmaschine, noch gut, so kann mat 
durch Aufstellung eines Hochdruckkessels und eme 
Vorschaltmaschine, die als reine Gegendruck. 
maschine im Druckbereich von 40 ata bis herunter 
auf den bisherigen Kesseldruck arbeitet. eine erbed- 
lich größere Kraftausbeute aus der gleichen Damp 
menge erzielen wie bisher. Der benötigte Dan 
würde in derselben Menge wie bisher nicht mehr 1 
der alten Dampfkesselanlage erzeugt, sondern j 
einem neuen Hochdruckkessel, und zwar mit eine: 
Spannung von etwa 40 ata. Dieser Dampf würde i 
eine Gegendruckmaschine geleitet, Arbeit verrichte® 
und dieselbe mit ı5 ata verlassen und durch das 
stehende Rohrleitungsnetz die vorhandenen Dampi 
verbraucher, wie bisher, mit Dampf von etwa D 2 
versorgen. Die in der Gegendruckmaschine erzeußtt 
Kraft würde als Gewinn zu der bisherigen bind 
kommen, wobei der Kohlenverbrauch gegenuber 
früher theoretisch nur etwa 10% mehr betragt 
würde. In Wirklichkeit sind aber gewöhnlich ke 
Mehrausgaben, sondern eine Ersparnis aut der: 
Kohlenkonto vorhanden, weil der neue Kesse! 1 
viel besseren Wirkungsgraden arbeitet als er 05 
Anlage. Will man den Kapitalbedarf für eme sole 
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ordentlich billig und kann oft 


und Handelsbetrieben 
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Vorschaltanlage möglichst einschränken, so kann 


man sich auf die Errichtung eines Hochdruck- 
kessels beschränken. Die alte Kesselanlage bildet 
dann vorläufig die Reserve für die Zeiten, in denen 
der Hochdruckkessel wegen Reinigung usw. steht. 
Während dieser kurzen Zeit würde dann allerdings 
die Mehrausbeute an Kraft aus dem Hochdruck- 
gebiet entfallen. 

Die Wichtigkeit, möglichst viel Kraft im Gegen- 
druckbetrieb und möglichst wenig im Konden- 
sationsbetrieb zu erzeugen, wird immer mehr er- 
kannt und läßt sich besonders in unserer Industrie 
häufig sehr vorteilhaft verwirklichen, da großer 
Bedarf an Heiz- und Kochdampf vorhanden ist. 
Die im Gegendruckbetrieb erzeugte Kraft ist außer- 
sogar mit sehr 
billigem Wasserkraftstrom in Wettbewerb treten. 
Noch mehr wie bisher muß sich die Erkenntnis in 
der Allgemeinheit vertiefen: wo Niederdruck dampf 
zum Heizen und Kochen gebraucht wird, sollte der— 
selbe immer zuerst auf hohen Druck gebracht 
werden. Man kann den Dampf dann vor seiner 
Verwendung zu Heiz- und Kochzwecken zu Kraft- 
zwecken ausnützen, ohne wesentlichen Mehr- 


aufwand von Kohlen. 


Normung von 


Nach einer verhältnismäßig kurzen Zeit seiner 
Tätigkeit kann der Fachausschuß für Rechnungs- 
wesen (im Ausschuß für wirtschaftliche Ver— 
waltung, Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit) 
heute bereits eine Reihe von Erfolgen bei seinen 
Rationalisierungsbestrebungen aufzeigen. Die Nor- 
mung des Rechnungswesens von etwa 25 verschie- 
denen Gewerbezweigen, Produktions-, Leistungs- 
ist in Angriff genommen. 
Für die Bearbeitung haben sich zahlreiche Fach- 
leute gemeldet, von denen sich viele eines in Fach- 
kreisen sehr bekannten Namens erfreuen. Es ist 
ein Beweis für die gute Aufnahme der Bestrebungen 
in der Praxis. daß sich die meisten Mitarbeiter aus 
Interesse an der Sache ehrenamtlich zur Verfügung 
gestellt haben. 

Der Zweck, den die Normalbuchführungen er- 
reichen sollen, ist weniger auf die Aufgaben der 
Jahresrechnung als auf diejenigen der monatlichen 
Gewinnrechnung und der Selbstkostenrechnung ab- 
gestellt. In einigen Fällen hat die Praxis bereits 
eine Reihe von Verfahren entwickelt, schnell und 
sicher zu Monatsergebnissen und Kalkulations- 
ziffern zu kommen. Hier sieht der Fachausschuß 
seine Aufgabe besonders darin, diese Methoden 
systematisch zu verbreiten. In einigen Zweigen 
der Fertigindustrie hat sich dagegen die Notwendig- 
keit gezeigt, geeignete Rechnungsverfahren neu zu 
gewinnen und auszuproben. 

Der Gang der Arbeiten ist so, daß die aus der 
Praxis gewonnenen Fachbearbeiter für das Rech- 
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Der Antrieb langsam laufender Maschinen, 
z. B. Transmissionen, Holzschleifer usw., direkt 


durch Dampfturbinen gestaltet sich durch die be- 
deutsamen Fortschritte in der Konstruktion von 
Zahnrädern vollkommen betriebssicher und wirt- 
schaftlich erträglich. 

Die Verflüssigung der Kohle wird zur 
Zeit nach den beiden Verfahren von Geheimrat 
Dr. Bergius bzw. Geheimrat Dr. Fischer in 
großen Versuchsanlagen studiert. Nach dem 
ersteren gelingt es, Kohlen, die sich für die Ver- 
kokung nicht verwenden lassen, in Oel umzu— 
wandeln, mit einer Ausbeute bis zu 60 %. — Diese 
Oele eignen sich besonders gut als Heizöle. Das 
Verfahren nach Dr. Fischer erzeugt einen 
flüssigen Brennstoff aus Generatorgas, der geeignet 
ist, das Benzin zu ersetzen. Wenn auch die Durch- 
bildung der Verfahren noch eine gewisse Zeit ver- 
langt, so sind doch die Aussichten für die Zukunft 
sehr günstig dafür, daß sich Deutschland in der 
Erdölversorgung wird unabhängig machen können. 
Damit ergeben sich für die Kraft- und Wärmewirt- 
schaft neue Ausblicke. 

Dr. von Laßberg 
und Dipl.-Ing. Hans Rinderknecht. 


Buchführung. 


nungswesen ihrer Branchen erst einmal einen Ent— 
wurf einreichen, welcher die Darstellung der Ab- 
rechnung, einen Kontenplan und die wichtigsten 
Formulare enthält. Diese ersten Entwürfe werden 
in einem Gremium, das sich aus theoretisch und 
praktisch geschulten Fachleuten zusammensetzt, 
durchgesprochen, die besten Vorentwürfe werden 
ausgewählt und die endgültige Bearbeitung ver- 
geben, Dabei ergibt sich häufig eine weitere Unter- 
teilung der Gewerbezweige in Spezialbetricbe, 
z. B. Textilbetriebe in Tuchfabriken, Appreturen 
usw., Verlag in Buchverlag und Zeitungsverlag 
u. a. m. 

In den bis jetzt eingelaufenen Vorentwürfen 
steckt eine Fulle von Arbeit und Erfahrung, die für 
die Hauptentwürfe nutzbar gemacht wird. Bis jetzt 
sind etwa 20 Vorentwürfe fertiggestellt, weitere 30 
sind für die nächsten beiden Monate zu erwarten. 
Eine Literaturstelle sammelt die betriebswirtschaft— 
liche Literatur über die einzelnen Gewerbezweige 
und gibt die Auswertung an die Bearbeiter der Ent— 
würfe. 

Die am weitesten vorgeschrittenen Arbeiten 
behandeln das Rechnungswesen mittlerer Ma— 
schinenfabriken, des Braunkohlenbergbaus und der 
grobkeramischen Industrie. Zahlreiche Sonder- 
aufgaben harren noch der Bearbeitung. für die 
Hilfe von erfahrenen Praktikern erwünscht ist. 
Meldungen zur Mitarbeit sind zu richten an: Fach- 
ausschuß für Rechnungswesen, Köln, Oberländer 


Wall 26. 


Zuwendungen an den 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Die Zellstoffabrik Waldhof, Mann- 
heim-Waldhof, hat unserem Verein eine 
außerordentliche Zuwendung in Höhe von 

3000 RM. 
mit der Bestimmung gemacht, daß hiervon 
1500 RM. für laufende Zwecke verwendet wer- 
den können, während die weiteren 
1500 RM. als sicher verzinsliche Kapitalanlage 
behandelt werden sollen. Das Zinserträgnis hiervon 


soll jeweils hälftig dem Anlagefonds zugeschlagen 
und hälftig für laufende Zwecke benutzt werden. 
Ent- 


Dieses außerordentlich begrüßenswerte 
gegenkommen der Zellstoffabrik Waldhof gibt 
hoffentlich auch anderen Großfirmen unserer 


Branche Veranlassung, einen Beitrag zu dem damit 
erstmalig geschaffenen Anlagefonds zu leisten. 


Der Geschäftsführer: 
Dr. E. Opfer mann. 
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PATENT-UMSCHAU 


Nachdruck verboten | 


Deutschland. 


Verfahren zum Entfärben von Lösungen mittels 

eines durch Behandlung von cellulosehaltigen 

Stoffen, z. B. Holz, Stroh und dergl., mit Säuren er- 
haltenen Entfärbungsmittels. 


D. R. P. 439 074, Kl. 12 d, Gr. 1, vom 27. 6. 24. 
The International Sugar and Alcohol Company 
Ltd. in London “). 

Der Ligninrückstand, welcher beim Verzuckern 
mittels Säure hinterbleibt, hat, nachdem man ihn 
durch Waschen von der anhängenden Lösung be- 
freit hat, in gleicher Weise wie Knochen — oder 
Holzkohle die Eigenschaft, gefärbte Lösungen zu 
entfärben. 


Textilveredelungsverfahren. 
D. R. P. 441 526, Kl. 8 Kk, Gr. 2, vom 12. 7. 24. 
Großbritannien 18. 7. 23. 
Julius Huebner in Stockport, England. 

Der Textilstoff wird mit einer Lösung von 
Cellulose in Kupferoxydammoniak behandelt und 
die niedergeschlagene Cellulose dauernd auf den 
Fasern fixiert, was durch ein Uebermaß an Kupfer 
in der Celluloselösung erreicht wird. Vor oder nach 
der Einwirkung des Kupfers wird mercerisiert. 


Verfahren zur Wiedergewinnung hemicellulose- 
freien Aetznatrons aus Mercerisationslauge. 


D. R. P. 441 424, Kl. 12 l, Gr. 11, vom 19. 12. 22, 

Deutsche Zellstoff-Textilwerke, G. m. b. H., 

in Elberfeld **). 

Die Lauge wird mit Kohlensäure gesättigt und 
hierdurch der größte Teil der Hemicellulose abge- 
schieden, worauf die Soda bzw. das doppeltkohlen- 
saure Natron in reiner Form zur Kristallisation ge- 
bracht und durch Kalk kaustifiziert wird. 


Verfahren zur Herstellung von bandartigen Cellu- 
losegebilden mit rundlich gerolltem Querschnitt als 
Ersatzstoff für Tagal, Sisal, Hanf und dergl. 


D. R. P. 441 363, Kl. 29 a, Gr. 6, vom 25. 10. 21. 
Herminghaus & Co. G. m. b. H., Dr. L. Hesse und 
Dr. H. Rathert in Vohwinkel. 

Die aus Schlitzdüsen in üblicher Weise ge— 
wonnenen Bändchen werden auf einen Haspel auf— 
gewickelt und in Strähnform nachbehandelt. Das 
unter völlig gleichen Bedingungen in bezug auf 
Titer, die schlitzförmigen Düsen, die Viskose, das 
Spinnbad und sonstige chemische und physikalische 
Verhältnisse gewonnene Cellulosebändchen erhält 
durch die Art der Aufwickelung und der Weiter- 
verarbeitung grundlegend verschiedenen Charakter. 


Verfahren und Vorrichtung zum Mischen von Zell- 
stoff und Bleichflüssigkeit in Turmbleichern. 


D.R.P. 441 293, Kl. 55C, Gr. 1, vom 25. 4. 25. 
Niederbayerische Cellulosewerke Akt.-Ges. 
und Dr.-Ing. Adolf Schneider in Kelheim a. d. Donau. 
Niederbayern. 

Dem Turmbleicherinhalt wird neben einer im 
Turm auf und ab steigenden Bewegung dauernd 
oder zeitweise auch eine kreisende Bewegung er- 
teilt. Zur Durchführung des Verfahrens sind im 
Turmbleicher gerade oder gebogene, sich kreuzende 
oder parallele, kegelförmige oder beliebig schrauben- 


) Erfinder: Dr. Marcel Levy in Genf. 
„) Erfinder: Dr. Carl Leuchs in Berlin-Zehlen- 
dorf. 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


förmige Führungswände oder Rippen angeordnet, 
die auch Kanäle oder miteinander in Verbindung 
stehende Kammern bilden können, so daß dem 
Bleichgut jede erwünschte Bewegungsrichtung avi- 
gezwungen werden kann. (Zeichnungen.) 


Schweden. 


Verfahren, animalische Fasern bei Behandlung mit 
alkalischen Flüssigkeiten zu schützen. 


Schwedisches Patent 62 251 vom 20. 5. 22. 
I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., Frankfurt a. M. 
Die alkalischen Flüssigkeiten erhalten einen 
Zusatz von Aldehyd- oder Ketonbisulfitverbir- 
dungen. 


Anordnung an Trockenanlagen mit Trockentum 


Schwedisches Patent 62 270 vom 7. ı1. 25. 
O. Nordström, Sundsvall, Schweden. 

Ein von den ausgenützten Trockengasen durch- 
strömter Raum ist durch eine besondere Zirku- 
lationsleitung mit der Gaszufuhrleitung zum Vent 
lator verbunden. Der Raum ist durch einen Schim 
oder ähnl. so abgeteilt, daß evtl. unausgenützte 
Gase durch die Zirkulationsleitung dem Ventilator 
zugeführt und noch einmal angewandt werde 
können. 


Apparat zur Sortierung von Hackspänen, Holzstofi 
usw. mit exzentrisch auf und ab bewegtem Sorner- 
körper, 
Schwedisches Patent 62289 vom 26. 5. 25. 
A. Bol. C. J. Wennbergs Mek. Verkstad, Karlstad 


Sortierer für Papierstoff und ähnl. 


Schwedisches Patent 62325 vom 18. 6. 24 
I. M. Spangenberg, Forshaga, Schweden. 
Der Sortierer besteht aus einem. mit Ein- u 
Auslauf versehenen Behälter, in welchem eine ven 
kal stillstehende Sortiertrommel angeordnet ist: 11 
derselben ist ein um eine vertikale Achse rotierende? 
Umrührer angebracht, dessen Rotation eine 
Wechsel in der Stromrichtung der Flüssigkeit durch 
die Sortiertrommel hervorruft und dadurch de 
Sortierschlitze derselben von Fasern und ähnl. fre 
macht. 


Anordnung an Nähten von Metalltüchern. 


Schwedisches Patent 62326 vom 4. 7. 25. 
W. D. T. Green, Edinburgh. England. 
Die Enden der Kettendrähte des einen Tuch 
endes überragen den letzten Einschlagsdraht de: 
anderen Tuchendes, und zwar wechselnd aut Oder. 
und Unterseite; die Kettendrähte in beiden Mei 
tuchenden sind permanent mit genanntem Eir- 
schlagsdraht verbunden. 


Anordnung zur Speicherung von Wärme zwecks 
Erzeugung von überhitztem Dampf. 


Schwedisches Patent 62 340 vom 10. 2 16. 
Aktiebolaget Vaporackumulator, Stockholm, 
Schweden. 
(Erfinder: I. C. Ruths.) ' 
Die Wärme wird in einem Behälter, enthalten“ 
eine Flüssigkeit, deren Kochpunkt über 3” l 
liegen soll, gespeichert. Der Behälter ist mit eme? 
Wasser enthaltenden Dampfgenerator mitteis eite“ 
Zirkulationsleitung derart verbunden, daß eine der 
beiden Flüssigkeiten durch die andere zirkuliet" 
kann, wobei in die Zirkulationsleitung ein eb" 
hitzer eingeschaltet ist. 


nahe 


N: 
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Laufrad für Wasserturbinen und ähnl, mit stellbaren 


Schaufeln. 


Schwedisches Patent 62 331 vom 31. 3. 25. 
N. Popoff, Västeräs, Schweden. 


Bogenablegeanordnung für Papier, Holzstoff u. dgl. 
Schwedisches Patent 62343 vom 17. 4. 24. 
Aktiebolaget Karlstads Mekaniska Verkstad, 
Karlstad, Schweden. 

Ueber einen Tisch oder ähnlicher Unterlage ist 
eine rotierend gelagerte Trommel angeordnet, die 
an einer oder mehreren Stellen ihres Umkreises mit 
einer Anzahl Greiforgane versehen ist, die zum Fest- 
klemmen des Bogens gegen die Trommel dienen. 


Tschechoslovakei. 


verfahren zur Herstellung künstlicher Textilfasern 


aus Viskoselösungen. 


Tschechoslovakisches Patent 19 739. 

Ing. Robert Frankl, Wien. 
Als Aufnahmevorrichtung dient eine Spinn— 
zentrifuge, deren konstruktive Verhältnisse so ge- 
wählt werden, daß die in der Zentrifuge auf die 


Faser einwirkende Zentrifugalkraft eine dauernde 


Streckung der Faser verursacht. Der Schwefel- 
säuregehalt des Fällbades wird ferner so gewählt, 
daß der Säuregehalt der Flüssigkeit den dem nor— 
malen, reinen Bisulfat (NaH SO.) entsprechenden 


Säuregehalt übersteigt. 


Regenerations verfahren für Viskosespinnbäder, 
welche Schwefelsäure und Sulfate enthalten. 


Tschechoslovakisches Patent 20 661. 
Böhmische Kunstseidefabrik, System Elberfeld, 
in Lobositz a. E. 

Die im Spinnbad gefällten Fäden werden auf 
Aufwickelvorrichtungen mit einer begrenzten, 
Schwefelsäure enthaltenden Menge einer Beriese- 
lungsflüssigkeit ausgelaugt, die erhaltene Bisulfat- 
lösung wird konzentriert und in dieser Form zum 
Auffrischen des Spinnbades benutzt. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstfasern aus 
Viskose mit besonders guter Oberflächenstruktur. 


Tschechoslovakisches Patent 20 674. 
Dr.-Ing. Franz Steimmig, Dr. chem. Othmar Luksch 
und Erste Böhmische Kunstseidefabrik A.-G., 
Theresienthal bei Arnau i. B. l 
Zur Verwendung gelangen Fällbäder mit einem 
Zusatz von Zersetzungsprodukten der Eiweißkörper. 


Als letztere kommen in Betracht: Leim, verschie- 


dene Albumin- und Globulinarten, Gelatine, Glutin, 
Gliadin usw. Die Zersetzung erfolgt durch Säuren 
oder Alkalien. 


Norwegen. 
Apparat zum Bergen von gesunkenem Holz und ähnl. 


Norweg. Patent 43 590 vom 26. 6. 25. 
Aksel Bakken in Larvik und Sverre Tandberg in 
Grefsen, Norwegen. 

Eine Stange ist am einen Ende mit einer 
Schraube oder Spitze zwecks Befestigung an dem 
zu hebenden Holzstamm versehen. Schraube und 
Stange sind leicht lösbar miteinander verbunden. 


Anordnung für die Einführung und Ableitung von 
Dampf an rotierenden Trockenzylindern. 


Norweg. Patent 43 601 vom 27. 5. 25. 
Beloit Iron Works, Beloit, V. St. A. 
Auf einen zwischen den beiden aneinander- 
stoßenden Endflächen liegenden Packungsring wird 
durch einen denselben stützenden, dampfführenden 
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Teil ein Druck ausgeübt, der mit Hilfe des ein- 
strömenden Dampfes reguliert wird. 


Verfahren zur Beschickung von Zellstoffkochern. 


Norweg. Patent 43 605 vom 9. 4. 20. 
Per Albert Fresk, Robertsfors, Schweden. 
Der die Beschickung ausführende Luft-, Gas— 
oder Dampfstrom trifft in der Stromrichtung auf 
ein oder mehrere rotierende Organe solchen Maßes 
oder solcher Form, daß dieselben den Luftstrom 
und das zu beschickende Material rund im Kocher 


verteilen. 


Feuerungsanordnung für Destillationsretorten zur 
Gewinnung von Terpentin, Teer oder Holzöl aus 
Harz-Terpentin enthaltenden Materialien, 


Norweg. Patent 43 627 vom 19. 4. 26. 

Helmer Blengsli, Overhalla, Norwegen. 
Durch einen unter der Retorte angeordneten 
Raum kann in der Terpentinperiode der Destillation 
ein Luftstrom unter den Retortenboden geleitet und 
in der Teerperiode der Raum in Verbindung mit 
der Feuerung gebracht werden, wodurch die Heiz- 

fläche der Retorte reguliert werden kann. 


Verfahren zur Herstellung von Zellstoff. 
Norweg. Patent 43 648 vom 19. I. 26. 
A. S. Raoul Pictet und F. Tharaldsen, Oslo. 
Es gelangt eine saure Sulfitkochflüssigkeit zur 
Anwendung, die außer gebundener SO, mindestens 
100 g freie SO, pro Liter enthält. 


Nordamerika. 


Langsiebpapiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1617 767 vom 15. 2. 27. 

Th. T. Rogan und E. B. Wright in Fitchburg, Mass. 

Als kennzeichnendes Merkmal wird eine Rühr— 
vorrichtung bezeichnet, die in dem Ueberfalltrog 
nahe an dessen Mündung oberhalb der Brustwalze 
angeordnet ist, und die aus einer horizontal gelager- 
ten, rotierenden Welle besteht, mittels deren kurzer 
Rührarme der Stoff in seitlich verlaufender Rich- 
tung auf das Sieb gelangt. (2 Blatt Zeichnungen.) 


Einrichtung zum Formen von Hohlkörpern, ins- 
besondere von Milchflaschen, aus Fasers toffbrei. 


Amerikanisches Patent 1618 146 vom 15. 2. 27. 
Hillhouse Buel in Seattle, Wash. 

Der zweckentsprechend verdünnte Stoffbrei 
wird unter Ueberdruck in die Form mittels PreB- 
luft gedrückt, welche währenddessen in einem be- 
sonderen Behälter unter konstantem Drucke erhal- 
ten wird. Die drei einzelnen Teile der Form, 
welche die mehr oder weniger zylindrische Gestalt 
der Flasche zur Entstehung bringen, werden 
gleichzeitig mittels drei Kolben aneinander— 
geschlossen, auf welche Oel einen Druck ausübt, 
das seinerseits unter einem PreßBluftdruck steht. Der 
vierte Formteil, welcher den Boden der Flasche 
ausbildet, wird durch Preßluft allein in Bewegung 
gesetzt und mit den drei genannten Teilen in dich- 
ten Zusammenschluß versetzt. Ist die Flasche ge- 
formt, so wird das Stoffwasser daraus durch Preg— 
luft verdrängt und sie wird schließlich durch heiße 
Luft getrocknet und sterilisiert. Sie wird auch 
innerhalb der Einrichtung von ihrer Außenseite her 
mit Paraffin getränkt oder mittels eines anderen 
Stoffes undurchlässig gemacht. Die ganze Bedie- 
nung der Einrichtung besteht fast ausschließlich im 
systematischen Oeffnen und Schließen von Ventilen 
mittels im geeigneten Augenblick in Aktion ver- 
setzter Flektromagnete. die indirekt eine Druck- 
wirkung herbeiführen oder aber die Einrichtung in 


einer der betreffenden Fabrikationsstufe ent- 
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sprechenden Weise vom Drucke wieder entlasten 
und zuletzt die Oeffnung der Form und die Ent- 
nahme des fertigen Produktes aus der Einrichtung 
gestatten. Der Betrieb der Einrichtung ist also 
nicht weit davon entfernt, ein vollständig automati- 
scher zu sein. (3 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren, aus Baumwolle bestehenden Fabrikaten 
der Wolle ähnliche Eigenschaften zu erteilen. 
Amerikanisches Patent 1616749 vom 8. 2. 27. 
H. J. Huey in Saylesville, Rhode Island. 

Das vorher von Gummi, Harz usw. befreite 
oder nicht gereinigte, keinesfalls aber mercerisierte 


Fabrikat wird mit Schwefelsäure von 51 bis 53° BE 


bei etwa 15° C in weniger als zwei Minuten Zeit 
behandelt und nach dem Auswaschen und Trocknen 
mit Natronlauge von 15 bis 22° Bé 20 bis 30 Minu- 
ten lang bei 30 bis 35° C nachbehandelt. 


Verfahren zur Herstellung von wasserdichten 
Papierbahnen, die zwischen einer Mehrzahl von 
Faserstoffschichten eine oder mehr dünne Schichten 
aus Asphalt oder dergl. einschließen und ein ein- 
heitliches Produkt bilden, welches in einem Zuge 

vollendet wird. 


Amerikanische Patente 1616901, 1 616 902 und 
1616 903 vom 8. 2. 27. 
L. Kirschbraun in Chicago, III. 
(Mit Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von wasser- und feuer- 
beständigen Produkten aus mehreren Schichten von 
Papierstoff, Asphalt oder dergl. und äußeren Schich- 
ten aus Asbest, Glas wolle oder dergl. auf der Multi- 
zylinderpapier maschine. 
Amerikanisches Patent 1616 921 vom 8. 2. 27. 
C. E. Rahr in Brookline, Mass., und L. Kirschbraun 
in Evanston, III. 
(Eine Zeichnung.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 
Patent-Anmeldungen. 


12 0, 23. H. os 320. Dr. Jacques Coenrad Har- 
togs, Arnhem, Holland: Vertr.: Dr. G. Bonwitt, 
Berlin- Charlottenburg, Clausewitzstr. 3. Verfahren 
zur Herstellung von Cellulosexanthogenat. 20. 11. 23. 

38 h, 6. C. 35 770. Chemische Fabrik Frankfurt- 
West Landauer & Co. und Dr. Ladislaus Gutlohn, 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Veredelung von 
Pflanzenfaser. 28. 11. 24. 

55 e, 1. I. 27730. I. G. Farbenindustrie Akt.- 
Ges., Frankfurt a. M. Glättwalze. 24. 3. 26. 

55 f, 1. H. 103 9081. Arno Hübler, Leipzig. 
Dörrienstr. 15. Bogenklebemaschine mit zwei 
Zylindern, die bei ihrem Umlauf in einander zuge- 
kehrter Richtung, die zusammenzuklebenden Kar— 
tonbogen nach Versehen mit Klebstoff zusammen— 
führen. 21. Io. 25. 

55 f, 13. D. 48 154. Deutsche Maschinenbau und 
Vertriebs-Gesellschaft m. b. H., Berlin. Verfahren 


zur Herstellung mechanisch gekörnten Metall- 
papiers. 10. 6. 25. 
Patent-Erteilungen, 
22 g, 4. 442420. Chemische Fabrik auf Aktien 


vorm. Schering, Berlin. Von Papier leicht entfern- 
bare Druckfarben. 6. 5. 26. C. 38 214. 

29 b, 3. 442369. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M. Spinnbad zur Fällung von Kunst— 
fäden, Filmen, Bändchen und dergl. aus Viskose. 
7. 8. 21. K. 78 663. 
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Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Op ferm ann, Charlottenburg 9, Lindennilee 17. 
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55 c, 4. 442437. Hermann Mallickh, Düren. 
Rhld., Aachener Str. 59. Papierstoffholländer, be. 
dem das bewegliche Grundwerk mit regelbaren 
Druck seitlich gegen die Mahlwalze gepreßt wird 
3. 2. 25. M. 88 248. 

85 b, 3. 442 594. Erich Schönfeldt, Wüstenbrand 
Vorrichtung zum Reinigen von Wasser, besonder; 
Abwasser. 16. 11. 24. Sch. 72 111. 


Gebrauchsmuster -Eintragungen. 


85 c. 982 419. P. J. Wolff & Söhne, G. m. b. H. 
Düren, Rhld., und Hermann Mallickh, Heilbronn 
Papiers toffholländer. 19. 2. 25. W. 72977. 

55 d. 982 890. Radebeuler Maschinenfabrik 
August Köbig G. m. b. H., Radebeul. Holzstäbe iir 
Auf hängeapparate zum Trocknen von Papier, Swi 
und dergl. 1. 3. 27. R. 69 228. 


Oesterreich. 
Patent-Anmeldungen. 
Aufgebot vom 15. 3. 27. 
8 h. Emil Haefely & Cie. A.-G., Basel. Ve 


fahren und Vorrichtung zum selbsttätigen Avi- 
kleben von Glimmerplättchen auf eine Fasersiat'- 
bahn. 18. 7. 24. 1924, A 4001—24. U. Pr. 28.7.2. f! 
29 h. Hawlik, Heinrich, Ing., Berlin. Verlahr: 
zur Herstellung künstlicher Fäden und dergl. av 
Viskose. 24. 8. 25, A 4661—25. U. Pr. 31. 10. 24 li 
29 b. Hawlik, Heinrich, Ing., Breslau. Verishrer 
zur Herstellung glänzender Fäden, Bänder, Firs 
und dergl. aus Viskose. 26. 9. 25, A 5206—25. L. Pt 
27. 9. 24. [23] 
29 b. Lilienfeld, Leon, Dr., Wien. Verfahren zu 
Erhöhung der Festigkeit von Kunstfäden. 17. 6. 1. 
A 3399—25. [1] l 
55a. Sieber, Rupert, Ing., Gratkorn. Steiermati 
Astfänger für die Zellstoffabrikation. 13. 7 5 
A 3635—26. SE 
55 a. Sieber, Rupert, Ing., Gratkorn, Steiernitt 
Sortierer für die Zellstoff-, Holzstoff- und Paper 
fabrikation. 13. 7. 26. A 3636—20. 
55 a. Siemens-Schuckert Werke G. m. b. H. 
Berlin- Siemensstadt. Regelanordnung für den W 
schub bei Holzschleifern. 18. 3. 20, 4 14022 
U. Pr. 31. 3. 25. Erfinder: Dr.-Ing. Wilhelm Stiel, 
Berlin-Siemensstadt. 
55 c. Akt.-Ges. der Vereinigten Asphalt- v: 
Baumaterialien - Werke, Wien- Florisdorf -Wop 
(Otto Grafe’s Nachfolger N. Schefftel) und Schu 
Franz. Wien. Belagmasse für Dachpappe oder dit 
und Verfahren zur Herstellung der Dachpi 
12. 1. 24. A 182—24. [17] | 
84. Rehbock, Theodor, Dr.-Ing., Karlruhe. Er 
richtung zur Verhütung von Auskolkungen ke 
Sohle von Wasserläufen bei Wasserabstutztt 
Wehren und anderen Wasserbauten. 1. 4. 25, AM 
—25. U. Pr. 10. 4. 24. [4] ER 
85c. Kobelt, Valerius, Dr., München. Vera 
zur Herstellung basenaustauschfähiger Stoffe zur 
Zwecke der Enteisenung und Enthärtung von Trink- 
und Gebrauchswasser. 21. I. 24, A 343-24. | 


Patent-Erteilungen. 

8c. 106011. Verfahren und Einrichtung 7 
Reinigen von Hochdruckkochern bei der Drucken: 
lastung. Dr. Gustav Ullmann, Wien. 15. 11? 
A 4731—25. a j 

8 f. 106009. Verfahren und Einrichtung “ 
Herstellung wasserfester Stoffbahnen aus Leite 
Papier und dergl. Karl Knopf, Hamburg. 15. Ul.“ 
A 3357—25. i m’ 

29 a. 105 925. Verfahren und Vorrichtung 2 
Erzeugung von künstlichen Fäden aus Y 
derivaten. Vereinigte Glanzstoff-Fabriken, 4b 
Elberfeld. 15. 11, 26, A 1280—26. 


et 
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OPTEL] 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
„UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Preisausschreiben 
. des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und -Ingenieure. 


Auf der letzten Sitzung des Fachausschusses 
und der Faserstoff - Analysen - Kommission waren 
die früher veröffentlichten Preisaufgaben (siehe 
„Papier - Fabrikant“ 1926, Heft Nr. 23, Seite 355) 
Gegenstand einer eingehenden Besprechung. Ver— 


schiedene Themen wurden gestrichen und ver- 
schiedene erhielten eine neue Fassung. Außerdem 
wurden acht neue Preisaufgaben in Vorschlag 
gebracht. 


Bezüglich der jetzt gestrichenen Fragen wird 
aber ausdrücklich darauf hingewiesen, daß, wenn 
in der Zwischenzeit irgend jemand einer dieser 
Fragen in Bearbeitung genommen hat, selbst- 
verständlich die Möglichkeit gegeben ist, die be- 
treffende Arbeit zu einem Abschluß zu bringen und 
beim Verein einzureichen. Es wird aber für diesen 
Fall darum gebeten, möglichst bald dem Verein 
hiervon Mitteilung zu machen. Sollte bis zum 
I. Juni 1927 eine Stellungnahme zu dieser Bekannt- 


machung nicht erfolgt sein, hat mit diesem Datum 


das eingangs zitierte Preisausschreiben seine Gültig- 


keit verloren und an Stelle desselben tritt auto- 
matisch das nunmehr der Oeffentlichkeit unter- 
breitete neue Preisausschreiben. 


Die Mindestlaufdauer desselben wurde, ge- 
rechnet vom 1. Juni 1927 ab, auf drei Jahre fest- 
gelegt. Wenn nach Ablauf dieser drei Jahre eine 
Bearbeitung der ausgeschriebenen Fragen nicht er- 
folgt ist, so behält sich der Vorstand das Recht 
vor, die Preisaufgaben ganz oder teilweise neu aus- 
zuschreiben oder dieselben zurückzuziehen. 


Für die Preisbewerbung gelten folgende 
stimmungen: 

Die beste unter den preiswürdigen Bearbei- 
tungen nachfolgender Preisfragen wird mit einem 
Preis ausgezeichnet. Außerdem steht dem Preis- 
gericht das Recht zu, den Vorstand zu ersuchen, für 
besonders wertvolle Arbeiten einen Zusatzpreis zu 
bewilligen bis zu einer noch festzusetzenden Höhe, 
wenn nicht bei den einzelnen Preisfragen anderes 
vermerkt ist. 

Ebenso ist er berechtigt, für Arbeiten, welche 
nicht voll preiswürdig sind, aber zur Klärung der 
gestellten Frage beigetragen haben, Teilpreise zu 
beantragen. 

Auch Arbeiten über selbstgewählte Aufgaben 
werden zur Preisbewerbung nach wie vor zugelassen. 

Die preisgekrönten Arbeiten werden in den 
„Schriften des Vereins“ oder in der Vereinszeit- 
schrift veröffentlicht. Diese bezahlt dafür an die 
Verfasser das übliche Honorar. 

Die nicht mit einem Geldpreis bedachten 
Arbeiten werden den Verfassern zur Verfügung 
gestellt, doch wird das Preisgericht der Vereins- 
zeitschrift die Veröffentlichung auch solcher 


Be- 


Arbeiten, selbstverständlich gegen Zahlung des 
üblichen Honorars, empfehlen, welche ihm für die 
Veröffentlichung wertvoll genug erscheinen. Solche 
Arbeiten können außerdem mit einer „ehrenvollen 
Erwähnung“ oder durch Aufnahme unter die 
„Schriften des Vereins" ausgezeichnet werden. 

Die Arbeiten müssen an den Geschäftsführer 
des Vereins und Obmann des Fachausschusses, 
Herrn Dr. E. Opfermann, Charlottenburg 9, Linden— 
allee 17, eingeliefert, mit einem Kennwort versehen 
sein und dürfen den Namen des Verfassers nicht 
enthalten. Jeder Arbeit ist ein verschlossener Um- 
schlag, mit demselben Kennwort versehen, bei- 
zufügen, in welchem der Name und die genaue 
Adresse des Verfassers anzugeben sind. Die Oeff- 
nung der Umschläge erfolgt für die preisgekrönten 
Arbeiten durch das Preisgericht. Die Verfasser der 
nicht preisgekrönten Arbeiten erhalten diese nach 
gehörigem Ausweis vom Geschäftsführer zurück. 

Der Fachausschuß oder Vorstand ist ermäch- 
tigt, ausnahmsweise gute Arbeiten auch dann zu 
prämiieren, wenn eine Bewerbung des Verfassers 
nicht vorliegt oder wenn der Bewerber gegen ge- 
wisse Punkte der Preisordnung, nämlich Abliefe- 
rung zu einem bestimmten Termin oder vollständige 
Namenlosigkeit verstoßen haben sollte. Fachaus- 
schuß oder Vorstand sind ferner in der Lage, bei 
Drucklegung von Arbeiten, die den Verein inter- 
essieren, den Verfasser durch teilweise Uebernahme 
der Druckkosten oder einer größeren Anzahl von 
Exemplaren zu unterstützen. 

Für die nachfolgenden Aufgaben sind Preise 
von je 250,— RM. ausgesetzt, es können Zusatz- 
preise, aber auch Trostpreise gewährt werden. 


I. Preisfragen. 


ı. Normen für Kauf und Prüfung 
von Füllstoffen. Man vergleiche: Hauptver- 
sammlungsbericht 1906, Seite 9 und „Auszüge“. 

2 Wie verhalten sich Halbzell- 
stoffe verschiedener Herkunft gegen 
Holzzellstoffreagenzien? Es sind ins- 
besondere Kraftzellstoff, Braunschliff. „Fingeschliff“ 
und Sulfithalbzellstoffe gemeint. Man vergleiche 
z. B. Schwalbe, Halbzellstoffe, Internationaler 
Kongreß, New York. 

3. Es ist festzustellen, wie die Ab- 
laugen der Natron- und Sulfatzell- 
stofferzeugung beschaffen sind. 

Welche Gehalte an organischen Substanzen, 
Salzen und Wasser enthalten diese bei der Ein- 
dampfung in den verschiedenen Konzentrationen; 
welcher Viskositätsgrad ist bei den einzelnen Kon- 
zentrationen in der Ablauge vorhanden und wie ge- 
stalten und verändern sich die ermittelten Werte 
bei den verschiedenen Wärmegraden? 
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4. Es ist eine Prüfungsmethode zu 
suchen, die in exakter Weise genaue 
Aufschlüsse über die Kocherablauge 
der Natron- und Sulfatstoffabrika- 
tion gibt und mittels welcher über 
die Ausnutzung der Kochlauge und 
über den Fortschritt des Zellstoff- 
aufschlusses während der Kochvor- 
gänge volle Klarheit geschaffen wird. 

5. Kritische Würdigung der für die 
Festigkeit von Cellulose maßgeben- 
den Faktoren sowie der zur Zeit be- 
kannten Methoden zur Bestimmung 
der Reißfestigkeit von Cellulose. 

6. Der Einfluß vorheriger Trock- 
nung der Zellstoffe auf die Festigkeit 
der Papiere. 

7. Die Kraftverbrauchszahlen beim 
Holzschliff gehen sehr weit ausein- 
ander. Es sind vergleichende Ver- 
suche mit den verschiedenen Schleif- 
methoden zumachen Vorauszugehen 
hätte die Schaffung einer Normung, 
wie solche Versuche aufzuziehen sind. 

8 Schaffung einer Norm für die 
Messung des Dampfverbrauchsbei der 
Zellstoffkochung. Es gehen die ver- 
schiedenen Messungsmethoden sehr weit aus- 
einander. Es müßten die speziellen Umstände 
jeweils fixiert werden. Im Zusammenhang damit 
steht die Untersuchung des Dampfverbrauchs bei 
den verschiedenen Zellstoffkochmethoden. 

9. Wie verhält sich überhitzter 
Dampf unter verschiedenen Umstän- 
den für die Trocknung von Papier und 
Zellstoff? ; 

10. Es wäre zweckmäßig, wenn man 
die Temperatur von Trockenbetrieben 
während des Betriebes genau messen 
könnte, Es werden Apparate und 
Methoden gesucht, wodurch solche 
Messungen auf einfache Weise vor- 
genommen werden sollen. Der Appa- 
ratsollgeeignet sein, die Temperatur 
der Stoffbahn vor und hinter dem 
Zylinder zu messen. 

1. Welche Belüftungsmethode der 
TrockenpartieistfürderenLeistungs- 
fähigkeit die günstigste? 

12. Bedeutung der Fahrionschen 
Beobachtungen über die Autooxyda- 
tion des Kolophoniums für die Ver- 
wendung von Harz zum Leimen von 
Papier. ; 

Für die folgende Frage Nr. 12 ist vom Verein 
deutscher Holzstoff - Fabrikanten ein Preis von 
1000. — RM. gestiftet worden. Unser Verein behält 
sich vor, diesen Preis gegebenenfalls aus eigenen 
Mitteln noch zu erhöhen. 

Bei der Preisverteilung wirken außer den zu- 
ständigen Herren des Fachausschusses 2 vom Ver- 
ein deutscher Holzstoff-Fabrikanten zu bestimmende 
Herren mit. 

Etwaige Aecnderungsvorschläge der Fassung der 
Preisaufgabe hat sich der Verein deutscher Holz- 
stoff-Fabrikanten vorbehalten. Die Entscheidung 
darüber erfolgt spätestens Anfang Mai und wird 
gegebenenfalls noch bekanntgemacht. 
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13. Die Kittsubstanzen des Holzes 

Nachdem durch die Untersuchungen von 
Zacharias und Soyka der Aufschluß der 
Fichte und Kiefer beim Dämpfen und Kochen 
qualitativ und quantitativ im wesentlichen auf- 
geklärt ist, wird der diesbezügliche Teil der Preis- 
aufgabe als erledigt angesehen. Zu erledigen sind 
noch folgende Punkte: 

a) Es soll geprüft werden, welche Stoffe als 
„Kittsubstanzen“ des Holzes anzusprechen sind. 
Auch ist die Entstehung der Färbung und ihre 
etwaige Beeinflussung beim Dämpfen nach Zeit. 
Druck usw. zu erfolgen. 

b) Unter Variierung von Zeit- und Druck- 
faktoren ist die Ausbeute an Schleifholz fest 
zustellen, und zwar bei Fichte und Kiefer nicht nur 
für Stamm-, sondern auch für Wipfelholz, für feste 
und schwammige Hölzer. Ueber den Standort der 
Hölzer, über die Schlagzeit, Lagerungsdauer. über 
das Verhältnis von Splint zu Kernholz. über Zahi- 
und Weite der Jahresringe sind demgemäß Angaben 
zu machen. 

c) Die früher für Fichte durchgeführten Unter- 
suchungen von Zacharias und v. Soyka ivg. 
hierzu auch „Auszüge aus der Literatur der Zell 
stoff- und Papierfabrikation“ 1911 und 1912: ferner 
Jahresversammlungsbericht 1913, Vortrag des Hern 
Prof. Dr. Heuser über Diplomarbeit von Dipl- 
Ing. Soyka) sollen auf Kiefer und andere Holzer 
übertragen werden. 

d) Auf Grund der an genügend großem Ver 
suchsmaterial gewonnenen Erfahrungen sollen Vor. 
schläge zur Verbesserung der bisherigen Dämpt- 
und Kochverfahren gemacht werden. Vorschläge. 
die Apparatur und Verfahren in Beziehung zur 
Ausbeute und Farbe betreffen. Bemerkungen üer 
die heute in der Papier- und Pappenindustrie ze- 
bräuchlichen Verfahren der Holzdämpfung. Ar 
gaben über die Beschaffenheit des zu diesem Zwecke 
zur Verfügung stehenden Holzes. u 

Bei Herstellung eines guten, leicht verkäut- 
lichen Braunholzpapiers oder ebensolcher Braun 
holzpappe aus reinem braunen Holzschliff kommt 
es darauf an, einen langfaserigen, in sich kräften. 
zähen Schliff von heller Farbe zur Verfügung 2 
haben. Zur Gewinnung des Schliffs wird auher 
Tanne oder Fichte in der Hauptsache die Kiefer avs 
Durchforstungsschlägen im Alter von 25—40 Jahren 
in Stärken von etwa 8-10 cm Durchmesser Ve 
wendet. Um ein Verstocken oder Blauwerder de 
Holzes möglichst zu vermeiden und um die bem 
Schleifen lästige Rinde sowie den Bast zu entterne?. 
werden die Knüppelhölzer in der Regel bald nach 
erfolgtem Abtrieb geschält. Die Durchforstung® 
hölzer sind in Qualität sehr verschieden. Es ist 3° 
Erfahrungssatz hinzustellen, daß nicht mehr im 
Wachstum befindliches, abgestorbenes Holz niemäl 
braunen Schliff gleicher Güte hergibt wie der an 
geschlagene, noch im Saft stehende Baum. Un 
den in der Fabrikation lästigen Gehalt an Har. 
Terpentin usw. möglichst unschädlich zu macher. 
läßt man das Kiefernholz längere Zeit lagern 

Es fragt sich nun, welche Behandlungsweise IF 
das Dämpfen oder Kochen die zweckmäßigste be. 
um gleichmäßig guten und hellen Schliff zu erziele. 
Es werden verschiedene Verfahren angewendet. E7 
Teil der Schleifereien dämpft das Holz mehrere (bi: 
zu zehn und mehr) Stunden mit gesättigtem Pam? 
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von etwa 4 Atm. Ueberdruck und schließt das 
Dämpfen mit Zusatz von Wasser. Andere kochen 
das Holz unter Druck in Wasser. Die Dämpfdauer 
läßt sich durch höheren Druck in dazu geeigneten 
Dampffäsern wesentlich um die Hälfte und mehr 
abkürzen. Man hat die Erfahrung gemacht, daß das 
Schleifen von sehr lange gedämpftem Holz sich in 
quantitativer Beziehung günstiger vollzieht als von 
Holz, das kürzere Zeit gedämpft ist. Man erhält 
bei langer Dämpfdauer eine sehr lange und weiche 
Faser, die aber leider den Fehler einer zu dunklen 
Farbe hat. Kürzeres Dämpfen ergibt den er- 
wünschten hellen Schliff, die Faser wird aber kürzer 
und härter. Nur so gedämpfte Faser kommt für 
die heute angefertigte Verkaufsware in Betracht. 

Für die nächstfolgende Aufgabe Nr. 13 hat die 
Firma Hugo Hartig, Hamburg, 1009,— RM. 
zur Verfügung gestellt. Die Kommission wird über 
die Höhe des Preises entscheiden. 

Auch hier behält sich der Vorstand eine 
eventuelle Erhöhung des Preises durch unseren 
Verein vor. 

1. Das Rotwerden ungebleichter 
Sulfitzellstoffe. Handelt es sich um einen 
bestimmten Körper, einen Chromophor, der durch 
Belichtung oder Sauerstoff der Luft das Rotwerden 
bedingt, oder hängt das damit zusammen, daß 
Ligninreste in irgendeiner gebundenen Form das 
Rotwerden ganz allgemein verursachen? Denn be- 
kanntlich erfährt beim Nässen oder beim Behandeln 
mit Salzlösungen ungebleichte, feste Sulfitcellulose, 
insbesondere skandinavischer Herkunft, bisweilen 
stellenweise oder auch völlig eine Rötung. Es soll 
durch eine umfassende wissenschaftlich - technische 
Untersuchung festgestellt werden, welches die 
Ursachen dieser Rötung sind. Ferner ist zu er- 


mitteln, ob und wie sich diese Rötung ohne größere 


Veränderung der Fabrikation im Kochprozeß oder 
beim Aufarbeiten des gekochten Zellstoffs vermeiden 
läßt. Schließlich ist anzugeben, wie sich die durch 
Rötung entstehenden Nachteile in der Papier- 
fabrikation ohne wesentliche Kosten beseitigen 
lassen. 

Eine Zusammenstellung schon bekannter Tat- 
sachen und Abhilfevorschläge genügt den Be- 
dingungen dieses Wettbewerbes nicht, es wird eine 
Arbeit verlangt, deren Ergebnisse Erfolg ver- 
sprechen. Verlangt wird auch eine Zusammen- 
stellung der vorhandenen Literatur. 

15. Zellstoffherstellung nach dem 
Sulfitverfahren. 

a) Kritische Würdigung der verschiedenen 
Apparaturen und Arbeitsweisen bei der Sulfit— 
laugenherstellung. 

b) Die Zusammensetzung der während der Sul- 
fitkochung von Holz abgestoßenen Gase. 

Eine derartige Arbeit ist wahrscheinlich nur im 
eigentlichen Fabrikbetriebe möglich, denn bei den 
oft sehr kleinen Mengen von Stoffen, die abgestoßen 
werden, müssen vielleicht sehr große Gasvolumen 
zur Verfügung stehen, wenn die Abscheidung und 
chemische Identifizierung überhaupt gelingen soll. 
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c) Die Verunreinigungen der Röst- und Turm- 
gase sowie der Betriebslaugen in der Sulfitzellstoff- 
Fabrikation. 

Hierbei ist daran gedacht, daß Metalle und 
Metalloxyde selbst bei sehr sorgfältiger, unter Um- 
ständen nasser Reinigung doch den Reinigungs- 
apparat passieren und auf diese Weise in die Be- 
triebslauge gelangen könnten. Es sei erinnert an 
die Selenvergiftung der Röstgase, die vor einer 
Reihe von Jahren vorübergehend große Aufregung, 
besonders in den nordischen Ländern hervor- 
gerufen hat. Es sei ferner erwähnt, daß in den 
Schwefelkiesen so vielerlei Metalle vorkommen, daß 
immerhin die Möglichkeit besteht, daß sie entweder 
in Form feinsten Flugstaubes oder als Oxyde bis in 
die Lauge gelangen. Als eine Verunreinigung der 
Lauge kann man auch den Schwefel betrachten, der 
schon in den Geheimschriften des Herrn Professor 
Mitscherlich eine Rolle gespielt hat und 
dessen Vorkommen und Nachweis im Betrieb längst 
noch nicht im wünschenswerter Weise geklärt ist. 

In neuester Zeit sind ferner eine Menge von 
neuen Rohstoffen zur Gewinnung von schwefliger 
Säure in Anwendung gekommen, an die man früher 
nicht gedacht hat. Genannt seien in erster Linie die 
Ausnutzung des im Gips enthaltenen Schwefels und 
die Gasreinigungsmasse. Es ist nicht ausgeschlossen, 
daß durch Verwendung derartiger Rohstoffe sich die 
Laugenzusammensetzung etwas ändern kann. 

d) Wie verläuft die Zuckerbildung beim Sulfit- 
kochverfahren? 

Für die Lösung vorstehender Aufgaben stehen 
vorerst 1000,— RM. zur Verfügung, die von der 
Metallbank und Metallurgischen Gesellschaft in 
Frankfurt a. M. gestiftet sind. 

Auch hier behält sich der Vorstand eine Er— 
höhung des Preises durch unseren Verein vor. 

Dem Preisgericht gehören außer den zu- 
ständigen Mitgliedern des Fachausschusses die 
Herren an: Fabrikdirektor K. Mörch in Greaker 
(Norwegen), Kommerzienrat E. Spiro in Krum- 
mau in Böhmen und Generaldirektor G. Süreth 
in Aschaffenburg. 


Schulaufgaben, 


die sich auf Fabrikationsvorgänge beziehen. 

I. Welche Körper bedingen die geringeren 
Bleicherfolge des Natron- oder des Sulfatholzzell- 
stoffes im Vergleich zu Sulfitzellstoff? 

Ausziehen mit verschiedenen Lösungsmitteln. 
Bleichversuche an den Stoffen und an den Abdampf- 
rückständen der Auszüge. 

2. Verunreinigung der Zellstoffe durch Schwefel- 
verbindungen. Grenzen derselben, Sulfitzellstoff- 
Schwefeligsäureverbindungen, Schwefel: Sulfatzell- 
stoffe — Sulfide und Schwefel. 

Wichtig bei den Papieren, bei denen es auf 
Indifferenz gegen Metalle ankommt, die durch Sul- 
fit- und Sulfidbildung anlaufen. 

3. Ausarbeitung einer Prüfungsmethode, durch 
die man gebleichten und ungebleichten Holzschliff 
in Papieren unterscheiden kann. 
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Harzleimung von Papier. 
Von Erik Öman. 
Dozent an der Königl. Technischen Hochschule in Stockholm. 
(Fortsetzung aus Heft 11, 1927.) 


Während der letzten Jahrzehnte des 19. Jahr- 
hunderts ist nichts Neues zu verzeichnen. Man be- 
schäftigt sich viel mit der Einwirkung des Wassers, 
ganz besonders harten Wassers, auf die Leimung. 
Man beginnt sich für Prüfungsmethoden für die 
Leimfestigkeit von Papier zu interessieren. Das 
Verhältnis zwischen freiem und gebundenem Harz 
sowie Leimkochverfahren, sind Gegenstand vieler 
ziemlich wertloser Auseinandersetzungen. Vom Be- 
ginn des 20. Jahrhunderts ab waren die Ansichten 
über die alleinige Bedeutung des Freiharzes bei der 
Leimung geteilte, und einige Untersuchungen deu- 
ten darauf hin, daß auch andere Stoffe — Aluminium— 
hydroxyd und Resinat in Kombination mit freiem 
Harz — leimend wirken könnten. Jetzt beginnt man 
auch die Einwirkung des Zellstoffs auf den Lei- 
mungsprozeß zu studieren. Hierüber haben wir eine 
bedeutungsvolle Untersuchung von Schwalbe 
und Robsahm über die Einwirkung von Alaun 
auf Sulfitzellstoff. Diese bildet den Uebergang zu 
der neuesten Auffassung über die 
nämlich, daß sie kolloidaler Natur ist. 

Es ist begreiflich, daß weder Illig noch W ur- 
ster irgendwelche Auffassung über die kolloidale 
Natur der Leimung haben konnten, denn die 
Kolloidchemie ist bedeutend jüngeren Datums. 
Wenn auch Fr. Selmi (1844—47) und Th. Gra- 
ham (1861 und 1864) auf dem Gebiet der Kolloid- 
chemie bahnbrechend waren, so hat sich dieselbe 
erst gegen Ende des 19. und Anfang des 20. Jahr- 
hunderts so weit entwickelt, daß sie bei der Er— 
klärung des Leimungsprozesses zur Hilfe gezogen 
werden konnte. Hierbei ist das Problem entstan- 
den: auf welche Art und unter welchen Bedingungen 
wird das Harz von der Faser aufgenommen? Auf 
diese Frage geben verschiedene Forscher ungleiche 
Antworten. Darunter sind hauptsächlich folgende 
zu nennen. 

Sieber (Z. u. P. 1921 und 1922) betrachtet den 
Alaun als Ueberbringer. Das positiv geladene Al- 
Ion und die negativen Harzpartikel vereinigen sich 
zu einem positiv geladenen Körper, der danach von 
der negativ geladenen Faser aufgenommen wird. 

F. Stöckigt und A. Klingner (P.-F. 1921, 
Festn. S. 50) denken sich zuerst eine Fällung von 
Harzsol entstanden und die Bildung einer Adsorp- 
tionsverbindung (Harzaluminiumhydroxyd), worauf 
diese von der Faser adsorbiert wird. 

W. Ostwald und R. Lorenz (Kolloid- 
Zeitschrift 1923, S. 119—137) halten dafür, daß 
kolloidales Aluminiumhydroxyd als elektrostatisches 
Leimmittel dient, wodurch sich das negative Harz 
mit der ebenfalls negativen Faser vereinigt. 

Von den übrigen Untersuchungen über die 
Harzleimung dürften die wichtigsten sein: 

E. Heuser (P.-Z. 1913): Harzleimung. 

C. Schwalbe (P.-F. 1912, Festn.): Die Hy- 

pothesen über die Harzleimung von Papier. 

Lew (P.-F. 1914): Beiträge zur Leimung. 

O. Aschan (Meddelanden fr. Ind. Centrallab. 

1917): Untersuchungen über die Papierleimung. 


Harzleimung, 
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P. Klemm (Woch. f. Pap. 1922): Die physi- 
kalischen Vorgänge bei der Leimung. 


Die technische Ausführung der Leimung. 


Hierzulande (Schweden) geschieht die Harz 
leimung gegenwärtig auf viele verschiedene Arten. 
Das dem Stoff im Holländer zugeführte Harz ist sehr 
ungleicher Natur. In Form von Leimmilch zugesetzt, 
hat diese gewöhnlich einen Gehalt von ungefähr 
20 g Harz (Gesamtharz) pro Liter, doch schwankt 
diese Ziffer höchst wesentlich von 10—30 g. Doch 
nicht immer wird das Harz als Leimmilch zugesetzt. 
sondern zuweilen als Harzseife, d.h. Harz, gelöst ın 
harzsaurem Natron, und auf ziemlich niederen Wasser- 
gehalt eingedickt. Eine bestimmte Menge solcher 
Harzseife wird dem Holländer zugesetzt. Das Ver- 
hältnis zwischen freiem und gebundenem Harz — 
es mag nun in Form von Leimmilch oder Harzseiie 
zugesetzt sein — ist recht wechselnd. In einiger 
Papierfabriken strebt man danach, in der Leimmich 
einen so hohen Freiharzgehalt wie nur möglich zu 
erhalten, und dies mit der Begründung, daß nut dis 
freie Harz leimende Wirkung habe. Der Ermi 
eines hohen Freiharzgehalts setzt geringe Anwen 
dung von Soda bei der Auflösung des Harzes zu 
Harzseife voraus. Bei deren Emulgierung in Warst! 
bedient man sich entweder Zentrifugalpumpen odet 
Dampfinjektoren. Der höchst erreichbare Freiharz- 
gehalt dürfte ungefähr 55-60 „ der gesamten Har 
menge betragen, unter gewöhnlichen Verhältnissen 
läßt man ihn jedoch nicht höher als bis zu zo“ 
ansteigen. Wieder andere Fabriken legen kein be 
sonderes Gewicht auf hohen Freiharzgehalt, sor. 
dern begnügen sich mit 10-20 % des gesamten 
Harzgehaltes. Bei der Auflösung des Harzes in det 
Sodalösung erhält man Harzseife. Die Mehrzäh. 
der Fabriken dürfte dieselbe nun selbst, aber auf 
verschiedene Art, herstellen. Einzelne von ihrer 
behaupten, daß die Kochung nach einer Stunde ab- 
geschlossen sein soll, andere wieder kochen vier dis 
fünf Stunden. Die Kochung wird auf höchst ver 
schiedenen Wassergehalt in der Harzseife getriebe 
Einige Fabriken halten es für besonders wichtig. der 
Wassergehalt in der Harzseife so nieder zu halter, 
daß die Harzseife auch bei Kochtemperatur die 
flüssig ist, andere dicken bedeutend weniger em. 3 
sogar so wenig, daß die Harzseife auch nach Ab- 
kühlung leicht flüssig erscheint. 

Die Emulgierung der Harzseife in Wasser Le. 
schieht in einer oder zwei Verdünnungen und de 
Temperatur des Wassers wird im allgemeinen un 
ungefähr 75% C gehalten. Diese Verdünnung be: 
schieht sehr verschieden und ist eigentlich von der 
Freiharzmenge in der Harzseife und deren Wass“ 
gehalt abhängig. Je mehr Freiharz und je geringe 
der Wassergehalt der Harzseife, desto schwerer 
die Verdünnung der Harzseife mit Wasser zu ein 
Harzemulsion, denn die erhaltene Leimmilch mi 
sehr kleine Harzpartikelchen enthalten, Wenn e 
sich in der Flüssigkeit längere Zeit schweber 
halten sollen. Dickflüssige Harzseife hat rack 
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ihrer Emulgierung in Wasser sehr gern die Neigung, 
einen großen Teil des Harzes aus der Leimmilch in 
Form eines Bodensatzes auszuscheiden. 

Der bei der Leimung zur Anwendung kom- 
mende Alaun ist Aluminiumsulfat Als(SO,)s, 18 H20. 
Es soll hier im Zusammenhang mit der Harzleimung 
immer als Alaun bezeichnet sein, obwohl es rich— 
tiger keine Alaunart, sondern ein gewöhnliches 


Sulfat ist. 

Die Handelsware ist entweder „Alaun in 
Pulverform“ mit 16—17% Alz:Os oder „Alaun in 
Stücken“ mit 14—15 % AlsOs. Der größere Teil des 
in der Papierfabrikation verbrauchten Alauns 
kommt in Stücken zur Anwendung. Bei der Lei- 
mung des Papiers wird der Alaun verschieden zu- 
gesetzt. Derjenige in Pulverform wird, ohne ihn 
aufzulösen, direkt dem Stoff im Holländer zu- 
gesetzt. Der Alaun wird in größeren oder kleineren 
Mengen auf den Stoff gestreut. Alaun in Stücken 
wird in Wasser zu einer ziemlich starken Lösung 
angesetzt und von derselben eine gewisse Menge 
jedem Holländer zugesetzt. 

In den meisten Fällen geschieht Leim- und 
Alaunzusatz in den Holländer gleichzeitig, nachdem 
der eingetragene Stoff einen gleichmäßigen Brei 
darstellt, also nicht in das Verdünnungswasser, ehe 
der Stoff zum Eintrag gelangt. 

Das bei der Leimung zur Anwendung kom- 
mende Wasser ist in den meisten Fällen „Rück- 
wasser“. Dies von der Papiermaschine kommende 
Wasser enthält teils Fasern und aufgeschlämmte 
Stoffe, teils im Wasser gelöste Stoffe, die zum 
größten Teil von der vorhergehenden Leimung her— 
rühren, nämlich Ueberschuß von Alaun und Schwe— 
felsäure, aus der Hydrolyse des Alauns herstammend. 
Dieses Wasser ist auf jeden Fall unter normalen 
Bedingungen ziemlich sauer. 


Leimbereitung. 


Wie oben angeführt, geschicht die Harzleim— 
bereitung in den Papierfabriken recht verschieden. 
Aus der Literatur geht hervor, daß die Herstellung 
von Leimmilch als einer der wichtigsten, ja viel- 
leicht als der wichtigste Moment bei der Leimung 
angesehen wird. Im Laufe der Zeit haben sich da— 
her die Bestrebungen zu Verbesserungen im Lei- 
mungsprozeß auf die Herstellung der Leimmilch 
selbst konzentriert. In gewissen Fabriken ist bis- 
weilen die Art der Leimkochung sogar geheim ge- 
halten worden. In der Hauptsache hat man danach 
gestrebt, den Freiharzgehalt in der Leimmilch zu 
erhöhen. Die Erzeugung einer Harzseife mit hohem 
Freiharzgehalt macht keine Schwierigkeiten; soll 
diese jedoch in Wasser zu Leimmilch emulgiert 
werden, so zeigt es sich, daß bei höherem Freiharz- 
gehalt der Seife die Emulgierung derselben Schwie- 
rigkeiten bereitet. Bei 50% Freiharz muß man be— 
reits zu kräftigen Mischanordnungen greifen, und 
bei 60 % und mehr versagen selbst solche. Im übri— 
gen ist nicht mehr so viel zu gewinnen, auch wenn 
man bis zu 100 % Freiharz kommen könnte. Das Re- 
sultat der Leimung würde damit wahrscheinlich das- 
selbe sein, wie das mit 40—50 % Freiharz erhaltene. 
Die Schwierigkeiten bei der Harzleimung sind von 
ganz anderer Art und bedeutend mehr kompliziert 
und schwerer zu überwinden als das evtl. Hinder- 
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nis, das einer Erhöhung des Freiharzgehaltes ent- 


gegentritt. 
Bei Verdünnen der Leimmilch wird harzsaures 


Natrium hydrolysiert nach: 

Na - Cg Hə O, + H,O = NaOH + Cx Hy O», 
oder nach folgenden Dissoziationsgleichgewichten 
(R = C»H»O;). 


Na R g> Na+ R 
HO T H + OH 
HR — H+R 


+ — 
NaOH Na + OH 


Wird hier die H-Ionen konzentration erhöht, die 
im folgenden nach gewöhnlicher Bezeichnung als 
[H'] eingesetzt wird, so verringert sich [OH]. Da- 
bei wird 


Er a 
NaR — Na+ R 


+ — 
HR —— HFR 

Hierdurch erhöht sich der Gehalt an freiem 
Harz. Die Leimmilch bedürfte also nur einer Ver- 
dünnung mit Wasser, dessen H-lonenkonzentration 
im Verhältnis zu reinem Wasser relativ groB wäre, 
d. h. Verdünnung mit einer äußerst schwachen 
Säure. Solche findet sich in der Papierfabrikation 
in großer Menge im Siebrückwasser. Aus diesem 
Wasser ist Aluminium in den meisten Fällen zum 
größten Teil verschwunden, während sich Schwefel- 
säure, von der Hydrolyse herrührend, darin vor- 
findet. Dieses Wasser wäre daher zur Freisetzung 
der Harzsäure in der Leimmilch, natürlich in pas- 
sender Verdünnung, geeignet. 

Wäre daher das Problem der Harzleimung auf 
das eine begrenzt, den Freiharzgehalt in der Leim- 
milch zu erhöhen, bevor sie mit der Faser und dem 
Alaun in Berührung kommt, so wäre das Problem 
ein leicht zu lösendes. Es wird zwar allgemein 
hervorgehoben, daß das freie Harz in der Leim- 
milch in äußerst feiner Verteilung sein soll und daß 
eine Ausfällung mit Säure (durch Erhöhung der 
H-Ionenkonzentration) eine flockige Harzfällung 
ergibt. Diese Behauptung dürfte jedoch nicht halt- 
bar sein, denn bei jedem Leimungsprozeß geschieht 
Ausflockung von freiem Harz oder harzsaurem 
Natrium. Diese Flocken bestehen aus äußerst kleinen 
Partikelchen, was deutlich im Mikroskop konstatiert 
werden kann. Im übrigen kann man mit Berechti- 
gung behaupten, daß die in der Leimmilch vor- 
kommenden Harzpartikelchen, deren Größe o, I u 
bis 2 u beträgt, nicht im. entferntesten so klein sind, 
daß man sie in dieser Größe an die Faser addiert 
denken könnte. Die Faser würde dann allzugroße 
Harzfleckchen aufweisen. Man muß daher anneh— 
men, daß der wirkliche Leimungsprozeß darin be- 
steht, daß Harz und möglicherweise auch harz- 
saures Aluminium von ziemlich großen Partikeln 
(etwa I u) in äußerst feine Partikelchen — kolloi- 
daler oder molekularer Größenordnung — überführt, 
und darauf an die Faseroberfläche addiert werden. 
Ob hierbei die Harzpartikelchen jedes für sich 
schwebend oder ausgeflockt sind, bedeutet gar 
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nichts, denn Leimung kann in beiden Fällen ge- 
schehen. Hierbei muß jedoch hervorgehoben wer- 
den, daß ein großer Gehalt an gebundenem Harz 
in der Leimmilch keineswegs wünschenswert ist, 
denn dieses bildet im Holländer gern harzsaures 
Aluminium, das zwar die Faser leimt, jedoch nicht 
auf dieselbe Art wie freies Harz. Harzsaures Alu- 
luminium hat nämlich einen viel höheren Schmelz- 
punkt als freies Harz und gibt dem Papier nicht 
dasselbe Aussehen, wie es das freie Harz tut. 

Bei Bereitung der Leimmilch gibt es einige be- 
deutungsvolle Erscheinungen, auf die der Verfasser 
eingehen möchte, um so mehr, als dieselben früher 
nicht bekannt zu sein schienen. Wenn beim Kochen 
der Harzseife dieselbe sehr dickflüssig wird, 
kommt es leicht vor, daß bei der Emulgierung in 
Wasser die dabei gebildeten Harzpartikel kleine 
Teilchen von Harzseife einschließen, d. h. die Par- 
tikel enthalten sowohl freies wie gebundenes Harz. 
Analytisch ist dies sehr leicht dadurch nachweisbar, 
daB man die Leimmilch so lange stehen läßt, daß 
ein Bodensatz entsteht, die Lösung abgießt, die 
Harzfällung mit Wasser auswäscht und sie noch 
einmal absetzen läßt. Die auf diese Weise voll- 
ständig ausgewaschene Fällung wird verascht. Die 
Asche besteht aus NazO, vom gebundenen Harz 
herrührend. 

Auf eine andere Art fällt man die Leimmilch 
mit Alaunlösung aus, filtriert, wäscht aus und ver- 
ascht die Fällung. Nach Versetzen der Asche mit 
ein wenig Wasser wird mit n/ıo Säure und Phenol- 
phthalein als Indikator titriert. Eine Leimmilch mit 
55% Freiharz (17,5 g Gesamt- und 9,5 g freies Harz 
pro Liter) und im übrigen sehr feinkörniger Harz- 
emulsion ergab folgende Werte: 

75 cm? Leimmilch + 200 cm? H: O werden mit 
70 cm? 0,4 X iger Alaunlösung gefällt. Nach einer 
Stunde wird filtriert und gewaschen. Bei der Ver— 
aschung wurden 46, mg Asche erhalten, die bei 
der Titration 1,5 cm? n/ıo HSO, (K = 0,960) ver- 
brauchten. Also 1,50 X 0,960 + 10,6 = 15,2 mg NaCO; 
oder 15,2 0 — 87 mg Harz. 

In 75 em? Leimmilch fanden sich 75 * 80 := 
600 mg gebundenes Harz. Von dem gebundenen 
Harz in der Leimmilch (= harzsaures Na) waren 
also 14,5 % in die Harzpartikel eingekapselt. Diese 
Erscheinung in der Leimmilch muß beachtet wer- 
den, wenn man bei Untersuchungen, sich auf er— 
haltene Analysen stützend, Berechnungen ausführt; 
z. B. wenn Leimmilch mit Alaun gefällt wird, dür- 
fen wir nur mit der Menge an harzsaurem Natrium 
rechnen, die sich in der Lösung vorfindet und nicht 
mit der Gesamtmenge, denn der in die Harzpartikel 
eingekapselte Teil kann natürlich mit dem Alaun 
nicht reagieren. 

Der Wassergehalt der Harzseife ist bei der Be— 
reitung der Leimmilch von schr großer Bedeutung. 
Es soll bemerkt sein, daß, je höheren Wassergehalt 
man in der Harzseife haben kann, ohne daß das 
freie Harz ausfällt, man desto leichter aus der Seife 
die Leimmilch bereiten kann. Es ist sehr leicht zu 
entscheiden, bei welchem Wassergehalt das freie 
Harz teilweise ungelöst bleibt. Die Harzseife ist 
in diesem Fall nicht mehr klar, sondern grau und 
zeigt auf der Oberfläche typische, sich schlängelnde 
Linien von grauer Färbung. Bei der Auflösung des 
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Harzes in Sodalösung muß daher, nachdem di 
Lösung eine vollständige und die Kohlensäure avs- 
getrieben ist, Wasser der Seife zugesetzt werden, so 
daß diese von ausgefälltem Harz graue Färbung be- 
kommt, worauf erwärmt wird, so daß alle diese 
typischen grauen Linien verschwinden und eine voli- 
kommen klare Lösung erhalten wird. Hat mar 
hierbei 50% Freiharzgehalt, so beträgt der Wasser- 
gehalt in der Seife ungefähr 50%. Bei diesem 
Wassergehalt ist die Harzseife sehr leichtflüssie. 
Bei niederem Freiharzgehalt kann man den Wasser- 
gehalt in der Seife noch mehr steigern, wodurch 
sie noch leichtflüssiger wird. Die hier beschriebene 
Art der Harzkochung ermöglicht die Herstellurz 
einer Leimmilch mit 50% Freiharz mit verhältn- 
mäßig einfachen Misch- und Umrühranordnunger. 

Was die für die Harzverseifung erforderliche 
Sodamenge betrifft, will Verfasser bemerken, da 
diese in den meisten Papierfabriken sehr genau be- 
rechnet und abgewogen wird, daß jedoch weniger 
oft der Gehalt der Soda an Natriumkarbonat b- 
stimmt wird. In den meisten Fällen kann es gt 
nügen, den Wassergehalt in der Soda zu bestimmen. 
welcher nicht selten 15 und mehr erreicht. Der 
Wassergehalt wird am einfachsten durch Track 
nung der Soda während zwei Stunden bei 130° be- 
stimmt (Wiegen vor und nach der Trocknung). 
Auch wenn die Soda als 98-100 F ige Ware eit- 
gekauft wurde, so hat man keine Garantie für ihre 
Wasserfreiheit, denn sie nimmt leicht Wasser au» 
der Luft auf. 


Alaunlösungen. 


Die bei der Leimung zugesetzte Alaunmenge |! 
höchst verschieden, je nach dem Grad der Leimun:. 
der dem Papier erteilt werden soll. Im allgemeinen 
dürfte jedoch der Alaunzusatz ungefähr 2% d 
lufttr. Stoffgewichtes betragen. Ist die Stofikonzer 
tration im Holländer 5 ig, so erhalten wir pte 
100 kg Stoff 2 kg Alaun und 2000 kg Wasser. Die 
Alaunlösung wird also ungefähr o, 1 Tig. Wenn nach 
Auflösung des Stoffes der Alaun dem Holländer 2 
gesetzt wird (in fester Form oder als konzentrierit 
Lösung), vergeht eine kleine Zeitspanne, bis sich 
der Alaun mit der gesamten Wassermenge de: 
Holländers vollkommen gemischt hat. Wir bab” 
daher eine Zeitlang an gewissen Stellen im Holt 
der ziemlich konzentrierte Alaunlösung. Im alize 
meinen beträgt die Umlaufszeit des Stoffes im Hor 
länder in einmaligem Umgang zwei Minuten. ue 
es ist daher begreiflich, daß eine vollstāndizt 
Mischung ein öfteres Passieren des Stoffes zwis 
der Holländerwalze erforderlich macht. 

Im Holländer kann der Alaun auf verschiede”! 
Art wirken. Zunächst müssen wir davon ausgehen, 
daß der Alaun je nach dem Verdünnungserad mer 
oder weniger hydrolysiert ist. Weiterhin kann der 
Alaun und die durch die Hydrolyse erhatet 
Schwefelsäure auf den Stoff einwirken. auf den 2“. 
gesetzten Leim und auf ein evtl. gebildetes Reat 
tionsprodukt zwischen Stoff und Leim. Dieses et 
tere ist nämlich alkalisch. N 

Alaunlösungen sind teilweise hydrolysiert rach 
AL (SO); + 2 H,O 222 ASO (0H) + E 

Je größer die Verdünnung, desto größer die Hy- 


. mp I. 

drolyse, gerechnet in Prozent der a, 
A À rd diet 

der Lösung, aber desto schwächer sauer wird e 
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Lösung. Nach Landolt-Börnstein ist Alu— 
miniumsulfat bei + 25° in folgenden Mengen hydro- 


lsvxsiert: 


Gehalt per Lösung = 1,67 % 0,208 % 0,026 % Alaun. 


=- Hydrolysiert = 0,52% 2,02% 9,6% des Alauns. 


os * 
. % 


Abb. 1. 


Verfasser hat H-Ionenkonzentrationsbestim- 
mungen an Alaunlösungen verschiedener Konzen- 
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tration vorgenommen. Eine Zusammenstellung 
hiervon ist aus Tabelle I und Abb. 1 zu ersehen. 
Die Bestimmungen sind durch kolorimetrische Er— 
mittlung der H-Ionenkonzentration mittels Brom- 
phenolblau und Methylrot als Indikator ausgeführt 
worden. Vergleiche mit Standardlösungen nach 
Walpoles Azetatmischungen sind vorgenommen 
worden. 


Tabelle I. 
Gehalt der Lösung P. [Gehalt der Lösung p 
Al (SO4) 18 H Ak(S002 18 HzO " 
0,856 2 0,0214 4 4,3 
0,428 ., 0,0107 „ 4,38 
0,171 „ 0,0027 „ 4,52 
0,086 „ 0,0007 „ 5,3 
0,043 „ Wasser 5,55 


(Fortsetzung folgt.) 


Das Schäumen von Papierstofl. 
Von Dr. Helmer Roschier. 
Vortrag, gehalten auf dem 111. Nordischen Chemiker-Kongreß in Helsingfors 1926. 
Auszug aus „Pappers- och trävaru-tidskrift för Finland“, Nr. 20. 


Die Ursachen der Schaumbildung bei der Her- 
stellung geleimten Papiers sind recht mannigfacher 
Art. Sie tritt meistens an jenen Stellen auf, an 
welchen der Stoff unter Luftzutritt sich in kräftiger 
Bewegung befindet. In vielen Fällen gibt das Zir- 
kulationswasser von der Maschine oder den Wieder- 
gewinnungsapparaten Anlaß zu solcher, manchmal 
ist es die mehr oder weniger peitschende Arbeit der 
Knotenfänger, die den Herd des Schäumens bildet. 
Der Schaum, der Anlaß zu vielen Unannchmlich- 
keiten gibt, reißt Leimstoffe, Füllstoffe und Fasern 
mit sich, die hierbei verlorengehen; außerdem ver- 
ursacht er häufig Flecken im Papier. 


Ueber Schaumbildung im allgemeinen ist zu 
sagen, daB diese nur in Lösungen und speziell in 
wässerigen Lösungen auftritt, deren äußere Schicht 
vtwöhnlich eine andere Zusammensetzung hat als 
die übrige Lösung, eine Folge des Bestrebens der 
freien Oberflächenenergie nach einem Minimum. Be- 
zeichnet man die Oberflächenspannung mit o und 
das Flächenareal mit w, so ist die freie Oberflächen- 
energie o.w. In einer Lösung ist o abhängig von 
der Konzentration e des gelösten Stoffes. Aus dem 
Bestreben der Oberflächenenergie wie der Ober— 
flächenspannung nach einem Minimum folgt, daß c 
in der Oberflächenschicht einen anderen Wert er- 
hält als in der übrigen Lösung. Zunahme von o bei 
steigender Konzentration c macht die Oberflächen- 
schicht dünner als die übrige Lösung, Verringerung 
von ø bedeutet eine Anreicherung des gelösten 
Stoffes an der Oberfläche. Diese Veränderlichkeit 
der Oberflächenschicht nennt man Adsorption. Man 
spricht von einer kapillarinaktiven Lösung, wenn 
der im Wasser gelöste Stoff die Oberflächenspan- 
nung derselben steigert, von einer kapillaraktiven, 
wenn er dieselbe verringert. Meist sind die letzteren 
die schaumbildenden. Eine Mehrzahl in Wasser ge- 
löster organischer Substanzen sind kapillaraktiv. 
Doch gibt es auch Ausnahmen. 


Die bei der Leimung des Papierstoffs zu- 
gesetzten Leimstoffe sind stark schäumender Natur. 
Das Schäumvermögen der Leimstoffe allein ist es 
jedoch nicht, was das Schäumen des Papierstoffs 
verursacht, die zugesetzte Alaunmenge und die 
damit zusammenhängende Azidität der Lösung, der 
Verdünnungsgrad, der Freiharzgehalt der Leim- 
milch, die Menge an Tierleim, Verunreinigungen im 


Fasermaterial usw. spielen ebenfalls eine Rolle 
dabei. 

Zur Ausschaltung der Wirkungen, die evtl. 
Nebensubstanzen in der technischen Harzmilch 


haben, wurde aus Kolophonium reine Abietinsäure 
hergestellt und mit Soda verseift. Durch Verseifen 
von Kolophonium sind Harzseifen mit bis zu 50% 
freiem Harzanteil an der gesamten Harzmenge er- 
halten worden. Mit reiner Abietinsäure war dies 
jedoch nicht möglich, da freies Harz immer teil- 
weise in Flocken ausfällt. Es kommen daher im 
Nolophonium anscheinend Nebensubstanzen vor, die 
das Emulgieren freier Harzsäuren erleichtern. 

An neutralem Na-Abietinat, in Wasser gelöst, 
wurde das Schäumvermögen und die Oberflächen- 
spannung bei abnehmender Konzentration bestimmt. 
Ersteres geschah durch kräftiges Ausschütteln und 
Messung der Schaumhöhe, während die relative 
Oberflächenspannung durch die Tropfenzahl in 
Traubes Stalagmometer festgestellt wurde. Ge- 
ringere Tropfenzahl bedeutet größere Oberflächen- 
spannung der Lösung. Wie bereits erwähnt, schäumt 
unter gewöhnlichen Umständen eine Lösung, wenn 
der gelöste Stoff die Oberflächenspannung des 
Lösungsmittels herabsetzt. Das Schäumvermögen 
erreicht sein Optimum, wenn die Grenzfläche die 
größte Heterogenität besitzt, d. h. wenn die Mole- 
küle des Lösungsmittels und diejenigen des Schaum- 
bildners in gleicher Menge in der Grenzfläche vor- 


handen sind!). 


1) Bartsch: Koll. Zeitschr. XX, ı— 5,5. 19 (19240 
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In Uebereinstimmung mit von Lorenz?) 
früher angestellten Versuchen findet Verfasser bei 
wechselnder Konzentration einer Harzseifenlösung 
und wechselndem Freiharzgehalt verschiedenes 
Schäumvermögen. Letzteres ist gemäß der Theorie 
direkt von der Oberflächenspannung abhängig. Das 
Schaumvermögen neutraler Na-Abietinatlösung bei 
verschiedener Konzentration beginnt bei ung. ı %iger 
Konzentration stark abzunehmen. Die Ursache ist 
die hydrolytische Spaltung des Abienats bei dieser 
Konzentration. Es ist teils kolloidal gelöst, teils 
fällt es in Flocken aus, die sich an der Flüssigkeits- 
oberfläche im Schaum ansammeln. Je größer der 
Freiharzgehalt in Harzseifelösungen und je höher 
die Gesamtharzkonzentration, um so mehr beginnt 
das gebundene Harz sich hydrolytisch zu spalten. 
Die hydrolytisch abgespaltene Harzsäure ist teil- 
weise kolloidal gelöst. Kolloidal gelöste Sub- 
stanzen neigen oft zu Schaumbildung, doch ist 
diese Eigenschaft in hohem Grade von der Be- 
ständigkeit der Emulsion abhängig. Die Harz- 
säureemulsion ist nicht immer beständig, und 
deswegen wird auch das Schäumvermögen durch 
die hydrolytische Abspaltung der Harzsäure herab- 
gesetzt. Für die Praxis ist die Beständigkeit des 
Schaumes von großer Bedeutung, da sie in einem 
direkten Verhältnis zu dessen Vernichtung mit 
Wasser steht (Spritzdüsen). Die Ursache für die 
größere oder geringere Beständigkeit des Schaumes 
liegt in der verschiedenen Oberflächenspannung der 
Lösung. Für die Beständigkeit des Schaumes ist 
die Fähigkeit der Lösung, elastische Häute zu bilden, 
von sehr großer Bedeutung. Diese Häute können 
zeitweise aus groben dispersen Koagulationspro- 
dukten gebildet sein. Ein kolloidal gelöster, fester 
Stoff hat immer das Bestreben, sich auf der Flüssig- 
keitsoberfläche anzusammeln, die den Schaum bilden- 
den Gasblasen umgebend. 

Was nun die Verhältnisse in der Praxis betrifft, 
so hat Verfasser bewiesen, daß die zwischen Harz- 
seifenlösung und Alaun vor sich gehende Reaktion 
von der Azidität des Bades abhängt, so daß bei 
sinkender Azidität mehr Al-Resinat gebildet wird, 
während im Gegensatz dazu, also bei größerer Azi- 
dität, das Harz in freier Form auftritt. In der Regel 
arbeitet man bei der Papierleimung mit einem 
größeren Alaunüberschuß. Der vom Harz un- 
gebundene Alaunanteil geht, je nach der Azidität 
des Bades, mehr oder weniger vollständig in 
AIUOH)s und basisches Sulfat über, und wird von 
der Faser absorbiert. Praktisch genommen ist nach 
vorgenommenen Versuchen bei einer Azidität von 
Pu = 45 aller freier Alaun in obengenannte Ver- 
bindungen übergegangen. Gewöhnlich liegt die 
Azidität des Bades bei der Papierleimung um 
PH = 3,8—4,0, und da beginnt auch die hydrolytisch 
abgespaltene Al-Menge auszufallen. 

Während eine Alaunlösung stark sauer reagiert, 
erhöht sich das Schäumvermögen, in dem Maße 
jedoch wie AI(OH)s und basisches Sulfat bei ab- 
nehmender Azidität ausfallen, verringert sich auch 
das Schäumvermögen der Lösung bedeutend. Eine 
reine Na-Abietinatlösung, mit Alaun versetzt, 
schäumt praktisch genommen bei einer Azidität 


von Pu = 36-58 nicht. Bei dieser Azidität 


2) Kolloidstudien über 
Papier, Berlin 1923. 


die Harzleimung von 
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kommt alle Abietinsäure als Al-Salz vor. Letzteres 
ist in Wasser schwer löslich und es findet sich auc 
keine gelöste Substanz vor, welche die Oberflächen- 
spannung verringern und Schaum hervorrufen 
würde. Experimentell wurde konstatiert, da 
Alaun die Oberflächenspannung des Wassers nicht 
verändert. Das im Ueberschuß vorkommende A 
kommt bei Pu = 4,6—5,8 als Hydrat vor und hin- 
dert auch kolloidal gelöste Substanzen daran, sich 
auf der Oberfläche anzusammeln und Schaum her- 
vorzurufen. Wird die Azidität noch geringer. « 
beginnt Al (OH); in Lösung zu gehen und die pept- 
sierenden Eigenschaften des Alkalis beginnen zu 
wirken, was aus der Zunahme des Schaumes her- 
vorgeht. Gleichzeitig werden die Schaumblas: 
kleiner und sind schwerer zu zerstören. Ist de 
Harzseife aus technischem Kolophonium hergeste.i. 
so entsteht auch bei oben genannter Azidität etwis 
Schaum, was auf im Kolophonium ständig ent 
haltene Verunreinigungen zurückzuführen ist. In det 
Praxis bedient man sich beim Schäumen des Stifts 
eines erhöhten Zusatzes an Alaun. Durch denseikı 
steigert sich aber die H-Ionenkonzentration und ds 
Schäumen nimmt eher zu als ab. 


Beim Leimen von Papier wird außer Harzen 
auch Tierleim zugesetzt. Die Erfahrungen aus der 
Praxis haben ergeben, daß die Gegenwart größerer 
Mengen Tierleim im Papierstoff dessen Schäumier 
mögen erhöht. Versuche des Verfassers haben se 
zeigt, daß bei Zusatz geringerer Mengen Gelatine 
oder Tierleim bei einer Azidität von Pu = 40 di. 
Schäumen verringert wird, bis man zu einem reri: 
wert gelangt, der 0,05 % betrug; von diesem Wer 
an nimmt das Schäumen wieder an Intensität . 
Gelatine ist an und für sich ein kräftiger Schaun. 
bildner; bereits eine Konzentration von 0,54€ # 
eine maximale Schaumhöhe entstehen. Die Urach 
zu oben genanntem Verhalten kann die sein, = 
Gelatine bei einer bestimmten Konzentration 4° 
Schutzkolloid wirkt, dabei das freie Harz ein 
schließend und ein Ausflocken und Anreichern in bet 
Oberflächenschicht verhindernd und daher scha“ 
verringernd wirkt. Letztere Erscheinung kam ut! 
damit zusammenhängen, daß Gelatine bis zu eiter 
gewissen Grad von Alaun chemisch gebunden wird 
Beträgt die Azidität des Papierstoffs Pu = 45 li 
5,5, so verschwindet das Schäumen. selbst wen? die 
Gelatinekonzentration bis auf 0,09 % anwächst. Be 
merkenswert ist, daß der Schaum bei PH = 45 bis 
5,5 sehr rasch verschwindet, Unter der Voru 
setzung also, daß der Py -Wert des Bades im Papiet 
stoff 4,5 nicht unterschreitet, ist Gelatine oder det 
hiermit analoge Tierleim kein eigentlicher Schaub 
bildner. 


Obwohl es den Anschein hat, daß man nach de 
hier gemachten Erfahrungen Papierstoff zu jerme? 
vermag, ohne gleichzeitig einer lästigen Schau 
bildung begegnen zu müssen, ist dies doch nich! 
ganz der Fall, da das Schäumen von Verunfeit” 
gungen im technischen Kolophonium herrühre? 
kann, die in reiner Abietinsäure fehlen. Außerdet 
kann unvollständiges Auswaschen der verwendeten 
Zellstoffe Anlaß zu großer Schaumbildung geber: 

Die für die Zellstoffbleiche angewandte Ch" 
kalklösung reagiert bekanntlich alkalisch: Sie vai 
mag daher Harz und Fett aus dem ungebleichten 
Zellstoff herauszulösen und bildet dieseratt eine 
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äußerst stark schäumende Seifenlösung. Es besteht 
auch die Möglichkeit, daB die Chlorierungsprodukte 
des Zellstoffs schäumende Lösungen bilden, doch ist 
dieser Schaum mehr ungefährlichen Charakters, 
denn bei Extraktion einer verbrauchten Bleichlösung 


mit Aether nimmt deren Schäumvermögen bedeu- 


tend ab und ganz besonders geht die Beständigkeit 
des Schaumes zurück. Zufolge oft recht mangel- 
haften Auswaschens nach vollzogener Bleiche liegt 
daher die Gefahr nahe, daß sowohl Chlorierungs- 
produkte wie auch Harz und Fett in bedeutendem 
Maße im Stoff zurückbleiben können. Vorgenom- 
mene Versuche zeigen ein steigendes Schäumver- 
mögen mit zunehmender Konzentration der Bleich- 
flüssigkeit. 

Geleimter, ungebleichten Zellstoff enthaltender 
Papierstoff neigt gewöhnlich sehr stark zur Schaum- 
bildung. Der ungebleichte Zellstoff reagiert, vor 
allem in feuchtem Zustand, sauer und erhöht da- 
durch die H-Ionenkonzentration im Holländer. 
Außerdem können Reste von Sulfitablauge, die dem 
Zellstoff anhaften, Anlaß zur Schaumbildung geben. 
Die Sulfitablauge selbst ist ein äußerst kräftiger 
Schaumbildner, sogar bis zu einer Konzentration 
von 0,01 % in Wasser. 

Hydrolytisch ausgefällter Alaun vermag das 
Schäumen etwas zurückzuhalten. Das Schäumen 
tritt bei Pu = 4,5—5,5 am geringsten auf. 

Enthält geleimter Stoff Sulfitablauge, so be— 
kommt der Schaum eine groge Beständigkeit, die 
in hohem Grad dessen Zerstörung durch Wasser 
erschwert. Als eine viskose, klebrige Flüssigkeit 
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trägt die Lauge dazu bei, die Schaumhäute elastisch 
und infolgedessen beständig zu machen. 

Versetzt man eine schäumende Lösung mit 
einer anderen kapillaraktiven Substanz, so kommt 
es oft vor, daß das Schäumvermögen abnimmt an- 
statt zuzunehmen. Man hat dies dadurch zu er- 
klären versucht, daß dieser Zusatz die Anzahl 
kapillaraktiver Moleküle in der Grenzfläche auf 
Kosten der Wassermoleküle steigert. Die Grenz- 
fläche wird hierdurch mehr homogen, woraus folgt, 
daß das Schäumen nachläßt. Im praktischen Be- 
trieb hat man oft versucht, den Schaum durch Zu- 
satz von Petroleum zum Papierstoff zu zerstören. 
Es hat sich jedoch gezeigt, daß kleinere Mengen 
eines solchen Zusatzes (etwa 0,03 %) keinen merk- 
lichen Einfluß auf das Schäumen haben. Damit ist 
jedoch nicht ausgeschlossen, daß größere Mengen 
dieser Flüssigkeit oder womöglich andere kapillar- 
aktive Zusätze, die gewünschte Eigenschaft besitzen. 
Wenn der zugesetzte kapillaraktive Stoff nicht die 
Fähigkeit besitzt, Oberflächenhäute zu bilden, ver— 
schwindet der Schaum auf Grund dessen, daß dieser 
Stoff den ursprünglichen Schaumbildner von der 
Oberflächenschicht verdrängt. 

Bei der Papierfabrikation werden die schaum- 
bildenden Eigenschaften der Lösungen durch 
Mischen mit Luft entweder durch kräftige Strö— 
mung entfaltet, oder dadurch, daß irgendeine Pumpe 
Luft ansaugt, die nachher wieder in den Papierstoff 
hineingedrückt wird. Allen derartigen Eventuali- 
täten ist daher mit größtem Nachdruck zu be- 
gegnen. Schd. 


RTSCHAFT 


Ein neuer Wärmemesser 
zur Messung von Oberflächentemperaturen.*) 


Es wurde immer als Uebelstand empfunden, daß 
keine einfachen, aber genauen Meßgeräte zur Ver- 
fügung standen, um die Oberflächentemperatur der 
Trockenzylinder zu messen. Bisher mußte man 
hierfür das Quecksilberthermometer und das ge- 
wöhnliche Thermoelement verwenden. Es ist jedoch 
mit beiden Meßgeräten nur bei großem Zeitaufwand 
und auf ziemlich umständliche Weise möglich, 
einigermaßen genaue Ergebnisse zu erhalten. Dies 
liegt daran, daß sich die Temperatur nicht genügend 
schnell und verlustlos von dem Zylinder auf das 
Meßgerät zu übertragen vermag. Die Cambridge 
Instrument Co. Ltd. hat nun vor einiger Zeit einen 
Temperaturmesser herausgebracht, bei dem diese 
Mängel vermieden sind (Abb. ı). Das Meßgerät 
ist als Thermoelement ausgebildet und besteht aus 
einem aus Kupfer und Konstanten zusammen— 
geschweißten glatten, biegsamen Streifen a von 
0,25 mm Dicke und rund 6 mm Breite, der in einem 
Halter b eingespannt ist. 

Drückt man das Meßgerät so auf den Zylinder, 
daß die Rollen gerade aufliegen, so berührt der 


treifen in rund 100 mm Länge beiderseits der 
Schweißstellen die Walzenoberfläche. Die Leitungs- 
— 


) Zeitschrift des Vereins Deutscher Ingenieure 
1927, Heft 7, Seite 240, nach Engineering, Bd. 112 
(1926), Seite 507. 


schnur c führt von dem Handgriff zu einem be- 
sonderem tragbaren Spannungsmesser. Durch eine 
Haltevorrichtung läßt sich das Meßgerät an der 
Walze befestigen, so dab man, wenn mehrere 
Walzen geprüft werden sollen, an jeder Walze ein 
Meßgerät befestigen und jedes Meßgerät über einen 


Ausführung des Wärmemessers, vereinigt mit Zeigergerät. 


Abb. 2. 
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Schalter mit dem Zeigergerät verbinden kann. Durch 
einfaches Drehen des Schalters kann man dann nach 
Belieben irgendeinen Zylinder einschalten. Die 
Leitungsschnur hat sich jedoch oft als nachteilig 
erwiesen, da sie leicht in bewegte Maschinenteile 
gerät und zerreißt oder sich verwickelt. 

Daher wurde noch ein anderes Meßgerät gebaut, 
bei dem das Zeigergerät unmittelbar mit dem Hand- 
griff vereinigt ist (Abb. 2), so daß die Temperatur 
ohne jede Leitungsschnur sofort beim Anhalten ab- 
gelesen werden kann. Der Spannungszeiger ist für 
Temperaturen bis 200° C geeicht. Die zweite 
Schweißstelle des Streifens liegt im Handgriff. Die 
Unregelmäßigkeiten der Temperatur an dieser Stelle 
werden selbsttätig durch eine Ausgleichvorrichtung 
aufgehoben. Das Meßgerät nach Abb. 2 dürfte für 
die in der Papierindustrie vorliegenden Fälle ge- 
eigneter sein, 

Diese Meßgeräte sollen schon in größeren Zahl 
benutzt werden und sich gut bewähren. Bei sauberen 
Zylinderoberflächen soll man schon nach drei bis 
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Abb. I. Wärmemesser für Oberflächentempetaturen. 
a) aus Kupfer und Konstantan zusammengeschweisster glatter, 
biegsamer Strejfen, b) Halter, c) Leitungsschnur. 


vier Sekunden die Temperatur genügend genau ab- 
lesen können. Dr. v. L. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Das Rheinisch-Westfälische Kohlensyndikat 


hat alle in der „Deutschen Bergwerks-Zeitung“ als 
Sonderbeilagen während der Dauer der Gesolei er- 
schienenen Aufsätze über die wirtschaftliche Bedeu- 
tung der Ruhrkohle und die Leistungen des Ruhr- 
bergbaues auf dem Gebiet der Hygiene und sozialen 
Fürsorge nunmehr in einem Heft zusammenstellen 
lassen. Interessenten können dieses wertvolle Do- 
kument kostenlos durch das Syndikat in Essen er- 
halten. 


—..— —— — 


Die Ausstellung München 1927 „Das Bayerische 
Handwerk“ 


gibt unter dem Titel „Kultur des Handwerks“ eine 
Zeitschrift heraus, von welcher das erste Heft uns 
vorliegt. Außer einem kunstsinnigen, kernigen Ge- 
leitwort des Reichspräsidenten von Hindenburg, als 
Ehrenmeister des deutschen Handwerks, enthält die 
Zeitschrift sehr beachtenswerte Ausführungen pro- 
minenter Autoren, die sich teils mit der Kultur und 
der künstlerischen Bedeutung des alten Handwerks 
teils speziell mit dem bayerischen Handwerk und 
seiner wirtschaftlichen Lage befassen. Es wäre zu 
wünschen, daß die Münchener Ausstellung tatsäch- 
lich neue und überzeugende Anregungen bringt, 
um dem Handwerk, als einem ehemaligen Grund- 
pfeiler künstlerischen und wirtschaftlichen Auf- 
schwungs wieder in diesem doppelten Sinne zum 
„goldenen Boden“ zu verhelfen, den ihm die Fort- 
schritte der Technik und das Tempo der Zeit streitig 
machen. Dr. O. 


Die Ac HEMA V. Ausstellung für chemisches 
Apparatewesen, Essen 1927 vom 7. bis 19. Juni 
schreibt uns: 


Die Beteiligung an der ACHEMA V ist eine 
überaus rege. Bereits vor dem endgültigen An- 
meldungsschluß waren fast 3000 qm Netto-Aus- 
stellungsfläche belegt und damit der Standard der 
ACHEMA IV von Nürnberg 1025 schon übertroffen. 

Dank ihres anerkannten  wissenschaftlichen, 
technischen und wirtschaftlichen Wertes erfreut sich 
die ACHEMA. die älteste und führende Fachaus- 
stellung für chemisches Apparatewesen der Welt, 
hierbei nach wie vor der Unterstützung der maß- 
gebenden Firmen der chemischen Groß- und Klein- 
apparate-Industrien, u. a. von der Friedrich Krupp 
A.-G., Essen, der Rheinischen Eisengießerei und 
Maschinenfabrik K.-G., Mannheim, R. Wolf, Magde- 


burg-Buckau, Carl Zeiß, Jena, W. C. Heraeus, 
Hanau, den Deutschen Ton- und Steinzeug werken, 
Charlottenburg u. a. m. Die Interessenten erhalten 
Prospekte kostenlos durch die Geschäftsstelle der 
ACH EMA. Seelze bei Hannover. 


J. M. Voith, St. Pölten, N.-Ö. 


Diese Firma, die jetzt nahezu 25 Jahre besteht, 
hat einen umfangreichen, trefflich illustrierten 
Katalog herausgebracht, der durch verschiedene, f. 
struktive Beispiele die führende Stellung betont, die 
Voith auch auf dem Gebiete des Wasserkraft 
maschinenbaues sich im In- und Auslande erworben 
hat. Bei der Bedeutung, die gerade in der heutigen 
Zeit der Energiewirtschaft und ganz besonders dem 
Ausbau der Wasserkräfte zukommt, wird der 
Katalog sicher Interessenten wie Ingenieuren At 
regungen aller Art bringen. 0. 


————ñ Ʒ.¶ — ESTER 
ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Das Ramar-Zellstoff-Verfahren. Eine Zusammet 
stellung der kanadischen Patente. „Paper Trade 
Journal“ 55, Bd. LXXXIII, Nr. 18. 98-100 (192). 

Das nach dem Erfinder R. A. Marr benarnte 

Ramar-Verfahren wird, wenn die Labor 

toriumsvers. nicht trügen, eine Umwälzung mn der 

Zellstofferzeugung hervorrufen. (Dieser Optimismus 

des Erfinders wird wahrscheinlich im Betriebe baid 


enttäuscht werden, denn nach den Patenten 7? 

urteilen, handelt es sich überhaupt nicht um Zel- 

stoff. Der Ref.) 
Das Verfahren, das durch die kanadischen 


Patente 260 719 bis 260 728 (1926) geschützt ist, soll 
sowohl zum Aufschluß für Hart- und Weichhölze 
als auch für Gräser jeder Art geeignet sein, und si 
Ausbeuten von 95 % abs. tr. (bezogen auf das Roh- 
material) ergeben, wenn die „Bindemittel“ im ` 
verbleiben und 85 %, wenn sie ausgewaschen werd. 
Der so erhaltene Zellstoff soll zäh wie Kraftzellst" 
und auch bleichbar sein. (?? Der Ref.) BR 
Nach Pat. Nr. 260 719 werden Fichtenholzspa" 
mit einer 1—4 %igen Lösung von Alkali. oder Ert- 
alkalinitraten etwa 2 Std. bei 8 at gekocht, dann 
kaltem Wasser eingeweicht und schließlich mitte ` 
Quetschwalzen, Zerfaserern und Holländern vllt 
aufbereitet. In einem anderen Patent wird au 
NaCl bzw. Seewasser als besonders geeignet be- 
zeichnet, ferner Sulfate von Metallen, deren Atom 
gewicht zwischen 52 bis 65,4 liegt, also Kupfer- ur 
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Eisensulfat, das letztere zur Erzeugung schwarzer 
Papiere. Durch weitere Patente wird der Aufschluß 
mit Aluminium-, Chrom- und Zinksulfat geschützt. 
— Zur Leimung soll außer Harzleim Latex mitver— 
wendet werden, der aber auch durch Schweröle oder 
Asphalt ersetzt werden kann. (Die Patentgebühren 
für diese zehn Patente werden vermutlich höher sein, 
als die erwarteten Einnahmen. Der Ref.) Stö. 


H. Schwalbe: Die Kontrolle der Stoffkonzentra- 
tionen. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, Festh. 24 A, 
70—72 (1926). 

Die relative Stoffkonz. läßt sich in einfacher 
Weise durch Zentrifugieren der Faserstoffsuspension 
und Ablesen des Absetzvol. bestimmen. Zur Be- 
seitigung der Schaummützen werden 25 % Glanzöl 
zugesetzt. Einen dazu geeigneten App. liefert die 
Fa. Hugo Keyl, Dresden-A., Marienstraße. Stö. 


Possanner: Erweiterung des Papiertechnischen In- 
stituts am Friedrich- Polytechnikum. „Wochenbl. 
f. Papierfabr.“ 57, Festheft 24 A, 82—86 (1926). 


v. Laßberg: Holzrohre und deren Fabrikation. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, Festheft 24 A, 87 
bis 92 (1926). 

Vf. schildert den Bau und die Anlage von Holz- 
rohrleitungen (s. Abb.). Stö. 


P. Klemm: Papiergefüge und Trocknung. „Wochbl. 
f. Papierfabr.“ 57, Festheft 24 A, 92--98 (1926). 

Mit diesem Aufsatz beschließt der Vf. seine Auf— 

satzreihe über die Veränderungen des Papiergefüges 
durch fabrikatorische Einflüsse. Stö. 


R. N. Miller: Auswertung der Festigkeitsbestim- 
mungen an Zellstoffen. „Paper Trade Journal 54, 
Vol. LXXXII, Nr. 16, 48—51 (1926). 

Die Festigkeit eines Zellstoffes kann natürlich 
nicht allein als Gradmesser für seine Güte dienen, 
denn die besondere Beschaffenheit einzelner Papiere 
erfordert noch andere Eigenschaften. — Die Unter- 
schiede in der Festigkeit sind nach 60 Min. Mahl- 
dauer größer als nach 20 Min. In Abb. 1 sind drei 
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charakteristische Festigkeitskurven dargestellt. Der 
Stoff P-426 ist stark heruntergekocht, kann der 
Mahlung nicht standhalten und liefert ein weiches, 
wenig festes Papier. Der Stoff P-435 liefert ein 
ziemlich hartes Papier und viel zäher als P-426. Das 
Papier aus Stoff P-430 hat zwar dieselbe Festigkeit 
wie jenes aus P-435, ist aber nach derselben Mah- 
lungszeit weicher und schmiegsamer als das letztere. 
— Bei der Zellstoffkochung beeinflußt in der Haupt- 
sache die Temp. den Charakter des Zellstoffes. Es ist 
nicht so wichtig, welche Maximaltemp., sondern wie 
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sie erreicht wird. Wird die Temp. im Anfang zu 
schnell gesteigert, so wird das Ergebnis immer ein 
schwacher, entweder untek- oder überkochter Stoff 
sein. P-426 ist überkocht, P-430 ist normal und 
P-435 unterkocht. — Für die Wirkung des Bleichens 
auf die Festigkeit der Zellstoffe kann keine allgemeın 
gültige Regel aufgestellt werden. Zähe, leicht bleich- 
fähige Zellstoffe lassen sich jedenfalls so herstellen, 
daß ihre Festigkeit durch den Bleichprozeß wenig 
oder gar nicht leidet. — Es ist schon häufig darauf 
hingewiesen worden, daß durch das Trocknen auf 
der Maschine die Festigkeit des Zellstoffes ver- 
mindert wird und das Hydrationsvermögen nach- 
läßt. — Obwohl die modifizierte Methode des \f. 
(s. „Paper Trade Journal“ 54, Vol. LXXXII, Nr. 16 
[1926], und Ref. „Papier-Fabr.“) nicht so scharie 
Unterschiede für die einzelnen Zellstoff-Typen er- 
kennen läßt, ist sie wegen der raschen Durchführ- 
barkeit besonders für die Betriebskontrolle zu emp- 
fehlen. Stö. 


D. E. Cable, R. H, Mc Kee und R. H. Simmons: 
Natronzellstoff- Untersuchungen. „Paper Trade 
Journal“ 55, Vol. LXXXIII, Nr. 14, 47—49 (1926). 
I. Ausbeute und Eigenschaften des Zellstoffes in 
Beziehung zur Schnitzellänge. 

Die Ford Motor Company soll die Er— 
richtung einer Natronzellstoffabrik beabsichtigen, in 
der bis zu 75% Ahorn verarbeitet werden soll. In 
einer anderen Neuanlage (Tonawanda Paper Com- 
pany) soll hauptsächlich Birkenholz auf Natron- 
zellstoff verarbeitet werden. 

Es wurde vermutet, daß die Schnitzellänge des 
Holzes für den alkalischen Aufschluß von Bedeu— 
tung ist. Vers. in dieser Richtung ergaben, daß 
innerhalb 1,25 cm bis 3,0 cm die Schnitzellänge keine 
nennenswerten Unterschiede hinsichtlich Ausbeute, 
Chlorverbrauch und Bleichverlust des Zellstoffs aus 
Aspe, Weißbirke und Weiß- und Silberahorn be- 
dingt (s. Tab. im Original). Unter normalen Ver- 
hältnissen beträgt die Durchschnittsausbeute für 
Aspenholz 48,2%, für Weißbirke 46,2% und für 
Weißahorn 45 %. Zum Bleichen sind folgende Chlor- 
kalkmengen notwendig: Aspe 83%, Weißbirke 
12,9%, Weißahorn 13,5 %, Silberahorn 13,3 %, wobei 
mit einem Bleichverlust (in gleicher Reihenfolge) 
von 1,5, 2,3, 2,6 und 2,2% zu rechnen ist. Stö. 


H. Collischonn: Der Einfluß des Feuchtigkeits- 
gehaltes der Luft auf die Ergebnisse der Feue- 
rungsuntersuchung. „Archiv f. Wärmewirtschaft“ 
7, 312 (1926). 

An einem Beispiel wird rechnerisch ermittelt, 
daß der Abwärmeverlust durch die Luftfeuchtigkeit 
nur 0,17 bis 0,34% vom oberen Heizwert beträgt, 
also das Resultat einer Feuerungsuntersuchung nicht 
wesentlich beeinflußt. Stö. 


Sauermann: Versuche und Erfahrungen mit dem 
Wärmeflußmesser von Dr. Schmidt. „Archiv f. 
Wärmewirtschaft 7, 327—28 (1926). 

Die unparteiische Prüfung des Wärmefluß- 
messers nach Dr. Schmidt, der zur Messung der 
Wärmeleitzahl und der Wärmeverluste von Isolie— 
rungen dient, ergab, daß der Apparat für den Betrieb 
sehr geeignet ist. Der Meßfchler betrug in einem 
Falle 3,9%, im andern nur 21%. Stö. 


J. D. Rue und S, E. Wells: Die Stangenmühle in 
der Zellstoff- und Papierindustrie. „Paper Trade 
Journal“ 55, Vol. LXXXIII, Nr. 12, 53—54 (1926). 

Im Forest Products Laboratory ist jetzt der 

Versuch unternommen worden, mit einer Stangen- 

mühle Kocherstoff aufzuschließen. Die Mühle be- 

steht aus einem Stahlhohlzylinder von 1,50 m Länge 

und oo cm Durchmesser, in dem beim Rotieren (17 

bis 28 Umdrehungen pro Minute) 1700 kg Stahl- 
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rundeisen von etwa 5 bis 7 em Durchm. und etwas 
kürzer als der Zylinder lang ist, umgewälzt werden. 
Der Kraftbedarf beträgt 8 PS bei ıg und ı2 PS bei 
28 Umdrehungen pro Minute. Die Stoffdichte wird 
auf 4 bis 8% gehalten. Schon bei einmaligem Durch- 
gang konnte ein Mitscherlichzellstoff so schmierig 
erhalten werden, daß sich Pergaminpapier daraus 
erzeugen ließ, obgleich die Faser weniger gekürzt 
war als im Holländer (Abb.). Stö. 


G. P. Genberg: Sulfitablauge. „Paper Trade Jour- 
nal“ 55, Vol. LXXXIII, Nr. 15. 

Vom Tappi Sulphite Comittee erging eine Rund— 
frage an 18 Fabriken, um den Trockengehalt und 
den Heizwert der Sulfitablauge im Augenblick des 
Ausblasens festzustellen. Die mitgeteilten Daten 
sind in einer Tabelle (s. Original) zusammengestellt. 
Daraus lassen sich folgende Durchschnittswerte ent— 
nehmen: Gesamt- Trockensubstanz 11,0%, Asche in 
der Trockensubstanz 10,4 %, Heizwert der Trocken- 
substanz 4365 Kcal. Nur zwei Fabriken kochten 
nach dem Mitscherlichverfahren, alle anderen nach 
der direkten Methode. Die spez. Kocherausbeute 
schwankte zwischen 53 und 92 kg pro cbm Kocher- 
inhalt. Zwei Werke gaben an nach dem Decker- 


verfahren und zwei andere mit Vordämpfung zu ar- 
beiten. Stö. 


W. Brecht: Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und 
Papierherstellung Amerikas. „Wochenbl. f. Pa- 
pierfabr.“ 57, Festheft, 37—50 (1926). 

Die gewaltige Produktionssteigerung der Rota— 
tionsdruck-Papiermaschinen war nur durch eine ent- 
sprechende Erhöhung der Arbeits geschwindigkeit 
(bis 345 m / Min.) und Verbreiterung (6 m) möglich. 
Die Entwicklung in dieser Hinsicht wird statistisch 
verfolgt. Eine solche Maschine mit 130—160 t 
Tagesproduktion erforderte naturgemäß wesentliche 
Aenderungen und Verbesserungen: Hochdruckstoff- 
auflauf, automatische Siebregulierung, selbsttätiges 
Aufführen der Papierbahn, automatische Filzregu- 
lierung, Filzwäschen, automatische Feuchtigkeits- 
messung an den Naßpressen, selbsttätige Tem- 
peraturregulierung der Trockenpartie u.a.m. Die 
verschiedenen Einrichtungen und Systeme werden 
im Bild vorgeführt. Stö. 


C. G .Schwalbe und R. Berndt: Beitrag zum Auf- 
schluß des Kiefernholzes nach dem Sulfitverfahren. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, Festheft, 27—37 
(1926). 

Versuche, Kiefernholz nach dem Sulfitverfahren 
unter Verwendung von Ca- oder Mg-Bisulfitlauge 
aufzuschließen, schlugen fehl, auch wenn das Holz 
vorher mit organischen Lösungsmitteln (Benzol, 
Aether) extrahiert war. Bessere Ergebnisse wur— 
den erzielt, wenn das Holz vor dem Sulfit-Aufschluß 
mit verd. Alkalilsgn. (NaOH und Na: COs) vor- 
behandelt war. Auch nach voraufgehender Essig- 
säurevorquellung wurden nur harte, brüchige Holz- 
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Unterausschuß für Kraft- und Wärme wirtschaft. 


In der am 9. Dezember 1926 in Berlin abge- 
naltenen Sitzung des Fachausschusses und der 
Faserstoff-Analysen-Kommision hat Herr Hans 
Rinderknecht in längeren Ausführungen dar- 
getan, wie dringend notwendig die Schaffung einer 


Beratungsstelle für Kraft- und Wärmewirtschaft 
sei. Die darauffolgende Vorstandssitzung des Ver- 
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stücke im Kocher vorgefunden. Die angestellten 
Versuche konnten nicht die Frage lösen, warum 
Kiefernholz nicht nach dem Sulfitverfahren aui 
geschlossen werden kann, und ob tatsächlich der 
höhere Harz-Fettgehalt den Mißerfolg bedingt. Sto. 


Fr. Müller: Ueber das Bleichen. „Wochenbl. f. Pa- 
pierfabr.“ 57, Festheft 24 A, 50—55 (1026). 
Ein Probeabschnitt aus dem Werke des VI. 
„Papierfabrikation und deren Maschinen“, der ins- 
besondere dem Bleichen mit flüssigem Chlor und 
der elektrolytischen Bleiche gewidmet ist. Stô. 


O. Keßler: Die erste deutsche Feinpapiermaschin 
mit Vielmotorenantrieb. „Wochenbl. f. Papier 
fabr.“ 57, Festheft 24 A, 57—64 (1926). 

In der Papierfabrik Sacrau ist nunmehr auch 
eine Feinpapiermaschine mit elektrischem Einzel- 

antrieb ausgestattet worden. 13 Motoren werden i 

Leonard-Schaltung von einer gemeinschaftliche 

Steuerdynamo und einer Erregerdynamo (2 *. 

gespeist. Die Papiermaschine, die holzhaltige und 

holzfreie Feinpapiere von 50—200 g/qm erzeugt. 
kann ihre Geschw. von 20—120 m verändern. Al 

Vorzüge des elektrischen Gruppenantriebes sind at- 

zuführen: Kraftersparnis von etwa 15% (je k 

Papier), Einhaltung konst. Papiergeschw., genau 

Zugregulierung und die Möglichkeit der Arbet- 

kontrolle der einzelnen Maschinengruppen A 

ö. 


A. Klein: Berechnung des Wasserverbrauches ener 
Sulfit- und Packpapierfabrik. „Wochentl. í. Pi- 
pierfabr.“ 57, Festheft 24 A, 56 (1926). E 

Der Wasserverbrauch für eine Sulfitzelleutt 

Fabrik von 50 t Tagesleistung und eine angegliederte 

Packpapierfabrik (10 t) wird für die einzelnen Fabr 

kationsabteilungen errechnet. Stô. 


ESSR 
FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 3/1927. Dyhrsystem, Um den Fize 
an der Trockenpartie die Feuchtigkeit zu entzichen. 
werden dieselben über Sauger geleitet. 

H. Postl, Mödling bei Wier. 


Frage Nr. 5/1927. Wärmewiedergewinnungs 
batterien. ı. Können die Lufterhitzer aus el. 
zinktem oder nachträglich feuerverzinktem Matern: 
hergestellt werden, oder muß rostfreier Stahl Ver- 
wendung finden? 2. Wie werden am besten die 
Wiedergewinnungsbatterien eingebaut, über oder 
neben der Maschine? 3. Wer ist Hersteller solcher 
Wärmewiedergewinnungsbatterien? 4. Wo kan ar 
solche Anlage evtl. besichtigt werden? 5. Wie n 
stellen sich ungefähr die Anlagekosten für eine = 
schine, 30000 kg/24 Std. Papierleistung, ohne Bit 
arbeiten? 


eins hat sich die Ausführungen des Herrn Ri 
knecht zu eigen gemacht und beschlossen, die De 
strebungen mit allen zur Verfügung a 
Mitteln zu fördern. Wir geben im nachstehen en 
das erwähnte Referat im Auszug wieder: m 

„Die Erkenntnis über die Bedeutung der Kraft 
und Wärmewirtschaft in unserer Industrie ist be 
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Allgemeingut. Ich kann darauf verzichten, ausführ- 
lich darüber zu sprechen. Ich möchte Ihnen aber 
Vorschläge machen, wie diese Erkenntnis verwirk- 
licht werden kann. 

Vor zwei Jahren hatte ich die Anregung ge- 
geben, einen Fachausschuß für Kraft- und Wärme- 
wirtschaft zu bilden, und ich hatte auch sofort 
Herren gefunden, die sich mit mir erbötig gemacht 
haben, auf diesem Gebiete zu arbeiten. Das Ergeb- 
nis ist, für mich wenigstens, unbefriedigend; es hat 
sich gezeigt, daß ein solcher Ausschuß, dessen 
meiste Mitglieder durch das Berufsleben vollständig 
in Anspruch genommen sind, nicht die Kraft auf- 
bringen, die notwendig ist, um schöpferisch tätig 
zu sein. Es fehlt uns die Möglichkeit, sich zu- 
sammenhängend mit einer Frage zu befassen, die 
außerhalb des eigentlichen Berufslebens liegt. 


Das Naheliegende war, daß ich mich nun bei 
den übrigen Industrien umgesehen habe, um zu 
studieren, wie diese Fragen dort behandelt werden. 
und da muß ich zu meiner Beschämung feststellen, 
daß uns diese fast ohne Ausnahme ganz erheblich 
voraus sind, trotzdem dort die Kraft- und Wärme— 
wirtschaft nicht die bedeutsame Rolle spielt, wie in 
unserer Industrie. Im Prinzip haben diese Indu— 
strien die Sache so organisiert, daß sie den Fach- 
ausschüssen Beratungsstellen bei- 
gegeben haben, in denen bezahlte, fest ange— 
stelllte Fachleute tätig sind, und überall hat sich 
der erhoffte Erfolg eingestellt. Die Mitglieder der 
Fachausschüsse sind, wie bei uns, Herren aus der 
Industrie und Wissenschaft, die eine Art Ueber— 
wachungsstelle für die Arbeiten der Beratungsstelle 
darstellen. Die Beratungsstelle steht denjenigen 
Firmen der Industrie zur Verfügung, die durch einen 
festen Jahresbeitrag, abhängig von irgendwelchen 
Produktions- oder Verbrauchsfaktoren, die Finan— 
zierung der Beratungsstelle garantieren. 


Ich hatte Herrn Dr. v. Laßberg gebeten, eine 
dieser Organisationen, die in ihrer Art als vor- 
bildlich angesprochen werden kann, nämlich die 
Wärmetechnische Beratungsstelle der deutschen 
Glasindustrie, zu studieren. Das Ergebnis war fol- 
gendes: 

Dem Leiter der Beratungsstelle, Dr.-Ing. 
Maurach, unterstehen: ein Wissenschaftler, zwei 
gute Meßtechniker und zwei Schreibkräfte. Auch 
hier, in der Glastechnischen Gesellschaft. besteht 
ein Wärmeausschuß aus Industriellen und Wissen— 
schaftlern, der der Beratungsstelle vorgesetzt ist. 

Die Mitgliedschaft aus Kreisen der deutschen 
Glasindustrie ist freiwillig. Der Mitgliedsbeitrag 
beträgt 10 Pf. je Tonne verbrannter Kohle. Dabei 
Ist vorausgesetzt, daB die Kohle 7000 WE besitzt. 
Bei der Verwendung anderer Kohlensorten erhöht 
oder erniedrigt sich der Beitragssatz entsprechend 
dem Heizwert der Kohle. Jeder Betrieb schätzt 
seinen Kohlenverbrauch selbst ein. Der ent— 
sprechende Beitrag wird monatlich bezahlt. 


Die Firmenbeteiligung an der Beratungsstelle 
entspricht etwa 40% der gesamten Glasindustrie. 
Große Firmen kommen dabei auf Monatsbeiträge 
von 200 bis 300 M., kleine Firmen auf 20 bis 30 M. 
Ein Unterschied im Beitrag zwischen großen und 
kleinen Firmen wird nicht gemacht, cs wurde aber 
gesagt, daß eigentlich die kleinen Firmen relativ 
höhere Beiträge zahlen müßten, da sie im Ver- 
hältnis viel mehr Arbeit machen. 

Jede Mitgliedsfirma der Beratungsstelle hat das 
Recht, die Stelle in Anspruch zu nehmen. Die 
Selbstkosten für Raterteilung, Versuche usw. werden 
der Firma aber trotzdem in Rechnung gestellt (also 
ahrtauslagen, reines Gehalt der Techniker usw.). 

ie Veröffentlichungen der Stelle erhalten die Mit- 
glieder umsonst. Austritt aus der Beratungsstelle 
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ist nur zum 1. Januar möglich, mit Kündigung am 
vorhergehenden ı. Oktober. (Es wird geraten, eine 
Bindung auf zwei Jahre vorzuziehen, damit Firmen 
wegen kleiner Differenzen nicht gleich austreten.) 


Firmen der Glasindustrie, die nicht Mitglieder 
sind, auch solche des Auslandes, können die Stelle 
auch in Anspruch nehmen, müssen dann aber be- 
deutend höhere Honorare zahlen. Gewöhnlich wird 
der Gebührentarif des Vereins Deutscher Ingenieure 


zugrunde gelegt. 

Die Beratung geht gewöhnlich folgendermaßen 
vonstatten, wobei zu bemerken ist, daß es sich in 
der Wärmewirtschaft der Glasindustrie hauptsäch- 
lich um Beratung des Ofenbaues, der Generator- 
anlage, der Heizgaszusammensetzung, bisweilen 
auch um Abdampfanlagen handelt. Da immer 
wieder die Erfahrung gemacht wurde, daß in den 
Industriebetrieben viel zu wenig oder falsch ge- 
messen wird und daß die entsprechenden Grundlagen 
nicht vorhanden sind, baut sich die Beratung der 
Stelle auf ausgiebige Meßergebnisse auf. Von den 
beiden gut ausgebildeten Technikern wird einer in 
die betreffende Fabrik hinausgeschickt. Jeder Tech- 
niker hat sein sehr gut ausgebildetes Instrumen- 
tarıum (Ados-Apparate, Indikatoren, Pyrometer, 
Thermometer usw.), das immer wieder ergänzt und 
auf dem laufenden gehalten wird. 

Die Techniker machen nun in der betreffenden 
Fabrik nach Anweisung der Stelle ausgiebige 
Messungen und Beobachtungen, die nötigen Auf- 
schreibungen usw. — Auf irgendwelche Be- 
sprechungen, Ratschläge usw. mit der betreffenden 
Direktion haben sich die Techniker auf keinen Fall 
einzulassen, sie bringen vielmehr das ganze Meß- 
material und Beobachtungsmaterial nach Hause und 
machen ihren Bericht. Damit ist ihre Tätigkeit 
abgeschlossen. Das Material wird nun von dem 
wissenschaftlichen Mitarbeiter der Stelle, auch von 
Dr. Maurach, nach jeder Richtung durchge- 
arbeitet und in cinem Bericht zusammengefaßt, der 
die entsprechenden Ratschläge enthält. 

Die Tätigkeit der Stelle erstreckt sich also auf: 

1. die Aufnahme in der Fabrik durch MeB- 
techniker, 

2. die Auswertung der Meß- und Beobachtungs- 
ergebnisse durch wissenschaftliche Mitarbeiter 
in Frankfurt, 

3. die Aufstellung des Gutachtens und der Rat- 
schläge, 

4. die Ueberwachung der Durchführung der 
Vorschläge. 

Früher war die Stelle dezentralisiert, d. h. die 
Zentrale war in Frankfurt und drei Techniker waren 
an drei verschiedenen Orten in Deutschland unter- 
gebracht. Das hat sich nicht bewährt. Jetzt ist 
alles in Frankfurt zentralisiert, die Techniker 
wohnen in Frankfurt, man nimmt lieber die etwas 
höheren Fahrtkosten zu den verschiedenen Werken 
in Kauf. Kommen dann die Techniker nach Frank- 
furt zurück, so müssen sie die Literatur verfolgen, 
die ihnen vorbereitet wird, sie müssen ihr Instru- 
mentarium pflegen und ergänzen usw. — Die Tech- 
niker sind durchschnittlich 200 Tage im Jahre auf 
Reisen, sie erhalten ein Gchalt von 200 bis 350 M. 
im Monat, außerdem die Reisespesen. Die Tech- 
niker müssen gut gewählte Leute mit festem 
Charakter sein und sich taktvoll in den Werken be— 
nehmen können. 

Die Beratungsstelle besteht jetzt fünf Jahre 
und hat sich gut bewährt. Es hat sich gezeigt 
wie schlecht in manchen Werken die Wärmewirt- 
schaft noch gestellt ist. Die Stelle verfügt natürlich 
jetzt über sehr reichhaltiges Erfahrungsmaterial. 
Relativ wird sie aber immer noch zu wenig be— 
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nutzt. Die Hauptschwierigkeit ist immer die, daß 
oft genug die örtliche Direktion der Werke bzw. 
die Betriebsingenieure fürchten, daß die Stelle Nach- 
lässigkeiten usw. in ihren Betrieben aufdeckt, auch 
eigne Eitelkeit spielt oft hemmend mit, woraus 
ihnen dann ein Strick gedreht werden könnte. Dazu 
kommt, daß die Werke oft nicht wollen, daß die 
Beamten, die doch auch wieder in anderen Glas- 
industriebetrieben zu tun haben, einen zu tiefen Ein- 
blick bekommen, denn die Glasindustrie ist gegen- 
seitig noch viel verschlossener, und die Geheimnis- 
tuerei ist stark in Blüte. 

Trotzdem es eine ganze Reihe guter wärme- 
technischer Beratungsstellen für eine allgemeine 
Wärmewirtschaft in Deutschland gibt, z. B. die 
Revisionsvereine usw., hat es sich aber doch in der 
Glasindustrie immer wieder gezeigt, daß diejenigen 
Leute, die in der betreffenden Industrie selbst ge- 
arbeitet haben und selbst Kenntnis der ganzen 
Fabrikationsvorgänge besitzen, für die wärmetech- 
nische Beratung der Werke viel besser geeignet 
sind als die oben angeführten Stellen, da sie die 
ganzen Zusammenhänge mit der Fabrikation besser 
beherrschen und Wärmewirtschaft ja nicht als 
Sondergebiet, sondern in engstem Zusammenhang 
ınit der Fabrikation getrieben werden muß. Es ist 
das der große Vorteil, den solche Wärmestellen 
einer bestimmten Industrie haben gegenüber den 
allgemein orientierten wärmetechnischen Beratungs- 
stellen. 

Die Stelle gibt auch laufend wissenschaftliche 
Berichte heraus, die die Mitglieder umsonst be- 
kommen. 

Eine ähnliche Stelle, wie die Beratungsstelle 
für Wärmewirtschaft in der Glasindustrie, wäre 
auch für die Papierindustrie in etwa folgender Weise 
angezeigt: Die vorgesetzte Stelle wäre auch hier 
der Ausschuß für Kraft- und Wärmewirtschaft. Die 
Stelle würde auch in der Papier- und Zellstoff- 
industrie die gleiche segensreiche Wirkung ausüben, 
wohl aber auch auf die gleichen Schwierigkeiten 
und Hemmungen stoßen wie dort. Man müßte all- 
mählich mit der Sache beginnen, ordentliche Leute 
suchen, die man hierfür brauchen könnte, besonders 
auch Meßtechniker. 

Was nun die Finanzierung der Stelle betrifft, so 
könnte man fürs erste vielleicht folgendermaßen 
rechnen: 

Ein Jahresetat von 25000 M. (ein Leiter der 
Stelle, ein Dipl.-Ingenieur, ein Techniker, ein 
Fräulein, Apparate, Miete) dürfte für den allerersten 
Anfang genügen. Rechnet man mit einer Abgabe 
der Mitgliederfirmen von 5 Pf. je Tonne Kohle, so 
müßten, um den Betrag von 25000 M. zu decken, 
Firmen beitreten, die 500000 t Kohlen im Jahre ver- 
feuern. Rechnet man nun in ganz großem Durch- 
schnitt 0,8 t Kohle (7000 WE) auf it Papier bzw. 
Zellstoff, so müßten Firmen beitreten, die im Jahre 
630 O00 t Zellstoff und Papier erzeugen. 

Da in Deutschland im Jahre ungefähr 2 Mil- 
lionen Tonnen Papier und Zellstoff erzeugt werden, 
also rund 7000 t pro Tag, so müßten also ungefähr 
14. Proz. der deutschen Firmen der Beratungsstelle 
beitreten, um bei einer Abgabe von 5 Pf. je Tonne 
den Jahresetat von 25 000 M. aufzubringen. 

Brächte man mehr Firmen zusammen, so kann 
der Mitgliedsbeitrag von 5 Pf. je Tonne Kohle er- 
mäßigt werden, im umgekehrten Falle muß er erhöht 
werden. Die Abgabe von 5 Pf. je ı t Kohle macht, 
wenn man im Durchschnitt mit 22 M. Kohlepreis 
je Tonne rechnet, eine Abgabe von nicht ganz 
214 pro Mille. 

Ich zweifle nicht daran, daß eine solche Be- 
ratungsstelle schr viel ErsprieBliches leisten und an 
der allgemeinen Entwicklung unserer Industrie 
wesentlichen Anteil haben könnte.‘ 


Wir laden hiermit 
unserer Industrie eın, 
Gründung einer 


alle Firmen 
sich an der 


Beratungsstelle für Kraft- und Wärmewirtschaft 


zu beteiligen, vor allem aber unver- 
bindlich an die Adresse des Herm 
Dr. v. Laßberg, München, Jacob-Klar- 
Straße 8 mitzuteilen, ob Sie bei ge- 
nügendem Interesse sich daran be- 
teiligen würden. Gleichzeitig würde 
die Angabe des jährlichen Kohlen- 
verbrauchs und der Art der Kohle et- 
wünscht sein. Wir wiederholen, dab 
durch diese Mitteilung keinerlei Ver- 
pflichtungen entstehen; wir werden 
vielmehr von dem Ergebnis unserer 
Bemühungen seinerzeit wieder be- 
richten und die Firmen dann zu einer 
endgültigen Stellungnahme einladen. 


Der Vorsitzende des 
Unterausschusses für Kraft- und Wärmewirtschäft. 


Hans Rinderknecht. 


„ — ! 
AUS BEFREUNDETEN VEREINE 
EEE —— T— —————— 


Winterversammlung N 
der „Svenska Pappers- och Cellulosa - ingeniörs- 
föreningen“ in Stockholm. 


Die diesjährige Winterversammlung ist gemäb 
des in unserer Nr. 8 veröffentlichten Programms m 
den Räumen der Ingenieurwissenschaftlichen Aki- 
demie in Stockholm abgehalten worden. Die Be 
teiligung war eine sehr rege; etwa 130 Personen 
nahmen an der Versammlung teil, darunter auch 
Herr Prof. R. O. Herzog, Berlin, der im Rahmen 
des Vortragszyklus einen Vortrag über „Die Unter. 
suchung der Cellulose mittels Röntgenstrahlen 
hielt. 

Zum Gedächtnis an den schwedischen Ingenieur 
Ekman, der als der Erfinder des sauren Zellstoit 
aufschlusses bezeichnet wird, wurde die „Ekman - 
Stiftung errichtet. Es wurde der Entschluß geiatt, 
Preisausschreiben über technische Fragen zu vel. 
anstalten und die hervorragendsten Arbeiten mit 
einer goldenen Medaille, die das Portrait Ekmans 
trägt, auszuzeichnen. | 

Die Einführung einer Neuerung bedeutete die 
sogenannte „Beratungs- und Diskussionsstunde". 
Die Mitglieder des Vereins können selbstgewähte 
Themata zur Diskussion anmelden, wobei Rat und 
Aufklärung von seiten der Kollegen erhalten Wer 
den kann. Wenn Anliegen dieser Art im vorhinen 
bekanntgegeben werden, so daß jeder einzelne an 
der Diskusion teilnehmende Kollege zur Kur 
stellung der Frage sich mit dem notwendieer 
Zahlenmaterial versehen kann, so dürfte die Neue“ 
rung einen sowohl interessanten wie gewinnbrinsel. 
den Charakter annchmen. Die „Diskussionsstunde 
wurde bereits auf der diesjährigen Versammlung 
abgehalten und u. a. die Frage einer in Amerika 
vorgeschlagenen Prüfungsmethode für Zell 
(Tappis Methode) ventiliert. u 

Die Versammlung beschloß weiterhin die Er: 
setzung eines „Forschungskomitees”, bestehend au. 
den Herren: Oberingenieur Fr, Grewin, N 
köping, Ing. B. Smärt, Stockholm, Oberingeniet! 
Sixten Sandberg, Skutskär, Ing. R. W endel. 
Stockholm, und Prof. B. Holmberg. Stockholm. 

Die Bildung eines Studienanleihefond: 5 
dem Namen „H anson-Fonds“ wurde zum Besch : 
erhoben und ein Komitee zur näheren Erörtert 
der Frage eingesetzt. Sch. 
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PATENT-UMSCHAU 


Nachdruck verboten 


Deutschland. 


Verfahren und Vorrichtung zur Verhinderung von 
Korrosionen durch saure Bestandteile enthaltende 
Gase und Dämpfe bei Verdampfungsanlagen. 


D. R. P. 441 488, Kl. 12a, Gr. 4, vom 21. II, 20.; 
Schweiz 7. 7. und 19. 10. 20. 
Aktiengesellschaft Kummler & Matter in Aarau, 
Schweiz. 

Den Gasen oder Dämpfen wird nach ihrem Aus— 
tritt aus der verdampfenden Flüssigkeit Alkali 
(Ammoniak) im Ueberschuß zugeführt, das so ent- 
stehende Gemenge mechnisch miteinander ver— 
mischt und der Ueberschuß an Alkali entfernt, 
welcher im Betriebe der gleichen Anlage wieder 
nutzbar gemacht wird. (Zeichnungen.) 


Nordamerika. 


Zylindersiebpapiermaschine zur Herstellung 
von Papierbogen nach Art des Büttenpapiers. 


Amerikanisches Patent 1616211 vom I. 2. 27. 

James H. A. Armstrong in Holyoke, Mass. 

Auf dem Zylindersiebe sind im rechten Winkel 
zueinander in den erstrebten Papierbogen ent- 
sprechenden Ertfernungen Metallstäbe angeordnet, 
die zahnartig zugeschärft und mit ihrem zu— 
geschärften Ende so weit in die entstehende Papier- 
bahn hineinreichen, daß an diesen Stellen die 
Papierbahn sehr dünn bleibt und, ohne scharfen 
Schnitt zu hinterlassen, von Hand oder maschinell 
in Einzelbogen, mit rissigen Rändern versehen, zer- 
legbar ist. Nach dem Durchlaufen der Papierbahn 
durch die Trockenpartie wird sie noch durch ein 
Leimbad geführt, woran sich die erwähnte Zer— 
legung in Bogen an den bezeichneten Stellen an- 
schließt; maschinell ist dies möglich durch Walzen, 
die die Bahn nach verschiedenen Richtungen biegt. 
Der Erfinder verweist auch auf sein amerikanisches 
Patent 1 470 675. (2 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Wasserzeichen 
in billigeren Papieren. 

Amerikanisches Patent 1 616 222 vom 1. 2. 27. 
Herman R. Harrigan in South Hadley. Mass. 

Danach werden die Wasserzeichen allein mittels 
des Langsiebes der Papiermaschine erzeugt, und 
zwar dadurch, daß z. B. eine bestimmte Anzahl von 
Längs- und Querdrähten in gewissen Entfernungen 
voneinander weggelassen oder aber solche von 
größerem Durchmesser als derjenige der übrigen 
Drähte angeordnet werden. Dadurch entstehen 
sichtbar abgegrenzte Zonen in den mittels solcher 
Siebe hergestellten Papierbahnen. Es können aber 
auch besondere Figuren in das Langsieb bei seiner 
Herstellung hineingewoben werden, die sich in der 
Papierbahn als Wasserzeichen geltend machen. 


Walzen und Hohlzylinder für Kalander, Papier- 
maschinen u. dgl. 


Amerikanisches Patent 1 618 554 vom 22. 2. 27. 
Eduard Schmitt in Chemnitz, übertragen auf 
C. G. Haubold, A.-G., in Chemnitz. 

8 Um die genannten aus Eisen hergestellten 
enstände gegen Säuren und Rost widerstands- 
ähig zu machen, wird ihre Oberfläche chromiert, 
z. B. durch Erhitzen in Berührung mit einem 
. Chrom enthaltenden Satz unter Luft— 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Apparat zum Formen von Hohlkörpern, z. B. von 
Puppenköpfen aus Stoffbrei. 
Amerikanisches Patent 1 616 226 vom 1. 2. 27. 

F. Louisot in New Vork, N. V. 

Die Abbildung zeigt den Apparat in perspek- 
12 ist das Formgehäuse. 


tivischer Ansicht. Die Be- 


füllung und Formung geschieht mittels Vakuums; 
das Trocknen des Formkörpers erfolgt mittels Preß- 
luft. Apparate dieser Art sind dem Erfinder auch 
durch die amerikanischen Patente 1 527 200, 1 527 201, 
1527202 und 1 527 203 geschützt. (4 Blatt Zeich- 
nungen zu vorliegendem Patent.) 


Verfahren zum Schutze animalischer Fasern, z. B. 
von Wolle, Seide und daraus hergestellten Produkten 
mittels Sulfitablauge. 


Amerikanisches Patent 1615 783 vom 25. 1. 27. 
Prof. Dr. Max Bergmann, Dr. Eugen Immendörfer 
und Dr. Hermann Löwe in Dresden. 

Beim Karbonisieren wird der benutzten Säure 
rohe oder gereinigte Sulfitablauge in bestimmten 
Mengenverhältnissen zugesetzt. 


Verfahren zur Herstellung von Papier- oder Pappe- 

bahnen, die mit Vertiefungen bzw. Erhöhungen 

zum Tragen und Verpacken, z. B. von Eiern ver- 
sehen sind. ` 


Amerikanisches Patent 1618289 vom 22. 2. 27. 
Morris Koppelman in Brooklyn, N.Y. 

Die auf einer mit entsprechenden Formen ver- 
sehenen Siebtrommel hergestellte, mit Vertiefungen 
ausgestattete Bahn wird durch ein Transportband 
von der Siebtrommel entnommen und durch einen 
Trockenapparat hindurchgeführt. Da das Trans- 
portband mit seinen darauf befindlichen Erhöhungen 
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genau in die Vertiefungen der Papierbahn paßt und 
eingreift, so wird jegliches Verziehen und Ein- 
schrumpfen der Eierformen u. dgl. während des 
Trocknens vermieden. (4 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zum Rösten von Flachsstroh. 


Amerikanisches Patent 1619 111 vom 1. 3. 27. 
Lyle N. Gillis in Rosecrest, Virginia. 
Das Material wird mit kochender verdünnter 
Natronlauge, welche einen Zusatz von Kalium- 
bichromat enthält, 10—20 Minuten lang behandelt. 


Durchflußregler für die Langsiebpapiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1619 168 vom 1. 3. 27. 
C. W. Valentine in Watertown, N. V. 

Unterhalb eines Regulierschiebers fließt der 
Stoff durch eine der Breite des Siebes entsprechende 
enge Oeffnung aus dem Stoffkasten oberhalb der 
Brustwalze auf den Siebtisch. Der Regelungs- 
schieber ist als Ganzes senkrecht verstellbar, trägt 
aber an seiner unteren Kante noch eine elastische 
Platte, die an mehreren Stellen von Hand strecken- 
weise verschieden eingestellt werden kann, um ein— 
zelne Ungleichheiten der Apparatur ausgleichen und 
dem Siebe auf seiner ganzen Breite aus der Oeff- 
nung des Stoffkastens die gleiche Stoffmenge zu- 
kommen lassen zu können. Derjenige Teil des 
Bodens des Stoffkastens, welcher die düsenartige 
Oeffnung unten begrenzt und bis über die Brust- 
walze sich erstreckt, ist schwing bar angeordnet und 
zur Veränderung des Stoffaustritts in seiner Höhen- 
lage ebenfalls einstellbar. (2 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zum leichten Herstellen und Auseinander- 
nehmen von z. B. für Papiermaschinen bestimmten 
Walzen. 

Amerikanisches Patent 1619 371 vom 1. 3. 27. 
Bruce W. Rogers und W. L. Glaß in Akon, Ohio. 

Der Kern der Walze 10 besitzt eine zylindrische 
Mittelzone 10a, die auf beiden Seiten von ab- 
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gestumpften Kegeln lob begrenzt ist, die mit 
segmentförmigen Keilen 11 gegenüber dem zylindri- 
schen Mantel 13 aus Metall zusammenwirken. 
Letzterer ist mit einem zylindrischen Schlauch 12 
aus Gummi überzogen, welcher mit dem Mantel 13 
durch Vulkanisieren verbunden ist. 


Stoffregler für Papiermaschinen. 


Amerikanisches Patent 1619682 vom 1. 3. 27. 
W. J. Sheridan in Rochester. N. V. 

Der Stoffkasten ı wird durch die Wände 5. 6 
und 7 in die Abteilungen 9, 10. 11 und 12 geteilt. 
Die Wand 5 besitzt unten, die Wand 6 in ihrer 
Mitte und die Wand 7 auf zwei Drittel ihrer Höhe 
je eine Oeffnung. Der Stoff wird durch Rohr 8 
zugeführt und fließt. wie die Pfeile zeigen, ın alle 
Abteilungen. Ein Hebelarm 22 trägt den viereckigen 
Schwimmer 20; am linken Hebelarm ist das Rohr- 
ventil 26 angeordnet. welches den Stoff durch Oeff- 
nung ı5 und Rohr ı6 zur Papiermaschine leitet. 
Im Ueberschuß zugeführter Stoff tritt nach Ab- 
teilung ı2 über und fließt daraus in die Stoffbütte 
zurück. Das Rohrventil 26 ist ebenso wie der 
Schwimmer 20 einstellbar. Gelangt dickerer Stoff 
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in Abteilung 9, so hebt sich der Schwimmer, und 
das Rohrventil senkt sich, unter Verengerung der 
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Oeffnung 15; tritt dünnerer Stoff in den Kasten, E 
so erfolgen umgekehrte Wirkungen. .; 


Großbritannien. = 


Verfahren zur Erhöhung der Festigkeit von Papier 
aus Holzstoff oder Papierstoff. 


Britisches Patent 265055 von 1927. 
Robinson Fiber Corporation in New York, X. J. 

Der Stoff wird in Gegenwart einer sehr stark 
verdünnten Lösung von Natriumsuperoxyd bei einer ur 
Temperatur von 120—130° F. etwa % Stunde lang |: 
im Holländer gemahlen. Nachbehandlung in det he 
Kegelmühle erübrigt sich infolgedessen. s 


Patent- und Gebrauchsmusterberidl.. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) z 
Deutschland. a 
8k, 2. I. 28 362. I. G. Farbenindustrie Akt- Ces. 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung on 
Mercerisierlaugen. 19. 6. 26. 

12 o, 23. L. 60241. Dr. Leon Lilienfeld, Wien: 
Vertr.: F. Schwenterley, Patentanw., Berlin SW 1. 
Verfahren zur Herstellung von Celluloseverbir 
dungen. 19. 5. 24. Oesterreich 4. 4. 24. 

55d, 33. W. 66 340. Max Wenzel, Muldensten. 

Kr Bitterfeld. Vorrichtung zum gleichmäßigen Ab- 
ziehen von Flüssigkeit, insbes. Stoffwasser für dit 
Holzstoff-, Zellstoff- und Papierherstellung aus Be- 
hältern. 10. 6. 24. ; 

55f, 11. K. 89872. Lester Kirschbraun, Chicago: 
Vertr.: Dipl.-Ing. Kugelmann, Patentanwalt, Berlin 
SW 11. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
von wasserdichtem Papier, bei dem eine wasit" 
dichte Emulsion mit dem Papier während seine! 
Herstellung vereinigt wird. 10. 6. 24. 

55 f, 13. Sch. 75 466. Firma Carl Schimpf 
Nürnberg, Münchener Straße. Verfahren und Vor- 
richtung zum Uebertragen von Blattmetall auf eine 
Belagbahn. 16. 9. 25. 


Patent-Erteilungen. r 

29 b, 3. 442835. Dr. Leon Lilienfeld, Mien: 
Vertr.: F. Schwenterley, Patentanw., Berlin Sl 
Verfahren zur Herstellung von künstlichen Fäden 
und Gespinsten. 4. 6. 22. L. 55 761. Oesterreich 
13. 6. 21. 

55C, 10. 
Heinestr. 10. 
N. 70 716. BA 

84 a, 3. 442 920. Dipl.-Ing. Adolf Beutel, Neckar 
gemünd. Walzenwehr. 22. 9. 22. B. 106 515. 


442 711. Fritz Kempter, Stute. 
Läufer für Kollergänge 4 III.. 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opferm ann, Charlottenburg 9. Lindenallee 17 
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Neuere Bleichverfahren für Zellstoff. 
Dargestellt an Hand amerikanischer Patente und Veröffentlichungen. 


Von Julius Funcke, Hawkesbury. 


In den folgenden Darlegungen werden aus- 


— cchließlich amerikanische Patente und Veröffent- 


— 


lichungen angeführt werden. , 

Der Verfasser will aber mit dieser Arbeit keines- 
wegs den Eindruck erwecken, als ob alle die be- 
schriebenen Verfahren nur rein amerikanisch und 


. völlig „neu“ seien. 


ale, 
"wi Ihr etwaiger Wert leidet darunter aber keineswegs, 
"denn in der Technik ist die erfolgreiche Durch- 


Das „Neue“ entpuppt sich ja nur allzu häufig 

als eine mehr oder weniger glückliche Kombination 
und Ergänzung älterer Ideen — das merkt man 
eben auch manchen modernen Bleichmethoden an. 


führung einer Idee häufig ebenso wertvoll wie die 
Idee selbst. Viele von den in folgendem be— 
sprochenen amerikanischen Patenten sind von 
Europäern genommen. Die Tatsache aber, daß die 
„modernen“ Bleichverfahren bisher fast ausschließ- 


u lich in Amerika zur technischen Durchführung ge- 


langt sind, berechtigt wohl dazu, sie an Hand 
„amerikanischer Veröffentlichungen darzustellen. 
Die Arbeiten über Betriebskontrolle, Bestim- 


„ mung der Bleichfähigkeit und die Bereitung der 


Bleichlösung werden nicht berücksichtigt, ebenso- 
wenig wie Verfahren, die nur für das Bleichen von 


. Textilien in Frage kommen. 


Par] 


Wenn man die amerikanische Literatur über 
Lellstoffbleiche im letzten Jahrzehnt durchgeht, so 
. fällt auf, daß der Chemismus der Bleiche in Pa- 


g tenten und Aufsätzen — im Gegensatz zu Deutsch- 
and — verhältnismäßig wenig Berücksichtigung 
ir: findet. Im Vordergrunde des Interesses stehen 


=“, H ohe 


. 


‚Kontinuierlicher Betrieb“ und vor allen Dingen 
Stoffkonzentration“. Ueber die außer- 
Irdentlichen wirtschaftlichen Vorteile einer erfolg- 


Leichen Bleiche bei hoher Stoffdichte und über die 


E 
> 


Vorzüge eines kontinuierlichen Verfahrens bei dem 


nodernen Großbetrieb braucht man keine Worte zu 


‚verlieren. 


Daß die Verwendung hoher Stoffdichte beim 
gleichen schon seit vielen Jahren studiert und teil- 


~ Veise auch erfolgreich durchgeführt wird, ist be- 


aannt; erst kürzlich ist in einigen Veröffentlichun— 
sen darauf hingewiesen worden. Auch die kontinu- 
erliche Bleiche ist nicht ganz neu. Beveridge 
i wähnt ein Tankverfahren, das in England und 
* Amerika angewandt wird („Paper“ 23, S. 193, 1918). 
Die Einrichtung besteht aus einer Reihe Tanks mit 
ertikalem Rührwerk; die Tanks stehen miteinander 
n Verbindung, der Stoff fließt mit schwachem 
latürlichen Gefälle durch das ganze System, oder 


> 
r 1 werden zu seiner Fortbewegung benutzt. 
5 : et Fällen war es nicht möglich, eine höhere 
toffdichte als 4—5 zu verwenden. 


/ 


Demgegenüber bedeutete das Patent Heis- 
kauen, U. S. A. Patent 1277926, eine wesentliche 
Verbesserung. Das System wird durch die bei— 
gefügte Abbildung genügend erklärt (siehe Abb. 1). 
Der Stoff zirkuliert für sich in jedem Einzeltank 


Abb. 1. 


und fließt durch einen „Ueberlauf“, der durch ein 
regulierbares Wehr eingestellt werden kann, je— 
weils in den nächsten Tank. In den einzelnen Tanks 
erfolgt der Zusatz der Bleichlösung je nach Bedarf. 
Dieses Verfahren erlaubt Stoffdichten von 6—8 %. 
Bei einer Bleichdauer von 8 Stunden müssen die 
Tanks einen Rauminhalt von 5,7 m? pro ı Tonne Zell- 
stoff besitzen. Siehe Beveridge l. c., Witham, 
„Modern Pulp and Paper Machin“ Seite 2ı2 ff. 
Matthews, „Bleaching and related processes“ 
Seite 534. Verschiedene Modifikationen dieses älte- 
ren Tanksystems sind in Gebrauch; siehe 2. B. 
„Wood Pulp and its uses“ von Cross, Bevan, 
Sindall und Bacon, Seite 143. Dort wird der 
Stoff mit Pumpen von Turm zu Turm befördert. In 
neueren Anlagen sollen zu diesem Zwecke Trans- 
portschnecken verwandt werden, die eine höhere 
Stoff konzentration zulassen. Doch scheint über 
dieses System, das mit Erfolg angewandt wird, 
nichts veröffentlicht zu sein. 

Heiskanen hat inzwischen die Konstruk- 
tion des Einzeltanks verbessert. U. S. A. Patent 
1 530494. Siehe die beigefügte Abbildung Nr. 2. In 
dieser Form kann die Bleiche nach Heiskanen 
kontinuierlich und intermittierend durchgeführt 
werden. Jede Einheit besteht aus zwei konzentri- 
schen Tanks. Im inneren Tank bewegt sich der 
Stoff nach unten, der äußere Tank ist so konstruiert 
daß der Stoff sich ausdehnen kann, nachdem er durch 
den Propeller zusammengedrückt war. Durch diese 
Ausdehnung wird die Reibung des Stoffes ver- 
mindert und das Aufsteigen sowie die Verwendung 
Größerer Stoffdichten erleichtert. 

Der Vollständigkeit halber sei auch die Bleich- 
vorrichtung von A. G. Hinzke erwähnt. U. S. A. 
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Patent 1 303 315. Sie besteht aus einem Tank mit 
perforiertem Boden und sie ist mit einem Rührwerk 
aus weiten Rohren versehen, die zu einer erhöhten 
Zirkulation des Stoffes beitragen sollen, 
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Erhöhte Stoffkonzentration bei kontinuierlichem 
Betriebe wird auch durch eine Erfindung von Aug. 
F. Richter, U.S.A. Patent 1529919, 15. März 
1922, erstrebt. Die Erfindung stellt gewissermaßen 
einen aufrecht gestellten Bleichholländer, System 
Bellmer, dar. Der Stoff sinkt in einem mittleren, 
weiten zylindrischen Gefäße nach unten und wird 
dann mittels zweier Propeller durch zwei Rohr- 
leitungen wieder nach oben befördert (siehe 
Abb. 3). Luft oder sonstige gasförmige oder flüssige 
Agenzien zur Erleichterung der Stoffbeweglichkeit 
oder zur Beschleunigung der Bleiche können im 
unteren Teile dieser Rohre zugeführt werden. Eine 
Schnecke transportiert stets einen Teil des Stoffes 
in den nächsten Tank. Beliebig viele Einheiten 
können je nach Bedarf hintereinander geschaltet 
werden. Die Verwendung höherer Stoffdichten soll 
bei diesem Verfahren möglich sein. 

Das U. S. A. Patent 1556235, 6. Oktober 1925, 
von A.D.Meovill erlaubt durch Einschalten von 
Transportschnecken zwischen den Einheiten die 
Einführung der kontinuierlichen Bleiche, z. B. beim 
Vorhandensein von Bleichholländern, System 
Bellmer. In der Erfindung sind allerdings die 
sonst üblichen schmäleren Seitenkanäle durch Rohre 
ersetzt, in die an geeigneten Stellen Luft, Wasser 
u. dgl. eingeführt werden kann (siehe Abb. 4). 

Stellten die bisher besprochenen neuen Methoden 
mehr oder weniger eine Weiterentwicklung älterer 
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Bleichverfahren dar, so basieren die im folgenden t- 
schriebenen Bleichsysteme auf Ideen, die zum Teil ft 
andere Zwecke in der Zellstoffindustrie erfolgrert 
benutzt werden. Nach dem Patent des Norweger 
K.Mörch, U. S. A. Patent 1 160942, 16. Novemb: 
1916, wird der Zellstoff in einem oder zwei Kollr- 
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gängen schnell und kontinuierlich mit Bleib t, 


gemischt und dann bei 20% Stoffdichte kontis “Ee 
lich in einer Apparatur fertig gebleicht, die 3 cA? 
ihren vielen Etagen, Kratzern usw. lebhaft an en 9 
Schwefelkiesofen erinnert. 2 i) 

Von dem Prinzip des Drehofens macht ei | b. 
findung von F. G. ten Broeck Gebrauch, [> 8 


Patent 1 167 728, 11. Januar 1925. Det 1 
wird mit der Bleichlösung in einer Vorrichtung! 
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Abb. 4 


mischt, die an die Desintegratoren in der Zellstoff- 
| industrie erinnert. Aus dem Mischer fällt der Stoff 
m eine große, schwach geneigte rotierende Trommel. 
Die Trommel ist im Innern mit Vorstößen u. dgl. 
| versehen, um ein gutes Mischen des Zellstoffs und 
— ein Entlüften zu bewirken. Die Bleichgeschwindig- 
keit wird durch die Neigung und Umdrehungszahl 
_— der Trommel reguliert. Mehrere derartige Trom- 
i meln können hintereinander geschaltet werden. Die 
zulässige Stoff dichte beträgt 15—25 %. 
Bei 18-20 % Stoffdichte bleibt G. M. Trostel 
nach U. S. A. Patent 1 409 799, 14. März 1922, am 
5 zweckmäßigsten unter Verwendung von Saugfiltern 
oder ähnlichen Einrichtungen. Auf dem Filter wird 
eine dichte Schicht des zu bleichenden Faser- 
= materials gebildet, die dann unter Benutzung von 
Vakuum gleichmäßig mit Bleichlösung durchtränkt 
3 und zum Bleichen sich selbst überlassen wird. Ist 
der gewünschte Farbton erreicht, wird zunächst 
Luft durch die Faserschicht gesaugt und dann mit 
Wasser gewaschen. Die Bleiche kann so auch in 
mehreren Stufen durchgeführt werden. 
A Die heute in Amerika am häufigsten benutzten 
* Bleichverfahren mit hoher Stoffdichte verwenden 
zum Bewegen des Stoffes Transportschnecken in 
y mehr oder weniger modifizierter Form. Hier 
müssen zunächst die Verfahren von Wolf und 
„Fletcher genannt werden. Das ältere Tank- 
j system von Wolf ist durch U.S.A. Patent 
1 933 865, 31. Oktober 1922, geschützt, die neueren 
Verfahren von Wolf und Fletcher durch die 
a U.S. A. Patente 1459610, 8. Mai 1923 (Wolf), 
5 U. S. A. Patent I 466 409, 28. August 1923 (Flet- 
cher) (siehe Abb. 5), U. S. A. Patent 1 576 018. 
1926 (Wolf). Diese Verfahren, die intermittierend 
arbeiten, sind erst kürzlich eingehend im „Papier- 
Fabrikant“ geschildert worden, so daß sich hier eine 
genauere Darstellung erübrigen dürfte. Lediglich der 
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nach U. S. A. Patent 1 466 400 konstruierte Apparat 
von Fletcher sei des Interesses halber ab- 
gebildet. Man sieht die große Aehnlichkeit mit 
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dem Apparat von Wolf-Voit h, der im „Papier- hälter weiterführen, während die Hauptmenge in 
Fabrikant“, Heft 28, S. 422, 1926, bereits unseren den einzelnen Tanks umläuft. 
Lesern im Bilde vorgeführt wurde. Der Collins- Bleicher (Technical Association 

Das Semco-Bleichverfahren nach U. S. A. Papers Sevies IX, S. 288) verwendet in der Mitte 
Patent 1 541 371 von A. D. Meo vill, ausgeführt eines quadratischen oben geschlossenen Tanks zwei 
von der Stebbin Engineering and Manufacturing breite und kurze Propeller, die übereinander a: 
Co., ist dem Wolf schen Verfahren ähnlich, die einer Welle in der Mitte des Tanks befestigt sind 
Transportschnecke ist allerdings wesentlich anders Die Stoffbewegung ist umgekehrt wie beim Wolf- 
ausgebildet, wie aus der beigefügten Abb. 6 ohne und Semco-System, das heißt der Stoff bewezt 


sich in der Mitte nach unten. Der Antrieb de- Ir 
WN- TR RATE Propellers erfolgt von oben. Ein längeres Rott |... , 
N n oder ein Trichter zur Führung des Stoffes in der 
D NIS Mitte sind nicht vorhanden, nur der untere Pro 
peller ist mit einem kurzen Führungsring umgebe. 
Als ein Vorzug des Verfahrens wird angeführt, dab 
der Antrieb umgekehrt werden kann, wodurch Ver- 
stopfungen usw. leicht behoben werden können. 
Eine besondere Mischvorrichtung für die Bleich- 
lösung ist auch hier nicht vorgesehen. 


Neuerdings werden in Amerika wieder Bleich- 
verfahren empfohlen und angewandt, die sich stark 
an das alte Verfahren von Dobsen anlehnen. % 
haben The Biggs Boiler Co. in Akron, Ohio, ent 
Bleichmaschine in Gestalt eines Kugelkochers at 
den Markt gebracht, in dem der Zellstoff in de 
Kälte, bei Luftabschluß und unter geringem Ueber: 
druck sehr wirksam gebleicht werden soll. An de: 
Wirtschaftlichkeit eines solchen Verfahrens k. 
sicher nicht zu zweifeln, ob aber gerade der Luit 
abschluß und die Kohlensäure-Atmosphäre besor: 
dere Vorzüge darstellen, darf angesichts der gu 
legenden Versuche von Schwalbe und Wert 
wohl bezweifelt werden. Nach dem genannten Vet 
fahren soll ein hochweißer Zellstoff zu erzielen ei. 

Nach einem anderen Verfahren, U. S. A. Paten 
1 329 829, 3. Februar 1920, von D. Berglund & 
sich auch stark an das von Do bs e n anlehnt. uit 
der Stoff in einem geschlossenen, zylindrischen Gt- 
fäß gebleicht. Da der Erfinder die Einwirkung wit 
Luft auf das Bleichgut für besonders wichtig h 
wird der Stoff zur Erzielung der hochweißen Fark 
Mi 25 nachher in einer besonderen Vorrichtung gewas® 
‚ul Als das zur Zeit neueste Verfahren muß dart 
noch das von Thorne genannt werden. Dë 


System, das kontinuierlich ist und eine beson“ 
weiteres ersichtlich ist. Die Bleichlösung und der schnell wirkende Mischvorrichtung verwende, K 


Stoff können in beliebiger Weise eingefüllt werden, übrigen aber die starke Bewegung des Stofles e 
eine besondere Mischvorrichtung besteht nicht. Luft hoher Konzentration vermeidet, hat eine g% f ~ 
oder andere Agenzien können dem Bleichgut durch Vielseitigkeit und Anpassungsfähigkeit. Auf ee | 
Oeffnungen (17) im unteren Ende des Trichters zu- nähere Beschreibung kann hier verzichtet werk‘ 
geführt werden. Der Trichter, in dem der Stoff (siehe „Papier-Fabrikant“ 1926, Heft 15). | 
aufwärts gedrückt wird, ist mit Führungsleisten Die bisher angeführten Verfahren behand 7 
versehen, die den Stoff verhindern, die ihm durch fast ausschließlich die Bleichapparatur und ihre be. 
den Propeller erteilte drehende Bewegung fort- staltung, die nun folgenden sollen sich aber 3 
zusetzen. Der Stoff ist gezwungen, gradlinig empor- mit dem Chemismus der Bleiche befassen. Die Ver 
zusteigen. Gleichzeitig wird dadurch eine gute fahren von De Vains dürfen hier, da allgeme” 
Mischung erzwungen. Auf diese Besonderheiten bekannt und gänzlich europäisch, wohl übergaff“ 
legt der Erfinder besonderen Wert. Die Bildung von werden (U. S. A. Patent 1 556.498, 6. Oktober gar 
„Nudeln“ und das Schmierigwerden soll bei dieser Viggo Drewsen unterwirft nach U. S 
Behandlung des Stoffes fast vermieden werden. Der Patent 1 500 378 Zellstoff, der mit Monosulliten +Å 
Bleicher ist für Stoffdichten zwischen 12 und 25% geschlossen ist, einer vorherigen Chlorierung 
gebaut. Das Semco- Verfahren kann inter- J. C. Baker erhöht nach U. S. A. 
mittierend betrieben werden, doch soll es sich auch 1413154, 18. April 1922, die Bleichwirkung der te 
für kontinuierlichem Betrieb gut eignen. Zu diesem nischen, schwach alkalischen Bleichlösungen. " 
Zwecke werden mehrere Bleichtanks durch Transport- er sie unmittelbar vor dem Zusatz zum Ben 
schnecken verbunden, die, wie schon oben geschildert, mit Chlor anreichert, und zwar mit 5-17 
stets einen Teil des Stoffes in den nächsten Be- Menge aktiven Chlors, die in der normalen Hyde 
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chloritlösung vorhanden ist. Dieselbe Wirkung läßt 
sich einfacher erzielen durch Zusatz der ent- 
sprechenden Menge Chlorwassers unmittelbar zum 
Bleichgut. Hierdurch soll stets für einen geringen 
Vorrat an aktivchloriger Säure gesorgt werden, wo- 
durch die Bleiche besonders wirksam wird, Dem- 
selben Erfinder ist zur Erzielung einer besseren 
Farbe und um Vermeiden von Vergilbung der 
Zusatz eines Reduktionsmittels am Ende der Bleiche 
patentiert worden (U. S. A. Patent 1468693, 7. Ja- 
Schweflige Säure soll sich am besten 
Durch das Reduktionsmittel wird 
das Oxydations potential des Hypochlorits beseitigt. 
Das Oxydationspotential aber soll beim Zusatz 
einer nicht reduzierenden Säure allein, eine schnelle 
Entfernung der letzten Reste von Farbstoff aus 
dem Zellstoff verhindern. 

G. Ornstein verwendet nach U.S.A. Patent 
1298552 sehr verdünnte Lösungen von unter- 


-. chloriger Säure zum Bleichen. Die Lösungen wer- 


den durch Einleiten von Chlor in Wasser her- 
gestellt nach der Gleichung Cl + H:O 4% HCI + 
HOCI, die bei Einhalten der richtigen Bedingungen 
ganz nach rechts verläuft. Eine Bildung von 


Nebeln mit Ammoniakdämpfen über der Lösung 
darf nicht eintreten. Eine Lösung, die nur 30 mg 


Chlor im Liter enthält, das zu 99,9% nach obiger 
Gleichung umgesetzt ist, soll eine sehr gute Bleich- 


deutung haben. 


wirkung haben. Lumpen wurden erfolgreich mit 
einer Lösung gebleicht, die im Bleichholländer nur 
6 mg Chlor im Liter enthielt, wie in der Patent- 
schrift angegeben. Ein solches Verfahren kann 
natürlich nur für sehr leicht bleichbare Stoffe Be- 
Das Verfahren ist beschrieben in 
„Paper“ 21, Nr. 5, 1917. Das Ornstein-Ver- 
fahren ist nach Kienle („Paper“ 26, Nr. 2, 1920) 
von der Electro Bleaching Gas Co. erfolgreich zum 
Bleichen von Hadernhalbstoff verwendet worden, 
da die Wirkung des Chlors in dieser Form die 
Wirkung des aktiven Chlors in Hypochloritlösungen 


um das doppelte übertreffen soll. Zur Herstellung 


der Bleichlösung wurde ein Chlorierungsapparat 
benutzt, wie er in Amerika zur Wasserreinigung 
viel verwendet wird. 
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Ein ähnliches Verfahren zur „Ueberbleiche“ 
von Zellstoff wird tatsächlich angewandt. (U. S. A. 
Patent 1 470556 von E. E bie und G. A. Richter.) 
Die Erfinder gehen von der Ansicht aus, daß bei 
der Bleiche mit den technischen alkalischen Hypo- 
chloritlösungen hohe Weiße nur auf Kosten der 
Festigkeit und der Alphacellulose sowie der 
fasertechnischen Eigenschaften des Zellstoffs (Er- 
höhung der Schleimbildung beim Mahlen) zu er- 
zielen sei. Wird dagegen ein nicht übermäßig ge- 
bleichter und gewaschener Stoff für nur 15—20 
Minuten mit 0,2—0,5 % Chlor bei 10 % Stoffdichte 
behandelt, so wird die Neigung zur Schleimbildung 
wesentlich erniedrigt, während der Alphacellulose- 
gehalt, die chemische Reinheit und die Farbe des 
Zellstoffs verbessert werden. Die Chlorierung selbst 
verursacht ein leichtes Vergilben des Stoffes, das 
durch Zusatz von Bisulfit beseitigt wird. John R. 
Mac Millan, U. S. A. Patent 1 541 138, 21. Juli 
1925, schlägt für stark ligninhaltige Fasern, insbe- 
sondere Jute, aber auch Kraftzellstoff, ebenfalls eine 
kombinierte Chlor-Hypochloritbleiche vor, die von 
vorzüglicher Wirkung sein soll und außerdem den 
Aschengehalt der Jute stark erniedrigt. Der Stoff 
wird mit wenig Hypochloritlösung (10% der er- 
forderlichen Menge) gemischt und dann Chlor ein- 
geleitet, bis der Stoff halbgebleicht ist. Nach 
gründlichem Auswaschen wird der Stoff mit Hypo- 
chlorit fertig gebleicht. Der Erfinder schreibt der 
gemeinsamen Einwirkung von Hypochlorit und 
molekularem Chlor die Wirksamkeit dieses Ver- 
fahrens zu. Schließlich hat sich Taylor die Be- 
schleunigung der Bleiche durch Borsäure schützen 
lassen, U. S. A. Patent 1 381 440, 14. Juni 1921. 

Von besonderem Interesse wäre es natürlich, zu 
erfahren, wie weit die kurz beschriebenen Verfahren 
in die Praxis Eingang gefunden und wie sie sich 
dort bewährt haben. Ueber die Bewährung sichere 
Unterlagen zu bekommen, ist natürlich außerordent- 
lich schwierig, wenn nicht unmöglich, da die Be- 
dingungen und Erfordernisse in den Fabriken allzu 
verschieden sind. 

Im folgenden soll nun eine Zusammenstellung 
der Veröffentlichungen über Betriebsergebnisse mit 
den neuen Verfahren gegeben werden, soweit sie in 
der Literatur zu finden sind. (Der Verfasser hat 
selbst nur das Wolfsche Verfahren in einer ganz 
neuen Fabrik für „bookpaper“ [besseres Druck- 
papier] und das Thorne-System in einer Fabrik 
für hochwertigen gebleichten Sulfitzellstoff in Be- 
trieb gesehen.) 

Die Frage, ob den kontinuierlichen oder 
intermittierenden Bleichen der Vorzug zu geben 
ist, ist prinzipiell unbedingt zugunsten des kon- 
tinuierlichen Verfahrens zu entscheiden. Allerdings 
ist es tatsächlich nur in wenigen Fällen durch- 
geführt. Nach R. M. Boehm („The Paper Indu- 
stry“ 1926, S. 635) soll allerdings, wie die Dinge 
heute liegen, das intermittierende System leichter 
zu kontrollieren sein und bei geringerem Chlor- 
verbrauch einen gleichmäßigeren Stoff ergeben. 
Die besondere Schwierigkeit einer guten Kontrolle 
soll darin liegen, daß beim kontinuierlichen Bleichen 
ein Teil des Stoffes nur verhältnismäßig kurze Zeit 
im Bleicher bleibt, während ein anderer Teil des 
Eintrags lange in dem System umläuft. Das Ver— 
fahren muß aber natürlicherweise so eingestellt 
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sein, daß kein ungenügend gebleichter Stoff die 
Bleichanlage verläßt, somit besteht für einen Teil 
des Stoffes die Gefahr des Verbleichens. Diese Ein- 
wendung kann aber nur für solche Verfahren 
gelten, die aus mehreren Einheiten bestehen, die in 
sich eine Zirkulation haben und fortlaufend aur 
einen verhältnismäßig kleinen Teil ihres Inhalts an 
die nächste Einheit abgeben. Merrill dagegen 
spricht sich auch in dem genannten Falle für das 
kontinuierliche Verfahren aus („Techn. Association 
Papers“ 1926, S. 33, Nr. 287). Er gibt an, daß bein: 
Semco-Verfahren (siehe oben, U. S. A. Patent 
1 556 235) beim Uebergang auf kontinuierlichen Be- 
trieb die Betriebskontrolle sehr viel einfacher ge- 
wesen sei und dadurch mindestens 2% Chlorkalk 
gespart worden seien. 

Im einzelnen nennt Merrill die folgenden 
Zahlen, die beim Semco-Verfahren im inter- 
mittierenden Betrieb festgestellt sind: Weicher 
Stoff: 89% Chlorkalkverbrauch, 16,9 % Stoff- 
dichte, Dampfverbrauch o, 3 kg / kg bei einer Erwär- 
mung von 21° C auf 39° C, Eigenerwärmung wäh- 
rend des Bleichens 45° C, Kraftverbrauch 
26,25 HP/t, Bleichdauer 2 Stunden 5 Minuten, Um- 
triebszeit 3 Stunden 35 Minuten, Eintrag 9700 kg. 
Harter Stoff: 17,15% Chlorkalkverbrauch, 
14,4 % Stoffdichte, Dampfverbrauch 0,38 kg/ kg bei 
einer Erwärmung von 21° C auf 41° C, Kraftver- 
brauch 33,9 HP /t. 


Beim kontinuierlichen Betrieb, der aus drei Ein- 
heiten bestand und etwa 2 t in einer Stunde ver- 
arbeitete, nahm jede Einheit im Durchschnitt je 
17 HP auf, während insgesamt 21 HP für die Er- 
zeugung der Druckluft aufzuwenden waren („Techn. 
Ass. Paper Sevies“ IX, S. 288). Zellstoff mit einem 
Chlorverbrauch von 7—15 % wurde erfolgreich ge- 
bleicht, doch ist die Leistungsfähigkeit bei hartem 
Stoff geringer. 


R. B. Boc berichtet (,,, Techn. Ass. Paper 
Sevies“ IX, S. 288), daß die Collins- Bleiche für 
harten Stoff besonders geeignet ist. 


Sehr harter getrockneter Zellstoff — Chlorver- 
brauch 26% Chlorkalk von 35% —, der in einem 
Zerfaserer kurz aufgeschlagen war, konnte in einer 
Stunde ohne Dampfzusatz fertig gebleicht werden. 
Der Umtrieb betrug 95 Minuten, der Kraftverbrauch 
ı6 HP per Tonne. Der Bleicher hatte ein Fassungs- 
vermögen von etwa 3200 kg, der Propeller machte 
35 Umdrehungen in der Minute und wurde von einem 
75-HP-Motor getrieben. Bei leichter bleichbaren 
Stoffen ergeben sich entsprechend günstigere Werte. 


Für den Kraftverbrauch und sonstige Zahlen für 
das Wolf sche Verfahren sei auf den Vortrag von 
Wrede („Papier-Fabrikant“ 1926, S. 421) hin- 
gewiesen. Die Einführung der Bleichkammer von 
Wolf (U. S. A. Patent 1 433 865) bedeutete nach 
R. A. Hayward („Paper Trade Journ.“ 76, 
Nr. 15, 1923) eine Chlorersparnis von 25 % bei 20 % 
Stoffdichte gegenüber 6% vorher. Die beste Tem- 
peratur betrug 29° C, die Eigenerwärmung 4% bis 
-0 C. (siehe auch Wolf: „Paper Trade Journ.“ 74, 
22, 1922). | 

Ein schr günstiger Kraftverbrauch ist natürlich 
hei der Bleiche in Kugelkochern u. dgl. zu erzielen. 
Biggs Boiler Works Co. haben für ihr Verfahren 
einen Kraftverbrauch von nur 2 PH per Tonne er- 
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mittelt bei 14 % Stoffdichte und einer Umdrehung in 
3—4 Minuten. 

In einer Diskussion der letzten Versammlung 
der Technical Association (siehe „Paper Series" IX, 
S. 289) wurde festgestellt, daß das Verfahren in der 
Tat sehr wirtschaftlich ist und einen verhältnismäßig 
guten Stoff ergibt, wenn es dauernd betrieben wird. 
Beim Bleichen von getrocknetem Zellstoff wird über 
ungenügend gebleichte und aufgeschlagene Stücke in 
Stoff geklagt, während aus dem Kocher selbst häufig 
Schmutz in den Stoff gelangt, wenn der Kocher 
nicht dauernd betrieben wird. 

Das Verfahren wird in mehreren Artikeln ge- 
schildert von R. M. Boehm („The Paper Indu- 
stry“ 1926, S. 635), von M. E. Boehm („The Paper 
Industry“ 1925, S. 1421) und M. E. Bo ehm („Paper 
Trade Journal“ 1926, S. 45). Der letztgenannte 
Artikel weist darauf hin, daß bei den anderen Bleich- 
verfahren infolge der starken Reibung bei der hoben 
Stoffdichte Hydratation auftritt. Von Interesse ist 
eine Kraftverbrauchstabelle, die dem Artikel bi- 
gegeben ist. 


a seder: 


Nene Anlage 


(Eliva Wolf 
oder Semco) 


Alte 
Bleichanlage 
(Eliva 
Type Belluno) 


Stoffdlchte 60% Wh 16-9 
Bleichd auer 4 3 l 
Kraftverbrauch 

pro ton HP/St 35 
einschl. Dampf 

und Luft etc, ... 70 


200% 2 
521½ 2 


Zu dieser Tabelle ist aber zu bemerken, dab der 
Kraftverbrauch bei hoher Stoff dichte natürlich gauz 
davon abhängt, wie stark der Stoff bei dem be. 
treffenden Verfahren bewegt wird. Bis zu 4* 
Stoffdichte scheint bei allen Verfahren der Krlt 
verbrauch per Tonne mit wachsender Stoffdicht 
zu fallen, während dann etwa mit noch höhere 
Stoffdichte, wenigstens bei Verfahren, die mit 
starker Stoffmischung arbeiten, der Kraftverbrauch 
ansteigt, 

Prof. R. A. Hayward z. B. stellt (l. e.) fest 
daß über 14% Dichte der Stoff anfängt, den be F+ 
setzen fester Körper zu gehorchen. Merrill $- 
(J. c.) gibt an, daß beim S emc o- Verfahren über 
14% Dichte der Kraftverbrauch wieder ansteitt 
während es beim Collins- Verfahren trotz dt f 
dabei zu erzielenden Raumersparnis nicht lohnt. de | ©; 
Dichte über 17 % zu steigern. 

Man darf daher wohl annehmen, daß bei ei" 
15 % die obere Grenze der Stoffdichte für et f: 
Bleichverfahren erreicht ist, bei denen der Stall fy 
durch Schnecken und ähnliche Einrichtungen s% f- 
bewegt wird. Be 

Die Raum- und Dampfersparnis bei wachsende 
Stoffdichte ist so selbstverständlich, daß ich he! 
darauf nicht einzugehen brauche. In allen Ver 
öffentlichungen über Verfahren mit hoher Stoll 
dichte wird auf die geringeren Faserverluste injolt 5 
höherer Dichte und geringerer Temperatur hir- 
gewiesen. Nach R. B. Wolf („Paper Trade Jot 
nal“, Nr. 22, 1922) steigen Faserverlust und Chlor: 
verbrauch mit der Temperatur und fallen mi 
steigender Stoffdichte, Wie weit der Chlorrerbrautt 
und die Faserverluste sich mit der Stoffdichte ce 
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ändern, hängt sicherlich stark von den betreffenden 
Fabrikationsbedingungen ab. Die Chlorersparnisse 
sind jedenfalls stark abhängig von der Menge Ver- 
dünnungswasser und daher nur bei einer gewissen 
Dichte von Bedeutung. Nach Merrill (l. c.) 
waren die Ersparnisse an Chlor nur gering, wenn 
die Dichte von 8 auf 15 % bzw. von 10 auf 17% 
gesteigert wurde, gleichzetig aber wurde durch 
Steigerung der Dichte über 12 % ein gleichmäßigerer 
Stoff gewonnen. 

Dr. Johnsen macht die folgenden Mitteilungen 
über Versuche, die in seinem Laboratorium von J.L. 
Parsons ausgeführt wurden zur Feststellung des 


Einflusses der Stoffdichte auf die Bleiche von Sulfit-. 


zellstoff. Durch Erhöhung der Stoffdichte von 5 % auf 
10% bzw. 15 % wurde 40 % bzw. 45—50 % der Bleich- 
zeit gespart, eine bedeutende Chlorersparnis konnte 
dabei nicht festgestellt werden. 95% des Chlors 
wurden innerhalb von 50—55 % der gesamten Bleich- 
zeit verbraucht („Pulp and Paper Magazin of 
Canada“ 1926, S. 671). Andere Veröffentlichungen 
wissen wieder von großen Chlorersparnissen mit 
wachsender Stoffdichte zu berichten. 


Es ist bedauerlich, aber es liegt in der Natur 
der Dinge, daB es außer den angeführten Angaben 
von Dr. Johnsen, in Amerika kaum Veröffent- 
lichungen gibt, die den Einfluß der Stoffdichte über 
10% oder ein kontinuierliches Verfahren usw. auf 
die Bleiche selbst und noch viel weniger auf die 
Stoffqualität auf Grund genauer Untersuchungen, 
unabhängig von besonderen Systemen, darstellen. 
Fast alle veröffentlichten Zahlen stammen von den 
Erfindern der einzelnen Methoden. Die Betriebe 
sind, wie schon erwähnt, allenthalben so verschie- 
den, die Bleichverfahren so mannigfaltig und teil- 
weise sehr jung, die Ansprüche an die Stoffeigen- 
schaften so unterschiedlich, daB es wohl lange 
dauern wird, bis befriedigende Versuchsergebnisse 
vorliegen, die in gänzlich unabhängigen Forschungs- 
arbeiten gewonnen sind. 

Ich will im folgenden noch versuchen, die 
amerikanischen Veröffentlichungen über Bleich- 
Studien in Kürze wiederzugeben. 


G. K. Spence („Techn. Ass. Papers“ 1921, 
8. 30) hat die Bleiche von Sodazellstoff studiert, 
indem er die Stoffdichte von 3—7 % und die Tem- 
peratur von 35—62° C variiert hat. Die Bleichzeit 
wird mit wachsender Konzentration und Dichte ab- 
gekürzt, während die Farbe gleichzeitig besser wird, 
bei steigender Temperatur allerdings nur bis 49° C. 
Darüber hinaus trat wieder eine Verschlechterung 
ein. Absäuern verbessert die Farbe. Der Gewichts- 
verlust steigt mit der Temperatur, ist aber unab- 
hängig von der Konzentration. 


Eine umfassende Arbeit über die Zellstoffbleiche 
wird im United States Forest Products Laboratory 
in Madison, Wisconsin, von C. E. Curran und 
F. K. Baird ausgeführt. Eine Reihe von Teil- 
ergebnissen dieser Arbeit sind bisher veröffentlicht 
worden („Paper Trade Journal“, Vol. 79, Nr. ı, 
S. 56, Vol. 790, Nr. II, S. 45—47. Vol. 80, S. 51, 
1025). Der erste Aufsatz ist einer Diskussion der 
Faktoren gewidmet, die die Bleiche beeinflussen, 
und der Beschreibung der für die Versuche ver- 
wandten Apparatur für 10 Pfund Stoff, die aus einem 
eichenen Faß mit den erforderlichen Heizvorrich- 
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tungen und Meßinstrumenten besteht. In einer 
Reihe von Versuchen wurde festgestellt, daß hartes 
Wasser die Bleiche von Zellstoff nicht beeinflußt. 
Der Chlorverbrauch ist eine lineare Funktion des 
Logarithmus der Zeit während des Hauptteiles der 
Reaktion und wahrscheinlich innerhalb der Tem- 
peraturen von o—50° C. Die Farbe ist dabei un- 
abhängig von der Temperatur. Eine bestimmte Be- 
ziehung zwischen der Schnelligkeit des Chlorver- 
brauchs und der Farbenveränderung konnte nicht 
festgestellt werden. Die Farbenveränderung ist für 
äquivalente Zeitabschnitte bei verschiedenen Tem- 
peraturen ungefähr die gleiche. 90% des Chlors 
werden während der ersten 40 % der Bleichzeit ver- 
braucht, während fast die ganze Farbstoffbleiche 
mit den restlichen 10% Chlor gegen Ende der 
Bleichzeit vor sich geht. Bei der Veränderung der 
Temperatur zwischen 21“ und 46° C an der Stoff- 
dichte von 1—7 , zeigte es sich, daß die Endfarbe 
unabhängig von Dichte und Temperatur war. Die 
Schnelligkeit des Chlorverbrauchs wächst mit 
steigender Dichte. Die zum Bleichen erforderliche 
Zeit nimmt mit steigender Dichte bei tieferen Tem- 
peraturen weit schneller ab als bei höheren (21° C, 
35° C, 41° C, 46° C). Bei den Versuchen wurde 
Sulfitzellstoff und eine Bleichlösung verwandt, die 
10 Chlorkalk (mit einem Gehalt von 35 % aktivem 
Chlor) und 1,8 g Co (OH), im Liter enthielt. 


E. Sutter meister hat die Resultate einer 
eingehenden Bleichstudie in einigen Aufsätzen 
(„Paper Ind.“ 4, S. 517, 1922; „Paper Ind.“ 3, 1640; 
„Am. Dyestoff Rept.“ 13, S. 185) und im Kapitel 
„Bleichen“ in seinem Buch „Chemistry of Pulp and 
Paper Making“ niedergelegt. Seine Versuche über 
den Einfluß der Dichte auf die Dauer der Bleiche 
führten zu ähnlichen Ergebnissen wie die von 
Parson. Die größte Zeitersparnis wurde bei 
Sodazellstoff durch Steigerung der Dichte bis auf 
8% erzielt bei Laboratoriumsexperimenten. Er- 
höhung der Bleichtemperatur von 40 auf 65° be- 
schleunigte die Bleiche um das acht- bis neunfache, 
während gleichzeitig 5—10 % mehr Chlor erforder- 
lich waren, um dieselbe Farbe zu erreichen. Beson- 
ders interessant sind die Arbeiten von Suter- 
meister, da er den Einfluß der Bleiche auf die 
physikalischen Eigenschaften der Fasern eingehend 
erforscht hat. Bei Sulfitzellstoff wird der Wider- 
stand gegen Zerreißen während der Bleiche zunächst 
erhöht, um dann wieder abzunehmen. Im Durch- 
schnitt von sechs Mustern war der Zerreißwider- 
stand vor und nach dem Bleichen praktisch derselbe, 
bei Sodazellstoff nahm er im Verhältnis der Steige- 
rung des Chlorverbrauchs ab, bei Kraftzellstoff 
folgte auf eine anfängliche Zunahme eine stärkere 
Abnahme, so daß der Widerstand im gebleichten 
Zustande geringer ist als im ungebleichten. Der 
Berstdruck steigt bei Kraft und Sulfit im Anfang 
der Bleiche, um dann wieder etwas zu fallen, doch 
ist er im gebleichten Stoff meist höher als im un- 
gebleichten, aber natürlich nur, wenn Ueberbleiche 
vermieden wird. Aehnlich verhält sich bei Sulfit- 
zellstoff die Falzzahl, bei Kraftzellstoff ist die Ab- 
nahme gegen Ende der Bleiche stärker, so daß 
meist die Falzzahl des ungebleichten im fertig ge- 
bleichten Stoff nicht erreicht wird. Sodazellstoff 
hat nach der Bleiche stets niedrigeren Berstdruck 
und Falzzahl wie vorher. 
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Ueber den Gewichtsverlust bei der Bleiche 
wurde festgestellt, daß er natürlicherweise mit dem 
Chlorverbrauch steigt, mit steigender Temperatur 
aber fällt, falls ein Chlorüberschuß vermieden wird. 
Bei Soda- und Sulfatzellstoff soll er geringer sein 
wie bei Sulfitzellstoff. 

Auf die Chlorersparnisse, die sich nach Suter- 
meister durch Beseitigung der verbrauchten 
Bleichlauge etwa bei Anwendung der Zwischen- 
wäsche erzielen lassen, hat der Verfasser schon in 
seinem Aufsatz über das Thorne-Bleichverfahren 
hingewiesen. Johnsen und Parson haben (I. c.) 
festgestellt, daß sich bei der Bleiche von leichtbleich- 
barem Sulfitzellstoff durch eine Zwischenwäsche 
15 % Chlor sparen lassen bei 10 % Stoffdichte, wobei 
allerdings die Bleichzeit gegenüber der Einstufen- 
bleiche etwas länger war. 

Es wäre vielleicht wünschenswert, noch eine 
Zusammenstellung der Ausbeute beim Bleichen unter 
verschiedenen Bedingungen zu bringen, doch mußte 
darauf verzichtet werden, da es unmöglich war, die 


vorhandenen Zahlenangaben auf eine Basis zu 
bringen. 
Dagegen soll auf die Schleimbildung beim 


Bleichen, „Hydration“ wie der amerikanische Fach- 
ausdruck lautet, kurz die Holländerarbeit, die etwa 
in einer Bleichvorrichtung verrichtet wird, noch 
eingegangen werden. Hierunter ist meist nicht nur 
ein eigentliches Schmierigwerden des Stoffes beim 
Bleichen — wodurch das nachherige Waschen so 
sehr erschwert wird — zu verstehen, sondern 
ebensowohl eine solche Beeinflussung der Faser 
während des Bleichens, daß sie später im Holländer 
eine erhöhte Neigung zur Schleimbildung zeigt und 
diese schnell ihre Festigkeit einbüßt. 

Für manche Zwecke wird eine Vorarbeit für den 
Holländer beim Bleichen sehr erwünscht sein — 
im allgemeinen aber ist sie abzulehnen. Diese An- 
sicht fand in einer Diskussion auf der Winterver- 
sammlung 1926 der amerikanischen Zellstoff- und 
Papieringenieure fast allgemeine , Anerkennung 
(siehe „Techn. Ass. Papers“ IX, 1926, S. 289). Nicht 
umsonst wird in sozusagen allen Anpreisungen 
neuer Bleichverfahren darauf hingewiesen, daß in 


der betreffenden Einrichtung „Hydration“ nicht 
vorkomme. 
In einem „Reactions of Cellulose“ benannten 


Aufsatz („Paper“ 24, 1919, S. 1007—1012) befassen 
sich F. B. Seibert und J. E. Minor mit dem 
Einfluß der Holländerarbeit und der Bleiche auf 
Sulfitzellstoff. Sie fassen die Hydratation als eine 
Adsorption von OH -Ionen auf der Faser auf, die, 
wenn sie sehr stark wird, auch zu einer Art Hydro- 
lyse führen könne, jedenfalls die Faser empfindlicher 
für Oxydation mache. In eine Erörterung dieser 
Frage kann hier nicht eingetreten werden, immerhin 


muß in diesem Zusammenhang erwähnt werden, 
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daß B. Johnsen und C. H. Recse („Pulp and 
Paper Mag. of Canada“ 24, S. 671, 1926) in neuere: 
Untersuchungen festgestellt haben, daß die Hydr- 
tation beim Mahlen von Sulfitzelistoff vom !’n-Wen 
des Wassers und der Natur der zugesetzten Siutt 
abhängt und sich die Wasserstoffionenkonzentration 
in jedem Falle beim Mahlen nach dem Neutralpunkt 
hin verschob. In dem oben erwähnten Artikel wird 
dann darauf hingewiesen, daß die freien OH-Ionen 
beim Bleichen mit Hypochloriten die Hydratation 
der Faser und damit ihre Oxydierbarkeit erhöhen 
Die Verfasser haben durch Versuche festgestellt, da? 
durch geringes Mahlen in Gegenwart der Bieich- 
lösung die Kupferzahl erheblich stieg und die Faser- 
verluste mit der Menge der Bleichlösung wachsen. 


Jedenfalls ist auch aus der Praxis gegen nen 
Bleichverfahren immer wieder der Vorwurf erhaber 
worden, daß sie das Schmierigwerden der Faser be- 
schleunigen, namentlich wenn es sich um hohe Stoff- 
konzentration handelt, in Analogie mit der be- 
kannten Erscheinung beim Mahlen. Wrede stell 
in seinem Vortrag über das Wolf-Voith-Ver- 
fahren fest, daß durch erhöhte Geschwindigkeit der 
Schnecke die spätere Mahldauer im Holländer ab- 
gekürzt werden könne. 


Es steht auf alle Fälle fest, daß die Bleiche 
bei hoher Stoffdichte kontinuierlich und inter- 
mittierend in Amerika in vielen Fabriken eingeführt 
und damit ein Fortschritt in der Ausführung de 
Zellstoffbleiche erzielt ist. Man darf wohl auch ar- 
nehmen, daß sich derartige Verfahren mehr ur 
mehr in der Erzeugung bester Qualitäten einführe: 
werden. wenn sich die Fabrikanten überzeugt haber. 
daß bei einem schnellen und gleichmäßigen Ver- 
mengen des Stoffes mit der Bleichlösung und einer 
derartigen Durchführung der Bleiche, dab jede 
Neigung zum Schmierigwerden — vo diese un 
erwünscht ist — ausgeschaltet wird, keine Schädi- 
gung der Stoffeigenschaften eintritt, sondern nur 
fabrikatorische Vorteile zu erwarten sind. 


In diesen Zeilen wurde, wie eingangs erwähnt, 
nur eine möglichst vollständige Darstellung der 
neueren amerikanischen Bleichverfahren und der ein- 
schlägigen Literatur seit etwa 1916 beabsichtigt. Für 
Hinweise auf etwa übersehene Arbeiten und Ver- 
fahren wäre der Verfasser nur dankbar. Der Voll- 
ständigkeit halber seien noch die folgenden Aufsätze 
angeführt, die der Bleiche gewidmet sind, ohne für 
den deutschen Leser etwas Neues zu enthalten: 
B. M. Petrie, „Paper Trade Journel“ 24. S. 50, 
1021: Suter meister, „Am. Dyestoff Rept” 13 
S. 185, 1924: J. M. Matthews, „Paper“ 21. 1 
1917; E. Milken, „Paper Industry“ 2. 166. 19%. 
Die Zusammenstellung der gesamten Bleichliteratut 
von G. West, „Paper Trade Journal“ 71. Nr. 23, 
1021, muß besonders hervorgehoben werden. 
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Harzleimung von Papier. 
| Von Erik Öman. 
Dozent an der Königl. Technischen Hochschule in Stockholm. 


(Fortsetzung aus Heft ı4, 1927.) 


Ausfällung des Harzes mit Alaun. 

Diese ist hauptsächlich schon früher von Re- 
mington, Bowack und Davidson (l. Ind. 
Eng. Ch. 911: 466) und von Heuser (Pap.-Zeit. 
1913; 740) untersucht worden. Beide haben harz- 
saures Aluminium durch Ausfällen äquivalenter 
Mengen harzsauren Natriums und Aluminiumsulfats 
hergestellt. Remington kommt dabei zu einer 
höchst eigentümlichen Formel, nämlich Al 
(Ca Hez Os) a. Diese ist mit größter Wahrscheinlich- 
keit unrichtig. Den Aschengehalt gibt er mit 4,50 % 
an. Seine Auffassung über die Formel der Harz— 
säure scheint von der aller anderen Forscher ab— 
zuweichen. Da kein Beweis für Remingtons 
Annahme seiner Formel CazHeaO; vorliegt, kann 
sie vernachlässigt werden. Es wird angenommen, 
daß die Harzsäure eine Zusammensetzung von 
Cꝛ0 H 30 Oz hat. Wahrscheinlich hat Remington 
bei der Herstellung von Aluminiumresinat einen 
Teil der Harzsäure ausgefällt, wodurch der Aschen- 
gehalt von 5.48 % für Al(CæHzsOz)s auf von ihm 
erhaltenen Wert 4,56 % gesunken ist. 

Heuser stellte harzsaures Aluminium durch 
Ausfällen von harzsaurem Natrium mit ı %iger 
Aluminiumsulfatlösung her, die unter Umrühren in 
berechneter Menge zugesetzt wurde. Die erhaltene 
Fällung hatte einen Aschengehalt von 5.03 %, also 
etwas höher als der berechnete 35,48%. Aus 
Heusers Untersuchung geht weiter hervor, daß 
weder freies Harz, basisches Aluminiumsulfat oder 
Aluminiumhydrat gebildet werden kann. Er kommt 
daher zu dem Resultat, daß Aluminiumresinat ge- 
bildet wird und wir dürfen annehmen, daß dessen 
Zusammensetzung Al (Co Oz) ist. 

Ein Resinat von der Form Al(Crol O02) 20 H 
hat einen Aschengehalt von nicht weniger als 7.0. 

Es scheint dem Verfasser, als ob es für den 
l.eimungsprozeß, so wie er in der Papierfabrikation 
ausgeübt wird, von nicht so besonders großem In- 
teresse ist, nur zu untersuchen, was gebildet wird, 
wenn äquivalente Mengen harzsauren Natriums und 
Aluminiumsulfats aufeinander einwirken. Bei der 
Papierfabrikation haben wir im Holländer bisweilen 
einen Ueberschuß an Alaun im Verhältnis zu Leim, 
und bisweilen aber auch das umgekehrte Ver- 
hältnis. Es ist nicht undenkbar, daß man bei 
Mischung der Leimlösung mit großem Ueberschuß 
an Alaun ziemlich große Mengen freies Harz aus 
dem Leim ausgefällt erhalten kann, denn die Alaun— 
lösung ist stark sauer. Um die Verhältnisse zu 
klären, hat Verfasser einige solche Mischungen her— 
gestellt und die gebildeten Verbindungen untersucht. 

Die angewandte Harzlös ung wurde aus 
amerikanischem Harz hergestellt und in verdünnter 
Natronlauge gelöst, die so lange zugesetzt wurde, 
bis eine klare Lösung entstand. Beim Verdünnen 
der Harzlösung mit destilliertem Wasser gab das 
Harz schwache Opaleszenz, als der Harzgcehalt auf 
10 g pro Liter gestiegen war. Der Harzgehalt 
der Lösung wurde durch Ausfällen mit Schwefel- 


säure, Ausschütteln mit Aether, Abdunsten des 
letzteren, Trocknen bei 103° und Wägen festgestellt. 
Dabei wurden 49,0 g Harz pro Liter erhalten. 

Die Alaunlösung war aus Aluminiumsulfat 
hergestellt. Bei der Analyse wurden 6,40 g Al0O3 
pro Liter = 4,19 g Alz(SO,)s + aqua pro 100 cm? 
erhalten. Der Eisengehalt im angewandten Alaun 
betrug 0,2% als FezOs. 

A. Zu verdünnter Harzlösung wird verdünnte 
Alaunlösung in wechselnden Mengen zugesetzt. 

Bei jedem Versuch wurden 10,0 cm? Harzlösung. 
mit Wasser auf 300 cm? verdünnt, angewandt. 
Hierbei erfolgte schwache Hydrolyse von harz- 
saurem Natrium. Die gebildete Harzsäure ruft in 
der Lösung schwache Opaleszenz hervor. Nach 
dieser Verdünnung wurde sofort (innerhalb einer 
Minute) aus einer Pipette unter kräftigem Umrüh- 
ren eine gewisse Menge einer 0,419 igen Alaun— 
lösung zugesetzt. Erst bei einem Zusatz von 32cm? 
der Alaunlösung erhielt man das Harz vollständig 
ausgefällt. Die Fällungen werden filtriert, ge- 
waschen, getrocknet. im Platintiegel verascht und 
gewogen. Die Asche bestand aus AlzOa2. In Ta- 
belle II sind die Resultate zusammengestellt. 


Tabelle II. 


m — — — ——— — ger nn J 
Zugesetzt zugesetzt 
. A n 
ù E sche ú | £ Asche 
Nr 8 = == Nr 8:3 E = 
az | Zu Se M ia 
œo 5 | E% | AkO; o5 FE | AkO, 
g2 23 22 | 3= 
s«|«3 s«|<?3 
| g | | g 
1 [35 m’=0,146 | 24,7 mg] 6 | 70m’=0,293 | 24,0 mg 
2 |40 „ o, 167 24,8 „ 7 80 „ i 0,335 23,9 „ 
345 „ | 0,188] 24,7 „ |i 8| 90 „ o, 377 23,7 „ 
450 „ o, 209 24,6 „ 9 100 „ 0,419 23,7 „ 
560 „ 0,251 24,7 „ | 
| | 


Die hierbei ausgefällte Harzmenge, entweder als 
freies Harz oder Resinat, beträgt 490 mg. Dies ent- 
spricht 503 mg Resinat nach Al(C»H»O3)s, und bei 
Veraschen von 503 mg solchen Resinats mit einem 
Aschengehalt von 5.48 % müßten wir 27,5 mg Asche 
erhalten haben. Dieser Wert ist etwas höher als 
die oben erhaltenen. Doch ıst dabei Rücksicht 
darauf zu nehmen, daß teils ein Teil des Harzes bei 
der Verdünnung der Harzlösung nicht länger als 
harzsaures Nartium, sondern als Harzsäure in kol- 
loidaler Form vorkam, und teils harzsaures Alumi- 
nium ganz schwach in Wasser löslich ıst. Wir können 
daher behaupten, daß bei der Ausfällung des Harzes 
hauptsächlich Aluminiumresinat Al(»H»Oz2)s, ge- 
bildet wurde. 

Um festzustellen, ob die gebildete Fällung von 
Aluminiumresinat von einem nachträglich zugesetz- 
ten Alaunüberschuß beeinflußt wird, wurden einige 
Versuche ausgeführt, die in Tabelle III zusammen- 
gestellt sind. Bei jedem Versuch wurden wie vorher 
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10,0 cm? Harzlösung, mit 300 cm? Wasser verdünnt, 
angewandt. Hierauf wurden sofort tropfenweise und 
unter Umrühren 35 cm? einer 0,419 %igen Alaun- 
lösung und ıo Minuten danach weitere 65 cm? der- 
selben Alaunlösung zugesetzt. Bevor die Filtration 
vorgenommen wurde, ließ man die Ausfällung eine 
gewisse Zeit mit der Lösung stehen. Hin und 
wieder wird die Fällung in der Flüssigkeit aufge- 
rührt. In Nr. 6 und 7 ist die Alaunlösung (100 cm?) 
auf einmal, in Nr. 6 in feinem Strahl unter Um- 
rühren, und in Nr. 7 rasch aus einem Becherglas 
(100 cm?) der Leimlösung einverleibt worden. 


Tabelle III. 


Zugesetzt Zugesetzt Asche 
Ir. 0,419%ige Wr.) 0,419 %ige = 
Alaunisg. Alaunlsg. Alz O3 


Filtrt. nach Std. 


2 35 4 65 „ 
335765 „ 
435 +65 „ 


6˙ 23,8 „ 
24 24,5 „ 
48 24,7 „ 


Betrachten wir nun zunächst Versuche 6 und 7, 
so entnehmen wir aus denselben einen geringeren 
Aschengehalt als in Nr. 1 bis 5. Dies beruht an- 
scheinend auf dem raschen und in großer Menge 
erfolgenden Zusatz der Alaunlösung. Von dem aus— 
gefällten Harz ist hier ungefähr 15 % frei. 


In Nr. 1 bis 5 haben wir dagegen ungefähr den- 
selben Aschengehalt bekommen wie in Tabelle II. 


— dies beweist, daß einmal ausgefälltes Aluminium- 


resinat von einem Alaunüberschuß, auf die Art wie 
Wurster angenommen hat, nicht zersetzt wird, 
nämlich: 
2 Al (CzoHzeO:) s + 2 Alz (SO.) + 3 H:O = 
6 C20 H 3002 ＋ 3 AlzO (SO.) z. 


Man könnte sich hierbei jedoch denken, daß ein 
unlösliches basisches Aluminiumsalz gebildet würde, 
und daß die Asche dadurch vor wie nach der 
Einwirkung des Alauns auf die Fällung unver- 
ändert bliebe. Zu einer ungefähr 0,24 %igen Alaun- 
lösung wurde unter Umrühren gewöhnliche Leim- 
milch zugesetzt (wie sie in der Fabrikation 
Anwendung findet). Vier solche Versuche wurden 
unter vollkommen gleichen Bedingungen vorgenom- 
men. Darauf wurde zugesetzt: f 


In Versuch 1: nichts; 


in Versuch 2: 7mal so viel Alaun (in 4 iger Lö- 
sung) wie vorher; 


in Versuch 3: 2-normal Schwefelsäure, so daß die 
Mischung in bezug auf Säure ungefähr o,15- 
normal wurde; 

in Versuch 4: o,ı-normal Schwefelsäure, so daß 
die Mischung in bezug auf Säure ungefähr 
0,o15-normal wurde. 

Die Fällungen wurden in den Säuremischungen 
hin und wieder aufgerührt und nach drei Stunden fil- 
triert und mit Wasser ausgewaschen. Die Fällungen 
werden in Alkohol gelöst und filtriert, worauf das 
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Filtrat mit n / 1o Natronlauge und Phenolphthaleir 
als Indikator titriert wird. Aus dem Titer wird 
danach der Freiharzgehalt der Fällung berechnet, 
derselbe betrug: 


In Versuch 1 56,8 % Freiharz, 


ER j 2. 50,8 % „ 
95 79 3 100,0 % 97 
j 5 4 88,6% „ 


Das Aluminiumresinat wird also von einen 
Alaunüberschuß nicht zersetzt, wenigstens nicht 
solange dieser sich in mäßigen Grenzen hält. Aber 
wir haben festgestellt, daß Schwefelsäure, und diese 
sogar in ziemlich großer Verdünnung, das Alumi- 
niumresinat zu zersetzen vermag. Dies läßt darauf 
schließen, daß das Löslichkeitsprodukt des Alumi- 
niumresinats größer ist als das der Harzsäure, was 


wohl auch recht annehmbar erscheint. Der Verlauf 
würde dann sein: 


+++ — 
AIR, 2 Al + 3 R. . ( 
+ — 2 
HSO, - 2H + S0. (2) 
+ — 
HR HER (3) 


Hierbei würde also Gleichung (1) nach rechts 
und Gleichung (3) nach links verlaufen. Wir er- 
sehen auch aus den Gleichungen, daß bei erhöhten 
[H'] die Aussichten hierfür größere sind, denn iit 
[H] groß, so kann [R’] klein sein, und Hatzsäutt 
trotzdem sein Löslichkeitsprodukt überschreiten 
und also ausfallen. Aber AlR, gibt unabhängig von 
[H'] eine gewisse Konzentration von R, ist abe: 


abhängig von [Ai], derart, daß bei dessen Erhöhung 
sich [R'] verringert. Das Resultat ist also folgendes: 
I. Eine Erhöhung von [H’] erhöht auch de 


Bedingungen für Bildung von Harzsäuren aus Al 
miniumresinat. 


2. Eine Erhöhung von [Aİ] verringert die Be- 
dingungen hierfür. Dies stimmt sichtbar mit oben 
angestellten Versuchen überein, steht jedoch im ge 
raden Gegensatz zu Wursters Theorie di 
immer noch angenommen zu sein scheint, 2. B. 4 
Text Book of Paper-Making von Cross und Be 
van (1920) S. 248. 


Aus oben angeführten Versuchen geht hervor, 
daB Wurster wahrscheinlich vollständig richte 
Beobachtungen über die Freiharzbildung gemacht 
haben kann. Wir müssen uns daran erinnern. 
daB es um das Jahr 1870 war, als diese Arbeiten 
ausgeführt wurden, und mit großer Wahrscheinlich 
keit enthält der Alaun (Aluminiumsulfat), won 
Wurster seine Versuche ausführte. et“ 
Schwefelsäure, denn zu jener Zeit war es gar nich 
ausgeschlossen, daß Aluminiumsulfat bedeutend 
Mengen freier Säure enthielt. 


B. Zu Alaunlösung mit wechselndem Geha’! 
und Menge wird verdünnte Leimlösung zugeset! 

Zu Alaunlösung, deren Konzentration bestint! 
ist, und deren Alaunmenge größer ist, als die iu 
die vollständige Ausfällung des Harzes notwendige 
wird tropfenweise unter Umrühren eine l.eimlöstf 
die 490 mg Harz als harzsaures Natrium gelöst e 
hält, zugesetzt. Nach einer gewissen Zeit wird fil 
triert, gewaschen, getrocknet, verascht und 8 
wogen. Das Resultat ist aus Tabelle IV ersichtlich 
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v e 

BEE 

E |gs% Konzentrat. Asche Art 
I.. 5 84 2 der == des 

une ; 

z VEE- Leimlösung| Alz Os |Leimzusatzes 

g | g/liter |gHarzjliter 
1/0,167| 0,50 9,8 25,9 mgr | tropfenweise 
200,251 0,70 9,8 25,8 „ 5 
3/0,419| 1,05 9,8 25,4 „ 55 
40,167 1,20 4,9 25,4 „ „ 
50,251 1,57 4,9 25,0 „ a 
6/0,419| 2,10 4,9 23,5 „ 75 
70, 167 4, 19 4,9 25,6 „ 1 
80,251 4,19 4,9 25,2 „ M 
9 1,00 8,0 9,8 22,1 „ 1 
1011,00 | 20,0 9,8 20,8 „ a 
111,00 | 40,0 9,8 21,5 „ jj 
121,00 | 40,0 9,8 21,4 „ :in5Sekunden 
1311,00 | 40,0 9,8 212 „ Da Sekunde 


Wir haben vorher berechnet, daß 27,5 mg Asche 
100% Aluminiumresinat entsprechen. In Nr. ı und 
2 müssen also ungefähr 95 % solchen Resinats und 
nur 5 % Harzsäure enthalten sein. Diese Menge freie 
Harzsäure hatte sich wahrscheinlich vor der Fällung 
abgeschieden, denn die Leimlösung war opalisierend. 

Es ist in hohem Grade bemerkenswert, daß sich, 
wenn auch die Alaunlösung ziemlich konzentriert 
ist, keine nennenswert großen Mengen freier Harz- 
säure bilden. Selbst bei einer so starken Konzentra- 
tion, wie 4 g Alaun pro Liter, erhält man ungefähr 
90% Resinat in der Fällung. Erst bei höherer 
Alaunkonzentration und Alaunmenge geht der 
Resinatgehalt auf 75% zurück, was das niederst 
Erreichbare zu sein scheint. Von dem gebundenen 
Harz können daher mit Alaunlösung höchstens 
25% als freies Harz ausgefällt werden, den Rest 
erhält man als Aluminiumresinat. Dies gilt für 
reine Alaunlösung, wenn aber diese außer der bei 
der Hydrolyse gebildeten Säure freie Schwefelsäure 
enthält, so wird das Verhältnis ein ganz anderes. 
Dazu kommt dann auch noch, daß das Resinat mit 
der Zeit in Aluminiumsulfat und Harzsäure über- 
führt wird. 

C. Zu Harzlösung mit verschiedener Alkalität 
wird verdünnte Alaunlösung im Ueberschuß zu- 
gesetzt. 


Vorsicht beim Reinigen 


In einer Seidenpapierfabrik hatten sich durch 
nicht genügende Entölung des Heizdampfes (Ab- 
dampf) Oelkrusten an der Innenwandung eines 
Trockenzylinders von 2 m Durchmesser angesetzt. 
Um diese Oelflecken zu beseitigen, wurden nach 
längerem Stillsetzen der Papiermaschine und völli- 
gem Erkalten des Trockenzylinders zwei Mann be- 
auftragt, den Zylinder zu befahren und von innen 
zu reinigen. Zum Lösen der Oelschicht wurde zu- 
nächst Petroleum benutzt. Als dieses jedoch ver- 
braucht war, verwendeten die beiden Leute aus 
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Bei jedem Versuch gelangten 490 mg Harz in 
einer Konzentration von 1,4 g/Liter zur Anwendung. 
Die Harzlösung, die durch ausgefälltes Harz opa- 
lisierte, wurde in den einzelnen Versuchen mit ver- 
schiedenen Mengen n/ıo NaOH versetzt, wodurch 
das ausgefällte Harz mehr oder weniger vollständig 
gelöst wurde. Hierauf wurden tropfenweise unter 
Umrühren verschiedene Mengen einer 0,419 %igen 
Alaunlösung zugesetzt. Nach 1 Stunde wird fil- 
triert, gewaschen, getrocknet und verascht wie in 
den vorhergehenden Versuchen. Das Resultat ist in 
Tabelle V zusammengestellt. 

Wenn die Leimlösung vollkommen klar wird 
und daher stark alkalisch ist, fällt auch Aluminium- 
hydrat oder basisches Sulfat aus. In den Ver- 
suchen 1—3 haben wir so gut wie 100 %iges Alu- 
miniumresinat erhalten. 

An sämtlichen in den Versuchen A, B und C 
erhaltenen Proben wurde die Asche auf die Gegen- 
wart von evtl. Alkali untersucht. Man kann sich 
nämlich denken, daß bei der Ausfällung des Harzes 
harzsaures Natrium in die Fällung mit ein- 
geschlosssen werden kann, und zwar in solcher 
Form, daß es mit dem Aluminiumsulfat, worin die 
Fällung schwebt, nicht reagiert. In sämtlichen 
Fällen ist diese Probe negativ ausgefallen, weshalb 
man behaupten kann, daß alles in der Lösung von 
Beginn an vorkommende Harz chemisch mit Alu- 
miniumsulfat bzw. Schwefelsäure in der Lösung 
reagieren muß. 

Man kann das Resultat dieser Untersuchungen 
dahin zusammenfassen, daß bei der Fällung von 
harzsaurem Natrium mit Alaun hauptsächlich Alu- 
miniumresinat gebildet wird, unabhängig davon, ob 
Alaunüberschuß vorhanden ist oder nicht, und daß 
dieses Resinat durch einen Alaunüberschuß nicht in 
Harzsäure überführt wird, wohl aber durch Schwe- 
felsäure. 


Tabelle V. 


Aussehen Zugestzt. Alu- 


nach dem 0, 419 %ige | minium- 
Laugenzusatz Alaunlsg.| zusatz 


1 stark opalis. 50 cm? = 0,209 g | 26,1 mg 
2| 1,00 | opalisierend 70 „ | 0,293 „ 267 „ 
3! 2,00 | etwas opalis. 85 „ | 0,355 „| 278 „ 
4 4,00 | nahez.kl.Lös.| 110 „ | 0,460 „ 30,8 „ 
5: 8,00 | klare Lösung] 185 0,772 „| 36,2 „ 


(Fortsetzung folgt.) 


von Trockenzylindern! 


eigener Veranlassung bei den weiteren Reinigungs- 
arbeiten Benzol, das sie sich eigenmächtig, ohne von 
jemanden dazu beauftragt zu sein, verschafft hatten. 
Die Folge war, daß das leicht flüssige Benzol als- 
bald im Trockenzylinder vergaste und die darin 
befindliche Luft so sehr vergiftete, daß die beiden 
Leute schon nach ganz kurzer Zeit mehr oder weni- 
ger betäubt waren. Glücklicherweise gelang es dem 
einen noch rechtzeitig durch das Mannloch zu ent- 
kommen, der andere verlor jedoch beim Versuche, 
sich auf die gleiche Weise zu retten, die Besinnung 
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und blieb betäubt im Trockenzylinder liegen. Auf 
die sofortige Meldung des Geretteten versuchten 
gleich darauf mehrere Mitarbeiter den Betäubten 
aus dem Trockenzylinder zu entfernen. Nachdem 
mehrfache Rettungsversuche durch Hineinklettern in 
den Trockenzylinder wegen der betäubenden Benzol- 
gase gescheitert waren, führte man dem Zylinder 
Sauerstoff aus einer Flasche zu, deren Inhalt aber 
leider nicht ausreichte. 

Wenige Minuten nach dieser Sauerstoff- 
zuführung entstand plötzlich im Innern des Trocken- 
zylinders eine Explosion, durch die der sich immer 
noch im Innern befindliche Mann getötet und vier 
weitere Personen mehr oder weniger stark ver- 
brannt bzw. verletzt wurden. 

Der vorstehend geschilderte Un- 
fall hätte vermieden werden können, 
wenn bei der Reinigung des Trocken- 
zylinders von Oel statt Petroleum 
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oder Benzolheiße Sodalösung benutz: 
worden wäre und den Beteiligten die 
Gefährlichkeit der Benzolgase be- 
kannt gewesen wäre. 

Da ein Sauerstoff-Benzolgemisch nicht selbst- 
entzündend ist, wurde gelegentlich der Unfallunte- 
suchung der Zündungsursache besonders eingehen: 
nachgegangen. Nach den übereinstimmenden Avs- 
sagen sämtlicher Zeugen ist bei den Rettungser- 
suchen nicht geraucht und auch sonst kein Fere 
angezündet worden. Zur Beleuchtung des Zylinder 
wurde eine elektrische Handlampe verwandt. dr 
nach der Aussage eines Zeugen eine Zeitlang vor 
der Explosion entzweigegangen war und hier; 
ohne Drahtschutzkorb und Gasschutzglocke weiter 
benutzt wurde. Es ist daher nicht ausgeschlosk: 
daß die Zündung durch Funkenbildung bei de 
Hantierung mit der elektrischen Handlampe ent 
standen ist. 


K I. SC HAP! 


Neuzeitliche Spülentaschung. 


Die Abförderung der Rückstände in Dampfkraft— 
werken ist eine Frage von großer Bedeutung gewor- 
den. Sind es doch große Mengen von Gut, die ab— 
zufördern sind, und zwar eines Fördergutes von 
sehr schlechten Eigenschaften, die sich aus der 
Eigenart seines Anfallens als Feuerungsrückstände 
ergeben. Es ist jetzt allgemein üblich, die Rück- 
stände, sowohl Rostrückstände als auch Flugasche 
in geräumigen Bunkern oder Aschensäcken zu 
sammeln. Die Rückstände sind heiß, zum Teil noch 
glühend und verstauben leicht. Es entsteht nun die 
Aufgabe, diese heißen Rückstände ohne Staubent- 
wicklung und auf billigstem Wege aus den Aschen- 
säcken abzuziehen und auf die Halden oder dergl. zu 
bringen. 

Von den verschiedenen Wegen, die man ein— 
geschlagen hat, um dieses Ziel zu erreichen, hat sich 
in den letzten Jahren die Abförderung mittels Spül— 
wassers am meisten eingeführt, weil dabei auch die 
Staubentwicklung wirksam unterbunden werden 
kann. Diese Art der Rückständeabförderung ist 
schon alt, man muß aber unterscheiden zwischen 
der eigentlichen Spülentaschung, bei welcher 
Wasser zur Abförderung der Rückstände dient, und 
den Vorrichtungen, bei denen die Rückstände in mit 
Wasser gefüllten Behältern, Rinnen oder dergl, 
lediglich abgelöscht werden, um dann durch mecha- 
nische Mittel abgefördert zu werden. 

Bei den eigentlichen Spülanlagen für Rück— 
stände werden diese nicht nur von Wasser abge- 
löscht, sondern auch gleich abgefördert. Man unter- 
scheidet dabei die einfache Fortspülung durch 
fließendes Wasser in Kanälen oder Rinnen und die 
Druckwasserspülung. Frstgenannte Art der Spül- 
anlagen wurde schon früher in alten Hüttenbetrieben 
angewandt, für die Förderung von Feuerungsrück- 
ständen bei Dampfkesseln ist sie auch wiederholt 
ausgeführt worden. Es sei hier auf eine Anlage der 
Firma Muth & Schmidt in Berlin-Lichtenberg für 
das Kesselhaus Anselmschacht der Witkowitzer 
Steinkohlengruben !) verwiesen, bei der unter den 
Aschensackauslässen der Kessel eine offne Spülrinne 


mit Gefälle verlegt war. 
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a) Braunkohle, Jahrg. 13, S. 148/49. 
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= Bei Druckwasserentaschung unterscheidet mar 
Nieder- und Hochdruckanlagen. Das Kennzeicher 
der Druckwasserentaschung ist die Mischung w! 
Wasser und Asche in einer geschlossenen Rohr- 
leitung und die Abförderung dieses Gemisches durch 
die Rohrleitung. Bedingung dafür ist eine gewise 
größte Korngröße der Rückstände. Wird diese z B 
bei den Rostrückständen in hohem Maße über 
schritten und sind diese besonders zäh und hatt. 
ist es notwendig, in den Auslaß der Aschensäck: 
einen zugänglichen Gitterrost zur Handzerkleinerurg 
oder einen Brecher einzuschalten, der die Rüc- 
stände auf das erforderliche Korn zerkleinert. De 
Brecher kann auch zeitweise an die Aschenausläst 
angeschlossen und zu diesem Zwecke fahrbar Lein. 
Die Entleerung der einzelnen Aschensäcke it 
keine stetige, sondern wird in bestimmten zeitlichen 
Zwischenräumen vorgenommen, wenn sich genügend 
Asche in den Säcken gesammelt hat. Es muß ao 
in der Zwischenzeit zwischen zwei Entleerunger er 
gewisser Abschluß der Aschensäcke oder det 
Sammeltrichter vorhanden sein. l 
Das Problem der Druckwasserspülung ler! 
demnach in der zweckmäßigen Ausbildung der Teil. 
welche bei sicherem Abschluß der Aschensäcke ir 
den Spülpausen die zeitweise glatte Abförderun 
bestimmter Rückständemengen gewährleistet. Hintet 
diesem Hauptproblem tritt die Frage der Abförde 
rung des so erlangten Spülgemisches — Aschen- 
breies — bzw. der Trennung der Rückstände vot 
Wasser als sekundär zurück. 
Die Spülentaschung System Mariko. über de. 
H. Doevenspeck ausführlich 1924?) berichtete 
arbeitet mit einem geneigt verlegten, geschlossere" 
Spülrohr, in welches Fallrohre von den n 
Aschensäcken einmünden. Jeder Aschensack erbat 
eine Kammer angesetzt, die unten das Fallsohr 20 
Spülrinne trägt, das mit einem Notauslaß zum Er 
fernen der Rückstände beim Versagen der Prog 
wasserspülung versehen ist. Seitlich besitzt . 
Kammer eine Verschlußtür, durch welche ihr un 
raum zugänglich ist. In der Kammer ist m 0 
Auslaß des Aschentrichters eine VerschlußklaP 


2) Wärme, Jahrg. 47, Nr. 51/52. 
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um eine seitliche, wagerechte Schwingachse gelagert 
und durch einen Hebel mit Gegengewicht aus- 
geglichen. Die Verschlußklappe ist auf ihrer Ver- 
schlußseite konkav ausgebildet, sitzt lose auf ihrem 
Traghebel, so daß sie leicht durch die seitliche Tür 
ausgewechselt werden kann, und hat doppelte Ab- 
dichtung. Das geschieht einmal, um den Zutritt 
falscher Luft in den Aschensack und dadurch das 
Nachglimmen der Asche zu verhüten, zum anderen, 
um den Ventilsitz der Abschlußklappe vor der Ein- 
wirkung der heißen Asche zu schützen. Soll ein 
Aschensack entleert werden, so wird seine Ver- 
schlußklappe geöffnet und die Spülleitung geöffnet. 
Die Rückstände stürzen durch das Fallrohr in das 
Spülrohr und werden von dem Spülwasser nach dem 
Aschensumpf gefördert. Es besteht aber die Gefahr, 
daß die Asche in dem Auslauf hängen bleibt, und 
sogenannte Brücken bildet, worauf dann mittels 
Stocheisens durch die seitliche Kammertür durch- 
gestoßen werden muß. Das Spülrohr kann das Spül- 
gemisch auch unmittelbar auf die Halde leiten. 
Jedenfalls ist darauf zu achten, daß nicht durch 
plötzliches Nachstürzen größerer Aschenmengen in 
das Spülrohr ein Rückstau in diesem und ein Hoch- 
steigen des Spülwassers im Fallrohr eintritt. 

Erfolgt die Förderung des Aschenbreies in offe- 
nen, mit leichtem Gefälle verlegten Rinnen, wobei 
das Spülwasser keinen nennenswerten Druck zu be- 
sitzen braucht, so können Stauungen in den Rinnen, 
die an allen Stellen leicht zugänglich sind, leicht be- 
seitigt und mitgespülte Fremdkörper, wie z. B. 
Eisenteile, herausgenommen werden, bevor sie in den 
Aschensumpf und etwa zur Baggerpumpe gelangen. 
Wesentlich für die Spülentaschung in offenen 
Rinnen ist, daß die Rückstände der Rinne nicht un- 
mittelbar, sondern schon als Aschenbrei zugeführt 
werden. Das geschieht bei den Wasserspül- 
Entaschungsanlagen der Anton Rothstein Ge- 
sellschaft für zeitgemäße Kesselhaus- 
einrichtung m. b. H., Leipzig-Lindenau, 
bei denen die Erzeugung des Aschenbreies, d. h. die 
Entleerung der Bunker unter Luftabschluß mittels 
sehr niedrig gespannten Druckwassers und die Fort- 
schaffung des Aschenbreies in offenen Spülrinnen 
erfolgt. 

Zum luftdichten Abschluß der Aschenbunker 
werden Wasserabschluß und die Abböschung der zu 
fördernden Rückstände benutzt. Die Spülvorrichtung 
ist beckenartig ausgebildet und das Auslaufrohr des 
Bunkers bis kurz über den Beckenboden in das 
Becken eingeführt. Als Folge ergibt sich, daß die 
auslaufende Asche sich auf dem Beckenboden ab- 
böscht und so selbst den Abschluß des Auslauf- 


.Tohres gegen die Abflußleitung des Aschenbreies 


herstellt. 

Das Spülbecken der Rothsteinschen Ent— 
aschungsanlage ist in Abb. 1 im Schnitt gezeigt. Das 
Auslaufrohr des Aschenbunkers ist so weit in das 
Spülbecken eingeführt, daß die auslaufende und 
unter ihrem Böschungswinkel sich abstützende Asche 
niemals das Becken ausfüllen kann. Nach oben ist 
das Spülbecken durch einen das Auslaufrohr um- 
schließenden Deckel dicht abgeschlossen. Der Aus- 


lauf des Beckens ist über ein mit Kontrollöffnung 


versehenes Kniestück an die Aschenbreileitung ange- 
schlossen, die unten einen Syphon (Wasserabschluß) 
mit freiem Auslauf in die Spülrinne trägt. Durch 
die Druckwasserleitung wird unterhalb des Becken- 
deckels gegen einen halbkreisförmigen Flansch des 
Beckens das Spülwasser eingeführt, das sich so auf 
den halben Beckenumfang etwa verteilt und die 
Asche von allen Seiten angreift. Auf diese Weise 
werden unter Vermeidung von Staubentwicklung 
stetig kleine Mengen der abgeböschten Asche abge- 
löscht und nach der Breileitung fortgespült. Im 
gleichen Maße sinkt die Asche durch das Auslauf- 
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rohr des Bunkers nach, bis dieser vollständig geleert 
ist. Ein Abstürzen und Fortschwemmen größerer 
zusammengeballter Ascheteile und ein dadurch mög- 
liches Verstopfen des Beckens und der Breileitung 
sind auf diese Weise gänzlich vermieden. Der ge- 
regelte Abfluß des Aschenbreies durch den Wasser- 


a) Spülbecken, 
b) Spülstrahl, 
c) Bunker, 

d) Spülrohr, 
e) Sypeon, 

1) Hilfspüldüse. 


Abb. 1. Rothstein-Spülanlage. 


verschluß wird durch einen zweiten unmittelbar 
über dem Wasserverschluß einmündenden Druck- 
wasserstrahl gesichert. Ist der Bunker geleert, so 
werden die Spülwasserhähne abgestellt, wobei das 
im Syphon stehenbleibende Wasser Spülbecken und 
Bunker luftdicht gegen außen abschließt. Der zur 
Abspülung der Rückstände erforderliche Wasser— 
druck beträgt etwa 0,8 bis ı at. 

Bei der Rothstein-Spülentaschung wird der 
Aschenbrei von den Spülrinnen in eine Sammelgrube 
geleitet. Soll er auf weitere Entfernung fortgeschafft 
werden, so geschieht dies mittels einer besonderen 
Aschenschlammbaggerpumpe, die für ganz groben 
Betrieb gebaut ist und einwandfrei Schlacke, Steine 
und dergl. fördert. So besitzt z. B. ein Großkraft- 
werk eine solche Aschenfernleitung von 900 m 
Länge für 26 Wasserrohrkessel von je 600 qm Heiz- 
fläche auf eine 24 m hohe Halde. Auch das neue 
Kraftwerk Berlin-Rummelsburg ist mit Rothstein- 
Aschenspülern ausgerüstet. Bei Mangel an Frisch- 
oder Abwasser für Spülzwecke werden zur Schei- 
dung des Aschenbreies in Klarwasser und Rück- 
stände Aschenkipper eingebaut (Abb. 2), denen der 
Aschenbrei von der Baggerpumpe über eine Kipp- 
rinne abwechselnd zugeführt wird. Das Wasser 
läuft durch den Siebboden in den Wasserbehälter, 
worauf die Asche zur weiteren Abförderung aus- 
gekippt wird. 

Hochdruckspülanlagen für Feuerungsrückstände 
werden von der Franz Seiffert A.-G., Berlin und 
F. Schichau, Elbing, gebaut. Ueber Einzelheiten der 
letzteren kann zur Zeit nichts berichtet werden. 
Diese Anlagen arbeiten mit Strahldüsen, wobei das 
aus diesen austretende Druckwasser die Asche in 
die Spülleitung mitreißt. Für je zwei oder mehr 
Aschensäcke wird ein einziger Spültrichter benutzt, 
dem die Rückstände durch unter 45° geneigte Zu- 
führungsschurren zugeleitet werden. Abb. 3 veran- 
schaulicht eine solche Anlage, Bauart Seiffert, im 
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Schnitt, und zwar unter den Schlackensäcken düse aus und reißt die zwischen Druck- und Misch. 
zweier benachbarter Roste. Bemerkenswert ist bei düse befindlichen Verbrennungsrückstände mit. 
dieser Anlage das unter dem Rost eingebaute wobei auch gleichzeitig nach dem Prinzip der 


Schlackenbunkersieb, das dazu dient, die nicht durch 
die Maschen hindurchfallenden Teile zurückzuhalten 
und die Möglichkeit gibt, sie mittels Kratzer nach 
vorn zu ziehen und noch heiß, also leichter zu zer- 
stampfen. 

Die Auslaufschurren der beiden Schlackenbunker 
sind über einen einfachen Plattenschieber mit 
Schnellschlußvorrichtung oder einen federnden 
Flachschieber mit Zahnstangenübertragung und 


á — — — — 


Abb. 3. Seiffert-Spülanlage. 


Handrad an einen Sammelbehälter angeschlossen. 
Der Sammelbehälter hat im Boden einen für Hand- 
zerkleinerung zugänglichen Gitterrost eingebaut, 
welcher größere Schlackenstücke und Fremdkörper, 
wie Nägel und dergl., zurückhält und nur Schlacke 
und Asche hindurchläßt, die von den Strahldüsen ge- 
fördert werden kann. Der Gitterrost ist durch eine 
lose aufliegende Tür in einem seitlichen schräg an- 
steigenden kurzen Stutzen zugänglich. Dieser 
Kontroll- bzw. Sicherheitsstutzen des gußBeisernen 
Gehäuses der Sammelkammer hat einen doppelten 
Zweck. Durch ihn kann nämlich einmal das Gut 
zerkleinert und in Fluß gehalten werden, zum andern 
tritt aber etwa in den Sammelbehälter gelanztes 
Druckwasser nach Anheben der lose aufliegenden 
Verschlußtür ins Freie und zeigt dem Bedienungs- 
mann sofort die Unregelmäßigkeit in der Förderung 
an. Auch verhütet er das Ansteigen des Druck- 
wassers bis in den Aschensack hinein. 

Fallen die Rostrückstände in vielen größeren 
und schwer brechbaren Stücken an, so muß vor der 
Sammelkammer ein Schlackenbrecher eingebaut 
werden. Dieser Brecher kann fahrbar sein. 

Als Sicherheitsmaßnahme sind die einzelnen 
Schurren mit einem Notauslaß versehen, der auch 
als Kontrolltür ausgebildet sein kann. 

Zur Abförderung der Flugasche sind besondere 
Sammelbehälter nicht notwendig; es genügt dabei, 
die Schurre mit einem aufgeschweißten Stocher- bzw. 
Sicherheitsstutzen zu versehen. 

An die Sammelbehälter der Schlackenbunker 
bzw. an die Auslaufschurren der Flugaschensäcke 
sind die Spültrichter angesetzt. In diesen mündet 
einerseits die mit Druckwasser gespeiste Strahldüse 
und anderseits gleichachsig gegenüberliegend das 
Aufnahmerohr für den Aschenbrei. Nach Oeffnen des 
Ventils in der Druckwasserleitung tritt das Druck- 
wasser mit großer Geschwindigkeit aus der Druck- 


Strahlgebläse auf die Verbrennungsrückstände eine 
saugende Wirkung ausgeübt wird. Der so in der 
Mischdüse gebildete Aschenbrei fließt in die an- 
schließBende Aschenbreileitung, die mit Aschenbri- 
schiebern versehen ist. Die Druckdüse, Spardüse ge- 
nannt, enthält, wie aus Abb. 3 zu erkennen ist, einen 
birnenförmigen Körper, welcher einen ringförmiger 
Druckstrahl erzeugt, der imstande ist, größere Rück- 
ständemengen mitzureißen. Der Spültrichter besitz 
eine größere Tür, um gegebenenfalls Sperrkörpe. 
die in den Trichter gelangt sind, herausnehmen ze 
können. Auch kann der Trichter durch diese Oef- 
nung gel@gentlich gereinigt werden. Seitlich schließ. 
sich an den Spültrichter ein Entwässerungsstutzen 
an, um im Trichter angesammeltes Wasser abzu- 
lassen und mittels Rundstange durchstoßen zu 
können. 

Von der Aschenbreileitung zweigt unmittelbir 
hinter der Mischdüse eine enge und durch einer 
Hahn verschließbare Umlaufleitung ab, die in de 
Spültrichter hineingeführt ist und dort in einer sent- 
recht nach unten auf die Mündung der Mischdux 
gerichteten Spritzdüse endigt. Bei geöffnetem Hahr 
strömt also Wasser aus der Aschenbreileitung in die 
Umlaufleitung und spritzt auf die Mündung der 
Mischdüse. Damit wird erreicht. daß sich Aschen- 
teile auf der Mischdüse nicht festsetzen und Brücke: 
bilden können. Diese Einrichtung trägt viel zu 
einem sicheren Betrieb der Spülanlage bei. 

Die Aschenbreischieber sind mit Keil- und 
Schnellschlußvorrichtung und Reinigungsöffum 
versehen. Sobald die an einem Spültrichter af- 
geschlossenen Bunker geleert und die Rückstände 
in die Aschenbreileitung abgefördert sind, wird 


Rothstein-Spülentaschung- 
Entwässerung des Aschebreies. 


Abb. 2. 


gleichzeitig der Aschenbreischieber und das Druck: 
wasserventil geschlossen. Dann wird die or 
breisäule in der Leitung durch Einlassen von Druck 
luft in die Leitung hinausgedrückt und diese :0 
entleert und gesäubert. Ein Probeentnahmestutze? 
hinter dem Aschenbreischieber ermöglicht & 
gelegentlich Aschenbrei aus der Leitung i 
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Untersuchungen zu entnehmen. Die Reinigung der 
Aschenbreileitung mittels Druckluft, die wohl in 
jedem Betrieb vorhanden ist, nach jedesmaliger 
Entleerung der Bunker, hat verschiedene Vorteile. 
Bei plötzlichem Oeffnen des Luftventils hinter 
dem Aschenbreischieber (Abb. 2) eines Spül- 
trichters werden nicht nur das Aschenbreigemisch, 
sondern auch feste Bestandteile an Asche und 
Schlacke herausgeschleudert, dadurch wird ein 
etwaiges Zementieren zurückbleibender Aschenreste 
vermieden. Die Nachreinigung mit Druckluft macht 
weiterhin auch ein längeres Nachspülen mit reinem 
Druckwasser überflüssig, was Wasserersparnis be- 
deutet. Auch ist die Reinigung durch Druckluft und 
die Trocknung der Rohrleitung dadurch im Winter 
bei Frost von Vorteil, weil so keine Betricbsstörun- 
gen durch Zufrieren der Leitungen entstehen können. 
Mittels der Aschenbreileitungen können die Rück- 


stände auf entfernt liegende Halden oder dergl. oder 
in abgebaute Teile von Grubentagebauen gefördert 
werden. In der für das Ammoniakwerk Merseburg 
ausgeführten Entaschungsanlage besitzt die Sammel- 
leitung zur Halde eine Länge von 1,5 km. Auch bei 
längeren Leitungen ist der Betrieb des Entaschens 
in gleicher Weise gesichert, so wird z. B. im Golden- 
bergwerk der Rheinisch- Westfälischen Elektricitäts- 
werke A.-G. der Aschenbrei über 2,5 km gefördert. 
Die Rückständeabförderung geht dabei in 
sauberer Weise vor sich, so daß die Aschenkeller 
sehr reinlich gehalten werden können. Durch die 
völlige Mechanisierung der gesamten Einrichtung 
zur Entaschung sind nur wenige Bedienungsleute 
notwendig. Die Seiffert-Spülentaschung stellt sich 
in den Betriebskosten auf einen Bruchteil der Aus- 
gaben, die bei reinem Handbetrieb aufzuwenden 
sind. Pradel. 


 BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
erlin S 42 zu bezichen. 

Die Grundlagen der Berechnung von Ledertreib- 
riemen nebst Bemessungstabellen. Von Ingenieur 
O. Riethof und F. Weinberger. Brosch. 
3 RM. Paul Schulze Verlag, Leipzig. 

Diese Broschüre enthält in der Hauptsache 
Tabellen über die Uebertragungsfähigkeit von ein- 
fachen und doppelten Ledertreibriemen, abgestuft 
nach Imm bzw. 2 mm Stärke für je 1oo mm Riemen- 
breite, sowie Tabellen über die zusätzliche Ueber- 
tragungsfähigkeit bei Verwendung von Spannrollen. 
Weitere Tabellen mit Abminderungs-Koeffizienten 
machen die jeweilige Berücksichtigung abnormaler 
und ungünstiger Verhältnisse möglich. 

Herausgeber sind die Inhaber der Firma Hch. 
Rindskopf & Söhne, Tischau-Teplitz, C. S. R. 

Die den Tabellen vorangeschickte Uebersicht 
über den heutigen Stand der Riementechnik und 
neuzeitlichen Ergebnisse diesbezüglicher Forschun- 
gen ist leider eine nur zu sehr gedrängte. Die Ta- 
bellen können auch ohne den einführenden Text auf 
Karton gedruckt allein zum Preise von 2,50 RM. 
bezogen werden. Obwohl das zusammengestellte 
Material für den praktischen Gebrauch sehr geeig- 
net erscheint, muß doch der Preise dieser Broschüre 
als verhältnismäßig sehr hoch angesprochen werden. 
Im großen und ganzen dürfte sich diese Broschüre 
als Werbeschrift besser eignen als für den offenen 
Buchhandel. Golbs. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Papier mit Oberflächenleimung. „Paper Trade Jour- 
nal“ 55, Vol. LXXXIII, Nr. 7, 54 (1926). 

Im Bureau of Standards wurde der Einfluß der 
Oberflächenleimung auf die Festigkeit von Fein- 
papieren untersucht und gefunden, daß mit dem 
Grade der Leimaufnahme die Berstfestigkeit und 
der Falzwiderstand zunimmt, letzterer jedoch nur 
bis zu einem gewissen Punkte, um dann wieder ab- 
zunehmen. Härten des Leimes mit Formaldehyd be- 
wirkt Erhöhung der Widerstandsfähigkeit gegen 
Wasser, Behandlung der Papiere mit Glyzerin oder 
nicht trocknenden Oelen Zunahme des Falzwider- 
Standes. 

Lambrette: Herstellung von Papier im Laboratorium. 
„La Papeterie‘ 48, 570 (1926). 

Vf. bespricht die Herstellung von Papier im 
Laboratorium und die damit verbundenen Schwierig- 
keiten. Für Fälle, in denen eine entsprechende Ein- 


richtung nicht zur Verfügung steht, wird ein Ver- 

fahren geschildert, das mit den einfachsten Hilfs- 

mitteln den Aufschluß kleiner Rohstoffproben sowie 

die Herstellung eines Papierblattes ermöglicht. K. 

Festigkeitsprüfungen von Zellstoff. „La Papeterie“ 
48, 714 (1926). 

Die Abhandlung bringt eine Zusammenstellung 
der bisher in Vorschlag gebrachten Methoden zur 
Prüfung von Zellstoff auf Festigkeit. Die für die 
einzelnen Verfahren erforderliche Apparatur (Ver— 
suchsholländer, Kugelmühle nach Abbé, Lampen- 
mühle, Vorrichtung zum Gießen von Bogen) werden 
an Hand von Abbildungen geschildert. K. 


Fournier: Volumenmesser zur Bestimmung der 
Dicke von Papier. „La Papeterie“ 48, 762 (1926). 
Bei Bestimmung der Dicke von Papier mit den 
gebräuchlichen Dickenmessern ist es erforderlich, 
eine größere Anzahl von Messungen auszuführen 
und aus den gefundenen Werten das Mittel zu 
bilden, da bei jeder Messung nur eine kleine Stelle 
des Papiers geprüft wird. Um mit einer einzigen 
Bestimmung auszukommen, hat Vf. einen Apparat 
konstruiert, mit dem sich bequem und schnell das 
Volumen eines Blattes von bestimmter Größe und 
somit auch dessen Dicke feststellen läßt. Der Appa- 
rat, der sich in abgeänderter Form auch zum Ein- 
bau in die Papiermaschine eignet, sowie seine Emp— 
findlichkeit und Fehlergrenzen werden ausführlich 
geschildert. K. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 4/1927. Für fragliche Pauspapiere 
kommt die Firma Dürener Fabrik präpa- 
rierter Papiere, Renker & Co., Nie- 
derau bei Düren in Frage. R. E. 

Frage Nr. 4/1927. Das fragliche Lichtpaus- 
papier ist das sogenannte „Ozalid“-Papier. Die Ent- 
wicklung von „Ozalid“-Pausen findet auf trockenem 
Wege, und zwar in mit Ammoniakdämpfen gefüllten 
Apparaten statt, welche neuerdings völlig geruchlos 
und ununterbrochen arbeiten. Durch die trockene 
Entwicklung behält jede „Ozalid“-Pause maßliche 
Uebereinstimmung mit dem Original, auch sind 
„Ozalid“-Pausen sofort gebrauchsfertig. Das „Oza— 
lid“-Papier hat den sonstigen Lichtpauspapieren 
gegenüber noch den Vorteil, sehr lichtempfindlich zu 
sein und nicht morsch zu werden. Auch ist es un- 
empfindlich gegen Seifen-, Kalk- und Zementspritzer 
und gegen Säure und Säuredämpfe. „Ozalid“-Papier, 
als auch völlig geruchlos arbeitende Entwick- 
lungs-Apparte können von der Firma Gebr. 
Wichmann, Berlin, NW6, Karlstr. 13/14, be- 
zogen werden. Anton D. J. Kuhn. 
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Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Querschneider mit geradlinig geführtem Messer mit 
zwei von außen schrägaufwärts nach der Mitte zu 
laufenden Schneidkanten, insbesondere für die 
Kanzlei. 

D. R. P. 441948, Kl. 55e, Gr. 5, vom 17. 5. 24. 
Albert Wirz in Basel, Schweiz. 

Der von den Schneidkanten eingeschlossene 
Winkel ist derart gewählt, daß ebene Papierbahnen 
ohne Festhaltevorrichtung zerschnitten werden 
können. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer 
vorzugsweise zur Erzeugung von wasserdichtem 
Papier, Pappe und dergl. bestimmten Emulsion aus 
Asphalt und einem wässerigen Kolloid. 
D. R. P. 442010, Kl. 55 f, Gr. 11, vom 13. 6. 24. 
Lester Kirschbraun in Chicago, V. St. A. 
Jeder der Bestandteile der Mischung wird in 
sich selbst in Bewegung erhalten, ehe er in Verbin— 
dung mit den anderen Bestandteilen gebracht wird, 
und die ganze Mischung wird in einem Kreislauf 
erhalten, während ihr der flüssige Asphalt und das 
wässerige Kolloid zugesetzt wird. Insbesondere 
wird eine kolloidale Tonlösung mit einer früher 
hergestellten ähnlichen Lösung versetzt, wonach das 
Ganze mit Asphalt in Mischung tritt. (Ein Blatt 
Zeichnungen.) 


—— — 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

29a, 6. R. 62000. Siegfried Rappaport, Elber- 
feld, Simonstraße. Verfahren und Vorrichtung zum 
Waschen von aufgespulter Viskosekunstseide unter 
Wiedergewinnung des Schwefelkohlenstoffs. 11. 9. 24. 

29a, 6. Sch. 73 747. Wanda Schulz, Berlin- 
Lichterfelde, Ringstraße 53. Düse für Kunstfaser- 
gewinnung nach dem Streckspinnverfahren, 6. 4. 25. 

29 a, 7. G. 63549. Dr. Emil Gminder, Reut- 
lingen. Vorrichtung zum Erweichen, Verfeinern 
und Reinigen von Wirr- und Kunstfasern mittels 
einer kollergangartigen, mehrwalzigen Reibe. 23. 2. 25. 

29 a, 7. G. 65 953. Dr. Emil Gminder, Reut- 
lingen. Vorrichtung zum Erweichen, Verfeinern 
und Reinigen von Wirr- und Kunstfasern mittels 
einer kollergangartigen, mehrwalzigen Reibe; Zus. 2. 
Anm. G. 63549. 9. 12. 25. N 

39 b, 14. A. 40 530. Aktiengesellschaft für Zell- 
stoff- und Papierfabrikation, Aschaffenburg. Ver- 
fahren zur Herstellung von Cellulosehaut aus Vis- 
kose. 20. 8. 23. , 

55 Cc, 5. I. 26935. Independent Paper Mills Inc., 
New Vork, V. St. A.; Vertr.: G. Loubier, F. Harm- 
sen und E. Meißner, Pat.-Anwälte. Vorrichtung 
zum Zuführen, Schneiden, Falten und Abliefern von 


Papierbahnen in einem Arbeitsgang. 26. 6. 25. 
Frankreich 5. 2. 25. l l 
84a, 6. T. 30705. Maschinenfabrik Augsburg- 


Nürnberg A.-G., Nürnberg. Geschiebefang für 
Werkkanäle nach dem Patente 417 161; Zus. z. Pat. 


417 161. 19. 8. 25. 
Patent-Erteilungen. 
10 à, 22. 443 123. Dr. Carl G. Schwalbe, Ebers- 
Walde. Verfahren zur nassen Verkohlung von 
Pflanzenmaterial. 26. 6. 23. Sch. 68 056. 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


29 b, 3. 443089. Hölkenseide G. m. b H. 
Barmen-R. Verfahren und Vorrichtung zum At 
scheiden des Kupferschlammes aus der Fällflüssig- 
keit bei der Herstellung von Kunstseide. 25. 9. 25 
H. 103 648. 

39 b, 15. 443095. Dr. Leon Lilienfeld, Wien: 
Vertr.: F. Schwenterley, Pat.-Anw., Berlin SW 1. 
Verfahren zur Herstellung von Lösungen der Cellu- 
lose und ihrer Umwandlungsprodukte sowie alkali- 
löslicher Cellulosederivate. 3. 5. 24. L. 00 114 
Oesterreich 5. 6. 23. 

54 e, 2. 443 202. Peter Ernst Winnertz, Penig, 
Sa. Vorrichtung zur Massenherstellung von Papier. 
hohlkörpern aus Faserstoffwasser. 17. 2. 2 
W. 65 497. 


Zurücknahme einer Anmeldung, 


55 d, 2. B. 120928. Liegender Schleudersichter 
für die Papierherstellung. II. II. 26. 


Löschung von Patenten. 
55 c, 6, 412 380. 55d, II, 395731. 


Gebrauchsmuster- Eintragungen. 


8 h. 984 819. Friedrich Erfurt & Sohn G.n. 
b. H., Beyenburg. Papier für die Tapetenfabrikation. 
21. 1. 27. E. 36 660. . 
Zs d. 985 194. Karl Finckh, Reutlingen, Württ 
Nahtverbindung für Metalltücher für die Papieriabrr 
kation. 23. 2. 27. F. 54 315. j 

55 f. 984627. Graf & Co., Berlin SO 16, Côr- 
nickerstraße 71. Metallfolie in Verbindung mt 
Stoff, Papier u. dgl. für die Verarbeitung in der Kor- 
fektions- und Dekorationsbranche 18. l. # 
G. 63 461. 


Patent- und Gebrauchsmuster-Statistik. 


Uebersicht über die Patent-Anmeldungen, .Ertel- 
lungen, -Löschungen und in Kraft gebliebenen Pe- 
tente der Klasse 55, betr. Papier- und Pappenber- 
stellung, unter Berücksichtigung der im Laufe des 
Jahres 1926 in der Klassenzuweisung der Anne! 
dungen erfolgten Aenderungen). 
m 
Am Jahres 
Löschungen| schluß 1926 In 
Kraft 
gebliebene 
Patente 


Patentanmeldungen und 
Patenterteilungen 


1922.1923]1924|1925|1926 1877 1926 


160 150 190 85 | 50 


Uebersicht der angemeldeten und eingetragenen S 
brauchsmuster der Klasse 85, betr. Papier- 
Pappenherstellung ). 


Zusammen 
1891 bis 1920 


Ar- 


*) Die Patenterteilungen stehen unter den 
meldungen, 8 
**) Die Eintragungen stehen unter den Anme. 
dungen. au 
) Hier fehlen die Eintragungen, weil zie 
früheren Jahren nicht gezählt wurden. 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opftet mann, Charlottenborg 9, Lindenallee 17 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Der Lütschen-Effekt in seiner Anwendung auf Trockenzylinder. 


Von Dr.-Ing. von Lal berg. 


Bei der Kondensation von Wasserdampf an 
kühlenden Wänden entsteht auf jeden Fall Wasser. 
Es kann heute als feststehende Tatsache angesehen 
werden, daß diese Kondensation in der Weise er— 
folgt, daB an der kühlenden Wand sich dünne 
Wasserschichten bilden. Die Wand wird also von 
einer Wasserschicht überzogen, und das Kondensat 
läuft in Form einer Wasserschicht und nicht in 
Tropfenform von der Wand ab. 

Diese sogenannten laminaren Wasserschichten, 
die normal nur einige Zehntel Millimeter dick sind, 
hindern den Wärmeübergang von kondensierendem 
Dampf an die Wand in starkem Maße, da Wasser 
eine sehr schlechte Wärmeleitzahl hat!). Infolge- 
dessen spielt sich der ganze Temperaturabfall vom 
Dampf an die Wand in dieser laminaren Wasser- 
schicht ab. Versuche mit kondensierendem Dampf 
bei ı ata haben ergeben, daß bei einer Temperatur 
des kondensierenden Dampfes von 100°C und einer 
Wasserschicht von ?/i mm die Wandtemperatur nur 
65°C betrug. Der Temperaturabfall vom Dampf 
bis an die Wand betrug also dort 35°C. 

Diese laminaren Wasserschichten sind auch bei 
ruhenden Kondensationsflächen vorhanden. Dreht 
sich wie beim Trockenzylinder die Kondensations- 
fläche, so wird der Wasserbelag in seiner Stärke an- 
wachsen. 

In all diesen Fällen hat man also nicht mit dem 
Wärmeübergang von kondensierendem Dampf 
direkt an die Wand zu rechnen, sondern mit dem 
Wärmeübergang von Dampf an die Wasserschicht. 
Wärmedurchgang durch die Wasserschicht und 
Wärmeübergang von Wasser an die Wand. 

Die Wasserschicht spielt also die Rolle eines 
sehr schlechten wärmeleitenden Belags auf der 
Kondensationsfläche — in unserem speziellen Fall 
ist das die Innenfläche des Trockenzylinders. Es 
ist also daher auch falsch, bei Kondensationsvor- 
gängen im Trockenzylinder ohne weiteres mit dem 
Wärmeübergangskoeffizienten von ungefähr 10 000 
von kondensierendem Dampf an die Gußwand zu 
rechnen, da sich der schlecht wärmeleitende Belag 
„Wasserschicht“ noch dazwischenschaltet. 

Diese störenden Wasserschichten lassen sich 
nicht vermeiden, es wäre aber schon von großem 
Vorteil für die Wärmeübertragung, wenn man auf 
irgendeine Weise diese Wasserschicht in Unordnung 
bringen, also sogenannte turbulente Strömung er- 
zeugen könnte. Noch wirksamer wäre es natürlich, 
wenn man einfache Mittel und Wege finden könnte, 
trotz des Anfalls des Kondensats den Dampf bis 
zur eigentlichen Kondensationsfläche selbst zu 
bringen. 


) Wärmeleitzahl des Wassers bei 100°C ist 
0,62; die Wärmeleitzahl der gußeisernen Zylinder- 
wand ist rund 60. 


Diese Arbeitsweise wird nun durch das 
Lütschen- Verfahren verwirklicht: Lütschen 
spritzt den Dampf durch Siebe, die in gewissem 
Abstand der Heizfläche vorgeschaltet sind, senk- 
recht auf die Wasserfläche; der Dampfstrahl durch- 
schlägt nun, wie auch durch Versuche gezeigt 
werden kann, die laminare Wasserschicht. Der 
Dampfstrahl kommt also jetzt wirklich mit der 
Wand selbst in Berührung, und zwar in der 
günstigsten Form, er trifft nämlich senkrecht auf 
die Wand. 

Es ist klar, daß sich jetzt, wo der Dampf direkt 
mit der Wand in Berührung kommt, die Tempera- 
turverhältnisse ganz anders einstellen werden als 
früher. Man bekommt innen und folglich bei 
gleichen Wandverhältnissen auch außen an der 
Trockenzylinderwand bei gleicher Dampfqualität 
höhere Temperaturen. Andererseits erhält man, 
wenn diese höheren Temperaturen, die eine 
Leistungssteigerung der Maschine bedeuten, aus 
irgendwelchen Gründen nicht gewünscht werden, 
niedrigere Dampftemperaturen im Innern des Zy- 
linders. Das bedeutet aber Druckverminderung im 
Zylinder. Zudem wird durch die vielen hundert 
Dampfstrahlen, die auf die Zylinderwand treffen, 
höchste Gleichmäßigkeit in der Zylinderheizung 
erzielt. 

Selbstverständlich war dieser Effekt nicht so 
einfach zu erreichen. Die Sieblochung, die Loch- 
teilung, der Abstand zwischen Zylinder und Sieb- 
blech muß von Fall zu Fall den Verhältnissen an- 
gepaßt werden, um wirkliche Erfolge zu erzielen. 
Es waren jahrelange Studien und kostspielige Ver- 
suche und manche Mißerfolge nötig, um die je- 
weiligen Verhältnisse zu beherrschen. Die Lüt- 
schen-Apparatur ist natürlich in allen Kultur- 
staaten unter Patentschutz gelegt. Die Möglichkeit 
ihrer Anwendung beschränkt sich ja auch bei 
weitem nicht auf die Trockenzylinder allein. 

Der Erfolg des Lütschen-Apparates im 
Trockenzylinder tritt also folgendermaßen in Er- 
scheinung: 

I. Infolge der höheren Temperatur der Zy. 
linderaußenwand und damit auch der Bahntempera- 
tur — gleiche Dampfverhältnisse usw. voraus- 
gesetzt — wird eine bessere Verdunstung erzielt, 
die Leistungsfähigkeit der Maschine steigt, ohne 
daß eine Neubeschaffung von Zylindern nötig ist. 
Dabei ist zu bemerken, daß schon eine geringe 
Temperaturerhöhung der Bahn von wenigen Graden 
eine bedeutende Leistungssteigerung zur Folge hat 
Es handelt sich also nur um Temperaturerhöhung 
von wenigen Graden, die für die Papierqualität 
unschädlich sind. 

2. Bei gleichen Leistungen der Trockenzylinder, 
also bei gleicher Wasserverdampfung wie bisher, 
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kommt man mit niedrigen Dampftemperaturen im 
Zylinder aus, das bedeutet aber niedrigere Dampf- 
drücke mit all den bekannten guten Rückwirkungen 
auf die Leistung bzw. auf den Dampfverbrauch der 
vorgeschalteten Dampfkraftmaschine. 

3. Die Fälle 1 und 2 bilden Grenzfälle, natür- 
lich kann auch Leistungssteigerung zusammen mit 
Druckabminderung erreicht werden. 

4. Neben diesen Hauptvorteilen laufen noch 
eine Reihe anderer Vorteile, wie gleichmäßige 
Trocknung, geringere Anspannung der Filze und 
damit höhere Lebensdauer derselben, Einsparung 
von Platz, Kraftbedarf und Schmiermittelverbrauch 
für sonst nötige neue Zylinder. 

Man dürfte also in der Lütschen- Apparatur 
ein ideales Mittel gefunden haben, um die Leistung 
der Zylinder zu steigern und den Dampfdruck 
herabzusetzen. 

DaB die oben genannten Vorteile der Lüt- 
schen-Apparatur sich auch wirklich einstellen, 
ist durch verschiedene Einbauten derselben in 
Trockenzylinder bewiesen. Bei einer Druckpapier- 
maschine wurden z. B. nur die 8 Filztrockner aus- 
gerüstet, die Maschinenleistung stieg dann um 
15%. Dabei konnte der Dampfdruck in dem Filz- 
trockner von 2,3 auf 1,3 atü ermäßigt werden. Bei 
gleicher Leistung der Maschine fiel der Druck in 
dem Zylinder von 2,3 auf 0,3 atü. Bei Einbau der 


Ueber Hemicellulose. 


Vortrag, gehalten in der Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemker 
und -Ingenieure am 22. Juni 1926 von Professor Dr. Emil Heuser. 


Meine Herren! 


Wie schon der Name sagt, besteht eine Be- 
ziehung zwischen Hemicellulose und Cellulose. Diese 
Beziehung kann zunächst dahin interpretiert wer- 
den, daß wir sagen können: Ueberall, wo wir es 
mit der Pflanzenfaser zu tun haben, begegnet uns 
auch die Hemicellulose, und wie mit den anderen 
Bestandteilen der Zellmembran, welche die Cellu- 
lose begleiten, haben wir uns auch mit der Hemi- 
cellulose auseinanderzusetzen, sei es, daß wir als 
Cellulosechemiker oder als Pflanzenphysiologen 
wissenschaftlichen Problemen nachgehen, oder daß 
wir als Techniker mit der Verarbeitung der 
Pflanzenfaser zu tun haben. Im letzten Falle ge- 
winnt die Hemicellulose eine besondere Bedeutung, 
wenn wir die Aufgabe haben, die pflanzlichen Roh- 
stoffe zu veredeln, wenn wir also z. B. die Baum- 
wolle der Mercerisation unterwerfen oder den Holz— 
zellstoff in Kunstseide verwandeln. Um diese Be- 
deutung recht zu würdigen, ist es zweckmäßig, zu- 


nächst einmal dem Ursprung des Begriffes 
Hemicellulose nachzugehen. 
Die Bezeichnung „Hemicellulosen“ ist noch 


nicht sehr alt; sie stammt etwa aus dem Jahre 1890 
und wurde von E. Schulze eingeführt, der, ein 
bekannter und verdienstvoller Pflanzenphysiologe 
und Chemiker, am Polytechnikum in Zürich wirkte. 
Schulze bezeichnet als Hemicellulosen diejeni- 
zen Bestandteile der Zellmembran, die allgemein 
leichter angreifbar sind als die Cellulose selbst. Die 
Hemicellulosen sind durch heiße, verdünnte Mineral- 
säuren leicht zu lösen und zu hydrolysieren; sie 
sind in heißen, verdünnten Alkalien, z. B. in 5 %iger 
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Lütschen- Apparatur in einen Trockenzylinder 
einer Papierfärbmaschine konnte die Arbeits- 


geschwindigkeit und somit die Leistung um 607 
bei gleichem Dampfdruck gesteigert werden. It 
einer Kartonmaschine ermöglichte der Einbau die 
Herabsetzung des Dampfdrucks von 1,6 auf o, ati. 

Besondere Bedeutung dürfte die Einrichtung 
auch für die großen Zylinder der Selbstabnahne- 
maschinen bekommen, da die Leistung dieser 
Maschinen meist durch den großen Zylinder k- 
grenzt ist. Die Ausrüstung mehrerer großer 
Zylinder ist bestellt. 

Konstruktiv gestaltet sich der Einbau einfach. 
Die Siebe selbst sind aus Messingblech, der Ab- 
stand zwischen Sieb und Zylinderwandung wird 
durch kleine angenietete Formstücke gewahtt. 
Dampfeinströmung und Kondensatschöpfvorrichtun 
können vollständig bleiben, wie sie jetzt sind, un 
den Schöpfer herum wird das Sieb taschenförmig 
ausgenommen. Der Einbau der Siebe geht ohre 
Betriebsstörung vor sich. Wenn nötig, könn 
jeden Sonntag bei genügender Vorbereitung der 
Sache ein oder zwei Zylinder ausgerüstet werden, 
so daß die Papiermaschine, wenn es verlangt wird, 
keine Stunde zu stehen braucht. Die Zylinder 
können, wenn nötig, in der Maschine belassen 


werden, es muß nur ein Zylinderdeckel abgenommen 
werden. 


Natronlauge, leicht löslich. So kann man sie al 
sowohl mittels verdünnter Säuren als auch mittels 
Natronlauge von der Cellulose trennen. 

Schulze ist aber über diese ganz allgemei:t 
Charakterisierung auch schon hinausgegangen ur 
hat die Bestandteile seines Sammelbegriffes Her! 
cellulose angegeben. Danach gehören zu den Her 
cellulosen die Arabane, Xylane, Galactane, Mar 
nane und dergl., d. h. also allgemeiner Pentosat? 
und die Hexosane, worunter wir die anıydt 
dischen Muttersubstanzen der einfachen Zucker 
arten, der Pentosen mit fünf und der Hexosen m 
sechs Kohlenstoffatomen zu verstehen haben. Nat 
Schulze sind also die Hemicellulosen nichts 3 
deres als Pentosane und Hexosane, und der Miti 
„Hemicellulose“ = Halbcellulose soll offenbar nicht 
weiteres zum Ausdruck bringen, als daß diese Stat 
der Cellulose ähnlich sind. 

Somit hat Schulze den Begriff schon sch“ 
abgegrenzt und der Wahl des Sammelbegrifis 30° 
dessen Auflösung in die einzelnen Bestandt‘ 
folgen lassen. 

Damit hätten wir uns durchaus beris 
können, und der Name Hemicellulose hätte sch!“ 
lich keine andere Bedeutung gehabt, als dab et“ 
Synonym für andere Bezeichnungen geblieben ne 
Indessen ist bei den späteren Forschern und ¥ 
sonders bei den technischen Analytikern die * 
sprüngliche Definition Schulzes offenbar in der 
gessenheit geraten, und allmählich wurde © 
einzige Eigenschaft dieser Stoffe, nämlich in 5 
dünnter Natronlauge löslich zu sein, maßgeber b 
eine neue oder doch sehr modifizierte Aule” 
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des Begriffes. Spricht man heute von Hemicellu- 
losen, so versteht man wohl meistens darunter den- 
jenigen Anteil eines pflanzlichen Rohstoffes, der 
sich daraus mit Natronlauge bestimmter Konzen- 
tration unter bestimmten. Bedingungen extrahieren 
läßt. Der Begriff Hemicellulose hat durch diese 
Definition also eine erhebliche Erweiterung erfah- 
ren, und, während er früher in der Tat nur solche 
Stoffe umfaßte, die ihrer chemischen Natur nach 
wirklich zusammengehören, zählt man ihm nun- 
mehr auch solche Stoffe zu, die mit jenen gar nichts 
zu tun haben, je nach dem pflanzlichen Rohstoff, 
auf den das Verfahren der Gewinnung von Hemi- 
cellulose angewendet wird. 

Es ist klar, daß auf diese Weise die Baumwolle 
eine ganz andere Hemicellulose ergibt als der Zell- 
stoff, und Holzzellstoff wiederum eine andere als 
Strohzellstoff. Im ersten Falle besteht die Hemi- 
cellulose in der Hauptsache aus Pektin, im zweiten 
fehlt dieser Stoff, dafür können als neue Bestand- 
teile Harz und Fett hinzutreten, die im dritten 
Falle wiederum fehlen. 

Aus dieser Ueberlegung folgt, daß nunmehr 
für jeden einzelnen Rohstoff der Begriff 
Hemicellulose definiert werden muß. 

In allen Fällen aber tritt nun zu den ursprüng- 
lichen und zu den für die einzelnen Rohstoffe 
charakteristischen Bestandteilen ein weiterer hinzu, 
der — wie wir später sehen werden — in den 
meisten Fällen sogar der Hauptbestandteil der ge- 
mäß der Gewinnungsmethode definierten Hemi- 
cellulose ist, das ist die Cellulose selbst. 

Von dieser löst sich — je nach der Herkunft 
und der Vorbereitung des Rohstoffes und je nach 
den Bedingungen der Methode zur Abtrennung der 
Hemicellulose — mehr oder weniger in der ver- 
wendeten Natronlauge auf. Bestimmen wir auf 
diese Weise z. B. in einem Holzzellstoff die Hemi- 
cellulose, so ist die Menge zunächst abhängig von 
dem Umstand, wie weit die Cellulose beim Koch- 
oder Bleichprozeß bereits gelitten hat. Sind die 
Bedingungen scharf gewesen, so wird der Gehalt 
des Zellstoffes an „Hemicellulose“ groß sein und 
umgekehrt. Eine weitere Abhängigkeit aber geht 
aus den Bedingungen hervor, unter denen die Be- 
stimmung der Hemicellulose vorgenommen wird. 
So wissen wir — und neuere Untersuchungen von 
D’Ans und Jäger, sowie die von Schwalbe 
geleiteten Arbeiten (über die Bestimmung der 
a-Cellulose) haben dies bestätigt —, daß es darauf 
ankommt, welche Konzentration der Lauge 
wir wählen, bei welcher Temperatur wir ar- 
beiten und so fort. Mit anderen Worten: Die 
Methode zur Bestimmung der Hemicellulose, wie 
sie heute üblich geworden ist, ist eine Konven- 
tionsmethode, und die daraus abgeleitete Definition 
der Hemicellulose hat ihre scharfe Umgrenzung 
verloren. 

Damit aber hat der Begriff Hemicellulose auch 
viel Unklarheit bekommen, und fragt man heute die 
Fachleute: „Was versteht man unter 
Hemicellulose?“ so läuft man Gefahr, von 
jedem eine andere Definition zu bekommen. So 
schwebt heute um den Begriff Hemicellulose ein 
gcheimnisvolles Dunkel, und im Interesse der 
wissenschaftlichen Forschung ist es notwendig, hier 
wieder Klarheit zu schaffen. 
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Dies kann am besten dadurch geschehen, daß 
wir auf die ursprüngliche Schulzesche Definition 
zurückgreifen, d. h. also die Bezeichnung Hemi- 
cellulose nur für die Körperklasse der Pentosane 
und Hexosane reservieren, wozu auch die aus beiden 
zusammengesetzten, freilich noch hypothetischen 
Pento-Hexosane oder Hexo-Pentosane, also etwa 
ein Galacto-Araban, vielleicht aber auch noch an- 
dere, heute noch unbekannte Anhydro-Zucker ge- 
hören würden. 

Um die so definierte Hemicellulose in den 
pflanzlichen Rohstoffen analytisch zu bestimmen, 
sind verschiedene Methoden vorgeschlagen worden; 
sic beruhen alle auf der leichteren Hydro- 
Iysierbarkeit im Vergleich zur Cellulose. Eine 
Modifikation des von Schulze selbst angegebe- 
nen Verfahrens ist das von König und Becker, 
wonach man die Hemicellulosen durch Erhitzen der 
pflanzlichen Rohstoffe mit 0,4 %iger Schwefelsäure 
unter erhöhtem Druck abtrennt. Dabei soll die 
Cellulose selbst unangegriffen bleiben. Muß man in 
Anbetracht der angewandten Bedingungen dieser 
Methode schon von vornherein skeptisch gegen- 
überstehen, so läßt das Zahlenergebnis keinen 
Zweifel darüber, daß diese Methode nicht sehr ge- 
eignet ist. 

Ein Verfahren, das auf die Schonung der Cellu- 
lose mehr Rücksicht nimmt ‚ist das von Klason. 
Hiernach wird die Hemicellulose abgetrennt durch 
Erhitzen des pflanzlichen Materials mit einer 
Lösung, welche 8% Natriumbisulfit und 0,73 % 
Chlorwasserstoff, nach der Umsetzung also nur 
freie schweflige Säure und Kochsalz enthält; man 
verwendet das zehn- bis zwölffache dieser Lösung 
und erhitzt z. B. Holz acht Tage lang bei 100°; auch 
Modifikationen dieses Verfahrens sind zulässig. 
Ich glaube aber, daß auch diese Methode die Cellu- 
lose nicht unangegriffen läßt. 

Hält man an der Schul zeschen Definition 
für Hemicellulose fest, so ergibt sich der kriti- 
sche Maßstab für die Eignung einer Bestim- 
mungsmethode aus dem Umstande, ob das mit 
Säuren erhaltene Hydrolysiergemisch Glukose 
enthält oder nicht. Fin positiver Befund läßt er- 
kennen, daB Cellulose abgebaut worden ist. Nur 
diejenige Methode also ist für die Bestimmung der 
Schulzeschen Hemicellulose geeignet, die keine 
Glukose entstehen läßt. Da es eine solche Methode 
aber offenbar nicht gibt, so erscheint es mir zweck- 
mäßiger, so zu verfahren, daß man absichtlich sämt- 
liche Cellulose mithydrolysiert. In der Hydro- 
Iysierflüssigkeit sind dann sämtliche Pentosen und 
Hexosen als Gesamtzucker zu bestimmen, und 
davon abzuziehen ist die Glukose. So 
würde man die Pentosane und Hexosane finden, 
also jene Stoffe, welche Schulze als Hemicellu- 
lose bezeichnet hat. 

Für die durch Extraktion mit 
Natronlauge aus den verschiedensten pflanz- 
lichen Rohstoffen abgeschiedenen und sehr verschie- 
den zusammengesetzten Stoffgemische aber sollte 
man den Namen Hemicellulose fallen lassen. 
Denn die Anwendung von Sammelbegriffen, ins- 
besondere solchen, die schon eine bestimmte 
Charakterisierung aussprechen, auf solche hete- 
rogenen ‚Stoffgemische bringt die Gefahr jeder 
voreiligen Rlassifizierung mit sich, einer Krankheit 
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des Wissenschaftlers übrigens, die schon Goethe 
verspottet hat, und die darin besteht, Stoffe, die 
rein äußerlich gewisse Aehnlichkeiten aufweisen, 
zusammen in einen Topf zu werfen. Ist dies ein- 
mal geschehen, so ist es außerordentlich schwer, die 
einzelnen Stoffe aus dem Topf wieder heraus- 
zuholen, d. h. sie begrifflich und konstitutionell 
wieder voneinander zu trennen und ihnen denjenigen 
Platz zu geben, wohin sie ihrer wahren Natur nach 
gehören. 

Ich möchte in diesem Zusammenhang an 
andere Sammelbegriffe erinnern, die — 
mögen sie zunächst auch aus Bequemlichkeit oder 
auch aus Notbehelf aufgestellt worden sein — der 
wis senschaftlichen Forschung oft hindernd im Wege 
standen. Dies ist der Fall bei den in der Agri- 
kulturchemie üblichen Begriffen wie „Rohfaser“, 
„stickstoffreie Extraktionsstoffe“ u. dgl., oder bei 
dem neuerdings aufgebrachten Begriff „Skelett- 
substanz“ der Zellmembran. 

Die chemische Analyse kommt mit solchen Be- 
griffen nicht weiter, sie wird von ihrer idealen Auf- 
gabe abgelenkt, die darin besteht, jeden einzelnen 
Bestandteil eines Stoffgemisches möglichst quanti- 
tativ zu erfassen und weitgehend zu charakteri- 
sieren. 

Diese Gefahren aber bestehen nun auch zweifel- 
los im vorliegenden Falle, d. h. wenn wir weiterhin 
alles das als Hemicellulose bezeichnen, was wir mit 
Natronlauge unter bestimmten Bedingungen aus den 
pflanzlichen Rohstoffen herausholen können. Auch 
hier also haben wir die Aufgabe, die einzelnen 
Bestandteile sowohl der pflanzlichen Rohstoffe über- 
haupt als auch derjenigen Stoffgemische zu erfassen, 
die unter einem Sammelbegriff zusammengefaßt 
werden. 

Nun leugne ich nicht, daß die Technik und die 
technische Analyse oftmals solcher Sammel- 
begriffe nicht entbehren kann, weil es ihr nicht so 
sehr auf die Einzelbestandteile, als vielmehr darauf 
ankommt, was sie aus technischen, aus fabrika- 
torischen Gründen aus einem Rohstoff entfernen 
muß und was sie zurückbehält. Auf die in Frage 
kommenden Fälle angewandt, wollen wir also bei- 
spielsweise wissen, wie groß der Anteil eines Holz- 
zellstoffes ist, der durch die Behandlung mit 
Natronlauge bei der Mercerisation entfernt 
wird und was zurückbleibt. Hier ist also der 
Sammelbegriff durchaus am Platze, aber auf Grund 
der vorher angestellten Ueberlegungen möchte ich 
vorschlagen, hierfür „Alkalilösliches“ 
„Alkaliextrakt“ zu sagen. l 

Als Synonym für Hemicellulose im nicht mehr 
ursprünglichen Sinne haben wir die Bezeichnung 
„B + y-Cellulose“, wenn wir von dem Begriff „Holz- 
gummi“ vorläufig absehen wollen, der ja auch hier 
und da als Synonym gebraucht wird. Auch der Be- 
griff „B+ y-Cellulose“ ist nur ein Notbehelf, denn 
die Analyse dieser lehrt, daB daran außer Cellulose 
wiederum Pentosane und Hexosane beteiligt sind. 

Für die wissenschaftliche Forschung an sich und 
im Hinblick auf technische Probleme ist es nun 
weiter von Interesse zu wissen, welche Stoffe die 
verschiedenen Alkaliextrakte enthalten und in 
welchen prozentualen Anteilen sie sich finden. Ich 
möchte hier nur ein Beispiel herausgreifen, das 
wohl zur Zeit am meisten Interesse besitzt, das ist 
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die Zusammensetzung des Alkaliextraktes, wie man 
ihn in bekannter Weise mittels 17—18 figer kalter 
Natronlauge aus Sulfitzellstoff erhält Die in 
diesem Alkaliextrakt enthaltenen Stoffe sind also 


gleichzusetzen dem Gehalt des Zellstoffes an f + 
y-Cellulose. 


Man gewinnt die ß-Cellulose für sich durch 
Fällen des alkalischen Auszuges mit Essigsäure 
und Alkohol und kann in dem Fällungsprodukt die 
einzelnen Bestandteile bestimmen. Man findet dan 


beispielsweise folgende Zusammensetzung: 
Cellulose . 


8,16% 

Xylan 13,68 % 
Mannan 5,64 % 
97,48 % 

Unbestimmt und Verluste 2,52% 
Sa. 100,00 % 


Die Werte für die einzelnen Bestandteile sind 
nur angenähert, da es nicht ganz leicht ist, sie ana- 
lytisch voneinander zu trennen. Immerhin bestätigt 
sich diese annähernde Zusammensetzung, wenn man 
die Bedingungen nicht ändert und normalen Sulfit- 
zellstoff verwendet, in den meisten Fällen, Stets ist 
der Hauptanteil der f- Cellulose Cellulose 


selbst, und stets ist der Anteil an Pentosanen 
größer als der an Hexosanen. 


Die Cellulose erweist sich als chemisch unver- 
ändert. Wir haben es also hier mit einem Depoiy- 
merisat der Cellulose zu tun in dem Sinne, wie ich 
dies in meiner zusammen mit Hie mer veröffent- 
lichten Arbeit „Ueber die Depolymerisation det 
Cellulose“ zum Ausdruck gebracht habe, das heilt 
mit einer Cellulose, die lediglich physikalisch ver- 
ändert ist, derart, daß eine Aufteilung größere, 
durch physikalische Kräfte zusammengehaitenef 
Komplexe von CeH«Os-Einheiten in kleinere Kom- 
plexe stattgefunden hat. Diese physikalische De- 
polymerisation der Cellulose zeigt sich unter 


anderem äußerlich darin, daß sie in Natronlauge 
löslich geworden ist. 


Als y-Cellulose bezeichnet man denjenigen 
Anteil der mit Natronlauge herausgelösten Stofit, 
der sich unter den Bedingungen der f-Cellulos- 
Abscheidung nicht mehr ausfällen läßt. Es war von 
vornherein anzunehmen, daß die y-Cellulos 
grundsätzlich dieselben Stoffe enthält wie 
die -Cellulose.. Die Ausfällungen der gelösten 
Stoffe verlaufen eben nicht quantitativ. Eine andere 
Bewandtnis hat es mit der sogenannten y-Cellulös 
nicht. So finden wir also auch in der y Cellulose: 
depolymerisierte Cellulose, Pentosane und Hew- 
sane; das Verhältnis der Stoffe zueinander ist vr 
weilen allerdings etwas verschoben gegen das- 
jenige, wie es sich in der ß-Cellulose findet. Avi 
den Zellstoff bezogen, finden wir beispielsweise nut 


1—2 % y-Cellulose, während sich an f-Cellulost 
10—12 % finden. 


Es ist bekannt, daß man die Ausfällung der in 
der Ablauge gelösten Stoffe außer mit Säuren ut 
Alkohol auch mit Erdalkalien vornehmen kant 
2. B. mit Kalkmilch oder auch mit Metallsalzet 
wie Eisen- oder Kupfersulfat. Es ist uus 
interessant, daB in diesen Fällen die gelösten Stoffe 
komplexe Verbindungen bilden, in welchen 
Kohlenhydrat, Metall und Alkali im stöch!® 
metrischen Verhältnis zueinander stehe 
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Verwendet man Kupfersulfat, so bilden sich kom- 
plexe Kupferalkaliverbindungen der 
Cellulose, der Pentosane und der Hexosane. 

Um die Zusammensetzung und die Natur dieser 
Verbindungen zu ermitteln, habe ich es zusammen 
mit A. Brötz unternommen, die einzelnen Kupfer- 
alkaliverbindungen für sich herzustellen und nach 
der Analyse miteinander zu vergleichen. 

Was zunächst die Kupferalkali-Cellulose an- 
belangt, so ist eine solche schon, und zwar zuerst 
von Normann, beschrieben worden. Dieser 
stellte die Verbindung unter anderem in der Art 
her, daß er eine Lösung von Cellulose in Kupfer- 
oxydammoniak mit Natronlauge versetzte. Es ent- 
steht eine blaugefärbte Fällung, eine Verbindung, 
in welcher 2 CeHioOs-Reste auf 1 CuO kommen. In 
ähnlicher Weise hat später K. Heß die Kupfer- 
alkalicellulose dargestellt, ihre Zusammensetzung 
gemäß dem Verhältnis von 2CeH1u0Os zu 2 Na zu 
ıCu gefunden und ihr die komplexe Formel: 
(CH 10 Os) 2. Cu] Naz gegeben. 

Wir haben nun zunächst die Verbindung auf 
dieselbe Weise hergestellt und die Ergebnisse von 
Normann und von K. Heß bestätigt gefunden. 
Dieselbe Verbindung entsteht aber auch, wenn man 
Cellulose in Natronlauge löst und die Ausfällung 
mit Kupfersulfat vornimmt. In beiden Fällen finden 
wir das Verhältnis von 2 CeH:ioOs zu 1 Cu zu 2 Na. 
Wir haben der Verbindung die Formel: (CeHi0 Os) 2. 
Cu (OH) z. (NaOH): gegeben, um damit zum Aus- 
druck zu bringen, daß Kupfer und Natrium darin in 
Form ihrer Hydroxyde enthalten sind. 

Was das Natriumhydroxyd anbelangt, so gilt 
dies allerdings nur für kurze Zeit, gleichsam nur 
für den Moment der Bildung der Verbindung. Denn 
das Hydroxyd geht sehr bald quantitativ in das 
Karbonat über, ohne daß die Verbindung dabei 
zersetzt wird, so daß die isolierte und analysenfertig 
gemachte Substanz diese Formel besitzt: 


(Coe H 10053) 2 8 Cu (OH): A NazCOs. 


Diese erfordert: 
Cellulose 61, 40 % / Cu( OH) 18,50 u. NasCOs 20,09 % 
Wir fanden: 
Cellulose 60, 11% / Cu( OH), 18,14 u. Na: COs 20, 84 % 
Den Befund für Natriumkarbonat haben wir 
durch die direkte Kohlensäurebestimmung kontrol- 
liert und fanden 8,46 % CO;, während sich 8,34 be- 
rechnen, also eine recht gute Uebereinstimmung. 

l Daß es sich nun in der Tat um eine che- 
mische Verbindung zwischen Cellulose und 
den Hydroxyden des Kupfers und des Natriums und 
nicht nur um eine Mischung handelt, ergibt sich unter 
anderem aus den E igenschaften der Verbin- 
dung, insbesondere aus ihrem Verhalten gegen 
verdünntes Ammoniak: Verwendet man eine 
Ammoniaklösung 1:2, so löst sich die Kupferalkali- 
cellulose glatt darin auf. Das Natrium als Hydroxyd 
oder Karbonat ist ein integrierender Bestand- 
teil der Verbindung: Diese löst sich nur solange in 
Ammoniak, als gerade noch die der Theorie ent- 
Sprechende Menge Hydroxyd bzw. Karbonat darin 
enthalten ist. Wäscht man das Alkali heraus, so 
wird die Verbindung unlöslich in Ammoniak. Aus 


der ammoniakalischen Lösung läßt sich — worauf 
215 Normann schon hingewiesen hat — die 


upferalkalicellulose mit Natronlauge wieder aus- 
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fällen. In der Verbindung können sich also Natrium- 
hydroxyd und Ammoniak vertreten. Beim Trocknen, 
auch schon bei gewöhnlicher Temperatur, wird die 
blaugefärbte Verbindung grün, eine Beobachtung, 
die H e B bereits erwähnt. Wie wir analytisch fest- 
stellen konnten, beruht diese Zersetzung darin, daß 
das Kupferhydroxyd, in Gegenwart des Alkalis, 
Sauerstoff abgibt und dabei in Kupferoxydul 
übergeht. Der so wirksam werdende Sauerstoff ver- 
wandelt offenbar die Cellulose inOxycellulose, 
Man kann ihn übrigens auch nachweisen, wenn man 
die Verbindung mit etwas Alkohol anfeuchtet und 
nun die Trocknung vornimmt: Schon nach kurzer 
Zeit ist unter Grünfärbung der Substanz der größte 
Teil des zugesetzten Alkohols zu Acetaldehyd 
oxydiert worden. | 

Abgesehen von dieser Zersetzung geht aber auch 
eine merkwürdige Veränderung mit der Cellulose vor 
sich. Merkwürdig, weil sie unter diesen Umständen 
erfolgt: Die Cellulose wird nämlich depolymerisiert 
in dem vorher erläuterten Sinne. Während die 
Cellulose ursprünglich nicht löslich ist in Natron- 
lauge — wir gingen von Baumwoll-Linters aus — 
ist sie nach zwölftägigem Stehen der Verbindung 
vollständig in 8 %iger Natronlauge löslich geworden. 
Schon nach dem ersten Tage beträgt diese Löslich- 
keit 33%, nach acht Tagen 80%. Aber weder das 
Alkali allein noch auch das Kupferhydroxyd allein 
sind imstande, die Cellulose soweit zu depolymeri- 
sieren, erst in der Kombination, wie sie in 
der Verbindung vorliegt, tritt diese starke Depoly- 
merisation ein. 

Man geht deshalb wohl nicht fehl in der An- 
nahme, daß diese Depolymerisation durch die oxy- 
dierende Wirkung des Sauerstoffs zustande 
kommt, der während des Stehens aus dem Kupfer- 
hydroxyd gemäß der Gleichung: 

2 Cu (OH): = Cu: O +2 H. O ＋ O 
abgespalten wird und der die Cellulose in Oxycellu- 
lose überführt, also in eine Modifikation der Cellu- 
lose, die nach neuen Forschungsergebnissen nichts 
anderes ist als eine physikalisch depolymerisierte 
Form der Cellulose. Wir haben nun weiter unter- 
sucht, ob auch die übrigen Bestandteile des aus dem 
Zellstoff gewonnenen Alkaliextraktes solche kom- 
plexen Kupferalkaliverbindungen bilden. Das ist, wie 
gesagt, der Fall, und wir haben die entsprechenden 
Verbindungen des Xylans und Mannans iso- 
lieren können. 

Hierzu haben wir die zweite Methode an- 
gewandt, das heißt, wir haben die Kohlenhydrate in 
8 Kiger Natronlauge gelöst und die Verbindungen 
mit Kupfersulfat ausgefällt. Nach der Entfernung 
des überschüssigen Kupfers und des überschüssigen 
Alkalis fanden wir folgende Zahlen für die Xy lan- 
ver bin dung: 

Gefunden: 

22,24 NazCO; / 20, 21% Cu (OH): / 58,27 % Xylan 

Berechnet: 

22,05 Naz CO; / 21,06 % Cu (OH): / 56,89 Xylan 

Die Uebereinstimmung ist befriedigend. Daß 
der Wert für Xylan zu hoch ausgefallen ist, liegt 
offenbar an der Unzulänglichkeit der Methode zur 
Bestimmung des Xylans. Es ist aber kein Zweifel, 
daß in der Verbindung das Verhältnis von Xylan zu 
Kupfer zu Natrium wie 2:1: 2 ist, also dasselbe 
wie in der Kupferalkalicellulose, weshalb wir 
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dem Kupferalkali-Xylan die entsprechende 
Formel: 


(CsHsO14)a . Cu(OH); . (NaOH), (bzw, Na CO;) 
geben können. 


Die Mannan-Verbin dun 
Zahlen: 


Gefunden: 


58,61 % Mannan / 19,60 % Na- CO; / 20,39 % Cu(OH); 

Berechnet: 

61,40% Mannan / 20,09 % Na: CO: / 18,50% Cu(OH); 

Die Uebereinstimmung könnte besser sein, in- 
dessen ist auch hier einerseits die Bestimmung des 
Mannans, anderseits der Umstand von ungünstigem 
Einfluß, daß kein reines 100 %iges Mannan vorlag. 
Es ist uns bisher noch nicht gelungen, ein wenig- 
stens so reines Produkt herzustellen, wie es das von 
uns verwendete Xylan war. Scheiden wir in der 
Betrachtung diese Unzulänglichkeiten aus, so dürfen 
wir auch hier das Verhältnis von Mannan zu Kupfer 
zu Natrium wie 2:1:2 annehmen. 

Die Aehnlichkeit der zwei Kupferalkaliverbin- 
dungen mit der Cellulose zeigt sich endlich auch in 
ihrem Verhalten: Die hellblaugefärbten Verbindun- 
gen zeigen dieselbe Löslichkeit in Ammoniak; 
ebenso zersetzen sie sich beim Trocknen unter 
Grünfärbung, und auch hier läßt sich die oxy- 
dierende Wirkung des abgespaltenen Sauerstoffs an 
der Ueberführung von Alkohol in Acetaldehyd nach- 
weisen. Schließlich besteht auch kein Zweifel, daß 
hierbei auch das Xylan und das Mannan der Depoly- 
merisation unterliegen. 


So geht auch aus dem Studium der Kupferalkali- 
verbindungen die schon auf andere Weise mehrfach 
festgestellte Aehnlichkeit der Cellulose mit den 
Pentosanen und den Hexosanen hervor, so daß der 
von Schulze für diese beiden Stoffgruppen ge- 
wählte Name „Hemicellulose“, wenn er auch an sich 
und genau genommen nicht ganz zutrifit, doch eine 
gewisse Berechtigung hat. 


g zeigt folgende 


Diskussion nach dem Vortrage von Prof. Dr. Heuser 
„Ueber Hemicellulose“. 


Prof Dr. Schwalbe: Ich danke dem Vor- 
tragenden für die interessanten Ausführungen und 
bitte in die Diskussion über dieses wichtige Gebiet 
einzutreten. 


Prof. Dr. Heß, Dahlem: Ich bin sehr damit 
einverstanden, daß endlich der Begriff Hemi- 
cellulose abgebaut wird. Ich selbst habe 
das weitgehend in meiner demnächst erscheinenden 
Cellulosemonographie getan. Was wir mit Alkali 
aus der Zellwand herausholen, sind Komplexe, über 
deren eigentliche Natur wir noch nicht im klaren 
sind. Die Arbeiten von Ehrlich versprechen 
hier Wandel zu schaffen. Die alkalilöslichen An- 
teile sollte man lieber Cellulose-Begleiter 
nennen, da noch keine definierten Individuen vor- 
liegen. Ich gehe in dieser Beziehung noch weiter 
wie Prof. Heuser. Die von diesem aufgefundenen 
Aehnlichkeiten zwischen Cellulose einerseits und 
Xylan bzw. Mannan anderseits in den komplexen 
Kupfer-Alkali-Verbindungen möchte ich nicht für 
besonders stichhaltig ansehen. Mit dem Begriff 
Hemicellulose muB auch der Begriff 
Reservecellulose fallen. Weiterhin möchte 
ich noch zur Sache selbst, das heißt was die Ana- 
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lysen anbetrifft, eine Bemerkung machen. Ich halte 
die Anwendung der reinen Elementar-Analyse, vie 
sie Prof. Heuser mit den komplexen Kupfer- 
Alkali- Verbindungen der Polysaccharide ausgeführt 
hat, in diesem Falle für bedenklich. Und zwar des 
halb, weil die betreffenden Verbindungen ohne Zer- 
setzung schwer zu trocknen sind und dabei keine 
genaue Grenze eingehalten werden kann. Ich habe 
mich bei meinen Arbeiten immer damit begnügt, da: 
Verhältnis von Kohlehydrat zu Na und Cu zu be— 
stimmen und halte diesen Weg für richtiger. Ich 
habe in meiner damaligen Veröffentlichung auch die 
Frage der gebundenen Hydroxyle aus diesem Grunde 
offen gelassen. Außerdem wende ich mich hiermit 
abermals gegen den Begriff Depolymerisation, da er 
mir in diesem Falle nicht das Richtige zu treffen 
scheint. Ich würde es 2. B. bei kolloidverteilter 
Gold gegenüber massivem Gold ablehnen, von einer 
Depolymerisation zu sprechen. Auf die bei der 
Cellulose in Frage stehenden Verteilungsvorgäng: 
paßt der Depolymerisationsbegriff ganz und gar 
nicht, Wenn man Glucose in Benzol kolloidal ver- 
teilt, so denkt auch kein Mensch an Depolymeri- 
satio. Nur die falsche Vorstellung einer Depoly- 
merisation konnte zu den zahlreichen heute al 
mißglückt anzusehenden Auswertungen von Mol- 
Gew.-Bestimmungen von Cellulosederivaten in mehr 
oder weniger konzentrierten Lösungen führer. 
Lassen wir den Depolymerisationsbegriff also end- 
gültig fallen. Interessant erscheint mir noch da 
Eintreten von Alkalilöslichkeit beim Stehenlass: 
der Cellulose-Komplexverbindungen. Dies beleuch- 
tet, daß durch die dabei vor sich gehende Oxydation 
ein Abbau stattfindet, der eine durchgreifende Ver- 
unreinigung der Cellulose zur Folge hat. Nat 
meiner Auffassung besteht die regenerierte Ceili 
lose in diesem Falle nur aus Cellulose A, in der 
gleichmäßig Fremdstoffe verteilt sind. Nur durch 
diese ist die Löslichkeit zu erklären. Ich möcht 
dies ganz prinzipiell verstanden wissen, di 
heißt, daß die Löslichkeit von Cellu- 
losepräparaten stets durch das Vor 
handensein wenn auch nur geringer 
Verunreinigungen hervorgervien 
wird. Man kann dies leicht demonstrieren. Fällt 
man nämlich eine lösliche Cellulose sehr oft ur. 
das heißt reinigt man sie, so kann man eine Ver- 
minderung der Löslichkeit beobachten. Zuletzt 
stelle ich noch die Anfrage, ob es möglich ist. wie 
seinerzeit Salkowski angegeben hat, die Poly- 
saccharide Xylan und Araban zu trennen? 


Prof, Dr, Heuser: Dieses ist nicht möglich 
In dem Präparat Salkowskis befand sich sicher 
kein Araban. Die Theorie von K. Heß, wonach 
die Alkalilöslichkeit von Cellulosepräparaten auf de 
Anwesenheit geringer Mengen von Verunreiti 
gungen zurückzuführen ist, erscheint mir plausibel. 
Ich möchte aber noch weitere Ergebnisse abwarter. 
bis ich dazu endgültig Stellung nehmen kann. E: 
müßte nach dieser Auffassung doch möglich sen. 
reine unlösliche Cellulose durch Verunreinigung in 
Sinne von K. Heß löslich zu machen. 

Prof. Dr. Heß: Theoretisch ist dies sich“ 
möglich. Bei der Salzsäureeinwirkung auf Cello: 
lose ist es ebenso. Das Experiment hat nur di 
Schwierigkeit, die Verunreinigungen ganz gleich 
mäßig zu verteilen. Meine Theorie ist übrigen 
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durch die letzten Untersuchungen an kristallisierten 
Acetylcellulosen sehr ernstlich begründet. Lösungen 
derartiger Präparate in Eisessig zeigen, sofort unter- 
sucht, monomolekulare Verteilung. Nach 60—70 
Stunden treten aber Alterserscheinungen auf, die 
sich in Teilchenvergrößerung und Unlöslichwerden 
der Acetylcellulose in Eisessig äußern. Setzt man 
aber geringe Mengen von Verunreinigungen zu, in 
diesem Falle Zuckeracetate, so treten keine Teilchen- 
vergrößerungen mehr auf. 

Prof. Dr. Heuser: Sind derartige Verunreini- 


gungen auch analytisch zu erfassen? 


Prof. Dr. Heß: Ja, mit der polarimetrischen 
Methode. Bei den vorhin erwähnten Umfällver- 
suchen haben wir solange gearbeitet, bis die Dreh- 
werte bestimmter Kupferlösungen von 3,25 auf 
3,41“ gestiegen waren. Die Zuckeranteile sind 
außerdem als stark reduzierende Anteile zu erfassen. 
Nur mit dieser Methode kann man ernstlich ent- 
scheiden, ob ein alkalilösliches Kohlehydrat mit 
Cellulose identisch ist oder nicht. Man sollte die 
ß-Cellulose zuerst so prüfen, bevor man sie für 
identisch mit Cellulose erklärt. 

Prof. Dr. Heuser: Was den Begriff Depoly- 
merisation anbelangt, so möchte ich noch erwähnen, 
daß ich ihn stets physikalisch aufgefaßt wissen will. 
Ob es nötig sein wird, auch den modifizierten Be- 
griff physikalische Depolymerisation ganz fallen zu 
lassen, bleibt abzuwarten. Gegebenenfalls werde 
ich mich nicht dagegen sträuben. 

l Prof. Dr. Heß: Was die angegebene Analyse 
einer Hemicellulose anbetrifft, so bitte ich um An- 
gabe, welche allgemeine Gültigkeit sie haben kann. 

Prof. Dr. Heuser: Es kann sich natürlich nur 
um ungefähre Zahlen handeln. Die Analyse bezieht 
sich auf die Hemicellulose eines gebleichten Sulfit- 
zellstoffes. Soviel scheint aber festzustehen, daß 
stets der Celluloseanteil der größte ist. 

Prof. Dr. Heß: Ist es möglich, einen Zellstoff 
herzustellen, der kein Xylan und Mannan mehr 
enthält? | 


Prof. Dr. Heuser: Es ist nicht möglich (Zu- 
ruf von Dr. Klein: Ohne Nachbehandlung nicht). 
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Der Zellstoff müßte bei der Kochung so stark be- 
handelt werden, daß er unbrauchbar würde. 

Dr. Klein: Es ist möglich, in gewöhnlichem 
Arbeitsgange einen Zellstoff, der bis zu 89 Fo 
a-Cellulose enthält, herzustellen. Die Brown- 
Corporation bringt einen sogenannten a-Zellstoff 
in den Handel, der 95—96 % a-Cellulose enthält. Sie 
erreicht dies aber nur durch geeignete Nachbehand- 
lung. Bezüglich der Löslichkeit von Zellstoffen muß 
ich mich auf den Boden der Theorie von Professor 
Heß stellen. Ich glaube, daß die Verunreinigungen 
auch einen starken Einfluß auf das Altern der Zell- 
stoffe, sowie auf die spätere technische Verarbeitung 
haben. 

Prof. Dr. Heß: Wie sind in der Hemicellu- 
lose Xylan usw. nebeneinander bestimmt worden? 

Prof. Dr. Heuser: Durch Hydrolyse mit 
nachfolgender Identifizierung der Zucker als Osa- 
zone usw. Die Oxydationsmethode mit Bichromat, 
wie sie von Bronnert angegeben wurde, gibt 
zwar für Cellulose gute Werte, scheint aber für 
Mannan und Xylan nicht ganz geeignet zu sein. 
Weitere Versuche sollen über diese Methode Klar- 
heit bringen. 

Prof. Dr. Schwalbe: Es ist in der Tech- 
nologie eine bekannte Tatsache, daß beim Aufschluß 
des Laubholzes mehr Alkali als beim Nadelholz 
verbraucht wird. Ich glaube, daß sich dies durch 
die Verschiedenheit der Hemicellulosen erklären 
läßt. Manche Sorten haben ein größeres Alkali- 
bedürfnis als andere. Ich habe mit Feldtmann 
zusammen klargelegt, welche wichtige Rolle z. B. 
die Glukuronsäure als Bestandteil von Hemicellu- 
losen bei diesen Vorgängen spielen kann. Die Ar- 
beiten von Ehrlich lassen auch einen Zusammen- 
hang zwischen den Pektinsäuren und Hemicellu- 
losen erkennen. Weitere Ergebnisse lassen sich erst 
von einer fortgeschritteneren Versuchtstechnik er- 
warten. Das Ausgangsmaterial für derartige Ver- 
suche sollten aber in Zukunft nicht die Hemicellu- 
losen der Zellstoffe sein, sondern die ursprüngliche 
Substanz, wie sie sich in der natürlichen Faser des 
Holzes, Strohes usw. vorfindet. 

Schluß der Diskussion. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung aus Heft 11, 1927.) 


Nr. 179. Die Hochfürstl, Oettingensche Papier- 
mühle Christgarten-Anhausen. 


f Das durch seine Naturschönheit berühmte 
Karthäusertal am schwäbischen Ries verdankt 
Seinen Namen einem dort von 1383 bis 1557 be- 
standenen (von den Grafen Ludwig und Friedrich 
von Oettingen gegründeten) Karthäuserkloster, ge- 
nannt Christgarten. Unmittelbar daneben ist 
der Ursprung eines Forellenbaches, welchem zwei 
Weiher und eine Quelle ihr kristallklares Wasser 
zuführen. 

Dem reichhaltigen Aktenmaterial des Fürstlich 
Oettingenschen Archivs zu Wallerstein verdanken 
"ir die ebenso umfangreiche wie interessante Ge- 
Schichte der von der Hochfürstl. Oettingenschen 


Bau das Gutachten mehrerer Papierer eingeholt 
wurde. 

Am 8. September 1679 erklärte der Bürger und 
Papierer Michael Widenbaur von Ravensburg bei 
der Hochf. Rentkammer, daß die „ehemalige Kloster- 
mühle“ zur Einrichtung einer Papiermühle geeignet 
sei, schätzte die Baukosten, wenn ein Wasserrad 
und ein Stampfgeschirr mit fünf Loch (jedes mit 
vier Stämpfel) zur Anwendung kämen, auf etwa 
fünfhundert Gulden und die Bauzeit auf vier Mo- 
nate. Er wurde auch mit der Ausführung des 
Werkes betraut, starb aber nach dessen Vollendung 
am 17. April 1680. 

Das betriebsfertige Werk wurde nun gelernten 
Papiermachern bestandweise verliehen, und zwar 


mit Vertrag vom 


Herrschaft hier errichteten Papiermühle, zu derem 
243 


Heft 16 DER PAPIER- 


28, Mai 168: Benedikt Gmeingasser, 

Papierergeselle von Regensburg; 

20. August 168: Simon Bernauer, vorher 

Papierer in Deggendorf und Augsburg; 

14. Oktober 1692: Peter I. Holleder, ge- 
bürtig von Neukirchen bei Sulzbach. 

In den von der Vormundschaft des Fürsten 
Albrecht Ernst II. zu Oettingen-Oettingen ge- 
fertigten „Bestandbriefen“ wird die mit fünf 
Stampfloch zugerichtete Papiermühle dem jeweili- 
gen Papierer dergestalt bestandweis verliehen, daß 
er solche neben den Seinigen bewohnen und zu sei- 
nem Nutzen gebrauchen möge, er aber solle der 
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Fürstl. Herrschaft in allen Dingen treu und unter- 
than sein; mit eigener Hand ausführbare Repara- 
tionen habe er selbst vorzunehmen, auf daß das 
Werk in gutem Stand bleibe, auch habe er die 
nötigen Formen und Filz selbst zu beschaffen, 
welche beim Wegzug der Nachfolger zu rechtem 
Preis übernehmen könne. Er solle jährlich 80 Gul- 
den Bestandgeld bezahlen, aber gehalten sein, alles 
von den herrschaftlichen Kanzleien benöthigte Pa- 
pier zum üblichen Preis zu liefern, nämlich: 

1 Ries Postpapier um 1 Fl. 44 Kr. 1 Ries 
Schreibpapier um 1 Fl. 20 Kr. 1 Ries Schlangen- 
papier um I Fl. 1 Ries Konzeptpapier um 58 Kr. 
ı Ries Makulatur um 30 Kr. 

Der Bestand dauerte meistens drei Jahre, bei 

ier Jahre. 
8 Brauch fand das Herrschafts- 
wappen Aufnahme ins Papier und ist schon ab 1680 
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in alten Akten erhalten; nach dem Wappenbuch 
trägt es „in gold vier Reihen Eisenhütchen mit 
blauem Herzschild, das Ganze mit einem silbernen 
Andreaskreuz belegt‘. Die Abb. 345 stammt vom 


Abb. 346. 1688 


ersten Beständer, Gmeingasser, Abb. 346 aus 
obengenanntem Schlangenpapier des Bernauer und 
Abb. 347 von Holleder. l 

Bernauer hatte sich anno 1680 mit Marie Si 
donie Mieser verheiratet, welche er in der Augs 
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Abb. 347. 1693 


burger Papiermühle (Nr. 145) kennengelernt haber 
wird; die Mieser stammten aus Ravensburg, Wan 
auch Papierer in Biberach, dem Geburtsort det 
Agnes Bernauer. 3 
Das neue Werk scheint nicht befriedigt “ 
haben und es wurde, sicher auf den Rat des erfa 
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cle. fenen Bernauer hin, anno 1684 bei dem unterhalb 
liegenden Weiler Anhausen ein Beigeschirr 
„mit weiteren vier Stampflöchern eingerichtet, um 
die Lumpen zu Halbzeug vormahlen zu können. 
Laut Kaufbrief vom 10. Januar 1696 verkaufte 
U Fürst Albrecht Ernst II. zu Oettingen-Oettingen 
ex dieses Beigeschirr in Weiler Anhausen an den Pa- 
piermacher Hans Caspar Bullinger von Unterkochen 
* (in der Fürstprobstei Ellwangen) um 600 Gulden, 
„„ welcher dasselbe mit großen Kosten zur vollen 
Pr Papiermühle mit Wohnhaus ausbaute; damit hörte 
die fürstl. Papiermühle in Christgarten auf und 
N diente jetzt umgekehrt vielleicht noch einige Zeit 
der neuen Gründung als Beigeschirr; sie ist längst 
abgebrochen. 


| 8 Die neue Gründung wurde zwei Jahrhunderte 


lang als „Papiermühle Christgarten, Anhausen, ja 
sogar Karthausen“ (volkstümlicher Ausdruck für 
„die ganze Gegend) bezeichnet. 


i Hans Caspar Bullinger I, welcher sich 
In 1687 als Papierer in Unterkochen niedergelassen 
V hatte, war ein geborener Schwabe und der Stamm- 
\Y vater einer auf zehn süddeutschen Papiermühlen 
) nachgewiesenen, weitverzweigten und überall ge- 
schätzten Familie ). Er blieb in Unterkochen 
wohnen und ließ die neue Papiermühle durch seinen 
Sohn 
Hans Leonhard Bullinger 


verwalten, welcher anno 1700 beim Papierer- 
Konvent in Augsburg sich mit unterzeichnete; erst 
am 20. Oktober 1717, infolge Wegzuges des Hans 
** Leonhard nach Wiesensteig (bayer. Enklave in 
Württ.) verkaufte er die Papiermühle um 2800 Fi. 

an seinen Sohn 


Hans Caspar Bullinger II. 


Dieser war hier lange tätig unter Mitwirkung eines 
Bruders Johannes B. 1750 war die Papiermühle 
mit einem Kapital von 1706 Fl. belastet, welche 
Schuld von dem ältesten Sohne Johann Georg 
Friedrich B. in Unterkochen abgelöst wurde. Ver- 
mutlich hing diese Belastung mit einer Vergröße- 
rung des Werkes zusammen, denn um diese Zeit 
Tichteten die meisten Papiermühlen neue Mahlgänge 
nach „Holländer Art“ ein. Hans Caspar Bullinger II 
war viermal verheiratet, hatte zwölf Kinder, und 
nachdem er 77 Jahre alt geworden, verkaufte er am 
5 28. September 1762 die Papiermühle um 3700 Fl. 
an seinen obengenannten Sohn und Hyothekgläu- 
„ biger Johann Georg Friedrich Bullinger. Auch 
0 dieser blieb in Unterkochen wohnen und betraute 
mit der Verwaltung des neuen Besitzes seinen Sohn 


f Iohann Constantin Bullinger, 


Welcher zehn Jahre später, nämlich 1772, selbst 
4 Besitznachfolger wurde. Nach 30 jähriger Tätigkeit 
R verließ dieser mit Familie Anhausen, um wiederum 
in seine Heimat Unterkochen zu übersiedeln; er 
hatte nämlich die dortige Papiermühle seines 1802 
verstorbenen Bruders Franz Xaver B. angekauft. 


Als fünfter Besitzer aus dem Geschlecht folgte 
ihm sein Sohn 


ee ) Des Verfassers „Historie v. d. edelvösten und 
ürnemmen Papiererfamilie Bullinger“ in d. Pap.- 
tg. 1911, Nr. 43—45, Berlin. 
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I. Alois Bullinger, 


welcher die Papiermühle anläßlich seiner ersten 
Verheiratung laut Kontrakt vom 23. August 1803 
für 10 000 Fl. übernahm. 

Von den zahlreichen in Anhausen erzeugten 
Papiersorten sind interessante Wasserzeichen er- 
halten, welche Besprechung verdienen: von Hans 
Leonhard Bullinger stammt Abb. 348, wieder ein 


Abb. 348. 1703 


Modell des viel beliebten R-Papieres; Abb. 349 mit 
drei Kleeblatt stammt von Hans Caspar Bullin- 
ger II, welcher auch in seinem Petschaft ein Klee- 
blatt führte; auch als Inhaber der Papiermühle 
führten die Bullinger das Herrschaftswappen bis 
gegen 1830 ununterbrochen fort, so daß dasselbe 
rund 150 Jahre in alten Akten vorkommt, oft in sehr 
großen Figuren. 

Johann Constantin Bullinger führte später, 
etwa 1781, als das Oberamt Hochhaus mit Christ- 
garten und Anhausen an die Fürstliche Linie 
Oettingen-Wallerstein überging, das von zwei 
Bracken gehaltene Wappen, Abb. 350, ein und 


D) 
O 


Abb. 349. 1729 


Alois Bullingers Wasserzeichen führen deshalb die 
Begleitbuchstaben OW, während eine Wolfsangel 
(= Z) im Herzschild anno 1798 durch Einverleibung 
der Oettingen-Baldern-Gebiete (württemb.) in das 
Herrschaftswappen kam. 
In Akten des Fürstl. Archivs zu Wallerstein 
wurde ein Original-Riesumschlag gefun- 
den mit dem 17X30 cm großen Holzschnitt des von 
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zwei Engeln gehaltenen Oettingen-Wappens mit der 
Ueberschrift „Weiler Anhausener Papier“ und der 
Unterschrift „Hans Caspar Bullinger“. Eine Ab- 
bildung dieser aus der Mitte des 18. Saec. stammen- 
den „Rarität“ brachten wir in der Einleitung 1924, 
H. 18, Abb. 5. 

Die Bullinger haben viel und gut Papier ge— 
macht und nach mündlicher Ueberlieferung wurden 
schwarze Lumpen, die in Anhausen nicht verarbei- 
tet wurden, nach Unterkochen überführt; sie haben 
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Abb. 350. 


demnach mit Benutzung des kristallklaren Wassers 
des Forellenbaches den Schwerpunkt auf Her- 
stellung besserer Schreibpapiere verlegt und für 
solches guten Absatz in München gefunden. 
Wegen vorgerückten Alters verkaufte Alois 
Bullinger die Papiermühle im Jahre 1850 an 
Franz Ganser. 


Am 17. September 1867 kaufte Fürst Karl zu Oettin- 
gen-Wallerstein die Papiermühle mit allen zu- 
gehörigen Grundstücken um 54 000 Fl. und ließ die 
Papierfabrikation noch bis 1871 in Regie betreiben; 
es sind noch Papiere mit dem Ortsnamen Christ- 
garten in sehr großen lateinischen Buchstaben und 
von verschiedenen Jahreszahlen begleitet, erhalten 
als Erinnerung an die letzte Zeit dieser berühmten 
Papiermühle, welche als Fürstliche Papiermühle 
begonnen und wieder als solche geendet, denn Fürst 
Karl stellte den nicht mehr lohnenden Betrieb ein. 

Die eingebaute Mahlmühle war auch nur einige 
Jahre in Betrieb, dann wurden alle Gebäude bis 
auf einen Stadel abgebrochen. 

(Fortsetzung folgt.) 


— AA 
MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 
MATERIALPRUFUNGSAMT BERLIN ~- DAHLEM 
— 


Die Sutermeister-Lösung in der Papiermikroskopie. 

In Amerika befaßt man sich z. Z. mit der Ver- 
einheitlichung der Papierprüfungsverfahren. Das 
Prüfungskomitee der Technical Association of the 
Pulp and Paper Industry hat es sich zur Aufgabe 
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gemacht, Standard-Verfahren auszuarbeiten, die 
unter der Bezeichnung „Offizielle Tappi-Methoden‘ 
bekannt gegeben werden. Bisher sind neun solcher 
Methoden zur Veröffentlichung gelangt!), darunter 
auch die zur Bestimmung der Faserzusammer- 
setzung von Papier. Bei dieser Prüfung soll zur 
Unterscheidung der Fasergruppen im mikroskopi- 
schen Bilde entweder die Herzberg (Chlorzink- 
jod)- oder die Sutermeister-Lösung (Cal. 
ciumchloridjod) verwendet werden. Im Amte wurde 
von Dr. Korn nachgeprüft, ob beide Lösungen die 
gleichen Dienste leisten. Für die Herstellung und 
Anwendung der Lösung hat Sutermeis ter fol- 
gende Vorschriften gegeben!): 

Lösung A: 1,3 g Jod, 1,8 g Jodkalium, 100 
Kubikzentimeter Wasser. 

Lösung B: Eine klare praktisch gesättigte 
Lösung von Calciumchlorid. 

Nach Anfeuchten der Fasern mit Wasser aí 
dem Objektträger verwendet man zuerst Lösung A, 
läßt ungefähr eine Minute stehen, entfernt den 
Ueberschuß mit Löschpapier und fügt Lösung B 
hinzu. Die entstehenden Färbungen werden wie 
folgt angegeben. 

Rot oder bräunlichrot — Baumwoll. 
Leinen, Hanf, Ramie. 

Dunkelblau — gebleichter Natronzelsstof 
von Laubhölzern. 

Bläulich- oder rötlichviolett — e. 
bleichte oder vollkommen aufgeschlossene ungt- 
bleichte Sulfitfasern. 

Grünlich — Jute, Manilahanf und die noch 
teilweise verholzten Fasern in ungebleichtem Sallit 
zellstoff. 

Gelb — Holzschlift. 

Die beim Arbeiten mit der Lösung gemachte 
Beobachtungen ergaben folgendes. 

1. Mit der Sutermeisterlösung färbt skb 
nicht nur gebleichter Natronzellstoff von Laub 
hölzern dunkelblau, sondern auch Strob- und 
Espartozellstoff °). 

2. Im Vergleich mit der Chlorzinkjodlösung '* 
die Gelbfärbung des Holzschliffes durch de 
Sutermeisterlösung stärker und rõtlicher, h 
gegen wird Holzzellstoff im allgemeinen wenige! 
stark und mitunter auch graublau gefärbt. Dies bit 
zur Folge, daß bei Schätzung der Mengenanteilt 1 
Mischungen von Holzschliff und Zellstoff bei Ver: 
wendung der Sutermeisterlösung der Gehalt 
an Holzschliff überschätzt wird. 

3. Lumpenfasern färben sich mit der Suter 
meisterlösung bräunlichrot, während die Fir 
bung mit Chlorzinkjod weinrot ist. In einzelne! 
Fällen, in denen bei Gemischen von Lumpen % 
Holzzellstoffen die Lumpenfasern mit Chlorzinkjol 
eine zu bläuliche Färbung aufweisen, läßt ir 
Sutermeisterlösung die Lumpenfasern du: 
licher hervortreten. Das gleiche gilt bei der Unter 

scheidung der genannten Fasern in pergamentierit 
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1) Paper Trade Journal, Vol. 85, Nr. 11 1 
bis 55 (1926), und Wochenbl. f. Papierfabr. s 
Nr. 48, S. 1332—35; Nr. 50, S. 1390—91; Nr. 5% 
1461—62. ip ari 

2) Sutermeister, Chemistry of Pulp 
Paper Making 1920, S. 390. syter: 

) Diese beiden Faserarten werden von 9". 
meister seltsamerweise überhaupt nicht er" 


2 


Hiisi 


ik: 


... 


a 


a Papieren nach der Behandlung mit Kaliumperman- 
ganat; doch werden in diesem Sonderfall beide Lö- 
sungen durch die Chlorzinkjodlösung ) übertroffen. 


Die Sutermeisterlösung ist daher in ein- 


zelnen Fällen mit Vorteil zu verwenden, sie kann 


== schaft und der Mitglieder. 
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jedoch die Chlorzinkjodlösung in ihrer allgemeinen 
Verwendung in der Fasermikroskopie nicht er- 
setzen. Dr. Korn. 


) Mitteilungen 1920, S. 317. 


ee 


Forschungsheim für Wärmeschutz. 


Das Forschungsheim für Wärme- 


„ Ic hu tz e. V., München, hatte zu seiner letzt- 
jährigen Mitgliederversammlung am 9. und 10. De- 


zember 1920 nach Wiesbaden eingeladen. Die große 


"© Zahl der erschienenen Teilnehmer aus allen Kreisen 


der Industrie und der Behörden zeigt die wachsende 


Anteilnahme an den Bestrebungen und Arbeiten des 


. genannten Instituts. Der erste Versammlungstag 

war ausgefüllt mit den Sitzungen der Vorstand- 
Bei dieser Gelegenheit 
` wurde in einem Vortrag des früheren wissenschaft- 


lichen Leiters des Forschungsheims, Prof. Dr.-Ing. 


„ tiertes 


E. Schmidt, Danzig, über ein neues, paten- 
‚ Isolierverfahren berichtet. Es 
handelt sich dabei um die Verwendung von dünnen 


8 Aluminiumfolien in Stärken von 5/100 mm, die in 
~> einem gegenseitigen Abstand von etwa 1 cm, von 


1 0 isolierende Rohr herumgelegt werden. 
lierung die nötige mechanische Festigkeit zu geben, 


um das zu 
Um der Iso- 


Stützringen getragen, konzentrisch 


erfolgt die äußere Abdeckung durch einen Blech- 


mantel. Die Isolierungsart ist bis zu Rohrtempera- 


t3 


belastung der Rohrleitungen wegfällt, 


turen von etwa 500° C verwendbar, ihre Wärmeleit- 


zahl bis jetzt unerreicht günstig. Ein weiterer 
Vorzug besteht darin, daß sie mit Ausnahme des 


S äußeren Abdeckmantels praktisch masselos ist, wo- 


Gewichts- 
l außerdem 
keine Speicherwärme aufgenommen wird und damit 


durch die bisher nicht unerhebliche 


er auch keine Auskühlungsverluste entstehen. Um die 


Isolierungsart auch bei Rohrkrümmern verwenden 


„zu können, werden die Aluminiumfolien in einer 


Stärke von 7/100 mm in leicht geknitterter Form lose 


„um das zu isolierende Rohrstück usw. gelegt und 
„ebenfalls mit Blechmantel oder Kappe abgedeckt. 
Auch diese 


A Isolierungsart ist hinsichtlich ihrer 
armeleitzahl den jetzt gebräuchlichen guten Iso- 


C lierstoffen noch gleichwertig. 


er zweite Tag war ausgefüllt mit den wissen- 


„schaftlichen Vorträgen und den Besichtigungen. 


dabei den 


Als erster Redner sprach Geheimrat Prof. Dr. 
: noblauch, München, über „Einführung 
In die Theorie der Wärmelehre“. Er hat 
Inhalt der beiden Hauptsätze der 


5 mechanischen Wärmetheorie behandelt und nament- 
- lich den Entropiebegriff in seiner ganzen Wichtig- 
= keit für die Regelung des Weltgeschehens an Hand 
1 treffend ausgewählten Beispielen in leicht faß— 
licher Darstellungsart den Hörern nahegebracht. 


i n einem zweiten Vortrage von Privatdozent 
Dr.-Ing. Karl Hencky wurde in großen Zügen 


die Lösung einiger „Technisch- Wirtschaft- 


licher Zukunftsaufgaben der Wärme- 
sch utz technik“ angeregt. Es handelt sich 
abei zunächst um die Schaffung allgemein gültiger, 
einheitlicher Abnahmevorschriften für Isolierungen 
k le auch um die auf technisch einwandfreier Grund- 
5 aufgebaute einheitliche Gestaltung der An— 
5 ote. Um den zur Gewinnung der Unterlagen 
ex zu nötigen Zeitaufwand zu verringern, soll die 
eststellung der wirtschaftlichsten Isolierstärke 
durch Verwendung von Tabellen und Diagrammen 


rr 
{ 


vereinfacht und schließlich als weiteres anzustreben- 
des Ziel eine auf wirtschaftlicher Grundlage ge- 
gründete Normalisierung der Isolierstärken erreicht 
werden. 


Den Abschluß der Vorträge bildeten die Aus- 
führungen des wissenschaftlihen Leiters des For- 
schungsheims, Dr.-Ing. E. Raisch. In einer 
„Kritischen Betrachtung der Prü- 
fungs methoden für Wärmeleitzahlen“ 
wandte er sich zunächst gegen die immer sich 
wiederholenden Versuche von Nichtsachverstän- 
digen, die dahin zielen, mit sogenannten „einfachen“, 
jedoch meist untauglichen Meßverfahren und Appa- 
raten die Isolierwirkung von Materialien zu be- 
stimmen. Es wurden dann die einzelnen, je nach 
der Form und dem Zustand des zu untersuchenden 
Stoffes verschieden ausgebauten Laboratoriums- 
verfahren hinsichtlich ihrer Genauigkeit besprochen 
und an einigen bemerkenswerten Beispielen gezeigt, 
wie auch die richtigen Verfahren bei unsachgemäßer 
und urteilsloser Anwendung zu Fehlmessungen 
führen. Im Anschluß daran wurde auch auf die 
Prüfungsverfahren der Praxis, den Schmidt- 
schen Wärmeflußmesser kurz eingegangen 
und gezeigt, wie die normalerweise gefälschten und 
deshalb als unzulässig bezeichneten Messungen des 
Wärmeverlustes über Blechmänteln unter Berück- 
sichtigung gewisser Vorsichtsmaßregeln dennoch 
zur Auswertung richtiger Wärmeleitzahlen ver- 
wendet werden können. 

Als Ergänzung des obigen wird interessieren, 
welche Arten von Untersuchungen das Forschungs- 
heim laufend ausführt und welche Schriften es 
schon veröffentlicht hat: 

I. Laufend auszuführende Arbeiten: 

Gruppe A. Bestimmung der Wärmeleitfähigkeit von 
Isolier- und Baustoffen. 

1. Platten- oder steinförmiges Material. 

2. Pulverförmige Stoffe. 

3. Schalen oder Wärmeschutzmassen 
isolierung). 

Gruppe B. Bestimmung der Wärmedurchlässigkeit 
von Wandkonstruktionen bzw. Bestimmung der 
Wärmeleitzahl im feuchten Zustande (Wohn- 
gebäude und Kühlhäuser). 

I. Prüfung im Laboratorium. 

2. Prüfung am fertigen Bauwerk. l 
Gruppe C. Bestimmung der Wasseraufnahmefähig- 
keit von Isolier- und Baustoffen. l 
Gruppe D. Prüfung und Begutachtung fertiger 

Wärmeschutzanlagen. , 

II. Inhalt der bereits erschienenen 
Mitteilungen aus dem Forschungs- 
heim fürWärmeschutz eV, München. 

Heft 1: Forschungsergebnisse über den Wärme- 
schutz und dessen praktische Bedeutung für die 
Industrie. Von Dr.-Ing. Karl Hencky .und 
J. S. Cammerer. 3. Auflage. l 

Heft 2: Der Wärmeverlust isolierter Rohrleitungen. 
Von J. S. Cammerer. 


Heft 3: 


(Rohr- 
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I. Praktisch wichtige Forschungsergebnisse über 
den Wärmeschutz. Von Dr.-Ing. Karl 
Hencky. 

II. Ein neuer Wärmeflußmesser und seine prak- 
tische Bedeutung in der Wärmeschutztechnik. 
Von Dr.-Ing. E. Schmidt. 


III. Beschreibung der Einrichtung des Forschungs- 
| heims. Von Dr.-Ing. Karl Hencky. 
Heft 4: 


I. Ueber den Zusammenhang zwischen Struktur 
und Wärmeleitzahl bei Bau- und Isolierstoffen 
und dessen Beeinflussung durch einen Feuch- 
tigkeitsgehalt. Von Dr.-Ing. J. S. Cam- 
merer. 
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II. Untersuchungen über den Wärmeschutz vo; 
Baukonstruktionen. Von Dr.-Ing. Erns: 


Schmidt und Adolf Großmann. 
III. Uebersicht über die im Forschunsheim fi: 
Wärmeschutz ausführbaren Arbeiten und ihr 
industrielle Bedeutung. 2. Auflage. 

Heft 5: 

I. Die Wärmeleitzahlen von Stoffen auf Grund 
von Meßergebnissen. Von Dr.-Ing. Ernst 
Schmidt. 

II. Kurventafeln zur Berechnung des Wärmere- 
lustes und Temperaturabfalls von isolierte 
Rohrleitungen. Von Dipl.-Ing. Kontzé 
Wrede. Dr. v. I. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Clark: Prüfung und Kontrolle von Holzschliff. 
„Paper Trade Review“ 47, Vol. 86, Nr. 16, 1192—96, 
1238—40 (1926); „Pulp and Paper Magazine“ Vol. 
XXIV, Nr. 51, 1555—58 (1926). 

Die „Blauglas“-Methode gibt dem erfahrenen 
Schleifer gute Anhaltspunkte zur Beurteilung des 
Stoffes auf Länge, Gleichmäßigkeit, Feinheit und 
Splitter, doch ist zu empfehlen, daneben Prüfungen 
auf Freeness und Festigkeit auszuführen, um zahlen- 
mäßige Werte zu erhalten. Man: prüft entweder den 
maschinenfertigen Schliff oder zur Kontrolle der 
einzelnen Schleifer den Stoff eines jeden Steines. 
Letztere Art ist mit Schwierigkeiten verknüpft, da 
man bei der Musterentnahme leicht Splitter und 
Spanteile mit erhält, die nicht als regulärer Stoff an- 
zusehen sind und die Freeness-Prüfung falsch be- 
einflussen. Es bleibt dann nichts anderes übrig, als 
den Stoff zu sieben. Um stets gleiche Konsistenz 
der Stoffproben zu erhalten, entwässert Vf. den 
Stoff bis zu einem bestimmten Grade auf einem 
Büchnertrichter. Von dem so erhaltenen Stoff- 
kuchen werden abgewogene Teile für die Freeness- 
Prüfung und zur Herstellung der Bogen für Festig- 
keitsbestimmungen entnommen. Vf. schildert aus- 
führlich die Ausführung der Prüfungen sowie die 
Herstellungsweise der Bogen. Zum Schluß wird ein 
von Hovey vorgeschlagenes Verfahren zur Prü- 
fung des nassen Stoffes auf Festigkeit erwähnt, 
dessen Wirkungsweise aus der kurzen Beschreibung 
jedoch nicht klar hervorgeht. K. 


Sindall und Bacon: Fettdichte Papiere. 
Maker“ Vol. LXXII, Nr. 4, 358 (1926). 
Mit Rücksicht auf die englischen Zollvorschrif- 
ten ist die Kennzeichnung von fettdichtem Papier 
auf Grund einwandfreier Prüfung von großer Be- 
deutung. Da gegenwärtig verschiedene, in der Ab- 
handlung näher geschilderte Verfahren zur Prüfung 
auf Fettdichtigkeit angewendet werden, ist die Ein- 
führung einer Standardmethode erforderlich. Für 
genaue Best. schlagen Vf. ein Verfahren vor, bei 
dem das zu prüfende Papier dem Druck einer 
Olivenölsäule von 3 Zoll Höhe während 30 Minuten 
ausgesetzt wird. K. 


„Paper 


erscheidung von Viskose- und Kupferseide. 
Pulp and Paper Magazine“ Vol. XXIV, Nr. 45, 
1354 (1926). | 
Das vom Bureau of Standards veröffentlichte 
Verfahren beruht darauf, daß Viskoseseide bei Be- 
handlung mit Säure bestimmter Konzentration 
Schwefelwasserstoff abgibt, Kupferseide jedoch 
nicht. Vergl. Krais: Ueber die Unterscheidung 
von Viskose- und Kupferseide durch Farbreaktionen. 
„Leipziger Monatsschrift für Textil-Industrie“ 
Nr. 25, 187 (1926). 
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Ein neuer Prüfapparat zur Best. der Aufreißfety- 
keit. „Paper Trade Journal“ 55, Vol, LXXXII. 
Nr. 26, 40 (1926). 

Es wird ein Apparat der Firma Thwing Inst. 
ment Company in Philadelphia besprochen, mt 
dessen Hilfe die Aufreißfestigkeit von Papier er- 
mittelt werden kann. Die Konstruktion des Appr 
rates ist ähnlich der des Zerreißapparates E Imen- 
dorf. Vergl. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, % 

(1926). K 


J. Edington Aitken: Der Wert der Mikrophoto- 
graphie. „Paper Trade Review“ 47, Vol. %, 1% 
(1926). 

Vf. empfiehlt die Heranziehung der Mikrophot 
graphie zur Betriebskontrolle, vor allem zur Beyi 

teilung des Mahlungsgrades verschiedener a 


Hugh S. Spence: Schwedischer Seifenstein. „P:i 
Paper Magazine“ 25, 34 (1927). u 
Der in Handoel im Distrikt Jaemtland, Mit: 
schweden, geförderte Seifenstein enthält neben Tat 
und Chlorit einen nicht unerheblichen Gehalt . 
Magnetit, Chromit und Dolomit. Er ist sch! 
grün gefärbt, weich, läßt sich gut schneiden wi 
drehen und eignet sich zum Aufbau von Oeſer. 7 
Urnen und dergleichen Gerätschaften, die zeitweilig 
eine hohe Temperatur aushalten müssen. Zi 
Stunden lang auf 1600 C erhitzte Stücke zee. 
wohl Spuren von Kalzination aber keinerlei Sch 
zung. Wertvoll ist auch seine hohe spezihict 
Wärme von 0,545. Der in Kanada, in der Nähe vor 
Wabigoon, Ont., kürzlich aufgefundene Seiferstet 
ähnlicher Beschaffenheit erscheint berufen, den dir 
her aus den Vereinigten Staaten, Alberene, Viret. 
in großen Mengen bezogenen zu verdrängen. B. 


J. D. Rue, S. D. Wells, Fr. G. Rawling und Salt 
Ein halbchemisches Zellstoff- Verfahren. e 
Trade Journal“ 55, Vol. LXXXIII, Nr. 13, 5 
(1926). . Inor 

Das Verf. besteht im wesentlichen m: !. . 

Druckimprägnation der Holzschnitzel mit der Kot 

flüssigkeit, 2. einer milden Kochung mit u 

neutralen Salzen, welche auch die während a 

Kochung frei werdenden organischen Säure! 2 

binden vermögen und 3. einer mechanischen Te 

bereitung der erweichten Schnitzel zu Zellstoff 15 

Chemikalienaufwand braucht 15 kg je 100 kg r : 

nicht zu überschreiten, jedoch muß der Ante je 

Na:COs oder NaHCO, für die Neutralisation . 

organischen Säuren ausreichen. Das e 

bildet NazCOs, so daß die Kochlauge durch e 

von SO; in Na- CO- Lösung hergestellt werden ae. 

Die Holzzubereitung geschieht wit beim ie 

fahren. Die Holzschnitzel werden in einem A ge 

den Kocher zunächst ½ Stunde bei Atm.-Drü en 
dämpft. Darauf wird die Kochlauge el 

7 at. in die Hackspäne eingepreßt, was etwa 


— 


in Anspruch nimmt. Die nicht aufgenommene Koch- 


flüssigkeit wird abgezogen und für eine spätere 
Kochung aufbewahrt. Die Impräg nation wird 
', zweckmäßig bei 120 bis 125° C vervollständigt, wo- 
bei die meist organischen Säuren bereits entbunden 
und Korrosionen der Kocherwand vermieden wer- 
den. Die eigentliche Kochung währt 1 bis 6 Stunden 
bei 140 bis 160° C, je nach dem gewünschten Auf- 
~: schlußgrad. Das Kochgut (70 bis 85% des Holz- 
.:. gewichts) wird nach der Waschung in einer Stangen- 
mühle. (s. D. Rue und S. E. Wells: Die Stangen- 
-= mühle in der Zellstoff- und Papierindustrie. „Paper 
Trade Journal“ 55, Vol. LXXXIII, Nr. 12, 53—54 
. 11926]) mechanisch aufgeschlossen. | 
Aus den so erzeugten Zellstoffen sind Pappen 

sowie Druckpapiere geringer und mittlerer Qualität 
hergestellt worden, worüber die folgende Tabelle 1 


-$r Aufschluß gibt: 
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weise auch Ahorn in Frage, was besonders den 
Nord- und Nordoststaaten willkommen sein dürfte, 
während die Verwendung von Nyssa-Arten den 
südlichen Staaten Gelegenheit zur Entwicklung 
einer Druckpapierindustrie geben würde. Der aus 
den genannten Hölzern stammende Halbzellstoff 
kann in einem Zeitungsdruckpapier, das zu je 50 % 
aus Holzschliff und Sulfitzellstoff besteht (50 0 
Der Ref.) den letzteren ohne Beeinträchtigung der 
Qualität ersetzen. (In der Tab. 2 Js. Original] sind 
entsprechende Daten für Pappen-Zellstoffe mit- 
geteilt.) Stö. 
Prüfung von fettdichtem Papier. „Paper Trade 
Review“ 47, Vol. 86, 862 (1926). 

Aus „Sheldon Leivester, Praktisches Hand- 

buch für Papierfabrikanten“ werden zwei Methoden 


* Tabelle 1. 


r Kochdaten von Hartholzzellstoffen, für Druckpapier geeignet, und Festigkeitswerte des entsprechenden Papiers. 


8 3 


kg 


7 I. 2 X x 
855 ed Chemikal.-Verbr. | 88 8 
mi S u |je100kgHolzabs.tr.| 4° | < 
: ——— v3 S 
E E NaHCO, 8 E 2 

8. als — Y 2 

Je: 8 5 NaSO; Na CO, | X£ z 
ER, 2E ber. ZLIN 


Aspen | 
2175. 129 4, 45 2,2 140 | 0,4 
in 2176 ..... 127 5,15 2,1 160 | 0,6 
2182 125 6,85 2,6 156 | 0,3 
‚ey NyssaSylvatica 
er 2055 100 2,95 — 160 | 2,0 
= 2057 .....| 100 3,6 0,73HaH$0, 160 | 2,0 
= 2082 .....|| 100 4,7 1,5 160 | 2,1 
2081 128 41 1,85 160 | 0,3 
-Weißbirke 
BR 2177 N.. 125 33 1,45 140 | 0,5 
we 2178 125 3,7 2,2 160 | 0,6 
Er 2183-N..| 126 2,76 1,8 158 | 0,3 
Ahorn | 
ES 2179 128 41 2,0 145 0,3 
2184 126 5.0 | 231 160 | 0,5 


Eine typische Kochung sei besonders aufgeführt. 
4.2 kg Na: SO; und 2,4 kg NaHCO; (ber. als Na, 
~ COs) wurden für je 100 kg Holz aufgewendet. Nach 
* der Imprägnation wurden die Holzschnitzel 4 Std. 
dei einer Temperatur von 155 bis 160° C gekocht. 
„Der Kraftaufwand in der Mühle betrug 9,7 PS/Tag/t. 
Die Ausbeute an absoulut trockenem Stoff war 75 %. 
Lediglich aus diesem Stoff wurde ein Druckpapier 
on folgenden Eigenschaften erzeugt. 


Riesgewicht 24X36 Zoll, 500 . 21,8 kg 
T 0,105 mm 

Mullen test. 24,5 

Punkte (Ib) Ries 0,51 

Reißlänge 4510 m 

Dehnung . 1,14 % 
Zug 40 g 

Doppelfalzungen . 18 

Die Erzeugungskosten je Tonne Zellstoff 


Focherfertig) werden für eine Fabrik mit 100 t 
„ Tagesleistung zu 27,02 Dollar kalkuliert. Nadel- 
~ Aölzer sind wegen der geringen Festigkeitswerte 
lieser Zellstoffe für dieses Aufschlußverfahren nicht 
‚‚eeignet, wenigstens nicht für Druckpapier (s. Ta- 
„elle 3 im Original). In der Hauptsache kommen 
` nelmehr Harthölzer wie Birke, Aspe und möglicher- 


= 
* 


/ 


Temperatur Std. 


zur Prüfung von fettdichtem Papier angeführt. 
=. i 2 | cv 
0 — L. 
Se 8 2 = 8 
E 2 — — A 
x < cd g 
ba | 8 | — = 
S 2 Koch- Ausbeute 2: 7 2 = 
a druck abs. tr. 0 5 A 9 P> 
v v do X — -ú N 
— ZIN 2 „x N 
t= = =. = 25 Fr 
v U 08 
NH at. % pa z 2 . 


| Dar 


| 
2,0 3,5 — 4,2 83 (b) 17,2 21,7 0,57 104 
2,0 | 5,8 7,5 74 23,1 ; 30,4 | 0,60 | 305 
3,0 8, 3 | — 16,8(c) 21, Olc) 0,57(c); 38(c) 
| 
1 | | N 
2,0 | — 70 (d) — | — — — 
0,³0 — 88 — „ 
2,0 | 5,7—8,8 | 79 .18,4e)! 11. 8e) 0,28[e): 4 
3,0 | 4,9 - 6,3 Ä — 120,8 | 17,8 0,39 15 
| $ i] 
20 | 3,6-4,2 80 23,1 47,5 093 115 
2,0 ; 6 —6,9 81 19,7 | 38,2 | 0,88 | 253 
3,0 | 5,6-6,1 — | 16,6 | 24,8 i 0,79 | 181 
| } 
2,0 | 3,9—4,8 85 Ä 34 | 348 | 0,48 | 13 
2,0 6,3—7,7 80 — | — — — 


I. Prüfung auf Luftdurchlässigkeit: Eine Scheibe 
des zu prüfenden Papiers wird auf das eine Ende 
einer Glasröhre von 3 Zoll Durchmesser ausgelegt 
und mit Hilfe einer Klemmvorrichtung festgespannt. 
Darauf taucht man die mit ccm-Teilung versehene 
Röhre in einen mit Wasser gefüllten Glaszylinder 
und liest die Höhe der Wassersäule in der Röhre 
bei Beginn des Versuches und nach 5 oder 10o Minu- 
ten ab; die Differenz gibt die Luftmenge in ccm an, 
die während der Versuchsdauer durch das Papier 
gedrungen ist. 2. Als zuverlässigste Prüfung auf 
Fettdichtigkeit wird das Verfahren bezeichnet, bei 
dem man Fett unter geringem Druck auf das Papier 
einwirken läßt (vergl. Herzberg, Papierprüfung, 
5. Aufl., S. 168). Vf. beurteilt den Grad der Fett- 
dichtigkeit nach fünf Abstufungen: vollständig fett- 
dicht, fettdicht, ziemlich fettdicht, schwach fettdicht 
und nicht fettdicht. K. 


Die Prüfung des Holzschliffes. „Pappen- und Holz- 
stoff-Ztg.“ 33, 589 (1926). 

Es werden bekannte Prüfverfahren von Holz- 
schliff auf Trockengehalt, Mahlungsgrad, Gehalt an 
Splittern, Harzgehalt, Festigkeitseigenschaften. 
Reinheit und Verwendung zur Herstellung von 
satinierten Papieren besprochen. 


8 
249 


Heft 16 


Nachdruck verboten 


Deutschland. 


Abstreicher zur Abnahme des Stoffes von Trommeln, 
insbesondere von Siebtrommeln an Papiermaschinen. 


D. R. P. 442 153, Kl. 55 d, Gr. 33, vom 19. 7. 25. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vormals Starke & Hoff- 
mann in Hirschberg, Schlesien. 

Der Abstreicher c ist derart aufgehängt, daß 
das Eigengewicht des Abstreichers zusammen mit 
dem Gewicht des auf dem Abstreicher aufruhenden 


Stoffes b auf Abdrücken des Abstreichers von der 
Trommel a wirkt, wobei eine an sich bekannte Ein- 
stellvorrichtung vorgesehen ist, die den Abstreicher 
beliebig nahe an die Trommel heranbringt. 


Spinnbad zur Fällung von Kunstfäden, Filmen, 
Bändchen u. dgl. aus Viskose. 


D. R. P. 442 369, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 7. 8. 21. 
I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 

Die Erfindung besteht darin, daß dem (mineral- 
sauren) Bade gewisse Anteile von sulfonierten Kon- 
densationsprodukten zugesetzt werden, welche man 
durch Einwirkung von Phenolen auf Holz in Gegen- 
wart konzentrierter Schwefelsäure gewinnt. Hierbei 
ergeben sich selbst bei Verwendung völlig un- 
gereifter Viskose Fäden von besonders günstiger 
physikalischer Struktur und dementsprechend wert- 
vollen Eigenschaften. Wenn es auf ein möglichst 
mildes Fällbad ankommt, verwendet man in üblicher 
Weise diese Fällbäder mit einem Gehalt an Salzen 
der betreffenden Mineralsäure oder der betreffenden 
Harzsulfosäure. 


Nordamerika. 
Zylinder-Papiermaschine, 
Amerikanisches Patent 1617734 vom 15. 2. 27. 
Alonzo Aldrich in Beloit, Wisc. 

Aus Stoffbütte ı gelangt der Stoff in den Kanal 
s oder ein Rohr 5, steigt in 5a hoch und erreicht 
durch den Ueberfalltrog 6 das rotierende Zylinder- 
sieb 2 an dessen oberer Seite 7, wo der Trog dicht 


2 
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PATENT- U NM SCHAU 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburs. 


1% 


anschließt. In der Mündung des letzteren sind zr 
zweckmäßigen Verteilung des Stoffes auf dem Sieb 
in gewissen Entfernungen voneinander schräg ge- 
richtete Scheidewände angeordnet, die dem Stoti- 
strom eine zur Siebachse schräggerichtete Be 
wegung vorschreiben. Der durch den Ueberlauf w 
in den Behälter 11 gelangte Stoff nebst Wasser 
wird durch Pumpe 13 und Rohr 12 in die Stot- 
bütte zurückbefördert. Die entstehende Papierbah: 
erreicht auf Filz 14 die Presse. (2 Blatt Zeichn) 


Großbritannien. 

Langsiebpapiermaschine. 
Britische Patente 265 248 und 265 524 von 193. 
Beloit Iron Works in Beloit, Wisconsin. 
Die Patente betreffen in erster Linie eine Ei- 
richtung zur seitlichen Verschiebung des Siebtischs 
zwecks Ersatzes eines alten durch ein neues Sieb 
(14 Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zum Ueberziehen von Gegenständen mit 
unentflammbaren Cellulosederivaten, z. B. 
cellulose. 

Britisches Patent 265 257 von 1927. 

F. Th. Ridley in Birmingham, Engl. 

Damit das Material auch nach seiner Ar 
wendung auf Gegenständen elastisch bleibt, wird © 
vorher eine Zeitlang in einer wässerigen Lösui 
von Azeton oder Alkohol eingeweicht, welch! 
zweckmäßig etwas Aethyläther und Seife zugext! 
wird. 


Verfahren zur Herstellung von Celluloseazeitt 


Britisches Patent 265 267 von 1927. 
Dr. L. A. Levy und Oswald Silberrad 

in Buckhurst Hill, Essex. 
Die Cellulose wird mit einer Mischung 
Essigsäure und Essigsäureanhydrid in Gegentit 
eines Chromsalzes, aber ohne anwesende Schueler 
säure o. dgl. azetyliert. 


Naßpresse für Papiermaschinen. 
Britisches Patent 265 415 von 192. 
W. H. Millspauch in Sandusky, Ohio. e 
Die Papierbahn läuft auf einem Filz über € 
perforierte Saugwalze und wird von zwei ober 15 
der Saugwalze wirkenden Preßwalzen auf den ". 
gedrückt. Damit hierbei auf die Papierba 
Perforierung der Saugwalze nicht übertragen u ii 
wird zwischen dem Filz und der Saugwalze ein e 
loses feines Sieb mitgeführt. 


Verfahren zur Herstellung von homogene! 
Viskoselösung. 
Britisches Patent 265 685 von 1027. k 
Dr.-Ing. Salomon Neumann, KI. Obermainstt⸗ 
Frankfurt a. M. a 
Der vollständig gelösten Viskose wird M 
Homogenisierungsapparat ein Emulsionierung™ 
z. B. Paraffin, zugesetzt. 


a 
Patent- und Gebrauchsmusterberid 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die K 

Deutschland. 
Patent-Anmeldungen. a 
8k, 3. T. 32528. Willem Tom, Katwijk 15 r 
Holland; Vertr.: Patentanwälte Dipl n 1. 
Wirth, Dipl.-Ing. C. Weihe, Dr. H. Weil. . 
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Wirth, Frankfurt a. M., und Dipl.-Ing. E. Noll, 
Berlin SWII. Verfahren zum Imprägnieren von 
Fasern. 26. 10. 26. Holland 28. 10. 25. 

39 b, 12. E. 28 384. Dr. Arthur Eichengrün, 
Berlin- Charlottenburg, Bismarckstr. 71. Verfahren 
zur Herstellung von nicht brennbaren oder schwer 
brennbaren Lösungen von Cellulosehydroacetaten, 


10. 8. 22. 
55 d, 6. N. 25 919. Carl Nebrich, Prag-Smichow, 


x Tschechoslovakische Republik; Vertr.: Dipl.-Ing. 


C. Clemente, Patentanwalt, Berlin SW 61. Verfahren 
zur Herstellung von geschlitzten Platten, insbeson- 
dere für Knotenfänger für die Papierherstellung. 
8. 5. 26. 

Patent-Erteilungen. 

29 a, 2. 443 411. James Knox, Dalty, Ayrshire, 
Schottland, Vertr. H. Neubart, Patentanwalt, Berlin 
SW6ı. Maschine zum Zerreißen von Hanf- und 
anderen Bastfasern in Stücke von bestimmter Länge. 
11. 5. 25. K. 93 275. Großbritannien 24. 12. 24. 

29a, 2. 443412. Anton Löpki, Krokau bei See- 
burg, Ostpr. Flachsbrechmaschine mit um eine 
grobe Walze angeordneten kleineren Walzen. 
26. 11. 25. L. 64 588. 

29 a, 6. 443 413. C. R. Linkmeyer, Bad Salz- 
uflen. Verfahren zur Herstellung künstlicher 


i Fäden. 7. 2, 25. L. 62335. 


: WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


29 a, 6. 443414. Société pour la Fabrication de 
la Soie „Rhodiaseta“, Paris; Vertr. Dr. F. Düring, 
Patentanwalt, Berlin SW 61r. Verfahren zur Her- 
stellung von Kunstfäden aus Cellulosederivaten 
nach dem Trockenspinnverfahren. 13. 1. 26. S. 72 933. 
Grobritannien 18. 9. 25. 

55C, 4. 443 537. Ulrich Kirchner, Biberach a. d. R. 
V für Papierstoff. 25. I. 24. 

. 88 206. 


Zurücknahme einer Anmeldung. 
29 b, 3. E. 29169. Verfahren zur Erzeugung 
von Cellulosegebilden, insbesondere Stapelfaser, 
Filmen und Kunstfäden aus Viskose. 10. 4. 24. 


Gebrauchsmuster- Eintragungen. 

54a. 985 980. Jagenberg Werke Akt. - Ges., 
Düsseldorf, Himmelgeisterstr. 107. Abnahmevor- 
richtung für Pappzuschnitte und dergl. vom Stapel. 
10. 3. 27. J. 27 702. 

55 f. 985 704. Radebeuler Maschinenfabrik 
August Köbig G. m. b. H., Radebeul bei Dresden. 
Antrieb des Zugtisches und Aufhängeapparates bei 
doppelseitigen Streichanlagen für Kunstdruckpapier 
mittels Längswelle. 12. 3. 27. R. 69 229. 


(Schluß des chemisch-technischen Teils*) 


Leipziger Frühjahrsmesse 1927. 


Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A.-G. 
Der von der M. A. N. auf Stand 49 in Halle 21 


im Betrieb vorgeführte kompressorlose Dreizylinder- 


á Viertakt-Dieselmotor stellt die neue Bauart dieser 


Firma dar, die in Reihenherstellung ausgeführt wird. 


Die Durchbildung des Motors in allen seinen Teilen 
“ zeigt das Bestreben, höchstmögliche Betriebs- 


sicherheit zu erzielen. Zylinderblock, Ständer und 


Grundplatte sind durch stählerne Zuganker von den 


7 


durch die Kompression und Verbrennung im Zylin- 


der herrührenden Zugkräften entlastet. Diese Aus- 
führung ermöglicht große Oeffnungen zwischen den 
Ständern und dadurch schnelle und bequeme Zu- 
zänglichkeit zum Triebwerk. Der Antrieb der 
Steuerwelle durch schräg verzahnte Stirnräder ge- 


währleistet besonders ruhigen Gang. Die Brenn- 


stoffpumpen sind der besseren Zugänglichkeit 
wegen mit Absicht für jeden Zylinder getrennt aus- 
geführt. Zur Brennstoffzufuhr ist die reine Druck- 


“©  einspritzung verwendet, also ohne Vorkammer, sie 


À 3 A EN * 


ermöglicht Anlassen der kalten Maschine jeden 


Augenblick, ohne daß besondere Vorrichtungen, wie 
Glimmstifte, Zündpatronen usw. gebraucht werden 


. müßten. Die Einspritzdüse ist offen, hat also keiner- 


lei Steuerung oder Abschlußnadel und ist infolge- 
dessen von allergrößter Einfachheit. Sie verlangt 


~ keinerlei Bedienung und weist keine Abnutzung auf. 


Die Motoren dieses Typs werden gebaut in 


Leistungen von 50 bis 1200 PSe und darüber mit 


mehreren, bis acht Zylindern. Als Brennstoffe 
eignen sich Gasöl. Braunkohlenteeröl, Paraffinöl, 
Solaröl, Rositzer Treiböl, Schieferöl, sogenanntes 
Dieselöl (Mischung von Gasöl und Erdöl- 
rückständen); auf Wunsch kann auch Steinkohlen- 


‚teeröl verwendet werden, das jedoch wegen seines 
Preises in Deutschland zur Zeit keine Rolle als 


Treiböl spielt. 

Die M. A. N. zeigte außerdem als betriebs- 
fähiges Modell einen Schraubenschaufler. Dieser ist 
die einfachste Art einer Pumpe für große Wasser- 


mengen und kleine Förderhöhen, die zur Be- bzw. 
Entwässerung von Ländereien, Baugruben usw., 
Wasserförderung in industriellen Betrieben, Wasser- 
werken, als Mischer in chemischen Fabriken dient 
und sich hervorragend bewährt hat. Der M. A. N. 
Schraubenschaufler wird für sekundliche Förder— 
mengen von 40—4000 Ltr. gebaut. 

Zu erwähnen sind außerdem eine Anzahl von 
Preßteilen für Automobil- und Wagenbau und 
Leuchtbilder ihrer vielen übrigen Erzeugnisse. 

Ein beredtes Zeugnis der Leistungsfähigkeit der 
M. A. N. im Eisenhochbau bildet die Meßhalle 21 
selbst, die im vergangenen Jahre trotz ungünstiger 
Witterung in knapp zwei Monaten aufgestellt 
wurde. Die neue Halle fügt sich in ihrer klaren 
Gliederung würdig dem Gesamtbild des Leipziger 


MeßBgeländes ein. 


Körting & Mathiesen A.-G. 

Die Körting & Mathiesen A.-G., Leipzig- 
Leutzsch, zeigte auf ihrem diesjährigen MeBstand 
(Stand Nr. 191) im Hause der Elektrotechnik nur 
einen geringen Bruchteil der Erzeugnisse aus ihren 
drei Fahrikationsgebieten: der Zählertechnik, der 
neuzeitlichen Beleuchtungstechnik und der Bogen- 
la mpentechnik. Besondere Beachtung verdiente ein 
neuer, um 100 % überlastbarer Wechsels tromzähler, 
Modell WZ 5°, den man als Kandem-Ein- 
heitszähler bezeichnen kann, und der trotz 
kleiner Form und geringen Gewichts ausgezeichnete 
elektrische Figenschaften aufweist. Beachtenswert 
waren auch die ausgestellten Drehstrom- und 
Spezialzähler, die nach den bewährten Kon- 
struktionsgrundsätzen der Firma ausgeführt sind. 

Ein langgefühltes Bedürfnis befriedigte der 
ebenfalls ausgestellte Kandem-Spannungs- 
sucher, ein leichtes und einfach zu handhabendes 
Instrument für die Montage, das sich jeder, der mit 
elektrischen Starkstromanlagen zu tun hat, vor- 
führen lassen sollte. Kandem-Eichzähler bieten 


*) Verantwortlich far die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Optermann, Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 251 
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jedem Elektrizitätswerk die Möglichkeit, auf wirt- 
schaftliche Weise die Nachprüfung von Zählern am 
Verwendungsorte vorzunehmen. | 

Der neuzeitlichen Beleuchtungstechnik wird mit 
Recht von Jahr zu Jahr ein größeres Maß von Auf- 
merksamkeit gezollt. Auch auf diesem Gebiete hat 
die Firma Körting & Mathiesen A.-G. ihre führende 
Rolle zu behaupten gewußt. Im Rahmen der Schau- 
fenster-Lichtwerbung 1926 hat sie durch eine un- 
ermüdliche Aufklärungsarbeit für gute und richtige 
Lichtanwendung geworben. Ihre Kandem-Schau- 
fenster - Schrägstrahler (Glassilberspiegel) erfreuen 
sich in den Kreisen des Einzelhandels einer großen 
Beliebtheit. 

Besonders drastisch zeigte sich die Ueberlegen- 
heit der Kandemspiegel bei einem Schaufenster- 
beleuchtungswettbewerb in einer süddeutschen Groß- 
stadt. Dort wurden 20 Schaufenster ausgezeichnet, 
von denen 15 mit Kandemspiegeln beleuchtet waren. 

Außer dem Schaufenster-Schrägstrahler wurden 
auf dem Meßstand die sieben Arten der Kandem- 
Lampen für Allgemeinbeleuchtung gezeigt. Der 
Fachmann fand neue geschmackvolle Formen von 
Innen- und Werkplatzleuchten sowie neue Arma- 
turen für Spezialzwecke, Berührungsschutzfassungen, 
Sperrkupplungen und anderes. 

Schon von weitem fiel der Stand der Firma 
Körting & Mathiesen A.-G. auf durch das intensive 
Licht ihrer Dia-Carbone-Bogenlampen, 
die heute als wirtschaftlichste Starklichtquelle für 
Straßen- und Platzbeleuchtung erfolgreich mit der 
Glühlampe in Wettbewerb treten. Sie haben in 
Fachkreisen berechtigtes Aufsehen erregt und be- 
leuchten schon heute in vielen in- und ausländischen 
Großstädten die Hauptverkehrsstraßen. Auch auf 
dem Meßgelände, und zwar auf der Straße des 
18. Oktober, erstrahlten Dia-Carbone-Bogenlampen. 
Ihr etwas rötlich-gelbes intensives Licht fiel so- 
fort auf. 

Beachtenswert waren ferner die ausgestellten 
Bogenlampen für technische Zwecke. 
Das Ellipsokop und die verschiedenen Arten von 
Reproduktionslampen mit ihrem hochaktinischen 
Licht finden vor allen Dingen in der graphischen 
Branche große Anwendungsgebiete. Im ganzen legte 
auch die diesjährige Frühjahrsmesseausstellung 
Zeugnis ab von der hohen Entwicklungsstufe, auf 
der sich die Firma Körting & Mathiesen A.-G. be- 
findet. 


Bopp & Reuther auf der Leipziger Messe. 


Die Firma Bopp & Reuther, G. m. b. H., Arma- 
turen- und Wassermesserfabrik in Mannheim-Wald- 
hof, hat auf der Leipziger Frühjahrsmesse, Halle 21, 
Stand Nr. 84, die nachstehend bezeichneten neuen 

elle ausgestellt: 

1 „Optima“, D. R. P., für Haus- 
leitungen von Io—4o mm. Hohe Meß genauigkeit. 
Sonderausführung für Heißwasser mit Spezialflügel. 
Sonderausführung mit Springzählwerk. 

Flügelradmesser „Optima“, groß, D. R. P., zum 
Einbau in Distriktsleitungen, für Fabriken, Hotels, 
Krankenhäuser und dergl. mit stark wechselndem 
Wasserverbrauch. Ersetzt in vielen Fällen die teuren 
und kompliziertes Verbundmesser. ee 

Flügelrad-Heißwassermesser „Optima“, groß, 
D. R. P. bis 120° C. Für Wasserleitungen mit stark 
wechselndem Durchfluß. Großer MeBbereich. 


Woltmann-Heißwassermesser bis 90. Kleiner 
Druckverlust bei großem Durchfluß. 

Woltmann- Kombination mit gemeinsamem 
Zeigerwerk. Neueste Bauart D. R. P. a. mit ent- 
lastetem Umschaltventil. Große Leistung, geringer 
Druckverlust. Zweckmäßige konstruktive Durch- 
bildung. 
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Woltmann-Messer mit mechanischer Registrier- 
vorrichtung. Mit Monats-, Wochen- oder Tage- 
diagramm. Ermöglicht Beobachtung des Verlau: 
des Wasserdurchgangs. 

Volumen-Heißwassermesser „Superior“ bis 1500 
Celsius. Insbesondere für Kesselspeisung. 

Benzinmesser mit Springzählwerk, Kontroll- 
messer für den Gesamtverbrauch von Zapfstellen, 
Benzinlager usw. (in ähnlicher Ausführung auch für 
Oelmessung). 

Benzinmesser mit rückstellbarem Zeigerwerk 
Verkaufs- und Kontrolmesser für Tankstelle, 
Garagen usw. Höchste Meßgenauigkeit (in ähnliche 
Ausführung für Oelmessung). 

Einfachfilter für Oelleitungen mit Abstellung 
Wird den Oelmessern vorgeschaltet zur Vermind:- 
rung der Verschmutzungsgefahr. 

Venturi-Meßanlage für Heißwasser bis zu dr 
höchsten Temperaturen und den höchsten Betrieb- 
drücken. Bestehend aus: Venturirohr, Kühlgefäk. 
Summierungsapparat Type EG, Fernregistrier 
apparat Type J. 

Venturi-Registrierapparat, Type C. D. R. P. Au. 
zeichnung der momentanen Durchflußmenge ati 
einem 24-Stundendiagramm mit linearer Einteilung 

Venturi-Registrierapparat, Type D, D. R. P. år- 
zeige der momentanen Durchflußmenge und Aw- 
zeichnung auf Wochen- oder Monatsdiagramm. 

Kombinierter Venturi-Apparat, Type F, D. R. 
Anzeige der momentanen Menge. Registrierung de: 
momentanen Menge. Feststellung der Gesamtmenge 

Venturi-Summierungsapparat, Type EG, D. N. 
mit angebautem Fernsender. Anzeige und Son- 
mierung der Momentanmengen an Ort und Stele 
durch mechanische Uebertragung. Anzeige und Re 
gistrierung an beliebiger Stelle durch elektristt 
Fernübertragung. 

Dampfuhr, Type B2, D. R. P. Lineare Ei 
teilung. Differenzdruck des Staugerätes 2 m WS. 

Dampfuhr, Type B2C, D.R.P. Lineare Ar 
zeige und planimetrierbares Tagesdiagramm. Dite- 
renzdruck des Staugerätes 2 m WS. l 

Geber-Apparat, Type G2, D.R.P., mt ant 
bautem Sender für elektrische Fernübertragt% 
Differenzdruck des Staugerätes 2 m WS. 
Diferenzdruck des Staugerätes 2 m WS. 

Elektrischer Fernanzeige-Apparat, Type H. Ar 
zeige der Momentanmenge. 

Elektrischer Fernregistrier-Apparat, Type J. f. 
Wochendiagramm für eine Meßstelle. Wird auch 15 
Mehrfachschreiber geliefert. 

Schnittmodelle von Armaturen, wie Abspen 
schieber, Patent-Ueber- und Unterflurhydrante” 
Patentventilbrunnen, Wasserdruck-Reduzieren“ 
Entlüftungsapparate, Reuther Patentabsperrrentit: 
Ecksicherheitsventile, Patent-Durchgangsventile a 
Missongkondenswasserableiter. het 

Interessenten seien auf die neuen Neude 
Mitteilungen Nr. 25 verwiesen. 


Normung von Manometern. 


Die im Normenausschuß zusammengelat 
Bestrebungen zur Vereinfachung der in Deutsch e 
vorhandenen zahlreichen Manometertypen e 
im Herbst vergangenen Jahres ihrem Abschluß er 
gegengeführt werden. et Fra 

Die Arbeiten der an der Lösung dieser 1 
interessierten Firmen galten insbesondere 5 
Normung des Zifferblattes, der Beschriftung, zit 3 
Skalen, Zapfen und Gewinde. Der kürzlich pai 
Firma J. C. Eckardt A.-G., Stuttgart Corn . 
herausgebrachte neue, reich illustrierte Manom a 
Katalog zeigt erstmalig in gesammelter Ja 
Ergebnis der in diesem Industriezweig un i ni 
ten Normung. Interessenten steht der Katalog 
Wunsch zur Verfügung. 
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© weise der verschiedenen Arbeitsmaschinen 


: Raum 
ergibt die Aufstellung der Arbeitsmaschinen ohne 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 


UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Die Elektrizität in der Papierindustrie. 
Von Dipl.-Ing. K. Ho ck, Berlin. 
Vortrag, gehalten am 5. Februar 1927 in der Fachvereinigung für Papiertechnik in Cöthen. 


Es wird die Anwendung der Elektrizität für die Kraftübertragung in Fabriken der Papierindustrie 


beschrieben. 


Die Gesichtspunkte, welche maßgebend sind für die Wahl der Stromart und Spannung 


der elektrischen Antriebe werden eingehend erläutert und es wird gezeigt, daB die Betriebsbedin- 


gungen der einzelnen Arbeitsmaschinen durch elektrische Spezialantriebe erfüllt werden. 
wichtigsten Arbeitsmaschinen werden die elektrischen Regulierantriebe geschildert. 


Für die 
Die Anwen- 


dung der Dampfturbine als geeignetes Mittel zur wirtschaftlichen Kupplung von Kraft- und Wärme- 
lieferung wird beschrieben und angegeben, in welch verschiedenen Fällen die Dampfturbine zweck- 
mäßig als Anzapfturbine oder als Gegendruckturbine verwendet wird. 


Ich habe auf Wunsch der Fachvereinigung für 


Papiertechnik dieses Thema gewählt, um hauptsäch- 
Ingenieuren, 


trizität als Mittel zur Kraftübertragung in der 


schaftlichkeit des Betriebes und für die Güte der 


= Erzeugnisse. 


Eine erschöpfende Behandlung des Themas ist 
in der zur Verfügung stehenden Zeit natürlich nicht 
Ich muß mich daher darauf beschränken, 
die für die Projektierung und Ausführung elek- 
trischer Kraftanlagen wichtigsten Gesichtspunkte zu 

schildern, wobei ich den Zweck und die Wirkungs- 
als be- 
kannt voraussetze, 
Die elektrische Kraftübertragung hat sich in den 
Fabriken der Papierindustrie erfolgreich eingeführt, 
nachdem die Elektrotechniker anfingen, sich auch 


mit den Vorgängen in den Arbeitsmaschinen ein- 


gehend zu beschäftigen und die elektrischen Antriebe 
denselben in jeder Weise anzupassen. Der wenig 
in Anspruch nehmende elektrische Antrieb 


Rücksichtnahme auf die Energiezuführung lediglich 


nach den Gesichtspunkten der besten Ausnutzung 


der Maschinen. Die Transmissionsschächte fallen 


weg, so daB man vollständige Freiheit für die Bau- 


: ausführung hat. Man ist nicht gezwungen, mit 
Rücksicht auf die Transmissionsanordnung das 
m Maschinenhaus in der Nähe der Fabrikationsräume 


zu errichten, sondern kann es dorthin verlegen, wo 


es für die Kohlenanfuhr und spätere Erweiterungen 


am günstigsten liegt. Vor allem zeigt sich jedoch 


n die Ueberlegenheit in der Anpassungsfähigkeit des 
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elektrischen Antriebes an die Eigentümlichkeiten 


der Arbeitsmaschinen. 

Noch ein weiterer Umstand ist außerordentlich 
wichtig und spricht zugunsten des elektrischen An- 
triebes. 

Der Konkurrenzkampf und die vielfach große 
Materialverteuerung fordern dringend größte Spar— 
samkeit in allen Produktionsgebieten. Die Kosten 
tür Kraft und Wärme machen im allgemeinen einen 
hohen Anteil der gesamten Herstellungskosten aus. 


Während man aber bei Kraftmaschinen um 


jedes Zehntel Kilogramm im Dampf- oder Brenn- 
stoffverbrauch feilscht, sind im Betriebe vielfach noch 
nicht alle Sparmöglichkeiten ausgenutzt. Nicht 
allein, daß der Antrieb der Arbeitsmaschinen oft 
noch unwirtschaftlich ausgeführt ist, werden sie 
auch nicht immer in dem Zustand gehalten, der den 
geringsten Energieverbrauch gewährleistet. 

Hier Abhilfe zu schaffen und eine dauernde 
Kontrolle auszuüben, ist der elektrische Antrieb das 


geeignetste Mittel. Damit können die Ueber- 
tragungsverluste auf das geringste Maß herab— 
gedrückt werden. Einfache Meßinstrumente ge- 


statten eine dauernde Ueberwachung des Energie- 
verbrauches und damit des jeweiligen Zustandes der 
Arbeitsmaschinen. 

Der weitgchend unterteilte elektrische Gruppen- 
antrieb und der elektrische Einzelantrieb haben den 
Vorteil, daß bei Störungen an den Antrieben die Be- 
triebsunterbrechung auf die betreffende Arbeits- 
maschine beschränkt bleibt. 

Mit besonderem Vorteil wird der elektrische 
Kinzelantrieb für abseits stehende oder mit größeren 
Betriebspausen arbeitende Maschinen verwendet. 
Hierdurch wird an Energie gespart, da bei Stillstand 
der Motor vom Netz abgeschaltet ist und keinen 
Strom verbraucht, während bei Transmissions- oder 
Gruppenantrieb der ganze Strang, selbst wenn nur 
eine Maschine arbeitet, mitlaufen muß. Die Platz- 
ausnutzung ist auch eine bessere, da man bei Auf- 
stellung der Arbeitsmaschinen nicht an die Trans- 


missionsführung gebunden ist. 


Stromart. 


Bei der Wahl der anzuwendenden Stromart ist 
zu berücksichtigen, daß in Zellstoff- und Papier- 
fabriken für einen Teil der Arbeitsmaschinen kon- 
stanttouriger Antrieb genügt, während für die an- 
deren Arbeitsmaschinen die Betriebsbedingungen so 
sind, daß die Tourenzahl in mehr oder weniger 
großen Grenzen reguliert werden muß. Fast alle 
Vorbereitungsmaschinen, wie Sägen, Rindenschäl- 
maschinen, Holzputzmaschinen, Ventilatoren, 
Pressen, Entwässerungsmaschinen. Kollergänge 
usw., ferner die Schleifer, Holländer und Kegelstoff— 
mühlen arbeiten mit gleichbleibender Geschwindig- 
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keit, während die Papiermaschinen, Roller, Kalander und Kalander gespeist, während für die Pape- 
und Querschneider in der Pourenzahl reguliert maschinen, deren Antrieb nach der Zu- und Geger- 


werden müssen. Auf diese Betriebsbedingungen der schaltung erfolgt, noch besondere Regulieraggregau 


einzelnen Arbeitsmaschinen komme ich noch beson- aufgestellt sind, auf die ich noch später zu sprecher 
ders zurück. komme. Zweckmäßig werden aus Gründen der Be. 
Für die Maschinen mit gleichbleibender Touren triebssicherheit zwei Einanker-Umformer ani- 


zahl wählt man zum Antrieb den Drehstrommotor. gestellt, einer für den Betrieb und einer als Reserve 
weil er in der Ausführung einfacher und billiger ist 


und weniger Wartung braucht als der Gleichstrom- Die elektrischen Antriebe, 
motor. Für die Regulierantriebe dagegen wählt Schleifer. 


man zweckmäßig den Gle.chstrommotor Wegen 
seiner leichten und guten Regulierbarkeit. In klei- 
neren Anlagen, wo der Energiebedarf für Maschi- 
nen mit gleichbleibender Arbeitsgeschwindigkeit im 
Verhältnis zum Energiebedarf für die Regulier- 
antriebe nicht sehr groß ist. würde man zweck— 
mäßig bei Eigenerzeugung des Stromes Gleich- 
strom anwenden. In den meisten Anlagen aber, 
besonders wenn es sich um große und ausgedehnte 


Bei der jetzt folgenden Schilderung elektrit 
angetriebener Arbeitsmaschinen beginne ich mit der 
Großkraftschleifern, die einen Energiebedarf vw 
etwa 700 PS aufwärts bis zu 1200 PS haben. U). 
zur Anwendung gelangenden Bauarten sind de 
Pressenschleifer, die Magazinpressenschleifer wi 
die stetigen Schleifer der Firma J. M. Voith in Hei 
denheim. bei welch letzteren die Holzsäule im M 
gazin durch Kniehebelketten allmählich auf die de: 
Schleifdruck entsprechende Schichtenpressung 8 
Drehstrom — bracht wird. 

-H ITE Ein guter Schleiferantrieb muß folgenden Ar- 
Ja 


sprüchen genügen: 

1. Anlauf möglichst auch unter Vollast. dar 
auch bei großem Widerstand während des Ar 
fahrens von Magazinschleifern infolge ungt 
stiger Lage des Holzes am Stein trotz c 
Iasteter Pressen und wegen des Druckes de 
Holzsäu!e ein guter und rascher Anlauf ertals 
Der Antrieb muß auftretende Belastung 
aushalten und bei Belastungsschwankum“ 
mit gleichbleibender Drehzahl durchlaufen. 

3. Einfache Bedienung des Antriebes und leichi: 

Ueberwachung der an die Schleifer abzuge® 

den Energie. 

Wo Wasserkräfte vorhanden sind, könne! x 
Schleifer durch Wasserturbinen angetrieben ore 
wobei aber zuvor die Wirtschaftlichkeit dieser > 
triebsart wegen der zu erstellenden Bauten ger 


tv 
. 


Hilfsspannung. 


i Hilfsmotorloser- 
Antrieb 


Ns-Regelung g 
Antrieb 


Abb. 1. Gleichstrom-Regulierantriebe bei vorhandenem Drehstromnetz 


. 2 n 2 ð . i . $ 7 sserstt 
in einer Papierfabrik. werden muß, ferner, ob bei niedrigem Wi 
EU == Einankerumformer Ds — Drehstrommotor [Kraftreserven erforderlich werden. 
Z Zu- und Gegenschaltungs-Dynamo P = Papiermaschine : binen unter de' 
K = Kalander UR = Umroller Der Antrieb durch Dampfturbinen f i 
nur daft“ 


wendung von Zahnradgetrieben ist 
Betriebe mit vielen konstanttourigen Maschinen Platze, wenn Schleiferei und Zentra ET 
handelt, also auch hauptsächlich um Betriebe einander liegen und durch diese Anordnung `P" 
mit Schleifern. wählt man zweckmäßig den Erweiterungen nicht behinde 
Drehstrom. weil dieser sich einfach erzeugen 
und auch auf größere Entfernungen wirtschaftlich 
übertragen läßt, ferner weil dann die Anschaffungs- 
kosten für die Motorenanlage für die konstant- 
tourigen Maschinen ganz erheblich geringer werden 
als bei Gleichstrom. Für die Reenlierantriebe wird 
dann in der eigenen Anlage der erforderliche Gleich- 
strom durch Umformung erzeugt. und zwar durch 
einanker-Umformer. Otecksilber-Gleichrichter oder 
Motor-Generatoren. Bei der Wahl des Umformungs- 
systems sind zu berücksichtigen die örtlichen Ver- 
hältnisse, die zur Verfügung stehenden Mittel ung 
nicht zum wenigsten auch die Betriebssicherheit der 
Lanzen Anlage. 

Die Abbildung ı zeigt ein solches Gleichstrom- 
netz bei vorhandenem Drehstrom. In diesem Fat 
erfolgt die Umformung des Drehstromes in Gleich- 
strom mittels eines Kinanker-Umformers. Von dem we 
Gleichstromnetz von 220 Volt Spannung werden * N 4 pressens” 
dic Nebenschlußmotoren für den Antrieb der Roller bb. 2. Synchronmotor 2000 PS. direkt gekuppelt mie E 
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Abb. 3. Elektrische Schleiferregulierung. 


Bei elektrischem Antrieb können die Schleifer 
an dem für den wirtschaftlichsten Produktionsgang 
günstigsten Platze aufgestellt werden. 

Als Stromart kommt Drehstrom in Betracht. 
Synchronmotoren haben den Vorteil eines hohe: 
Wirkungsgrades und eines cos 7 = I und können 
bei entsprechender Bemessung gleichzeitig zur 
Blindleistungsabgabe zwecks Verbesserung des Netz- 
leistungsfaktors herangezogen werden. Das An- 
zuesmoment normaler Synchronmotoren ist je 
doch verhältnismäßig gering: Synchronmotoren für 
asynchronen Anlauf unter voller Last, also für 
großes Anzugsmoment. werden aber, weil sie eine 
Sonderkonstruktion darstellen. aus fabrikations— 
technischen Gründen nicht gerne angefertigt. 

Die Abbildung 2 zeigt einen Synchronmotor 
von 2000 PS, welcher mit zwei Pressenschleifern 
direkt gekuppelt ist und überdies noch Blindstrom 
an das Netz abgibt. 

In der Abbildung 3 sicht man im Vordergrund 
einen elektrischen Schleiferregler. Dieser reguliert 
m Abhängigkeit von der Strombelastung des 
Schleifermotors die Pressenbelastung so, daß der 
Motor dauernd gleich belastet ist. Der Schleifer- 
motor kann auch zum Belastungsausgleich eines 
wechselnd belasteten Netzes verwendet werden. 
Dann wird mittels des Schleiferreglers in Abhängig- 
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Abb. 4. Synchronmotor 650 PS, 00% Volt Drehstrom. 
direkt gekuppelt mit einem Pressenschleifer. 
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keit von der Strombelastung des Netzes die Energie- 
aufnahme des Schleifermotors so reguliert, daß die 
Netzbelastung konstant bleibt, oder auch so, daß 
die Netzbelastung ein bestimmtes Höchstmaß nicht 
überschreitet. Der letztere Fall wird angewendet 
bei Strombezug von einem llektrizitätswerk zu 
einem Pauschalpreis, und wenn hei Ueberschreitung 
einer festgesetzten kW-Zuhl eine hohe Gebühr be- 
zahlt werden, muß. 

Die Abbildung 4 zeigt einen Sychronmotor für 
650 PS. 6000 Volt Drehstrom, welcher mit einem 
Pressenschleifer direkt gekuppelt ist. 

In Abbildung 5 ist ein Pressenschleifer ersicht 
lich, welcher angetrieben wird von einem direkt ge— 
kuppelten Asynchronmotor in Verbindung mit 
einem Phasenkompensator, welcher den cos 9 des 
Motors bei verschiedener Belastung auf den Wert ı 
erhöht. * 

Durch Verbesserung des Leistungsfaktors wird 
das Netz von wattlosen Strömen entlastet, wodurch 
bei eigener Stromerzeugung eine bessere Aus- 


Abb. 5. Asynchronmotor 1000 PS mit Phasenkompensator. 
direkt gekuppelt mit einem Pressenschleiier in den Holz- 
zellstoff- und Papierfabriken Neustadt im Schwarzwald. 


nutzung der Generatorleistung erreicht wird und 
bei Strombezug von einem Elektrizitätswerk die 
Kosten für Blindstromverbrauch geringer werden 
oder ganz entfallen. 

Die Abbildung 6 zeigt die Schaltung eines 
Schleiferantriebs mit Asynchronmotor und eigen- 
crregtem Phasenkompensator. Oelschalter, Anlasser 
und Trennumschalter sind gegeneinander so ver- 
ricgelt, daß beim Bedienen durch ungeschultes Per- 
sonal keine Schaltfehler gemacht werden können. 

Nach dieser Schaltung ist der in Abbildung 7 
dargestellte Schleiferantrieb ausgeführt. Dieser An- 
trieb ist direkt gekuppelt mit einem Zwillings- 
pressenschleifer der Firma Miag (Amme. Giesecke 
& Konegen) und läuft seit Ende vorigen Jahres in 
der Papierfabrik Schubert & Co. in Berthelsdorf bei 
WHirschbere in Schlesien. Diese Anlage ist deshalb 
bemerkenswert, weil der von der Firma Bergmann- 
Klektricität--Werke .\.-G., Berlin, gelieferte 1100- 
PS-Motor für die sehr hohe Spannung von 10 000 
Volt ausgeführt ist, zwecks direkten Anschlusses an 
das Drehstromnetz des Heberlandwerkes. 

Das Phasenkompensäator-Aggregat, bestehend 
aus dem vorerwähnten Drehstromerreger und einem 
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des Schleifermotors selbsttätig an, cs kann be. 
Hochspannung Niederspannung N Störungen während des Betriebes. also ohne des 
der Schleifermotor stillgesetzt werden muß, durch 
den im Anlasser eingebauten Trennumschalter ab- 
jú 8 geschaltet werden. 


Holländer. 


Hierfür ist wegen der für die Güte des zu er 
zeugenden Papiers wichtigen Holländerarbeit der 
Einzelantrieb ganz besonders am Platze. weil durch 


|  —— — —— 2 


. dessen gleichmäßigen, von Belastungsschwankunge. 
G . a I 2 R . * 
I Trennumschollee unbeeinflußten Umlauf auch ein gleichmäßiger Sta 
% Prasenhompensalor 1 B 5 m . 8 
3% ͤũ “ù y U A erzielt wird und der Holländermüller mittels eine 
6 nennen: Schal/haster St d L . N 8 8 die Mahlarbeit t 
; Strom- oder Leistungsmesser: Mi 
enthalt. alreipoligen lente. 
))) überwachen kann. 
re 20. W- 4 v2. - 

c . Nomb s Für den Antrieb sind Drehstrommotoren z: 

uns Speorrmagnrel, tren. ; . d Umdrehunze 

CCC empfehlen, da eine Regulierung der & 

E instru menten . Ri i 
7 „ Pos. 5 zahl nicht erforderlich ist. 


© weswerswonnungse ACrungen 


Der Motor kann mit dem Holländer direkt e 
kuppelt werden,, meist aber treibt er auf eine auf der 
Welle der Mahlwalze sitzende Riemenscheibe. 

Beim Riemenantrieb wird der Motor neben den 
Holländer oder, wenn es die Platzverhältnisse be. 
dingen, über oder unter dem Saal aufgestellt. 


PHH 4 Das Anlassen des Motors erfolgt an 
| 5 mittels eines angebauten Schaltwalzenanat © 
1 1 2 e eingebautem Statorschalter und mecban 

| lung mit der Kurzschluß- und Bürstenabhe 


S efel?! 
vorrichtung. Das Ingangsetzen des I u 
Abb. 6.“ Schleiferantrieb mit Phasenkompensator. damit zwangläufig in der richtigen Reihenfolg 


* 7 rder. 
kann ungeschultem Personal überlassen We 


e- 


direkt gekuppelten Kurzschlußankermotor als An- , í Aufstellung des Motors wu 
trieb, ist aus Abbildung 8 ersichtlich. Neben diesem Bei entfernter Anl «ser mittels einer N 
Aggregat stehen der Oel-Anlaßkontroller für den Holländer kann der 1 werden. 

Schleifermotor und ein durch Blechabdeckungen oder durch Kettenantrie a ä Jandera ri 
allseitig geschlossener Schaltschrank. Im Schalt- Die Abbildung 10 zeigt emen Hollande 

schrank befinden sich der Oelschalter, der Trenn- elektrischem Antrieb der Holländer. 
schalter, ein registrierendes 
Wattmeter, ferner Strom- und 
Spannungsanzeiger, sowie ein 
cos -FZeiger und die Meß- 
wandler für die Instrumente. 

Der Oel- Anlaßkontroller, 
eine Spezialkonstruktion der 
Bergmann-Elektricitäts-Werke 
X.. G., ist mit eingebautem 
Trennumschalter ohne Unter— 
brechung versehen. Die Kon- 
taktwalze und die Widerstände 
liegen unter Oel. 

Die Abbildung 9 läßt in 
anschaulicher Weise die kräf- 
tige Bauart dieses Spezial- 
anlassers erkennen, 

Durch die gegenseitige 
Verriegelung zwischen Oel— 
schalter. Anlasser und Trenn- 
umschalter erfolgt das Win- 
schalten und Anlassen des 
Schleifermotors und das Zu- 
schalten des Phasenkompen— 
sators zwangsläufig nur in der 
richtigen Reihenfolge. Das 


KES hsp 
Phasenkompens; - ÄArvrrev:; Abb. 7. Schleiferantrieb mit direkt gekuppeltem Hochspa Schuber 
page en EN Drehstrom, 246 UpM, mit Phasenkompensator (Papierfabrik 
lauft nach erfolgtem Anlassen bei Hirschberg Schles.). 


0 PS. IU 
annungsmölfk 905 in Berti" 
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Abb. 8. Phasenkompensator (eigenerregter Drehstromerreger) für einen 1100 PS Schleifermotor 
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rollers zweckmäßig nach der 
Leonard- oder Zu- und Gegen- 


schaltung ausführen. 

Wo Drehstrom zur Ver- 
fügung steht, werden mit 
Vorteil verlustlos regulierbare 
Drehstrom - Kollektormotoren, 
wie solche von den Bergmann- 
Klektricitäts- Werken ausge- 
führt werden, verwendet, da 
diese wegen ihrer großen Re- 
gulierfähigkeit und der vollen 
Ausnutzung ihrer Leistung als 
günstige Umrollerantriebe an- 
zusprechen sind. 

Aus Abbildung ıı1 ersicht 
man den Antrieb eines Um- 
rollers durch einen solchen 
Drehstrom-Kollektormotor der 


D. FW eai Bergmann-Elektricitäts-Werke. 

EN ie | Der Motor ist ausgeführt 

> Rn für 20 PS und für die sehr 

aane ee: | weitgehende Regulierung der 
s Ae Papier geschwindigkeit von 15 


bis 450 m / Min. 
Die Schaltung ist so an- 


(Papierfabrik Schubert & Co. in Berthelsdorf bei Hirschberg Schles.). geordnet, daß bei Reißen des 


Roller. 


Die Drehzahlregulierung der Vorroller erfolgt 
mit konstanter Leistung, die der Umroller mit kon- 
stantem Drehmoment. 

Daher ist der Gleichstrommotor mit Neben— 
schlußregulierung als Antrieb für den Vorroller voll 
ausgenutzt, da er seine volle Leistung bereits bei 


Abb. 9. Oel-Anlaßkontroller mit eingebautem 
Trennumschalter für einen Drehstrom- 
Schleife rantrieb mit Phasenkompensator. 


-4 


der Grunddrehzahl abgeben muß, während bei dem 
Antrieb des Umrollers wegen des mit zunehmender 
Geschwindigkeit wachsenden Energiebedarfes die 
Motorleistung bei dem unteren Regulierbereich nicht 
ausgenutzt ist. Man wird daher, wenn es sich um 
zrößere Leistungen handelt, den Antrieb des Um- 


Papiers der Motor durch 
Drücken auf einen Halt-Druckknopf stillgesetzt wird 
und gleichzeitig eine elektrisch gesteuerte Bremse in 
Tätigkeit tritt, wodurch ein augenblickliches An- 
halten des Umrollers erfolgt. Die Tourenregulie— 
rung des Motors erfolgt in einfachster Weise durch 
Verstellung der Bürsten auf dem Kolektor, wozu 
ein am Bedienungsstand des Umrollers angebrachtes 
Handrad dient. 


Abb. 10. Hollander-Antrieb. 


Kalander. 


Die Betriebsbedingungen für den Kalander- 
antrieb sind folgende: 

1. kräftiges Anzugsmoment. 

2. niedrige HEinzieh geschwindigkeit. 

3. Unabhängigkeit der Einziehgeschwindigkeit 
von der Belastung. 

J. stoßfreier Uebergang von der Einziehgeschwin— 
digkeit auf die Kalandriergeschwindigkeit, 
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schütz legt das Feld des Motors sowie 
den Bremsluftmagnet an das Netz. 

Nach dem Einziehen wird mitte. 
des Kontrollers der Motor voll ar 
gelassen, wobei der Strom von dr 
Hilfsspannung immer mehr zurückech 
und der vom Hauptnetz entnommen 
Strom ansteigt und schließlich dr 
Motoranker vermittels eines Differen 
tialrelais vom Hilfsspannungsnetz s 
trennt wird. Jetzt kann die Mut 
tourenzahl entsprechend der gewünxh- 
ten Kalandriergeschwindigkeit geregel 


werden. 
Durch den Halt-Druckknopf kam 
> der ganze Antrieb von beliebiger Stelt 


- des Kalanders aus in jedem Betrikt~ 
Abb. 11. Umroller mit Drehstrom-Kollektormotor 20 PS, für feinstufige Regulierung zustand stillgesetzt werden. 
von 15-450 m'Min. (Wiedes Papierfabrik Rosenthal Reuß). P Der Hilfsmotorantrieb besteht au. 
8 zwei durch eine Ueberholungskupplun 
Regulierbarkeit der Kalandriergeschwindigkeit. und ein Reduziervorgelege miteinander verbunden! 
einfache Bedienung und rasches Stillsetzen von Motoren, dem Hilfsmotor für die Einziehgeschwir- 
verschiedenen Stellen aus. digkeit und dem Hauptmotor für die Kalandrır 
Man könnte zunächst an die Verwendung eines geschwindigkeiten. Die Ueberholungskupplurg be. 
Gleichstrommotors mit Nebenschlußregulierung für stattet einen stoßfreien Uebergang von der Linze 
die verschiedenen Kalandriergeschwindigkeiten und auf die gewünschte Kalandriergeschwindigkeit 
Hauptstromregulierung zur Erzielung der Einzieh— 
geschwindigkeit denken. Wegen der stark wechseln- 
den Größe des Drehmomentes beim Anfahren bis 
zum Einziehen ist die Hauptstromregulierung un- 
Leeignet. Das Drehmoment wechselt beim Anfahren 
bis zum Einziehen vom Zwei- bis Dreifachen bis 
zur Hälfte und steigt dann wieder an. 


au 


Die Unabhängigkeit der lEinziehgeschwindie- 
keit von der Belastung läßt sich daher durch die 
Hauptstromregulierung nicht erzielen, weil die 
Drehzahl sich mit den stark wechselnden Dreh 
momenten während der Anfahr- und Einziehperiod« 
sprungweise verändern würde. ` 


+) Wird beim Zurück- 
drehen abgehoben. 


2 
12 156 


Die Kinziehgeschwindigkeit muß aber konstant 
gehalten werden. um ein Reißen des Papiers zu ver- 
meiden. 

Um dies zu erreichen, sind bei den üblichen 
elektrischen Regulierantrieben besondere Hilfs- 
einrichtungen für die Tinziehperiode erforderlich. 


Man verwendet deshalb je nach den vorliegen- nn 
den Verhältnissen Antriebe in Leonard- sowie in 9 


o+) 


12 1] 
Be 


Zu- und Gegenschaltung, sowie nach dem Hilfs- 


spannungssystem, ferner die sogenannten Hilfs- 
motorantriebe für Gleich- und Drehstrom für Hand- 


und automatische Steuerung. Diese Antriebe er- B 


füllen ale die vorgenannten Bedingungen. Das 
rasche Stillsetzen erfolgt durch Ankerkurzschluß- © 
bremsung und durch mechanische Bremsen in Ver- N 

1 


bindung mit einem Bremsluftmagnet. 8 


In Abbildung 12 ist die Schaltung eines 
Kalander-Regulierantricbes mit Hilfsspannung dar- 
a De FVV Abb. 12. Kalander- Regulierantrieb mit Hilisspannuns. 


1. Motor, 2. Regel-Kontroller, 3. Haupt- Schit. 


sich folgendermaßen ab: 4. Vorsch.-Widerstand für Pos. 3, S. Hills-Schütz. 


Iip Ki SARS Ah E P i Le 6. Vorsch.-Wi j [ ‚Di ntial-Relais. 
Mit an beliebiger Stelle angebrachten Ein- und 8. ee Seb en. I ee der 
A\usschaltdruckknöpfen kann der Antrieb während stand für Pos. 7. 


des Finziehvorganges gesteuert werden, wodurch 
ein besonderer Bedienungsmann für den Kontroller 
nicht erforderlich ist. 


Die Abbildung 13 zeigt einen solchen ft 
motorantrieb von 75 PS Leistung an einem Lehr. 
walzenkalander der Firma Haubold A.-G.. Chem. 
für 8 m Tinziehgeschwindigkeit und 6-1" 
Nalundriergeschwindigkeit. 


Durch ein Hilfsschütz wird der Anker des 
Motors an die Hilfsspannung gelegt. Das Haupt- 
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Wie ich bereits in meinem 
Vortrag auf der Hauptversamm- 
lung des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und In- 
venteurc im Dezember 1926 ein- 
gehend auseinandersetzte, haben 
alle diese Antriebe gewisse 
Nachteile. 

Der Hilfsmotorantrieb wird 
wegen des zweiten Moters 
sowie wegen der Ueberholungs— 
kupplung und des Reduziervor- 
geleges verhältnismäßig teuer. 
auch bildet die Ueberholungs— 
kupplung unter Umständen eine 
Quelle für Betriebsstörungen. 

Bei dem  Hilfsspanungs- 
system müssen stets Erwägun- 
gen angestellt werden, wie groß 
das Hilfsspannungsaggregat mit 
Rücksicht auf spätere, nicht 
immer zu überschende Erweite— 
rungen bemessen werden soll. 
so daß es meist für den augen- 
blicklichen Zustand zu groß und 
zu teuer ist, und unter Umstän- 


u ; ` y Abb. 13. 
den für einen späteren, erweiter- 
ten Betrieb doch nicht ausreicht. 
Antriebe nach der Leonard- oder Zu- und 


Gegenschaltung sind nur dann am Platze, wenn cine 
verhältnismäßig große Regulierung der Kalandrier— 
geschwindigkeit in vielen Stufen erforderlich ist. 


„Abb, 14. Schaltung eines hılisinotorlosen (Einmotoren-) Antriebes 


— 
p 


— 


6 


VX 


mit selbsttätiger Konstanthaltung der Einziehgeschwindig keit. 


Sonst werden sie, namentlich bei kleineren Leistun- 
gen, wenn sie nur zwecks leichter Erzielung der 
Einziehgeschwindigkeit angewendet werden, zu 
teuer und arbeiten auch mit geringerem Wirkungs- 
grad. Diese Nachteile werden vermieden durch einen 
neuartigen Antrieb, nämlich den hilfsmotorlosen 
Kalanderantrieb, welcher den Bergmann-llektrici- 
täts-Werken durch Patente geschützt ist. 

Bei diesem Antrieb wird nur ein Motor ver- 
wendet, welcher die Funktionen des Hauptmotors 
und der Hilfseinrichtung zu übernehmen hat. 


Die Drehzahl dieses einen Motors wird durch 
einen besonderen Steuerregler unabhängig von der 
Belastung bzw. dem wechselnden Drehmoment des 
Nalanders praktisch konstant gehalten. 

Dies erfolgt dadurch, daß ein Steuerapparat den 
Ankervorschaltwiderstand des antreibenden Motors 
in Abhängigkeit von der Drehzahl der Kalander- 
antriebswelle verändert in der \Wcise, daß der als 
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Kalanderantrieb mit Haupt- und Hilfsmotor und Ueberholungskupplung 


in Wiedes Papierfabrik. Rosenthal ’Reuß. 


Jentrifugalregler ausgebildete Steuerapparat bei 
einem eintretenden Wechsel der Drehzahl selbst- 


tätig soviel Widerstand zu- oder abschaltet, daß die 


Einziehdrehzahl nicht unzulässig niedriger oder 
höher werden kann. 
Der Steuerregler hat verschiedene Schalt- 


kontakte, die entsprechend der Antriebsgeschwindig- 
keit des Kalanders ein- oder ausgeschaltet werden 
und dann den Vorschaltwiderstand des Ankers ent- 
sprechend verändern. 

Die Abbildung 14 zeigt die Schaltung 
solchen hilfsmotorlosen Antriebs. a ist der Läufer 
und b das Nebenschußfeld des untreibenden Mo- 


eines 


Weil’ | Aue 
so - 
5 
l 
L 
s 
s 
57 
«3 
— 
Henn 
P 
20 
2004 20 
toot 40 
Bes pm 
Abb. 15. Energiebedarf eines Kalanderantriebes mit Gleichstrom- 


motor 34 PS, 500 Volt, 1000 Umdr. pro Min. 
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tors, der wieder über Zahnräder c, d mit der An- Die Abbildung 15 zeigt den Verlauf von Lille. 
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Im Läuferstromkreis liegt der Regelwiderstand einem Kalanderantrieb. Diese Messung lält v 
f. der durch den Anlaß- und Regelapparat g zu- und kennen, wie weitgehend der für die Erhaltung & 
abgeschaltet wird. Zur Feldregelung wird der Einziehgeschwindigkeit erforderliche Steuerapk:: 
Widerstand h mit Kontakt i benutzt. Bis Stufe 12 auf den Kurvenverlauf einwirken muß. 


erfolgt Läuferstromkreisregelung, darüber hinaus Aus den in der Abbildung 16 dargestellten Kr. 
durch Vorschaltung des Widerstandes h im Feld- ven über den Energiebedarf und Drehzahkt:: 
stromkreis verlustfreie Drehzahlregelung. beim Einziehen und Regulieren der Are 

Das Einziehen erfolgt wieder auf Kontakt- geschwindigkeit an einer mit dem hilfsmotor‘*: 


stellung 1. Die selbsttätige Regelung der Kinzieh- Antrieb ausgestatteten Rotationsdruckmaschite *: 
geschwindigkeit besorgt wieder die Magnetspule 1 ersichtlich, daß trotz des stark wechselnden Fro. 
durch Einstellen der Kontaktschiene o. Auf giebedarfs die 
Stellung 2 ist die selbsttätige Regelvorrichtung konstant bleibt. 
ebenfalls abgeschaltet. 


Einziehgeschwindigkeit pratis 


(Fortsetzung folgt) 


Die Regenerierung von Altpapieren. 


Von Ing. Fritz Hoyer, Cöthen. 
Die wirtschaftliche Bedeutung und die Wichtigkeit der Altpapier-Regenerierung wird dargelegt. — E 
werden die Grundsätze der hauptsächlichsten Verfahren erwähnt. — Die weite Verbreitung cet 
Regenerierverfahren im Auslande, besonders in Amerika, und die Bedeutung auch für deutsche Ver 
hältnisse wird erörtert. — Zum Schlusse wird eine englische Bewertungstabelle für regeneriert: 
Altpapier im Verhältnis zu ungebleichtem Sulfitzellstoff gegeben. 


Die Bestrebungen, die auf eine weitestgehende 
Wiederverwendung von Altpapier hinzielen, sind 
durchaus nicht neu, sondern reichen weit zurück und 
haben auch bedeutende Erfolge erzielt; denn es sind 
ganz beträchtliche Mengen, die auf diese Weise 
der Volkswirtschaft erhalten bleiben. Anders ver- 
hält es sich mit der Regenerierung des Altpapiers, 
besonders aber der namhaften Mengen von Druck- 
papieren, die man heute nicht ohne weiteres wieder- 


verwenden kann, da eben die Druckerschwärze = 
die Druckfarben bei der Wiederauflösung mit" 
Stoff bleiben und diesen so grau und unanseht > 
machen. Fine Verwendung zu hellen oder wels 
Papieren ist also nicht möglich. Es besteht nun a 
ein großes Interesse, daß man gerade die ere. 
Mengen von Altpapier, das von den Tageszeitun: 
und anderen periodischen Druckschriften stant“ 
wieder weitestgehend verwertbar macht. Hierzu" 
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eben eine sogenannte Regenerierung nötig, die in 
einem möglichst gründlichen Entfernen der Drucker— 
schwärze besteht. 

Die Volkswirtschaft muß an solchen brauchbaren 
und wirtschaftlichen Verfahren ein großes Interesse 
haben, denn in erster Linie würde es sich hier um 
die Regenerierung der riesenhaften Mengen von 
Druckpapier für unsere Tagespresse handeln, aber 
auch bedeutende Mengen von Druckpapieren für 
andere periodische Druckschriften, wie Fachzeit- 
schriften und Zeitschriften, Druck-Erzeugnisse für 
Reklamezwecke, kurz Papiere für solche Zwecke, die 
keinen bleibenden Wert haben, würden sich auf 
diese Weise herstellen lassen. 

Die Preisspanne zwischen bedrucktem Altpapier 
und den sonst erforderlichen Halbstoffen für die 
Druckpapierfabrikation, also Holzzellstoff und Holz- 
schliff, ist immer noch groß genug, daß sehr wohl 
eine Wirtschaftlichkeit bestehen würde, wenn man 
das bedruckte Altpapier regenerieren würde. Da— 
neben ist aber noch zu berücksichtigen, daß heute 
schon große Summen ins Ausland gehen, um zum 
Teil die erforderlichen Papierholzmengen oder auch 
gar die fertigen Halbstoffe (Zellstoff und Holz- 
schliff) zu beziehen. Wenn man ferner noch in Be- 
tracht zieht, welche gewaltigen Mengen an Kohle 
zur Kraft- und Wärmeerzeugung für diese Halb- 
stoffe erforderlich sind, die zum wesentlichen Teile 
durch gute Regenerierverfahren überflüssig werden, 
dann liegt die wirtschaftliche Bedeutung nicht nur 
der bereits im großen Maße durchgeführten Alt- 
papierwiederverwendung, sondern besonders auch 
der in Deutschland noch sehr im Rückstände be- 
findlichen Altpapier-Regenerierung auf der Hand. 

Besonders in Amerika, aber auch in England 
und Frankreich hat man dieser Regenerierung von 
Druckpapieren schon seit langem große Aufmerk- 
samkeit geschenkt und hat auch hier Verfahren aus- 
gearbeitet, die im Großbetriebe durchgeführt werden 
und sich als durchaus wirtschaftlich erwiesen haben. 
Bei uns in Deutschland sind wohl allerlei Versuche 
und Erfindungen gemacht worden, die teilweise auch 
Lan: gute und erfolgversprechende Ergebnisse 
zeitieten, dabei ist es aber auch geblieben, so daß 
tatsächlich eine Altpapier-Regencerierung heute bei 
uns im großen nicht durchgeführt wird. Es ist daher 
auch nicht möglich, hier bewährte deutsche Ver— 
fahren aufzuführen; es würde auch zu weit führen, 
hier alle die Versuche und Patente zu nennen, denn 
es handelt sich dabei um mehrere Hundert von mehr 
oder minder großer Bedeutung. 

Es dürfte aber von Interesse sein, die bewähr- 
testen amerikanischen Verfahren, die sich schr wohl 
auch für deutsche Verhältnisse eignen, hier kurz 
zu erwähnen, da sic vor allen Dingen auch die 
Grundsätze einer wirtschaftlichen Altpapier-Regene- 
rierung klar wiedergeben. 

Das bekannteste Verfahren, das in Amerika 
durchgeführt wird, ist das Winestock-Ver- 
fahren. Weniger bekannt, aber doch immerhin schr 
viel angewendet, ist das Billingham-Ven- 
d er horst- Verfahren. Grundsätzlich beruhen 
beide Verfahren, wie auch alle anderen brauchbaren 
darauf, daß das Altpapier zerfasert und mit einem 
chemischen Agens behandelt wird, das die Drucker— 
schwärze lösen soll, so daß sie dann aus der wässe- 
rigen Masse ausgewaschen werden kann. 


Es hat sich nun bei allen Regenerierungs— 
verfahren zur Wiederbrauchbarmachung von be- 
drucktem Papier für die Papierfabrikation als vor- 
teilhaft erwiesen, daß schon vor der Zerfaserung die 
Druckerschwärze oder die Druckfarbe gelockert 
wird, damit sie nicht bei der starken mechanischen 
Beanspruchung, die bei der Zerfaserung erforderlich 
ist, in die Fasern hincingetrieben wird und sich 
dann nicht mehr oder nur unvollkommen entfernen 
läßt. Es ist auch erforderlich, möglichst mild 
wirkende Chemikalien zur Lösung der Drucker- 
schwärze zu verwenden; Actznatron ist also dem- 
nach möglichst auszuschließen. Die Temperatur soll 
bei der Behandlung auch möglichst unter dem 
Siedepunkte bleiben, weil dadurch die Fasern weni- 
ger weich werden und eine Vergilbung nicht so 
leicht eintreten kann, die sich bei Temperaturen 
über 100° stets mehr oder minder zeigt. 

Is ist auch weiterhin von Vorteil, den Papier- 
stoff während der Behandlung dauernd in Bewegung 
zu halten, was durch eine rotierende Pumpe, durch 
besondere Rührvorrichtungen, durch Dampf- oder 
auch durch Luftdruckrührer erfolgen kann. Als 
geeignetste Waschvorrichtung kann man den sonst 
für diese Zwecke auch benutzten Holländer ver— 
wenden, indem man entweder die Mahlwalze hoch- 
hebt oder auch ganz entfernt und einfach durch 
cin Schaufelrad oder dergleichen ersetzt, das die 
Bewegung des Stoffes vermittelt. Die Entfernung 
der Druckerschwärze und der gelösten Farbe erfolgt 
dann am besten durch eine der üblichen Wasch— 
walzen oder ähnliche Einrichtungen. wie man sie 
sonst auch zum Waschen von Halbstoffen schon 
verwendet. Es ist dabei nur darauf zu achten, daß 
durch diese Waschvorrichtungen nur das Wasch- 
wasser mit den gelösten Verunreinigungen entfernt 
wird, Fasern aber nicht in Verlust geraten können. 
Es handelt sich aber hierbei um Einrichtungen, die 
man in der Papierindustrie schon in hinreichender 
Betriebssicherheit und Wirkung besitzt und an- 
wendet. 

Von größter Bedeutung ist die Ueberwachung 
der chemischen Arbeit. Als chemisches Agens 
kommt in allen Fällen ein Alkali in Frage, das 
selbstverständlich billig sein muß und wie schon 
erwähnt eine nicht zu scharfe Wirkung ausübt.. 

Die Ueberwachung der chemischen Arbeit im 
besonderen und der gesamten Regenerierungsäarbeit 
im allgemeinen hat sich nun auf die nachstehend 
erläuterten Punkte zu erstrecken. 

1. Auf eine Kontrolle der zuzugebenden Wasser- 
mengen, die vor allen Dingen auch im rechten 
Verhältnis zu der zu behandelnden Altpapier- 
menge stehen müssen. 

2. Auf die Art und die Menge der zur Auflösung 
der Druckerschwärze und der Farbe erforder- 
lichen Chemikalien, die unter genauer Be- 
rücksichtigung der zu entfernenden Farbe usw. 
ausgewählt und bemessen sein müssen. 

3. Auf die Umlaufsgeschwindigekeit des alkali- 
schen Bades, da davon die Schnelligkeit, die 
Gründlichkeit und die Wirkung des Verfahrens 
abhängig ist. 

J. Auf die Temperatur, die, wie schon erwähnt, 
nicht zu hoch und vor allen Dingen nicht über 
den Siedepunkt getrieben werden darf, damit 
einmal keine Vergilbung des Stoffes eintritt 
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und das andere Mal der Dampfverbrauch nicht 
zu hoch wird, der die Wirtschaftlichkeit eines 
Verfahrens nachteilig beeinflussen müßte, 
Auf de Zeit, die zur vollkommenen Regene- 
rierung erforderlich ist. Es ist hierbei von 
Wichtigkeit, daß das in möglichst kurzer Zeit 
geschicht, weil sonst unverhältnismäßig große 
und somit teure Apparate, viel Kraft und 
Dampf erforderlich sind, die gleichfalls die 
Wirtschaftlichkeit der Regenerierung nach- 
teilig beeinflussen. 

Diese Anforderungen stehen nun 
einem gewissen Gegensatz zueinander, so daß eben 
eine strenge Kontrolle der Vorgänge erforderlich 
ist, um bei allen aufgeführten Punkten den richtigen 
Grad zu erreichen, der je nach der Art der zur Ver- 
wendung kommenden Papiersorte sehr verschieden 
sein kann. 

Gibt man z. B. zuviel Wasser zu, so hat man 
wohl einen freieren Stoffumlauf und eine leichtere 
l.ösung der Druckerschwärze durch die zur An- 
wendung kommenden chemischen Mittel, man ver- 
mindert aber dadurch wieder die Erzeugung oder 
mit anderen Worten, man braucht für die gleiche 
Leistung größere Apparate und Vorrichtungen, die 
infolge der höheren Anlage- und Betriebskosten 
teurer arbeiten. 

Anderseits wieder sind, je rascher der Stoffumlauf 
in den Apparaten ist und je stärker die Masse be- 
wegt wird, um so weniger Chemikalien erforderlich, 
da diese mit den Fasern in eine innigere Berührung 
kommen. Die Wirtschaftlichkeit würde also dadurch 
wieder günstig beeinflußt werden können, weil man 
weniger Geld für Chemikalien anzulegen hat. Ein 
guter Stoffumlauf ist ja unter allen Umständen cer- 
forderlich, weil dadurch die Bildung von Stoff- 
klumpen verhindert wird, in denen dann auch die 
Druckerschwärze nicht genügend oder gar nicht 
aufgelöst werden kann. Beim Auflösen des ge- 
waschenen Stoffes im Holländer oder in einer an- 
deren Zerfaserungsmaschine verunreinigen dann 
solche Klumpen durch die noch darin enthaltenen 
sefärbten Fasern den Stoff. 

Die Anwendung von zu starken und zu großen 
Mengen von Chemikalien ist nicht nur teuer, son- 
dern übt auf die Fasern einen nachteiligen Einfluß 
aus, weil sie dadurch geschwächt werden. Bei zur 
Regenerierung kommenden Altpapieren mit hohem 
Holzschliffgehalt und Gehalt an anderen verholzten 
Fasern tritt dann eine Vergilbung ein, die bis zur 
Bräunung gehen kann. Auch die Anwendung zu 
roger Hitzegrade bei der Behandlung hat, wie 


Jı 


mitunter in 


Krepp-Papier. 


Von H. Postl:in Mödling bei Wien. 


Anregung zur Herstellung dieser Papiersorte 
hat der locker gewebte, gazeartige Stoff, kurzweg 
Krepp genannt, gegeben, der dadurch ein ungleich- 
mäßige Kräuselung erhält, daß dessen Nette und 
Schuß abwechselnd aus rechts und links gedrehtem 
/wirn besteht. Nach vielen Versuchen war es gc- 
Jungen, ein diesem Gewebe ähnliches Papier her- 
zustellen, auf das man den Namen des Stoffes, dem 
man es nachahmte, übertragen hat. Eine der ersten 


Lrzeugungsarten von Kreppapier wurde mit der 


— U 
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eine solche Vergilbung der Fa- 
Is ist in Betracht zu zichen, dab ¿ 
Papiere, für die diese Regenerierungsverfahren : 
erster Linie in Frage kommen werden, in è- 
Hauptsache aus Holzschliff bestehen. und zwr? 
70 bis 80 %. 

Die verschiedenen Sorten des Altpapier hah. 
auch einen verschiedenen Wert für die Wiedene 
arbeitung zu Papier und ähnlichen Erzeuen 
Auch hierin ist das Ausland bäahnbrechend von 
gangen und hat eine Wertskala für die haupa 
lichsten Altpapiersorten aufgestellt. Besonders å 
englische Regierung hat hier eine Tabelle geschaft 
die dem tatsächlichen Wert der einzelnen Sorten er 
spricht und die nachstehend aufgeführt sei“) 


schon gesagt, 
zur Folge 


‘ 


Wenn ungebleichter Sulfitzellstoff gleich 1 
vesetzt wird, dann beträgt der Wert von: 

Papier ohne Druck und Schritt 
Späne, fein weiß Schreib . . .....h 
Späne, fein weiß Druek. 
Weiße Späne Nr. 2 e 
Späne. weiß Druek 

Schreibpapiere. 
Dokumente (Akten) 9)‚) 
Hefte ae e ↄð VVV 
Korrespondenz . 2 2 2 nenn 
Holzhaltige Schrein. 
Druck. 
Buchdruck Nr 
Holzhaltig Druck . a k. 
Zeitungen . . e e a 
Un mschlag. 

Späne .. EME EE 
Abfälle von mehar anken ee e 
Umschläge von Behörden. 


Einschlag. 


Kraft (Sulfat V.... 
Goudronné . . r 
u nsortiert 
Papierabfälle . 2 22 nn [š 
Strohkarton . i 10 


Man kann also aus dieser Aufstellung rechtar 
ersehen, welchen Wert das Altpapier hat. Di 
eine geeignete und wirtschaftliche Rerenerkti- 
kann man aber die oben aufgeführten Werte o! 
unter noch beträchtlich erhöhen. 


*) Recover and Manufacture of Waste Par’ 
(Handel und Wiederverwendung von Altpapier! 
von James Strachan. 


Veröffentlichung der amerikanischen u 
Nr. 414557 in Nr. 19 der „Papierzeitung”, | 
gang 1890, bekanntgegeben. Nach den York 
wurde die Papierbahn auf der oberen nn 
Naßpressc, durch die der Steigfilz geht. ! 

eines gewöhnlichen Schabers gekreppt und . 3 
kreppte Bahn frei, also ohne jede Unterstützt» 
von der Presse nach dem ersten Trocken . 
geführt. So mangelhaft das System noch wit 
wies es doch, daß es möglich ist. Papier wäh“ 


or zu 
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seiner Entstehung. und zwar ehe es fertig getrocknet 
ist, zu kreppen. Es dauert denn auch nicht lange, 
his Verbesserungen eingeführt wurden. Kaum sieben 
Jahre später war gekrepptes Papier in Form von 
Zellstoffwatte schon vielfach eingeführt. Einige 
Jahre nachher sah ich es zum ersten Male in Grün- 
berg in Schlesien gelegentlich einer Gartenbau-Aus- 
stellung zum Verpacken der meisten Ausstellungs- 
objekte in Verwendung. Bei den eirzelnen mit Zell- 
stoffwatte wirkungsvoll aufgebauten Gruppen von 
Gartenprodukten waren Plakate der Sacrauer Papier- 
fabrik angebracht, durch welche die Vorzüge der 
Zellstoffwatte dieser Fabrik hervorgehoben waren. 
Inzwischen hat eine Reihe anderer Fabriken gleich- 
falls mit Erfolg die Erzeugung gekreppter Papiere 
aufgenommen. 

Als Rohstoff für Zellstoffwatte werden je nach 
dem Verwendungszweck Nadel- und Laubholzcellu- 
lose, Esparto und Baumwolle verwendet, Sofern 
sie nur Verpackungszwecken dient und daher im 
Preise niedrig sein soll, wird sie aus Fichtenholz- 
cellulose gearbeitet. Diese Zellstoffwatte wird außer 
in Weiß, in den verschiedensten Farben hergestellt. 
Für Verbandzwecke, Betteinlagen in Krankenhäusern 
usw. bestimmte Zellstoffwatte, die schr saugfähig, 
chemisch rein und staubfrei sein muß, wird sie aus 
bester, gebleichter Nadel- sowie Aspenholzcellulose 


gearbeitet. Durch Besprühen mit Karbollösungen 
und anderen desinfizierenden Flüssigkeiten sucht 


man dieselbe möglichst keimfrei zu machen. 
Für Filtrierzwecke sowie als Einlage zwischen 
Stoffe eignet sich am besten aus Baumwolle her- 


gestellte Watte, zur Sprengstofferzeugung solche 
aus einem in bestimmtem Verhältnis zueinander 
stehenden Mischung von Baumwoll-, Holz- und 
Strohcellulose. 


Für bestimmte Verwendungszwecke müssen in 
den einzelnen Fällen die verwendeten Rohstoffe die 
erforderlichen Kigenschaften besitzen. Hauptbedin- 
sung ist, daB die Rohstoffe gesund sind und die 
Gewinnung der Cellulose aus denselben in einer 
Weise erfolgt, daß der Stoff vollständig rein und 
möglichst frei von verholzten Teilchen, Harz, 
Pflanzenfett und Mineralien anfällt. Für die Her- 
stellung von Kreppstoff aus Baumwolle kommen nur 
ungestärkte Hadern, die sich leicht bleichen lassen, 
in Betracht. Diese werden in ähnlicher Weise wie 
tür Hadernpapiere aufgeschlossen. 

Werden an Holzzellstoffwatte bezüglich ihrer 
Weichheit und chemischen Reinheit besonders hohe 
Ansprüche gestellt, so wird die Cellulose nochmals 
unter Druck in Sodalauge gekocht oder in nassem 
Zustande mehrere Tage lang starkem, natürlichem 
oder künstlichem Frost ausgesetzt. Desgleichen 
läßt man die Baumwolle bzw. die Hadern nach dem 
Kochen oder Ausmahlen resp. Auffasern zu Halb- 
stoff ausfrieren. 

Die Mahlung der Cellulose sowie der Baum- 
wolle für gute Watte erfolgt in Holländern, deren 
* alzen sich sehr rasch drehen, etwa in der Minute 
einen Weg von 600 m zurücklegen, und mit un- 


xefähhr 5 mm dicken Messern besetzt sind. Die 
Messer der zur Walze im spitzen Winkel ein- 
gestellten Grundwerke müssen einige Millimeter 


dicker sein. Der Stoff ist dünn in den Holländer 
einzutragen, so schnell als möglich auszumahlen und 
entweder sogleich in die Bütte abzuleeren. Andern- 
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falls ist der weitere Umlauf des Holländers zu unter— 
brechen. 

Die Aufarbeitung des Stoffes zu der für Zell- 
stoffwatte erforderlichen hauchfeinen, 6 bis 12 g 
pro Quadratmeter schweren, enggefältelten bzw. ge- 
kreppten Fliesbahn erfolgt teils auf Rundsieb- teils 
auf Langsich - Selbstabnahmemaschinen. Für die 
bessere Eignung der einen oder anderen dieser 
Maschinen sind die Maäschinenfabriken verschiedener 
Meinung. Die Erbauer von Rundsicbmaschinen sind 
der Ansicht, daß nur auf diesen gute Zellstoffwatte 


billig hergestellt werden kann, die Erbauer ven 
Langsiebmaschinen dagegen glauben, daß mit 
solchen bei richtiger Konstruktion bessere Watte 


bei geringeren Gestehungskosten erzielt wird. Tat- 
sache ist, daß nur wenige Fabriken über Maschinen 
verfügen, die nach jeder Richtung hin zur Herstel- 
lung einwandfreier Zellstoffwatte geeignet sind. 

Vor einer Reihe von Jahren lernte ich einen 
Zellstöffwattefabrikanten in Sachsen kennen, der 
sich zuerst einer Rundsiebmaschine bediente, diese 
aber dann, weil die Leistungsfähigkeit der Fabrik 
in bezug auf Qantität und Qualität erhöht werden 
sollte, durch eine Langsiebmaschine ersetzte. Wohl 
erfuhr durch diese Maßnahme die Quantität des 
Erzeugnisses eine wesentliche Erhöhung, bei weitem 
aber nicht die Qualität. Die Maschine war nicht 
zweckentsprechend gebaut und erzeugte nur Watte, 
die schwer und nur zu niedrigem Preise abgesetzt 
werden konnte, so daB der Mißerfolg den Firmen- 
inhaber zur Auflassung dieser Fabrikation ver- 
anlaßte. Inzwischen sind die Zellstoffwattemaschinen 
wesentlich verbessert worden, so daß heute sowohl 
auf Rund- wie auf Langsiebmaschinen weichste Zell- 
stoffwatte in großen Mengen fabriziert werden kann. 

Den Langsiebmaschinen wird vielfach deshalb 
der Vorzug gegeben, weil auf ihnen ohne weiteres 
auch dünne Kreppapiere für Tischtuchbelag, Ser- 
vietten, Dekorationszwecke, zur Herstellung von 
Sprengstoffen, Zelluloid, Kunstseide, Zellophane 
u. dgl. gearbeitet werden können. 

Die Herstellung von dickeren Kreppapiersorten, 
wie solche in großen Mengen zu Verpackungs- 
zwecken, zur Anfertigung von Zementsäcken usw. 
dienen, auf der Jl.angsiebmaschine hat zuerst 
L öbbecke aufgenommen. Die Kreppung dieser 
Papiere geschieht auf die gleiche Weise wie die des 
feinen Flors, für Zellstoffwatte und Seidenkrepp, 
d. h. mittels eines Schabers, an dem sich die noch 
feuchte Papierbahn derart staut, daß sie zu mehr 
oder weniger eng aneinandergefügten Fältchen zu- 
sammengeschoben wird. Der Kreppschaber kann, 
wenn es sich um dickere Papiere handelt, anstatt an 
einem der Trockenzylinder, auch an der oberen 
Walze der letzten Naßpresse angebracht werden. 
Damit die Kreppung durch die Spannung, die sie bei 
der Ueberführung der Papierbahn von der Naß- auf 
die Trockenpartie von einem zum anderen 
Zylinder erleidet, nicht wieder aufgezogen wird, ist 
die Bahn über in Kugellagern liegende Leitwalzen 
oder zwischen zwei Filzen zu führen. Außerdem 
verleihen entsprechend belastete Walzenpressen der 
Kreppung besseren Halt. 

Zur Herstellung von dickerem Maschinenkrepp 
wird, je nach dessen Verwendungszweck, webleichte 
oder ungebleichte Nadelholzeellulose mit Zusatz 
von Holzschliff, Altpapier, Mineralien, Leimmate— 


sowie 
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rinlien und Farben verwendet. Die Mahlung dieser 
Stoffe hat im Gegensatz zu derjenigen des Stoffes 
für Zellstoffwatte mit breiten Messern, das Ein- 
trugen in den Holländer dick zu erfolgen. 

Die wertvolleren Kreppapiere, welche zum Um- 
wickeln von Blumentöpfen, zur Anfertigung von 
Lampenschirmen, für Dekorationszwecke usw. 
dienen, werden nach wie vor auf eigens hierfür ge— 
bauten Maschinen mit Kreppung versehen. Solche 
Maschinen bestehen in der Hauptsache aus einem 
Ständer, in welchen das in Rollen gewickelte Roh- 
papier eingehängt, einer Leim- und einer Kreppartie. 
Das von dem Ständer abgewickelte, je nach Quali— 
tät aus ungebleichter, halb oder ganz gebleichter 
Nadelholzeellulose hergestellte Papier wird mittels 
einer Tauchwalze in das erwärmte, aus einer 
schwachen Lösung von Haut- oder Knochenleim, 
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und weitergeleitet 


Damit die Verteilung der w 
färbten Leimlösung gleichmäßig über die Pipie 
bahn erfolgt, wird letztere durch eine über d 


JLeimtrog montierte Presse, deren 
Gummi überzogen sind, geführt. 


Walzen i 


Leimpartie aufgestellten Trockenzylinder, der “ 
Dampf geheizt ist. An dem Mantel desselben Ki 
die mit Leim getränkte Papierbahn fest und ser 
sich infolgedessen auf der anderen Seite des Zy: 
ders, nachdem sie unterdessen ausgetrocknet und! 
Begriff ist, sich loszulösen, vor dem dert x 
gebrachten Schaber, schiebt sich zu kleinen F.' 
chen zusammen und verläßt danach das Macht 
chen als sogenanntes „Echtes Krepp”. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Weiterführung der Papiernormung. 
Vorschläge, die Normung von Geschäftspapie- 
ren auch auf Gewichte und Gütegrade auszudehnen, 
enthält ein in der „Papierzeitung‘“ Nr. 25 veröffent- 


lichter Aufsatz von Dipl.-Ing. Sitberberg und 
W. auf der Nöllenburg. Nach Ansicht der 
Verfasser würden die Papiergroßhändler und 
Druckereien hierbei in viel stärkerem Maße als in 


der bisher allein vollzogenen Normung der Formate 
Vorteile finden. Damit wäre die naheliegende 
Wahrscheinlichkeit gegeben, daß sich diese Kreise, 
von deren gutem Willen die praktische E inführung 
der Normen stark abhängt. nachdrücklich dafür 
einsetzen würden. Der Drucker, bei dem die Ge— 
schäftsbriefbogen bestellt werden, ist abhängig von 
den Papiermustern, die ihm der Großhändler vor- 
legt. Dieser hat naheliegende Gründe, nur möglichst 
wenig Papiersorten am Lager zu halten, der Käufer 
dagegen, den Preis entsprechend der Güte des Pa- 
piers mit anderen Angeboten leicht vergleichen zu 
können. Für Geschäftspapiere werden unter Berück- 
sichtigung des Briefportos und des durchschnitt- 
lichen Briefumfanges drei Gewichtsstufen als aus- 
reichend vorgeschlagen. Briefpapier für Auslands- 
6 (Ueberscepapier) und Durchschriftpapier mit 

y kg auf 1000 Bogen (Din-Format 5904X841 mm); 
be be Briefpapier für Inlandgebrauch mit 

> kg auf 1000 Bogen; starkes Briefpapier für In- 
ane branch mit 56 kg auf 10% Bogen. 

Außer den Gewichten sollen zur Kennzeichnung 
dieser drei Sorten von Geschäftspapier bestimmte 
Gütemerkmale festgelegt werden, z. B. soll dus 
„Uebersecpapier“ holzfrei sein, einen Hadernzusatz 
von 50 bis 60% enthalten und mit einheitlicher 
Oberflächenglättung, der matten Satinage, geführt 
werden. Das gewöhnliche Geschäftspapier soll 
ebenfalls holzfrei sein und sowohl mit matter als 
auch mit glatter Oberfläche geführt werden. Für 
das starke Geschäftspapier, holzfrei und mit Hadern- 
zusatz, wird als einheitliche Oberflächenglättung 
die Leinenpressung vorgeschlagen. 

Durch Ausdehnung der Normen auf die Schwere 
und Güte der Papiere würde das Zustandekommen 
von einheitlichen Verkaufspreisen für die Normal- 
papiere schr erleichtert werden, wobei Hersteller. 
Händler und Verbraucher Vorteile finden würden. 

(X. 0. I. Nachrichten, 6. April 1927.) 


Papier aus Rietpflanzen. 
In Paraguay, das außergewöhnlich 
3ambuspflanzen ist, denkt man 


rcich an 
ernstlich daran, 
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Papier aus diesen Pflanzen herzustellen. Die bei 
gemachten Proben ergaben ein gutes Resultat “ 
man ist in Fachkreisen der Meinung, dab demrich | 
Paraguay bezüglich der Papierherstellung T 
Kanada die Konkurrenz aufnehmen kann. 


Kataloge. 

Von der Firma J. W. Erkens, Mash" 
fabrik und Eisengießerei, Niederau bei Düren, w! 
ein neuer Katalog über die Stoffzentrituxe . Ere 
sator“ herausgebracht. Wir empfehlen das Stutz 
dieses Kataloges und werden in Kürze aueh & 
größere Abhandlung über diese interessante Re” 
gungszentrifuge für Halb- und Ganzstölte mi" 
rem Blatte veröffentlichen 
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Wärmewiedergewinnungsbatterien. 
(Antwort auf Frage Nr. 5/1027. 


Die Luftvorwärmer werden meist atb 15 
zinktem oder nachträglich feuerverzinkteft N. 
terial hergestellt, rostfreier Stahl mt S 
Wissens bisher noch nicht zur Anwenden > 
kommen. Die Wärmebatterien werden m un 


der Maschine, sondern seitlich derselben (Rat 
der Maschine) eingebaut. Herstellerin Ay 
Batterien dürfte in Deutschland die Firma a 
Schilde in Hersfeld sein; doch haben schwei’ 
Erzeuger, unter ihnen wohl am chesten die hir“ 
X. Bol. Svenska Fläktfabriken in Stockholm 7" 
Erfahrungen im Bau von Wärmebaätterien. bene, 
Firma hat schon viele Anlagen an nordische HT 
ken geliefert, die seit mehreren Jahren . 
arbeiten. Der Einbau von Wärmebatterien b: 
besonders im Norden Eingang gefunden, 
zwischen Innen- und Außenluft grobe Tempen” i 
differenzen bestehen. Obwohl sicher Anket! > 
stehen, ist mir in Deutschland keine solche Don 
in Schweden di gegen verschiedene, un ni 
allem diejenige der Zeitungspapierfabrik H 
Bruks A. Bol. in Hallstavik. Ueber die 15 
kosten dürften Sie nach Angabe der bei Ihre, . 
herrschenden Verhältnisse, Produktion der P.f 
maschinen, Feuchtigkeitsgehalt des Papiere W 
Trockenpartie, mittlere Außenlufttemperati! Wg 
rend des ganzen Jahres, welche Aus kunite 4. 
Lieferanten für die Berechnung der Ware“ 
missionsflächen der Batterie erwünscht sind“ 
obengenannten Firmen unverbindliche mu 
halten können. Seke 


IM 


etwas Alaun und der zum Färben des Pıpie. 
nötigen Anilinfarben bestehende Leimbad gedric 


Von der Prs 
gelangt die Papierbahn auf den neben oder über i 


Fi 
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k ıchdruck verboten ! 


m Deutschland. 


Von Papier leicht entfernbare Druckfarben. 
D. R. P. 442 420, Kl. 22 g, Gr. 4. vom 6. 5. 26. 

-~ aemische Fabrik auf Actien (vorm E. Schering) 
Berlin. Erfinder Dr. Karl Stephan in Berlin- 
Charlottenburg. 

Das Verfahren bildet eine Verbesserung der 
ırch die Patente 415535 und 423611 geschützten 
rfindung. 

Beispiel: 25 Gewichtsteile Braunstein (Schütt- 
wicht 80 g oder weniger) werden mit 74,5 Ge- 

ichtsteilen fettlöslichem Blau gut vermahlen. Es 

id eine Farbe erhalten, die nicht nur tiefschwarz 
: und leicht vom Zeitungspapier entfernt werden 
unn, sondern auch beim Rotationsdruck nach 
undenlanger Arbeit die Typen nicht vollsetzt. 


Kollergang mit Siebtrommel. 
D. R. P. 442 582, Kl. 50c, Gr. 6, vom 25. 3. 26. 
Vereinigte Schmirgel- und Maschinen-Fabriken, 
son Act.-Ges., vormals S. Oppenheim & Co. und 
Schlesinger & Co. in Hannover-Hainholz. 
Das Sieb jo ist außen mit einer runden Scheibe 11 
rsehen, welche auf dem Umfang der Läuferschale ı 


1 


* 


fsitzt. Wird die Läuferschale in Umdrehung ver- 
tzt. so versetzt sie auch die Scheibe ıı und da- 
rch das Sieb 10 in Umdrehung, da die Scheibe 11 


t der Läuferschale ı rollt. Das Trommelsich be- 
tf also keines gesonderten Antrichbes. 


Vorrichtung zum Verhüten des Verstopfens von 
inndüsen sowie zum Gleichhalten der Fadenstärke. 
. k. b. 23515. Kl. 9a, Gr. 6, vom 20. 10. 24. 
bcmens-Schuckertwerke G. m. b. H. in Berlin- 
wmensstadt. Erfinder Leo Kuhl in Berlin- 
Charlottenburg. 
Der Zweck der Erfindung wird dadurch erreicht, 
b die Spinnflüssigkeit aus einem unter gleich- 
ibigem Druck von höherer Spannung als dem 
isspritzdruck stehenden Speicher den Spinndüsen 
reh eine vor jede Düse geschaltete Drosselvor— 


. 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


richtung. z. B. eine Stauscheibe, Düse oder dergl., 
zugeleitet wird, wobei vor den Drosselvorrichtungen 
noch Filter angeordnet sind, deren Durchlaßwider- 
stand im Verhältnis zu dem auf ihnen lastenden 
Druck gering ist. Der gleichmäßige Druck läßt sich 
z. B. durch einen gewichtsbelasteten Kolben, der 
mittelbar oder unmittelbar auf die Spinnflüssigkeit 
im Sammelbehälter wirkt, erzeugen; man kann aber 
auch eine Schleuderpumpe als Ueberdruckspeicher 
verwenden. 


Papierstoffholländer, bei dem das bewegliche 


Grundwerk mit regelbarem Druck seitlich gegen 


die Mahlwalze gepreßt wird. 
D. R. P. 442 437, Kl. 55c, Gr. 4. vom 3. 2. 25. 
Hermann Mallickh in Düren, Rhld. 
Das Grundwerk b ist in einem beweglich ge- 
Kropfstück a 


lagerten untergebracht, damit ım 


Gegensatz zu den bekannten Bauarten der zum 
größten Teil nutzlos aufgewendete Kraftbedarf für 
die Drehung der Walze im Stoff erheblich erniedrigt 
und ein besserer Wirkungsgrad des Holländers cr- 
reicht werden. 


Großbritannien. 


Maschine zum Aufrollen und Zerschneiden von 
Papierbahnen, insbesondere von Tapeten. 


Britisches Patent 243 300 von 1927. 
W. F. Marresford in Niagara Falls. 
(Zeichnungen.) 


Verfahren zum Beschweren von Kunstseide, 
insbesondere von Celluloseazetat. 
Britisches Patent 239899 von 1027. 
Ernest Cadgene in Englewood Cliffs. New Jersey. 
Vor oder während der Beschwerung, z. B. mit 
Zinnchlorid, wird das Material mit einer 13- bis 20- 
prozentigen Lösung von Ameisen- oder Essigsäure 
behandelt. Durch die dadurch eintretende Gelati- 
nierung läßt sich die Kunstseide 30- bis so mal höher 
beschweren als bisher. 


Verfahren zur Wiedergewinnung von flüchtigen 
Lösungsmitteln z. B. in der Kunstseidefabrikation. 
Britisches Patent 266 145 von 1927. 
Metallbank und Metallurgische Gesellschaft A-G. in 
Frankfurt a. M. 

Es wird eine Gasmischung aus Stickstoff und 
Sauerstoff durch den Trocken- oder Verdampf- 
apparat befördert, welche weniger Sauerstoff als die 
Atmosphärische Luft enthält. Diese (sasmischune 
vermeidet Explosionen und kann durch wiederholten 
Umlauf mit dem Lösungsmittel stark angereichert 
und letzteres darauf durch Abkühlung kondensiert 
werden (Zeichnung). 
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Bewegliches Wehr zum selbsttätigen Reinigen und 
Vertiefen von Bachläufen und dergl. 
Britisches Patent 260 9030 von 1927. 

Friedrich Christoph Ziemsen in Steffin bei Wismar. 

Zwei im Winkel verstellbar miteinander ver- 
bundene Wände sind an ihren unteren Kanten mit 
einstellbaren Widerständen verschen, welche den 

Wasserstrom zwingen, sich unterhalb derselben 

hindurchzudrängen und den Sand, Schlamm oder 

dergl. vom Boden des Baches, Kanals oder dergl. 
mitzureißen (Zeichnung). 


Verfahren zur Herstellung von imprägniertem 
Dachpappenmaterial. 
Britisches Patent 260 224 von 1927. 
Ch. N. Forrest in Rahway, N. J. 

Zur Vermeidung von Luftblasen innerhalb der 
Produkte, welche bald ein Abblättern der letzteren 
verursachen können, wird das Material in dem ver- 
flüssigten Imprägnierungsmittel nicht untergetaucht. 
sondern letzteres wird in heißem Zustande aufgetra— 
gren, während es zwischen Walzen hindurchbefördert 
wird (Zeichnung). 


Verfahren zur Herstellung von Faserstoffbrei. 


Britisches Patent 260 108 von 1927. 

R. Ath. Marr in Norfolk. Virginia, V. St. A. 

Irgendeine Holzsorte oder irgendein anderes 
zur Herstellung von Zellstoff schon vorgeschlage- 
nes Cellulosematerial wird nach entsprechender 
Zerkleinerung mit der Lösung eines Sulfates der 
Alkalien. der alkalischen Erden oder der Metalle 
(z. B. Kupfer, Eisen usw.) unter Hochdruck auf- 
geschlossen, darauf ausgewaschen. das Produkt 
mittels Walzen, Kollergangs oder dergl. bearbeitet 
und schließlich bürstend im Holländer gemahlen. 
Trotz der 20 mitgeteilten, fast alle ausführlich be— 
schriebenen Beispiele bleibt es ein Geheimnis, wo 
etwas Neues oder Kieenartiges in diesem Verfahren 
stecken könnte. 


Verfahren zur Herstellung von Celluloseazetat und 
anderer Cellulosees ter. 
Britisches Patent 264 937 von 1927. 
H. Dreyfus in London. 

Die Ksterifizierung findet in Abwesenheit von 
Benzol und anderer Lösungsmittel statt, indem das 
in bekannter Weise vorbehandelte Cellulosematertal 
mit dem betr. Säuredampf, der mit Luft gem scht 
sein kann, behandelt wird. Die Patentschrift nimmt 
eingehend Bezug auf die einschlägigen älteren 
Patente des Erfinders. 


Verfahren, Bambusholz als Halbstoff transportfähig 
zu machen für die Papierfabrikation. 
Britisches Patent 205 607 von 1927. 

Arthur H. Lymn. Lendon SW 1, und Carl Leyst, 
Schlachtensee, Friedrich-Wilhelm-Strabe 12. 
Das gut desintegrierte Holz wird mit 35% 

seines Gewichts mit Aetzkalk und entsprechender 

Wassermenge bei 95—100°C etwa 10 Stunden lang 

gekocht, darauf gewaschen, gemahlen und unter 

mäßigem Druck in Tafeln verwandelt. 


Verfahren zur Herstellung geformter Gegenstände 
aus Cellulosederivaten und Eiweißkörpern. 
Britisches Patent 248 781 von 1927. 

Dr. Fritz Schmidt m Troisdorf bei Köln. 

* zetvlcellulose, Nitrocellulose o. del. wird unter 
Zusatz eines Lösungsmittels und Eiweiß (KRasein, 
Albumin. Leim) in eine homogene Masse ver- 
wandelt. und diese wird ohne oder mit Zusatz 
eines Härtungsmittels (Formaldehyd) unter starkem 
Druck in Formen gepreßt. 
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* 
Verfahren der Oberflächentrocknung z. B. in æf 
Papier- und Pappen-Industrie. er 

Britisches Patent 266 ıb2 von 1027 ia 

Richard Schilde in Hersfeld. c. 
(Zeichnungen.) A 

Verbesserung an der Papiermaschine. 10 5 
Britisches Patent 266 463 von 1027. = 


The India Rubber, Gutta Percha & Tecra er 
Works Company Ltd., London E. C. 4. PK 
Die Saugkästen werden an ihren Rändern d Pi ı, 


Anordnung von Gummiflächen gegen die Abus. . 
durch das umlaufende Sieb geschützt. 8 
inch 

Trockeneinrichtung für Papierbahnen. ad 
Britisches Patent 266 640: 1 


Zusatz zum britischen Patent 2559. 

Aubin Lambrette in Membach-Dolhain, Bese J. 
Damit das letzte Ende der über Rollen we ` 
den Bahn am Ende ihres Weges nicht herak: . 
und beschmutzt wird, wird ein auf die Bahn gerd]! 
teter Luftstrahl in Anwendung gebracht. "A 


Schweiz. 


Verfahren zur Lösung von Aethern und Ester: A 
der Cellulose. 


Schweizer Patent 117970. 
Société Pour La Fabrication De La Soie Rudi 


in Paris. 
Es werden Lösungen von sulfocyansaurn d 
z. B. des Ammoniaks, benutzt. AJ 


Verfahren zur Behandlung von zur Papier- Par 9 ~: 
und Papiermacheherstellung bestimmtem verbolrt- $ -r 


Material. it 

Schweizer Patent 11807. z. 

Hubert Bräunlich in Freiwaldau, Sehor j 
(Tschechosloväkei). ` 

Das Kochen wird in vier Stufen zerlegt BR 


Verfahren zur Extraktion des Ammoniaks aus H 

bei der Herstellung von Kunstfäden nach 24 

Kupferoxydammoniakverfahren entfallenden be 

flüssigkeiten. | 

Schweizer Patent 117 000. 

„Cuprum“ Aktiengesellschaft in Ga - 

Aus der Fällflüssigkeit wird durch I. 

eines sekundären Magnesiumphosphats Magret r 

ammoniumphosphat gefällt und dieses au U 
moniak verarbeitet. 


Patent- und Gebrauchsmusterbert' i 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Nane 


Deutschland. | x 


Patent-Anmeldungen. 

: 5 q 

81, 1. D. 40 472. Deutsche Gold- und i 
scheideanstalt vorm. Rößler, Frankfurt + [l 
Bleichen von ungebeugten Pflanzentast 0 


Wasserstoffsuperoxydlösungen. 30. de 4 . 
29a, 7. L. 60 172. Louis Lapierre, Lyon: 
M. Abrahamsohn, Pat. Anwi, Berlin SM 47, MU 
mit drehbaren Siebkörben zum Aufschließen 
Hanf- und anderen Bastfasern. Jo. 6. | 
29 a, 7. G. 04504. Dr. Emil Gminder. Rent !- . 
Vorrichtung zum Entfasern von Pflanzen 
und zur Nachbehandlung der gewormend! 
Jus. z. Pat. 437 031. 28. 3. 23. F 
55d, 20. K. 93775. Firma Leonhaté K: 
Fürth i. B., Friedrichstr. 5. Trockeneinrichtu ` 
Papier- und Stoffbahnen, insbesondere Brose 


— 1927 


$ — 


l 


"olienpapier oder für Prägepapier, mit Aufwicke- 
lungsunterlage mit verdickten Rändern. 8. 4. 25. 
84 a, 3. E. 32 800. Firma Louis Eilers, Han- 
nover-Herrenhausen. Antrieb für Eisklappen von 
Roll- oder Gleitschützen. 17. 7. 


Patent-Erteilungen. 


55d, 30. 4430645. Maschinenfabrik Laube, Kurt 
und Rudolf Laube, Dresden, Blasewitzer Str. 68. 
Trockner für Heißlufttrocknung von Papierbogen 
und ähnlichen Gegenständen. 14. 12. 23. L. 59119. 

55 f. 13. 443561. Johannes Marschall, Dresden- 
Neustadt, Bautzener Str. 24. Verfahren zur Her- 
stellung von Papier mit beiderseits aus einer Zell— 


25. 


hornschicht mit eingebettetem Metallpulver be- 
stehender Oberfläche. 19. 3. 24. M. 84 268. 
55 f, 16. 443 766. Dr. Martin Lange, Frank- 


furter Str. 7, und Dr. Ludwig Kaiser, Friedens- 
straße 82, Heilbronn a. N. Verfahren zur Herstel- 
lung von leicht verglimmendem Papier. 28. 4. 25. 
I. 63 034. 

85 b, 1. 443 604. Hermann Menz, Berlin, Matthäi- 
kirchstraße 17. Kurt Teubener, Berlin-Steglitz. 
Mommsenstr. 61, und Walter Fahdt, Meißen i. S. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Verhinderung von 
Kesselsteinbildung. Zusatz z. Pat. 380676. 20. 7. 21. 
M. 85 835. 

85 b, I. 443 603. Hermann Menz, Berlin, Matthäi- 
kirchstraße 17. Kurt Teubener, Berlin-Steglitz. 
Mommsenstr. 61, und Walter Fahdt, Meißen i. Sa. 
Verfahren zur Verhinderung von Kesselsteinbildung. 
1. 2. 24. M. 83 507. 

Zurückgenommene Anmeldung. 

8 m, I. C. 34677. Verfahren zum Schützen von 
Azetylcellulose gegen Schädigung bei Behandlung 
mit alkalischen Flüssigkeiten. 2. 12. 20. 

Gelöschtes Patent. 

55 b, I. 410 144. 

Gebrauchsmuster- Eintragungen. 

55 e. 986 134. Kohlbach & Co., Leipzig-Lindenau, 
Aurclienstr. 68. Maschine zum Bürsten und Polieren 
von Papier. 5. 3. 27. K. 112 363. 

84a. 980 667. Deutsch-Luxemburgische Berg- 
werks- und Hütten-Akt.-Ges. und Dipl.-Ing. Erhard 
Zöllner, Friedenstr. 10. Dortmund. Torsionsfeste 


Stauklappe. 18. 12. 25. D. 40 532. 
(Schluß des chemisch- technischen Teilse) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Karl Krause und die Leipziger Frühjahrsmesse. 


Den Auftakt zur diesjährigen Frühjahrsmesse 
bei der Firma Karl Krause, Leipzig, bildete ein 
Vertretertag, an dem die Geschäftsleitung ihr Fa- 


> brikationsprogramm für die nächste Zeit entwickelte. 


pe 


Der eigentliche Meßverkehr entwickelte sich am 
Sonntag. Der Besuch war erfreulicherweise die 
Lanze Meßwoche sehr stark. Die getätigten Käufe 
zeigten, daB das Vertrauen für eine günstigere Zu- 
kunft zurückgekehrt ist. 

Die Firma stellte in ihrem großen Ausstellungs- 
raum im Fabrikgebäude neben den bekannten und 


bewährten Maschinen und Werkzeugen verschiedene 


Neuheiten und Verbesserungen aus. 


Beim Eintritt in den Ausstellungsraum fielen 
zunächst die modernen Schnellschneider auf, von 


denen die neueste Konstruktion besonders das In— 
teresse der Besucher auf sich zog. Diese Schneide- 
maschine entzückte geradezu durch die geschlossene, 
moderne Form, den ruhigen und vor allem milli- 
metergenauen Schnitt. Es ist begreiflich, daß gerade 
dieser Schnellschneider lebhaft gekauft wurde, denn 
die Ansprüche, die heute vom Papierverarbeiter ge- 
stellt werden, sind ziemlich hohe. Von deutschen, 
überhaupt von den europäischen und den meisten 
überseeischen Papierverarbeitern außer den amecri- 
kanischen werden noch immer Schneidemaschinen 
bevorzugt, die bei höchster Schnittleistung in der 
Minute und stärkster Beanspruchung nach Stunden 
möglichst alle Papiere haargenau schneiden. 

Die genannte Schnellschneidemaschine wird 
überdies auch mit automatischem Vorschub außer 
dem bekannten, bei dieser Maschine noch wesentlich 
verbesserten Einheitstisch geliefert. Die Maschine 
arbeitet bei automatischem Vorschub im Dauerlauf. 
ohne selbsttätige Messerausrückung und Wieder- 
emrückung nach beendetem Vorschub. so daß vor 
allem bei kleinen Vorschüben die höchste Schnitt- 
geschwindigkeit ausgenutzt werden kann. Aber 
auch bei großen \Vorschüben bis r50 mm werden 
bei entsprechenden Umdrehungszahlen der Riemen- 
“cheiben die höchsten Schnittzahlen erreicht. da hier 
die Geschwindigkeit nur soweit gemindert zu wer- 
den braucht, um den Stapel in den großen AbD- 
messungen schnell, aber sicher vorzuschicben. 


) Verantwortlich für die Hauptschrifüeitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


Geradezu vorzüglich cignet sich für solche Ar- 
beiten noch eine vorgeführte, sogenannte Stapel- 
klemme, die das Verschieben des Stapels durch die 
Pressung verhindert. Bei festem Einpressen werden 
gewöhnlich die oberen Stapelschichten nach vorn 
gezogen, so daß nach jedem Schnitt ein erneutes 
Anstoßen des Stapels an den Sattel notwendig war. 
Diese Arbeit fällt durch die Stapelklemme fort, da 
der Stapel am Anlegesattel in der ursprünglichen 
Lage gehalten wird. Der eingespannte Stapel macht 
hier mit der Klemme eine ähnliche Bewegung nach 
vorn, doch wird der Stoß nach dem Lösen der 
Pressung durch Federn in die richtige Lage zurück- 
gezogen. Auch hier ist ein Anpassen an Schnell- 
arbeit zu bemerken, die bei dem neuen Dreimesser- 
Schnellschneider direkt auffällig ist. Durch diese 
Neukonstruktion wird das Beschneiden von Büchern, 


Lefalztem Papier bei gleichzeitigem Beschnitt an 
drei Seiten in einem Arbeitsgang bis aufs äußerste 
gesteigert. 


Zu bemerken ist an dieser Maschine neben dem 
Lefälligen Acußeren eine neuartige Schneidunterlage 
die mit wenigen Handgriffen jedem Format ange- 
paßt werden kann, und durch die vollkommene 
Spanfreiheit für die Anlegestelle gewährleistet wird. 
Auch die Spanabführung wurde verbessert, denn 
die abgeschnittenen Papierspäne fallen durch be- 
sondere Abführbleche seitwärts der Maschine, so 
daß keine Behinderung des Bedienenden eintreten 


kann. Das Typische an der Maschine ist der auto- 
matisch arbeitende Ausleger, der die fertig be- 
schnittenen Bücher oder Stapel auslegt. Gerade 


hierdurch wird die Arbeitsleistung ganz bedeutend 
gesteigert, da sich der Bedienende überhaupt nicht 
um das Auslegen zu kümmern braucht. Der Stapel 
wird nach dem Beschneiden selbsttätig von der 
Schneidunterlage angehoben, worauf sich der Aus- 
leger automatisch darunter schiebt und den Stapel 


aus dem Bereich der Messer nach vorn in eine 
schräge Lage führt. 
Der Beschneider braucht also nur möglichst 


schnell einen neuen Stapel zu fassen und einzulegen. 
wobei die Höke der Stapel bis zur Einsatzhöhe 
keine Rolle spielt, da die Pressung selbsttätig für 
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alle Stoßhöhen arbeitet. Das Abnehmen des ge- 
schnittenen Stapels erfolgt gleichzeitig mit dem 
Wiedereinrücken der Maschine für den nächsten 


Schnitt, da der Ausleger gleichzeitig als vorzügliche 
Sicherheitseinrichtung für das Einrücken aus- 
gebildet ist. Mit dem Zurückziehen des Auslegers, 
der den beschnittenen Stapel trägt, und der gleich- 
zeitig mit beiden Händen gefaßt wird, rückt die 
Maschine ein, so daß der beschnittene Stapel mit 
dem Loslassen des Auslegers rechts seitwärts ab- 
gelegt werden kann, worauf von links schnell ein 
neuer zu beschneidender Stapel zu fassen und in die 
bereits durch das erhöhte Schnittempo ausrückende 
und den geschnittenen Stapel auslegende Maschine 
einzulegen ist. Bei richtiger Bedienung der Maschine 


wird sicherlich 85-90 Proz. Mehrleistung zu er- 
zielen sein. Daß alle anderen Finrichtungen, wie 


Formateinstellung usw., ebenfalls verbessert sind, 
versteht sich von selbst. 

Weiterhin wurde eine neue, vollkommen eiserne 
Pappschere mit 105 em Schnittlänge gezeigt, die zu 
einem schr niedrigen Preis abgegeben wird, so daß 
auch der kleinere Geschäftsmann in den Besitz einer 
soliden Pappschere gelangen kann. Besonders fiel 
hier die neue Vorschub- und Feststelleinrichtung 
für den Vorderanschlag mit Schmalschneider auf, 
die durch ihre einfache Kombination tatsächlich 
ein vollkommenes Feststellen des Vorderanschlages 
ermöglicht, was ja besonders beim Schneiden 
größerer Formate, die angestoßen werden, sehr vor- 
teilhaft ist. 

Gefällig wirkte auch die neue Bündelpresse, die 
vielen Buchdruckern und Buchbindern willkommen 


sein wird. Das Bündeln von gefalzten Büchern, 
Papierstapeln, Zeitungen usw. ist mit dieser ein- 
fachen. billigen, aber dennoch soliden Konstruktion 


Die schräge Lage des Gestelles 
Materials ohne Vor- 


wirklich bequem. 
erlaubt ein Einschichten des 
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Auseinanderfallen oder 4. 
rutschen gefalzter Papiere usw. ist nicht mòcie 
Ein sehr günstig angeordnetes, großes Hare. 
ermöglicht mit wenigen Umdrehungen schnee 
Einpressen. Das Einlegen der Schnuren und & 
Verschnüren selbst ist ebenfalls sehr einfach. 

Diese Maschine wird auch für elektrischen & 
trieb zum Anschließen an jede Lichtleitung ech 
so daß weiterhin unnötige Handgriffe ausgeschless 
verden. 

Ein fahrbares Untergestell macht die Masche. 
für manchen Betrieb direkt unentbehrlich, da sv 
an den Arbeitsstellen gebündelt werden kann. a. 
Zwischentransport also weefällt. 

Verbesserungen an den bekannten Misch 
wie Schneidemaschinen, Pappscheren, Prage w 
Vergoldepressen, Ausstanzmaschinen, Buchhirär 
maschinen, Kartonnagen-Sondermaschinen. Ne” 
Kupfer- und Buchdruck-Handpressen usw. asr 
zählen, würde hier zu weit führen. Ucberal m. 
sich das Bestreben bemerkbar, schnellere Arber 
weisen zu ermöglichen; so werden z. B. für t 
Präge- und Vergoldepressen besondere Folien w: 
Vorschubeinrichtungen usw. konstruiert. 

Eine besondere Note in den Ausstellungs“ 
brachte noch die Intertype-Zeilensetz- und a 
maschine, deren Generalvertretung für Deutsch“ 
bekanntlich Karl Krause übernommen hat. ud 
eine große Anzahl von Interessenten um sich W 
einigte. 

Die Konstruktion dieser Maschine sicht e., 
pliziert aus, daß die einfache Arbeitsweise unt > 
dienung geradezu auffällt. a 

Alles in allem hat man den Findrek: De 
rastlos vorwärts!“ Alles wird auf Zweckwes = 
eingestellt, aber die voll und ganz vem e= 
Jweckmäßigkeit scheint auch ein gewiser &“ 
heitsproblem zu bergen. 


sichtsmaßregeln, ein 


I S= 


~ Pg 


Elektro-Flaschenzüge. 


Mit der Entwieklung der elektrischen Krane 
ergab sich als nächste Notwendigkeit, auch kleinere 
Hebezeuge elektrisch anzutreiben. Obwohl hier im 
allgemeinen kleine Lasten in Frage kommen, sind 
sie aber dafür zahlreicher, so daß der Aufwand an 
\enschenkraft nicht geringer ist. 


Nachdem es gelang. für den Kranbetrieb ge- 
eignete Motoren zu konstruieren und auf diesem 
Gebiet genügende Erfahrungen gesammelt waren, 


Verwendung des Elektromotors für 
Kleinhebezeuee nichts mehr im 
Wege. Die ersten Konstruktionen der Elektro- 
Flaschenzüge lehnten sich teils an den gewöhn— 
lichen Handflaschenzug, teils an die elektrisch be- 
triebene Kranlaufkatze an. Die aus ersterer ent- 
wickelten Konstruktionen waren denen der zweiten 
Art unterlegen, da man sich schon bei den Lauf- 
katzen an die Abmessungen für den elektrischen Be- 
trieb gewöhnt hatte. Bei der ersten Art mußte man 
lie zuerst für Handbetrieb vorgesehenen Konstruk- 
den Beanspruchungen des elektrischen 
anpassen. Die Folge war, daB diese Kon- 
truktionen zu leicht waren. Der Hauptnachteil 
dieser Klektrozüge beruhte darin. daB man nach 
dem Vorbilde der Handflaschenzüge eine kalibrierte 
Kette als Lastorgan verwendete, die über eine 
Kettennuß lief. Bekanntlich gab diese Kette infolge 
Kormweränderung ihrer Glieder häufig Anlaß zu 
Betriebsstörungen. Auch der Gallschen Kette. 
welche segen stoßweise Beanspruchung weit wider- 
tand-fähiger war und sich in bezug auf gleich- 
mäßige Teilung leichter herstellen lich. hafteten noch 
erhebliche Nachteile an, auf welche hier nicht 
näher eingegangen werden soll. 


stand der 
leistungsfähige 


tonstelle 
Betriebes 


Bei beiden Bauarten setzt sich die ea 
setzung aus einem Schneckentrieb und emer) 
radübersetzung zusammen. Obwohl der Sch“ a 
trieb infolge seines schlechten W irkungseriée 
seiner geringen Zugänglichkeit und nicht 2- 
wegen des hohen Preises den heutigen Anti 
gen nicht mehr entspricht, wird er heute fuck“, 
einigen Firmen ausgeführt. Die meisten Kit" er a 
tionen bevorzugen Umlaufgetriede oder dr 5 
vier Rädervorgelege, teilweise mit Innen > 
um die erforderliche Uebersetzung vom Mur , 
Seiltrommel zu bewältigen. Die BAM Rs 
hat einen Elektrozug nach der Kanarie . 
Professor Gensel OD. R. P. a.) auf den Ji 1 
bracht, welcher mit nur zwei außen verz.“ 
Stirnradvorgelegen, also vier Stirnrädern 10 
tricbefragse in vollkommener Weise gelöst hi 
Achsen dieser Stirnräder laufen auf Wale gel 
das gesamte Getriebe im Oclbad. so dab a 
denkbar einfachen und übersichtlichen Na 
ein für die Elektrozüge bisher nicht anni" 
reichter Wirkungsgrad erzielt wird. ohne dab i 
Umdrehungszahlen der Elektromotoren e 
liegen als die anderer Konstruktionen 00 
durch die selbsttätige Schmierung des tm 
Oelbad die Wartung auf ein Mindestmäab heck Br 

Die Verwendung des BAMAG-Eicktv\ 
Bauart Professor Gensel, ist besonders dr 
überdie htliche Konstruktion und die u 
Schmierung nicht nur für die Industrie. ©" 2 
auch für das Kleingewerbe und den Handel < er 
Besonders dem letzteren ist mit einem kom 
ten Getriebe, welches außerdem noch eine . 
fältigen Wartung bedarf, nicht gedient. ` 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
=- UNDPAPIER-CHEMIKERU. -INGENIEURE 


Mitteilung aus dem Staatlichen Materialprüfungsamt, Berlin-Dahlem. 


Schäden an Papierfilzen'). 


Von Prof. G. Herzog. 


Die bei der Papierfabrikation benötigten Filze 
stellen für die Papierfabriken einen Gegenstand 
steter Sorge, vielfach leider auch die Ursache un- 
angenehmer Ueberraschungen dar. In den meisten 
Fällen ist aber nicht der Filz an sich das Uebel, 
sondern es sind verkehrte Behandlung und unsach— 
gemäße Beanspruchung, die gewöhnlich die Schuld 
an den auftretenden Schwierigkeiten tragen. Die 
aus Faserstoffen bestehenden und daher naturgemäß 
empfindlichen Filze führen in der Papiermaschine 
auch bei sorgfältiger und sachgemäßer Behandlung 
en Dasein, das alles andere als schonend und er- 
haltend ist. Denn sie stehen fortwährend unter 
starker Spannung und unterliegen entweder dauern- 
der Einwirkung von Hitze oder Nässe; daneben 
sind sie gegebenenfalls auch der Einwirkung von 
bei der Papierherstellung gebrauchten Chemikalien, 
über deren schädigende Wirkung noch vielfach 
Unklarheit herrscht, ausgesetzt. Schäden in Filzen 
sind deshalb schon mehrfach Gegenstand von Ver- 
öffentlichungen in den Fachzeitschriften gewesen. 

Da in der letzten Zeit im Amt wieder 
mehrfach Filze auf Ursache übermäßig schnellen 
Verschleißes bzw. auf stellenweise oder durch- 
gehend auftretende Vermürbung untersucht worden 
sind, muß angenommen werden, daß in den betref- 
fenden Kreisen über die Eigenheiten der zu Filzen 
verarbeiteten Fasermaterialien sowie über die 
zweckmäßige Behandlung der Filze noch immer eine 
gewisse Unklarheit besteht. Es sollen deshalb die 
bei der Untersuchung einiger Filze gemachten Be— 
obachtungen hier mitgeteilt werden, in der Hoff- 
nung, damit zur Behebung der genannten Schwierig— 
keiten beizutragen. 

Ju einem Teil handelte es sich bei den be— 
schädigten Filzen um sogenannte Trockenfilze, d. h. 
Filze, die das Papier beim Herumführen um die 
Trockenzylinder an diese anpressen; zum anderen 
Teil waren es auch sogenannte Naßfilze, auf denen 
der noch nasse Papierbrei in der Maschine geführt 
wird, bis er zu den Trockenzylindern gelangt. Nach 
den zur Herstellung benutzten Fasermaterialien ist 
zu unterscheiden zwischen Wollfilzen und Baum- 
wollfilzen; erstere sind gewöhnlich beiderseitig ge- 
rauht, die Baumwollfilze dagegen ungerauht. Die 
Dicke der meist endlos und als mehrlagige Gewebe 
hergestellten Filze beträgt je nach dem Verwen- 
dungszweck etwa 4 bis 8 mm. Die Kette, welche 
sewöhnlich die Zugbeanspruchungen auszuhalten 
hat, ist sehr dicht gestellt; bei den Wollfilzen ist 
de meist einfaches Garn, bei den Baumwollfilzen 
/wirn, Der Schuß ist in beiden Fällen dickes, ein- 
laches oder aus mehreren Einzelfäden bestehendes, 


) Vgl. Melliands Textilberichte 1926, Heft 12. 


schwach gedrehtes Garn, das das Gewebe füllen 
und gleichzeitig gegen Druck elastisch machen soll. 

Von den zur Untersuchung gelangten Filzen 
seien folgende Fälle, die besonders charakteristisch 
waren, näher besprochen. 

Ein wollener, zur Papierfabrikation dienender 
Naßfilz war nach angeblich kaum dreiwöchiger Be- 
nutzung braun und so morsch geworden, daß er 
schon bei geringer Zugbeanspruchung zerriß. Eine 
wleichzeitig vorgelegte Probe des ungebrauchten 
Filzes lieb mikroskopisch noch keine Schädigung 
der Wolle erkennen. Diese Probe reagierte zwar 
schwach alkalisch, die Biuretreaktion nach 
Becke?), die bekanntlich Schädigung der Wolle 
durch Abbau ihrer EiwcißBstoffe anzeigt, war nur 
ganz schwach, wie sie auch sonst bei gesunder 
Wolle infolge der Einwirkungen der normalen Ver- 
arbeitungs- bzw. Reinigungsprozesse auftritt. Der 
gebrauchte Filz reagierte dagegen deutlich alkalisch, 
und auch im wässerigen Auszuge konnten merk- 
liche Mengen von Alkali nachgewiesen werden. 
Seine Wolle zeigte in der mikroskopischen Struk- 
tur durchweg sehr starke Veränderungen; bei 
vielen Haaren fehlte die äußere Epidermisschicht 
mit den Schuppen teilweise oder ganz, andere Haare 
zeigten weit vorgeschrittenen Zerfall und Auf- 
lösung in Fibrillen. Die Biuretreaktion war zwar 
deutlich, aber schwächer als nach den starken 
strukturellen Zerstörungserscheinungen der Haare 
eigentlich zu erwarten war. Teile der abgebauten 
Wollsubstanz dürften demnach beim Gebrauch des 
Filzes bereits herausgewaschen sein, 


Das in dem ungebrauchten Filz bereits vor- 
handene, von der Verarbeitung der Wolle her— 
rührende und vermutlich nicht genügend aus- 


xewaschene Alkali dürfte den Keim für den raschen 
Verschleiß der Wolle gelegt haben, Ein solcher 
Rückstand braucht zunächst noch nicht eine erkenn- 
bare Aenderung der Struktur zu bewirken, so daß 
die Wolle bei der mikroskopischen Untersuchung 
zunächst noch unangegriffen zu sein scheint. Kr- 
fahrungsgemäß wird aber dabei doch schon eine 
Schwächung der Wollfaser eingeleitet und die 
Widerstandsfähigkeit derselben gegenüber weiteren 
chemischen Einwirkungen, wie sie im Betriebe er- 
folgen können, wesentlich vermindert. 

Schlimmer lag die Sache in einem zweiten Fall, 
bei dem ein wollener Naßfılz nach angeblich ganz 
kurzer Zeit völlig vermorscht war. Hier reagierte 
eine mit vorgelegte Probe des unbenutzten Filzes 
nicht nur deutlich alkalisch, sondern sie zeigte eine 
stärkere Biuretreaktion als sie bei gesunder 

normalerweise vorkommt. Die Wolle Tieß 


weit 
Wolle 


) Färber-Zeitung 1912, Heft 3; 1910, Heft 10. 
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mikroskopisch zum Teil schon Merkmale beginnen- 
den chemischen Angriffs (z. B. undeutliche, schwache 
Schuppung, starke Faserstreifung oder Faserspalten) 
erkennen. Bei dem gebrauchten Filz war die 
Wolle weitgehend zerstört, teilweise war der Zu- 
sammenhang der Fibrillen nur noch ganz lose, 
manche Haare waren in kurze Stücke zerfallen 
Die alkalische Reaktion war etwas 
Biuretreaktion etwa ebenso 


(Siehe Abb. 1). 
stark, die 


weniger 


Abb. 1. 


stark wie bei dem unbenutzten Filz. Im vorliegen- 
den Falle enthielt also schon der unbenutzte Filz 
so erhebliche Mengen von freiem Alkali, daß dieses 
bereits eine mikroskopisch erkennbare Veränderung 
des Wollhaares bewirkt hatte. Eine solche Ver— 
änderung der Struktur ist aber mit einer wesent- 
lichen Schwächung der Faser verbunden. Bei der 
Benutzung des Filzes hat das Alkali dann weiter 
seine schädigende Wirkung ausüben können. Da 
der Filz aber nur ganz kurze Zeit verwendet wor- 
den ist und anderseits in dieser kurzen Zeitspanne 
die Zerstörung der Wolle in einem bisher nicht be- 
obachteten Ausmaß erfolgt war, muß angenommen 
werden, daß in diesem Falle eine weitere Zuführung 
von Alkali, vielleicht durch Waschen des Filzes in 
heißen alkalischen Bädern, wie sie manchmal in 
Verkennung der ungünstigen Nebenwirkungen der- 
artiger Mittel angewendet werden, erfolgt ist, und 
daB gegebenenfalls auch Hitze infolge unsach— 
veemäßen Trocknens des gewaschenen Filzes ver- 
»chlimmernd mitgewirkt hat. 

Ein anderer wollener Trockenfilz hatte nach an- 
vchlich nur achttägigem Laufen vereinzelt harte, 
brüchige Stellen von brauner Färbung bekommen. 
An den Fleckenstellen war deutlich alkalische und 
ziemlich starke Biuretreaktion vorhanden. Die von 
diesen Stellen stammende Wolle zeigte zum Teil 
Starke Zerstörungserscheinungen, teilweise war sie 


1% 


glasartig spröde geworden und zerfiel infolgedoxr 
schon bei der Anfertigung der mikroskopischer 
Präparate in kleine Teile. An den nicht gebräunte 
Stellen des Filzes war die Alkali- und Biure 
reaktion wesentlich schwächer, dementsprechtr 
zeigte auch die Wolle dort erst schwache, aber immer. 
hin schon sichtbare Veränderungen ihrer Struktr. 
Am Rande des Filzes, da, wo er mit dem zu trockner- 
den Material nicht in Berührung gekommen wi 
war die Biuretreaktion fast negativ. Die kr: 
stehung der harten, brüchigen Stellen in dem Fii 
war aller Wahrscheinlichkeit nach auf freies Alk. 
zurückzuführen, das entweder noch von der Fabr: 
kation her oder auf andere nicht mehr festzusteller« 
Weise in unregelmäßiger Verteilung in den Filz ge 
langt war und unter Mitwirkung von Hitze me 
Feuchtigkeit wollzerstörend gewirkt hat. 

Während die bisher besprochenen Fälle di 
überaus gefährliche Wirkung schon geringer Mer- 
gen von Alkali auf Wolle erkennen Jassen, soll o7 
nachstehenden noch an zwei Beispielen die Schad 
gung von Baumwollfilzen durch Säure oder $in 
gezeigt werden, die unter bestimmten Verhältnis! 
Säure abspalten. 

Der eine Fall betraf einen 
Trockenfilz, der auf der einen Seite stark gebrät" 
war und in der Mitte dunkle, in Streifenform a 
tretende Flecke zeigte. Achnliche Flecke waren au 
an den Rändern vorhanden; die Flecke waren ihre 
Gestalt und Verteilung nach zweifellos dutch a 
tropfen und Verstreichen einer Flüssigkeit ent" 
den. Die andere Filzseite zeigte einen a 
Farbton mit einem Stich ins Blaue, wie ef jo 
Einwirkung bleichender Mittel zustande Kun 
Auf dieser Seite war der Filz stark angegriffen i 
Kettfäden waren vielfach zerrissen. Der 1 
drehte, sonst durch die Kette verdeckte 5 
konnte daher an diesen Stellen an die Ode 
er ist dann allmählich durch die im a 
auftretende mechanische Beanspruchung e 
oder ähnliches) so aufgerauht worden. dab 5 
abgeriebenen Fasern stellenweise zu . A 
sammengeballt hatten. Beim Zusammen \_ 
Gewebes war deutlich das Knistern 1 
Fäden zu hören. Für die naheliegende . 1 
daß die starke Schädigung des Fılzes . 
Einwirkung von Bleichmitteln zurückzuführen U 
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Weder Säure noch Oxycellulose 115 Fehl!“ 
8 erden; 

Chlor konnten nachgewiesen werde! 111 
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Fehlingsche Lösung wurde, en” 
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zu schließen war, dab es hier > i 
JIydrocellulose gekommen sein dürfte- 
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beanspruchungen gerissen sind. Der dadurch frei— 
zelegte Schuß ist dann durch Reibung allmählich 
aufgerauht worden. 

Ein anderer baumwollener Trockenfilz zeigte 
eine merkwürdige Veränderung der einen Seite mit 
starker Vermorschung der dort an der Gewebe- 
oberfläche liegenden Fäden. In großer Zahl waren 
dort weißliche Verkrustungen und Anlagerungen 
von etwa Hirsekorngröße vorhanden, zum Teil 
waren auch die Kettfäden auf größere Strecken hin 
völlig verschwunden, so daß der sonst verdeckte 
Schuß an die Giewebeovberfläche trat. Die andere 
Seite des Filzes wies keine derartige Beschädi- 
zungen oder Flecke auf (siehe die beiden Abb. 2 
und 3). Der Filz reagierte ziemlich stark sauer, im 
wässrigen Auszuge waren reichliche Mengen SO,- 
und Cl-Jonen vorhanden, ferner wurde Kalk, Ton- 
erde und Magnesium nachgewiesen. Die an der 
Oberfläche liegenden Fäden der fleckigen Seite 
reduzierten Fehlingsche Lösung deutlich. Die 
weißlichen Anlagerungen bestanden in der Haupt- 
sache aus Gips und Stärke, sie lösten sich in kochen- 
dem Wasser, leichter in verdünnter Salzsäure. Nach 
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Abb. 2. 


dem Ablösen der Anlagerungen zeigte sich. daß an 
der betreffenden Stelle der Zwirn-Kettfaden ent- 
weder vollständig durchbrochen war, oder daß ein— 
zelne Fäden des Zwirns gerissen waren (siche 
Abb. 4). Die pinselförmig aufgefaserten Faden- 
enden hatten infolge ihrer erhöhten Saugfähigkeit 
aus dem trocknenden Papier Leim und Füllstoffe 
(wie Gips und Stärke) aufgesaugt, welch letztere 
dann nach dem Trocknen des Filzes an den Enden 
der zerstörten Fäden als die beschriebenen Aus- 
blühungen zurückgeblieben sind. Das Morschwerden 
des Filzes und das dadurch verursachte Reißen der 
Fäden war zweifellos auf die Wirkung der vorhan- 
denen Säure zurückzuführen. Diese ist vermutlich 
aus Chlormagnesium abgespalten worden. Entweder 
Ist der Filz zur Trocknung chlormagnesiumhaltiger 
Papiere benutzt worden oder es hat sich 
Chlormagnesium durch Wechselwirkung aus Kal- 
umchlorid und Magnesiumsulfat gebildet. In beiden 
Fällen wurde durch die Wirkung der Hitze der 
FTrockenzylinder Salzsäure abgespalten, durch welche 
die Baumwolle naturgemäß zerstört worden ist. 
. ausgeschlossen ist, daB außerden die 

es weiterhin vorhandenen, sauer reagie- 


renden Tonerdesulfats schädigend mitgewirkt hat. 

Nach Art und Häufigkeit der Schädigungen zu 
urteilen, scheint demnach in den Gebraucherkreisen 
die charakteristische Empfindlichkeit der genannten 
Faserstoffe gegenüber Chemikalien, insbesondere 
bei Mitwirkung von Hitze und Feuchtigkeit nicht 
durchweg bekannt zu sein. Deshalb mag hier noch- 
mals das Wichtigste hierüber gesagt werden. 

Wolle ist gegen Alkali jeder Art außerordentlich 
empfindlich, besonders bei Temperaturen von 40® 
an aufwärts, Bekanntlich genügt schon zehn 
Minuten langes Kochen von Wolle in 2 %iger 
Kali- oder Natronlauge, um sie völlig aufzulösen, 
eine Möglichkeit, der die Filze in der Papierfabri— 
kation allerdings kaum ausgesetzt sein dürften. 
Auch mehrprozentige heiße Sodalösung ist bereits 
imstande, die Wollfaser weitgehend zu schwächen 
und mürbe zu machen. Es ist daher ganz verkehrt. 
wenn etwa beim Brühen neuer Filze (Manchons), 
durch das eine Verkürzung (Krumpen) derselben 
erfolgen soll, dem heißen Wasser Soda zugefügt 
wird. Wenn daher die Behandlung von Wollfilzen 
mit Alkalien. z. B. bei der Reinigung verkrusteter 
oder hart gewordener Filze, nicht zu umgehen ist. 
so sind nur schr verdünnte und höchstens lauwarme 
Lösungen von Soda oder besser von dem milder 
wirkenden Ammoniak zu benutzen. Nachher ist 
sofort und ausgiebig zu spülen, gegebenenfalls unter 
Zusatz von etwas Säure zu dem Spülwasser zwecks 
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Neutralisation des sehr hartnäckig an der Faser 
haftenden Alkalis. Gegen Säure ist Wolle verhält- 
nismäßig sehr widerstandsfähig, so daß sie auch 
mit stärkeren Konzentrationen derselben in Be- 
rührung kommen kann, wenn nachher bald gespült 
wird und sofern nicht Hitze mitwirkt. Wertvolle 
Hilfsmittel für die Erkennung einer chemischen 
Schwächung der Wollfasern sind z. B. die Biuret- 
reaktion sowie das mikroskopische Verhalten der 
Faser gegenüber kalter Kalilauge und gewissen 
Farbstoffen. 

Im Gegensatz zur Wolle ist die Baumwolle 
gegen schwache Alkalien ziemlich unempfindlich; 
empfindlich ist sie aber gegenüber stärkeren 
Alkalien bei Hinzutritt von Hitze, in welchem Falle 
sich Oxycellulose bildet. Von Mineralsäuren, auch 
in größeren Verdünnungen, wird Baumwolle, beson- 
ders bei Mitwirkung von Hitze, stark angegriffen. 
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Aber nicht nur freie Säure ist für Filze aus Pflanzer- 
fasern gefährlich, sondern auch solche Salze, di 
unter gewissen Umständen Säure abspalten, wk 
z. B. Chlormagnesium, das bei Temperaturen vor 
105% aufwärts Salzsäure frei werden läßt, die ihrer- 
seits, wie eben dargestellt, die Faser schwächt un. 
gegebenenfalls vollkommen zerstört. Ueber dies 
Wirkungen ist in der Literatur schon so häufig b- 
richtet worden, daß sich hier ein näheres Eingeher 
darauf erübrigen dürfte. Es wird auf die unten 1r- 
gegebenen Stellen ?) verwiesen. 


3) ,Lummerzheim, Leipziger Monatsschr. 
für Textilindustrie, 1921, Heft 3; Donineli, 
cbenda, 1908, Heft 9; Ristenpart, Zeitschr, ii 
angew. Chemie, 1912, S. 289; Jovanovits 
Melliand Textilberichte, 1925, Heft II. Kind. 
Das Bleichen der Pflanzenfasern, II. Aufl., Witten 
berg, 1922, S. 342. 


Die Elektrizität in der Papierindustrie. 
Von Dipl.-Ing. K. Ho e k, Berlin. 


Vortrag, gehalten am 5. Februar 1927 in der Fachvereinigung für Papiertechnik in Cöthen. 
(Fortsetzung aus Heft 17, 1927.) 


Aus der Abbildung ı7 wird die große Platz- 
ersparnis eines hilfsmotorlosen Kalanderantriebes 
ersichtlich gegenüber dem vorher gezeigten Hilfs- 
motorantrieb. 

Der in Abbildung ı8 dargestellte Steuerregler, 
System Morell, ist ein Zentrifugalregler mit vier 
Kontakten, welcher je nach der Drehzahl der ange- 
iriebenen Welle den zugehörigen Widerstands- 
schaltschützen schließt. 

a ist die Antriebswelle, 

b eine durch eine Stellschraube in ihrer Lage 
fixierte verschiebbare Hülse, um die Spannung der 
Spiralfeder d zu regulieren. 

c zeigt ein Doppel-Drehpendel zum selbsttätigen 
Abschalten der Kupplung ez bei höherer Drehzahl. 

d Spiralfeder als Gegenkraft für die bei der Um- 
drehung erzeugte Kraft. 

eı Stellschraube, um in Verbindung mit der Ver- 
änderung der Spannung der Feder d in den Grenzen 
zwischen 150 und 220 Umdrehungen in der Minute 
das Lösen der Kupplung ez und damit den Stillstand 
des Doppeldrehpendels i zu bewirken. 

e ist eine gleitende Druckscheibe zur Betätigung 
der Kupplung ez. 

f und g zeigen das Sperrad mit Klinke. 

h sind drei Befestigungsbolzen mit Muttern für 
den Schutzkasten. 
| i ist ein Doppel- Drehpendel für 150 bis 
00 Umdr./ Min. 

Infolge Räderübersetzung 6:1 arbeitet dieses 
Pendel für die Kontaktgebung bei 25—100 Um- 
drehungen pro Minute der Antriebswelle a. 

‚Das Abschalten der Kupplung ez erfolgt, wenn 
die Drehzahl der Welle a über 150 Umdr. Min. 
steigt. 

Die Schaltkontakte 
die Rollenkontakte s 
brechung. 

Kontakt | 


durch 
Stromunter- 


Stromschluß 
doppelter 


haben 
mit 


bei 1100 Umdr./Min. 
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5 mu, 60—70 75 „ Abb. 17. Kalander mit Einmotor — 


Kontakt o bei 32—50 Umdr./ Min. 
* p „ - 30 a A | 
k ist Stromzuführung für die 
Rollenkontakte. 
leine ausführliche Beschreibung des hilismotor 
losen Antriebs ist in den „Bergmann-Mitteilong®. 
Nr. 5, Jahrgang 1020. enthalten. Diese Drucksch 
wird Interessenten auf Wunsch von den Bergma™' 


Elektricitäts-Werken A.-G. kostenlos zugesandt 


enantried- 


ne 
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Abb. 18. Steuerregeler für die Regelung der Motordrehzahl 
auf die Einziehgeschwindigkeit mit Rollenkontakten. 


Querschneider. 


Der Querschneider dient dazu, um das in den 
Vurrollern gewickelte Papier in Bogen in jeder ver- 
langten Größe zu schneiden. Sie erfordern ebenfalls 
einen regulierbaren Antrieb. Mit den neueren Quer- 
schneidern können bis zu 30 Papierbahnen ge- 
schnitten und bis zu 60 Schnitte und darüber pro 
Minute hergestellt werden. 

Die Abbildung 19 zeigt einen rotierenden 
Doppel-Längs- und Querschneider der Firma Hau- 
bold A.-G. in Chemnitz mit einem regulierbaren 
Gleichstrommotor von 11 PS, womit bis zu 
05 Schnitte in der Minute hergestellt werden. 


Papiermaschinen, 

Die gesteigerten Ansprüche an die Gleichmäßig- 
keit und die Qualität des Papiers, die immer weiter 
setriebene Erhöhung der Papiergeschwindigkeit 
haben an die Papiermaschine Arbeitsbedingungen 
gestellt, die nur noch mit dem elektrischen Antrieb 
voll erfüllt werden können. 

Der elektrische Antrieb selbst muß den höch- 
sten Anforderungen in Bezug auf Regulierfähigkeit 
und Unabhängigkeit der Drehzahl gegen Belastungs- 
schwankungen und Unregelmäßigkeiten in den 
Stromerzeugern genügen können. 

Von den für solche Antriebe geeigneten Regu- 
liersystemen wird heute hauptsächlich die Zu- und 
Gegenschaltung angewendet. 

Der Gleichstrom-Nebenschlußmotor ist 
nicht verwendbar, weil er infolge seines beschränk- 
ten Regulierbereiches im Verhältnis 1: 2,5 bis höch- 
stens 1:3 für die meist in größeren Grenzen erfor- 
derliche Regulierung der Papiergeschwindigkeit 
nicht mehr ausreicht. 

Ich möchte aber an dieser Stelle bemerken, daß 
die Bergmann-Elektricitäts-Werke eigens für den 
Antrieb von Papiermaschinen einen Spezialmotor. 
und zwar einen kompensierten Gleichstrom-Neben— 
chlußmotor entwickelt haben mit der außerordent- 
lich großen Regulierfähigkeit im Verhältnis 1: 5. 

Die Größe der Regulierung der Papiergeschwin- 
digkeit hängt ab von den Papiersorten, die auf ein 
und derselben Maschine hergestellt werden sollen. 


meist 


in seiner Tourenzahl regelbar sein, wobei aber die 
einer bestimmten Papier geschwindigkeit ent- 
sprechende Tourenzahl unbedingt konstant gehalten 
werden muß, damit ein Reißen des Papiers nicht ein- 
tritt und die Stärke der hergestellten Papierbahn 
durchgehend gleichbleibend ist. Es muß vermieden 
werden, Papier mit verschiedener Stärke herzu- 
stellen, denn Papier mit Mindergewicht kann bei 
Unterschreitung des zulässigen Maßes vom Ab- 
nehmer zurückgewiesen werden, während für das 
Mehrgewicht von stärker ausfallendem Papier ein 
Mehrpreis nicht bezahlt wird. 

Bei der Leistungsbemessung des Motors ist auch 
noch zu berücksichtigen, daß das Drehmoment der 
Papiermaschine beim Herabregulieren nicht kon- 
stant bleibt, sondern mehr oder weniger stark an- 
steigt, je nach der Konstruktion der Maschine und 
der Papiersorte. Auf alle diese Umstände muß bei 
der Ausführung eines guten Papiermaschinen— 
antriebes Rücksicht genommen werden. 

Die eingestellte Motorgeschwindigkeit 
konstant bleiben, auch wenn Perioden— 
Spannungsschwankungen im Netz auftreten, wovon 
der Antriebsmotor des Regulieraggregates und die 
dem Papiermaschinenmotor zugeführte Spannung 
ungünstig beeinflußt werden. 

Auch die im Papiermaschinenbetrieb auftreten- 
den l.aständerungen bis zu + 10% dürfen die 
Gleichmäßigkeit der Tourenzahl des Papier- 
maschinenmotors nicht beeinflussen. 

Man wird daher das Hauptaugenmerk zunächst 
darauf richten, Periodenzahlen des Drehstrom— 
netzes und die Spannung eines vorhandenen Gleich- 
stromnetzes oder der Dynamo für konstante Span- 
nung, kurzweg konstante Dynamo genannt, durch 
geeignete Regulierungssysteme konstant zu halten. 

Die Zu- und Gegenschaltung besteht darin, daß 
die Ankerspannung einer Regulierdynamo, der Zu- 
und Gegenschaltungsmaschine, durch Aenderung und 


muB 
und 


Umkehrung ihrer Erregung von ihrem positiven 
Höchstwert über Null bis zu ihrem negativen 


Höchstwert, z. B. plus 200 bis o bis minus 200 Volt. 
reguliert wird. Diese Spannung wird mit der eines 
konstanten Gleichstromnetzes oder einer besonderen 
Dynamo für konstante Spannung, wie z. B. 220 Volt, 
zu- und gegengeschaltet. 

Damit kann dem Anker des Papiermaschinen— 
motors eine von 20—420 Volt veränderliche Spannung 


Sie kann bis 1: 10 und auch noch darüber betragen. Abb. 19. Rotierender Doppel-Längs- und Querschneider mit Oleich- 
Dementsprechend muß auch der elektrische Antrieb strom-Reguiiermotor 11 PS in Wiedes Papierfabrik, Rosenthal/Reuß. 
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zugeführt und dadurch der Motor vom Stillstand bis 
zu seiner Höchsttourenzahl feinstufig reguliert 
werden. 

Die Erregung des Papiermaschinenmotors er- 
folgt hierbei mit der konstanten Spannung von 220 
Volt; eine weitere Regulierung der Motordrehzahl 
nach aufwärts kann dann noch durch Nebenschluß— 
regulierung erfolgen, und zwar im selben Maße, in 
welchem das Drehmoment der Papiermaschine beim 
Herabregulieren auf die niedrigste Papiergeschwin- 
digkeit gegenüber dem Drehmoment bei höchster 
Papier geschwindigkeit zunimmt. 

Hierdurch muß zwar der Papiermaschinen— 
motor seine Höchstleistung schon bei einer Touren- 
zahl abgeben, die unter der der höchsten Papier- 
geschwindigkeit entsprechenden Tourenzahl liegt. 
jedoch wird hierdurch das Regulieraggregat in der 
Größenbemessung günstiger, wodurch an An— 
schaffungskosten gespart wird, besonders, wenn 
dieses aus drei Maschinen, nämlich der konstanten 
Dynamo, der Zu- und Gegenschaltungsdynamo und 
dem Antriebsmotor besteht. 

Nach dem Zu- und Gegenschaltungssystem wird 
eine praktisch verlustlose und daher wirtschaftliche 
Regulierung in den geforderten Grenzen erzielt. 

Das Prinzip der Zu- und Giegenschaltung ist aus 
Abbildung ersichtlich. 

Die Abbildung 20 zeigt die Schaltung eines ge— 
samten Papiermaschinen-Antriebes mit Regulter- 
aggregat, bestehend aus konstanter Dynamo, Zu- 
und Gegenschaltungsdynamo mit Drehstrom- An- 
triebsmotor und Papiermaschinenmotor sowie einem 
Umschaltregulator. 

In der Abbildung 21 sicht man einen Motor. 
180 PS. zum Antrieb einer Papiermaschine. welcher 


* 
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oo 
s SACHE 


Paplermaschinenantrieb in Zu- und Gegenschaltung 
mit Feldregulierung. Drehstrom vorhanden. 


l, Hauptschalter und Sicherungen, 2. Antriebsmotor für das Aggregat, 

3. Dynamo für konstante Spannung, 4. Zu- und Gegenschaltungs- 

Dynamo, 5. Papiermaschinen - Motor, 6. Zweipolige Sicherung, 

7. Meßwiderstand, 8. Maxımal-Nullspannungsschütz, 9. Feldschutz- 
widerstand. 10. Umschaltregulator. 


Abb. 20. 
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Abb. 21. Papierinaschinenantrieb 180 PS, in Zu- und Gegenschaltun. 


für Regulierung der Papiergeschwindigkeit 1:8. 


stem reguit” 


nach dem Zu- und Gegenschaltungssy | 
eschw inch. 


wird, für eine Veränderung der Papierg 
keit im Verhältnis ı 

In gewissen Fällen 
schaltung, die auf einem gleic 
Zu- und Gegenschaltung beruht, ' 2 
Unterschied besteht darin, daß die Regulierung © 
Papiermaschinenmotor zugeführten en 
hrem Höchstwert IT © 
d-Dynamo. dure" 
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und derselben Dynamo, der Leonar 
Aenderung ihrer Erregung erfolgt. uf 

Der Leonard-Antrieb hat jedoch gegenüber 1 
Zu- und Gegenschaltungssystem den 1 i 
großen Drehzahlempfindlichkeit wegen ne 
Feldschwächung der Leonard-Dynamo 1 
Herabregulieren. Infolgedessen ist der 9 
bereich begrenzt, wenn nicht besondere, ra 
Anordnungen zur Gleichhaltung der Drehz 
gewendet werden. 

Für die in 
langenden großen, 
für Zeitungsdruckpapie 
ımotorensystem angewendet, bi 
der Papiermaschine von je eine 
angetrieben wird. 

Zur Aufrechterhaltung 
verhältnisses der verschiedenen P 
müssen hierbei besondere Reguliere 


wendet werden. 
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Kupplung von Kraft- i 

Bei der Aufgabe, die Krafterzeugunk ear 
der Zellstoff- und Papierindustrie 8 ach & 
durchzuführen, entsteht auch die en Dampf 
zweckmäßigsten Lieferung des gesam” Heizer. 
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Abb. 22. 


Trockenapparate die Wärmeabgabe ungünstig be- 
einflußt. 

In der Kombination von Kraft- und Wärmeliefe— 
rung spielt die Dampfturbine für Gegendruck- und 
Anzapfbetrieb eine wichtige Rolle. 

Die Dampfturbine, die mit Dampf von einem 
bestimmten Druck und dementsprechend einer be- 
stimmten Anzahl Wärmeeinheiten gespeist wird, 
kann bis zu einem beliebigen Druck herunter, dem 
Gegendruck, arbeiten. Je tiefer der Gegendruck ist. 
um so mehr Wärme setzt sie in Kraft um, um so 
geringer ist die Abwärme. 

Wählt man den Fa- 
brikationsdruck als Ge- 
gendruck statt des Vaku— 
ums der Kondensation, 
so ist wohl die mit jedem 


Kilogramm Dampf cer- TG 
zeugte Leistung gerin- z 
ger, die gesamte Ab- 


wärme wird aber für die 
Fabrikation verwendbar. 
anstatt unausgenutzt ab- 
geführt zu werden, 

Die Vorgänge spie- 


len sich so ab, daß der DI 7 
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sten, und dann erst für 
die Wärmclieferung be- 
nutzt wird. Die Leistung 
in der Kraftmaschine 
wird dadurch praktisch 
fast umsonst erzeugt. 
Reicht bei gegebe- 
nem Kesseldruck und 
Gegendruck die Kraft 
aus, die von der Fabri- 
kationsdampfmenge bei 
der Entspannung in der 
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Abb. 23. 


Kraftzentrale mit Bergmann- Anzapf-Turbine 1000 kW, 3000 UpM. 


Abhöptongsrertwst des Nenwensch 7300 WE 


erzeugt 
Aufstel- 


Dampfkraftmaschine 
wird, genügt die 
lung einer Maschine, die mit 
Gegendruck arbeitet. Eine 
solche Maschine wird Gegen- 
druckmaschine genannt. 

Sie kommt z. B. in Frage 
für reine Zellstoffabriken mit 
im Verhältnis zum Wärmebe- 
darf geringem Energiebedarf. 

Ist aber der Energiebedarf 
erheblich wrößer, wäre es 
unwirtschaftlich, den für die 
Erzeugung des Kraftrestes er- 
forderlichen Dampf mit dem 
hohem Druck auspuffen zu 
lassen. Man macht das Druck- 
gefälle zwischen Gegendruck 
und Vakuum nutzbar, indem 
man der Gegendruckmaschine 
einen Niederdruckteil mit Kon- 
densation anhängt, so daß der 
erforderliche l.eistungsrest mit 
Dampf erzeugt wird, der von 
Kesseldruck bis Vakuum ar- 
beitet. Die Maschine wird dann eine Kondensations- 
maschine, bei der durch Anzapfen an einer dem gce- 
wünschten Druck entsprechenden Stufe die erforder- 
liche Dampfmenge entnommen werden kann. Diese 
Maschine wird Anzapf- oder Tntnahmemaschine 
genannt, 

Sie kommt hauptsächlich in Betracht für Papier- 
fabriken mit im Verhältnis zum Wärmebedarf sehr 
großem Kraftbedarf, also besonders für Anlagen, 
denen auch eine Holzschleiferei angegliedert ist. 

Die Dampfentnahme kann je nach dem Bedarf 
reinen Kondensationsbetrich, also 


so 
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vom 


erfolgen, 
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Wärmebilanz eines Anzapf-Turbogenerators von 1000 kW. 
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Entnahme = Null, bis erforderlichenfalls zum reinen 
Gegendruckbetrieb, wobei der Niederdruckteil leer 
mitläuft. 

In Abb. 22 sieht man eine solche Anzapfturbine 
mit einem Drehstromgenerator für 1000 kW Lei- 
stung und 3000 Umdr. p. Min. 

Die Abb. 23 zeigt die Wärmebilanz eines An- 
zapf-Turbo-Generators von 1000 kW und 10000 kg 
Heizdampf von 1,5 ata i. d. Std. 


Zugeführte Abgelührte 
Wärme- Wärme- 
Gesamtwärmeinhalt des Heiz- einheiten einheiten 
materials 11 742 500 
Nesselverluste 2935 500 
Rohrleitungsverluste . 144 000 
Wärmeverluste im Maschinen- 
aggregat a O 100 000 
In elektrische Energie um- 
gesetzt mea ur 860 000 
Für Heiz-, Trocken- oder 
Kochzwecke Bee Er ie 6 8Co 000 
Durch das Kühlwasser des 
Kondensators abgeführt . 805 500 
Abkühlungsverluste des Kon- 
densats 7 500 
11 742 500 11 742 500 


In dem Kondensat verbleiben 37000 Wärmeein- 
heiten, die aber wieder in die Kessel gelangen und 
daher in vorstehender Aufstellung nicht enthalten 
sind. 

Auf die Gesichtspunkte, die maßgebend sind fü 
die Wahl von Druck und Temperatur des Kessel- 
dampfes mit Rücksicht auf den Einfluß der Dampf- 
verhältnisse auf die Krafterzeugung, näher ein- 
zugehen, verbietet die Zeit. Ich bemerke nur noch, 
daß nicht allein kraftwirtschaftliche Gesichtspunkte 
verfolgt werden dürfen, sondern es müssen, weil die 
Wärmelieferung in den Fabrikationsgang eingreift, 
sämtliche Produktionsfaktoren berücksichtigt wer- 
den, welche auf die Preisbildung Einfluß haben. 

Das Zusammenwirken der einzelnen Faktoren 
kann sich jeder Betrieb durch Aufstellen eines Pro- 
duktionsschemas unter Zugrundelegung des Fabri- 
kationsganges klar machen und hieran den Einfluß 
der Wärme betrachten. Es muß der \Wärmever- 
brauch in den einzelnen Prozessen untersucht wer- 
den, wobei der Grundsatz gilt, 
daß zur Steigerung der Pro- 
duktionszeschwindigkeit im all- 
zemeinen die Prozeßtemperatur 
bis an die Grenze zu steigern 
ist, bei deren Ueberschreiten 
unerwünschte Veränderungen 
vor sich gehen würden. 

Ich möchte Ihnen nun die 
Kraft- und Wärmelieferung 
einer bestimmten im Betrieb 
befindlichen Pappenfabrik an 
Hand des in der Abb. 24 dar- 
Zestelllten Dampfverteilungs— 
planes kurz schildern. 

Die betreffende Pappen- 
fabrik sah sich wegen Ver- 
Lrößerung ihres Betriebes und 
zur Verbilligung ihrer Produk- 
tion genötigt, ihren Betrieb 
von Niederdruck auf Hoch- 
druck umzustellen. 
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Hochdruckkessel 
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Abb. 24. Dampfverteilung in einer Pappenfabrik. 


Es muß aber hierbei besonders betont werde, 
daß in dieser Pappenfabrik bereits mehrere Dany 
maschinen für 10 atü vorhanden waren, und zu. 
eine zum Antrieb der verschiedenen Transmissin 
und einer Gleichstrom Dynamo. Ferner zwei Damji- 
maschinen zum Antrieb je einer Pappenmaschr. 
während die dritte Pappenmaschine mit einem w 
der vorerwähnten Dynamo gespeisten elektrisch 
Regulierantrieb ausgerüstet war. 

Da die Mittel zur Anschaffung einer ganz netu 
Anlage beschränkt waren, so hat die betreffe 
Pappenfabrik ihren Betrieb auf folgende Weise wri 
schaftlicher gestaltet: 

Sie hat eine neue Hochdruck-Kesselanlage , 
cine Dampfmaschine für 35 atü aufgestellt w 
die vorhandene Niederdruck-Kesselanlage und g. 
Dampfmaschine zum Antrieb der Transmisie 
stillgestezt. Die neue Dampfmaschine dient 2 
Antrieb der vorhandenen Transmission und der Wt 
erwähnten Dynamo, während von dem Abimi 


Abb. 25. Einankerumformer 810 kW, 240 Volt als Gleichstromquelle für die Regulierantte* 
in der Papierfabrik zu Haynau, Hopp & Schmidt in Haynau i. Schles. 
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von 10 atü die beiden Dampf- " : r 
maschinen gespeist werden, — 


deren Abdampf von 3 atü wie- 
derum zur Beheizung der 
Trockenpartic verwendet wer- 
den. Außerdem wird der Ab- 
dampf der Hochdruck-Dampf- 


maschine zum Beheizen der 
vorhandenen Kocher verwen- 


det, wobei zuvor der Dampf- 
druck durch ein Reduzier- 
ventil von 10 auf 6 atü ver- 
mindert wird. 

Im Winter, wo der Heiz- 
dampfverbrauch größer ist, 
wird die vorhandene Nieder- 
druck-Kesselanlage zur Re- 
serve herangezogen und auch 
während der übrigen Jahres- 
zeit, wenn der Abdampf aus 
den beiden Dampfmaschinen 
zum Antrieb der Papiermaschi- 
nen nicht ausreicht, zur Behei- 
zung der Trockenzylinder. 

Der Mehrbedarf wird dann gedeckt aus dem 


Abdampf der vorhandenen Dampfmaschine für 
10 atü. | 


Abb. 20. 


Unter den angegebenen Verhältnissen und mit 
Rücksicht darauf, daß für den Umbau der Anlage 
keine großen Mittel aufgewendet werden sollten, 
kann diese Umstellung als nicht ungünstig hinsicht- 
lich der Verbesserung der Wirtschaftlichkeit be- 
zeichnet werden. 


Fin Nachteil des direkten Antriebes von Papier- 
maschinen durch Dampfmaschinen ist aber der, daß 
unter bestimmten Verhältnissen der Abdampf nicht 
ausreicht zur Beheizung der Trockenzylinder, so daß 
überall da, wo für den Mehrbedarf eine direkte Ent- 
nahme aus den Kesselanlagen erforderlich ist, diese 
Dampfmenge für die Krafterzeugung nutzlos ver- 
loren geht. 

Wenn die Papiermaschinen mit niedriger Ge- 
schwindigkeit arbeiten, so haben sie auch nur einen 
geringen Energiebedarf und dann reicht gewöhn— 
lich der Abdampf aus ihren Antriebs-Dampf- 
maschinen nicht mehr aus zur Beheizung der 
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Abb. 27. 
Hopp & Schmidt in Haynau i. Schles. 


Verteilungstafel in der Krafizentrale der Papierfabrik zu Haynau, 


Umformer - Aggregat mit Drehstrom - Hochspannungsmotor und Gleichstrom- 
dynamo. 230 kW für die elektrolytische Zellstoffbleiche in der Papierfabrik zu Haynau, 


Hopp & Schmidt in Haynau i. Schles. 


Trockenpartie, so dag Frischdampf zugesetzt wer— 
den muß. 


Bei einer Neuanlage würde man daher zweck- 
mäßigerweise eine Dampfturbine aufstellen und die 
zum Antrieb der Fabrik erforderliche Energie im 
Turbogenerator erzeugen und sämtlichen Fabri- 
kationsdampf der Dampfturbine entnehmen und die 
Pappenmaschinen mit elektrischen Regulierantrieben 
versehen. 

Bei Aufstellung von nur einer Dampfmaschine, 
also in diesem Fall von einer Dampfturbine, würde 
der Dampfverbrauch und damit der Kohlenverbrauch 
etwas geringer und trotzdem die erzeugte Energie 
größer werden. 

Es würde somit für den Antrieb der Fabrik 
oder für Erweiterungen eine größere Energiemenge 
zur Verfügung stehen ohne Mehrverbrauch 
Brennstoff. 

Zum Schluß möchte ich noch einige Aufnahmen 
aus der Kraftstation der Papierfabrik zu Haynau, 
Hopp & Schmidt in Haynau in Schlesien, vorführen. 
In dieser Fabrik werden Papiere aus reiner Cellu- 
lose ohne Zusatz von Holzschliff 
hergestellt. Alle Papiermaschinen 
haben elektrischen Antrieb nach dem 
Zu- und Gregenschaltungssystem. Die 
elektrische Energie wird erzeugt in 
einem Anzapfturbosatz für iq atü 
Dampfeintrittsspannung und 375° C 
Dampfeintrittstemperatur, 
3200 KVA, 3000 Volt 
30:0 Umdr. p. Min. 

Der für die elektrischen Regu- 
lie rantriebe erforderliche Gleichstrom 
wird in einem Einankerumformer 
erzeugt, welcher aus der Abb. 23 cr- 
sichtlich ist. Die Schaltung der An- 
lage ist ähnlich wie die in der Abb. ı 
dargestellte, AlsGleichstromquelle für 
die elektrolytische Zellstoffbleiche, 
System Billiter, ist ein Umformer- 
Aggregat aufgestellt (Abb. 26). Die- 
ses besteht aus einer Gleichstrom- 


von 


Leistung 
Drehstrom, 
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dynamo und einem direkt gekuppelten Drehhstrom- 
Iochspannungesmotor. 

Die im gleichen Maschinenraum unter- 
webrachte, aus Abb. 27 ersichtliche Verteilungs- 
tafel fällt auf durch ihre einfache und ruhige 
Linienführung sowie die gute Uebersichtlich— 
keit. Auf der Tafel befinden sich nur die 
versenkt eingebauten Meßgeräte sowie die Be- 
dienungselemente und Schaltstellungszeiger, wäh- 


kenntnisse ist für beide Industrien von Vorteil. 


Technische Hochschule Darmstadt. 


Sommersemester 1927. 
Papieringenieurwesen. 


Erstes Studienjahr. 


Montag., o: Mechanik I, Schlink; 2: Mechanik 
II. Schlink; 5: Experimentalphysik, Rau. 

Dienstag, 9: Mechanik II. Schlink; 9: Bau- 
konstruktionen, Hummel; ı0: Maschinenzeich- 
nen, Thum; 3: Darstell. Geometrie, R. Müller- 
Wiener. 

Mittwoch, 9: Darstell. Geometrie I, R. Müller- 
Wiener; 11: Höhere Mathematik, Brückel; 2: 
Analytische Chemie I, Moldenhauer; 4: Leibes- 
übungen. 

Donnerstag. 7: Höhere Mathematik, Brückel; 
9: Experimentalphysik, Rau; 2: Maschinen- 
zeichnen, Thum-Koehler, 

Freitag, 7: Darstell. Geometrie I, R. Müller; o: 
Mechanik II, Schlink. 

Sonnabend, 7: Höhere Mathematik, Brückel; 
10: Kxperimentalphysik, Rau. 

Zweites Studienjahr. 

Montag, o: Mechanik II. Schlink; 2: Mechanik II, 
Schlink; 2: Elektrotechnisches Praktikum IV b, 
Wirtz. 

Dienstag. o: Mechanik II, Schlink; : Bau- 
konstruktionen, Hummel; 2: Maschinenelemente, 
Koehler; 2: Elektrotechnisches Praktikum IVa. 
Wirtz. 

Mittwoch, 4: Leibesübungen. 

Donnerstag. 8: Hydraulik, Wagenbach; 10: 
Allg. Elektrotechnik I (Elem. d. Elektrotechn.), 
Wirtz. l 

Freitag, 9: Mechanik II, Schlink; 10: Hydraulik, 
Wagenbach; 12: Allgem. Elektrotechnik I (Elem. 
*) Der ganze Studienplan über Chemie, Etek- 

trochemie, Maschinenbau, Elektrotechnik und Bau- 

ingenieurwesen, sowie eine Zusammenstellung aller 

Sondervorlesungen und Uebungen werden zweck- 

mäßie direkt von der Technischen Hochschule 

Darmstadt angefordert. Herr Professor Jonas hält 

ein Cellulosechemisches Praktikum ab und liest über 

die Chemie der Cellulose 110 5 Chemie der natürlichen 
cünstlichen Faserstoffe. 

R Die Hauptschriftleitung. 


KLEINE MITTEILUNGEN 
PENSE 


Der Lütschen-Effekt. 

Infolge cines Versehens ist die Arbeit von Herrn 
Dr. v. Lab ber über den Lütscheneffekt vor Kin- 
treffen der Korrektur abgedruckt worden. i Aus 
diesem Grunde kamen verschiedene nachträglich 
vom Verfasser vorgenommene Aunderungen und 
Ergänzungen leider nicht mehr zu M. ort. 

Es sind aber auf besonderen \\ unsch inter- 
essierter Kreise Sonderdrucke von der Arbeit her— 
gestellt worden, in denen die Korrekturen berück- 
sichtigt sind. Die Schriftleitung. 
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rend sämtliche Apparate hinter der Tafel ar. 
gebaut sind. 

Aus den geschilderten Umrissen dürfte zu er 
sehen sein, daß die Elektroindustrie sich damit heil! 
hat, die Betriebsbedingungen der Arbeitsmäaschn 
und die verwickelten Vorgänge für den Wärmwer- 
brauch in Betrieben der Papierindustrie zu studierer. 
Die Ausnutzung der in die Praxis umgesetzten Er 


d. Elektrotechn.), Wirtz; 2: Physikalische chen 
gen, Rau. 
Sonnabend, 12: Papierprüfung, v. Roeßler. 


Drittes Studienjahr. 


Montag, 8: Feuerungen und Dampfkessel. Eberle: 
10: Papierfabrikation und deren Maschi. 
Fr. Müller, 

Dienstag, 7: Feuerungen und Dampfkesc 
Eberle; o: Papierfabrikation und deren M. 
schinen, Fr. Müller; 2: Uebungen zu Arbe 
für Papier-, Holzstoff- und Zellstoffabrikatus 
Fr. Müller. | 

Mittwoch, 7: Feuerungen und Dampikes. 
Eberle; 10: Wärmekraftmaschinen 1, Wält 
6: Leibesübungen. 

Donnerstag, 7: Wärmekraftmaschinen | 
Wälde; 10: Förderanlagen, Koehler: 2: L 
zen zu Anlagen für Papier-, Holzstoff- und 4 
stoffabrikation, Fr. Müller; 5: Chemie der to" 
lose. Jonas. 

Freitag, 8: Papierfabrikation und deren Muck 
nen, Fr. Müller; 10; Wärmekraftmaschmer 
(Seminar), Wälde. 

Sonnabend. 7: Papierprüfung, v. Roeller - 
Maschinenbau-Praktikum J. Gutermuth Ih" 
werk): 3: Maschinenbau-Praktikum V. Wagt 
bach (Maschb.-Lab. V). 


Viertes Studienjahr. 
Montag, 11: Geld-, Bank- u. Börsenwesen. Mel: 
3: Feuerungstechnik, Brennstoffe, Bren" 
veredelung. Verbrennungsvorgänge. Agde: : 
Wasserkraftanlagen (Seminar). Wagenbach 
Dienstag. 11: Geld-, Bank- u. Börsenwesen. N 
5: Ausgew. Abschnitte aus der Recht 
schaft. Aron. i 
Mittwoch. ı1: Geld-, Bank- u. Börsenwesen. Mus 
It: Wasserkraftanlagen, Wagenbach; b: Ee. 
übungen. . 
Donnerstag, 9: Heizung und Lüftung. Ebert 
5: Chemie der Cellulose, Jonas. 
Freitag, — — — 
Sonnabend, — — — 


Eine umwälzende Erfindung in der Cellulose 
Produktion. \ 
Die „Times“ läßt sich aus New Vork met 
daß sich eine Gruppe bekannter amerika 
Finanzleute, unter anderen Lewis L. Clarke. č 
Leiter der American Exchange Irving Tret i 
P. W. ter Meulen, der niederländische Kapt 7 
essen vertritt, und J. C. Vaneck, Präsident dee 
Union Oil, mit dem ungarischen Erfinder Bi ; 
Dorner ein Abkommen über die Ansbentuns 10 
umwälzenden Erfindung auf dem Gebiete der 
lose Produktion aus Maiskolben betraute“ g 
Gründliche Experimente haben danach enviei 
chemische Cellulose von sehr großer Remke! 


11 


lie“! 
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kommerzieller Grundlage aus Maiskolben verfertigt 
werden kann. und daß das neue Produkt gegenüber 


den Produkten aus Holz und Baumwolle erheblich 
billiger ist. Das bedeutet also, daß die Maiskolben, 
die früher als Abfälle angesehen werden mußten, 


jetzt zur Rohstoffgewinnung für die Kunstseiden-, 
Papier-, Film- und Ixplosivstoff-Industrie dienen 
können. Die Kunstseide, die aus dem neuen Pro- 
dukt verfertiet wird, ist von besserer Qualität wie 
die, die aus Baumwollfäden hergestellt wird. 

Es wird noch viel Wasser den Mississippi 
hinunterfließen, bis der erste kunstseidene 
Jumper aus Maiskolben-Cellulose auf dem 
Markt erscheinen wird! Die Schriftleitung. 


Zur Frage der Inbetriebsetzung von Karton- 

maschinen. 

Was der Einsender von den Schwierigkeiten 
bei der Inbetriebsctzung einer Kartonmaschine 
sagt und von den Anforderungen, die an das Be- 
triebspersonal gestellt werden müssen, dürfte zu- 
treffen. Es sind bei der Konstruktion der Karton- 
maschine, insbesondere des Naßteiles, eine ganze 
Reihe von Gesichtspunkten zu berücksichtigen, ohne 
deren Beachtung besagte Anstände auftreten 
müssen. 

Von den bsatz möglichkeiten des Erzeugnisses 
muß sich selbstverständlich der Aufsteller einer 
solchen Maschine überzeugen können. Dabei ist 
aber zu berücksichtigen, daß die breiten Maschinen 
mit der sehr viel höheren Produktion. insbesondere 
bei moderner Ausführung. wirtschaftlicher arbeiten. 
als alte Maschinen, ferner daß es möglich ist, mit der 
breiten Maschine auch bei gedrücktem Preise noch 
mit Verdienst zu arbeiten, und daß es schließlich 
möglich sein wird, mit diesem niedrigeren Preis 
unter Umständen auch erfolgreich in den Auslands- 
markt einzudringen. 

Sclbstverständlich ist es allen Interessenten un- 
bedingt anzuraten, sich über diese Verhältnisse vor- 
her genauest zu unterrichten. 


Zeitungen auf holzfreiem Papier. 

Die Geschäftsleitung der „New York Times“ 
hat beschlossen, nunmehr wieder eine beschränkte 
Fahl von Exemplaren ihrer täglichen Ausgabe auf 
holzfreies Papier zu drucken. Diese Exemplare sind 
für die öffentlichen Bibliotheken, für wissenschaft— 
Iich-historische Zwecke und alle jene Institutionen 
bestimmt, die in ihren Archiven eine Tageszeitung 
dauernd aufzubewahren wünschen. Damit wird die 
„New York Times“ seit dem Bürgerkriege zum 
ersten Mal wieder auf holzfreiem Papier erscheinen. 
Es wird allgemein angenommen, daß es sich über- 
haupt um den ersten Fall einer holzfreien Ausgabe 
einer Tageszeitung seit dem Uebergang vom Hadern- 
zum Holzfaserpapier vor ungefähr fünfzig Jahren 
handelt. — „Diese Rückkehr zu einer dauerhaften 
Ausgabe“, so stellt der Londoner „Observer“ fest, „ist 
durch den Zersetzungsprozeß notwendig geworden, 
welchem die Zeitungen bei der Aufbewahrung aus- 
gesetzt sind. So ist z. B. festzustellen, daß bereits 
Jetzt die gebundenen Exemplare der Zeitungen aus 
den Kriegsjahren 1914-1918 zerfallen und bald 
völlig unleserlich sein werden, während auf der 
anderen Seite Zeitungen, die vor 1350 Jahren gedruckt 
worden sind. noch völlig leserlich sind.“ — Gleich— 
7eitig mit dieser Meldung bringen die englischen 
Zeitungen die Nachricht, daß Sowjetrußland die 
hauptsächlichsten Zeitungen aus den Revolutions- 
jahren 1917— 1920 nen drucken will, da die vorhan- 
denen Exemplare infolge des schlechten Materials, 
das zu ihrer Herstellung verwendet werden mußte, 
vollig unleserlich geworden sind. 


Die Lage in den österreichischen Handels- 
Holzschleifereien. 

Die seit dem Herbst vorigen Jahres andauernde 
Absatzkrise hat in den letzten Wochen cher eine 
Verschärfung als eine Milderung erfahren Im 
Hinblick auf die überaus günstigen Wasserverhält- 
nisse, die im Verlaufe der ganzen Wintermonate 
keine Abschwächung zu verzeichnen hatten. erreich- 
ten die Schleifereien ihre Wollproduktion, deren Ab- 
satz sich groBe Schwierigkeiten entgegenstellen. 
Frankreich, das aufnahmefähigste Absatzgebiet für 
den österreichischen Holzschliff in den letzten 
Jahren, hat mit Rücksicht auf die ungünstige Lage 
seiner Papierindustrie. die ihre Betriebe zum Teil 
eingeschränkt, zum Teil gänzlich stillgelegt hat, seit 
Monaten überhaupt keinen nennenswerten Holzstoff- 
bedarf; auch die Schweiz und Italien sind nicht ın 
der Lage, die großen in Oesterreich verfügbaren 
Holzschliffquantitäten einigermaßen zu verringern 
und die drückende Stimmung zu erleichtern. Ver- 
einzelt treten polnische Papierfabriken als Käufer 
auf, auch wurden mit Spanien und Uebersee Ab- 
schlüsse getätigt,. nachdem die österreichischen 
Schleifer und Holzstoffexporteure schon seit langem 
eifrig bemüht sind, ferner gelegene Gebiete für 
ihren Stoff zu interessieren. Verschiedene größere 
Schleifereien sind nach Möglichkeit auf die Pappen- 
erzeugung übergegangen, die bessere Aussichten 
bietet. Kine sehr bedauerliche Tatsache ist es, daß 
der österreichische Holzstoff. der unbedingt auf die 
Ausfuhr angewiesen ist. von unverhältnismäßie 
hohen Frachtsätzen belastet wird, um an die Gren- 
zen zu kommen, und daher auf dem Weltmarkt 
seine Nonkurrenzfähigkeit gegenüber den nordi- 
schen und anderen Produktionsländern einbüßt. 
Fast noch bedauerlicher aber ist es, daß trotz der 


ungünstigen age keinerlei Bestrebungen in der 
Holzstoffindustrie bemerkt werden. dieser Ein- 
sichtslosigkeit entgegenzutreten und bei den maß- 


gebenden Stellen eine Frmäßigung der Tarife zu 
erwirken. A. Ldt. 


—— — a a aa 


Die genormten Fensterbriefhüllen. 


Die Normen für Fensterbriefhüllen sind nun— 
mehr im Deutschen Normenausschuß vom Aus- 
schuß für wirtschaftliche Verwaltung beim Reichs- 
kuratorium für Wirtschaftlichkeit und dem Verein 
Deutscher Briefumschlagefabrikanten endgültig fest- 
velegt. Ts sind drei Formate vorgesehen: 

Format C: 114X162 mm für dreimalige Faltung 
des Briefes. 
Format 114X229 mm für zweimalige Faltung des 

Briefes (T anghülle), 

Format Cs: 1602X220 mm für einmalige Faltung 
des Briefes. 

Das Fenster hatte ursprünglich die Größe 
sax og mm, ist aber auf Wunsch der Briefumschlag- 


fabrikanten auf 53X99 veändert worden. 
Das Normblatt DIN 68o, auf dem alle Finzel- 
heiten genau festeeleet sind. kann vom Beuth- 


Verlag G. m. b. HI. Berlin S14, Dresdener Str. 07, 
bezogen werden. 

Es sei darauf hingewiesen, daß nach den Post- 
vorschriften nur das linke Drittel der Vorderseite 
für Firmenaufdruck und Werbung benutzt werden 
darf. Bis zum t. Oktober 1927 dürfen Briefhüllen. 
die dieser Vorschrift nicht entsprechen, aufge- 
braucht werden. 

Das Fenster der Umschläge ist erößer als das 
auf dem Normbriefbogen vorgesehene Feld für die 
Inschrift des Empfängers, weil die Briefbogen im 
Umschlag ein gewisses Spiel haben, das Anschrift- 
feld aber bei jeder Lage des Briefbogens in der 
Hülle voll sichtbar sein soll. Die genormten 
Fensterbriefhüllen entsprechen den deutschen Post- 
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vorschriften und dürfen auch im Weltpostverkehr 
verwendet werden. 


Wie stirbt das Holz. 


Man weıß, daß Holz vermodert. Aber streng 
betrachtet, ist dieses Wort, das einen der wichtig— 
sten und allgemeinsten Vorgänge in der Natur be- 
zeichnet, bisher eigentlich inhaltslos geblieben. 
Kürschner hat nun an der Deutschen Techni- 
schen Hochschule in Brünn Untersuchungen über 
die humifizierende Einwirkung der Holzpilze, ins- 
besondere des Hausschwammes angestellt. Das Er- 
Lebnis ist: der eine Holzbestandteil, die Cellulose, 
wird zum größten Teil verzehrt. Der zweite Teil 
des Holzbestandteiles wird weitgehend umgewan- 
delt, ihre Kohlehydrate gehen in widerstandsfähige, 
schr kompliziert zusammengesetzte Produkte über, 
die man allgemein mit Humussäuren bezeichnet; 
Kürschner gibt in der angewandten Chemie ein 
recht kompliziertes Schema für diese Abbau- 
produkte. Diese sind der Hauptsache nach poly- 
merer Koniferylalkohol, hochmolekulare Cellulose- 
abbauprodukte. 

Ohne weiter auf Einzelheiten einzugehen, läßt 
sich wohl sagen, daß man durch das Studium der Ein— 
wirkung der holzzerstörenden Pilze auf das Holz 
einen Einblick in die Ursache und den Verlauf der 
Humifizierungsvorgänge pflanzlicher Substanzen 
Lewinnen kann. Es ist sehr wahrscheinlich, daß 
die holzzerstörenden Pilze die Pioniere sind, welche 
den riesigen Abfall verholzter pflanzlicher Mem— 
branen in den Kreislauf der Natur zurückbringen, 
und daß sie auch bei der Kohlebildung eine nicht 
unbedeutsame Rolle spielen. Pl. 


— ——— — Den 
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Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortiments abteilung. 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Dr. ©. Faust: Kunstseide. Mit 38 Abbildungen. 
Sonderausgabe aus der Kolloidehemischen Tech- 
nologie, herausgegeben von Dr. Raph. Ed. Liese- 
Lang. Dresden und Leipzig. Verlag von Theodor 
Steinkopff 1927. Ladenpreis geheftet 3 RM. 

Diese Broschüre ist der schlagendste Be- 
weis dafür, daß nicht immer der Umfang eines 
Buches dessen Wert bestimmt. Denn trotzdem das 
vorliegende nur 61 Seiten umfaßt, gibt es doch 
einen außerordentlich klaren Ueberblick über die 
Arbeitsweise und Bedeutung einer heute die Welt 
umspannenden Industrie! 

Hier hat eben ein wissenschaftlich auf der Höhe 
stehender Physikochemiker, der das Gebiet der 
Kunstseide von Grund auf beherrscht, unter Aus- 
schaltung alles Veralteten und Unwesentlichen ein 
Spiegelbild seiner Jahrelangen Studien gegeben. 

(jerade darin aber sche ich den großen Wert 
solcher Veröffentlichungen., und wenn der Verfasser 
im Vorwort schreibt, das Büchlein soll sich wesent- 
lieh an die Studierenden der Naturwissenschaften und 
an fernerstehende Fachgenossen wenden, um diesen 
einen Ueberblick über Arbeitsweise und Bedeutung 
der Kunstseideindustrie zu geben, so bedarf diese 
bescheidene Einstellung unbedingt einer Korrektur. 
Denn ich glaube, daB ganz besonders auch die mit 
der Materie eng vertrauten Wissenschaftler und 
Praktiker, soweit sie auch zwischen den Zeilen zu 
lesen verstehen, eine Fülle von Anregungen aus 
(dieser ausgezeichneten Broschüre erhalten und so- 
mit ebenfalls das größte Interesse an derselben be- 
kunden werden. Opfermann. 


Vom Wasser. Sammlung von Vorträgen, x 
halten in der Hauptversammlung des Verei- 
deutscher Chemiker, Fachgruppe für Was 


chemie, in Kiel, 27.—29. Mai 1926. Verlag Chen: 
G. m. b. H., Berlin W 10; 1927. 236 Seiten. Pro 
brosch. 10 RM., geb. ıı RM. 

Die innerhalb des Vereins deutscher Chemie 
neu begründete Fachgruppe für Wasserchemie kr 
sich mit der Herausgabe dieser Vorträge vorzūgie 
eingeführt. Erste Fachleute des Wasseraufbereitur«: 
und Reinigungswesens kommen in diesem Buche z 
Wort und eine Reihe der aktuellsten Fragen iv 
Wasserversorgung. Kesselspeisewasserpflege w. 
Abwässerbeseitigung werden unter Anführung we 
Beispielen und an Hand instruktiver Abbildung 
besprochen. 

Insbesondere werden bei den Vorträgen tè 
Kesselspeisewasser diejenigen Abschnitte, die «c 
mit den Korrosionsfragen beschäftigen, die Ay: 
merksamkeit unserer Leser in Anspruch nehme 
während die sechs Vorträge, welche sich mit iv 
Problemen der Abwässerbeseitigung und klir 
schlammaufbereitung befassen, mehr die Ver 
waltungsbehörden, Hygieniker und Biologen mtr 
essieren dürfte. 

Alten Ingenieuren und Chemikern, die sich th 
den neuesten Stand der einschlägigen Fragen ors” 
tieren wollen, ist das Buch zu empfehlen. 

Opfermarr. 


Der Kartonnagen- Praktiker. Universal-Nachschlur 
werk für die Pappe und Papier verarbeitende t 
dustrie über alle Fragen der täglichen Prays ! 
Kontor und Betrieb. Bearbeitet und heit“ 
gegeben von W. Krumbiegel und R. Larz 
Richard-Lange-Verlag. Dresden-. 1, Montzt 1: 
1926. Preis 8 RM.; für Verbandsmitelicdet 1 
Arbeitnehmer 6 RM. 5 

Dieses Buch bietet eine Fülle von wir 
praktischen Ratschlägen und zeigt in einer auer“ 

nenswert knappen Form Wege zur rationeler . 

brikation. Nicht allein rein organisatorische u 

kalkulatorische Fragen werden behandelt. ri” 

auch die praktische Seite der Kartonnagerihtt 

tion wird vom Rohstoff bis zum Fertigprodukt e. 

gehend durchgenommen. Dazu kommen noch W 

volle Tabellen zur Ermittlung der Stückzab “ 

sonderer Pappenformate. 

Jedem Kartonnagenpraktiker wird das Bee 
wegen seiner wertvollen Anregungen wille: 
sein. Opierman" 


Die Unterscheidung der Flachs- und Hanffaser. \' 
Dr. Alois Herzog, ord. Professor für TS 
und Papiertechnologie an der Techn. Huch 
Dresden. Mit 106 Abbildungen im Text mt 
einer farbigen Tafel. Berlin, Verlag von Er 
Springer: 1026. Preis 12 RM., gebunden MU 

Wer sich selbst schon damit befaßt hat . 

untersuchenden Papieren Flachs und Hanf zu u 

scheiden, kennt die außerordentlichen Schw” 

keiten, die mit dieser Aufgabe verbunden u 

Denn makroskopisch wahrnehmbare Untersche! 

sind so gut wie gar keine vorhanden, © dal 

fast nur auf mikroskopische und mikrochende 

Prüfungen angewiesen ist. nis 

Es ist daher schr begrüßenswert. dab der . 
fasser obiger Monographie auf Grund eignet 

fungsergebnisse und seiner mehr als aojährie®" N 

keit als Gutachter und Forscher auf dem t!“ 

der Faserstoffe sich der Mühe unterzogen hat. > 

Unterscheidungsmerkmale der beiden Fase, 

kritisch zu beleuchten mit dem Resultat. ds 

genauer Einhaltung des Untersuchungssehem e 

dem Studierenden wie dem Papier- und Taro 

mann die Möglichkeit geboten wird, die Faser: ~ 
gut zu charakterisieren. 
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Die außerordentliche subtile Beweisführung, 
mit der Prof. Herzog an Hand zahlreicher Abbil- 
dungen die typischen Unterscheidungsmerkmale der 
beiden Faserarten gewissermaßen herausmeißelt, ist 
so hoch wissenschaftlich und trotzdem so leicht 
faßlich, daß das Buch bleibenden Wert behalten 
wird und aufs allerbeste empfohlen werden kann. 

Opfermann. 


— 
ZEITSCHRIFTENSCHAU 


S. Wilentschick: Die Papierer zeugung der U. d. S. 
S. R. im 3. Quartal 1925—26. „Bumaschnaja Pro- 
mischlennost“ Nr. 10, 1926. 

Die durch den Zustand der Anlagen bedingten 
Reparaturen, Umbauten, Arbeiterfragen usw. wirk- 
ten sich in dauernd schwankenden Produktions- 
mengen aus. Hergestellt wurden: Papier (brutto) 
02097,9, Karton 0019,2, Zellstoff 17 088,5, Holzschlift 
17 880.8 Tonnen. Nach vorübergehender Verminde- 
rung der Leistung pro Mann, erreichten im Berichts— 
abschnitt die Leistungen Spitzenzahlen. Die Aufwärts- 
bewegung der Löhne geht allerdings schneller vor 
sich wie diejenige der Leistungen. Die Absatzver- 
hältnisse sind noch immer gut, obwohl dieselben 
infolge durchgreifender Maßnahmen der Regierung 
ihren krisenhaften Charakter verloren haben. Es 
wurden verkauft für 41 Millionen Rubel Papier und 
Karton (90000 Tonnen), von welcher Menge 12,2 
Millionen Rubel (29 200 Tonnen) auf die Einfuhr 
entfallen. Schreib-, Konzept-, Packpapier und Kar- 
ton sind nach wie vor stark gefragt. Le. 


S. Gurowitsch. Die Papierindustrien der hauptsäch- 
lich an der Produktion beteiligten Länder. „Bu— 
maschnaja Promischlennost“ Nr. 10, 1926. 

Die Papierindustrien der Vereinigten Staaten 
von Nordamerika, Kanada, Deutschland, Schweden, 
Norwegen, Finnland und Estland werden in Hinsicht 
auf ihre Lage. Rohstoffversorgung und Absatzver— 
hältnisse durchgesprochen. Verfasser ist der An- 
sicht, daß die Industrien Deutschlands und Skandi— 
naviens vor einer krisenhaften Situation stehen. Ee. 
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VEREINS-MITTEILUNGEN 


Papiermachertagung Breslau. 


Durch den Vorbereitenden Ausschuß für die 
Papiermachertagung 1027 in Breslau sind unsere 
Mitglieder zu dem von der schlesischen Papier- 
industrie dem Verein deutscher Papierfabrikanten 
am Mittwoch, den 22. Juni, gegebenen Begrüßungs- 
abend, wie auch zu der am Donnerstag, den 23. Juni, 
vorm., veranstalteten Rundfahrt durch Breslau mit 
nachfolgendem Frühstück eingeladen. 

An dieser Rundfahrt werden sich wohl in erster 
Linie die Damen beteiligen. Damit aber bald ein 
Ueberblick über die Gesamtbeteiligung an diesen 
Veranstaltungen gewonnen werden kann, richten 
wir an alle unsere Mitglieder das dringende Er- 
uchen, die ihnen von Breslau aus mit der persön— 
lichen Einladung zugehende Anmeldungskarte recht- 
zeitig auszufüllen und an den Vorbereitenden Aus- 
chuß für die Papiermachertagung, Breslau XIII. 
Neudorfer Straße 58. einzuschieken, sich aber vor- 
her davon zu überzeugen, ob nicht schon durch eine 
der Berufsgenossenschaft angchörende Mitglieds- 
firma, von welcher jede einzelne bereits eine be— 
sondere Einladung erhalten hat. eine Anmeldung er- 
tolgt ist. Der Geschäftsführer: Dr. Opfermann. 


‚große 


Alle diejenigen Mitglieder unseres Vereins, die 
an der diesjährigen Hauptversammlung des Vereins 
deutscher Chemiker in Essen vom 8. bis 12. Juni 
d. J. teilnehmen, seien ganz besonders auf die dort 
zu besichtigende große Ausstellung für chemisches 
Apparatewesen der Achema aufmerksam gemacht. 
Ebenso wird auf das jetzt erschienene Jahrbuch der 
Achema “) 1926/27 hingewiesen, das Berichte über 
Stand und Entwicklung des chemischen Apparate- 
wesens enthält. Pr. Opfermann. 

* į * 

Dem Mitglied unseres Vereins und Nitarbeiter 
unseres Blattes, Herrn Dipl.-Ing. Julius Funcke, 
Chemiker der Riordon Pulp Corporation, Hawkes- 
bury, ist gelegentlich ciner Reise nach Japan eine 
Ehrung widerfahren. Herr Funcke wurde 
von den japanischen Fachgenossen, insbesondere 
von den Professoren, ungemein liebenswürdig auf- 
genommen und von der vor zwei Jahren gegrün- 
deten, ungefähr unserem Verein entsprechenden, 
rein akademischen Vereinigung „Cellulose Institute“, 
wo er einen längeren Vortrag hielt, zum ersten aus— 
ländischen Ehrenmitglied ernannt. Wir gratulieren! 
Besprechung dieses Jahrbuches wird 
(Die Schriftl.) 


*) Eine 
noch erfolgen. 
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En nn Am — —.. ee a N 


Hauptversammlung des Vereins deutscher Chemiker. 
Vom S. bis 12. Juni d. J. hält der Verein deut- 
scher Chemiker seine Hauptversammlung in Essen 
ab. Jes ist die vierzigste und sie soll ein vom Her- 
Zebrachten etwas abweichendes Gepräge bekommen. 
Die Fachgruppen verzichten auf die sonst üblichen 
vielen Einzelmitteilungen und beschränken sich auf 
je einen UÜebersichtsvortrag auf ihrem Gebiete. Die 
dadurch gewonnene Zeit wird für Besichtigungen von 
Berg- und Hüttenwerken und von chemischen Fa- 
briken genutzt. Eines der wichtigsten Ziele der 
Hauptversammlung ist, Industrie und Wissenschaft 
einander nahe zu bringen und ihnen Gelegenheit zu 
fruchtbarem Gedankenaustausch über wissenschaft- 
liche und technische, aber auch über persönliche 
Fragen zu schaffen. Hierzu dürfte die im Zeichen 
der Industrie tagende Essener Hauptversammlung 
besonders berufen sein. Pi. 


FRAGEKASTEN 


Wärmewiedergewinnungsbatterien. 
(Antwort auf Frage Nr. 3/1927.) 
Luftüberhitzer baut u. a. seit vielen Jahren die 
„Reform“ Gesellschaft für Heiz- und Trocken- 
anlagen in Görlitz, Schließfach 280, aus la dünn- 
wandigen Stahlrohren, welche mit Rippen besetzt 
und deren Heizfläche im Vollbade feuerverzinkt 
sind, wodurch die größtmögliche Lebensdauer er— 
reicht wird. Die Apparate sind absolut dicht, da die 
Rohre vor dem Einwalzen auf 40 bis 50 Atm. Probe- 
druck geprüft werden, sind zu Registern zusammen- 
weschweißt und können, wenn sie verschmutzt sind, 
jederzeit durch Abnehmen der Hauben gereinigt 
werden. Durch letzteren Umstand bleibt der 
Wirkungsgrad der Ueberhitzer ein stets gleicher. 
Alle weiteren gewünschten Aufschlüsse über 
derartige Apparate bitte ich bei obengenannter 
Firma einholen zu wollen, die hierzu gerne bereit 
ist. II. Postl, Mödling, Jubiläumsstrage. 
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Nachdruck verboten ! 


Deutschland. 


Verfahren zur Herstellung von Lösungen der Cellu- 
lose und ihrer Umwandlungsprodukte sowie alkali- 
löslicher Cellulosederivate. 

D. R. P. 443 005, Kl. 39b, Gr. 15, vom 3. 5. 24. 
Oesterreich 5. 6. 23. 

Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 

Es wurde gefunden, daß starke organische 
Basen, insbesondere quarternäre Ammoniumbasen 
oder solche Basen, in deren wässerigen Lösungen 
man ein elektrolytisch stark dissoziiertes Hydroxyd 


annimmt, oder Mischungen von Stoffen, die starke 


organische Basen zu bilden vermögen, eine lösende 
Wirkung auf Cellulose, deren Umwandlungsprodukte 
oder alkalische Cellulosederivate ausüben. Diese 
lösende Wirkung der starken organischen Basen 
erhöht sich noch in Gegenwart von Alkalı. Die 
Produkte eignen sich z. B. zur Herstellung von 
Fäden, Gespinsten, Haaren, Filmen, Schichten auf 
Papier, Geweben als Buchbinderleinwand usw. 


Verfahren zum Bleichen von Gewebestoffen 
oder Pflanzenfasern unter Druck. 


D. R. P. 443018, Kl. 81, Gr. 2. vom 16, 11, 2%: 
Zus. z. Pat. 423 404 vom 20. 10. 22. 
Chemische Fabrik von Heyden Akt.-Ges. 
in Radebeul bei Dresden. 

Gemäß dem Hauptpatent geschieht die Bleiche 
durch Salze von aromatischen Chlorylamidverbin— 
dungen unter bisher nicht gekannter Schonung der 
Faser. Ueberraschend ist, dab man sogar unter 
Druck bei über 100“ arbeiten kann. Diese Erkennt- 
nis ist von hoher technischer Bedeutung. 


Verfahren zur Herstellung von künstlichen Fäden 
und Gespinsten. 


1). R. P. 442835, Kl. 20 b, Gr. 3. vom 4. 6. 22, 
Oesterreich 13. 6. 21. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 

Mit substantiven oder sauren Farbstoffen be- 
handelt, ergaben die bisherigen Alkylcelluloseseiden 
zumeist so gut wir gar keine Färbung. Auch beı 
der Behandlung mit basischen Farbstoffen erzielte 
man nur zarte Nuancen. Nur durch Einverleibung 
der Farbstoffe in die Spinnlösung selbst war man in 
der Lage, tiefere Färbungen zu erzielen. Diesen 
Uebelstande soll die vorliegende Erfindung ab- 
helfen. Es wurde nämlich die Beobachtung gemacht, 
daB wenn man zur Herstellung von Kunstseide ganz 
bestimmte Alkylcellulosen oder Gemische von Alkyl- 
cellulosen, welche in Wasser von ı6° C und dar- 
über unlöslich, welche aber unterhalb dieser Tem- 
peratur, insbesondere unter 10“ C, in Wasser quell- 
bar oder sogar löslich sind, Kunstseiden entstehen, 
welche sich ohne weiteres sowohl mit substantiven 
(unmittelbar färbenden) als auch mit sauren Farb- 
stoffen zu jeder beliebigen Schattierung färben 
lassen, Die neuen Kunstseiden lassen sich auch mit 
Küpenfarbstoffen bzw. mit Schwefelfarbstoffen 
färben. (Sieben Ausführungsbeispiele.) 


Schweiz. 


Verfahren der Befreiung der Laugen von Hemi- 
cellulose. 
Schweizer Patent 117 743. 
Soie D’Aubenton in Paris. 
Die Lauge wird ausschließlich mit Kohlensäure 
behandelt, welche die Hemicellulose niederschläut 
und Natriumbikarbonat bildet. 
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PATENT-UM SCHAU 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Einrichtung zur Befestigung von Wälzlagern an 
Wellen mit einer Schulter, z. B. von Papier- 
maschinen. 
Schweizer Patent 118 282. 
Chr. Gaier, G. m. b. H. in Kirchheim a. Teck. 
Deutschland. 


Die Büchse samt Lager werden in derschr 


Richtung, in welcher sie auf die Welle geschehe 
werden, in das Lagergehäuse eingeführt. (Zee 
nung.) 


Verfahren zur Befreiung des Kesselspeisewassers 
von Gasen mittels Vakuums. 


Schweizer Patent 118 304. 
Philipp Müller G. m. b. H. in Stuttgart. 


Der durch Entspannung von Kesschwassef ee 
wonnene Dampf wird zum Betriebe eines Dam 


strahlluftsaugeapparates verwendet, welcher in Ver 
bindung wit einem das Speisewasser enthalte“ 
Behälter steht. 


Verfahren zur Herstellung einer neuen Cellulose- 
verbindung. 


Schweizer Patent 118233. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 

Jes wurde gefunden, daß ein neues Cheb ve 
derivat entsteht, wenn man Anilin auf eine Cds 
lose xanthogenatsäure oder ein Salz derselber ci 
wirken läßt. 


Verfahren zum Trocknen von Material. 
z. B. von Papier. 


Schweizer Patent 118 277. 
John Edwards Alexander in Port Edward. 
Wisconsin, V. St. A. 

Das Verfahren beruht darauf, dab mar ber 
Material durch eine Kammer hindurchtührt ir *. 
es derart erhitzt wird, daß infolge Verdant 
der im Material enthaltenen Feuchtigkeit in * 
Kammer ein Ueberdruck aufrechterhalten und 
Kondensation von verdampftem Wasser verine” 
wird. (Zeichnungen.) 


—— De j 


Norwegen. 


Verfahren zur Herstellung eines nicht zerfliebence: 
leicht löslichen, festen Stoffes aus Sulfitzellstoft 
ablauge, 

Norwegisches Patent 33 714 vom 30. 12 3 i 
I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges.. Frankfort *. 

Die Ablauge wird mit Stoffen behandelt. wet 
die in derselben enthaltenen Bestandteile a 
Kondensation in nicht hygroskopische Verbunden 
gen überführen. Die so behandelte Abſauer “ 
mit oder ohne Vakuum eingedunstet. 


Verfahren zur Behandlung von Ablauge. an 
bei Herstellung von Zellstoff durch Kochen mit 
triumsulfit- oder saurer Natriumsulfitlösung 
Norwegisches Patent 43 715 vom h 4 7 
E. L. Rinman, Djursholm, Schweden. kon 
Nach kindunsten der Ablauge werde u 
brennbare Stoffe derart verbrannt, dab in ger T 
lauge vorkommende Na-Verbindungen m e 
Na:S und NaCO; übergeführt werden. Ir \ 2 
aufgelöst, wird der Rest mit einem oder mehr 
Oxxden solcher Metalle behandelt, deren en 
verbindungen in Natronlauge unlöslich sind. 
alles NaS in Natriumhydrät übergeführt “ 


A 
une 


worauf die erhaltene NasS-freie ee 
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Entfernen der Fällung mit SOs-Gas oder SOz-Lö“ 
sung zur Herstellung neuer Kochsäure behandelt 


wird. 


Verfahren zur Regeneration von Kochsäure bei der 
Herstellung von Zellstoff mittels Natriumbisulfit. 
Norwegisches Patent 43 716 vom 14. 4. 26. 

FE. L. Rinman, Djursholm, Schweden. 


Die nach Findunstung erhaltene Trocken- 
substanz wird verbrannt. Die Na-Salze der Ablauge 
werden in Soda enthaltendes NS übergeführt. 


letzteres nach Auflösung in Wasser mit CO be- 
handelt, bis aller HS vertrieben ist. Die erhaltene 
Lösung (NaCO; und kleine Mengen NasSO,) wird 
mit SOz-Gas zur Herstellung neuer Kochsäure be- 
handelt. 


Finnland. 


Maschine zum Befestigen, Pressen und Trocknen 
der Seitenverschlüsse an Papierrollen. 


Finnisches Patent 11353 vom 30. 7. 25. 
Walfrid Ljungström, Matfors, Schweden. 


Schälbock für Schälmaschinen. 


Finnisches Patent 11370 vom 29. 6. 25. 
Robert Lagus, Abo, Finnland. 


Verfahren zur nahezu restlosen Beseitigung der 
Salzsäure aus Holzzuckerlösungen. 
Finnisches Patent 17391 vom 4. 5. 25. 

The International Sugar and Alcohol Co. Ltd., 
London. 


Schweden. 


Rotierender Knotenfänger. 
Schwedisches Patent 62459 vom 8. 10. 21. 
C. H. Johnsson, Borlänge, Schweden. 
Knotenfänger oder Sortierer für Papierstoff, der 
aus einem Behälter mit einer darin drehbar ange- 
ordneten, kantigen oder polygonalen (Juerschnitt 
aufweisenden Sortiertrommel versehen ist. 


Verfahren und Anordnung zur Herstellung von 
Zellstoff. 


Schwedisches Patent 62 400. 
S. Svensson, Krokom, Schweden. 

Beim Füllen des Kochers mit von oben in den- 
selben hineinfallendem Beschickungsmaterial wird 
Dampf in solcher Stromrichtung eingeleitet, dab 
derselbe neben seiner aufweichenden Wirkung auf 
das Beschickungsmaterial mitreißend wirkt. 


Anordnung an Luftvorwärmern. 

Schwedisches Patent 62493 vom 30. 1. 

A. Bol. Ljungströms Angturbin, Stockholm. 

Gleiche Kanäle werden wechselweise mit Zu- 
und Ablauf für das wärmeabgebende und Zu- und 
Ablauf für das wärmeaufnehmende Fluidum ver- 
bunden. Das wärmetransportierende oder regene- 
rierende Material besteht aus kreuzweise gelegten 
Rippen oder gebogenen Platten aus Metall. 


Pe 


Verfahren zur Naßverkohlung vegetabilischen 
Materials. 
Schwedisches Patent 62 520 vom 21. 6. 24. 
C. G. Schwalbe, Eberswalde. 

Das zu verkohlende Material wird in einer 
konzentrierten Salzlösung. z. B. Kaliendlauge mit 
30-40% Trockengehalt, in einem Druckbehälter auf 
'emperaturen von 150 — 250“ C. erhitzt. 
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Wärmeübertragungsapparat. 

Schwedisches Patent 62 525 vom 20. 11. 23. 

A. Bol. Ljungströms Angturbin, Lidingö-Brevik, 
Schweden. 

Apparat zur Erwärmung von Flüssigkeiten und 
Gasen, in welchem ein bewegliches, wärmeuber- 
tragendes Organ angeordnet ist, bestehend aus einer 
Anzahl in bestimmtem Abstand voneinander an- 
geordneten, dünnen Platten ähnlichen Körpern. 


Verfahren zur Herstellung eines faserüberzogenen 

Kerns und Maschine zur Ausführung des Verfahrens. 

Schwedisches Patent 62529 vom 7. 8. 
Standard Electrice Aktieselskap, Oslo. 

Das Fasermaterial wird direkt auf dem Kern in 
Stoffbreiform angebracht und derselbe so behandelt, 
daß er auf dem Kern in Form eines Bandes in der 
Längsrichtung des Kerns anhaftet und dann ge- 
trocknet wird. 


>» 
dy dm 


Anordnung zur Nutzbarmachung von Wärme und 


eventl, Staub aus abziehenden Gasen. 
Schwedisches Patent 62535 vom 28. 6. 24. 
O. Nordström, Sundsvall, Schweden. 
Die Wiedergewinnung geschieht in cinem mit 
doppelten perforierten Wänden verschenem Turm. 
Schacht oder ähnl. 


Planknotenfänger. 
Schwedisches Patent 62 553 vom 6. 6. 23. 
7. R. Pawlikowski, Görlitz. 

Knotenfänger für Zellstoff oder Papier mit in 
den Stoff niedertauchender Sortieranordnung. die 
zwischen ihrem freischwingenden Ein- und Auslauf- 
ende von ciner rotierenden Schüttelwelle getragen 
wird, während das Auslaufende wagerecht in der 
Längsrichtung vor- und zurückschwingt. 


Verfahren zur Gewinnung von Kohle aus Sulfit- 
ablauge. 
Schwedisches Patent 62 554 vom 4. 10. 24. 
C. G. Schwalbe, Eberswalde. 
Gewöhnliche oder konzentrierte Ablauge wird 
mit Salzen, wie Chlormagnesium, Chlorkalzium, 
Kochsalz usw. gemischt und unter Druck auf Tem- 
peraturen zwischen 150 und 200“ erhitzt. 


Feuchtigkeitsindikator für Papiermaschinen. 
Schwedisches Patent 62361 vom 5. 12. 23. 
F. C. Huyck & Sons, Rensselaer. X. V., V. St. X. 
Apparat zur Anzeige oder eventl. Registrierung 
Feuchtigkeitsgehalts oder Verschiedenheiten 
in der die Papiermaschine passierenden 
mittels elektrischen Stromes. 


des 
desselben 
Papierbahn 


Verfahren zum Eindunsten von Flüssigkeiten. 

Schwedisches Patent 62420 vom 9. 6. 23. 

E. Wirth-Frev. Aarau, Schweiz, 

Die Findunstung der flüchtige Bestandteile ent- 
haltenden Flüssigkeiten geschieht in einer Dampf- 
kompressionsanlage. Der komprimierte Dampf wird 
mit warmem Wasser eventl. im Ueberschuß ver- 
setzt, das in die Wärmekammer eingespritzt wird. 


Nordamerika. 
Verfahren zum Leimen von Papier. 

Amerikanisches Patent 1621300 vom 15. 3. 27. 
Judson A. DeCew in Mount Vernon, X. V. 

Der Erfinder behauptet, die bisherigen 
suche, Papier mittels Gummi-Emulsion zu leimen, 
seien fehlgeschlagen. Mit solcher Emulsion und 
Säure oder Alaun oder Aluminiumsulfat geleimte 
Papiere verlören ihre Undurchlässigkeit. Gemäß dem 
neuen Vorschlag wird mittels Harz- oder Gummi- 
Emulsion und gefällten Aluminiumhydrats geleimt, 


Ver- 
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und dies kann sogar in alkalischer Lösung ge— 


„SUB, | auflaufenden künstlichen Fäden und ähnlichen {x 
schehen, was für Kraftpapier von Bedeutung ist. 


bilden aus Viskose. 2. 


Nach der Koagulation kann die Leimfestigkeit durch 
Aluminmumsulfat nicht mehr geschädigt werden. 


Faserstoff-Formmaschine, 
Amerikanisches Patent 1621 401 vom 15. 3. 27. 
Tenand Foy in Gentilly, Frankreich. 
Die Form und das sie umgebende Gehäuse wer- 
den, nachdem die Formung vollendet ist, als Ganzes 


mittels zweier um eine Welle schwingender Gabeln | 


aus dem Stoffbottich herausgehoben und neben‘ 
demselben auf einem Tisch gestellt. Die Zuführung 
des Faserstoffs zur Form im Stoffbottich geschicht 
mittels Vakuums; die Verdrängung des Wassers aus 
dem Gehäuse und dem geformten Gegenstande er- 
folgt durch Preßluft. Das Trocknen dieses Gegen- 
standes wird mittels erhitzten Quecksilbers und zu- 
gleich des Vakuums ausgeführt, wodurch eine große 
Zeitersparnis und eine Massenfabrikation möglich 
wird. (3 Blatt Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

12 0, 23. L. 60 245. Dr. Leon Lilienfeld, Wien; 
Vertr.: Patent-Anw. F. Schwenterley, Berlin SW 11. 
Verfahren zur Herstellung von Celluloseverbin- 
dungen. 19. 5. 24. Oesterreich 4. 4. 24. 

22g, 10. R. 66476. Emil Roggenkämper, Duis- 
burg, Grabenstr. 11. Verfahren zur Herstellung von 


Anstrichen aus Celluloseestern und Farbstoffen. 
19. 1. 26. 
29 a, 6. St. 40426. Otto Steffens, Siersleben, 


Mansf. Gebirgskreis. Absäurerinne zur Herstellung 
von künstlichen Fäden. 22. 12. 25. 

54e, 3. H. 101 750. 
Schmidt, Leipzig-Stötteritz, Ferdinand -qost-Str. 25 
bis 29. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
Lon Hohlkörpern oder Reliefs aus Papier-, Holz- 
stoff- Oder einer ähnlichen Masse. 4. 5. 25. 

85b, 1. W. 61919. Wayne Tank & Pump Co., 
Fort Wayne, V. St. A.: Vertr.: Dipl.-Ing. H. Klein- 
schmidt, Pat. Anw., Berlin SWII. Verfahren und 
Apparat zum Enthärten von Wasser. 23. 8. 22. 

85b, 1. W. 62371. Wayne Tank & Pump Co., 
Fort Wayne, V. St. A.; Vertr.: Dipl.-Ing. H. Klein- 
schmidt, Pat. Anw., Berlin SW II. Verfahren zum 
Enthärten von Wasser. 27. 10. 22. 

Patent-Erteilungen. 


29 b, 3. 444 113. Vereinigte Glanzstoff-Fabriken 
Akt.-Gies., Elberfeld. Verfahren zur Herstellung 
jeinfädiger Viskoseseide mittels freie Schwefelsäure 


und Salze enthaltender Fällbäder. 21. 5. 19. 
B. 90 039. , 

55C, 4. 443 052. Hugo Fischer, Haßfurt a. M. 
Grundwerk für Papierstoffholländer. 18. 4 25. 
17. 58 604. 

55 c, 4. 444004. Hugo Fischer, Haßfurt a. M. 


Grundwerk für Papierstoffholländer; 
443 052. 5. 12. 25. F. 60 437. 

55 d. 5. 443 885. Linke-Hofmann-Lauchhhammer 
Xkt.-(ies., Abt. Füllner werk. Warmbrunn, Schles. 
Drehknotenfänger für die Papier-, Karton, Cellu— 
lose- und Holzstoffherstellung. 22. 10. 25. L. 64 206. 

55 e, J. 444041. Georg Spieß, Leipzig, Zschocher- 
sche Str. 78. Halte- und Verstelleinrichtung für das 
obere Kreismesser für Längsschneider. 10. 10. 24. 
S. 67 317. 


Zus. z. Pat. 


Z urückgenommene Anmeldung. 


29 b, 3. V. 20 160. Verfahren zum Behandeln 


Lon frischgesponnenen, auf Spulen oder Walzen 
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Hartpapierwerk Albert 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Optermann, Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 


12. 20. 
Gelöschte Patente. 


55 d, 23, 201 525, 262384. 55 f, 11, 
55 f, 16, 401 703. 


37% %. 


Gebrauchsmuster - Eintragungen. 

29 a. 987 353. Fritz Klinger, Pirna ad... 
Fällbad für Kunstspinnfäden. 22. 3. 27. K. u 
39 b. 987 338. Wolff & Co. Komm. -(ice. a 
Aktien, Walsrode. Verbundkörper aus Folien a% 
Cellulose, Cellulosehydrat und ähnlichem Aussa 
material. 16. 3. 27. W. 70 962. 


Oesterreich. 


Patent-Anmeldungen, 
Aufgebot vom 15. 4. 27. 
1. Amme, Giesecke & Konegen (i. m.) 
Atzgersdorf bei Wien, und Stohbach, Paul, In. 
Perchtoldsdorf bei Wien. Einrichtung zum Ar 
gleich der Massenwirkungen bei Rüttelsieben a 
ähnlich kinematisch wirkenden Maschinen. 4.37 
A. 116426 (Zus. z. Pat. 103 764) [i7] 5 
1. Thune Sverre, Sköien bei Oslo. Roter“ 
Siebtrommel. 15. 6. 26, A. 3209—26. [e] 
29 a. J. P. Bemberg A.-G., Barmen- Kiter 
hausen. Verfahren und Vorrichtung zum Herstel 
von gezwirnter Kunstseide aus Kupfers 
ammoniakcelluloselösungen nach dem Naßstreck- 
spinnverfahren. 4. 10. 26, A. 5152—20. U.-Pt. 2 l. 
25 und 17. 3. 26. [3] N 
29 Bi o Siemens-Schuckert-Werke, Nu 
]:lektromotorischer Antrieb für Umlaufkorper , 
besondere Kunstseidespinnzentrifugen. 12%," 
3046—20. Erfinder: Ing. Norbert Wessely. UN 
29 b. Berl, Ernst, Dr., Darmstadt. . 
zur Herstellung von Gebilden aus Celluloseest! 
usw. 27. 2. 25, A. 125425. UI.-Pr. 17. 3. 2 0 
29 b. Erste Böhmische Kunstseidefabrik 9 
Theresienthal bei Arnau a. d. E. Verfahren zur u 
stellung von hohlen künstlichen Textilfäden. v- 
A. 4533—26. U. Pr. 17. 9. 25. [17] N 
54 c. Seaman Container Manufacturing 1 
Olean, V. St. A. Verfahren zur Herstellung 5, 
hältern aus Papierbrei. 12. 2. 26, A. 714! a l 
55b. Aluminium-Walzwerke, Singen, Dr. Lau i 
Näher Co., G. m. b. H., Singen, Hohentwiel. 
für tekkoartige Wirkung. 9. 2. 20, A. bw 
Pr. 9. 2. 25. [8] 


55 b. St. Anne Board Mill Co. Ltd. und Rer 


2 


Blyth, Bristol, England. Saugwalze 14 N. 2, 
4489—25. 117] 
Patent-Erteilungen. * 
29 b. 106 214. Verfahren zur Herstelun 
fädiger Viskoseseide. William Porter Dreapet. | 
don. 15. 12. 20. A.30641—25. RR 
29 b. 106 334. Verfahren zur Herstelluns. $. 
Viskosefäden jeder Feinheit aus Rohviskoxt. > 
Oesterr. Glanzstoff-Fabrik A.-G., St. Pölten © 
23, A. 5561—21, Zus. z. Pat. 00 030. a 
39 b. 100 332. Verfahren zuf e 
Kunstmasse aus Azetylcellulose. Ceſlon- Wes i 
Arth. Eichengrün, Charlottenburg. 15 P 
A, 5033-25. . N cui. 
55 b. 100 142. Siebblech für Sicht 
Karl Nebrich, Cöthen-Anhalt. 15. 12.0 Mie 
55b. 196146. Vorrichtung für Papiermu 
zum Ueberleiten der Papierbahn von cin, 
auf eine leere Rolle. Vickery’s (1920) Lid. 
15. 12. 26, A. 45226. 


Gelöschtes Patent. 


55a. 32 550 [i]. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Beitrag zur Abwärmeausnutzung in Papierfabriken. 
Von Oberingenieur Otto Brandt, Charlottenburg. 


Die Erkenntnis, daB mit Abwärmeausnutzung 
der Abgase von Dampfkesseln, Lokomobilen oder 
des Abdampfes von Betriebsmaschinen in jedem Be- 
triebe große Ersparnisse an Brennstoffen sich er- 
zielen lassen, führte in letzter Zeit auch in neuzeit- 
lich geleiteten Papierfabriken zur Anwendung von 
Abgas- und Abdampfverwertung für die verschie- 
densten Zwecke. 

Der Wärmerückgewinnung bei Dampfkesseln 
durch Ausnutzung der Abgase stehen verschiedene 
Wege offen. Welcher Weg hierfür einzuschlagen 


ist, hängt hauptsächlich von der Größe der vorhan- 


denen Abwärmequellen und deren Verwendungs— 
möglichkeiten für die jeweiligen Betriebszwecke ab. 

Bei sachgemäßer Projektierung von Abwärme- 
ausnutzung und richtiger Ausführung der in Be- 
tracht kommenden Abwärmeverwerter, sind die 
Fälle nicht selten, wo sich die aufgestellten Ab- 
wärmeausnutzungs-Einrichtungen oft schon nach 


wenigen Monaten nach der Inbetriebnahme bezahlt 


nachen. 

Die grundlegenden Verfahren zur Abwärmeaus- 
nutzung der Abgase von Dampfkesseeln ist einer- 
seits die Erzeugung von Heißwasser für die Kessel- 
speisung oder für Gebrauchszwecke oder zur Ver- 
sorgung der Fabrikbadeeinrichtungen, anderseits die 
rzeugung von Warmluft für den Betrieb von Hei- 


nungs-, Entnebelungs- und Trocknungsanlagen. 


Die günstigste Leistung mit Abwärmeverwertern 
äßt sich erreichen, wenn diese Apparate möglichst 
ahe an den Abwärmequellen zur Aufstellung ge- 
angen, da hierdurch die Wärmeverluste vor den 


» Abwärmeverwertern eingeschränkt werden. 


Zur Erzeugung von Heißwasser für die Kessel- 
Pasung oder für Gebrauchszwecke dienen Abgas- 
Wasservorwärmer (Ekonomiser), Abb. 1. Kin der- 


ume. 
Rauchgas-6 147 | Klappe 
Wäassersorwärmer Saugzug 
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Abb. 1. Abgas -Wasservorwärmer mit Saugzug-Anlage. 


tiger Abgasverwerter setzt sich im wesentlichen 
ius einem Röhrensystem zusammen, welches hinter 
ler Abwärmequelle in den Abgasweg eingebaut 
vird, Im Innern dieses Röhrensystems zirkuliert 


das aufzuwärmende Wasser, während die äußere 
Oberfläche des Röhrensystems von den Abgasen 
umspült wird, ehe sie durch den Schornstein oder 


Abzugsschlot einer Saugzuganlage ins Freie ab- 
geführt werden. 
Welche Wärmemengen durch einen Abgas- 


Wasservorwärmer zurückgewonnen werden können, 
sei an folgendem Beispiel erläutert. 

Durch einen Abgas-Wasservorwärmer werden 
bei einer stündlichen Aufwärmung von 4000 Liter 
Wasser von 50“ auf 110“ C 4000.60 = etwa 
240000 WE aus den Abgasen zurückgewonnen. Bei 
Verfeuerung einer Steinkohle mit 7000 WE und bei 
Annahme eines mittleren Wirkungsgrades von etwa 
05% entspricht diese Wärmemenge einer stünd- 
lich ersparten Kohlenmenge von 


— 


240 000 
7000 : 0,65 

Bei täglich 24 stündigem Betriebe würde sich 
durch Aufstellung des Abgas-Wasservorwärmers 
eine ersparte Kohlenmenge von 24X 53 = 1272 kg 
Steinkohle täglich ergeben. Der Abgas-Wasservor— 
wärmer bictet nicht nur den Vorteil der Kohlen- 
ersparnis, sondern auch den Vorteil, daß das Kessel- 
speisewasser mit einer houcherhitzten Temperatur 
von etwa 110° C in den Dampfkessel eingespeist 
und dadurch die Dampfleistung des Dampfkessels 
wesentlich erhöht wird. Außerdem wird durch Zu- 
führung von hocherwärmtem Kesselspeisewasser 
eine Schonung des Dampfkessels erreicht, indem 
die Kesselsteinablagerung nicht mehr ım Dampf- 
kessel selbst, sondern in den Abgas-Wasservor— 
wärmerrohren stattfindet, die jedoch in einfacher 
Weise gereinigt werden können. 

Zur Erzeugung von Warmluft für den Betrieb 
von Luftheizungs-, Trocknungs- und Entnehelungs— 
anlagen finden immer mehr Abgas-Taschenluft- 
erhitzer Verwendung. Neben den Kauchgas-Wasser— 


etwa 53 kg Steinkohle. 


vorwärmern stellt die Anwendung der Abgas- 
Taschenlufterhitzer eine wirtschaftliche Abgasaus— 
nutzung vor. 

Derartige Abgas-Ausnutzungsanlagen lassen 
sich auch so anordnen, daß bei Fortfall der Heizung 
im Sommer oder bei Nichtan wendung für eine 


Trocknungsanlage die aus den Abgasen gewonnene 
Warmluft als vorgewärmte Verbrennungsluft der 
Dampfkesselfeuerung zugeführt wird. 

Das Prinzip eines Abgas-Taschenlufterhitzers., 
Abb. 2 und 3. beruht darauf, daB ein vorgeschalteter 
Ventilator Luft ansaugt und diese in dünnen 
Schichten durch die schmiedeeisernen Taschen des 
Lufterhitzers drückt, während der Abgasstrom die 
Hohlräume zwischen den Lufttaschen in der dem 
Luftstrom entgegengesetzten Richtung durchströmt. 
Die den Lufttaschen an dem einen Ende mittels des 
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Abb. 2. Ansicht eines Abgas -Taschenlufterhitzers. 
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Abb, 3. Schematische Anordnung eines Taschenlufterhitzers 


mit vorgeschaltetem Ventilator. 


Ventilators zugeführte Luft wird hierbei im Wärme- 
austausch erwärmt und verläßt dann den Abgas- 
Taschenlufterhitzer an dem oberen Ende. Die Fort- 
leitung der aus den Abgasen gewonnenen Warmluft 
nach der Trockenanlage kann durch PBlechrohr- 
leitungen oder Kanäle erfolgen. Auf ein weiteres 
praktisches Anwendungsbeispiel von einem Abgas- 
Taschenlufterhitzer in einer Papierfabrik sei im 
folgenden eingegangen. 

Es handelt sich hierbei um die Aufstellung 
eines Abgas-Taschenlufterhitzers zur Ausnutzung 
der Abgase einer Dampfkesselanlage zur Erzeugung 
von Warmluft für den Betrieb einer Entnebelungs- 
anlage einer Papiermaschine. 

Die Anordnung dieser Abgas-Taschenluft- 
erhitzeranlage läßt im wesentlichen Abb. 4 und 4a 
erkennen. 

Hinter dem Dampfkessel ist der Abgas-Taschen- 
Iufterhitzer und die Saugzuganlage aufgestellt, 
welche die Abführung der im Taschenlufterhitzer 
ausgenutzten Rauchgase ins Freie übernimmt. 

Zum Transport der im Abgas-Taschenluft- 
erhitzer erzeugten Warmluft dient eine \Varmluft- 
Verteilungs-Blechrohrleitung. Um einer Nebel— 
bildung an den Entstehungsstellen nach Möglich- 
keit vorzubeugen, besitzt die Warmluft-Verteilungs— 
rohrleitung eine Anzahl Abzweigleitungen, welche 
zweckmäßig zwischen den rotierenden Walzen der 
Papiermaschine angeordnet wurden. Durch diese 
Abzweigleitungen tritt die vom Ventilator des 
Abgpas-Taschenlufterhitzers mit etwa 70 C zu- 


geführte Warmluft unmittelbar in der Nähe der 
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rotierenden Walzen aus und nimmt da 
dort aufsteigenden Wasserdampf aui. 

Die Eigenschaft der Luft, Wase 
dämpfe aufzunehmen, ist sehr verändert 
und hängt sowohl von der Temperatur z! 
auch von dem bereits vorhandenen Fert 
tigkeitsgehalt ab. Der Wassergehalt c 
Luft bestimmt sich somit durch die Ter 
peratur und den Sättigungsgrad. !t 
wärmer die Luft ist, um so mehr vema 
sie Feuchtigkeit aufzunehmen. Die Au 
nahmefähigkeit der Luft für Wasserdaz 
nimmt, wie die Schaulinie Abb. 5 erkese 
läßt, mit steigender Temperatur x? 
schnell zu. 

Neben der Ausnutzung von Abk" 
zur Erzeugung von Heißwasser b 
Warmluft kommt der Abdampi-A: 
nutzung von Dampfmaschinen für Gew" 
nung von Warmluft große wirtschaitlic 
Bedeutung zu. | 

Einen Abdampfverwerter für de 


Zwecke stellt der Abdampi-Luſtertra. 


Abb. 6 dar. Der Grundgedanke des La. 
erhitzers, der mit dem Abdampf ex’ 
Dampfmaschine betrieben werden kur 
beruht darauf, daß der vorgeschtt 
Ventilator Umluft oder Frischluft anst 


wärmte Rippenrohr - Heizbatterie droc 
Die Luft wird hierbei im Wärme 
erwärmt. | 

Die Rippenrohr-Heizbatterie 1t N. 
Blechummantelung eingebaut, die dur 


zwei Paßstücke mit dem Ventilator en 
seits und der Warmluft-Verteilungsrohrleitun ©" 
Luftheizungs-, Entnebelungs- oder Tron 
anlage verbunden ist. = 

Zur Lufterwärmung für letztere Zwecke Mi 
Vakuumdampf einer Kondensations-Dampfmaxt” 


sind die sogenannten Luftkondensatoren Br“ 


* . P š i 75 . i 5 
Es ist allerdings hierbei Vorbedm: 


daß dieser Dampf-Lufterhitzer, der in diesen ti 
als Vorkondensator dient, in nicht zu grobe . 
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Abb. 4a. Entnebelung einer Papiermaschine 
mittels eines Abgas -Taschenlufterhitzers. 


und diese über cine mit Abdampf © 
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ernung von der Dampfmaschine aufgestellt wird, 
ım das Vakuum nicht durch lange Verbindungs- 
eitungen unnötig zu verschlechtern und die Arbeit 
ter Luftpumpe zu vergrößern. 

Für die mit Kondensations-Dampfmaschinen 
rbeitenden Betriebe bietet sich durch Einbau eines 


Wasser/m? Luft 


Gramm aufgenommene s 


Temperaturen in C 


Abb. 5. Schaulinie über die Aufnahmefähigkeit der Luft 
für Feuchtigkeit. 


‚uftkondensator ein vorzügliches Mittel, die Wirt- 
chaftlichkeit der Maschinenanlage zu erhöhen, 
enn durch Ausnutzung der Abdampfwärme im 


uftkondensator können erhebliche Mengen Warm- 


ift für Heizungs- und Trocknungsanlagen, für 


untnebelungsanlagen usw. fast kostenlos erzeugt 


erden. 
Bei der normalen Kondensationsdampfmaschine 


ird der vom Niederdruckzylinder kommende Ab- 


ampf vom Oberflächen- bzw. Einspritzkonden- 


ator durch das Kühlwasser niedergeschlagen, die 
n Abdampf enthaltene Wärme ging dabei in den 
Ilermeisten Fällen verloren. Anders beim Luft- 
ondensator; hier wird die Abdampfwärme von der 
Is Kühlmittel verwendeten Luft aufgenommen, 
‘obei sich letztere entsprechend erwärmt. Da fast 
ı jedem industriellen Betriebe für Heizungs- und 
rocknungsanlagen u. dgl. Warmluft verwendet 
ird, ist es ohne weiteres einleuchtend, daß auf 
iese Weise große Dampfmengen, die andernfalls 
ir die Heizung benötigt wurden, gespart werden 
önnen. Um besser beurteilen zu können, welche 


Abb. 6. Dampf-Lufterhitzer zum Betriebe mit Frischdampf 
und Abdampf. 


kheblichen Mengen an Wärme durch den Luft- 


ondensator zurückgewonnen werden, wolle man 


ch folgendes vor Augen führen: 


Bei einer Kondensations-Dampfmaschine wer- 
en, wie das Schaubild der Wärmeverteilung 
Abb. 7) zeigt, von dem Gesamtheizwert des zur 
Dampferzeugung verfeuerten Brennmaterials im 
littel höchstens 12 % in Nutzarbeit umgesetzt. Für 
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Schornsteinverlust, Strahlungsverlust usw. gehen 
etwa 31% verloren, die im Abdampf enthaltene 
Wärme beträgt dagegen bis zu 57 %, also mehr als 
die Hälfte der gesamten zugeführten Wärme. Aus 
diesen Verhältniszahlen geht ohne weiteres hervor, 
in welch großem Maße der Nutzeffekt der Gesamt- 
anlage durch Einbau eines Luftkondensators ge- 
steigert werden kann. 

Die wesentlichen Bestandteile eines Luftkonden- 
sators sind der eigentliche Kondensator mit Luft- 
kühlung. Dieser besteht aus einer Anzahl von 
schmiedeeisernen Lamellenrohren, die zu einer 
Heizbatterie vereinigt und mit einer Ummantelung 
umgeben sind. Durch die Heizbatterie drückt der 
vorgeschaltete Niederdruck-Zentrifugalventilator die 
als Kühlmittel dienende Luft. Dieselbe streicht mit 
groBer Geschwindigkeit an den Lamellenrohren vor- 
bei, entzieht dem Abdampf die Wärme und bewirkt 
eine intensive Kondensation desselben. Die infolge 
dieses Wärmeaustausches angewärmte Luft wird 
durch einen angeschlossenen Luftkanal oder eine 
Rohrleitung nach der Gebrauchsstelle weitergeleitet. 


ILL 
Vom Brennstoff erzeugte 


J% 
Wäarmererlust durch 


lerlung u. Sirahlung ın 


der Maschine 
0% IJ% 
Wärmererlust durch Wärmererlust durch ndr 
teilung u. Strahlung des in den Rohrleitungen 
Hessels u dureh due, .  meyerlust m Schornstein 
Verbrennung 


Abb. 7. Wärmeverteilung einer Dampfmaschinen-Anlage. 


Der Einbau des Luftkondensators ist leicht zu 
bewerkstelligen, sein Platzbedarf ist verhältnismäßig 
gering. Normalerweise wird der Luftkondensator 
zwischen Niederdruckzylinder der Dampfmaschine 
und dem Oberflächenkondensator mit Luftpumpe 
eingeschaltet. Letzterer dient nur als Reserve für 
die Zeit, während der warme Luft nicht benötigt 
wird, oder auch, um bei wechselnder Belastung der 
Dampfmaschine das Vakuum konstant zu halten. 

Das in der Luftpumpe abgesaugte Kondensat 
ist bei der Luftkondensation frei von kalkhaltigen 
Substanzen und kann daher mit Vorteil wieder 
direkt zur Kesselspeisung verwandt werden. 

Der dem Luftkondensätor zugeführte Abdampf 
muß durch einen eingebauten Oclabscheider von 
dem mitgerissenen Oel befreit werden, um ein Ver- 
schmutzen der Kühlflächen zu vermeiden. 

Der Anbau des Luftkondensators an eine Wolf- 
Lokomobilanlage erfolgt zweckmäßig nach der aus 
Abb. 8 ersichtlichen Anordnung, wo einfach an den 
Abdampfstutzen des Speisewasser - Röhrenvor- 
wärmers der Lokomobile eine Rohrleitung an— 
geschlossen ist, welche mit dem Luftkondensator in 
Verbindung steht. Die Regelung der Fortleitung 
des Abdampfes von der Lokomobile in den Luft- 
kondensator oder ins Freie wird durch ein Wechsel- 
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ventil am Luftkondensator bewirkt, welchem ein 
Oclabscheider vorgeschaltet ist. Die Wirkungs- 
weise des Luftkondensators ist in diesem Falle 
folgende: 
Der Abdampf der Lokomobile tritt aus dem 
Röhrenvorwärmer durch die Verbindungsleitung 
oben in den Luftkondensator ein und verteilt sich 
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in dessen Heizröhren. Dann wird mittels 48 
Niederdruck-Zentrifugalventilators über die Obe 
fläche der Heizröhren ein kräftiger Luſtstin 
geschickt. er 
Der in den Heizröhren strömende Dampf al. 
hierbei seine Wärme an das über die Heizröhre gi- : : 
blasene Luftvolumen ab, während das Kondeufl- . 
aus dem Luftkondensator dude 
Rohrleitung dem FinspritzkmMk -0 
densator der Lokomobile ze 
führt wird, von wo aus es va 
der Naßluftpumpe angesaugt wird 
Außer der kostenlosen Gewig 
nung von Warmluft in große 
Mengen besteht bei Verwendung 
der Luftkondensation noch ct 
Vorteil einer wesentlicher I.. : 
sparnis an Tinspritzwasser fü 
die Kondensation der Lokomo 
bile, da diese nur zur Nic 
kondensation dient. Selbst * 
knappen Wasserverhältnisen t 
steht daher die Möglichkeit, de 
wirtschaftlichen Kondensitur» 
betrieb zu wählen. Die Las 
mobile kann jederzeit unter = 
schaltung der Luftkondensitut 
mit der normalen Einspritzs g. 
densation allein oder mit Am 
puffbetrieb arbeiten. | 
In Abb. 9 ist noch die Rur = 
temperaturkurve einer mit eiten 
Luftkondensator beheizten 2. & . 
Fabrikhalle während cine At E 
beitstages wiedergegeben. © . 
zeigt diese Temperaturkurve. e! 
trotz der außerordentlich "hr 
Außentemperatur und tretz kei 
starken Auskühlung der Haie 
binnen kurzer Zeit durch um 
gebaute Luftheizung ausreichend M 
Erwärmung erzielt und konst $E 
gehalten wird. B 
Zwecks Dampfersparmis W: l 
rend der Mittagspause word 1E 
dargestellten Falle die It E 
heizung abgestellt, was den e 
Abb. 9 ersichtlichen Tempratt“ 
rückgang zur Folge hatte 


Abb. 8. Luftkondensator mit Wolf-Lokomobile verbunden in einer Papierfabrik. 
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Wiederaufnahme der Arbeit nach der Mittagspause 
wurde die gefallene Raumtemperatur in kurzer Zeit 
vieder auf den gewünschten Temperaturstand erhöht. 
| Zum Schluß sei noch darauf hingewiesen, daß 
U 7 gerschiedentlich auch Luftkondensatoren mit Abgas- 


Taschenlufterhitzern hintereinander geschaltet Ver- 


sendung fanden. In diesen Fällen wurde der die 
. betreffende Betriebsmaschine verlassende Vakuum- 
danıpf zur Vorwärmung der benötigten Warmluft- 
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menge bis auf etwa 35 bis 40“ zunächst im Luft- 
kondensator ausgenutzt und dann die den Luft- 
kondensator verlassende Warmluft anschließend in 
einem Taschenlufterhitzer durch die Wärme der m 
den Schornstein abziehenden Rauchgase der Dampf- 
kessclanlage bis auf die gewünschte Endtemperatur 
weiter aufgewärmt, so daß Abdampf und Abgase 
der betreffenden Kraftanlage wirtschaftlich für ein 
und denselben Zweck Verwendung fanden. 


Herstellung von vegetabilischem Pergament. 
Von H. Pos tl, Mödling bei Wien. 


5 Rohstoff: Als solcher kommt nur reine 
u — Cellulose in Betracht, weil sich andere Stoffe durch 
© © Behandlung mit Schwefelsäure nicht in Amyloid — 
eine sich während des Pergamentisierens auf beiden 
Seiten des Papiers bildende Masse — verwandeln 
nassen. Ursprünglich hat man zur Herstellung von 

segetabilischem Pergament ausschließlich Papier 
Ges ws Baumwollfaser, mit etwas Leinen- und Hanf- 
aser vermischt, verwendet, da damals — anfangs 
ler fünfziger Jahre des vorigen Jahrhunderts stellte 
ils erster E. Gaine in England Pergamentpapier 


wr — Papiere aus reiner Holzcellulose noch nicht 
ur Verfügung standen. Seit Holzcellulose gce- 
„„ Nonnen wird und diese durch entsprechendes 


Lochen, Waschen, Bleichen und nachträgliches 

Auswaschen mit verdünnten Säuren in genügend 
einem Zustand gewonnen werden kann, wird jetzt 
las daraus gefertigte Papier mehr als Baumwoll- 
Japier verwendet. 

Mahlung: Das zum Pergamentisieren be- 
stimmte Papier muß Schwefelsäure leicht einsaugen, 
ılso aus reiner Cellulose und auf die gleiche Weise 
vie Löschpapier hergestellt sein. Um den dafür er- 

1 orderlichen röschen Stoff zu erhalten, ist die Cellu- 
15 dose dünn (3—4 % Stoffdichte) in den Holländer 
einzutragen. Mit dünnen Walzen (7—8 mm) und 
bensolchen Grundwerkmessern (9—10 mm) mub 
in bis zwei Stunden ausgemahlen werden. Das 
u ‚ arundwerk ist so zu legen, daß dieses zur Mittel- 
a: mie der Walze einen spitzen Winkel bildet, da so 
ie Cellulose der Länge nach in möglichst viele 
u töhrchen zerschnitten wird. Die Holländerwalze 
nu sich mit einer Geschwindigkeit von 500-600 
` Meter pro Minute drehen. 

Maschinen arbeit: Pergament-Rohpapier 
nuß eine gleichmäßig glatte Oberfläche und eine 
dare Durchsicht haben. Es dürfen also auf der 
Oberfläche weder von dem Sieb noch den Filzen 
Zeindrücke bemerkbar sein und in dem gegen das 
P icht gehaltenem Papier sich keine Wolken bzw. 
ammengeballte Stoffnester zeigen.  Wolkiges 
, bier ist ungleich dick und wird blavig. da die 

schwefelsäure wohl an den dünneren Stellen, nicht 

I iber an den dicken bei gleicher Säurecinwirkung 
7 zur Mittellage des Papiers eindringen kann. 
: Jm brauchbares Pergament-Rohpapier auf der 
„Maschine herstellen zu können, ist die Beschaffung 
nes Siebes Nr. do mit nicht markierender Naht, 
alles Egoutteurs mit einem Ueberzug Nr. 100, 
ines feinen Manchons und ebensolchen Naß-, 
we Steige- und Trockenfilzes notwendig. Die Schaum- 
et atten sind genau einzustellen. Die Walzen der 
sautsch- sowie Naßpressen und des Satinierwerkes 


p 


müssen lichtdicht zusammenpassen. Der Stoff ist. 
damit er sich gut bindet, stark zu verdünnen und 
auf dem Sieb gut zu schütteln. ine wichtige Be- 
dingung ist absolut gleichmäßige, möglichst hohe 
Trockenheit der Papierbahn in der ganzen Breite. 
Stellenweiser höherer Feuchtigkeitsgehalt kann zur 
Folge haben, daß an diesen Stellen das Papier beim 
Durchgehen durch das Säurchad zerstört wird und 
die ganze Bahn abreißt. 

Um allzuoftes Aufführen auf die Pergamentier- 
maschine zu vermeiden, sind möglichst dicke Pa- 
pierrollen zu machen. Reißt die Bahn durch irgend- 


einen Umstand, so sind die Rollen umzuwickeln 


und dabei die Stücke mit ihren Enden zusammen- 
zukleben. Die Papierrollen sind von dem Ma- 
schinenraum möglichst bald in ein kühles, trocke— 
nes Lager zu transportieren, wo sie acht bis vier- 
zehn Tage liegen müssen, um auf mindestens 10? R 
abzukühlen, da sonst das Säurebad zu sehr erwärmt 
wird. 

Pergamentier maschine: Eime 
besteht aus einem Abrollapparat. einer Säure 
Wasch- und Trockenpartic. Bei der Inbetriebset zum 
der Pergamentiermaschine wird das Ende der in den 
Abrollapparat eingelegten Papierbahn zwischen 
zwei Holzstäbehen geklemmt und von flinken Ar- 
beitern, deren Hände durch Kautschukhandschuhe 
geschützt sind, schnell mittels kleinen, vorn horn- 
ſörmig gebogenen Stäbchen durch das Säure- und 
das darauffolgende Wasserbad usw. gezogen bzw. 
geführt. Die Durchführung dünner Papiere durch 
die Bäder ist manchmal schwierig. Man läßt in 
solchen Fällen, bis die Bahn über die Naßpartie gc- 
führt ist. ein stärkeres Papier als Unterlage mit— 


solche 


laufen. 
Die Papierbahn wird zuerst durch den Säure- 


trog, in welchem man, je nachdem die Säure- 
einwirkung länger oder kürzer dauern soll, durch 
tieferes oder höheres Stellen der Tauchwalze den 
vom Papier im Säurebad durchzulaufenden Weg 
verkürzen oder verlängern kann, geleitet. Wie lange 
die Säure auf das Papier einwirken muß, damit das- 
selbe einerseits nicht zu schwach, anderseits nicht 
übermäßig pergamentiert oder war zerstört wird, 
hängt von der Dicke des Papieres ab. Durch- 
schnittlich rechnet man eine Zeit von 112 bis 15 Se- 
kunden. Die Geschwindigkeit der Maschine wird 
der Zeit, welche zum normalen Pergamentieren 
nötig ist, angepaßt und variiert zwischen 3 und 60 
Meter pro Minute. Durch zu langes Einwirken 
der Säure auf das Papier wird ein Teil desselben 
löslich. Die Schwefelsäure, durch welche die Pa- 
pierbahn gezogen wird, muß eine Dichte von 39° Bé 
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und eine Temperatur von nicht über 14“ R haben. 
Nach erfolgtem Auspressen der überschüssigen 
Säure aus dem Papier mittels Gummiwalzen wird 
dasselbe durch Wasserstrahlen aus Spritzrohren gut 
abgewaschen. Das abfließende Wasser, das noch 
einen Säuregehalt von etwa 20° Bé hat, wird ge- 
sammelt und durch Eindampfen wieder auf den er- 
forderlichen Gehalt an Schwefelsäure gebracht. 
Hierauf passiert die Papierbahn ein oder zwei 
weitere Waschapparate, welche aus einer Reihe 
Spritzrohre bestehen. Ist sie dann gründlich aus- 
gewaschen und gut ausgepreßt, wird sie durch ein 
Ammoniakbad geleitet, um nach erfolgter Neutrali- 
sation der letzten Säurespuren nochmals gewaschen 
und ausgepreßt und dann auf Rollen gewickelt 
oder aber direkt auf die Trockenpartie, die in der 
Ausführung ähnlich der Trockenpartie einer Papier— 
maschine ist, geführt zu werden. 

Prüfen des Papiers auf seine Neu- 

alıtät: Bevor das Papier, nachdem es das 
Säure- und Ammoniakbad sowie die Wasserbäder 
passiert hat, aufgerollt bzw. auf die Trockenpartie 
übergeführt wird, muß geprüft werden, ob das 
Papier frei von Säuren und Alkalien ist. Ungenü- 
gend ausgewaschenes Papier wird in kürzester Zeit 
brüchig und verdirbt außerdem die in demselben 
verpackten Waren. 

Das Aufbewahren 
Schwefelsäure: 


der vorrätigen 
Dies erfolgt am besten in 
einem mit Blei ausgekleideten Behälter, welcher 
etwas höher als die Pergamentiermaschine steht. 
Der Säurebehälter ist gegen Zutritt von Luft zu 
schützen und mit einer Kühleinrichtung zu versehen. 

Säuretrog in der Pergamentier- 


maschine: Die Kühlvorrichtung in diesem 


Die Holländerfrage. 


In der Papierindustrie dürfte wohl keine maschi- 
nelle Einrichtung einer so verschiedenartigen Be- 
urteilung unterliegen wie der Bau der Holländer. 

Wenn ich in nachstehendem meine Erfahrungen 
niederlege, so hoffe ich, durch dieselben eine Aus- 
sprache herbeizuführen auf Grund welcher einheit- 
liche Grundsätze zum Bau der Holländer festgelegt 
werden. 

Ob die Rollen aus Stein, Stahl oder Bronze ge- 
nommen werden, ist wirtschaftlich gleich. Was die 
eine Ausführung an Zeit erspart, erfordert dieselbe 
an Kraftaufwand mehr. so daß Zeit mal Kraft sich 
stets gleich bleiben; haben Rollen gleiche Breite, 
gleichen Durchmesser, so fordern dieselben zum 
Fertigmahlen gleiche PS-Stunden. Es kann daher, 
ob Stein, Stahl oder Bronze genommen wird, nur 
der Zweck ausschlaggebend sein, ob schmierig oder 
rösch gemahlener Stoff vorzuziehen ist. Im ersteren 
Falle ist Stein zu nehmen, wie z. B. für Pergamyn-, 
Kraft- und Kabelpapiere, während für letzteren 
Stoff, wie z. B. für Lösch-, Pergament-Rohstoff- 
papier, Stahl oder Bronze zu nehmen ist. 

Das verworrenste Bild herrscht bei der Aus— 
führung der Rollen über deren Dimensionen. Wäh— 
rend die einen breite Rollen mit kleinem Durch- 
messer nehmen, ziehen andere schmale Rollen mit 
großem Durchmesser und alle möglichen dazwischen 
liegenden Breiten und Durchmesser vor. Darüber 
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Troge muß gleichfalls gut funktionieren. Steig 
Temperatur der Säure nur etwas über 15° R, m; 
das Papier, besonders dünnes, sogleich ab. 

Wasserbedarf: Derselbe beträgt für Ku“ 
und Waschzwecke etwa das Zweihundertfache & 
Gewichts des zu pergamentisierenden Papiers, 

Geschmeidigkeit des Pergament: 
papiers: Nachdem dem pergamentierten, 28 
tralen Papier auf mechanischem Wege, also dut 
Pressen zwischen Walzen möglichst viel Was- 
entzogen wurde, wird dasselbe durch ein Bad ve 
gereinigtem Glyzerin gezogen, dann ausgeprebt xi 
in Rollen drei bis sechs Stunden liegen gear 
nach dieser Zeit auf mit Dampf geheizten Zyr- 
dern getrocknet. Die Imprägniervorrichtung ki 
auch zwischen dem ersten und zweiten Trocde- 
zylinder eingebaut werden. Dadurch wird zwar 4. 
Pergamentierung und das Glyzerinieren der Pag 
bahn in einem Arbeitsgange ermöglicht, es ist p 
doch diese Arbeitsweise für die Qualität des P» 
piers nicht von Vorteil. Das Glyzerin wird, je nat 
dem das Papier mehr oder weniger geschmöt. 
werden soll, mit zwei bis sechs Teilen Waser ver 
mischt. Für manche Zwecke wird an Stelle de 
teureren Glyzerins Traubenzucker oder essigsaut- 
Kali verwendet. 

Glätten und Feuchten: Damit 6. 
Pergamentpapier eine gefällige, glatte Obere 
erhält, ist dasselbe durch ein, am Ende der Trotse- 
partie eingebautes Satinierwerk zu führen. Al 
Pergamentpapiere, die nicht mit Glyzerin behardt‘ 
wurden, sind mittels eines Spritzrohres, Zerstick" 
oder Bürstenfeuchters, je nach der Dicke mehr ad- 
weniger stark, mit Wasser zu bespritzen bzw. © 
zufeuchten, damit sie weicher und zäher werden 


dürfte wohl kaum Zweifel herrschen, dab. je *. 
der Durchmesser der Rollen gewählt wird. un ~ 
größer ist der Kraftaufwand um den Widest 
auf dem Grundwerk zu überwinden; im watt“ 
wächst mit dem Durchmesser der zur Rotator 
Rolle im Stoff benötigte Kraftaufwand ohne k. 
lichen Nutzeffekt. Man muß sich den Durchne“ 
der Rolle als Hebel denken, je länger derscht uy 
um so mehr Kraftaufwand beansprucht 11 95 
Man sollte daher mit dem Durchmesser nur %*⁄ 
gehen, daß der Holländer gut arbeitet bzw. p 
Das Verhältnis der Durchmeser zut Be 
dürfte nach meinen Feststellungen sich am vo" 
haftesten wie 4,25: 5, vielleicht in gewissen fir 
4:5 stellen, so daß zu wählen ist bei: 
1700 mm Durchmesser 2000 mm Breite, 
1250 mm Durchmesser 1500 mm Breite. 
Fine wie vorstehend dimensionierte Rolle u 
bei gleicher Umfangsgeschwindigkeit genau das. 
wie eine solche mit größerem Durchmesser. ford“ 
aber wesentlich weniger Kraftaufwand. 
Neben den Dimensionen der Rollen ist auf 
Gewicht der Rollen beim Fertigmahlen nicht * 
Einfluß auf den Kraftaufwand, in Berücksichti- 
daß beim Fertigmahlen wohl in den meisten f- 
das ganze Gewicht der Rollen mehr oder d, 
auf den Grundwerken zur Geltung 1 
hiergegen in der Praxis eingeführten automat 


"  Entlastungen versagen in kurzer Zeit schon infolge 


des fortlaufenden Verschleißes der Rollen und der 
arundwerke. Es dürfte wohl klar sein, daß eine 
Rolle von 1000 kg, auf ein Grundwerk aufgelegt, zur 
Umdrehung die doppelte Kraft beansprucht wie eine 
von 500 kg. Darauf dürfte auch der hohe Kraftauf- 
wand, den die Steinrollen beanspruchen, mit zurück- 
zuführen sein. So geht man denn auch allenthalben 
von den massiven Steinrollen ab und baut Stein- 
segmente auf gußeisernen Trommeln auf. 

Den widersprechendsten Ansichten begegnet 
man im Ausbau des Troges bzw. Sattels. Ich erinnere 


‚= hier nur an die Ausführungen von Eichhorn, 


.. 


- 


der Holländer wirtschaftlich 


Unzweifelhaft arbeitet 
am vorteilhaftesten, 
dessen Rolle unter Betätigung eines guten Zuges 
von 3—4 m in der Minute möglichst gering in den 
Stoff eintaucht. Nicht unerwähnt kann ich lassen, 
daß der Begriff 3—4 m Stoffumlauf cin schr dehn- 
barer Begriff ist, da derselbe stets im Seitenkanal 
gemessen wird. Nehme ich nun beim gleichen Trog- 
inhalt breite Rollen, so wird der Leerlauf ent— 
sprechend enger und die in demselben festzustellende 
Stoffumlaufsgeschwindigkeit um so größer. 
Bei der Beurteilung der richtigen Sattelhöhe und 
des Gefälles im Trog, woraus sich das Eintauchen 
der Rolle im Stoff ergibt, muß man berücksichtigen, 
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daß laut allgemein bekannter Feststellung die Rota- 
tion der Rolle bei richtig durchgeführten Dimen- 
sionen im günstigsten Falle immerhin 2/3 aller auf- 
zuwendenden PS-Stunden fordert. 

Nach meinen Erfahrungen gibt der Sattel hin— 
reichenden Zug beim geringsten Kraftaufwand der 
Rolle, dessen Oberkante ein Fünftel des halben 
Durchmessers der Rolle unter deren Achse liegt. 
Das Gefälle des Troges soll hieran anschließend nur 
so stark genommen werden, daß der Stoff vor der 
Rolle eine Höhe von 300—350 mm bei einem Durch- 
messer der Rolle von etwa 1700 mm hat. 

Nun noch ein paar Worte zur 
geschwindigkeit der Rollen. 

Gewiß fordert eine Umfangsgeschwindigkeit von 
10 Sek. m mehr Kraftaufwand als eine solche von 
8 Sek. m. Doch steht der Mehrkraftaufwand in 
keinem Verhältnis zur quantitativen und qualita— 
tiven Leistung. Unter io Sek m sollte man nicht 
mehr heruntergehen. Bei gewissem Stoffeintrag 
gehe ich bis zu 12 Sek. /m hinauf. 

Ueber die Stoffdichte des Eintrages, ob 6,8 % 
oder 9% genommen werden soll, kann nur in den 
einzelnen Fällen entschieden werden. Im all- 
Zemeinen ist für rösch zu mahlenden Stoff dünne 
Kintragung und für schmierigen Stoff dicke Ein- 
tragung zu empfehlen. R. E. 


Umfangs- 


KLEINE MITTEILUNGEN 


luszunutzen. ; 
‚rannte 22 Jahre später vollständig nieder. Erst 1851 


Hundert Jahre Papierfabrikation in Sandow. 


Die Geschichte der deutschen Papier- und Zellstoff- 
fahriken, die ihren besonderen Ausdruck in subilaen und 
Jubiläumsschriften findet, ist von so hohem fachwissen- 
schaftlichen und wirtschaftspolitischen Interesse, daß wir 
gern die Gelegenheit wahrnehmen, diese, der Frankfurter 
Oder - Zeitung entnommenen Ausführungen unseren 


Lesern zur Kenntnis zu bringen. Bie Hauntschriftleihuig: 


Die Paul Steinbock A.-G. 


Im Jahre 1827 war von dem Papiermacher 


Schmutzler in Papierfabrik Sandow cine Bütten— 


HDapiermühle errichtet worden. Dadurch begann man 
Jamals hier die Wasserkraft der Pleiske industriell 
Die Schmutzlersche Papiermühle 


ahm man die Papierherstellung wieder auf, eine 
Maschinenpapierfabrik wurde neu erbaut. Von 
lehen Maschinenpapierfabriken bestanden damals 
n Deutschland ungefähr 40 bis 50. An der neuer- 
auten Papierfabrik beteiligte sich Friedrich Wil- 
wlm Steinbock aus Bautzen, der 1853 seinem Sohn 
aul Steinbock hier die Papierfabrikation erlernen 
jez. Seine Fachkenntnisse erweitere Paul Stein- 
ock bei dem Papierfabrikanten Völter in Heiden- 
eim. 1861 übernahm Paul Steinbock unter seinem 
Namen die Papierfabrik Sandow, die bis dahin unter 
lem Namen der Begründer Noack, Nagel & Co. be- 
standen hatte. Schon 1835 hatte Paul Steinbock die 
Holzschleiferei Rauschmühle bei Sandow angelegt. 
he von dieser Zeit an die Sandower Papierfabrik 
nit Holzstoff versorgt. 

Die Wasserkraft der Pleiske war für 
wachsende Fabrik nicht mehr ausreichend. 
wurde daher eine Dampfanlage mit einer 3opferdigen 
Dampfmaschine erbaut. Die Kohlen lieferte eine zu 
dieser Zeit in der Nähe von Ziebingen eröffnete 
Braunkohlengrube. Nach und nach führte der neue 
Besitzer eine Anzahl von Verbesserungen cin, be- 
sonders die Verwendung von Altpapier als Rohstoff 
zur Papierherstellung. Pie Produktion der Fabrik 


die 
1857 


steigerte sich 1868 auf etwa 1500 Kilogramm Papier 
täglich. In diesem Jahre verlegte der Besitzer seinen 
Wohnsitz nach Frankfurt a. O. Von dort werden 
seit dieser Zeit alle kaufmännischen Angelegen— 
heiten erledigt. 
Im Jahre 1883 wurde die Papierfabrik durch 
Feuersbrunst zerstört. Sie wurde wieder neu 
Gleichzeitig wurde eine Cellulosefabrik 
Durch eigene Herstellung von Sulfit- 
und Verwendung derselben zur Papier— 
fahrikation wurde damals eine Tagesleistung von 
3500 Kilogramm Papier erzielt. Nach und nach 
traten die Söhne des Besitzers Fritz, Walter, Kurt 
und Hermann Steinbock in das Fabrikunternehmen 
1011 konnte Paul Steinbock, der zum Geheimen 


eine 
aufgebaut. 
angelegt. 
cellulose 


ein. 
Kommerzienrat ernannt war, sein 50 jähriges Ge- 
schäftsjubiläun begehen. Durch das ständige 


Wachsen der Fabrik vergrößerte sich die Zahl der 
Arbeiter immer mehr. Gegenwärtig sind in der 
Fabrik annähernd 500 Arbeiter und Angestellte be- 
schäftigt, die größtenteils in den umliegenden Ort— 
schaften Ziebingen. Balkow, Dorf Sandow, Aurith, 
Kunitz. Matschdorf, Gräden und Bergen wohnen. 
In der Papierfabrik Sandow selbst sind bisher zwölf 
Wohnhäuser, die etwa 70 Wohnungen enthalten, er- 
baut worden. Für die Kinder der hier wohnenden 
Angestellten und Arbeiter ist 1896 eine Schule er- 
richtet worden. 


Die Firma hat bisher stets in vorbildlicher 
Weise für Arbeiter und Angestellte gesorgt. Diese 
Fürsorgetätigkeit bringt es mit sich, daß eine 


vrößere Zahl von Arbeitern und Angestellten länger 
als 25 Jahre, in einzelnen Fällen schon 50 Jahre im 
Betriebe tätig ist. Erwähnt sei auch, daß im vorigen 
Jahre eine Pensionskasse für die Angestellten ge— 
vründet wurde. 

Die gegenwärtige Tageserzeugung von Papier 
beträgt jetzt durchschnittlich 32000 Kilogramm, sie 
hat sich im Laufe von fünfzig Jahren etwa verzehn- 
facht. Die tägliche Produktion an Holzzellstoff be- 
trügt 23000 kg. Auf drei Papiermaschinen werden 
alle Sorten Packpapier hergestellt. Der durch- 
schnittliche Tagesverbrauch an Holz zur Verarbei- 
tung auf Cellulose beträgt etwa 130 Raummeter., 
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Die Fabrik besitzt eigene Kraftanlage. Ein 
hochmodernes Kesselhaus, in dem täglich etwa 209 
Tonnen Rohbraunkohle verfeuert werden, liefert den 
Dampf für die Kraftanlage, für Koch- und Heiz- 
Zwecke. Vor einigen Jahren wurde das Unternehmen 
in die Aktiengesellschaft Paul Steinbock A.-G. um- 
gewandelt. 


o BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Irrtum und Wahrheit über Wasserkraft und Kohle. 
Die Bedeutung der Energiequellen für die indu- 
strielle und landwirtschaftliche Produktion. Von 
Oberbaurat Ing. M. Gerbel. Verlag Springer, 
Wien. 68 Seiten. Preis geheftet 1,80 M. 


Die Gesellschaft für Wärmewirtschaft Wien 
hatte den Verfasser beauftragt, den Einfluß des 
Ausbaues von Wasserkräften auf die Kohlenwirt- 


schaft zu untersuchen. Die vorliegende Arbeit ist 
in erweiterter Form der Niederschlag dieser Unter- 
suchungen in den verschiedensten Industrien. Der 
Verfasser kommt dabei zur Schlußfolgerung, daß der 
Ausbau der Wasserkräfte nach wie vor eine volks- 
wirtschaftliche Notwendigkeit ist; daß die volks- 
wirtschaftlich beste Verwendung der Wasserkräfte 
die sei, die landwirtschaftliche und industrielle 
Produktion zu heben; daß aber die Kohlen- 
ersparnis bei den vorhandenen Industrien nicht groß 
sein könne. Die Kohle behalte hier nach wie vor 
ihre Position und daher ist auch der Wärmewirt- 
schaft weiter größtes Augenmerk zuzuwenden. 
Das Büchelchen ist hauptsächlich den Werhält— 
nissen des heutigen Oesterreich angepaßt. Es gibt 
interessante Tinblicke in das Gebiet und kann 
dessen Studium bei dem billigen Preis der Schrift 
nur empfohlen werden. D. vo L; 


J. Reitstötter: Die Herstellung kolloider Lö- 
sungen anorganischer Stoffe. 6. Seiten Verlag 
Theodor Steinkopff. Dresden und Leipzig. 1027. 
Preis geheftet 3 M. 

Die Schrift des bekannten kolloidehemischen 
Forschers, die uns schon in der Kolloidchemischen 
Technologie von Liesegang vorgelegen hat, ist nun- 
mehr auch als Sonderbroschüre erschienen, was 
ieder Fachmann, der sich speziell mit diesem Ge- 
biete beschäftigt. zweifellos sehr begrüßen wird. 

Die Schrift beginnt wit einer Einleitung, in der 
allgemeine Gesichtspunkte und eine Einteilung der 
Herstellungsverfahren sowie die Rolle der Schutz- 
kolloide erörtert werden. Im zweiten Teil werden 
allgemeine Verfahren zur Herstellung kolloider Lö- 
sungen anorranischer Stoffe behandelt; es werden 
das Brediesche Gleichstromverfahren, das Svedberg- 
sche Wechselstromverfahren, dann die Kolloid- 
mühle. Kondensationsverfahren, die Zsiemondysche 
Keimtheorie und andere besprochen. 

Der dritte größere Teil der Schrift (S. 14—86) 
hetrifft Spezialverfahren zur erstellung kolloider 
Lösungen anorwanischer Stoffe, und zwar eingeteilt 
nach den verschiedenen Gruppen der Elemente. Die 
Schrift bringt in übersichtlicher und sehr umfassen- 
der Darstellung alles Wissenswerte auf diesem Ge— 
biete. wobei Literaturhinweis demjenigen, der sich 
über diesen oder jenen Punkt eingehender orien- 
tieren will, das Auffinden der betreffenden Literatur 
weitgehend erleichtern. Es ist selbstverständlich, 
daß eine so kurze Darstellung nicht erschöpfend 
sein kann, dieses und jenes weniger wichtige mußte 
vnerwähnt bleiben, um den Rahmen der Schrift nicht 
über Gebühr zu vergrößern. 
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Jeder Fachmann, und insbesondere auch de 
jenige, der sich schnell einmal über die Frare 4. 
Herstellung anorganischer kolloider l.ösur.- 
orientieren will, wird das Erscheinen der Schrf 
sehr begrüßen und sich gern ihrer immer wide 
bedienen. Ein Patentregister über die behand: 
deutschen und ausländischen Patente, sowie e 
ausführliches Sach- und Autorenregister erleicht 
das Auffinden. Fans 


Die Bearbeitung der Steuerangelegenheiten in Privat. 
betrieben. Ein Führer für den praktischer t- 
brauch. Von Herm. G. Peter, Dipl.- Vasa 
Muth’sche Buchhandlung, Stuttgart. Kart. ape RY 

Nicht die Technik der Anwendung der Stewe 
pesetzgebung soll untersucht werden, d. b. & 

Kenntnis der Steuergesetze und ihre Anwen. 

auf die eigenen Verhältnisse, sondern die Pres 

der Steuerbearbeitung im Betriebe will die vr. 
liegende Arbeit beraten. Dazu werden die einze ve 

erforderlichen Hilfsmittel und ihre geeignete A- 

wendung gezeigt. Auch die Verteilung der Arhun 

im Betriebe und der Verkehr mit den Fin 

behörden, die verschiedenen Verfahrensärten “. 

Reklamation und Einspruch, die Voraussezu. 

und Grundlagen hierfür werden besprochen. 

Jeder Leiter eines Unternehmens wird die O- 

Lanisation der Steuerbearbeitung in seinem Bein! 

nach eigenen Erfahrungen eingerichtet haber. 

wäre falsch, deshalb einen solchen Ratgeber ke 
überflüssig zu halten. Denn gerade in Stewran 
ist ein Austausch von Erfahrungen wegen Wr 

Vertraulichkeit sehr erschwert. und man kamm mn 

durch anderer Leute Erfahrungen Verben 

der eigenen Einrichtungen erreichen. 
Deshalb ist die Lektüre des vorlween: 

Buches für alle Wirtschaftsführer und ihre * 

Steuerfragen betrauten Organe zu empfehlen. din 

durch seine Vielseitigkeit und gut disponierte Ne“ 


arbeitung des Stoffes jedem nützen kann. i 
i pria 
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Preisaufgaben. 
Für die Lösung der in den Fachzeischt 
bereits veröffentlichten Preisaufgahe 


Nr.3. Es ist festzustellen, wie die è 
laugen der Natron und Sala 
J. ellstoffer zeugung beschall 
sind; 

sowie der Aufgabe 

Nr.4. Es ist eine Prüfungsmethen 
suchen. die in exakter Ne 
genaue Aufschlüsse über i 
Kocherablauge der Natfon 
Sulfatstoffabrikation gibt" 
mittels welcher die Ausnutz?- 
der Kochlauge und über , 
Fortschritt des zells tali 
schlusses während der Koch 
Zänge volle Klarheit geschit" 
wird, | 

haben die Natronzellstoff- und Papi 

fabriken Aktiengesellschaft. pyn 

niederlassung Altdamm, in danken! 

Weise einen Sonderpreis von 

je 1000,— RM. 
vestiftet. 
Der Geschäftsführer: Dr. E. Opferma”? 
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‚und, gegebenenfalls 


PATENT- 


Schriftleiter: 


Deutschland. 


Walzenwehr. 
&4 a, Gr. 3. vom 22. 9. 


N verboten! 


tv 
* 


20920, Kl. 


D.R. P. 4 


Dan Adolf Beutel in N 
Dieses Walzenwehr gestattet das 
über die Oberkante 
Absenkung 


c % 


Abführen von 
des Wehrver— 


Geschwemmsel 
Walze. Die 


schiußkörpers ohne 
Abbildung stellt dasselbe 
mit abgesenktem Stau 
dar. Der Wehrverschluß- 
körper a weicht wesent— 
lich von der Kreisform 
ab. ler besitzt an seinem 
Ende den Zahnkranz b, 
mit dem er sich beim An— 
heben mittels der Zug- 
mittel e auf der Roll- 
bahn d abwälzt. Der 
Unterteil dieser Rollbahn 
und der zugchörige Teil 
des Kranzes b haben 
eine derartige Richtung, 
daB trotz Anhebens des 
Schwerpunktes der Walze a cin Absenken der Ober- 
kante ce erfolgt. Das äußerste Maß, um das dieses 
Absenken erfolgen kann, ist durch die Form der 
Rollbahn und des Rollkranzes gegeben: bei weiterem 
Anheben der Walze hebt sich die Oberkante dann 
wieder. 


der 


Verfahren zur nassen Verkohlung von Pflanzen- 
material aller Art, z. B. von Fichtenholzabfällen. 


D. R. P. 443 123. Kl. 10a, Gr. 22, vom 26. 6. 23. 
Dr. Carl G. Schwalbe in Eberswalde. 
Pflanzenmaterial wird mit konzentrierten 
Salzlösungen, z. B. Kaliendlauge oder einer Chlor- 
caletumlösung, getränkt. wobei mindestens 200 Teile 
Salzlösung auf 100 Teile Rohstoff erforderlich sind. 
unter Zusatz kleiner Säure- 


Das 


mengen, auf Temperaturen unter 300? C erhitzt. Vor- 


wet 
uit 


Ueberhitzung des 


teile: z. B. Vermeidung einer 
Holzes: erhöhte Ausbeuten von Essigsäure und 
Methylalkohol. 


; des 


Verfahren und Vorrichtung zum Ausscheiden des 
Kupferschlammes aus der Fällflüssigkeit bei der 
Herstellung von Kunstseide. 


D.R. P. 443089, KI. 20 b, Gr. 3. vom 25. 0. 25. 
Hölkenseide G. m. b. H. in Barmen-R. 

Bei der Herstellung von Kunstseide aus Kupfer- 
oxydammoniak-Celluloselösung geht ein großer 
Teil des Kupfergchalts mit der abfließBenden Fäll- 
flüssigkeit verloren. Zur Beseitigung dieses Mangels 
wird gemäß vorliegender Erfindung die schlamm- 
haltige Flüssigkeit in turmartige Standerefäße mit 
porösen Wandungen aus Ziegeln oder dergl. gefüllt, 
worin sich der Kupferschlamm niederschlägt. wäh- 
rend die Flüssigkeit teils durch die Filtration durch 
die Wandungen, teils durch blassen der oberen 
Schichten, teils durch Verdunsten so weit zum Ver- 
dicken gebracht wird, daß eine Schrumpfung eintritt 
und dadurch ein selbsttätiges Lösen des Filter- 
kuchens von den W andungen erfolgt. Damit findet 
zugleich ein selbsttätiges Wiederöffnen der Filter- 
poren statt, so daß aufs neue Flüssigkeit entweichen 
kann. Die Entfernung des gewonnenen Schlamms 
aus den Standgefäßen erfolgt durch eine in der Nähe 
Bodens angebrachte Oeffnung. gegebenenfalls 
unter Benutzung eines Fördermittels. Auf diese 
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wird trotz verhältnismäßig großer Wasser- 
mengen cine Ausscheidung des Kupferschlamms 
möglich, aus welchem das Kupfer in bekannter 
Weise wiedergewonnen wird. (Eine Zeichnung.) 


Meise 


Großbritannien. 


Verfahren zur Gewinnung eines trockenen, Wasser 
richt anziehenden Erzeugnisses aus Sulfitablauge. 
Britisches Patent 250956 von 1927. 

J. G. Farbenindustrie A.-G. in Frankfurt a. M. 

Die Verdampfune wird bei einer über 100“ C 
liegenden Temperatur in offenen Gefäßen vor- 
eenommen. Dasselbe Ergebnis wird erreicht, wenn 
die Ablauge zuerst über 100“ C erhitzt und sodann 
eingetrocknet wird. 


Verfahren und Apparat zur Herstellung künstlicher 
Fäden und Filme. 

Britisches Patent 250 190 von 

Société pour la Fabrication de la Soie „, 
in Paris. 

Betrifft eine Verbesserung der 

tische Patent 233 384 geschützten 

selben Gesellschaft. 


1927. 
Rhodiaseto" 


bri- 
der- 


durch das 
Erfindung 


Endloses Drahtsiebtuch für Papiermaschinen. 
Britisches Patent 266 931 von 1927. 
Albert Elsenhaus in Essen, Bertholdstr. 10. 
Die Kettenfäden bestehen aus verbesserten, 
nicht rostendem Stahl, z. B. Chromnickelstahl, wäh- 
rend die Schußfäden aus weniger widerstands— 
fähigem Stahl oder Bronze bestehen können. 


Verfahren zur Herstellung von Buntpapier vom 

Charakter handgeschöpften Papiers. 

Britisches Patent 267013 von 1027. 

Collins Manufacturing Co. in Philadelphia, 
V. St. A. 


X. NI. 


Verfahren zur Herstellung hohler Kunstfäden. 
Britisches Patent 267 187 von 1027. 
W. J. Tennant in Nogent, Marne, Frankreich. 
Zur Verbesserung des in der britischen Patent- 
Verfahrens wird der 


schrift 1800973 beschriebenen 
aus normaler Spinnlösung gewonnene Faden sofort 
nach seiner Entstehung in cine heiße Atmosphäre 


befördert. deren Temperatur höher ist als der Siede- 
punkt des für die Spinnlösung benutzten Lösungs- 
mittels. 


Verfahren zur Gewinnung von Zellstoff aus 
Kartoffelstauden und Kartoffelblättern. 


Britisches Patent 207 226 von 1927. 
H. Walker in Leeds. Yorkshire. 
Ein Gefrier- und Kuftauverfahren, dem Sich 


\ufschließen mittels Natrons anschließt. 


Apparat zum Lockern, Raffinieren und Reinigen 
von Fasermaterial, z. B. von Tauen. 
Britisches Patent 266 805 von 1027. 

Emil Gminder in Reutlingen. 

Der Apparat gleicht einer chilenischen Mühle 
und besteht aus rotierenden konischen Mahlkörpern, 
die mit kleineren konischen Mahlkörpern gleicher 
Form kombiniert und deren Oberfläche mit Zähnen 


oder Nadeln zum Wenden und Mischen des Mahl- 
outes versehen sind. Die Toszelösten und zu ent- 
fernenden Stoffteilchen fallen durch den gelochten 


Boden des Nlahltroges. 
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Verfahren zur Herstellung künstlicher Seide. 
Britisches Patent 259 528 von 1927. 
British Enka Artificial Silk Company Ltd. 
in London E. C. 2. 
Zur Unterscheidung von Fäden verschiedener 
Denier werden Fäden mit einem Farbstoff gefärbt, 


welcher beim folgenden Bleichen entfärbt oder be- 
seitigt wird. 


Schweiz. 


Klappenwehr. : 


Schweizer Patent 118 186. 
Huber & Lutz, Zürich, Schweiz. 

Dieses Wehr mit seitlichen Zugorganen mit auf 
dem Unterbau gelagerter unterer horizontaler Dreh- 
achse und oberer gelenkiger Auflagerung auf einem 
Träger ist dadurch ausgezeichnet, daß der Träger 


mit den seitlichen Zugorganen fest verbunden ist. 
(Zeichnung.) 


Selbsttätige Abflußregelung für Wehre. 


Schweizer Patent 118 187. 

Hubert & Lutz, Zürich, Schweiz. 

Die Regelung wird durch einen Verschlußkörper 
mit einer gegen die Richtung des ausströmenden 
Wassers gerichteten Ansatzfläche bewirkt. Beim 
Ansteigen des Wassers im Behälter wirkt auf diese 
Fläche ein größerer Wasserdruck, unter dessen 
Einwirkung sie eine solche Lage einnimmt, daß die 
Durchflußöffnung entsprechend gedrosselt wird. 
(Zeichnungen.) 


- — 


Nordamerika. 


Verfahren zum Leimen und Wasserdichtmachen 
von Papier sowie zur Appretur von Textilgut. 
Amerikanisches Patent 1622 496 vom 29. 3. 27. 
Glenn Davidson und andere in Seattle, Wash. 
Es wird entöltes Sojabohnenmehl benutzt, 
welches sich bekanntlich durch einen schr hohen 
Proteingehalt auszeichnet. 


Verfahren zur Vermehrung und zum besseren 
Binden von Füllmitteln im Papiere. 
Amerikanisches Patent 1622474 vom 29. 3. 27. 
Karl Sveen in Aas Landbrukshoiskole, Norwegen. 

Dem ım Holländer fertix gemachten Papier- 
stoff, welchem z. B. Kaolin und ein Fällungsmittel 
zugesetzt sind, wird, während er sich im Zulauf auf 
die Papiermaschine befindet, jedoch noch bevor er 
auf den Siebtisch fließt, eine verdünnte Lösung von 
tierischem Leim o. dgl. zugeführt, wobei auch ein 
anderes fällendes Zusatzmittel. z. B. Lignin ent- 
haltende, rohe oder gereinigte Sulfitablauge, mitver- 
wendet werden kann. 


Verfahren zur Herstellung einer wasserabstoßenden 
Papier- oder Faserstoffmischung und daraus her- 
gestellte Stoffbahnen. 
Amerikanisches Patent 1621701 vom 22. 4. 27. 
Lester Kirschbraun in Chicago. III. 

Es wird zunächst eine wasserabstoßende Emul- 
sion aus Wasser und einer Mischung aus Ton und 
in Oelsäure geschmolzenem Asphalt hergestellt. 
Darauf wird der Emulsion im Holländer Faserstoff- 
material und sodann Kalk oder Alaun zugemischt, 
welche unlösliche Oleate ausfällen. Diese einheit- 
liche Gesämtmischung ist in diesem Stadium nicht 
klebend oder anhaftend. Sie wird über eine Rund- 
sieb- oder Langsiebmaschine geschickt, wobei sie 
den größten Teil ihres Wassergchalts verliert, und 
schließlich gewinnt beim Ucberleiten derselben über 
erhitzte Trockenapparate ihr Asphaltgehalt seine 
klebende Kraft wieder und verkittet die ganze Stoff- 
masse. 
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Patent- und Gebrauchsmusterberidt, 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse) 


Deutschland. 


. Patent-Anmeldungen. 


12 a, 2. N. 23 142. Zellstoffabrik Waldh 
Mannheim-Waldhof, und Dr.-Ing. Adolf Schneider 
Kehlheim a. d. D. Verfahren und Vorrichtung zer 
Eindampfen von Flüssigkeiten. 5. 5. 24. 

12 a, 6. B. 20839. Albert Vohl & Co. A-6 
Göttingen. Verfahren zur Reinigung von Metal- 
Salzlösungen, insbesondere Chlorzink-Lösungen, d 
Cellulose-Verbindungen oder deren Abbauprudukt 
und Eisen enthalten. 24. 12. 25. 

29a, 2. K. 97996. Fried. Krupp Grusonwen. 
A.-G., Magdeburg-Buckau. Lagerung für Ray: 
dorentrommeln für Entfaserungsmaschinen. 202 

29a, 6. E. 30084. Erste böhmische Kunstseid- 
fabrik A.-G., Theresienthal bei Arnau a d. F. 
Tschechoslovakische Republik: Vertr.: Dr. F. 
Düring, Pat.-Anw., Berlin SW 61. Verfahren zer 
gleichzeitigen Waschen und Zwirnen von kine 
lichen Fäden aller Art aus Viskose, die nach der 
Spulenspinnverfahren gewonnen sind. 9. 7. 2 

39 b, 12. C. 36410. Chemische Fabrik Cotta 
Dresden, Hamburger Str. 73. Verfahren zur He- 
stellung von Hohlkörpern und Folien aus Cellulose. 
estern, und zu ihrer Aufbewahrung in gebrauch- 
fertigem kontraktionsfähigen Zustande. 10. 3. 3 

54a, 4. J. 26835. Jagenberg-Werke Akt- G. 
Düsseldorf, Himmelgeisterstraße 107. Vorrichtin: 
zum Abnehmen von Papierblättern u. da, vn 
Stapel mittels in ihrem Halter in der Höhe er- 
stellbaren Leimleisten. 30. 10. 25. 

85b, 3. R. 68 782. Robert Reichling & Co. 


Komm.-Ges., Königshof-Krefeld. Vorrichtung zur 
Zuteilen 


von Kalkwasser bei Wasserreinigung: 
anlagen. 20. 9. 26. 
Patent-Erteilungen. 
8 k, 2. 444 180. Heberlein & Co. A.-G. M. 


wil, Schweiz; Vertr.: Pat.-Anwälte Dr. A. W 
Dipl.-Ing. C. Weihe, Dr. H. Weil, M. M. Mir 
Frankfurt a. M., Dipl.-Ing. T. R. Kochnhorn. Pi- 
Ing. E. Noll, Berlin SW II. Verfahren zur Vered 


lung von pflanzlichen Faserstoffen 17 9% : 
H. 103 524. | 
54€, 2. 444 308. Peter Ernst Winnertz, Peis 
Sachsen. Vorrichtung zur Herstellung von Pape 
körpern aus Stoffwasser. 31. 8. 24. W. 67% 
55 b, 4. 444 103. Ladislaus Emanuel Grano. 


London; Vertr.: Dr. G. Lotterhos, Pat.-Anw., Ftir 
furt a. M. Verfahren zum Entfernen von Drucker: 
schwärze u. dgl. aus Papier. 28. 9. 24. GM 

55 e, 7. 444348. Dipl.-Ing. Hans Heinrich Mi 
wert, Darmstadt, Dieburger Str. 78. Umwickelvet 
richtung für Papier- und andere Bahnen. 23° 
M. 03 486. 

Gelöschte Patente. 


55 b, 1, 410 762. 55 c, 1, 373 085. 430 150. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen, 


55 c. 988 163. Robert Bunsen Wolf, New ve 
Vertr.: Dr. M. Michaelis, Pat.-Anw., Berli \ a 
Vorrichtung zum Bleichen von Papierstoff. %4- 
W. 73 516. ee 

55 c. 988 164. Robert Bunsen Wolf, Neu 5 
Vertr.: Dr. M. Michaelis, Pat.-Anw., Berlin N: 
Vorrichtung zum Bleichen von Papierstoff. d +- 
W. 73 517. a 

55 d. 987817. Maschinenbauwerkstätte Mü 
G. m. b. H., Niefern i. B. Walze mit nie htm e 
säurebeständigem, nahtlos gezogenem A 
für die Pappen-, Holzstoff- und Papierfabrik 
26. 3. 27. M. 93 669. 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 
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Eine neue Spezialpapiermaschine. 


Eine papiertechnische Studie. 
Von Dir. ing. E. Belani (Villach). 
Alle Rechte, auch das der Uebersetzung, bleiben dem Verfasser ausdrücklich vorbehalten. 


Als ich in Nr. 49/1924 des „Wochenblattes für 
Papierfabrikation“ meine Arbeit über „Modernes 
Banknotenpapier“ veröffentlichte, wurde mir ent- 
gegnet, daß es keine Einrichtung gäbe, welche die 
Handarbeit des Schöpfers an der Bütte so voll— 
ständig maschinell nachahmen könnte, daß sowohl 
die Festigkeit in Längs- und Querrichtung dieselbe, 
als auch schattierte Kopfwasserzeichen (Porträts) 
in gleicher Weise wie beim Handschöpfen heraus- 
gebracht würden. 


Diese Forderungen durch eine leistungsfähige 


‘x: Spezial-Papiermaschine vollständig zu erfüllen, ist 


inzwischen dem deutschen Maschinenbau geglückt. 
Das Ausland (Holland) hat auch sofort erkannt, 


welch großen Wert diese Erfindung besitzt und hat 


sich beeilt, eine solche Anlage zu erstellen, denn 
mit der Zunahme der Konsolidierung der Geld— 
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Abb. 1. 


märkte und dem Verschwinden der Inflation, stellte 
sich gebieterisch die Forderung nach hochwertigem 
Banknotenpapier mit den so außerordentlich 
schwierig zu fälschenden Porträtwasserzeichen oder 


. schattierten Kopfwasserzeichen wieder ein, welche 


als Zahlungsmittel so vortrefflich 


vor 1914 sich 
bewährten. 


Da nun eine Reihe von Staatsdruckereien zur 


Erledigung großer Posten neuer Geldscheine und 


Obligationen diese hochwertigen Papiere verlangen, 
so mag es kein schlechtes Geschäft sein, das die 


holländische Papierindustrie mit ihrer neuen 
Spezial- Papiermaschinenanlage machen wird. 
Dieses Meisterwerk wurde erfunden, gebaut 


und in Betrieb gesetzt von der deutschen Firma 
J. W. Erkens in Niederau bei Düren (Rhld.), 
deren Spezialität seit vielen Jahren der Papier— 
maschinenbau ist, und die vor zwei Jahren die Fach- 
welt mit dem „Erkensator“ überraschte. 


SS SS SHE HS 
AM MAMA X SL dd 


Neue pat. Siebpartie der „Erkensmaschine*“. 


Ich danke es dem besonderen Entgegenkommen 
dieser Firma, wenn ich heute die Leser des „Papier- 
Fabrikant“ mit der neuen Spezial-Papiermaschine 
sowohl als auch mit der dazugehörigen Erkensator- 
anlage bekannt machen kann. 

Der springende Punkt der Erfindung ist die 
Siebpartie mit Obersieb (D. R. P. 409 586) und mit 
geteilten Registerschienen (D. R. P. 406942) für 
Parallelschüttelung. 

Der Zweck der Obersiebmaschine besteht darin, 
handgeschöpft ähnliches Papier mit schattierten 
Kopfwasserzeichen herzustellen, und zwar Papiere, 
deren Stoff so schmierig gemahlen und so fest ist, 
daß ein Handschöpfer physisch nicht mehr in der 
Lage ist, in einen solchen Bogen ein gut schattiertes 
Kopfwasserzeichen hineinzubringen. 

Außerdem soll das auf der Obersiebmaschine 
hergestellte handsreschöpft ähnliche Papier mit 
schattierten | seinen Eigen- 


Nopfwasserzeichen in 
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D, R. P. No. 409 5806. 


schaften gleiche ReiBlänge, Dehnung, Doppelfalzun- 
gen usw. in der Längs- und Querrichtung aufweisen. 
Ferner hat die Maschine zum Unterschied von 
den Maschinen, die die Handschöpfung nachmachen, 
wie die Dupon-Maschine oder die Sembritzki— 
Maschine — die eine kleine Produkton aufweisen — 
eine verhältnismäßig groBe Produktion. (Die in 
Holland laufende Maschine von 1500 mm Arbeits- 
breite kann bis zu 100 kg Papier in der Stunde er- 
zeugen und braucht zur Bedienung ein bis zwei 
Mann.) 
Alle diese vorerwähnten Eigenschaften 
sich in zwei Gruppen zerteilen, und zwar: 
1. Herstellung von Papier mit gleicher ReißBlänge, 
Dehnung usw. in der Längs- und Querrichtung. 
2. Herstellung von Papier mit obigen Eigen- 
schaften und schattierten Kopfwasserzeichen. 
Für den ersten Fall dient die Siebpartie mit ge— 
Registerschienen (D. R. P. 406942) für 


lassen 


teilten 
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’arallelschüttlung. Für den zweiten Fall kommt auf 
den parallel schüttelnden Teil MN der unteren 
Registerschienen und das untere Langsieb I. das 
patentierte Obersicb O (D. R. P. 409 586) zu liegen. 
Da die Zeichnung des parallel schüttelnden 
Teiles und des Obersiebes alle wesentlichen Merk- 
male sowohl bei Herstellung der schattierten Kopf- 
wasserzeichen wie auch bei Herstellung von 
Papieren mit gleicher Reißlänge usw. in der Längs— 
und Querrichtung enthält, beschreibe ich nach- 
stehend an Hand der Abb. ı dieselben wie folgt 


Der zu verarbeitende Papierstoff tritt durch die 
Rinne K in zur Laufrichtung des Langsiebes L ent- 
Zegengesetzter Richtung auf den Siebtisch S des 
Obersiebes O ein. Das ganze Obersieb O, welches 
im Verhältnis zum unteren J.angsıeb L kurz ist, 
läuft über die Brustwalze B und die im Sinne eines 
Rundsiebzylinders gehaltene grobe Gautschwalze G 
und die Saugkäeen S1. S2 und S3 und bildet mit 
seinen Registerwalzen, Siebspannwalzen, Deckel- 
riemen D und Formatwagen ein vollständig für sich 
abgeschlossenes Maschinenaggregat, d. h. cine voll- 
ständig für sich abgeschlossene kleine Siebpartie., 
die, in einer Stuhlung ruhend. in ihrer ganzen Länge 
hin und her geschüttelt wird. Um ein Verdrücken 
des Papiers an der Abgautschstelle, an der die 
Papierbahn vom Obersieb O auf das Langsichb L 
kommt — es ist dies die Stelle, wo der Saug- 
kasten S4 angebracht ist —. zu verhindern, schüttelt 
der unter dem ganzen Obersiebaggregat liegende Teil 
der Registerschienen MN mit dem Langsieb L eben- 

parallel und gleichmäßig. Der Teil der Register- 
schienen N J dient zum Ausgleich der Schüttlung in 
der bekannten Weise, damit das Langsieb L später 
normal über die Saugkästen S6 bis So zur Gautsch— 
presse gelangen kann. Um das Langsieb L zu 
zwingen, die Parallelschüttlung des vorderen Teils 
der Registerschienen MN mitzumachen, wird es 
einerseits durch den ebenfalls parallel schüttelnden 
Sauger S5 gehalten und anderseits noch durch eine 
Kombination von aufeinander gepreßten und an- 
eetriebenen Gummiwalzen, von denen die unter dem 
Langsicb L liegende über die ganze Breite des 
Siebes gcht. 

Der Vorgang ist nun eine direkte Nachahmung 
der Arbeit des Handschöpfers. Genau wie der 
Handschöpfer, vor der Bütte stehend, seinen Schöpf- 
kasten mit der einen flachen Kante nach unten zu 
sich hin in die Papiermasse eintaucht und denselben, 
nach beiden Seiten hin gleichmäßig schüttelnd her- 
ausholt, so daß sich die Papierfasern in das geprägte 
Sieb in dünneren und dickeren Schichten während 
des Schüttelns von selbst ablagern, trifft dies bei der 
Obersiebmaschine zu. Der Stoff läuft durch die 
Rinne R bei der Brustwalze B auf den Siebtisch S 
des geprägten, mit Erhöhungen und Vertiefungen 
verschenen Obersiebes O ein, wird durch die Deckel- 
riemen D und einen normalen Formatwagen, der der 
Deutlichkeit halber in der Zeichnung nicht cin- 
gezeichnet ist, in der üblichen Weise eingestellt 
und einreguliert, wobei das ganze Obersieb O, 
welches mit dem Wasserzeichen versehen ist, in 
seiner ganzen Länge gleichmäßig, parallel hin und 
her geschüttelt wird. Darauf läuft der Stoff, sich in 
dickeren und dünneren Schichten selbsttätig ab- 
lagernd. über die Registerwalzen und die Saug— 
Kasten St. S2 und S3. so daß er. wenn er mit dem 


Obersicb O auf die Gautschwalze G kommt. t- 
fertig verfilzt und entwässert ist. In den meist 
Fällen bleibt er am Obersieb O kleben, so dib ds 
untere Langsieb J. in normaler Weise über die Bres. 
walze B' geführt werden kann. Bei schr empire 
lichen Papieren kann man an Stelle der Bren 
walze B' das untere Langsieb L mittels zwei & 
leitwalzen, zum Teil die obere Gautschwälze G w- 
spannend, führen. 


Das nun von der Gautschwalze G am Ob 
sieb O liegende Papier wird bei seinem Derihrg. 
punkt mit dem unteren Langsieb L durch 4 
Sauger S4 auf das Langsieb L leicht angesangt er? 
geht dann bis zum Sauger S5 parallel schüttek? 
und von da aus in normaler Weise über die Sars- 
kästen S6 bis So zur Gautschpresse. 

Dadurch, daß dem Teil der Ierstellunz k: 
Papierbahn, also in dem Teil, in welchem durch d- 
I:ntwässern und Absaugen des Wassers das Papi 
selbst gebildet wird, die ganze Papierbahn elic- 
mäßig und horizontal geschüttet wird. wird d: 
integrierende Bewegung der Papierfaser in d: 
Längsrichtung aufgehoben und die Faser genmr 
maßBen im Wasser schwimmend schwerlos gemie. 
Is ist natürlich möglich, die gleichmäßige Parik- 
schüttlung in der Querrichtung so zu verstärkt 
daß sich mehr Fasern in die Querrichtung lezer m. 
dadurch das fertige Papier später in der Quer 
tung stärker wird als in der Längsrichtung. Est 
dies bei einigen Versuchen auf der holländ«dh 
Obersiebmaschine tatsächlich gelungen. 


Es hängt also einfach von der Einstellung de 
Schüttlung ab, genau den Moment abzupassen. Nes 
das Papier in der Längs- und Querrichtung slew 
wird. Es ist dies in der Praxis eine ganz ein 
Sache, und jeder Maschinenführer hat das im Han 
umdrehen heraus. 

Bei der Obersiebmaschine arbeitet das unten 
Langsieb L gewissermaßen als Transportband. Wehe 
nun das ganze Obersieb von dem unteren Lin: 
sieb I. abgehoben wird und bei der Brustwalze BB n 
der üblichen Art ein Siebtisch mit Formatas 
und Deckelriemen zur Aufstellung kommt. 8 “i 
der Stoff wie bei einer gewöhnlichen Siebparti hi 
der Brustwalze B' auf den Siebtisch läuft, kam en 
Papier hergestellt werden — selbstve ständlich ohte 
schattierte Kopfwasserzeichen und nur mit t Kat 
teurwasserzeichen —, welches in der Längs- en 
Querrichtung die gleichen Eigenschaften aufweist 
da ja der Teil, in welchem die Papierbahn hers! tel 
wird, nämlich der Teil MN, gleichmäßig, honza" 
und parallel geschüttelt wird. 


| 


Einen wesentlichen Bestandteil einer > 
leistungsfähigen Papiermaschine bildet die 
sortierung. d. h. die Reinigung des Stoffes von aer 
jenen Fremdkörpern und unauf geschlossenen. V 
filzten. verknoteten und versponnenen Fast 
bündeln, welche störend auf die Papierblatthildi 
einwirken würden. 

Die Firma J. W. Erkens hat dazu den Fri 
sator konstruiert. In Abb. 2 ist diese Maschine 4” 
Anschauung gebracht. und in Abb. 4 zeige ich di 
Aufstellung von vier Erkensatoren Größe IM 
einem gemeinsamen Fin- und Auslaufsammekst“ 
in rostfreier Ausführung für eine Papiermascht« 
von 2000 mm beschn. Arbeitsbreite. 
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Der Erkensator stellt eine Stoffschleuder- und 
Sichtermaschine zur Reinigung und Sortierung von 
Papierstoff, Zellstoff und Holzschliff vor. Er 
trennt die spezifisch schwereren Teile von den 
spezifisch leichteren und ersetzt vollständig den 
Sand- und bei den meisten Stoffen auch den 
Knotenfang. Er befreit die Produktion von den 
recht bedeutenden Stoffverlusten der letzteren. 
sichert somit wesentlich günstigere Ausbeuten und 
erhöht damit die Wirtschaftlichkeit des Betriebes. 

Zahlreiche bereits betriebene 
Anlagen in den Papierfabriken, 
Zellstoff- und Holzstoffwerken 
beweisen zur Genüge die gün- 
stige Beeinflussung der Betriebs- 
wirtschaftsausweise durch den 
YKrkensator. 

Ich will an Hand der Abb. 2 
die Konstruktion und Wirkungs— 
weise dieses Apparates den 
Lesern des „Papier-Fabrikant“ 
erklären. 

Die im Innern des Gehäuses 
befindliche Trommel T rotiert 
um eine vertikale Achse, wobei 
der obere Rand der Trommel T 


ERKENSRTOR 


Abb. 3. Ansicht eines Erkensators Größe 2. 


über eine stehende, spiralig unter ihr angeordnet. 
Ausflußrinne R greift. Diese Rinne R geht i 
den Ausflußstutzen A über. Die Trommel T %- 
steht im wesentlichen aus zwei Stufen, von welche 
die obere einen größeren Durchmesser hat als d« 
untere. Jede Stufe besitzt eine Fangkammer K zy 
Aufnahme der aussortierten spezifisch schwerere 
Teile. Der Stoff tritt durch die breite Einlau- 
rinne E in das mittlere weite, mit der Trommel T 
rotierende Finlaufrohr M ein, wird durch dessen 
drehende Bewegung in Rotatir. 
versetzt und liegt dadurch in der 
inneren Wand des Rohres M. 
Durch den am Ende de: 
Rohres M befindlichen Trie 
ter N wird der Stoff gleich 
mäßig nach unten auseinander- 
geführt und tritt unten in die 
Trommel T ein, wobei er dure. 
seine Rotation annähernd die- 
selbe Umfangsgeschwindigkei 
wie die Trommel T erreicht. Di 
Zentrifugalkraft zwingt der 
Stoff an die innere Wand de 
Trommel T, wobei er sich kor- 
zentrisch zur Drehachse lazer. 


* 
— 
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An der Uebergangstelle des unteren Teiles der 
Trommel T zum oberen Teile ist ein vorspringen— 
der Ring ri angeordnet. Sein innerer Durch- 
messer ist kleiner als der innere Durchmesser 
der unteren Stufe, und durch die Fliehkraft 
kommt es hier zur Bildung eines Stoffpolsters di. 
Die Breite des Ringes ri bestimmt eindeutig 
die Dicke des Stoffpolsters di (etwa 20 mm). 
Der ständig nachfließende Stoff steigt in der 
Trommel T in die Höhe und tritt über den Ring rı 
in die obere Stufe der Trommel. Hier wird in 
analoger Weise wie in der unteren Stufe durch den 
Ring rz das Stoffpolster dz gebildet. 

Was geschieht in der unteren Stufe bei fort- 
dauerndem Betriebe des Apparates? 
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polster da hineinragender Innenring J. Dieser Ring 
kann je nach Bedarf höher oder tiefer gestellt wer- 
den und dient in Verbindung mit dem umgebogenen 
Rande des Ringes r} zur Drosselung des oberen 
Stoffpolsters dz. Der ausgeschleuderte und voll- 
ständig gereinigte Stoff tritt dann über den Ring rz 
in die Auslaufrinne A. Durch das Uebertreten des 
Stoffes über die Ringe ri und r} werden noch zu- 
sammenhängende Faserbündel voneinander getrennt. 
Es tritt weder ein Spinnen noch irgendeine Knoten- 
bildung innerhalb des Erkensators auf. 

Die spezifisch schwereren Teile, soweit sich 
solche überhaupt noch im Stoffpolster dz finden, ge- 
langen ın die obere Kammer K. Die spezifisch 
leichteren Teile, welche sich an der Innenwand des 


Abb. 4. 


Zunächst wird das Stoffpolster di durch An- 
reicherung mit konzentrischen Stoffschichten dichter. 
Die spezifisch schwereren Teile werden nach außen 
hin in das Stoffpolster bzw. durch dasselbe gedrückt 
(Fliehkraft). Diese Teile gelangen durch das Stoff- 
polster dı in die Kammern K der unteren Stufe, 
werden darin festgehalten und aufgespeichert. Die 
in die obere Stufe eintretenden Stoffe sind 
dadurch bereits von allen groben Unreinigkeiten, 
wie Sand, Steinchen, Metall. Knoten, Katzen usw. 
befreit. 

Die Wirkungsweise der Oberstufe ist dann be— 
deutend feiner, weil hier eine größere Sichterfläche 
bei gleicher Stoffzulaufmenge geboten wird. Im 
oberen Teile dieser Stufe, knapp unter dem Außen- 
ring re. befindet sich ein mit seiner Nase in das Stoff- 


Vier Erkensatoren arbeiten nach einem gemeinsamen Sammler. 


Stoffpolsters da befinden, werden vom Innenring J 
zurückgehalten, da sie sich zufolge ihres leichteren 
Gewichtes nicht durch die schwereren Teile um die 
Nase des Innenringes herumarbeiten können. 

Der sowohl von den schweren als auch von den 
leichten Teilen befreite Stoff tritt durch den Drossel- 
schlitz S über den Rand des oberen Ringes rz in die 
Auslaufrinne A. Von dort wird er durch einen An- 
schlußstutzen ın den Sammelkasten abgeführt, was 
man auch auf der Abb. 4 deutlich erkennen kann. 

Die Leistung des Erkensators wird durch die 


Menge des zugeführten verdünnten Stoffes be— 
stimmt. Sie beträgt für Größe T = ro chm/Stde, für 
Größe IT = 20 chm/ Stde. 


Die Reinigung des Erkensators ist im Gegen- 
satz zu anderen Sortierapparaten höchst einfach. 
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bedeutende Stoffersparnis und daher bes 


Man setzt den Erkensator still. In diesem Augen- 5. 

-blick öffnen sich selbsttätig die Bodenklappen O, die Ausbeuten, 

Stoffpolster di und da sinken in sich zusammen und 6. Mitreinigung der Füllstoffe, eine Sache ë 
aller darin enthaltene Schmutz sowohl als auch der 2. B. beim Kaolin sehr erwünscht ist, 

aus den Kammern K fließt durch O in den Abfluß 7. größte Rentabilität. 

kanal Q ab. Man öffnet die Deckel D und spritzt Mir vorliegende Zeugnisse von bekannten dar 
mit einem Wasserschlauch die Trommel T gründ- schen Papier- und Feinpapierfabriken sprechen : 


lich aus, was in wenigen Minuten geschehen ist. ungemein lobend über den Erkensator aus und k- 
Hierauf stellt man die Maschine wieder an, schließt stätigen vollinhaltlich die sieben genannten Vorzix 
die Deckel D und läßt frischen Stoff durch E ein, Der Antrieb erfolgt am besten durch langs 
worauf die Sortierung ihren Fortgang nimmt. Es laufenden Vertikalmotor auf durchgehender Wel. 
ist nötig, einmal alle 24 Stunden zu reinigen. Die nach Abb. 2. 3, 4 und 8. 


Bodenklappen O schließen sich, sobald der Erken— Viele Papierfabriken stellen die Erkenster: 
sator zu laufen beginnt. von selber. auch zwischen Halb- und Ganzzeugholländer 3 
um solcherart die Zenpkästen und die Ganzzerz. 


| Yan 5 — 
Sa holländer mit vorgereinigten Stoffen zu versorge. 
$ wodurch natürlich die Sortierarbeit vor der Papır- 
9 maschine eine ganz wesentliche Erleichterung i- 
Ya FT * * * * 
© fährt. Um das Spinnen von schwer verarbeitbir: 
$ i | 5 | 
Hanf- und Leinenhalbstoffen zu verhinder 


passieren diese vor Eintritt in den Erkensator er: 


Sho 


Intfaserer (siche Abb. 5), 


en er 


d: uf£k aste, 
— 2 a 
4100 Z Mindest- 


Loo 
iem 


Für spinnendes Gangzeug.) 


\bb. 5 Entfaserer n Verbindung mit einem Erkensator. 

l 10 hi 
Der Stoffverlust ist so gering, daß er vernach— Pine erste Kabelpapierfabrik nn 
lässigt werden kann. Erkensator, daß ihre Manillahanistofe, zelne 
Der Kraftverbrauch beträgt für Größe I etwa lich die Neigung haben zu Spinnen. E % 

3 PS, fr Größe Il etwa 4,5 PS. werissen werden, so daß die Fasern in KEN 
Die Vorteile, welche der Erkensator bietet, sind: stande auf das Sieb kommen. — J geschilde 
I. Unerreichte Reinheit des Papiers. Durch diese beiden vorstehen kene rer 
2. Verminderung des Ausschusses um mehr als Erfindungen hat die Firma J. W. a des & 
50 Ge, dings dazu beigetragen. den Bu A pejet 

3. erhöhte Festigkeit des Papiers, schen Maschinenbaucs im Auslande “ 


bessere Durchsicht. und zu vermehren. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
_ UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Ueber einen neuen Steifigkeitsprüfer für Papier. 
| Von Dr. W. Ewald. 
(Wissenschaftl. Mitarbeiter der Askania-Werke A.-G., Berlin-Friedenau. 


Es wird eine neue Ausführungsform eines Papiersteifigkeitsprüfers beschrieben und die Messungs- 
ergebnisse der Steifigkeit von Papieren mit dem alten und neuen Apparat verglichen, wobei fest- 
gestellt wird, daß der neue Apparat äußerst genaue Steifigkeitswerte liefert. 


Die rege Nachfrage nach einem Steifigkeits- 
rüfer für Papiere, wie solcher erst vor kurzem in 
er Zeitschrift „Zellstoff und Papier“ *) beschrieben 
orden ist, gab die Veranlassung, sich dem Problem 
er Steifigkeitsprüfung in weitestem Maße zu wid- 
ıen. Da die erste Serie, die von diesem Instrument 
uf den Markt gebracht worden war, in kürzester 
eit verkauft wurde, konnte eine durchgreifende 
leukonstruktion vorgenommen werden. Die Be- 
ehreibung des neuen Instrumentes sei an dieser 
telle kurz gestattet. 


Abb. 1. 


Ich setze das Problem der Steifigkeitsprüfung 
nd des obenerwähnten alten Apparates als bekannt 
oraus. Das Prinzip der Neuanordnung ist das 
leiche. Jedoch um das Eigengewicht des Papiers 
u eliminieren, ordnete man die ganze Apparatur 
icht mehr horizontal, sondern vertikal an, wie es 
ie Abb. ı zeigt. Die früher teilweise einander 
idersprechenden Resultate, ob die „freie Länge“ 
ines Papieres einen Einfluß auf die Untersuchung 


0 W. Ewald: Ein neuer Steifigkeitsprüfer 
ür Papier. „Zellstoff und Papier“, Nr. 3, 1927. 


habe, braucht nicht mehr diskutiert zu werden, da 
der senkrecht herabhängende Papierstreifen von be- 
liebiger Länge sein kann. Letzteres ist natürlich in- 
sofern beschränkt gültig, als bei sehr großer Länge, 
beispielsweise mehreren Metern, die untere Hälfte 
des Streifens die obere gespannt hält und so eine 
scheinbare Erhöhung der Steifigkeit bewirkt. Dieser 
Effekt, der jedoch nur für große Papierlängen in 
Frage kommt, kann bei dem neuen Steifigkeits- 
prũfer deshalb nicht auftreten, da die gesamte zur 
Verfügung stehende Meßlänge nur 150 mm beträgt 
und man in allen Fällen die Versuche bis zu dieser 
Länge durchführen kann. 

Wie schon oben bemerkt, ist der Einfluß der 
freien Länge eines Papieres bei Untersuchung der 
Steifigkeit mit dem alten Papiersteifigkeitsprüfer 
nicht sehr groß gewesen, doch zeigen anderseits 
Parallel untersuchungen mit dem alten und neuen 
Instrument, wie Tabelle 1 wiedergibt, sämtlich eine 
schwache Zunahme der Steifigkeit bei dem neuen 
Prüfinstrument, wie es infolge der Ausschaltung des 
Eigengewichtes des Papieres zu erwarten war. 


Tabelle ı 
Papiersteifigkeit eines mittleren Schreibpapieres 


Neues Instrument | Altes Instrument 


32,25 31,9 
31,0 29,7 
29,0 29,8 
29,7 30,6 
30,6 29,7 
29,7 31,5 
29,3 29,4 
30,8 30,6 
29,6 29,1 
29,1 29,1 


Der Mittelwert der Steifigkeit des Papiers be- 
trägt am neuen Instrument rund 30, beim alten In- 
strument rund 29. 

Bei besonders dünnem Papier machte natur- 
gemäß schon von jeher das Eigengewicht einen er- 
heblich höheren Prozentsatz zur Herabsetzung der 
Steifigkeit aus. In Tabelle 2 sind die Ergebnisse 
von Untersuchungen an beliebig herausgegriffenen 
dünneren Papieren mit dem neuen und alten Steifig- 
keitsprüfer verzeichnet, und wir sehen tatsächlich, 
daß das neue Instrument höhere Steifigkeitswerte 
ergibt, die zweifellos die wahren Steifigkeitswerte 
darstellen. 

Aus Tabelle ı und2 kann man zusammenfassend 
sagen, daB die Neukonstruktion des Steifigkeits- 
prüfers uns auf dem Wege weitergebracht hat, den 
wahren Wert der Steifigkeit eines Papiers exakt zu 
messen. 

Die nebenstehende Abb. 2 zeigt den Papier- 
steifigkeitsprüfer nach Beendigung eines Versuches. 
Gegenüber dem alten Steifigkeitsprüfer hat das In- 
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Tabelle 2 


Altes 
Instrument 


Neues 
Instrument 


38,8 36,5 


37,6 37,8 

2 37,8 35,0 
373 35,1 

3 23,3 3 19,4 
22,4 20,1: 

4 19,8 4 15,0 
19,4 16,8 


strument noch zwei weitere Vorzüge, nämlich er- 
stens ist die Einklemmung des Papierstreifens ohne 
Bedienung eines Exzenters, und zwar nur durch 
Einführen zwischen zwei Federklemmbacken mög- 
lich, zweitens ist mittels einer kleinen Kordel- 
schraube eine Arretierung des Hebeldruckmechanis- 
mus möglich und weiter in der Nullage. ein er- 
schütterungsfreies Anlegen des Belastungshebels an 
das Papier gewährleistet. 

Die Ablesung, die, wie bereits oben erwähnt, 
bis zu 150 mm möglich ist, geschieht durch einen 
Nonius auf Zehntelmillimeter. 

Auch an dieser Stelle möchte ich wiederholen, 
daß die mit dem Steifigkeitsprüfer bisher angestell- 
ten Versuche deutlich gezeigt haben, daß es in ein- 
fachster Weise möglich ist, durch eine Längen- 
messung eindeutige Zahlen für die Güte verschiede- 
ner Papiere zu erhalten. Gewiß treten infolge der 
Unregelmäßigkeit von Oberfläche und Faser 
Schwankungen in den Messungen auf, jedoch wird 
dadurch die Wertung der Papiere nicht gefährdet. 

Lange Zeit schon besaß man verschiedene Metho- 
den zur zahlenmäßigen Bestimmung einer großen An- 
zahl mechanischer Eigenschaften von Papieren (Zer- 
reißfestigkeit usw.), jedoch kannte man nichts von 
einer Steifigkeitsmessung. Der Papierfachmann 
glaubte, die Steifigkeit beim Schütteln des Papiers 
aus seinem Klang feststellen zu wollen; jedoch ist, 
obgleich man selbstverständlich den Wert solcher 
praktischen Untersuchungen nicht verkennt, hierzu 
langjährige Uebung und gleiches Bedienungs- 
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Abb. 2. 


lich, daß dieser neue Prüfapparat aus allen ir 


: 3 uret. 
der Papierindustrie aufs wärmste aa e 
da es jetzt möglich ist, auch durch den unge sc. 


Arbeiter in leichtester Weise den Wert 5 a 
zu prüfen. Gerade die Steifigkeit i 15 
im täglichen Leben vorkommenden adeti 
Schreib- und Druckpapier) die größte Dede: 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung aus Heft 16, 1927.) 


Nr. 180. Die Mindelheimer Papiermühle. 


Diese Papiermühle stand südlich von der Stadt 
am Fuße des Schloßberges, Haus Nr. 442, und 
wurde von dem Brunnenbach, einem Nebenflüßchen 
der Westernach, getrieben. Zu dem Wohn- und 
Papiermühlgebäude gehörten noch ein Stadel, Vieh- 
stall und Wagenremise. 

Laut Akten im Stadtarchive wurde die Papier— 
mühle anno 1713 von einem Freiherrn von 
Imhof erbaut, welcher sie an tüchtige Papier- 
macher verpachtete. Aus dem Wirkungskreis der 
bis 1849 ansässigen 

Joseph Hundegger, Großvater, 

Georg Hundegger, Vater, 

Ioseph Hundegger, Sohn, 
stammt der springende Hund, Abb. 351. Yon 
1849—57 führte die Witwe Kreszenz Hundegger das 
Geschäft fort und deren Tochter Therese heiratete 


Abb. 351, 


nuta 


1857 den Papierfabrikanten | — 
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Johann Baptist Längst, 


welcher das Anwesen um 17000 Gulden übernahm, 
Im Jahre 1885 fand mit dem Ableben des Längst 
der Betrieb ein Ende; am 28. Januar 1886 verkauften 
seine Erben das Anwesen an die Stadtgemeinde 
Mindelheim, und das Papiermühlgebäude wurde 
durch Umbauten anno 1891 der städtischen Wasser- 
versorgung nutzbar gemacht. 

Eine Glocke, das Wappenbild von Mindelheim, 
wurde bis jetzt noch nicht als Wasserzeichen auf- 
gefunden, dagegen fühft zur Erinnerung das klare 
Bächlein jetzt den Namen „Papierbach“ und auf 
einer im städtischen Museum erhaltenen Schützen- 
scheibe ist noch ein Bild von der Papiermühle zu 
sehen. 

Nr. 181. Die Niedersonthofener Papiermühle. 


Bei dem zur ehemaligen Grafschaft Montfort- 
Rothenfels gehörigen Dorf Niedersonthofen wurde 
erst nach 1700 eine alte Oelmühle in eine e 
mühle umgewandelt. 

Die in einem Familienregister als Papierer ein- 
getragenen Johannes Ganser, 1750, und Johann Bap- 
tist Reichart, 1779, waren jedenfalls nur Gesellen, 
da sie andere kleine Anwesen besaßen. Auf der 


Papiermühle mit Hs. Nr. 9 dagegen ist später 
Johannes Michael Miller, chartostrates, 


eingetragen; als am 8. Januar 1770 geboren, dürfte 


er also gegen 1800 Papiermühlbesitzer gewesen sein. 
Nach mündlicher Ueberlieferung waren seine Nach- 
folger: 

vor 1820 Papierer Haas, 

1820—1837 Cornelius Haberstock, 

1837—1865 Johann Baptist Weitenanuer, 

t 1885. 
welcher, von Au bis Kempten kommend, 
Juditha Haberstock geheiratet hatte. 
In dem Weitenauerschen Gasthause in Nieder- 

sonthofen befindet sich eine Zeichnung der Papier- 


eine 


Abb. 353. 


„mühle mit Situationsplan; in letzterem ist ein bei 
Gopprechts liegender Weiher verzeichnet, dessen 
„Ausfluß der „Scheibenbach“ bildet, welcher unter- 
halb der Papiermühle in den Niedersonthofener See 


Heft 20 


fließt.‘ Bevor der Bach ein kleines Tobel passiert, 
war er seitlich abgeleitet, um der Papiermühle zu- 
geführt zu werden, und bedurfte es einer förmlichen 
Wasserkunst, um dem kleinen Bach eine nutz- 
bringende Kraft abzuringen; das ‚Wasser ‚wurde in 


4 


Abb. 354. 


geschlossenen hölzernen Deicheln am Giebel des 
Hauses hochgeführt, um von dort sich auf- ein 
dreißig. Fuß hohes, oberschlächtiges Wasserrad er- 
gießen zu können. Das Werk enthielt einen Lumpen- 
hacker, ein Stampfgeschirr mit vier Loch und ı6 
Stämpfel, zwei Holländer eine Bütte und eine 
Presse. e 

Hergestellt Worden | Schreibpapiere mit den 
Abb. 352, Baselstab, Abb. 353, Muschel, und 
Abb. 354, Stern, sowie der bayerischen Raute, 
ferner. Fließpapier, Aktendeckel und Schrenz; lange 
Zeit war „Goldschlag“ sehr gesucht, für welches 
anno 1858 ein „Bund oder Ballen à 20 Ries im Ge: 
wicht von. 85 Pa Pfund“ mit 36 Gulden 
bezahlt wurde (s. O.-Fr., P.-M. Heubsch Nr. 100, 
und im Anhang unter Papierpreise).:: ` 

Weitenauer, bei welchem zwei Söhne, Cornelius 
und Adolf, mitwirkten, erzeugte eine interessante 
Spezialität für Modezwecke, nämlich 
einen starken weißen Karton für die Hau- 
benmacherinnen; um die nötige Dicke des- 
selben zu erreichen, wurden .mehrere Papierbogen 
in nassem Zustande aufeinander „gegautscht“. Im 
Jahre 1865 gab Weitenauer den Betrieb auf und seit- 
dem dient das Anwesen landwirtschaftlichem 


Betrieb. 


Nr. 182. Die Günzburger Papiermühle. 

Günzburg an der Donau gehörte früher zur 
Markgrafschaft Burgau; westlich der Stadt, am so- 
genannten Egelsee, stand ein Kupferhammer, eine 
1764 erbaute K. K. Oesterreichische Münzprägerei, 
und in dem See wurden die früher geschätzten Blut- 
egel gezüchtet. 

Auf diesem Gebiet entstand eine vom Wasser 
der Günz betriebene Papiermühle, deren Seundung 
geschichte verloren gegangen ist. 

Um das Jahr 1830 war Besitzer 

Johann Baptist Zeitler, Papierfabrikant. 

Am 12. Dezember 1835 übergab derselbe die 

Papiermühle seinem Sohne 

Ioseph Zeitler | 
um 19000 Gulden; nach einem Brandunglück im 
Jahre 1848 beging auch Zeitler den Fehler, die 
Papiermühle als solche neu aufzubauen und kam 
danach in Geldverlegenheit. 

Am 2. März 1852 kaufte Apotheker Ignatz 
Wetzler in Günzburg als Hypothekgläubiger das 
Anwesen und verkaufte es am 4. August 1852 an 

Ferdinand Sinner. 

Obwohl dieser als früherer Papierergeselle in 

Babenhausen und bei Zeitler das Handwerk ver- 
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stand, fand er es doch für geraten, den Betrieb 
bald aufzugeben; nach nur sechsjährigem Bestand 
des neuen Werkes wurde es 1854 von Xaver Blank 
in eine Wattefabrik umgewandelt. 

Das Günzburger Stadtmuseum birgt als dauernde 
Erinnerung an die alten Papiermacher die schön 


eingerahmte Papierform mit deren 
Initialen 
JZ 
FS OK 
OM MH 


Nachdem die Wattefabrik am 30. Juni 1858 an 
eine Aktiengesellschaft für mechanische Weberei 
übergegangen war, wurde das Papiermühlgebäude 
schon wieder niedergerissen. | 


Nr. 183. Papiermühle bei Weiler im Allgäu. 


In „Rothach“ bei Weiler, jedoch auf dem Gebiet 
der Gemeinde Simmerberg, bestand kurze Zeit eine 
Papiermühle, welche nach 1830 von 


Franz Joseph Herrmann 


erbaut worden, aber im Jahre 1850 auch im Kon- 
kurswege versteigert wurde. Der seitherige Werk- 
führer 
| Wilhelm Hasel 
kaufte das Anwesen, geriet aber nach 1860 ebenfalls 
in Konkurs. Hasel machte Schreibpapier mit den 
Buchstaben W.H. und als Spezialität ein mit Eisen- 
oxyd braun gefärbtes Packpapier für die Tabak- 
fabrik von J. Dornach in Weiler. 

Nach Aufhören der Papierfabrikation wurde die 
Papiermühle in ein Krankenhaus für die Gemeinde 
Simmerberg umgewandelt. 


Nr. 184. Die Papiermühle bei Dillingen. 


Der Papierergeselle 
lose ph Schremser 


in Schretzheim wollte auch noch eine Papiermühle 
haben. Ein außerhalb des Dillinger Friedhofes vor- 
beifließendes Bächlein, die Zwerg genannt, schien 
inm verlockend, hier eine Papiermühle zu errichten. 
Im Jahre 1836 baute er dieselbe und verfertigte 
Aktendeckel, Packpapier und Pappen; er ist 1835 
als Papierhändler. in Schretzheim, 1837 als Papier- 
fabrikant auf der neuen Dillinger Papiermühle an 
der Zwerg eingetragen. 1875 wurde auch hier das 
alte Handwerk begraben; das Anwesen dient seit- 
dem als Wohnhaus. 

In der letzten, nicht mehr rosigen Zeit des 
Papierer-Handwerks, da man das Papier noch aus 
der Bütte schöpfte und wo in Bayern noch keine 
Papiermaschine lief — man schrieb 1840 — fand in 
Nürnberg eine bayerische Industrie- 
Ausstellung statt. Es findet unser Interesse, 
wieviel unserer damaligen Fachgenossen, wie und 
was sie ausgestellt haben: 

1. Anton Böck in Thierhaupten (am unteren 
Lechfluß): 3 Buch Hopfenrebenpapier, 2 Sorten 
Pappendeckel aus Stroh und Hopfenreben und 
3 Muster von Stroh. Böck erinnerte sich 
jedenfalls der bekannten Schäfferschen Ver- 
suche, aus verschiedenen Pflanzen Papierstoff 
zu bereiten. Im schwäbischen Ries und Mittel- 
franken, woselbst ausgedehnter Hopfenbau be- 
trieben wird, waren für ihn die Hopfenreben 
als Rohmaterial leicht greifbar. 8 
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2. Alois Bullinger in Christgarten-Anhausen (in 
Karthäusertal): 7 Sorten Papier in 5% Ries, 

3. Sebastian Bullinger in Stockau (Oberbayern): 
15 Papiermuster. 

4. Joh. Math. Daisenberger in Passau (zugleich 
Buch- und Schreibmaterialhändler) 5 Buch 
Königspapier, 3 Buch Kanzleipapier, Proben 
von Schulpapier, Deckel für Lyoner Web 
maschinen (sogenannte Jacquardpappen) und 
eine Liniiermaschine. 

5. Heinr. Hahn in Röthenbach (bei Lauf): 5 Buch 
Kanzleipapier und 9 Buch Tabakpapier. Ih 
Röthenbach besteht heute noch die Papier- 
fabrik von Rosenthal & Comp. 

6. L. W. Katz in Memmingen: 9 Papiersorten. 

7. J. P. von Mayr in Wendelstein: 5 Sorten in 
4% Ries. 

8. Friedr. Merkel in Grünthal (ein Nürnberger 
Kaufmann): 23 Papiersorten in 12% Ries und 
625 Ellen, jedenfalls Tapetenpapier. 

9. Joseph Paun in Mering (bei Augsburg): 3 Pa- 
kete verschiedener Schreibpapiere. 

10. Friedr. Quinat auf der Unterfichtenmühle 
(zwischen Schwabach und Schwand): 10 Buch. 

11. Selbing-Meier in Fürth (vermutlich nur eine 
Papierhandlung): 25 Pfund verschiedene Pap 
pendeckel. 

12. Jos. Sporer in Weiding: 12 Papiermuster. 

13. Georg Friedr. Volkert auf der Oberfichter- 
mühle: 23 Sorten in 21% Buch. 


Das war eine recht bescheidene Ausstellun: 
seitens unserer alten Papiermacher, denn es waret 
noch nicht zehn Prozent der in Bayern rechts de 
Rheins arbeitenden Papiermühlen vertreten, woru 
jedenfalls die damaligen Verkehrsverhältnisse schtid 
waren (es war ja erst fünf Jahre zuvor die erste 
deutsche Eisenbahn Nürnberg—Fürth erbaut wor 
den). An der Art wie ausgestellt wurde, dati ma 
keine Kritik üben, denn es ist nicht zu leugnen, dab 
der Artikel Papiere sich für Ausstellungszuecke 
nicht besonders eignet; an eingepackten Riesen ode: 
Ballen geht das Publikum achtlos vorüber, und lox 
Papiermuster verlieren durch öftere Prüfung ibt 
Ansehen). 


Mit diesen sechs Teilen bayerischer Papier- 
geschichte wurden beschrieben: 


I. Ober- und Niederbayern mit 30 Papiermüh:r 


II. Oberpfalz y 23 n 
III. Mittelfranken is 36 „ 
IV. Oberfranken TE E" 
V. Unterfranken „ 34 " 
VI. Schwaben . „ 40 » 


insgesamt 185 Papiermüb.e 


Das Gebiet, in welchem diese Papiermüb'e: 
lagen, umfaßte anno 1800 rund hundert kert 
Staaten und Herrschaften. Nach der Errichtint 
des Königreichs Bayern fanden noch öfters Grenz 
veränderungen statt, und die Einteilung in acht 
Kreise (einschließlich der erst 1814 hinzugeko®' 
menen Rheinpfalz) erfolgte erst im Jahre 1817. 


5) Es wird hier an das große Verdienst d 
Papierfabrikanten und Papierhändlers J. G. a 
München erinnert, welcher im Jahre 1818 die "T 
bayerische Kunst- und Gewerbeausstellung ™ 
Leben rief. „Papier-Fabrikant“ 1026, Nr. 16. 
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E falls schon 
und zwar im Jahrgang 1921, Nr. 3, Nr. 6 und Fest- 


Papiermühle wurde vergeblich gesucht. 


1927 


Mit weiteren 17 Papiermühlen der Rheinpfalz 
lagen also 202 Papiermühlen im Gebiet des König- 


reichs Bayern. 


Die Papiermühlen der Rheinpfalz fanden eben- 
in unserer Zeitschrift Beschreibung, 


heft, dann 1923, Heft 11. Den dort behandelten 
Werken ist als „neu entdeckt“ anzureihen die 
Papiermühle bei Asselheim. 
Eine in der Literatur bei Grünstadt verzeichnete 
Nun hat 
sich herausgestellt, daß eine zwischen Mertesbeim 


. und Asselheim gelegene Papiermühle gemeint war. 


In der Gemeinde Asselheim und außerhalb 
dieses Ortes im Eistal gelegen, erfolgte im Jahre 
1783 die Gründung einer Papiermühle auf gräflich 
Leiningenschem Terrain. Mit dem Recht, die Hoh- 
felsquelle zum Betrieb der Papiermühle zu benutzen, 
eröffnete 

JohannPhilippMann 
als erster Besitzer dieses Werk. 

Die Quelle am Nordabhang des Eistales liegt 
200 m von der Papiermühle entfernt und 30 m über 
derselben; ihr Wasser wurde in offenem Graben zu 
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zwei auf der Anhöhe liegenden Teichen geleitet 
und von diesen nach Bedarf einem oberschlächtigen 
Wasserrad bei der Papiermühle zugeführt. 

Nachfolger des ersten Besitzers waren: 

1823 dessen Sohn Johann Jakob Mann, 
dann dessen Sohn Johannes Mann, 
welchem die Papiermühle gegen 1870 abbrannte, 
wobei alles zugrunde ging. Danach wurde noch 
eine Wappenschmiede betrieben; seit aber die Hob- 
felsquelle zur Wasserversorgung des ı% km ent- 
fernt liegenden Städtchens Grünstadt herangezogen 
ist, wird auf dem Papiermühlanwesen nur mehr 

Landwirtschaft betrieben. 

Bei dem vorgenannten, gegenüber am anderen 
Ufer des Eisbaches gelegenen Ort Mertes heim 
war ebenfalls eine Papiermühle auf gräffich Leinin- 
genschem Terrain in Betrieb, deren oberschlächtiges 
Wasserrad auch das Wasser von einer nahen Qnefle 
erbielt. Leider war über dieses Werk nichts näheres 
zu ermitteln, weil das gräfliche Archiv in der fran- 
zösischen Revolution auf dem Marktplatz zu Grün- 
stadt bei Worms verbrannt wurde. 


(Fortsetzung und Schluß folgen im Fest- und 
Auslandheft.) 


Harzleimung von Papier. 
Von Erik Oman. | 
Dozent an der Königl. Technischen Hochschule in Stockholm. 
(Fortsetzung aus Heft ı5, 1927.) 


Einwirkung von Aluminiumsulfat auf Sulfitzellstoff. 

Daß mit Alaunlösung getränkter Zellstoff 
Aluminium aufnimmt, und dieses so fest bindet, daß 
es nicht mehr mit Wasser weggewaschen werden 
kann, war seit langer Zeit bekannt. 

Schon 1834 ist dies von Runge (Farbenchemie 
1834, S. 22, 66) beobachtet worden. Er hatte an 
Baumwollcellulose diese Eigenschaft kennengelernt 
und faßte dies als das Resultat einer chemischen 
Umsetzung auf, derart, daß er die Baumwollcellulose 
als eine Säure betrachtete, an welche das Aluminium 
unter Bildung eines Salzes „baumwollsaure Ton- 
erde“ gebunden wurde (Farbenchemie, Band II, 
S. 1, 4. 1842). 

Im Jahre 1848 hatte Orioli einige Versuche 
ausgeführt, auf Grund deren er glaubte, es als einen 
Beweis ansehen zu dürfen, daß Baumwollfaser Alu- 
miniumsulfat spalte. Seine Untersuchungen wurden 
erst 1879 von Planche (P. Z. 1879, Nr. 5) ver- 
öffentlicht. Orioli faßt seine Ansichten über die 
Einwirkung von Alaun auf die Faser wie folgt zu- 
sammen: „Das Aluminiumsulfat wird von der Faser 
in ein basisches Aluminiumsulfat, das auf die Faser 
fixiert wird, und in saures Aluminiumsulfat, das in 
der Lösung verbleibt, zersetzt.“ 

Die Einwirkung von Aluminiumsulfat auf Sulfit- 
zellstoff ist von Schwalbe und Robsahm 
(Woch. f. Pap. 1912, S. 1454) näher untersucht 
worden. Das Resultat kann wie folgt zusammen— 
gefaßt werden. 

1. Der Zellstoff vermag die gewöhnlich bei der 
Leimung angewandte Alaunmenge quantitativ 
zu spalten. 

Hierbei geht SO, in das Abwasser und kann 
sich also nicht auf der Faser als basisches 
Aluminiumsulfat vorfinden. 


N 


3. Im Abwasser ist SO, an organische Basen, 
aus dem Zellstoff herstammend, gebunden. 


4. Bei der Behandlung des Zellstoffs mit Alaun 
wandern Kalk und SO, von der Faser ins 
Wasser, der Aschengehalt sinkt daher trotz der 
Aluminiumaufnahme. 


5. Der größte Teil der auf der Faser befindlichen 
Alaunmenge ist nicht an Harz gebunden. 


6. Tonerdehydrat kann daher von wesentlicher 
Bedeutung bei der Leimung sein. 


Das in diesen Resultaten meist bemerkenswerte 
ist die Bindung von SO, an organische Basen. In 
der Abhandlung wird hervorgehoben, daß keine 
saure Reaktion auf Kongorot und nur schwache 
Reaktion auf Lackmus, auch nach Konzentration 
der Lösung, zu erhalten war. Dies streitet gegen 
alle Erfahrungen aus der Papierfabrikation, wo im 
Holländer immer saure Reaktion vorherrscht, und 
dies, trotzdem der Leim unleugbar einen Teil Säure 
neutralisiert. Bei angeführten Versuchen wurden 
3% Alaun vom Stoffgewicht zugesetzt, d. h. eine 
größere Alaunmenge, als was gewöhnlich bei der 
Fabrikation zur Anwendung gelangt. Auf welche 
Weise die Spaltung des Alauns geschieht, haben 
die Verfasser nicht zu erklären versucht, auch nicht, 
welcher Zusammenhang zwischen der Aufnahme des 
Aluminiums durch die Faser und der Herauslösung 
des Kalks aus dieser besteht. 

Heuser hat in seinem „Lehrbuch der Cellu- 
losechemie“ (1921), S. 124, den Verlauf so erklärt, 
daß der Kalk im Zellstoff in Form von Kalzium- 
karbonat anwesend und der chemische Verlauf fol- 


gender sei: 


Alz (SO.)s + 3 CaCO; + 3 H:O = 3 CaSO, + 3CO, 
+ 2AI(OH),, 
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wobei das Aluminiumhydrat von der Faser adsor- 
biert wir c. RE tm 

Wir wollen nun die betr. Eigenschaften des 
Sulfitzellstoffs etwas näher untersuchen. Man sieht 
sich da zunächst der ‚Frage "gegenübergestellt:, wie 
kommt der Kalk, im ‚Sulfitzellstoff 
vor? Mit großer Wahrscheinlichkeit ‚kann..er, auf 
mehrere verschiedene Arten vorkommen, 2. B. „als 
Karbonat, Sulfit, Sulfat, Oxalat und an. anorganische 
Substanz gebunden. Kalziumsulfit. wird leicht zu 
Gips. oxydiert, weshalb ‚sich. deg, Kalk kaum längere 
‚Zeit als Sulfit ‚vorfinden kann. Ist..der Zellstoff mit 
einer großen Menge weichen ‚Wassers gewaschen, 
was im allgemeinen in schwedischen Zellstoffabriken 
der Fall ist, so sind kaum Aussichten vorhanden, 
den Kalk als Karbonat oder Sulfat wiederzufinden. 
Der Kalkgehalt von Sulfitzellstoff ist sehr verschie- 
den, für starkfagerigen Zellstoff o, 2,5 % CaO, und 
für leichtbleichbaren Zellstoff 0,07—0,25 CaO. In 
ersterem ist also der Kalkgehalt, so groß, daß er 
kaum von unvollständig ı ausgewaschenem Karbonat 
und Sulfat oder von adsorbierten Ca-Ionen her- 
rühren kann. Der als Sulfat und Karbonat vor- 
kommende Kalk kann leicht mit kohlensäurehalti- 
gem Wasser ausgewaschen werden, und das Kal- 
ziumoxalat löst sich genügend leicht in Salzsäure 
bzw. Schwefelsäure, um vollständig von der Faser 
entfernt zu werden. Die Löslichkeit von Kalzium- 
oxalat in verdünnter Schwefelsäure bzw. Salzsäure, 
ist vom Verfasser bestimmt worden und geht aus 
Abb. 2 hervor. Wir ersehen hieraus, daß 0,05-normal 
Säure mehr als 100 mg CaO (als Oxalat) pro Liter 
löst; die Herauslösung dürfte daher besonders leicht 
vor sich gehen. Dies ist jedoch nicht der Fall. Der 
Kalk im Sulfitzellstoff kann daher als an organische 
Säure gebunden betrachtet werden und das so ge- 
bildete Kalksalz muß als ganz besonders. ‚schwer- 
löslich angenommen werden. 


21 „ 2 


N 
8 


8888 


. 


Abb. 2. 


Wenn der Sulfitzellstoff aber mit Alaunlösung 
behandelt wird, geschieht in sehr kurzer Zeit eine 
Herauslösung des Kalks und gleichzeitig Alu- 
miniumaufnahme durch die Faser. Man kann sicher 
behaupten, daß der Kalk hierbei nicht von der freien 
Schwefelsäure des Alauns gelöst wird, denn sowohl 
Schwefelsäure wie Salzsäure, die mehr als 100mal 
so stark (sauer) sind, lösen den Kalk viel langsamer 
und viel unvollständiger heraus als es die Alaun- 
lösung tut. 

Daß evtl. vorkommendes Kalziumoxalat hierbei 
sich nicht zu Aluminiumoxalat umsetzen kann, kann 
man daraus schließen, daß die Existenz des letzteren 
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0.6 higer wässeriger SO, (gew. Temp.) nach x 
Stunden o, 15 % CaO im Stoff, nach 114 Stunde 


zweifelhaft ist, Auf jeden Fall ist es nicht schwer. 
löslich (Abegg, Anorganische Chemie), Als einzige 
Möglichkeit erscheint dem Verfasser daher, dab de 
Kalk im Sulfitzellstoff an einen organischen Körper 
(Säure) gebunden ist, und daß bei Gegenwart vt 
Alaun: Aluminium an Stelle von. Kalzium in de 
Faser eintritt. Es mag zugegeben sein, daß bis ur 
vollständigen Beweis nach manche Lücke zu filler 
ist, doch sollen einige Versuche, die für obengenannte 
Annahme sprechen, hier behandelt sein. Im übrizer 
scheint es, als ob die Beweise für die Bildung vor 
basischem Aluminiumsulfat oder Aluminiumhrdr: 
nicht so kräftige sind. Man muß bedenken, dab die 
Lösung sauer ist, im allgemeinen Py = 3,8—4,0, und 
daß bei dieser H-Ionenkonzentration Alumirien- 
hydrat nicht ausfallen kann, sondern umgekehrt ge 
löst wird. Daß die Faser aus einer solchen Lösr 
„fixieren“, , d. h. nicht chemisch binden, sondern au 
andere Art, z. B. durch verschiedene elektrisch 
Ladungen Aluminiumhydrat addieren könnte, er- 
scheint nicht wahrscheinlich. 

Mineralsäuren (Salzsäure, Schwefelsäure), it 
einer Konzentration von n/100, lösen den Kalk ar 
dem Sulfitzellstoff sehr unvollständig heraus. 

Wässerige schweflige Säure löst Kalk aus der 
Stoff und es scheint, als ob die Zeit hierbei wr 
gewisser Bedeutung wäre. So ergab 2. B. ein Suit- 
zellstoff mit 0,24% CaO bei Behandlung mt 


0,09% CaO im Stoff. 

Ein anderer Sulfitzellstoff mit 0,42 & CaO ergab 
bei Behandlung mit wässeriger SO, und SO: in 
Sulfitlauge, folgende Kalkgehalte im Stoff. Di 
Stoffkonzentration betrug bei der Behandlung 4% 

1. Der Stoff wurde mit 1,8 %iger wässenzt 
SO; behandelt; bei gewöhnlicher Temperatur est- 
hielt er nach 20 Stunden 0,22% CaO; nach 9 Stur- 
den bei 90° und 13 Stunden bei gew. Temperitt 
0,13% CaO. 

2. Der Stoff wurde mit 1,8 %iger SO; in Sukit 
lauge behandelt. Bei gewöhnlicher Temperatur et 
hielt er nach 20 Stunden 0,32% CaO; nach 8 Stu: 
den bei 90°, und ı5 Stunden bei gewöhnlicher Ten- 
peratur 0,25% CaO. 

3. Der Stoff wurde mit Sulfitlauge (geringe 
SO:-Gehalt) behandelt. Bei gewöhnlicher 110 
ratur enthielt er nach 48 Stunden o, 30 % Ca0: nach 
9 Stunden bei 90° und 60 Stunden bei gewöhnlich 
Temperatur 0,28% CaO. 

Nach der Behandlung des Stoffes wurde des: 
vollständig mit Wasser gewaschen, getrockt!. 
verascht, die Asche in Salzsäure gelöst, Fe =" 
Ammoniak ausgefällt und im Filtrat davon der kai 
als Oxalat ausgefällt. 

Die Temperatur scheint keine größere Rolle . 
spielen. Daß der Kalk nicht als Karbonat cle: 
Sulfat vorkommt, wenigstens nicht in grób“ 
Menge, kann man mit Sicherheit behaupten. 
anscheinend eine Verringerung des Kalkgehal 
durch Behandlung des Stoffes mit wässeriger S 
auch in Gegenwart von Sulfitlauge, eintritt b 
natürlich das Verhältnis beim zellstofkochp wr 
dasselbe sein; der Kalkgehalt im Stoff muß es“ 
Ende der Kochung sinken. 5 

Um zu prüfen, wie dies mit der e 
übereinstimmt. wurden während einer Kochurg * 


ilommen. 


927 


rerschiedenen Zeiten aus dem Kocher Proben ent- 
Diese Stoffproben wurden gut aus— 


gewaschen, getrocknet und verascht. In der Asche 


vurde der Kalk derart bestimmt, daß dieselbe mit 


einem Ueberschuß von n/ıo Schwefelsäure versetzt 


.- ndikator zurücktitriert wurde. 


nd Hydrat in der Asche. 


ind mit n/ıo Natronlauge und Methylorange als 
Der Unterschied im 
.Titer entspricht dem Kalziumkarbonat bzw. Oxyd 
Diese wird auf CaO in 


o- Prozent auf lufttrockenen Stoff umgerechnet. Even- 
... mell vorkommender Gips wirkt auf'den Titer nicht 


„D daß der Kalkgehalt 


ein. Das Resultat geht aus Tabelle VI und Abb. 3 
erxvor. 


Der Kocher wurde vollständig abgegast. Um 


28 ängere Zeit zu bekommen, ließ man ihn bei 100° 
„stehen. 
ler letzten Stunden nur 100°. 


Hierdurch betrug die Temperatur während 


Aus Abb. 3 geht mit aller Deutlichkeit hervor, 
im Stoff gegen Ende der 
Kochung abnimmt, und daß diese Abnahme unge- 
fähr geradlinig verläuft, was mit oben am Sulfit- 


x zellstoff ausgeführten Versuchen übereinstimmt. 


5 Tabelle vl. 

7 „ 

1 N 12 0/0 
„ v 

Y A 

Nr E | Anmerkungen auf 

EAN far lufttr. 

ý in 0 Stoff 


Der Stoff war 


* schwer zu 
50 zerfasern 52,0 | 0,73 
** 2 |10 „ |126| Der Stoff war 
leicht zu zer- 
5. fasern 37,5 | 0,53 
J 33,0 | 0,46 
gi Das Abgasen 
2 beginnt — == 
14,0 | 0,28 
12,0 | 0,22 


7 Dies 
„r SAL 


Aus Abb. 3 ist weiter zu ersehen, daß der Kalk- 


gehalt im Stoff in einer früheren Entwicklungsstufe 


sehr groß gewesen sein muß. Dieser Kalkgehalt 


ist so groß, daß er nicht ausschließlich vom Holz 


herstammen kann. Der Aschengehalt desselben 
wird mit 03% (max. 60% CaO) angegeben, was 
0,18% CaO auf trockenes Holz und etwa 0,36 % 


| auf das Gewicht des Zellstoffs ausmacht. 


Es fragt sich nun, ob der Kalk aus der 


Julfitlauge in den Stoff hineinwandert. Ist dies der 
Fall, so muß natürlich der Kalkgehalt in der Koch- 


flüssigkeit sinken. Untersuchungen über den Kalk- 


gehalt in der Kochflüssigkeit sind von Bern- 


heimer ausgeführt worden (Beiträge zur Kennt- 
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nis des Zellstoff-Kochverfahrens); sie sind im Ver- 
suchskocher vorgenommen worden. Der Kalkgehalt 


ist dort durch Fällen mit Oxalat und Titration mit 
n/ıo Permanganatlösung bestimmt. 


Abb. 4 zeigt 


D 
AE 
Setn. 


4 da 


einige typische Kurven für dieserart erhaltene Kalk- 
werte. Es ist bemerkenswert, daß weder Bern- 
heimer noch ein anderer darauf hingewiesen hat, 
was diese Kurven in Wirklichkeit bedeuten. Die 
Auffassung war anscheinend die, daß eine Verrin- 
gerung des Kalkgehalts in der Flüssigkeit durch 
beginnende chemische Reaktion verursacht ist, wo- 
bei der Kalk an das gelöste Lignin (natürlich immer- 
fort in Lösung) gebunden wird. Die Verringerung 
des Kalkgehalts würde daher ein Maß dafür sein, 
wieviel Kalk an der Reaktion teilgenommen und an 
Lignin gebunden wurde, währenddem der Rest des 
Kalkgehalts die als Sulfit zurückbleibende Kalk- 
menge repräsentieren würde. 

Diese Auffassung kann nicht richtig sein. Auf 
die Art und Weise, wie der Kalk in der Sulfitlauge 
und Kochflüssigkeit bestimmt wurde, nämlich durch 
Fällen mittels Oxalat, erhält man allen in Lösung 
befindlichen Kalk, auch den an organische Substanz 
gebundenen, ausgefällt.e Der Unterschied zwischen 
dem ursprünglichen Kalkgehalt und dem in einer 
während der Kochung entnommenen Probe erhalte- 
nen, stellt also die aus der Kochflüssigkeit ver- 
schwundene Kalkmenge dar. Dieser Kalk muß sich 
im Holz vorfinden. Betrachten wir nun Bern- 
heimers Kalkwerte (Abb. 4), so ist ein rasches 
Verschwinden der Kalkmenge festzustellen. Der 
Gehalt an Kalk sinkt auf ungefähr die Hälfte 
seines Anfangswertes. Nahezu die Hälfte der Kalk- 
menge muß also in das Holz eingewandert sein und 
mit einem organischen Körper eine unlösliche Kalk- 
verbindung gebildet haben. Ob daran auch SO, 
teilnimmt, wissen wir nicht; es ist jedoch nicht an- 
zunehmen. Daß die Senkung des Kalkgehalts nicht 
durch Verdünnung des im Holz enthaltenen Wassers 
verursacht werden kann, kann man sicher be- 
haupten, denn eine solcherweise verursachte Sen- 
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kung kann nicht groß sein. Aus sämtlichen, von 
Bernheimer ausgeführten Versuchen geht her- 
vor, daß der Kalkgehalt in der Kochflüssigkeit bis 
auf ungefähr 0,7% CaO sinkt, um hernach wieder 
zu steigen. Diese Steigerung des Kalkgehalts in 
der Flüssigkeit muß auf der Herauslösung von 
Kalk aus dem Holz bzw. Stoff beruhen; sie ge- 
schieht anfangs rasch, gegen Ende der Kochung 
aber langsamer. Dies stimmt mit oben angeführten 
Analysen über den Kalkgehalt von Sulfitzellstoff 
an, einem Sulfitkocher entnommenen, Proben über- 
ein. Aus Abb. 4 ist ersichtlich, daß der Kalk in der 
Kochflüssigkeit nach beendeter Kochung einen niede- 
reren Gehalt aufweist als wie bei Beginn derselben. 
In der Annahme, daß das Holz 15 % Feuchtigkeit 
enthält, beträgt die durch die Verdünnung her- 
vorgerufene Senkung des Kalkgehalts 3% vom 
Wert = etwa 0,05% CaO in der Flüssigkeit, ein 
Betrag, der innerhalb der Versuchsfehler fällt. Der 
Unterschied zwischen dem Kalkgehalt bei Beginn 
und demjenigen nach beendeter Kochung ist also ein 
Maß für die Menge Kalk, die aus der Kochflüssig- 
keit vom Zellstoff aufgenommen wurde; zuerst 
muß man noch für evtl. ausgefällten Gips einen 
Abzug machen. 

Das Ergebnis ist also, daß bei fortgesetzter 
Kochung der Kalkgehalt im Stoff dadurch ab- 
nimmt, daß letzterer gelöst wird; wahrscheinlich 
wird dann auch die organische Substanz gelöst, an 
die der Kalk gebunden ist. Dies stimmt mit der Tat- 
sache überein, daß leichtbleichbarer Sulfitzellstoff 
niedereren Kalkgehalt als starkfaseriger Sulfitzell- 
stoff hat. Verfasser hat hierüber einige Bestimmun- 
gen vorgenommen, deren Resultate in Tabelle VII 
zusammengestellt sind. 


Tabelle VII. 


CaO 0% auf lufttr. Stoff) 0,42 | 0,24 |0,070[0,072| 0,131 


Es dürfte nun anzunehmen sein, daß der Kalk 
im Sulfitzellstoff bei der Aufnahme von Aluminium 
durch den Stoff eine gewisse Bedeutung hat. Um 
dies zu entscheiden, hat der Verfasser einige Ver- 
suche ausgeführt. Im Versuchsholländer wurde 
starkfaseriger Sulfitzellstoff mit Alaunlösung, un- 
gleich viel Aluminiumsulfat enthaltend, behandelt. 
Nach einer Stundg wurde der Rest an Aluminium 
im Wasser und der Kalkgehalt des Stoffes nach 
Auswaschen, Trocknen und Veraschen bestimmt. 
Darauf wurde das Verhältnis zwischen der aus der 
Faser herausgewanderten Menge CaO und der in 
die Faser eingetretenen Menge AlOs berechnet. 


(Tabelle VIII.) 
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Die in der Tabelle angegebenen Gewichte ir: 
auf 800 g lufttr. Zellstoff gerechnet. Aus dem Ver 
hältnis zwischen CaO und Als O, ersehen wir, dl 
dieses von dem Verhältnis 3 CaO: Al: O. 165:1% 
nicht wesentlich abweicht. In diesem Fall würd de 
Kalk von einer äquivalenten Menge Aluminium erxtr 
werden und diese Umsetzung daher ein chemisch 
Austausch zwischen Kalk und Aluminium sein. D. 
Analysen waren jedoch schwer auszuführen, der: 
aus dem Holländer gelangte Blei in die Lösung mi 
erschwerte die Bestimmungen in hohem Grade ver 
fasser will dies in Zusammenhang mit oben mt 
geteilten Analysen anführen und hofft, in Bie 
diese Versuche kontrollieren zu können. In folge- 
dem wird jedoch hervorgehen, daß die von & 
Faser aufgenommene Aluminiummenge teils be 
niederem Kalkgehalt nieder, und teils trotz nieder 
Kalkgehalts hoch sein kann. 

In folgenden Versuchen ist Sulfitzellstoff m: 
niederem Kalkgehalt mittels Alaunlösung behardit 
worden. Die Stoffkonzentration betrug 4% und & 
Alaunmenge 2%, auf lufttrocknen Stoff gerecht 
Nach zweistündiger Einwirkung der Alaunlöss 
auf den Stoff wurde dieselbe durch Ausdrücken de: 
Stoffes entfernt. Das Auswaschen geschah viermi. 
und zwar jedesmal mit so viel Wasser, dab d: 
Stoffkonzentration 4% betrug. Der getrockset 
Stoff wird verascht, der Aschengehalt bestimmt, d 
Asche durch Kochen in Salzsäure gelöst und in d 
so erhaltenen Lösung AlsOs durch Fällen mit Ar- 
moniak und Chlorammonium, sowie Ausfällen w: 
CaO als Oxalat bestimmt. Die Ergebnisse zind : 
Tabelle IX zusammengestellt; es geht darans ber 
vor, daß die in den Stoff eingetretene Alumisu- 
menge im Verhältnis zu der im starkfaserigen Sur 
fitzellstoff zurückgebliebenen Menge sehr kles ist 

Der gebleichte Sulfitzellstoff, wahrschark! 
mit Chlorkalk gebleicht, nimmt eine Sonderstelx 
ein; er enthält zweifellos Kalk vom Bleichprurd 
her. Die beiden übrigen, die ziemlich ger 
Mengen Aluminium aufgenommen haben, zeigen IF 
doch einen Kalkverlust, der noch geringer ist, ài 
eine der Aluminiumaufnahme äquivalente Mengt 

Tabelle IX. 

Vergleicht man z. B. die Aluminiumaufnhn 
hier mit derjenigen bei starkfaserigem Zelle 
(0,2% AlsOs), so ergibt sich, daß hier die Aufnabre 
nur ungefähr 1, beträgt. 

Folgende Versuche wurden an starkfasenze? 
Zellstoff ausgeführt, dessen Kalkgehalt sich bel Be 
handlung mit 0,6 %iger wässeriger SO, und bei gt 
wöhnlicher Temperatur etwas verringerte. Der be 
waschene Stoff wird nachher mit großen Meng" 
schwacher Natronlauge behandelt, um den fett: 
Säurerest zu beseitigen, der mit Wasser alt 
schwer zu entfernen war. Darauf wird dreimal m! 
Wasser gewaschen und mit Alaunlösung behande- 


Tabelle VIII. 


i g CaO 
Im Stoff | Vom Stoff In der Lö- #1 C20: Al U. 
Nr. 1 zurück- abge- Zugesetzt sung zurück- In 15 I 
eginn geblieben wandert geblieben | embetkete 


1 0,077 | 0,578 

2 0,240 1,070 1,48 : 10 

3 0,883 1,737 157 100 
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Tabelle IX. 
|Vor der Behandlung Nach der Behandlung | Abge- | — 
Nr. q 1 y es, 1 W CaO: Al; Os 
Asche CaO Asche | +Al,O, CaO cao 

1 Bleichbarer Zellstoff... 0,151 0,103 0,180 0,085 0,037 0,066 0,78 : 1,00 

2 Bleichbarer Zellstoff... 0,098 0,070 0,118 0,052 0,021 0,049 0,94 : 1,00 

3 Gebleichter Zellstoff... 0,222 0,210 0,168 0,083 0,039 0,171 2,06 : 1,00 
(2% Alaun vom Stoffgewicht; Stoffkonzentration hoher Temperatur, so wird die Säure so nach und 


Nach zwei Stunden wird der Stoff ausge- 
vollständig gewaschen, der getrocknete 


4%). 
drückt, 


= Stoff verascht und der Aschengehalt bestimmt. Die 
Asche wurde im Platintiegel mit Soda und Pott- 
asche geschmolzen, die Schmelze gelöst, mit Salz- 


säure angesäuert, mit Ammoniak und Chlorammo- 
nium das Aluminium ausgefällt und im Filtrat hier- 
von der Kalk als Oxalat gefällt. Das Resultat geht 
aus Tabelle X hervor. 

Wenn Sulfitzellstoff bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur mit wässeriger SO, behandelt wird, so wird 
zwar der Kalk gelöst, was jedoch nicht hindert, daß 
Aluminium in groBer Menge in solchen Stoff ein- 
treten kann. Hier kann es sich daher nicht darum 
handeln, daß Aluminium an Stelle des Kalks in äqui- 


valenter Menge eintritt, denn die Aluminiummenge 


in Nr. 2 ist ungefähr viermal so groß wie die ab- 
Kalkmenge (gerechnet in Aequiva- 
lenten). 

Wenn der Sulfitzellstoff dagegen den größeren 
Teil seines Kalks durch starkes Kochen verlor, so 
wie z. B. beim Kochen von leichtbleichbarem Sul- 
fitzellstoff, so geschieht anscheinend etwas anderes, 
als wenn der Kalkgehalt durch Behandlung mit 
wässeriger SO, bei gewöhnlicher Temperatur ver- 
ringert wird. 

Es scheint dem Verfasser, als ob die Aufnahme 
von Aluminium durch Sulfitzelistoff nicht so ein- 
fach wäre. Zunächst dürfte man mit Sicherheit 
festlegen können, daß ein Teil des Kalks im Stoff 
in demselben zurückbleibt und bei der Alaunbehand- 
lung nicht herauslösbar ist. Der Rest des Kalks 
geht in Lösung, und dieser Kalkmenge entsprechend 
tritt eine äquivalente Menge Aluminium in den Stoff 
ein. Außerdem ist der Eintritt einer weiteren Alu- 
miniummenge in den Stoff möglich, nämlich dann, 
wenn Kalk durch SO, aus dem Stoff entfernt 
wurde, und ganz besonders, wenn dies bei niederer 
Temperatur geschah. Es ist ziemlich wahrscheinlich, 
daß der Kalk an eine organische Säure als ein 
schwer lösliches Kalksalz gebunden ist, das bei 
Behandlung mit wässeriger SO; bei niederer Tem- 
peratur das Ca-Ion und die freie unlösliche Säure 


nach zerstört. Bei Anwesenheit von Al-Ionen ver- 
einigen sie sich mit der freien Säure oder nehmen 
den Platz des Kalks ein. Es mußte dabei voraus- 
gesetzt werden, daß die Aluminiumverbindung 
weniger löslich als die Kalziumverbindung ist. Dies 
ist natürlich nur eine Art der Erklärung, und es 
sind weitere Untersuchungen notwendig, um mit 
Sicherheit behaupten zu können, daß oben angege- 
bene Reaktionen stattfinden. Auf jeden Fall scheint 
es, als ob der Kalkgehalt des Sulfitzellstoffs von 
recht großer Bedeutung bei der Papierleimung 
wäre. Es verhält sich nämlich so, daß die Faser 
durch Behandlung mit Alaunlösung und Aluminium- 
aufnahme die Fähigkeit, Harz zu adsorbieren, er- 
hält, was wahrscheinlich darauf beruht, daß die 
Ladung der Faser von negativer in positive über- 
geht, oder zum mindesten weniger negativ wird. 
Dies wird durch Aufnahme von Aluminium durch 
die Faser erreicht. Die Menge Aluminium, die da- 
bei von der Faser aufgenommen wird, übt natür- 


lich ihre Wirkung auf die Aenderung der Ladung 


aus und damit auf die Fähigkeit der Harzadsorption. 
Wahrscheinlich liegt hierin eine Ursache für die 
größere oder geringere Leimbarkeit von Sulfit- 
zellstoff. 

Wir haben oben gesehen, daß Schwalbe und 
Robsahm bei Behandlung von Sulfitzellstoff mit 
Alaunlösung (3% Alaun vom Stoffgewicht) keine 
saure Lakmusreaktion erhielten, selbst nicht nach 
Konzentration der Flüssigkeit. Da dies dem Ver- 
fasser eigentümlich erschien, sind einige Bestim- 
mungen über die H-Ionenkonzentration in der Lö— 
sung von alaunbehandeltem Zellstoff vorgenommen 
worden. 

Der dabei zur Anwendung gekommene Sulfit- 
zellstoff war starkfaseriger Zellstoff. Es wurde 
solcher von sechs schwedischen Fabriken, wovon 
vier im nördlichen, eine im mittleren und eine im 
südlichen Schweden, untersucht. Die Alaunmenge 
betrug 2,14 %, gerechnet auf lufttrockenen Stoff, 
und die Stoffkonzentration betrug 4,5 %. Der Stoff 
wird zerfasert und zweimal mit destilliertem Wasser 
gewaschen. Die H-Ionen konzentration wird kolori- 
metrisch mit Bromphenolblau bestimmt und mit 


Tabelle X. 


abgibt. Geschieht dagegen die Behandlung bei 
Sulfit- 

zellstoff SO2. 
_ Behandlung behandel- 
Nr. mit 0,6 Voiger | ter Stoff 
SO2-Lösung CaO 

0% 

1 0,341 0,239 50 Stunden 0,152 

2 0,341 0,239 | 114 „ 0,094 


Gehalt von alaunbehandel- 
tem Stoff an 


{| wander- 


M203 tes CaO: A1203 
F 
Asche Fe203 CaO cao 


0% 0% | 0% 
0,245 0,150 | 0,030 0,122 0,81 : 1,00 
0,247 0.153 0,033 0,061 0, 40: 1.00 
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Standardlösung nach Walpoles Azetatmischung 
verglichen. Die H-Ionen konzentration (PH) wurde 
teils in der Alaunlösung vor deren Mischung mit 
dem Stoff und teils nach gewissen Zeiten, gerech- 
net vom Beginn der Mischung ab, bestimmt. Die 


Salzkonzentration der Lösung ist so gering, daß sie 


keine nennenswerte Einwirkung auf die kolori- 
metrische Py -Bestimmung haben kann. Das Resul- 
tat ist in Tabelle XI zusammengestellt. 


Tabelle XI. 


3,90 | 3,82 | 3,82 3.78 
3,80 | 3,70 3,65 au 
3,95 | 382 | 3,78 | 3,75 
3,80 | 3,70 | 3,60 | 3,80 
3,80 ı 3,70 | 3,70 3,65 
3,90 | 3,82 | 3,82 | 3,78 


Vor der Mischung war Py der Alaunlösung = 
3,95. Beim Einrühren des Stoffes in die Alaunlösung 
wurde diese etwas verdünnt durch das im Stoff 
enthaltene Wasser, so daB die Konzentration der 
Alaunlösung von 0,107 auf 0,100 % Alaun. sank. 

Ein ähnlicher Versuch wurde mit Stoff Nr. 4 
vorgenommen, doch nur mit der Hälfte Alaun, also 
1,07% Alaun auf das Stoffgewicht und die Alaun- 
lösung 0,0535 %ig. Das Ergebnis ist in Tabelle XII 
enthalten. 


Tabelle XII. 


Starkfaseriger PH der Lö- 
Zellstoff sung vor der 
von Mischung 


PH der Lösung nach 


10 Min. 20 Min.|1 Stde.|16 Stdn. 


3,85 | 3,80 | 3,77 | 3,70 


Nr. 


Norrland 


Aus diesen Werten geht unzweideutig hervor, 
daß der Säuregrad der Alaunlösung bei Behandlung 
mit Sulfitzellstoff nicht abnimmt, im Gegenteil, er 
scheint sich sogar etwas zu erhöhen. Wenn der 
Stoff mit der Alaunlösung in Berührung kommt, 
wird Aluminium von der Faser aufgenommen. Wenn 
dabei Al (SO.) . OH, erhalten durch Hydrolyse, mit 
der Kalzium verbindung in der Faser reagiert, so 


daß z. B. Al (OH): an die Stelle des Ca tritt wi 
man in der Lösung Gips erhält, so muß sich der 
Säuregrad der Lösung in dem Grade vermehren, i 
dem Aluminium in die Faser eintritt, denn eit 
neue Menge Aluminiumsulfat wird hydrolysiert 
und die ursprüngliche Schwefelsäuremenge findet 
sich ja weiterhin in der Lösung vor. Wir nehme 
daher an, daß wenn der Stoff mit 2,14% Alaun be. 
handelt wird, ½ des Aluminiums von der Faser 20 
diese Art aufgenommen wird. Da würde Schwefel- 
säure freigemacht werden, so daß die Lösung 
0,005 % Schwefelsäure (= 10-3-n) enthielte, ud 
außerdem Schwefelsäure von weiter hydrolysierten 
Aluminiumsulfat. Sehen wir jedoch von dieser let- 
teren ab, so würde die Lösung Schwefelsäure i 
einer Konzentration von 0,001-n enthalten, d l 
praktisch genommen PH = 3,0 (bei Berücksicht- 
gung der Hydrolyse von Aluminiumsulfat wird Pz 
noch niederer). Doch war eine solche Abnahm 
von PH an keinem Zellstoff wahrnehmbar. Es in 
daher unwahrscheinlich, daß Aluminium auf dies 
Art in die Faser eintritt. Dagegen ersehen wir aus 
Tabellen XI und XII, daß die Lösung etwas saurer 
wird, z. B. Py sinkt von 3,95 auf 3,75. Dies kan 
damit zusammenhängen, daß ein Teil Aluminium ie 
die Faser eintritt, ohne daß Kalk in die Lösung ab- 
wandert, d. h. Aluminium vereinigt sich mit einer 
festen Säure, die während des letzten Abschnitts der 
Zellstoffkochung von SO, freigemacht worden sen 
kann. Da wird natürlich eine dem Aluminium eat. 
sprechende Menge Schwefelsäure frei und erbött 
den Säuregrad der Lösung. 

Aus folgendem wird hervorgehen, daß Sulit- 
zellstoff H-Ionen, aber nicht SO. Ionen auiginnt 
und daß also die H-Ionenkonzentration der Flist 
keit verringert wird, wenn der Stoff mit derselbe 
gemischt wird. Der wirkliche Säuregrad in & 
Lösung, hervorgerufen durch die Aluminium- 
aufnahme der Faser, muß daher etwas größer san. 
als aus Tabellen XI und XII hervorgeht. X 
besonders groß ist der Unterschied jedoch nicht 
denn die Lösung enthält Sulfate, welche diese Ser- 
kung der H-Ionenkonzentration verringern. 

Auf jeden Fall dürfte man bestimmt behaupten 
können, daß bei Einwirkung von Alaunlösung all 
Sulfitzellstoff der Säuregrad der Lösung nicht ver 
ringert, sondern eher erhöht werden kann. 

(Fortsetzung folgt) 


WARME-WIRTSCHAF!I 


Der Feuergas-Gleichstrom-Trommeltrockner in der 
Braunkohlenindustrie. 


Der Feuergas-Gleichstrom-Trommeltrockner ist 
ein leicht geneigter, sich mit mäßiger Geschwindig- 
keit drehender Hohlzylinder, der in seinem Innern 
Einbauten verschiedener Form besitzt und mit 
Feuergasen in Gleichstrom beheizt wird. Die neue- 
ren Einbauten nutzen den Trommelquerschnitt weit- 
aus besser aus. Bei dem Zelleneinbau wird die zu 
trocknende Kohle auf die einzelnen Zellen verteilt 
und nimmt hier die zur Trocknung erforderliche 
Wärmemenge von den Zellenblechen auf. Die Nei- 
gung der Trommel ist gering; die Umdrehungszahl 
schwankt zwischen zwei bis sechs Umdrehungen 
und darüber in der Minute. Beide, Neigung und 


Umdrehungszahl, sind durch den Bau und die Größe 
des Trockners wesentlich bedingt. 


Um den Wärmeverlust nach außen einzuschrät 
ken, wird die Trommel vielfach doppelwandt 
ausgeführt. Die sich zwischen den feststeherden 
Feuer- und Ausfallkammern drehende Trommel m! 
gegenüber diesen abgedichtet werden, um 4 
Ansaugen von falscher Luft zu verhindern. Bei der 
bestehenden Bauarten ist diese Frage praktisch . 
Zufriedenheit gelöst. Wichtig für ein zufrieden 
stellendes Arbeiten des Trockners ist die gleit 
mäßige Materialaufgabe und Verteilung in den 
Trockner. Als Aufgabevorrichtung wert! 
Schnecken- und Tellerapparate benutzt. Die Tele 
apparate haben den Vorteil, daß die Aufgabe seht 
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genau eingestellt, das Material dauernd beobachtet 
werden kann und der Kraftbedarf geringer ist. 


Die Beheizung der Trommel erfolgt auf mannig— 
fache Art und Weise. Wenn Abgase aus einer 
anderen Feuerungsanlage zur Verfügung stehen, 
werden diese ohne besondere weitere Vorrichtungen 
durch einen Verbindungskanal zwischen Feuerung 
und Trockner in die Trommel geleitet (Abgastrock- 
nung). Die Heizungsart setzt aber eine gewisse, durch 
den zu trocknenden Brennstoff bedingte Mindest- 
abgastemperatur voraus, um den Trocknungsprozeß 
wirtschaftlich durchführen zu können. Ist die Ab- 
gastemperatur nicht hoch genug, so muß sie durch 
Frischgas aus einer Zusatzfeuerung beliebiger Art 
gesteigert werden (Mischgastrocknung). In diesem 
Falle leitet man zweckmäßigerweise das Abgas in 
eine zwischen Trockner und Zusatzfeuerung befind- 
liche Mischkammer ein, um einen Temperaturaus- 
gleich zwischen dem kälteren Abgas und dem heiße- 
ren Frischgas vor Eintritt des Mischgases in den 
Trockner zu schaffen. Wenn kein Abgas zur Ver- 
fügung steht, kommt nur die reine Frischgastrock- 
nung in Frage. Da die Frischgastemperatur meist 
zu hoch ist, so muß sie durch Zusatz von Zweitluft 
oder Wrasen in einer Mischkammer vor dem Trock- 
ner auf die zulässige Höhe, die durch Anfangs- 
wassergehalt der zu trocknenden Kohle bestimmt 
wird, heruntergedrückt werden. Die Temperatur soll 
jedoch nicht unter die höchstzulässige Höhe her- 
untergedrückt werden, da der Wirkungsgrad des 
Trocknungsprozesses zum Teil von der Gaseintritts- 
temperatur abhängt. Gaseintrittstemperaturen von 

° verlangen aber eine scharfe Ueber- 
wachung, um Betriebsstörungen zu vermeiden. Diese 
Ueberwachung wird jedoch wesentlich durch den 
hohen Stand der Meßtechink, der eine Beherrschung 
der Gaseintrittstemperaturen und der Heizgas- 
mengen möglich macht, erleichtert. 


Für den Abtransport der getrockneten Kohle 
aus dem Trockner sind verschiedene Vorrichtungen 
geschaffen worden. Es ist vor allem darauf zu 
achten, daß der Neigungswinkel der Bleche im Aus- 
fallgehäuse möglichst steil gehalten wird, um eine 
Ablagerung von Kohlenstaub zu verhindern. In- 
folge der Feinheit des Staubes wird dieser meist 
unter den zulässigen Wassergehalt herab getrocknet 
und neigt dann zur Selbstentzündung. Der Abzug 
des staubhaltigen Wrasens soll immer unter Unter- 
druck stattfinden, da bei Ueberdruck durch Un- 
dichtigkeiten Staub in die Arbeitsräume dringt und 
hierdurch nicht nur das Bedienungspersonal be- 
lästigt, sondern darüber hinaus Anlaß zu Bränden 
und Explosionen geben kann. 


Die Leistung eines Trockners wird auf die 
stündliche Wasserverdampfung bezogen und errech- 
net sich in Naß- und Trockenkohle bei bekannter 
Wasserverdampfung in Kilogramm je Stunde aus 
dem Wassergehalt der Naß- und Trockenkohle. 
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Um den Wirkungsgrad des Trockners zu finden, 
wird die durch das Feuergas zugeführte Energie 
mit der nutzbar gemachten Wärmemenge ver- 
glichen. Erstere läßt sich, wenn mit Frischgasen 
getrocknet wird, aus Brennstoffmenge und Heiz- 
wert leicht berechnen. Wenn mit Abgasen getrock- 
net wird, so ist zu deren Bestimmung die Kenntnis 
der Abgasmenge, der Abgaszusammensetzung, der 
Abgastemperatur und der spezifischen Zusammen- 
setzung der Abgasbestandteile erforderlich. Wird 
mit aufgefrischten Abgasen getrocknet, so läßt sich 
die insgesamt zugeführte Wärmemenge aus den bei 
der reinen Frisch- und Abgastrocknung festgelegten 
Größen ermitteln. Die nutzbar gemachte Wärme- 
menge entspricht dem Wärmeinhalt des ausgetrie- 
benen Wasserdampfes. Sie drückt sich kalorien- 
mäßig in der Verbesserung des Heizwertes des ge- 
trockneten Brennstoffes aus. 


Der Wärmebedarf zur reinen Trocknung ent- 
spricht der Wärmemenge, die zur Erwärmung der 
Trockensubstanz und des Restwassers, zur Erwär- 
mung, Verdampfung und Ueberhitzung des auszu- 
treibenden Wassers und zur Deckung der Leitungs- 
und Strahlungsverluste der Trommel dient. Zur Er- 
mittlung des Gesamtwärmebedarfs sind ferner noch 
die bei der Erzeugung der zum Trocknen erforder- 
lichen Wärmemenge auftretenden Verluste sowie 
der durch den Abgang des Abgasteiles des Wrasens 
bei etwa 100° bedingte Wärmeverlust zu berück- 
sichtigen. 

Das Gas, welches durch. den Trockner strömt, 
setzt sich zusammen aus den aus der Feuerung 
kommenden Gasen und dem im Trockner entstehen- 
den Wasserdampf. Die Temperaturveränderungen 
des Gases, der ständig zunehmende Wasserdampf- 
gehalt sowie die stetige Veränderung des Trommel- 
querschnittes bedingen eine diesen Verhältnissen 
entsprechend wechselnde Gasgeschwindigkeit. 


Die Fortbewegung des Materials in der Trocken- 
trommel erfolgt durch die Neigung der sich drehen- 
den Trommel, durch den mit einer gewissen Ge- 
schwindigkeit durch die Trommel strömenden Gas- 
strom und durch das durch die lebendige Kraft des 
Kornes bedingte Gleiten auf der Trommelebene. 
Dieses Gleiten ist jedoch so gering, daB es gegen- 
über den beiden anderen Faktoren vernachlässigt 
werden kann. 

Sämtliche Berechnungen beziehen sich auf ein 
und dieselbe Feuerkohle der gleichen Zusammen- 
setzung, die mit ı,7fachem Luftüberschuß verbrannt 
wird. Die Anfangs- und Endwassergehalte der zu 
trocknenden Kohle sowie die Abgas- und Frisch- 
gastemperaturen sind in weiten Grenzen gehalten. 
Zum Schluß wird die Berechnung eines Feuergas- 
trockners mit Kreuzeinbau durchgeführt. (Obering. 
E. Palkowsky und Dr.-Ing. K. d’Huart, Berlin, 
„Braunkohle“ Jhg. XXV, Heft 17/18, S. 349/57 und 
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VEREIN S- MITTEILUNGEN 


Zeitschriftenaustauschstelle. 


Zur Beachtung 
für die Mitglieder des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und Ingenieure. 

Auf Anregung von Herrn Professor Dr. von 
Ossanner soll eine Zeitschriften aus— 
tauschstelle im Anzeigenteil unseres Blattes 
geschaffen werden. Alle Mitglieder, welche Schriften 
des Vereins oder auch sonstige Literatur zu tau- 
Schen, verkaufen oder zu erwerben wünschen, können 


sich dieser Einrichtung bedienen. Die Berechnung 
erfolgt zum Vorzugspreise von 15 Pf. für die ein- 
spaltige Petitzeile. Die Anzeigen können unter 
Namen oder Chiffre erscheinen. Anfragen von In- 
teressenten usw. werden, soweit die Anzeigen unter 
Chiffre erscheinen, vom Verlag aus wie üblich 
weitergeleitet; geht die Veröffentlichung unter 
Namen, dann können sich die Interessenten direkt 
mit den Inserenten in Verbindung setzen. 


Auf alle Fälle soll der Verkehr über Tausch 
usw. dann stets direkt erfolgen, denn damit kann 
sich natürlich weder der Verein noch der Verlag 
befassen. Dr. Opfermann. 


a ns a EEE EEE EEE EEE giiRgEHgI 
| 311 


Heft 20 


Nachdruck verboten ! 


Deutschland. 


Vorrichtung zur Massenberstellung von Papier- 
hohlkörpern aus Faserstoffwasser. 
D.R.P. 443 262, Kl. 54e, Gr. 2, vom 17. 2. 24. 
Peter Ernst Winnertz in Penig, Sa. 
Sogenannte Langmaschine, bei welcher den 
verschiedenen Arbeitsvorgängen entsprechend fort- 
schaltbare Oberformen bzw. Oberformensätze über 


entsprechenden Unterformen verschiebbar ange- 
ordnet sind. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
künstlicher Fäden. 


D.R.P. 443 413, Kl. 29a, Gr. 6, vom 7. 2. 25. 
C. R. Linkmeyer in Bad Salzuflen. 

Die Erfindung geht davon aus, dem endlos ge- 
sponnenen Faden bei seinem Entstehen solche 
Eigenschaften zu verleihen, daß später durch 
Spannen kürzere Fadenstücke entstehen, die sich 
beim weiteren Verarbeiten mit ihren Spitzen nach 
außen richten und so dem Faden ein rauhes Aus- 
sehen geben. Die Schwierigkeit, dies durchzuführen, 
liegt darin, daß zunächst ein Fadenbündel erzeugt 
werden muß, dessen Einzelfäden endlos sind, und 
daß diese endlos gesponnenen Einzelfäden in dem 
Faden selbst in kurze Stücke zerlegt werden 
müssen. Es wurde nun gefunden, daß dies prak- 
tisch ausgeführt werden kann und die kürzeren 
Faserstücke im Faden später entstehen, wenn in 
bestimmten Abständen während des Ausspritzens 
in dem Faden Stellen mit geringerer Haltbarkeit 
hervorgebracht werden. Wird ein solcher Faden 
später gespannt oder gedehnt, so zerreißen die 
schwächeren Stellen, und es entstehen in dem Faden- 
bündel Fasern von Stapellänge, ohne daß der ur- 
sprünglich entstandene endlose Faden aufgelöst 
wurde. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Kunstfäden aus 

Cellulosederivaten nach dem Trockenspinnver- 

fahren innerhalb einer von einem Gasstrom 
durchflossenen Zelle, 


D. R. P. 443 414, Kl. 20 a, Gr. 6, vom 13. 1. 26. 
Großbritannien 18. 9. 25. 


Société pour la Fabrication de la Soie „Rhodiaseta“ 


in Paris. 

Es findet ein derartiger sekundärer Gasumlauf 
statt, daß in einer mittleren Zone der Zelle Gase 
entzogen werden und in der Nähe der Spinndüsen, 
gegebenenfalls erwärmt, wieder zugeführt werden. 
(Ein Blatt Zeichnungen.) 


Nordamerika. 


Einrichtung zum Verhindern des Auflaufens einer 
zwischen dem letzten Trockenzylinder der Papier- 
maschine und dem Kalander zerrissenen Papierbahn. 


Amerikanisches Patent 1 620 037 vom 8. 3. 27. 
F. A. Peschl in Jackson Heights, N. Y. 

Die Trockenzylinder der Papiermaschine wer— 
den in üblicher Weise alle, jedoch mit Ausnahme 
des letzten in der Reihe, geheizt, welcher von innen 
gekühlt wird, um auf seinem Mantel einen Nieder- 
schlag von Luftfeuchtigkeit zu erzeugen, welcher 
das Kalandern erleichtert. Zerreißt jedoch die 
Papierbahn zwischen dem Kalander und dem letzten 
Zylinder, so begünstigt jene Feuchtigkeit das Auf- 
jaufen der Papierbahn auf diesem Zylinder. Um 
dies zu vermeiden, wird zwischen dem Kalander und 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Sch rohe, Berlin-Charlottenburg. 


dem letzten Zylinder ein beweglicher Arm angeordnet, 
welcher mit einem Ende auf der zwischen Kalander 
und Zylinder frei geführten Papierbahn ruht, u 
seinem anderen Ende aber einen Kontaktstift trägt 
Reißt die Papierbahn, so verliert das erstere End 
des Armes seine Stütze auf der Papierbahn und 
schwingt derart, daß der Kontaktstift einen elek- 
trischen Stromkreis schließt, welcher einen Elekto 
magneten in Wirksamkeit versetzt. Dadurch vit 
das Ventil einer Preßluftleitung geöffnet und indirekt 
ein Abstreifer mit dem letzten Trockenzylinder 1 
Berührung gebracht, welcher die zerrissene Papier 
bahn von dem Trockenzylinder, auf dem sie zu. 
zulaufen versucht, abhebt. Bei normalem Betriebe, 
d. h. während die Papierbahn zwischen Kalander 
und letztem Trockenzylinder ihren Zusammen 
behält, wird der Abstreicher mittels Feder auk: 


Berührung mit dem Trockenzylinder erhalte: 
(Zeichnung.) 


Vorrichtung zur Massenherstellung von Papier- 
hohlkörpern aus Paserstoffwaseer. 
Amerikanisches Patent 1 621 147 vom 15. 3. J. 
Peter Ernst Winnertz in Penig, Sachsen. 


Entspricht dem D. R. P. 443 262, Kl. 54 vor 
17. 2. 24. 


Automatische Regelung der der Papiermachtt 
zugeführten Stoffmischung und dazu erforderlich 
Apparatur. 
Amerikanisches Patent 1 620 860 vom 15.3.% 
Carlton H. Allen in Dayton, Ohio. 
Gegenstand der Erfindung ist eine Veer 
fachung und neue Kombination der Apparatır, Ge 
dem genannten Erfinder und E. J. Trimbey dt 
das amerikanische Erneuerungspatent (reisse 


Nr. 15 311 vom 21. 3. 22 geschützt ist. (3 Dit 
Zeichnungen.) 


Verbessertes Verfahren zur Herstellung der Forma 
aus abwechselnd aufeinander angeordneten Platt 
aus gegenüber Säure widerstandsfähigen (Keil) 
und nichtwiderstandsfähigem (Papier-) Material f 
die Herstellung von Hohlkörpern aus Fasem 
Amerikanisches Patent 1621281 vom 15. 3 7 
W. M. Sheffield in New York, N. J. 
(Ein Blatt Zeichnungen.) 


Lagerung der Registerwalzen der Papiermaschine 


Amerikanisches Patent 1 623 624 vom 5. 4 7 
H. L. Kutter in Hamilton, Ohio. i 
Die Registerwalzen, welche allein durch 2 
Siebtuch in Drehung versetzt werden, sind er 
miteinander in Beziehung gebracht, daß jede 18 
zelne in Rotation befindliche Walze auch dt # 
nachbarte Registerwalze zur Rotation zwingt. °° = 
keine der drei oder mehr innerhalb eines Ges 
gelagerten Registerwalzen unbewegt ist j 
Blatt Zeichnungen.) 


Mit Wasserdruck arbeitender Deckelapparit 
für Rundsiebmaschinen. 

Amerikanisches Patent 1 623 272 vom 8.4 a 
F. W. Sears und Arthur Buck in Three Rivers, 11 

Der Vorzug dieses Apparates besteht darin. 1 
die Maschine beim erforderlichen Wechsel det. 
Breite der Papierbahn nicht stillgestellt zu a 
braucht, daß das linke und rechte Ende ee 
zylinders mittels tangential gerichteter w w 
strahlen vom Ueberschuß des Papierstofis ek! 


Pu 


2 


( ‚freit und eine scharf gerandete Papierbahn her- 
‚gestellt wird, ohne daß die abgespritzten Fasern 
— sauf die Papierbahn oder den Filz geschleudert wer- 
m den. (Zwei Blatt Zeichnungen.) 


egi Regelungslatte für den auf den Siebtisch der Papier- 
Ei maschine sich ergießenden Stoff. 

Amerikanisches Patent 1 623096 vom 5. 4. 27. 

w: D. B. Davies und C. J. Thomas in Green Bay, Wisc. 
Kar. Die in ihrer Höhenlage verstellbare Latte ı ist 
* H mit kreisrunden Ausschnitten 6 versehen. Durch 
vi dieselben und unterhalb der Ränder 7 strömt der 
¿k „. Stoff auf das Sieb, wobei der Stoffstrom Kuppen 14, 
b. ce 16, 17 bildet, die einander kreuzen und sich auch 


— 
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pi mit dem Unterstrom is vermischen, so daß die 
Fasern sich kreuz und quer richten und verfilzen, 
„Hehe sie auf dem Sieb vollständig zur Ruhe kommen. 
*. Unmittelbar hinter der Latte 1 sind auch verstell- 
dare Schieber angebracht, die mit Ausschnitten 23 
ausgestattet sind, die den Ausschnitten 6 ent- 
sprechen, aber weniger hoch gewölbt sind und durch 
ihre Einstellung die richtige Verfilzung und Ablage- 
rung der Fasern ebenfalls begünstigen lassen. (Fünf 
Abbildungen.) 


. 
2 * 
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Ea l 
e Preßform zur Entwässerung von Behältern verschie- 
zus dener Größe, die aus Faserstoffbrei hergestellt sind. 


e Amerikanisches Patent 1623 111 vom 5. 4. 27. 
he R. E. Hall in Olean, N. V.; übertragen auf die 
„ Seaman Container Manufacturing Corp. in 
BY Olean, N. V. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


* Verfahren zum Bleichen von chloroformlöslicher 
„ und von azetonlöslicher Azetylcellulose mittels 
vn Ozons oder ozonisierter Luft. 


{ Amerikanisches Patent 1 623 519 vom 5. 4. 27. 

R. Baybutt und E. S. Farrow, jr., in Rochester, 

N. V.; übertragen auf die Eastman Kodak Com- 
pany in Rochester, N. V. 


Langsiebpapiermaschine ohne Registerwalzen. 


Amerikanisches Patent 1 623 526 vom 5. 4. 27. 

95 Austin E. Cofrin in Green Bay, Wisc. 
= Der Erfinder bestreitet die bisher allgemein 

angenommene Zweckmäßigkeit der Registerwalzen 
„ und begründet seine rückläufige Ansicht ausführlich. 
Gemäß der Erfindung werden die Registerwalzen 
5 vollständig weggelassen und durch eine Anzahl in 
gewisser Entfernung voneinander angeordneter, fest- 
= liegender Querstützen ersetzt, deren glatte, ebene 
‘ Oberflächen von ziemlicher Breite das darüber 
gleitende Siebtuch tragen. Diese Einrichtung soll 
~ ene um 60% vergrößerte Laufgeschwindigkeit ge- 
statten und ein besseres Papier erzeugen lassen. 
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Selbst bei der Seidenpapierfabrikation soll das Sieb 
dieselbe Geschwindigkeit haben dürfen wie früher 
bei der Zeitungspapierfabrikation. (Eine Zeichnung.) 


Hydraulische Presse zur Formung von Gegen- 
ständen aus Papierstoffbrei u. dgl. 
Amerikanisches Patent 1 623 731 vom 5. 4. 27. 
Edward Hutchens in Milwaukee, Wisc. 
(Mit Zeichnung.) 


Bei der praktischen Verwendung aufrechtstehende 
Form zur Herstellung von Einlegesohlen u, dgl. 
für Schuhwerk aus Faserstoffen. 


Amerikanisches Patent 1 623 933 vom 5. 4. 27. 
Paul Beebe in Akron, Ohio; übertragen auf die 
Firma Goodyear Tire & Rubber Company 

in Akron. 

Die Fasern stellen sich senkrecht gegen die 

obere und untere Seite des Produktes; daher 
größere Haltbarkeit. Wegfallen der Abfälle beim 
bisherigen Ausstanzen. (Zeichnung.) 


Umlaufendes Ueberfalltuch im Bereiche der Brust- 
walze der Langsiebmaschine. 


Amerikanisches Patent 1 623 157 vom 5. 4. 27. 
Karl Elwin Berry in Beloit, Wisconsin; über- 
tragen auf die Firma Beloit Iron Works, Wisc. 

Unterhalb des endlosen Siebtuchs wird über die 

Brustwalze und eine größere Anzahl hinter der- 
selben angeordnete Registerwalzen ein endloses, 
undurchlässiges Tuch mitgeführt, so daß der zu- 
geführte Stoff nicht sofort das Stoffwasser durch 
das Sieb abgeben kann, sondern eine Strecke lang 
mitgenommen und innerhalb derselben erst gründ- 
lich in Einzelfasern aufgelöst wird, ehe er auf den 
wirksamen Teil des Siebtuchs gelangt. (Zwei Blatt 
Zeichnungen.) 


Apparatur zur fortlaufenden Prüfung der auf der 
Papiermaschine hergestellten Papierbahn. 


Amerikanisches Patent ı 623 436 vom 5. 4. 27. 
Frank A. Peschl in Jackson Heights, N. V.; über- 
tragen auf die Firma International Paper Company 

in New Vork. 

Der Wassergehalt wird am Widerstand des 
elektrischen Stromes gemessen. Die Einrichtung 
sichert eine erhöhte Wirtschaftlichkeit des Betriebes 
und gestattet jederzeit ein Urteil darüber, ob die 
Pressen, Filze, Sauger usw. regelrecht arbeiten. 
(Vier Blatt Zeichnungen.) 


Zerfaserungsmaschine für Papiere aller Art. 


Amerikanisches Patent ı 623 676 vom 5. 4. 27. 
Anton J. Haug in Nashua, New Hampshire. 
(Mit drei Blatt Zeichnungen.) 


Apparat zum Formen von Hohlkörpern aus Faser- 
stoffen in ununterbrochenem Betriebe, 


Amerikanisches Patent ı 621 671 vom 22. 3. 27. 
Charles J. Keenan und andere; übertragen auf die 
Alaska Pulp and Paper Company in Kalifornien, 

V. St. A. 

Im allgemeinen hat der Apparat die Form eines 
drehbaren Speichenrades, von dessen Kranz die 
Formen in größerer Zahl während seiner Drehung 
getragen werden. Während der Drehung tauchen 
die Formen nach und nach in einen Stoffbehälter 
und bedecken sich unter dem Einfluß einer Saug- 
wirkung mit der gewünschten Stoffmasse. Darauf 
erheben sich die Formen aus dem Stoffbehälter, das 
abgesaugte Stoffwasser wird automatisch weg- 
geleitet und schließlich wird mit gewöhnlicher und 
erhitzter Luft der geformte Gegenstand entwässert 
getrocknet und aus dem Apparat ausgeworfen. (Drei 
Blatt Zeichnungen.) 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 
Patent-Anmeldungen. 


29a, 2. M. 87663. Cesar de Molinari, Paris; 
Vertr.: Dr.-Ing. R. Meldau, Berlin-Wilmersdorf, 
Uhlandstraße 80. Vorrichtung zur Gewinnung spinn- 
barer Fasern aus Pflanzenstengeln. 23. 12. 24. Frank- 
reich 9. 4. 24 für Ansprüche 1, 6—9 und 12—16. 


29 b, 3. B. 117 160. J. P. Bemberg A.-G., Barmen- 
Rittershausen. Verfahren zum Spinnen von Kunst- 
fäden aus Kupferoxydammoniakcellulose-Lösungen. 
15. 12. 24. 


54 a, 7. L. 65 517. Maschinenfabrik Laube, Kurt 
und Rudolf Laube, Dresden-A. 16, Blasewitzer 
Straße 68. Sperrvorrichtung an Pressen und ähn- 
lichen Maschinen, insbes. zur Herstellung von Papp- 
schachteln u. dgl. 25. 3. 26. 


84, 3. T. 32229. Dr.-Ing. Karl Thürnau, Darm- 
stadt, Niedergallweg 22. Anlage zur Wasserkraft- 
vernichtung. 16. 8. 26. 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGI 


Das neuzeitliche Schaumlöschverfahren. 


(Unter besonderer Berücksichtigung seiner Anwendungsmöglichkeiten in der 
Zellstoff- und Papierfabrikation.) 


Von Dr. J. Hausen, Berlin. 


Es werden die besonderen Eigenschaften des Löschschaumes besprochen und die sich hieraus ergex“" 
Anwendungsmöglichkeiten dieses Löschmittels in der Zellstoff- und Papierindustrie erörtert. 


Seit etwa 20 Jahren zählt der Schaum zu den 
wirksamsten und wertvollsten Löschmitteln für 
Brände, bei denen Wasser als Löschmittel versagt. 
Der Löschschaum ist eine Aufblähung des mit 
seifenartigen Stoffen (Saponinen) versetzten Was- 
sers durch Kohlensäure zu einer zähen, weißen, mit 
zahllosen in feinster Verteilung vorliegenden Gas- 
bläschen durchsetzten, schlagsahneartigen Masse, 
welche den Kühleffekt des Wassers mit der Lösch- 
wirkung der Kohlensäure verbindet. Es ist als ein 
wesentlicher Fortschritt des chemischen Feuerlösch- 
wesens zu betrachten, daß es neuerdings gelungen 
ist, dem Schaumlöschverfahren, das bisher an die 
Verwendung von Handlöschapparaten gebunden 
war, eine großtechnische Ausführungsform zu geben. 
Dieser Fortschritt ist naturgemäß in erster Linie 
für die feuergefährliche Stoffe erzeugende oder 
verarbeitende Industrie von Bedeutung, der nun- 
mehr ein zuverlässiges Löschmittel für Fälle von 
Großfeuer, denen man bisher machtlos gegenüber- 
stand, an die Hand gegeben werden kann. Indessen 
dürfte das Schaumlöschverfahren darüber hinaus 
der Wasserlöschung manches andere Anwendungs- 
gebiet abringen. Die Schaumlöschung ist nämlich 
dem Löschwasser dadurch überlegen, daß der 
Schaum eine hohe Löschwirkung in Verbindung 
mit geringem Wasserverbrauch und -gehalt besitzt. 
Man kann aus einer gewissen Wassermenge die 
zehn- bis fünfzehnfache Schaummenge erzeugen. 
Das Schaumlöschverfahren ist also überall dort am 
Platze, wo die Wasserbeschaffung schwierig ist 
oder unter gewissen Umständen (heiße, trockene 
Sommer) in Frage gestellt sein kann. 

Geringer Wasserbedarf zur Erzielung einer 
l.öschwirkung ist aber gleichbedeutend mit einer 
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Patent-Erteilungen, 


128, 5. 444 483. J. G. Farbenindustrie Akt.-Gc. 
Frankfurt a. M. Die Verwendung von Alkylcellulosen 
als Schutzkolloide. 20. 4. 20. J. 27 910. 

55 d, 9. 444 495. Heinrich Schaaf, Cöthen, Aub 
Weintraubenstraße 28. Um ihre Längsachse dre- 
bare Spritzvorrichtung zum Reinigen der Siebe unt 
Filze, zum Feuchten des Papiers und ähnliche 
Stoffe in Papier- und ähnlichen Maschinen. 10. 12.24 
Sch. 72 419. 

84 a, 3. 444574. Maschinenfabrik Augsburg. 
Nürnberg A.-G., Nürnberg 24. Dichtungsvorrichtun 
für Wehre. 31. 10. 25. M. 91 893. 


Gelöschte Patente. 
55 d, 184067; 55 d, 7, 219 727. 
Gebrauchsmuster - Eintragungen. 


39 a. 988 643. Alfred Schötz, Wurgwitz % 
Dresden. Apparat zum Beschneiden geformt 
Ueberzüge aus Cellulose oder Cellulosederirzte: 
19. 2. 26. Sch. 87 383. 

55 d. 988 460. Jagenberg-Werke Akt- bes. 
Düsseldorf, Himmelgeisterstraße 10). Führt 
vorrichtung für Transportgurte. 20. 3. 27. J. 2 ll. 

(Schluß des chenisch-technisches Le 


erheblichen Herabsetzung der Wasserschäden. C 
insbesondere bei industriellen Anlagen den ex! 
lichen Brandschaden oft um ein Mehrfaches abe. 
treffen. In diesem Punkt dürfte der wesent? 
Vorteil des Schaumlöschverfahrens für die Lt? 
und Papierindustrie zu erblicken sein. Wiri © 
einer Brandlöschung mit Wasser das Feuer dur: 
die Tiefenwirkung des Löschwassersträh ie 
kämpft, so tritt bei der Schaumlöschung die Let 
abschlußwirkung der Schaumdecke an deren Re 
In der Schaumdecke aber ist das Wasser dur! j 
Gasbläschen gewissermaßen getragen und er? 
gehalten und dadurch für eine gewisse Zeit 
Schwerkraft entzogen. Es kommt hinzu. dab 5 
aus Aluminiumsulfat- und Natriumbikarbonati""* 
gebildete Schaum infolge seines Gehaltes an e.“. 
artigem Aluminiumhydroxyd Wasser auberorcer: 
lich stark festhält. ir 

Die Vermeidung von Wasserschäden und . 
damit verursachten Zerstörungen oder Berti 
gungen wirtschaftlicher Werte ist ein I 115 
Stellen des Betriebes der Zellstoff. und Papi" 
fabrikation bedeutungsvolles Moment. Be! n 
Zellstoffabriken tritt dieser Gesichtspunkt WE" 
hervor, als in der Papierindustrie. Indessen & 
hier die Schaumlöschung überall da vorteilhaft 5 
wo die Wasserverhältnisse schlecht sind uld — 
Betrieb gegebenenfalls keine nenten 
Wassermengen entzogen werden können. ohne un 
es zu schweren Betriebsstörungen kommt. - 
hier z. B. an den Schutz des Holzlagerb Ben 
trockenen Sommern zu denken. Auch det 5 
des Fertiglagers durch Schaum erscheint ET 5 
fertigt in Anbetracht dessen, daß der in 1 
preßte Stoff bei Wasserlöschungen begierit 7 


2 heitsfehler erhalten kann. 


küche, in der Sulfitspritanlage 


wir.“ 


= keit aber dürfte das Schaum- 
. löschverfahren für den Schutz 


— Platze. 
- den Schutz von Oeltransfor- 


liche Stoffe verwandt werden. 
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aufsaugt, die Ballen sprengt, 
auseinanderfällt und mehr 
oder weniger störende Schön- 
In 
dieser Hinsicht ist es von Be- 
deutung, daß der Lösch- 
schaum völlig neutral ist und 
nach der Löschung durch 
Absaugen oder Abschöpfen 
leicht entfernt werden kann. 
Im Harzlager, in der Leim- 


; * 
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oder den Oelgewinnungsan- 
lagen der Natronzellstoff- 
fabriken ist das Schaumlösch- 


verfahren als auf seinem ur- 
sprünglichen Anwendungs- 
gebiet ganz besonders am 


Das gleiche gilt für 


matoren und allen Neben- 
anlagen, in denen feuergefähr- 


Von besonderer Wichtig- 


der Läger aller jener Fa- 


priken sein, die Strohpapier 


N 


oder Lumpenabfallpapier er- 
zeugen. Die große auf- 


saugende Kraft der Rohstoffe und die Gefahr ihres 


|) 


na 
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Verfaulens, wenn sie mit Wasser durchtränkt sind, 
lassen es in hohem Maße wünschenswert erscheinen, 
den Wasserschaden bei Bränden in derartigen 


.. Lägern auf ein Minimum zu reduzieren. Das gleiche 
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Abb. 2. 


gilt für die Fertigläger der Papierfabriken, in denen 
meist große Mengen der Produktion zwecks Egali- 
sierung des Feuchtigkeitsgehaltes innerhalb der 
Stapel wochenlang lagern. Es handelt sich in diesen 
Fällen um den Schutz ganz erheblicher Werte, die 
durch das Löschwasser bei der Brandlöschung ge- 
fährdet sind. Die verhältnismäßig geringen Wasser- 
mengen, die im Schaum gebunden und für eine be- 
stimmte Zeit festgelegt sind, stellen einen geringen 
Bruchteil der bei Wasserlöschung auf den Brand- 
herd gelangenden Mengen dar und können überdies, 
wenn die Möglichkeit besteht, den Schaum bald 
nach beendeter Löschung abzustreifen, großenteils 
entfernt werden. Der Wasserschaden dürfte jeden- 
falls auf ein anderswie nicht erreichbares Mindest- 
maß zurückzuführen sein. Es wäre ferner an den 
Schutz der Holzschliffläger zu denken, für welche das 
l.öschwasser deshalb unheilvoll ist, weil es die Vor- 
räte auseinanderschwemmt und schwer beschädigt. 
So zeigt es sich, daB dem großtechnischen 
Schaumlöschverfahren eine ganze Reihe von An- 
wendungsmöglichkeiten in der Zellstoffindustrie und 
der Papierfabrikation offensteht, Möglichkeiten, 
die teils durch seine Löschkraft für feuergefährliche 
Stoffe, teils durch seinen geringen Wasserbedarf, 
teils wiederum durch die Herabsetzung der Wasser- 
schäden bedingt sind. Daß der erste dieser Punkte 
in der Veredelungsindustrie der Cellulose (Kunst- 
seide, Filmfabrikation usw.) eine ganz besondere 
Rolle spielt, versteht sich in Anbetracht der dort in 
großem Umfang gebräuchlichen feuergefährlichen 
organischen Lösungsmittel von selbst. Doch es 
würde zu weit führen, hierauf näher einzugehen. 
Die Schaumerzeugung erfolgt in einem soge- 
nannten „Generator“ (Abb. ı), der aus Gründen der 
Betriebssicherheit gewöhnlich leer steht und im 
Brandfall mit Hydrant einerseits, mit Schaum- 
leitung andrerseits zu verbinden und mit Schaum- 
pulver zu beschicken ist, worauf sofort eine Dauer- 
erzeugung großer Schaummengen (ein moderner 
Generator liefert bis zu 8 ebm pro Minute) aus- 
gelöst wird. Der erzeugte Schaum läßt sich infolge 
seiner zähen Konsistenz ohne Schädigung seiner 
Eigenschaften über große Entfernungen hin und bis 
in die höchsten Stockwerke der Häuser transpor- 
tieren. — Die Wahl des Mundstückes, aus dem er 
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auf den Brandherd aufgebracht wird, richtet sich 
nach der Natur des Brandobjektes. Für die Ab- 
löschung brennender Oelflächen verwendet man 
Gießköpfe, aus denen. der Löschschaum auf die 
brennende Oberfläche herabfließt. In den Betrieben 
der Zellstoff- und Papierfabrikation dürfte indessen 
das Schaumspritzrohr an erster Stelle Verwendung 
finden. Abb. 2 zeigt die Ablöschung eines brennen- 
den Holzstoßes mit Hilfe des Schaumspritzstrahles. 
Der Schaum bildet über dem Glimmfeuer des stark 


Neue Schneid- und Umrollmaschine. 


Auf der diesjährigen Ausstellung „Das Papier“ 
in Dresden wird im Rahmen einer vollständigen 
Papiererzeugungsanlage die neueste patentierte 


Schneid- und Umrollmaschine, 
Modell V, 


der Maschinenfabrik Goebel in Darmstadt aus- 
gestellt und im Betrieb vorgeführt. 

Das neue Modell ist für Arbeitsbreiten bis zu 
6000 mm vorgesehen. Die geringste Schnittbreite 
beträgt 100 mm (in Ausnahmefällen auch darunter). 
Größere Schnittbreiten können in jedem beliebigen 
Maß durch entsprechende Einstellung des bekannten 
und äußerst bewährten Goebelschen Kreismesser- 
systems leicht erzielt werden. Die Leistung der 
Maschine kann je nach der Beschaffenheit des zur 
Verarbeitung gelangenden Papiers bis zu 500 Meter 
in der Minute — in Sonderfällen mehr — gesteigert 
werden. 

Das Hauptkonstruktionsmerkmal der neuen Ma- 
schine ist deren Ausbildung als Universal-Einheits- 
modell, mit welchem bei Verwendung verschiedener 
Zusatzeinrichtungen praktisch alle Papierarten 
wirtschaftlich, genau und in jeder beliebigen 
Wickelhärte umgerollt und geschnitten werden 
können. 

Die zu verarbeitende Originalrolle liegt in einem 
besonderen Abrollbock, welcher zwecks Vermeidung 
der Uebertragung von Erschütterungen bei unrun- 
den und schlagenden Papierrollen mit der Haupt- 
maschine nicht verbunden ist. Der Abrollbock ist 
mit einer genügend dimensionierten, mit Bremsit- 
belag versehenen neuartigen Originalrollenbremse 
versehen. 

Jedoch ist hervorzuheben, daß bei dem beschrie- 
benen Modell V wie bei allen Goebelschen Schneid- 
und Umrollmaschinen die Papierspannung in der 
Maschine bzw. die Wickelhärte nicht durch An— 
wendung der Originalrollenbremse erzielt wird. Die 
Papierspannung wird vielmehr durch das Goebel- 
sche Spann- und Zugwalzensystem reguliert, so daß 
jegliche Faltenbildung und das Ueberstrecken der 
Papierbahn vermieden wird. 

Eine besondere Fundamentierung, wie z. B. die 
Anlage einer Grube, ist weder für die Maschine 
selbst noch für den Abrollbock erforderlich. 

In einfachster Ausführung dient das neue 
Modell als reine Rollmaschine, welche mit einem 
Schneidzusatz die Papierbahn beiderseitig säumt 
und gegebenenfalls einmal teilt. 

Durch Ergänzung der Maschine mit einem in 
einem besonderen Gleitrahmen liegenden Spann— 
und Zugwalzensystem und einem Goebelschen 
Messerwellenpaar können alle beliebigen Streifen- 
breiten geschnitten und wieder aufgerollt werden. 

Eine weitere Ergänzung besteht darin, daß der 
Gleitrahmen mit wachsendem Ballendurchmesser 
beliebig einstellbar entlastet werden kann, so daß 
der Druck des Gleitrahmens auf den wachsenden 
Papierballen entweder gleichbleibt oder wahlweise 
einstellbar, beispielsweise proportional dem Wachsen 
des Ballendurchmessers, abnimmt. 
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können von einem Mann leicht bedient werden. 


1971 


angebrannten Holzes einen zusammenhängenden 
zähen Faden, der alle brennenden Teile überdeckt 
und vom Zustrom der Luft isoliert. 

Jedenfalls stellt sich das Schaumlöschverfahren 
in seiner neuzeitlichen großtechnischen Form als ein 
wesentlicher und wertvoller Fortschritt dar in den 
Bestrebungen, den Feuerschutz ökonomisch zu ge- 
stalten, d. h. eine gründliche und kräftige Lösch- 
wirkung mit einer möglichst geringen Schädigung 
wirtschaftlicher Güter zu verknüpfen. 


Es ist auch möglich, die Wickelwelle samt dem 
Papierballen beliebig zu entlasten, um den Druck 
des Ballens auf die reichlich dimensionierten Stütz- 
und Triebwalzen zu regeln. 

Normalerweise arbeitet die neue Maschine der- 
artig, daß die Papierbahngeschwindigkeit von Anfang 
bis zu Ende der Wickelung konstant bleibt. Bei der 
Anwendung dieses Wickelsystems kann die Wickel- 
härte außer durch die vorher beschriebene Be- und 
Entlastung des Gleitrahmens bzw. die Entlastung 
der Wickelwelle auch durch die Regelung der Un- 
fangsgeschwindigkeit der vordersten Stütz- und 
Triebwalzen beeinflußt werden. Diese Walze ist 
über eine auch während des Laufens der Maschine 
regelbare. Friktion mit Voreilung angetrieben. Ist 
es in Einzelfällen infolge der besonderen Beschafſen- 
heit eines zu verarbeitenden Papiers notwendig, den 
Ballen nicht nur am Umfang, sondern auch vom 
Zentrum aus, d. h. über die Wickelwelle anzutreiben, 
so kann der bekannte Goebelsche Differential- 
antrieb, welcher sich in zahlreichen Fällen seit 
langen Jahren in der Praxis ausgezeichnet bewährt, 
Anwendung finden. 

Ein ganz besonderes Augenmerk ist auf die 
bequeme Bedienung der Maschine gelegt. Die Pa- 
pierbahn ist leicht und schnell einzuführen. Von 
besonderem Vorteil für das Einziehen der Papier- 
bahn ist ein Langsamantrieb, der durch Fußhebel 
bedient wird. Die Hände der Bedienungsperson sind 
daher für das Erfassen und Leiten der Papierbahn 
frei. Mit dem Langsamantrieb läuft die Maschine 
in beliebiger Geschwindigkeit bis zu 20 Papiermeter 
in der Minute. Nach dem Einführen der Papier- 
bahn wird die Maschine noch während der Betti 
gung des Langsamantriebes auf den schnellsten 
Gang eingerückt, wodurch das Arbeitstempo stob- 
frei und sanft erreicht wird. Alle Hebel und Hand- 
räder liegen auf der Vorderseite der Maschine und 


Bei dem Bau der Goebelschen Maschinen wird 
großer Wert auf die Verwendung erstklassigen ge- 
prüften Materials und auf solide Werkstattarbeit 
gelegt. So zum Beispiel sind alle schnellaufenden 
Walzen nach dem Lavascek-Dr.-Heymannschen 
Auswuchtsystem dynamisch ausgewuchtet. Die nicht 
angetriebenen Walzen laufen in Kugellagern. 

Die zum Teil automatisch wirkende Schmierung 
ist sorgfältig durchgebildet und leicht bedienbar. 
Der Kraftbedarf der Maschine ist auf ein Minimum 
zurückgeführt. 

An dieser Stelle sei auch auf die in Praxis be 
reits sehr gut bewährte Goebelsche Papiersteuerunt 
hingewiesen. Diese Steuerung wird in einfachste! 
Weise an dem Abrollbock angebracht. Zweck der 
Steuerung ist, verlaufene Originalrollen seitlich 8e 
zu steuern, daß sich der Säumabfall auf ein Min 
mum zurückführen oder ganz ersparen läßt. Ver. 
laufene Originalrollen können daher — gleiche je 
pierbahnbreite vorausgesetzt — derart umge” 
werden, daß sie vollkommen kantenrichtig aufze- 
wickelte gerade Seitenflächen erhalten. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
- UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Die skandinavische und finnische Holzveredelungsindustrie 


und deren Grundlagen. 
Von W. Schmid. 


Der Reichtum eines Landes an Natur- und 
Bodenschätzen ist ein Riesenvorschuß, den die Na- 
tur in ihrem Werden und Vergehen seinen Be- 


wohnern schenkt. Das Vorhandensein solcher 
Schätze in dieser oder jener Form ist neben dem 
persönlichen Einsatz des Unternehmers (Indu- 


striellen), der dieselben auf ihren Wert ausbeutet, 
verarbeitet, veredelt, gleichsam das Grundkapital, die 
Basis, auf welcher überhaupt erst industrielles und 
wirtschaftliches Leben erblühen kann. Nicht jedem 
Land der Erde ist es in gleich großem Maße be- 
schieden, innerhalb seiner Grenzen Natur- und 
Bodenschätze in ausbeutefähigem Zustand zu be- 
sitzen. Vielfach vorhanden, ist es der Mangel an 
notwendigem Kapital, der eine Ausbeutung nicht er- 
möglicht. Anderswo wieder ist das Vorkommen von 
Natur- und Bodenschätzen an Gebiete gebannt, in 
denen auf Grund ungünstiger klimatischer Verhält- 
nisse, Fehlens verkehrstechnischer Möglichkeiten 
usw., dieselben so lange unausgebeutet bleiben 
müssen, bis auch hier Menschengeist und Menschen- 
hand die Schwierigkeiten zu überwinden verstanden 
haben werden, die einer Ausbeutung Jahrzehnte und 
Jahrhunderte im Wege gestanden sind. Für ver- 
schiedene Gruppen von Ländern ist das Vorkommen 
spezifischer Natur- und Bodenschätze ein gemein- 
sames; manche von ihnen nehmen durch das Vor- 
kommen bestimmter Rohstoffe mehr oder weniger 
eine Monopolstellung ein. Zu diesen letzteren darf 
man wohl mit Fug und Recht Skandinavien, 
Schweden und Norwegen einerseits, und Finnland 
anderseits, rechnen, mit Rücksicht auf ihre gewal- 
tigen Naturschätze, die diesen Ländern in ihren 
riesigen Wäldern zur Verfügung stehen. 

In Schweden sind etwa 50 %, in Norwegen etwa 
ebensoviel und in Finnland mehr als 70% des Ge- 


samtareals der betreffenden Länder produktiver 
Waldboden. Wenn man bedenkt, daß die Gesamt- 
fläche von Schweden ungefähr derjenigen des 


Deutschen Reiches und diejenige Finnlands unge— 
fähr zwei Drittel desselben gleichkommt, so wird 
man sich des Eindrucks nicht erwehren können, daß 
hier riesige Gebiete mit Wald bewachsen sein 
müssen. Nach den bisher zu Ende geführten Reichs— 
waldtaxierungen, die 78 % des Gesamtareals Schwe- 
dens umfassen, und unter Zugrundelegung ähnlicher 
Ergebnisse auf den restlichen 22 % des Waldareals 
des Landes beherbergt der schwedische Wald in 
seinen Grenzen etwa 1660 Millionen Festmeter, der 
finnische etwa ebenso viel; pro Kopf der Bevölke— 
rung 260, bzw. 475 Festmeter. Im Vergleich zu 
diesen beiden Ländern seien Ziffern aus Nor- 
wegen angeführt. Die Waldbestände belaufen sich 
dort auf etwa 300 Millionen Festmeter, d. h. un- 
gefähr 115 Festmeter pro Kopf der Bevölkerung. 


Schon aus diesen wenigen Ziffern ist zu entnehmen, 
daß es in der Natur der Sache lag, daß sich hier 
im Laufe der Jahre eine Holzveredelungsindustrie 
größten Ausmaßes heranbilden mußte, die, bevorzugt 
und unterstützt durch natürliche Kraftquellen, zu 
der Blüte gelangte, wie sie uns in der Gegenwart 
vor Augen tritt. Die Holzveredelungsindustrie ist 
in den genannten Ländern älteren Datums. Zu der 
Veredelung auf Sägewerksprodukte, die am weite- 
sten zurückgreift, kam diejenige von Holzstoff. Erst 
in den 70er Jahren des vorigen Jahrhunderts hat 
sich zu ihr die Veredelung auf Zellstoff gesellt und 
neuerdings ist die Fournierfabrikation, ganz beson- 
ders in Finnland, in ein ungemein entwicklungs- 
reiches Stadium getreten. Die Nachkriegsjahre 
haben bis in die jüngste Gegenwart hinein vornehm- 
lich die Zellstoff-(Sulfat-)Industrie in einem un- 
geahnten Maße erblühen lassen, so daß man mit 
Recht davon sprechen kann, daß Skandinavien und 
Finnland in diesen Produkten eine Monopolstellung 
einnehmen, wie keine anderen Länder auf dem 
europäischen Kontinent. 

An außereuropäischen Ländern sind es vor- 
nehmlich die Vereinigten Staaten und ganz beson- 
ders Kanada, die ähnliche Entwicklungsverhältnisse 
aufzuweisen haben wie Skandinavien und Finnland. 
Doch liegen in anderer Hinsicht in den einander 
gegenübergestellten Ländern so grundverschiedene 
Verhältnisse vor, daß ein Vergleich eigentlich nicht 
direkt am Platze ist. 

Während man in der neuen Welt die Holzver- 
edelungsindustrie in ungeahntem MaBe entwickeln 
ließ, hat man sich eigentümlicherweise der not- 
wendigen Forderung verschlossen, an Stelle der den 
Wäldern entnommenen und der Industrie zugeführ- 
ten Rohstoffe in entsprechendem Maße aufzuforsten, 
für Nachwuchs zu sorgen. Es besteht keine Gesetz- 
gebung, die in eben genanntem Sinne fördernde 
Wirkung hätte. Neben der Riesenentnahme von 
Holz aus den Wäldern tragen die jährlich wieder- 
kehrenden großen Waldbrände in erheblichem Um- 
fang dazu bei, die Bestände zu lichten. So wurden 
beispielsweise im Jahre 1925 durch nicht weniger 
als 90000 Waltbrände mehr als 9 Millionen Hektar 
Wald ein Raub der Flammen. Zu der Schädigung 
der Forstwirtschaft durch Insekten kommen in den 
ausgedehnten Kiefernwaldungen der Südstaaten die 
durch Wildscheine verursachten Verheerungen 
hinzu. 

Zunächst waren es die Sägewerke, die, ursprüng- 
lich an der Ostküste placiert, alle in ihrem unmittel- 
baren Bereich liegenden Holzmengen in ihren Bann 
zogen. In den östlichen Südstaaten erreichten die 
Abholzungen bereits im Jahre 1909 ihr Maximum: 
sie haben sich seit dieser Zeit unablässig weiter ver- 
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ringert. Dagegen ist an der amerikanischen West- 
küste die Sägewerksindustrie jüngeren Datums, hier 
haben also die Abholzungen zuletzt eingesetzt und 
die Produktion ist andauernd im Steigen begriffen. 
Den Unternehmern ist an der Steigerung derselben 
recht viel gelegen, um die Verluste zu decken, die 
sie sonst infolge des in der Holzveredelungsindustrie 
investierten großen Kapitals erleiden würden. Trotz 
der großen Entfernungen und den damit verbunde- 
nen hohen Frachten finden Verkäufe von in den 
Weststaaten erzeugter Ware nach dem Osten statt, 
also in Gebiete, in denen in früheren Jahren die 
Sägewerksindustrie in hoher Blüte stand. Solange 
die Zufuhr von Westen her zu einigermaßen konkur- 
renzfähigen Preisen aufrechterhalten werden kann, 
wird sich die Einführung skandinavischer und finni- 
scher Schnittware kaum ermöglichen lassen. In der 
Tat ist die Ausfuhr solcher Produkte nach der 
neuen Welt trotz wiederholter Fühlungnahme 
skandinavischer und finnischer Produzenten mit den 
amerikanischen Verbrauchern bis zum heutigen Tage 
eine recht minimale gewesen. Auch die Papierindu- 
strie, die sich als Basis des Sulfatzellstoffs bedient, 
beginnt sich neuerdings in größerem Umfange an 
der Westküste seßhaft zu machen. 


Vorläufig ist jedoch die Papier- und Zellstoff- 
industrie der Ver. Staaten an der Ostküste konzen- 
triert. Ein großer Teil der Fabriken befindet sich 
infolge Mangels an geeignetem Rohstoff in einer 
großen wirtschaftlichen Zwangslage und ist daher in 
seinen Einkäufen auf die Roh- und Halbstoffe kana- 
discher Produktion angewiesen. Auch in den Süd- 
staaten, besonders in Louisiana, hat sich in den 
letzten Jahren die Zellstoff- (Sulfat-) Industrie mehr 
und mehr ansässig gemacht. Sie bedient sich der 
riesigen Vorkommen der dort heimischen „Southern- 
pine“. Das aus derselben hergestellte Produkt 
scheint jedoch vorläufig dem aus der „Northern- 
pine“ hergestellten und vor allem auch dem skan- 
dinavischen Halbstoff nicht ebenbürtig zu sein. 

Die ungeheure Expansion der kanadischen Pa- 
pier- und Zellstoffindustrie hat denn daher auch in 
erster Linie dem Mangel an genügendem und ge- 
eignetem Rohmaterial in den Vereinigten Staaten 
seine blühende Entwicklung zu verdanken. Die ge- 
steigerte Nachfrage nach Papier in den Vereinigten 
Staaten, in denen pro Kopf der Bevölkerung und 
Jahr 70 kg Papier konsumiert werden, hat in zweiter 
Linie dazu beigetragen, der kanadischen Papierstoff- 
industrie eine ungeahnte Entwicklung zu sichern. 
Der Papierverbrauch der Vereinigten Staaten soll 
jährlich um 6% zunehmen. Zum Vergleich sei ge- 
nannt, daß England nur den halben und Schweden 
nur den fünften Teil des Verbrauchs der Vereinigten 
Staaten an Papier an sich zieht. 


In Ermangelung genügender, eigener Rohstoffe 
tröstet sich der Amerikaner daher mit dem Vor- 
handensein der kanadischen Waldschätze. Er be- 
ginnt sich bereits an deren Ausbeutung in kanadi- 
schen Unternehmungen zu interessieren und sich 
außerdem Roh- und Halbstoffquellen für seine auf 
amerikanischem Boden liegenden Papierfabriken zu 
sichern. Bei der Riesenausdehnung der kanadischen 
Papierstoff- und Papierindustrie und den in Kanada 
herrschenden Verhältnisse, die bisher ebenfalls keine 
Gesetzgebung gekannt haben, die für einen geordneten 
Nachwuchs der Wälder sorgt, ist daher die Möglich- 
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keit der Erschöpfung selbst kanadischer Forstprodukte 
in nahe Ferne gerückt. Es sind daher in den letzten 
Jahren in Kanada weitgehende Beschränkungen für 
die Verringerung des Exports und die Sicherung des 
eigenen Holzbedarfs eingeführt worden. So ist e 
beispielsweise in allen Provinzen außer Nov: 
Scotia verboten, Holz, das aus Käufen staatlich ver- 
walteter Wälder herstammt, unveredelt auszufühter. 
In der Provinz Ontario müssen sich die Käufer vo: 
Papierholz außerdem verpflichten, das Holz inner- 
halb der Grenzen der Provinz zu Papier zu ver- 
edeln. Kanada besitzt im äußersten Norden de 
Landes gewaltige Forsten, denen infolge jedweden 
Mangels an geeigneten verkehrstechnischen Möglic- 
keiten ihre Schätze entweder gar nicht oder nur is 
sehr bescheidenem Maße abgerungen werden körte:. 
Es besteht nicht einmal die Möglichkeit de 
Flößens, da die hierfür in Frage kommend: 
Wasserläufe bedeutend weiter südlich liegen. 


Unter all diesen Umständen steht zu erwarte. 
daß der amerikanische Markt, der bereits heute ft: 
Holzstoff und Zellstoff so aufnahmefähige, in viel 
leicht einem Jahrzehnt auch ein Abnehmer fir 
Sägewerksprodukte sein wird, wenn auch nicht ver. 
kannt werden soll, daß dieselben gerade in den Ver- 
einigten Staaten im gewöhnlichen und armierte 
Beton einen immer gefährlicheren Konkurrenter 
finden werden. 

Während in Amerika und Kanada praktisch ge. 
nommen von Staatsseite nichts unternommen wiri, 
um dem Raubbau Einhalt zu gebieten, beginnen dt 
Mehrzahl industrieller Unternehmungen es für it 
Pflicht zu halten, in den in ihrem Besitz beist 
lichen Waldungen nach ihren eigenen Grundst! 
und solchen europäischer Aufforstungstaktik emer 
Nachwuchs heranzuziehen, der ihren Werken it 
die Zukunft die Existenzmöglichkeit sichern d. 
Man beginnt immer mehr die gefahrdrohende Ab 
schnürung durch das wichtigste Rohmaterial, Hr 
einzusehen. Es mag zur größten Genugtuurg tt 
reichen, wenn man hört, daß man sich die in Eur 
mit der Aufforstung neuer Bestände gemachten Er 
fahrungen zunutze machen will. Mit Vorliebe 
dienen sich die Amerikaner der Erfahrungen skatt: 
navischer, ganz besonders schwedischer Forstit:t. 
und es wird allgemein anerkannt, mit welch grüßt 
Interesse in Schweden forstwirtschaftliche Fra 
behandelt und gelöst werden. 


Die ungeordneten Verhältnisse in der amenki: 
nischen Forstwirtschaft sind für die europäisch. 
Holz erzeugenden Länder beizeiten zu einem w 
nenden „mene tekel“ geworden, und haben ver" 
wortliche Männer erkennen lassen, welche My 
nahmen zu ergreifen seien, um nicht demselte: 
Uebelstand zu verfallen, an dem die Amerikane © 
schwer zu tragen haben. Es haben sich vor 2° 
auch in Skandinavien und Finnland warnen 
Stimmen erhoben, die der Notwendigkeit nt : 
Abwendung des Verfalls in amerikanische Verti- 
nisse das Wort redeten. Es war der beka“ 
schwedische Forstwirtschaftler, heute Rektor . 
schwedischen Forstakademie in Stockholm. 5 
fessor Tor Jonsson, der sich zum Fürst” 
der schwedischen Interessen machte, indem € a 
nend vor die Holzveredelungsindustrie hintrat . 
mit dem krassen Beispiel Amerika vor Augen, © 
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tiven Schutz und Erhalt der schwedischen Forsten 


zu interessieren vermochte. 
denn auch von staatlicher Seite recht früh Schritte 


In Schweden wurden 


unternommen, um Gesetze zur Erhaltung des in den 


-- Wäldern akkumulierten Riesenkapitals zu schaffen, 


mit dem deutlichen Ziel vor Augen, nicht nur einer 


Verschlechterung klimatischer Verhältnisse durch 


eventl. 


Raubbau entgegenzuarbeiten, sondern auch 
den Forderungen des Nationalökonomen gerecht zu 


werden. Zur Fixierung eines sicheren Anhaltspunk- 
— tes und genauer Unterlagen war man sich jedoch 


bewußt, daß nur eine durchgreifende, sich über das 


..ganze Land 
= wirtschaft und Industrie die Ziffern an die Hand 
geben können, auf Grund deren man sich ein Bild 
von der Zukunftsentwicklung der wichtigsten Ex- 
portprodukte des Landes machen könne. 
gann denn die von staatlicher Seite ins Werk ge- 
setzte Reichswaldtaxierung, 


erstreckende Waldtaxierung Forst- 


So be- 


deren erste Resultate 


durch Abschätzung mittelschwedischer Wälder in 


Värmland bereits 


im Jahre 1912 vorlagen. Die 


Taxierung wurde erst im Jahre 1923 wieder fort- 


Gesamtheit bis zum Jahre 1930 rechnet. 


gesetzt, und heute ist sie bereits so weit gediehen, 


daß man mit der Taxierung des Landes in seiner 
Professor 


Tor Jonsson äußerte sich auf dem Nordischen 


- die 


-.- Waldkapital von 


I. 


Forstkongreß im Jahre 1923 auf Grund der durch 
Taxierung bis dahin erhaltenen Resultate 
äußerst pessimistisch; er stellte damals einem 
1288 Millionen Festmeter einen 


Zuwachs von 33,5 Millionen Festmeter und einen 
Abgang von 45 Millionen Festmeter gegenüber. 
Auf einer vom schwedischen Technologenverein im 


Jahre 


1926 abgehaltenen Versammlung hat Pro- 


fessor T. Jonsson seine früheren Kalkulationen 
insofern revidiert, als er nun einem Abgang von 
48.3 Millionen Festmeter einen Zuwachs von 38 


Millionen Festmeter gegenüberstellt; 


er gelangte 


also zu einem Defizit von 10 Millionen Festmeter, 


R Kategorien eingeteilt, an: 


und zwar gibt er den Holzverbrauch, in folgende 


Festmeter 
Hausbrand 15,51 Mill. 
Export von Rundholz. o, 66 „ 
Sägewerke 14,58 „ 
Papierstoff 10, 4 „, 
Holzverkohlung ; 4,00 „ 
Verschiedene s 8 1,00 „, 
Verluste im Wald (Verfaulen, Wind- 
bruch, Schneebruch, vernachläs- 
sigtes Auslichten) 2,78 8 
Zusammen 49,47 Mill. 


Als Abzug für eventl. doppelt gerechnete Posten 


bringt er etwa 1 Million Festmeter in Anrechnung. 


Die in den drei mittleren Norrlandsprovinzen 
vergangenes Jahr zu Ende geführten Taxierungen 
haben jedoch überraschende Resultate gezeitigt und 


geben ein vollständig verändertes Bild. Die Taxie- 


rung ergab nämlich 40% mehr als wie die bisher 
angenommene, was allein in den drei angegebenen 
Provinzen einem Mehrzuwachs von 4 Millionen 
Festmeter einschließlich Rinde entspricht. Da 


. zweifellos in den noch der Taxierung harrenden 


Provinzen ähnliche Verhältnisse vorliegen wie in 
den zuletzt taxierten, so dürften sich die Zuwachs- 
und Verbrauchsziffern in einem solchen Grade 
nähern, daß zu Befürchtungen einer eventl. Ueber- 
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abholzung einstweilen kein Anlaß vorhanden ist. 
Damit soll jedoch nicht gesagt sein, daß keine Ge- 
fahr der Ueberabholzung vorliegt, im Gegenteil, sie 
hat einen recht drohenden Charakter angenommen. 
Der ganz enorme Aufschwung, den die Papierstoff- 
industrie Schwedens in den letzten Jahren genom- 
men hat und der in Anbetracht der geplanten Neu- 
bauten und Erweiterungen noch weit in die kom- 
menden Jahre hinein seine Schatten werfen wird, 
mahnt mehr als je an einen äußerst sparsamen 
Haushalt mit dem für Schweden so wichtigen 
Rohstoff Holz. Die Papierstoff- und Sägewerks- 
industrie nimmt in der Veredelung der forstlichen 
Ertragsprodukte eine beherrschende Stellung ein. 
Seit Beginn des 20. Jahrhunderts ist der Verbrauch 
der Sägewerksindustrie an Holz derselbe geblieben; 
mit Ablauf des vergangenen Jahres konnte sogar 
eine Abnahme festgestellt werden (mittlerer Jahres- 
verbrauch etwa ı5 Millionen Festmeter), während 
die Papierstoffindustrie in der gleichen Zeit ihren 
Rohstoffbedarf ganz gewaltig gesteigert hat, und 
zwar: 


190I— 1910 574 000 Tonnen aus 3,44 Mill. Festm. 
1911-1920 1117000 Tonnen aus 6,74 Mill. Festm. 
1924 1 731 000 Tonnen aus 10,52 Mill. Festm. 
1925 1 740 000 Tonnen aus 10,57 Mill. Festm. 
1926 I 8co O00 Tonnen aus 10,94 Mill. Festm. 


Mit Rücksicht auf bereits oben angedeutete Ex- 
pansion in der Papierstoffindustrie Schwedens ist 
mit einem Ansteigen der Produktion auf 2 Millionen 
Tonnen, entsprechend einem Holzverbrauch von 12 
Millionen Festmeter, zu rechnen. Zieht man weitere 
Expansionsgelüste mit in Rechnung, so könnte 
eventl. bis zum Jahre 1930 der Fall eingetreten sein, 
daß die schwedische Holzveredelungsindustrie jähr- 
lich mit einigen Millionen Festmeter Holz am 
Kapital des Waldschatzes zehrt. Unter der Vor- 
aussetzung einer gleichzeitigen Ersparnis an Holz in 
einer anderen Kategorie der Holzveredelung als wie 
derjenigen zu Papierstoff ließe sich für die kommen- 
den Jahre das Gleichgewicht zwischen Nachwuchs 
und Entnahme herstellen und erhalten. Eine solche 
Ersparnis kann nur auf Kosten der Sägewerks- 
industrie in Frage kommen. Alle Anzeichen deuten 
seit mehreren Jahren darauf hin, daß die Erzeuger 
von Sägewerksprodukten infolge einer Uebersätti— 
gung des Weltmarktes mit Schnittware, mit ihrer 
Produktion künstlich zurückzuhalten versuchen 
oder ihre Ware zu Preisen absetzen müssen, die für 
sie nicht mehr gewinnbringend sind. Quantitativ 
ist wohl die schwedische Produktion an Schnittware 
ein nicht aus dem Auge zu lassender Faktor; sie 
dürfte jedoch bestimmt ihr Erzeugungsmaximum zu- 
gunsten der Papierindustrie erreicht haben. Wenn 
nicht alle Anzeichen trügen, erwächst dem Schnitt- 
und Bauholz im Beton ein immer gefährlicherer 
Konkurrent. Das Holz ist in den letzten Jahren 
von tragenden Konstruktionsdetails auf Ein- 
richtungsdetails begrenzt worden, wo die Fläche 
mehr als die Dicke entscheidend ist und wo im 
übrigen das Fournierholz Tag für Tag in immer 
größerem Umfang die gesägte Ware ersetzt. Im 
Eisenbahnwagenbau beginnt man sowohl in Ame- 
rika wie in Europa die gewöhnliche Holzverkleidung 
entweder durch Stahlblech oder Plywood (Fournier) 
zu ersetzen. Durch die Möglichkeit der Herstellung 
rostfreien Stahls sind eine ganze Anzahl Konstruk- 


„„ ——ñʃ —.ñññ„Ü—ꝑ— aE 
319 


Heft 21 


tionsgebiete, in denen Holz oder Metall vorherr- 
schend waren, zum Nachteil des Holzes einge- 
schränkt worden. Ein großer Markt, die Kisten- 
erzeugung, scheint den Sägewerken damit aus den 
Händen zu gleiten, daß man in großem Umfang, 
ganz besonders für Exportverpackungen, begonnen 
hat, sich des Plywood zu bedienen, dessen Her- 
stellung vornehmlich in Finnland, dann Rußland und 
den baltischen Staaten ihren Sitz hat. Durch die in 
den Vereinigten Staaten infolge der Erweiterung 
der Sulfatzellstoffindustrie ermöglichte großzügige 
Aufnahme der Fabrikation von korrugierter Well- 
pappe (container-boards), deren Anwendung eine 
ganz gewaltige Ausbreitung gefunden hat, ist den 
Sägewerken ein weiterer gewaltiger Konkurrent er- 
wachsen. Die angeführten Beispiele beweisen zur 
Genüge, in welch engen Grenzen sich die Produk- 
tion von Sägewerkserzeugnissen wird bewegen 
müssen, um denselben einen gewinnbringenden Ab- 
satz zu sichern. Zweifellos werden diese Einschrän- 
kungen im Verbrauch von Holzveredelungsproduk- 
ten eben besprochener Kategorie in gewünschtem 
Sinne so nach und nach auf die Größe der Holz- 
schläge einwirken und dadurch dazu beitragen, das 
Verhältnis: zwischen Nachwuchs und Verbrauch in 
erträglichen Grenzen zu halten. Da die Sägewerke 
meistens Holz größerer Dimensionen für ihre 
Fabrikation heranziehen, kann bei einer Ver— 
ringerung der Aushiebe zugunsten der Papierstoff— 
industrie, die sich meist für Holz geringerer Dimen— 
sionen interessiert, die Umtriebszeit der Wälder be— 
deutend herabgesetzt und daher das Erträgnis pro 
Hektar produktiver Waldfläche wesentlich gesteigert 
werden. Die Forstwirtschaft wird sich also in zu- 
nehmendem Maße von den größeren auf die kleine- 
ren Dimensionen umstellen müssen. Damit ist die 
Papierstoffindustrie zum Regulator bei den ver- 
schiedenen Maßnahmen moderner Forstwirtschaft 
geworden. Man sagt in Schweden, daß die Papier- 
stoff industrie für die Waldpflege dieselbe Bedeu— 
tung habe, wie die Anpflanzung von Zuckerrüben 
für die Landwirtschaft, ein Vergleich, der ganz ge- 
wiß in vielem seine Berechtigung hat. Die Ver- 
legung des Schwerpunktes von Sägewerksprodukten 
auf Papierstoff und Papier ist daher für die schwe- 
dische Forstwirtschaft von größter Bedeutung. Es 
sind deutliche Anzeichen dafür vorhanden, daß man 
diesen Weg beschritten hat, bzw. weiterzugehen 
beabsichtigt, indem die Zählungen der auf den größ- 
ten Flößsystemen des Landes geflößten Holzmengen 
wohl der Stückzahl nach eine Zunahme ergeben 
haben, im Gesamtkubikinhalt jedoch eine Abnahme, 
was darauf hindeutet, daß die kleineren Dimen- 
sionen beim Flößen prozentual bereits einen größe- 
ren Anteil an der Gesamtmenge geflößten Gutes 
zu nehmen beginnen. Bis zu einem gewissen 
Grade ist diese Erscheinung auch so zu deuten, daß 
mit jedem Jahre das Vorkommen großer und größ- 
ter Dimensionen vom Urwaldtypus ein kleineres 
wird und die Wälder einen von Jahr zu Jahr sich 
steigernden, mehr jungfräulichen Charakter an- 
nehmen. In den entferntesten Gegenden des nörd- 
lichen Schwedens, Gebiete, in denen bis heute an 
manchen Stellen noch kein Axthieb gefallen ist, da 
sie von jeder Verkehrsmöglichkeit weitab liegen, 
sind noch große, zusammenhängende Bestände vom 
Urwaldtypus anzutreffen. Die Hauptabnahmegebiete 
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für Papierholz liegen daher nicht im nördliche: 
sondern in Mittelschweden, wo die Wälder von de 
ehemaligen Riesen der Urzeit mehr gelichtet sin 
Hier hat sich denn auch die Papierstoffindustr: 
in der Hauptsache seßhaft gemacht. 


Die Sparsamkeit im forstwirtschaftlichen Hau- 
halt, mit der man gleichzeitig Zuwachs und Ve- 
brauch an Forstprodukten das Gleichgewicht z: 
halten bestrebt ist, macht sich auch in manch x 
derer Weise deutlich bemerkbar. Große Gebiet 
auf denen heute Wälder von nur untergeordeet: 
oder schlechter Bonität heranwachsen, werd 
zwecks Erhöhung ihrer Erträgnisse melioriert, vor 
Geologen und Biologen werden die für en 
guten Nachwuchs geeigneten Bodenverhälln: 
studiert und kein Mittel unversucht gelassen, ds 
eine Steigerung des Ertrags herbeiführen körn: 
Weite Strecken versumpfter Waldgebiete, die heit 
eine sehr schlechte Ausbeute ergeben, werk: 
unter Heranziehung staatlicher Zuschüsse dran" 
und so für kommende Zeiten der Nachwelt nutze 
gemacht. Urwaldbestände, die fern von Verkehr: 
mitteln abliegen und bisher keine Ausnutzung tt 
fahren konnten, werden durch Neuanlagen tt 
Weiterausbau des bereits bestehenden weitverzwet 
ten Flößsystems in den Bann des industriellen Ver 
brauchs gezogen. Zahllose Aushiebe dichten, dr: 
Fortkommen der Bestände hindernden Unterbr. 
sorgen für eine Verjüngung und damit Erhöhen: 
des Ertrags pro Hektar. Die Birke, als ent 
zwischen den skandinavischen Nadelholzbesti:& 
eingesprengter Laubbaum, fällt sehr oft bei Me. 
rationen und Aushieben der Axt zum Opfer. Leit 
ihren Wert im Rahmen des Nadelwaldes ist 2 
sich recht oft im unklaren, doch scheint man ® 
Ansicht zuzuneigen, daß das Durchdringen vor L 
und Licht auf den Waldboden durch ihre hit 
Krone den Beständen als Ganzes eher Nutzen br” 


Das Flößsystem des Landes ist ein recht wit 
verzweigtes und in seiner riesenhaften Ausdehr”t 
und Art einzig dastehend. Die gesamte Lanze b 
schwedischen Flößsystems mit all seinen Hart 
Neben- und Quellflüssen übersteigt weit det! 
des Eisenbahnnetzes (28000 km) des Landes ne N 
für den Frachtenverkehr in Form der Einverie®“ 
des Flößgutes in die Wasserwege ebenso unenttet: 
lich wie das Netz der Eisenbahnen. An dem Au“ 
des gesamten Flößnetzes des Landes haben ex 
distriktsweise zusammengeschlossenen Flöbvere“ 
gungen große Verdienste. Zielbewußt werden 3 
Jahr zu Jahr mit der Zunahme der Entfernung ©© 
Entnahme- von den Verbrauchsstellen neue? 
kanäle angelegt und so bis ins Innerste des Line 
bis zu den entferntesten, bisher der Holzveredtist#" 
industrie verschlossenen Gebieten, immer meh? - 
gedrungen. In diesem wohldurchdachten a 
system ist ein gewaltiges Kapital investiert. Fir . 
Funktion dieses Flößwasserstraßennetzes sorgt 5 
übrigen die Natur; unterstützt durch die 2 
gebotenen Kräfte gewinnt die ganze ere 
Anlage erst an Bedeutung. Der natürliche ne 
der Flößwasser erstreckt sich von Westen n 
Osten. Alle haben gemeinsam als Mündunes-“ Mi 
die Ostsee. An ihrer Küste entlang, I 
weites Stück landeinwärts, gruppieren sich 85 
verbrauchenden Werke, die den Rohstoft er 
dem Flusse entnehmen. 


"zu dessen Austrocknung gelagert werden muß. 
der Zwischenzeit unterliegt die feuchte Ware 


1927 


Auf die Fabrikation von Schnittware hat das 
Flößen insofern einen ungünstigen Einfluß, als das 
Holz in den Sägewerken naß geschnitten und ver- 


arbeitet und daher auch in feuchtem Zustand bis 
In 


in 
sehr großem Maße der Blaufäule, weshalb viele 


Werke dazu übergegangen sind, die geschnittene 


Ware in Vakuumtrockenanlagen zu trocknen. 


Es 
wird gleichzeitig ein zweiter Zweck damit erreicht, 


und zwar derjenige der ersparten Lagerung, und die 
Werke haben in ihren sonst recht großen Lager- 


vorrä ten keine solch ungeheuren Kapitalien gebunden. 


Abgesehen von mechanischen Einflüssen, denen das 


Holz während des Flößens ausgesetzt ist und da- 


© durch an seinen Stirnseiten vielfach Beschädigungen 


eeibungsloser zu Papierstoff verarbeiten läßt. 
dei da in erster Linie daran gedacht, daB das auf 


x 


erleidet, bevorzugt der Hersteller von Papierstoff 


das geflößte Holz vor dem ungeflößten, da es sich, 


uf dem Lagerplatz genügend ausgetrocknet, 
Es 


den Flößwassern herangeführte und in denselben 
recht oft lange Zeit lagernde Holz sich von selbst 
seiner Rinde entledigt und daher nur mit dem Bast 


$ versehen in die Fabrik gelangt. Dies ermöglicht in 
weit höherem Maße die Anwendung anderer Ent- 


~- rigdungsmethoden, 


als wie der bisher gebräuch- 
lichen, obwohl damit nicht gesagt sein soll, daß die 


vorherige Entfernung der Rinde zur Voraussetzung 
der Anwendung der neueren Verfahren werde. Die 
.. Entrindung und das Schälen mittels Messerschäl- 
= maschinen scheint der Behandlung in Entrindungs- 
trommeln und durch den neuerdings in den Vorder- 


zrund des Interesses getretenen Thorneschen 
Entrindungsapparat mehr und mehr zu weichen. 


Letzterer Apparat gestattet die Entfernung von 
. Rinde und Bast ohne jeden gleichzeitigen Verlust 


an gutem, hochwertigem Splintholz. Während man 


beim Handschälen — dieses ist in Skandinavien in- 


folge hoher Arbeitslöhne ganz verlassen — mit 


einem Holzverlust von 7—8 %, beim Schälen selbst 


mit der sparsam arbeitenden Fresk-Schälmaschine 
auf nicht weniger als 12% herunterkommt, bringt 


die Behandlung im Thorneschen Entrindungs- 


apparat höchstens 2% Verlust. Die Ersparnisse, die 


hier bei Einführung letzteren Apparates in der ge- 
samten schwedischen Papierstoffindustrie gemacht 
werden können, betragen bei dem eingangs genann- 
ten jährlichen Verbrauch von rund 


ı2 Millionen 


Festmeter rund ı Million Festmeter. In Amerika 
und Kanada hat sich der Apparat schon stark ein- 


gebürgert und auch in Skandinavien beginnt er sich 


festzusetzen. 
Vom Standpunkt der Ausbeute, die sich aus dem 


Holz erzielen läßt, wäre dem Holzstoff, als dem— 
jenigen Halbstoff, der die größte Ausbeute sichert, 


das Wort zu reden. ı cbm Holz (etwa 10-15 % 
Feuchtigkeit) ist auf Schnittware nur mit etwa 
30—40 % Gewichtsverlust zu verarbeiten, wogegen 
dieselbe Holzmenge, auf Holzstoff veredelt, eine 
Ausbeute von 70—80 , auf Zellstoff veredelt, eine 
solche von 40—45 % ergibt. Holzstoff und Zell- 
stoff als Halbstoffe für die Papierfabrikation sind 
gleichzeitig eine Ware, die die größtmöglich er- 
strebte Veredelung repräsentiert. 

Bei der Verarbeitung auf Schnittware kommt 
noch ein Umstand hinzu, der dieselbe von Jahr zu 
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Jahr zu einer weniger gewinnbringenden gestalten 
dürfte, und zwar wird das geringere Vorkommen 
größerer Dimensionen dazu beitragen, die Ver- 
arbeitung auf Schnittware eher noch verlust- 
bringender zu gestalten als wie bisher, abgesehen 
von all den bei der Weiter verarbeitung, Hobeln 
usw., entstehenden Verlusten. 

Die Frage der Abfallverwertung in den Säge- 
werken, die bisher in den weitaus meisten Fällen 
brennstoff technischer Natur war, ist zwar durch die 
teilweise Heranziehung der Abfälle zur Sulfatzell- 
stoffabrikation in ein neues Stadium getreten. Die 
Idee des kombinierten Betriebes Sägewerk- 
Sulfatzellstoffabrik — ist zwar keine neue, denn sie 
ist in größeren Betrieben Schwedens schon jahre- 
lang durchgeführt. Die Unrentabilität der Säge- 
werke, hervorgerufen durch die Ueberproduktion 
an Schnittware auf dem Weltmarkt, in deren Folge 
seit Jahren gedrückte Preise bestanden, hat den Ge- 
danken des kombinierten Betriebes von neuem wach 
werden lassen. Die zu neuem Leben erwachte Idee 
hat sich denn auch bis in die heutigen Tage in vielen 
Neuanlagen in die Praxis umgesetzt, und viele Säge- 
werke, deren Existenz auf dem Spiele stand, haben 
sich durch Angliederung einer Sulfatzellstoffabrik, 
in der sie für ihre Abfälle Verwendung fanden, ihre 
Lebensfähigkeit erhalten können. Die Erweiterungen 
und Neuanlagen in der schwedischen Papierstoff- 
industrie fallen daher beinahe restlos auf das Konto 
Sulfatzellstoff. Die kombinierte Art der Holz- 
veredelung ist zweifellos für den Praktiker, wie für 
den Forstwirtschaftler die rationellste, da dadurch 
vom Standpunkt der Ausbeute an Fasergewicht 
Zahlen erreicht werden können, die den Ausbeute- 
zahlen bei der Veredelung auf Holzstoff recht nahe- 
kommen. Ein kombinierter Betrieb, dem sich event. 
noch die Erzeugung von Sulfitzellstoff anreiht, ge- 
winnt noch mehr an Stabilität und Wirtschaftlich- 
keit, da die Auswahl des Rohstoffs, des Holzes, für 
diesen oder jenen Veredelungsprozeß in noch enge- 
ren Grenzen getroffen werden kann und daher 
jedem Betrieb gesondert die spezifische Holzsorte, 
Fichte oder Kiefer, in den geeigneten Dimensionen 
zugeführt werden kann, während anderseits ein 
mehr einseitig eingestellter Betrieb eben das Holz 
zu verarbeiten gezwungen ist, wie es ihm seine 
Wälder darbieten, ohne Rücksichtnahme auf Dimen- 
sionen, Holzsorte, Alter des Holzes, Wachstums- 
bedingungen desselben, Standort usw. Wenn man 
die Sägewerksindustrie in dem Maße und Um- 
fang lebensfähig erhalten will, wie sie uns heute vor 
Augen tritt, und ihren Betrieb gewinnbringend ge- 
stalten will, so ist die Angliederung der Veredelung 
auf Zellstoff auf Basis der im Sägewerk entstehen- 
den Abfälle, ergänzt durch unter- und überdimen- 
sionierte, für andere Zwecke nicht verwendbare 
Abfälle aus dem Wald, eine untrennbare Notwendig- 
keit. Da die Veredelung auf Zellstoff ein hoch- 
wertigeres Produkt ist, wird ein kombinierter Betrieb 
die Zellstoffabrik zum Haupt- und das Sägewerk 
zum Nebenbetrieb stempeln, obwohl letzterer der 
teilweise Rohstofflieferant des ersteren ist. 


Man wird daher in Schweden gern die Holz- 
veredelungsindustrie nach der Richtung der papier— 
stoff- und papiererzeugenden entwickeln sehen, da 
man neben höchstmöglicher Veredelung gleichzeitig 
einer vom forstwirtschaftlichen Standpunkt aus zu 
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begrüßenden Sparsamkeitspolitik Vorschub leistet. 
Die Verhältnisse in der finnischen Holzverede- 
lungsindustrie sind denjenigen in der schwedischen 
recht art- und wesensverwandt. Der geologische 
Aufbau des Landes unterscheidet sich von dem 
seines westlichen Nachbarlandes kaum. Die 
Wachstumsbedingungen für forstliche Produkte sind 
im großen und ganzen unter praktisch genommen 
denselben klimatischen Verhältnissen die gleichen, 
wenn auch der größere Teil der finnischen Waldun- 
gen sich im nördlichen Teil des Landes befindet. 

Wenn nicht Umstände politischen Charakters 
in Finnland im Spiel gewesen wären, träte uns be— 
stimmt die finnische Holzveredelungsindustrie noch 
in ganz anderem Ausmaße entgegen, als wie sie uns 
heute vor Augen tritt. Der Zeitpunkt der Erhebung 
zur Selbständigkeit ist in Finnland ein Wendepunkt 
für die gesamte finnische Holzveredelungsindustrie 
gewesen; es ist daher seit Kriegsende ein ungeheu- 
rer Aufschwung derselben zu konstatieren. Im 
ehemaligen russischen Verband haben die finnischen 
Holzveredelungsprodukte im eigenen Lande (Ruß- 
land) ihre Abnehmer gehabt. Die Lostrennung von 
Rußland aber hat die Produzenten dieser Erzeug- 
nisse vor vollständig neue Aufgaben gestellt. Neue 
Absatzgebiete mußten erschlossen werden, um die 
Produktion an den Mann zu bringen. Der Handel 
mit der heutigen Sowjet-Union beschränkt sich nur 
auf das Allernotwendigste; zudem ist in letzterer 
die Holzveredelungsindustrie in schnellem Wachs— 
tum begriffen. Nur der ungemein großen Tatkraft 
und des Zusammenhaltes der finnischen Produzenten 
von Holzveredelungserzeugnissen ist es zu danken, 
daß eine Umstellung des industriellen Absatzes und 
eine Neuorientierung in der Industrie in verhältnis- 
mäßig kurzer Zeit Exportmärkte für ihre Waren 
erschlossen hat, denen sie vorher vollständig fern 
gestanden hat. 

Der Export an Sägewerksprodukten hat ver- 
gangenes Jahr bereits den schwedischen Export 
überholt, und in das neue Jahr sind bereits schon 
solch enorme Abschlüsse mit hinübergenommen 
worden, daß mit weiteren Rekordziffern Ende dieses 
Jahres zu rechnen ist. Damit ist Finnland an die 
erste Stelle der europäischen Schnittwaren- 
exporteure getreten und dürfte aller Voraussicht 
nach diesen Rang beibehalten. 


Nicht minder ist das Aufblühen der Papierstoff- 
und Papierindustrie gewesen. Wenn auch hier noch 
gewaltige Ziffern in der Produktion erreicht werden 
können, so dürfte trotz seiner, Schweden um etwa 
15—20 % überlegenen Waldfläche die Ausdehnung 
der Papierstoffindustrie mehr nach einer bestimm- 
ten Richtung vor sich gehen. Bestimmend für die 
Orientierung, nach welcher sich die Entwicklung 
notgedrungen vollziehen muß, ist das in Finnland 
gegenüber Schweden in wesentlich geringerem pro- 
zentualen Anteil anfallende Vorkommen von Fichte. 
In Finnland wird der Anteil der Fichte an den Ge- 
samtwaldbeständen auf etwa 25% geschätzt, wäh- 
rend er in Schweden auf 48% und in Norwegen 
auf über 60 % ansteigt. Das geringere Vorkommen 
von Fichte in Finnland wird durch gesteigerten An- 
teil der Kiefer und Birke am Gesamtareal der 
Waldfläche ausgeglichen. Trotzdem ist die Nach— 
frage nach Fichte und Birke eine gesteigerte. Die 
Preise sind an diejenigen der Kiefer nahe heran- 
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gekommen und haben sie teilweise schon überho' 
Die große Nachfrage nach Birke ist durch die gr: 
Entwicklung der Birken-(plywood-) Fabrikation ve. 
ursacht, deren jährliche Produktion an die sw 
Tonnen heranreicht. Finnland ist in diesem Arti: 
größter Welterzeuger geworden. Das gerirzei 
Vorkommen von Fichte in Finnland dürfte der st 
in enormem Maße weiterentwickelnden Es: 
veredelungsindustrie den Stempel aufdrücken, w: 
zwar insofern, als in der Zellstoffherstellung de 
alkalische Aufschluß, wofür Kiefernholz in B. 
tracht kommt, dominieren wird. Es liegt nicht sch‘ 
dem Bereiche der Möglichkeit, daß auch die Kiet: 
besonders nach der Alfthan-Serlachius- oder . 
Keebra-Methode für den sauren Aufschluß mehr 3; 
bisher in Frage kommt, dies jedoch erst, wera è 
geglückt ist, die Ablaugen, besonders letztgenart!: 
Methode, auf die in ihnen enthaltenen Ak- 
nutzbringend zur Wiedergewinnung heranzuzieit. 
Mit Rücksicht auf die verhältnismäßig kir: 
Zeit, seit welcher die Ausbeutung der Wali 
in größerem Maßstab eingesetzt hat, und die Be 
strebungen, die Ausfuhr von Holz in unveredct 
Form, worunter in der Hauptsache Papierholz f" 
zu unterbinden oder zu erschweren, wäre der Zr 
gang an für die Papierstoffindustrie geeignet 
Holz nicht schwer zu decken, wenn nicht rabez 
50 % der finnischen Waldbestände in klima 
unwirtlicher Gegend und abseits von geente? 
Verkehrsmöglichkeiten lägen. Der nördliche Per 
kreis zieht die Grenze, nördlich derer die A:* 
deutung der Wälder infolge Mangel an Verkehr 
mitteln ein Minimum dessen beträgt, was an jit 
lichem Nachwuchs hiebreif wird. Obwohl der 4 
wachs nach der Taxierung etwa 1 Festmeter P" 
Hektar Waldfläche beträgt, belief sich die derch- 
schnittliche Entnahme in den Jahren 1022-4 7 
auf 0,16, 0,31 resp. 0,22 cbm pro Hektar. lee 
den geschilderten Verhältnissen hat sich cr 
bisher die Holzveredelungsindustrie im Im 
des nördlichen Teils des Landes gar 1 
seßhaft machen können; die wenigen. der A’ 
beute zum Opfer gefallenen, Holzmenger £ 
langen auf dem Flößwege an die Küste Au 
dieser Gegend haben denn auch 2. T. bisher r 
porte von Papierholz stattgefunden, wenn auch Br 
aus dem südlichen Finnland mit einem gr% 
Prozentsatz am Gesamtexport teilnimmt D* 
Wälder des nördlichen Finnland haben deher . 
Urwaldcharakter bis zum heutigen Tage heihehz te 
In den nordfinnischen Staatswäldern betrat ir 
Anteil geringere Dimensionen an der Cesantre. 
der Abholzungen etwa 30%, während er ir © 
staatlichen Forsten Südfinnlands 65 % erreicht n: 
Holzveredelungsindustrie hat denn auch hier het 
Hauptsitz. Es ist vielfach die Frage auler 
worden, ob nicht durch diese gewaltige Ausdehrs"! 
der Holzveredelungsindustrie die Gefahr are 
Ueberabholzung nahe liege. 


Es unterliegt keinem Zweifel, daß in bend 
Bezirken das Waldkapital angegriffen worder 5 
Nach einer von dem finnischen Fotstwittsck ss 
Prof. Yrjö Ilvessalo an der forstwirtsch#® 
lichen Versuchsanstalt ausgeführten Betechr 
soll sogar in den bestgelegenen Wäldern ae“ 
Verkehrswegen der Eisenbahnen und wi 
cine starke lokale Ueberabholzung stattfinden. 


. 
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der Furcht vor einer weiteren Ueberinanspruch— 
nahme der Waldschätze ist denn auch der Ruf der 
Industrie nach Belegung der Papierholzausfuhr mit 


einem Zoll zu verstehen. Bei Aufrechterhaltung der 


gegenwärtigen Ausfuhr von jährlich etwa 2 300 000 
- Raummeter Papierholz und bei der gleichzeitigen 


5 gewaltigen Ausdehnung der finnischen Holzver- 


edelungsindustrie wäre eine Versorgung derselben 


„ mit Holz zu aus kömmlichen Preisen sehr in Frage 


gestellt, was gleichbedeutend wäre mit der Aus- 
schaltung finnischer Holzveredelungsprodukte auf 


. dem Weltmarkt. Auf Antrag des Landwirtschafts- 


ministeriums hat der Staatsrat von Finnland von 


der Forstverwaltung genaue Vorschläge ein- 


gefordert, auf welche Weise ein sicherer, stetig 
steigender Mehrertrag aus den Staatsforsten erzielt 


1 werden könne. Vorbereitende Arbeiten sind von 


der Forstverwaltung in Angriff genommen worden. 
Der gestellte Antrag zeugt von dem Interesse, mit 
welchem man die für die Erhaltung der Industrie 

so wichtigen forstwirtschaftlichen Fragen behandelt. 


Wennschon in Schweden die Führung einer 


Sparsamkeitspolitik am Platze ist, so trifft dies in 


demselben Maße in Finnland trotz seiner größeren 
vorhandenen Waldschätze zu. Der weit größere 
Anfall an Kiefernholz wird der Entwicklung der 
. holzveredelnden Industrie das Gepräge und einen 
Fingerzeig geben, nach welcher Richtung hin die 
Industrie meist ausbaufähig ist. Es unterliegt 
keinem Zweifel, daß gerade für die finnischen Ver- 


hältnisse der kombinierte Betrieb — Sägewerk- 


Sulfatzellstoffabrik — der gegebene ist. Die Er- 


io weiterungen und Neuanlagen deuten auch alle 
. darauf hin, daß man diesen Weg zu gehen als den 


richtigen erkannt hat. Wie in Schweden, so wird 
also auch in Finnland die größte Ausdehnung der 
Papierstoffindustrie auf das Konto Sulfatzellstoff 
fallen. Es ist nicht zuviel gesagt, wenn man die 
Vermutung ausspricht, daß Finnland vielleicht 
schon in einem bis zwei Jahrzehnten die. schwedi- 
sche Sulfatzellstoffproduktion überflügelt und da- 
durch zum größten europäischen Erzeuger in dieser 
Art Papierhalbstoff wird. Die besten Voraus— 
setzungen sind hierfür vorhanden. 


In quantitativer Hinsicht dritter Reihe er- 
scheint unter den Holzveredelungsländern Skandi- 
naviens Norwegen. Es unterscheidet sich im geo- 
logischen Aufbau von den beiden übrigen Ländern, 
Schweden und Finnland, vor allem durch seinen 
ausgesprochen alpinen Charakter. Trotz der durch 
den Golfstrom beeinflußten, gegenüber Schweden 
und Finnland mehr erträglichen klimatischen Ver- 
hältnisse, stellen sich die Erträge der Forstwirt- 
schaft nicht günstiger als in den beiden letzten 
Ländern. Nahezu die Hälfte des Gesamtareals des 
Landes, 47%, sind produktiver Waldboden. Die 
Fichte nimmt in Norwegen gegenüber Kiefer und 
etwa 15% Laubholz mit über 60% Anteil an den 
Waldbeständen. Die Holzveredelungsindustrie ist 
auch hier sehr entwickelt. Die Fabrikation von 
Holzschliff nimmt in Norwegen einen sehr breiten 
Raum ein, wozu die großen, verhältnismäßig billig 
auszubauenden Wasserkräfte mit bedeutendem Ge- 
fälle beigetragen haben. Quantitativ ist die Holz- 
veredelungsindustrie Norwegens im Vergleich mit 
derjenigen seiner östlichen Nachbarstaaten nicht 
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mehr so entwickelungsfähig, da die Abholzungen 
an Papierholz den Nachwuchs bereits -über- 
steigen. Der Papierholzbedarf einiger Werke 
wird bereits heute schon in Finnland gedeckt. 
Auch in Norwegen hat man die Wichtigkeit ein— 
gesehen, die eine das ganze Land umfassende Wald— 
taxierung in sich birgt; sie ist bereits in Angriff 
genommen, und von einer ganzen Anzahl Provinzen 
liegen die Ergebnisse vor. Unter der Holzver- 
edelung auf Zellstoff dominiert in Norwegen in— 
folge des reichlicheren Vorkommens von Fichte der 
saure Aufschluß (Sulfitverfahren). Norwegen hat 
seinen östlichen Nachbarn das eine voraus, daB es 
mit Rücksicht auf den Frachtenverkehr für seine 
Fertigprodukte, die zum weitaus größten Teil in 
England Abnehmer finden, äußerst günstig liegt. 
Dazu kommt die völlige Eisfreiheit seiner Export- 
häfen während des ganzen Jahres, ein Umstand, 
welcher den Verschiffungshäfen der Konkurrenz- 
länder Schweden und Finnland, nicht eigen ist. 
Bekanntlich sind die nördlichen Ostseehäfen wäh— 
rend der Wintermonate zugefroren und Verfrach- 
tungen können daher nur auf dem teuren Landwege 
erfolgen. Zuweitgelegene Landtransporte unter— 
binden oft überhaupt jeden Versand der Fertig— 
ware, weshalb sich notgedrungen große Lager- 
vorräte über die Wintermonate anhäufen müssen. 
Norwegen besitzt nicht die Möglichkeit günstiger 
Binnenfrachten für seine Rohstoffe, da die unter 
sehr starkem Gefälle der Nordsee zustrebenden Ge— 
wässer das Flößen des Holzes nur in vereinzelten 
Fällen ermöglichen. Der praktisch genommen ein- 
zige, für das Flößen von Papierholz in Betracht 
kommende Fluß, ist der Glommenälv, der in den 
Skagerrack mündet. Dagegen ist der langsamere 
Lauf der schwedischen und finnischen Gewässer 
mit wenigem Gefälle, aber großen Wassermengen, 
für das Flößen des Holzes sehr geeignet, aber für 
den Einbau von Wasserkraftstationen insofern un- 
günstiger, als deren Errichtung mit sehr hohen 
Kosten verbunden ist. 

Das verhältnismäßig billige und dem auf dem 
übrigen europäischen Festlande wachsenden, quali- 
tativ überlegenere Holz dürfte den drei nordischen 
Staaten in ihrer Herstellung von Holzveredelungs- 
produkten für die Zukunft sicherlich einen Rang- 
platz sichern und der Industrie volle und gewinn- 
bringende Beschäftigung bieten, ganz besonders, 
wenn man sich des eingangs erwähnten Umstandes 
erinnert, daß die Verbraucher der neuen Welt aus 
bereits angegebenen Gründen in immer größerem 
Maßstab als Interessenten auf dem skandinavischen 
Markt auftreten werden. 

Eines leider in entgegengesetztem Sinne wir- 
kenden Faktors, die die Industrie von jeher sehr 
belastenden hohen Arbeitslöhne, mag noch gedacht 
sein. Durch Lohndifferenzen verursachte, lang- 
wierige Aussperrungen und Streiks haben dem wirt- 
schaftlichen Leben der schwedischen und norwegi- 
schen Holzveredelungsindustrie tiefe Wunden ge- 
schlagen und unwiederbringliche Verluste im Ge- 
folge gehabt. Der letztjährige, sechswöchige Streik 
in Norwegen redet eine deutliche Sprache und die 
bei Jahresende zusammengefaßten Produktions- und 
Exportziffern der Papierstoffindustrie geben ein 
Spiegelbild von dem Schaden, welcher der an und 
für sich so lebenskräftigen Industrie zugefügt wor- 
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den ist. Dem aufmerksamen Auge des Ausländers 
kann es nicht entgehen, daß ihm bei Besichtigung 
skandinavischer und finnischer holzveredelnder 
Werke und bei näherem Studium deren Arbeits- 
methoden eine Mechanisierung der Betriebe ent- 
gegenschlägt, wie man sie kaum ahnen konnte. Die 
teure menschliche Arbeitskraft ist dort mehr als 
irgendwo anders auf bestem Wege von der Maschine 
verdrängt zu werden. Unter dem Einsatz technisch 
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modernster Maschinen und Mittel läßt die Mechani- 
sierung der Betriebe in vielen derselben einen Be- 
ginn von Amerikanisierung erkennen. Dem Papier., 
Zellstoff- und Holzstoffachmann, der als Fremder 
skandinavischen Boden betritt und den überall 
offenherzige Gastfreundschaft erwartet, bietet die 


skandinavische und finnische Holzveredelungs- 
industrie ungemein viel Interessantes und An- 
regendes. 


Harzleimung von Papier. 
Von Erik Oman. 
Dozent an der Königl. Technischen Hochschule in Stockholm. 


(Fortsetzung aus Heft 20, 1927.) 


Die Einwirkung des Fabrikations wassers 
auf die Leimung. 

In der Literatur dürfte von zur Leimung ge- 
hörenden Faktoren keiner so eifrig behandelt wor- 
den sein, wie gerade das Fabrikations wasser, und 
welche nachteilige Einwirkung gewisse im Wasser 
befindliche Stoffe auf den Leimungsprozeß haben 
können. Verfasser glaubt, daß die Furcht vor der 
Anwesenheit schädlicher Stoffe im Wasser bedeu- 
tend übertrieben ist. 

Die Härte des Wassers wird als von sehr großer 
Wirkung auf die Leimung betrachtet, und man hat 
sogar angegeben, wieviel mehr Alaun bei einem ge- 
wissen Härtegrad des Wassers verbraucht wird. 
Aber gleichzeitig vergißt man vollständig, daß aus 
dem Sulfitzellstoff sehr große Kalkmengen in das 
Wasser abwandern. 

Man verwendet bei der Papierleimung recht oft 
„Rückwasser“, d. h. Wasser, welches das Papier- 
maschinensieb passiert hat. Dies enthält außer 
Faserresten usw. 
gehenden Leimung ins Wasser gelangt sind. Von 
diesen Stoffen müssen wir uns ganz besonders für 
Alaun, Schwefelsäure und Kalk interessieren. Die 
im Rückwasser sich vorfindende Alaunmenge ist 
ein Rest von der vorhergehenden Leimung und die 
Menge an solchem ist von der Größe des Alaun- 
zusatzes abhängig. Die Schwefelsäure im Rück- 
wasser stammt ebenfalls von Alaun in der vorher- 
gehenden Leimung her, und die H-Ionenkonzen- 
tration des Wassers dürfte um ungefähr Ph = 4,0 
liegen. Es ist selbstverständlich, daß einige Fak- 
toren auf die Größe des Py -Wertes einwirken, z.B. 
die natürliche Beschaffenheit des Wassers und die 
Fähigkeit des Sulfitzellstoffs den Säuregrad der 
Alaunlösungen zu erhöhen usw. Der Kalkgehalt im 
Wasser ist von demjenigen im Sulfitzellstoff ab- 
hängig. Wir haben gesehen, daß der Kalk im Stoff 
unter Einwirkung des Alauns in Lösung geht. An- 
genommen, daß im Holländer 0,2% CaO vom Stoff- 
gewicht ins Wasser abwandern, und daß die Stoff- 
konzentration 5% beträgt, so erhalten wir auf 
100 kg Stoff O, kg CaO in 2000 Liter Wasser. 
Dies ergibt schon eine Härte des Wassers von zehn 
deutschen Härtegraden (1 Härtegrad = 10 mg CaO 
pro Liter), also ein ziemlich hartes Fabrikations- 
wasser. Für jede neue Leimung erhöht sich natür- 
lich der Kalkgehalt des Wassers, also dessen Härte, 
die folglich unter normalen Verhältnissen im Rück- 
wasser ziemlich hoch ist. Gleichwohl vollzieht sich 
die Leimung in diesem Wasser ganz gut, trotzdem 


die Stoffe, die bei der vorher- 


in der Literatur oftmals vor der Härte des natür- 
lichen Wassers gewarnt wurde. Gewiß erhöht die 
Härte des natürlichen Wassers auch die Härte des 
Rückwassers, aber es leuchtet ohne weiteres ein, 
daß einige Grade mehr oder weniger im natürlichen 
Wasser von untergeordneter Bedeutung sind, im 
Vergleich zum Kalkgehalt im Sulfitzellstoff; denn 
von letzterem wandern, wie gesagt, große Kalk- 
mengen in das Wasser ab. Es ist also von großem 
Interesse, zu erfahren, welche Einwirkung der Kalk 
im Wasser auf die Leimung ausübt. Die allgemeine 
Auffassung ist die, daß Kalksalze mit harzsaurem 
Natrium harzsauren Kalk bilden (R = CHO. 
nach: 
CaSO. ＋ 2 NaR = CaR; + N2:50,, 


und daß der harzsaure Kalk ausfällt. Hierdurch 
würde die Menge harzsauren Aluminiums in ent- 
sprechendem Grade verringert werden. Dies kann 
jedoch nur eintreffen, wenn harzsaurer Kalk schwer 
löslich ist. Irgendwelche größere Menge davon 
kann sich nicht bilden, soweit nicht harzsaurer Kalk 
schwerer löslich ist, als wie harzsaures Aluminium. 
Wir erhalten nämlich folgende Gleichgewichte: 


++ — 
— Ca + 2 R. 2. 00 


+++ —— 
Al,(SO,) gibt Al + SO, (die Zwischenstadien 
+++ — werden übergangen). . |? 
AR AL ˙ ee 


++ | 
CaSs0, Z Ca + S0. (3) 


Ergibt nun (1) relativ viele Harzsäureionen, 50 
erhöht sich die Konzentration an solchen und (3) 
wird gezwungen, nach links zu verlaufen. Ist die 
Lösung sauer, d. h. die H-Ionenkonzentratio 
relativ groß, so können wir natürlich auch Harz- 
säure ausgefällt erhalten. 

Da dem Verfasser keine Untersuchung darüber 
bekannt ist, ob das Harz als Kalziumresinat aus- 
fällt und ob ein großer Kalkgehalt im Wasser auf 
den Harzverbrauch ungünstig einwirkt, 80 sind 
folgende Versuche zu diesem Zweck ausgeführt 
worden. 

Für jede Probe kamen 50 cm? einer Harzlösung 
(harzsaures Natrium) zur Anwendung, die 10,0 MS 
Harz pro cm? enthielt. Die Lösung zeigte, ven 
freiem Harz herrührend, geringe Opaleszenz. 

1. 200 ems Wasser + 5 cm? CaCl;-Lösung (= 014 
Gramm CaO) wurden mit 50 cm’ der Harz- 
lösung versetzt, nach fünf Stunden filtriert, ge- 
waschen und verascht; es wurden 25,2 mg €F 


CaR, 5 
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halten. Dies würde 25,2 X 10,8 = 272 mg Harz 
entsprechen. Von der zugesetzten Harzmenge, 
500 mg, ist also nur ungefähr die Hälfte aus- 
gefallen, trotzdem sich Kalk in genügender 
Menge (140 mg CaO) vorfand. Es scheint also, 
als ob der harzsaure Kalk in Wasser ziemlich 
löslich wäre. 

Um zu bestimmen, wieviel Harz als harz- 
saurer Kalk und wieviel als harzsaures Alumi- 
nium ausfällt, wenn die Fällung in einer Lö- 
sung geschieht, die Aluminiumsulfat und Chlor- 
kalzium enthält, wurden folgende Versuche 
gemacht: 

2. 200 cm? Wasser + 10 cm? CaCls-Lösung 
(= 0,28 g CaO) + 4o cm? Alaunlösung. 

3. 200 cm? Wasser + 20 cm? CaCls-Lösung 
(= 0,56 g CaO) + 40 cm? Alaunlösung. 

4. 200 cm? Wasser + 40 cm? CaCls-Lösung 
(= 1,12 g CaO) + 40 cm? Alaunlösung. 

Die Alaunlösung enthielt 4,27 g Als(SOs)s 
+ aqua pro 100 cm?. Zu den so bereiteten Lö- 
sungen wurden tropfenweise unter Umrühren 
50 cm? der Harzlösung zugesetzt, nach drei 
Stunden filtriert, gewaschen und verascht. In 
der Asche wurde CaO und AlzOs bestimmt und 
hieraus berechnet, wieviel Harzsäure als Kalk- 
resinat und als Aluminiumresinat ausgefallen ist. 

5. 200 cm? Wasser + 20 cm? CaCl»-Lösung 
(= 0,56 g CaO) + 40 cm? Alaunlösung. 

Dieser Versuch wurde auf dieselbe Art 
ausgeführt wie Nr. 2—4, nur mit dem Unter- 
schied, daß die Harzlösung rasch zugesetzt 
wurde. 

Das Analysenresultat für Proben 2—5 geht aus 
Tabelle XIII hervor. Die zugesetzte Harzmenge 
(500 mg) stimmt mit der in den Versuchen 3, 4 und 
5 erhaltenen Menge gut überein; die in Versuch 2 
erhaltene Menge ist gering, doch ist die Differenz 
nicht größer, als was 2,5 mg der AlzOs-Menge ent- 
spricht. Etwas freie Harzsäure kann hier ausge- 
fallen sein. Das wichtige ist jedoch die Kalkmenge 
in der Asche. Diese ist bei sämtlichen Versuchen 


nieder; nur ungefähr 10% der gesamten Harzmenge 


2| 26,6 4,4 222 | 48 394 442 
3| 29,7 6,2 23,5 67 417 484 
41 31,4 8,0 23.4 86 415 501 
5| 29,9 5,2 24,7 56 438 494 


ist als Kalkresinat ausgefallen, und dies trotzdem die 
Kalkmenge eine große war. In Versuch 2 wurden 
280 mg CaO (als CaCls) zugesetzt; das Gesamt- 
volumen der Lösung betrug nach dem Leimzusatz 
310 ems. Die Kalkmenge betrug also 9oo mg CaO 
pro Liter, d. h. eine Härte von 90 deutschen Härte- 
graden. Nach diesen Versuchen dürfte man mit 
Recht sagen können, daß der Kalkgehalt im Fabri- 
kationswasser keine so besonders nachteilige Wir- 
kung auf die Harzlösung ausübt. Von der gesamten 
Harzmenge dürften daher bei der Papierleimung nur 
einige Prozent als Kalkresinat ausfallen, nämlich 
wenn wir mit 60 % gebundenem Harz in der Leim- 
milch rechnen. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 21 


In den meisten Fällen reagiert das Rückwasser 
auf Lakmuspapier sauer und es dürfte eine H-Iionen- 
konzentration ungefähr Py = 4,0 besitzen. Der Ge- 
halt an Aluminiumsulfat ist dagegen ziemlich 
nieder, weshalb man annehmen kann, daß das 
Wasser neben Aluminiumsulfat freie Schwefelsäure 
enthält. Wird nun die Leimmilch dem Holländer 
zugesetzt, in den vorher das Rückwasser ein- 
gepumpt wurde, so wirkt dieses Rückwasser auf den 
Leim folgendermaßen ein. Wir sehen dabei von der 
Einwirkung, die der Zellstoff auf die Leimmilch 
ausübt, ab und denken nur an diejenige des Rück- 
wassers, mag es nun gemischt mit dem Zellstoff 
oder allein im Holländer sein. Hat das Rückwasser 
eine H-Ionenkonzentration von Py = 4,9, so wird 
das harzsaure Natrium der Leimmilch beeinflußt. 
Wir haben die Gleichgewichte (R = CzoH 2002) 


NaR = Na +R a (1) 
HO = H + OH....... 
HR = HIL R...... q (3) 
NaOH —> Na + N () 


Erhöht sich die H-Ionenkonzentration, was dann 
eintritt, wenn die Leimmilch mit Rückwasser ver- 
dünnt wird, so verläuft (3) nach links und (1) nach 
rechts, d. h. aus dem harzsauren Natrium wird die 
Harzsäure freigemacht, und, da die Löslichkeit der 
Harzsäure gering ist, geht sie in kolloidales Harz 
über. Die Menge an freiem Harz steigert sich also, 
während die gebundene Harzmenge zurückgeht. 
Schon eine Wasserverdünnung übt diese Wirkung 
aus. Die bei der Verdünnung von harzsaurem Na- 
trium gebildete Freiharzmenge ist von A. Haug 
(Woch. f. Pap. 1922, S. 3935 und 1923, S. 25) be- 
stimmt worden. 

In Abb. 5 sind seine bei Verdünnung mit 
destilliertem Wasser?) erhaltenen Resultate wieder- 
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Abb. 5. 


gegeben. In der Papierfabrikation geschieht die 
Verdünnung der Leimmilch gewöhnlich von 20 g 
Harz auf ungefähr ı g Harz pro Liter. Also bereits 
bei dieser Verdünnung mit Wasser tritt eine bedeu- 
tende Freiharzbildung ein; wird die Verdünnung mit 
Rückwasser vorgenommen, so geht diese Frei- 
harzbildung noch viel weiter. Im Holländer be- 
stehen also große Möglichkeiten dafür, daß das 


3) In Abb. 5 ist I die unterste, II die mittlere 
und III die obere Kurve. 
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gebundene Harz der Leimmilch in kolloidales Harz 
verwandelt wird. Bei großem Salzgehalt oder 
Säuregrad kann natürlich das Harz dabei aus- 
geflockt werden. 

Dagegen sind die Aussichten für die Bildung 
von harzsaurem Aluminium keine so großen, denn 
nur dort, wo die Leimlösung vor ihrer Verdünnung 
mit Alaunlösung in Berührung kommt, sind Mög- 
lichkeiten für die Bildung größerer Mengen von 
harzsaurem Aluminium vorhanden. Aber auch 
wenn diese Verbindung in größerer Menge gebildet 
werden sollte, kann sie im Holländer in freies Harz 
überführt werden. Wurster nahm an, daß Alaun- 
überschuß aus Aluminiumresinat die Bildung von 
freiem Harz verursache; der Verfasser hat aber be- 
reits gezeigt, daß dies nicht der Fall ist. Wird je- 
doch ein solcher Ueberschuß durch Schwefelsäure 
erzielt, so kann solche Freiharzbildung wohl ein- 
treten. In den meisten Fällen ist das Holländer- 
wasser nach vollkommener Mischung deutlich sauer 
(auf Lackmus), trotzdem, daß der Aluminiumgehalt 
im Wasser äußerst gering ist. Für die Freiharz- 
bildung aus Aluminiumresinat sind daher gewisse 
Möglichkeiten während der Behandlung im Hollän- 
der vorhanden. 

Man kann daher behaupten, daß keine so be- 
sonders große Schwierigkeiten damit verknüpft sind, 
den größeren Teil des gebundenen Harzes in der 
Leimmilch in Freiharz überzuführen, und kann auch 
sagen, daß diese Freiharzbildung nicht bei der Er- 
zeugung der Leimmilch, sondern am besten im 
Holländer geschehen soll. Es dürfte sogar zweck- 
mäßiger sein, daß von dem Harz der Leimmilch ein 
geringerer Teil frei und in äußerst feinkörnigem Zu- 
stand ist, als eine hohe Freiharzmenge zu haben, die 
aus relativ großen Harzpartikeln besteht. Eine 
Leimmilch mit 40 % Freiharz ist wahrscheinlich für 
die meisten Bedürfnisse hinreichend. 

Im allgemeinen ist man der Auffassung, daß 
Harz vollkommen wasserunlöslich ist; dies ist nicht 
der Fall. Die Harzsäure muß als bis zu einem ge- 
wissen Grade löslich und dissoziiert betrachtet 
werden, also 


+ a 
CHO ZZ? H + GHO 


Harzlösung (= Wasser, gesättigt mit Harz) muß 
daher eine gewisse Konzentration an H-Ionen 
haben. 

Verfasser hat in solchem Wasser eine Be— 
stimmung des Py-Wertes vorgenommen. Das an- 
gewandte Harz wurde in Alkohol gelöst und diese 
Lösung in destilliertes Wasser gegossen. Man er- 
hielt kolloidale Harzlösung. Durch Zusatz von 
Chlorkaliumlösung wird das Harz ausgeflockt; es 
kann dann leicht filtriert und auf dem Filter ge- 
waschen werden. Das erhaltene Harz wird aufs 
neue in Alkohol gelöst und wiederum auf eben be- 
schriebene Art ausgefällt (das angewandte Chlor- 
kalium war reine Substanz von Kahlbaum). 

Eine kleine Menge des noch feuchten, ge- 
waschenen Harzes wird in Alkohol gelöst. Von 
dieser Lösung wird sukzessive I cm? zu 200 cm? 
Wasser, dessen Py durch Natronlaugezusatz auf 
705 gebracht wurde, zugesetzt. Für jeden cm? der 
Harzlösung, der unter Umrühren dem Wasser zu- 
gesetzt wurde, wurde dessen Pn-Wert kolorimetrisch 
bestimmt. Das Resultat war: 
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nach Zusatz von 1 cm? Harzlösung Py = 68 
nach Zusatz von 2 cm? Harzlösung Py = 6,5 
nach Zusatz von 3 cm? Harzlösung PH = 6,» 
nach Zusatz von 4 cm? Harzlösung Ph = 6,0 

Eine vorgenommene Blindprobe an 5 cm? Alko- 
hol in 200 cm? desselben Wassers ergab einen 
Ph -Wert von 7,00. 

Wir dürfen also das Harz als eine schwache 
Säure betrachten, die bis zu einem gewissen Grad, 
wenn auch unbedeutend, in Wasser löslich ist. Wird 
in einer solchen Lösung die H-Ionenkonzentration 
erhöht, so verringert sich natürlich seine Lös- 
lichkeit. 

Die in Wasser lösliche Harzmenge würde bei 
Kenntnis der Dissoziationskonstante sehr leicht be- 
rechnet werden können; da sie uns aber nicht be- 
kannt ist, kann eine solche Berechnung nicht ar- 
gestellt werden. 


Einwirkung des Harzleims auf 
Sulfitzellstoff. 


Der bei der Papierherstellung zur Anwendung 
kommende Harzleim enthält, wie bereits oben ge- 
sagt, teils freies Harz, d. h. Harzpartikelchen von 
kolloidaler und nahezu kolloidaler Größenordnung. 
und teils harzsaures Natrium. Das letztere ist 
dissoziiert, und man erhält, da die Harzsäure sehr 


schwach ist, Hydrolyse. Man hat also in einer 
Leimlösung mit folgenden Gleichgewichten zu 
rechnen: 

+ wie 
(R =CH 0) NaR Na l R.. (1) 


+ = 
H,O q HT OH. . 2 
+ — 
NaOH g> Na + OH. . 0 


+ . 
HR . HTR. A 


Harzsaures Natrium ist stark dissoziiert und er. 
gibt also eine hohe Konzentration R. Da die Harz- 
säure nur unbedeutend löslich ist, verläuft die Ge 
chung (4) nach links, wodurch [H’] verringert wird 
Aber damit nimmt [OH’] zu, d. h. die Lösung wird 
alkalisch. Die Leimmilch enthält also sehr Wen 
H-] und relativ viel [OH’]. 

Es ist nun festzustellen, ob dies irgendwelche 
Einwirkung auf die Harzleimung haben kann. Die 
Leimmilch wird im Leimungsprozeß dem Holländer 
gewöhnlich dann zugegeben, wenn er mit Wasst! 
gefüllt und der Stoff im Wasser vollständig auf- 
geschlagen ist. Gleichzeitig wird die Alaunlösung 
zugegeben. Alaun und Leimmilch werden dem Hol 
länder derart zugeteilt, daß die Mischung ziemlich 
lange Zeit in Anspruch nimmt. Ein Teil des Harzes 
im Holländer wird also während einiger Minuten. 
bisweilen vielleicht auch 10-20 Minuten mit dem 
Stoff in Berührung sein, ehe das Harz vom Alaun 
ausgefällt und die H-Ionenkonzentration erhöht 
wurde, d. h. saure Reaktion eingetreten ist. l 

Um zu entscheiden, ob Leimmilch eine Einwit- 
kung auf Sulfitzellstoff hat, sind folgende Versuche 
ausgeführt worden. 10 g lufttr. Sulfitzellstoff wur. 
den in destilliertem Wasser zerfasert, worauf eme 
verdünnte Leimlösung (harzsaures Natrium) ohne 
freies Harz zugesetzt und gemischt wurde. Nach 
einer gewissen Zeit wird die Lösung vom Stoff in 
der Nutsche ohne Filter abgeschieden. Enthält das 
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Filtrat noch Fasern, so wird aufs Neue durch den 
Stoff abgenutscht. Vom Filtrat wird ein bestimmtes 
Volumen abgemessen und mit n/ıo Säure und 
Methylorange als Indikator titriert. Dieselbe Titra- 
tion wird an einer äquivalenten Menge Leimlösung 
vorgenommen, die auf dieselbe Konzentration ge- 
bracht wurde, aber ohne mit irgendwelcher Faser 
in Berührung zu kommen. Hierbei zeigt es sich, daß 
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der vorige Titer bedeutend geringer ausfiel, als 
der letztere, was darauf hindeutet, daß der Sulfit- 
zellstoff auf die Leimlösung eingewirkt haben muß. 
Man kann sagen, daß der Sulfitzellstoff auf die 
Leimlösung wie eine Säure wirkt und eine be- 
stimmte Menge Harz freimacht, die nach der Be- 
handlung im Filtrat als Freiharz erscheint. 
(Fortsetzung folgt.) 


Beschickung von Papierstoff-Aufbereitungs- 
und Feinsoitieranlagen mit einem der Menge und Konsistenz 
nach gleichmäßigen Stoffstrom. 


Für die Leerung der Stoffbütten in Stroh- oder 
Holzzellstoffabriken sind zur Zeit Einrichtungen in 
Gebrauch, welche der Stoffaufbereitungs- und Sor- 
tieranlage keinen der Menge und Konsistenz nach 
gleichmäßigen Stoffstrom bringen. 

Transportbänder oder Schnecken, welche von 
Hand beschickt werden, so auch die bekannten Stoff- 
bagger und Druckluftspüleinrichtungen, fördern, da 
sie nicht ununterbrochen und gleichmäßig arbeiten, 
einen in seiner Menge stark wechselnden Stoffstrom 
zur Aufbereitungs- und Sortieranlage, welche Stoff- 
menge außerdem noch große Unterschiede im 
Trockengehalt bzw. in ihrer Konsistenz zeigt. 

Vor Beginn der Naßsortierung des Stoffes 
wird dem Stoffstrom noch ein der Menge nach 
schwankendes Quantum Verdünnungswasser zu- 
gesetzt, so daß ein der Menge und Konsistenz nach 
stark wechselnder Stoffstrom den Sandfang durch- 
läuft und zur Feinsortieranlage gelangt. 

Die einzelnen Maschinen der Aufbereitungs- 
und Sortieranlage arbeiten, falls sie mit einer 
wechselnden Stoffmenge oder zu stark, d. h. über 
ihre Leistung hinaus beschickt werden, mit einem 
hohen Verlust an gutem Stoff, da der Aufschlag- 
apparat den Stoff alsdann nicht genügend bearbeitet 
und die Ast- und Splitterausscheidetrommel eine 
große Menge schlecht aufgeschlagenen Stoff nicht 
bewältigen kann, um so mehr als die ununterbrochen 
zulaufende Menge Verdünnungs- und Spritzwasser 
ständig gleich bleibt und falls plötzlich eine zu 
große Stoffmenge anfällt, die Stoffdichte zu hoch 
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wird und alsdann ein Großteil des guten Stoffes 
mit den Aesten und Splittern abgeht. 

Im Sandfang wühlt ein zu dicker Stoff oder eine 
plötzliche stärkere Stoffverdünnung die am Boden 
und hinter Bodenleisten liegenden alten Splitter- 
und Schmutzstoffablagerungen auf und reißt diese 
mit zu den Feinsortierapparaten (Plan-, Trommel- 
oder Zentrifugalsortierer). 

Die Feinsortierapparate, ganz gleich welcher 
Bauart, erhalten ebenfalls ununterbrochen eine 
gleichbleibende Menge Spritz- und Verdünnungs- 
wasser und sind diese feingeschlitzten oder fein- 
gelochten Apparate besonders empfindlich gegen 
eine stoßweise Stoffzufuhr. 

Bei einem zu starken Stoffzulauf, oder falls der 
zulaufende Stoff zu dick ist, werfen die Feinsortierer 
eine große Menge guten Stoff mit den Splittern usw. 
aus, auch fällt der sortierte gute Stoff alsdann un- 
rein an. 

Der schwankenden Beschickung der vorgenann- 
ten Apparate entsprechend, ist auch der Kraftver- 
brauch der Aufbereitungsanlage unterschiedlich. Ist 
die genannte Aufbereitungs- und Feinsortieranlage 
von einer gemeinsamen Transmission getrieben und 
schwankt, beeinflußt durch den unterschiedlichen 
Kraftverbrauch, die Umdrehungszahl der Haupt- 
welle und damit auch die Drehzahl der genannten 
Apparate, so treten weitere Anstände auf, da z. B. 
die Feinsortierer eine bestimmte und konstante 
Hub- oder Drehzahl voraussetzen, wenn die Sortie- 
rung gut und ohne großen Stoffverlust ausfallen soll, 
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Aehnlich liegen die Verhältnisse in Holz- 
schleifereien. Auch dort läßt sich selten ein nach 
Konsistenz und Menge gleicher Stoffstrom der 
Sortieranlage zuführen. 


Diese Anstände behebt das in den beigedruckten 
Zeichnungen dargestellte und nachfolgend be- 
schriebene neue Verfahren. 

In Zellstoffabriken wird gemäß Abb. ı 
der in der Stoffbütte ı abgesetzte Halbstoff durch 
einen aus dem beweglichen Spritzkopf 2 kommenden 
starken Rückwasserstrahl gelockert. Der Stoff 
fließt mit dem Spritzwasser vermischt über die aus 
Einzelbrettern bestehende Schütze 3 und stürzt als— 
dann in den Einlauf einer Vorbütte 4, in welche: 
rasch laufende Schlägerwellen 5 arbeiten, welche 
den Stoff innigst mit dem Spritzwasser mischen und 
für die nachfolgende Astausscheidung vorbereiten. 

Der absperrbare Auslauf 6 der Vorbütte 4 
mündet in eine Längsrinne 7, welche den Stoff den 
Astausscheidetrommeln 8 zuführt. 


Die ausgeschiedenen Aeste, Knoten usw. fallen 
am Ende der Trommel 8 in eine Transportschnecke 
9, während der entastete Halbstoff in eine Grube 10 
fällt. 

Die Stoffpumpe 11 drückt den Halbstoff mit 1,7 
bis 5% Stoffdichte über einen Stoffkonsistenz- 
regulator ı2 hinweg, dem Stoffstandregulierkasten 
13 zu. 

Der Stoffkonsistenzregulator 12 hält die Kon- 
sistenz des gepumpten Stoffes ständig gleichbleibend, 
d. h. gibt der von der Pumpe 11 angesaugten Stoff- 
menge durch das vom Regulator automatisch ge- 
steuerte Ventil 14 und durch Leitung 15 fortwährend 
eine bestimmte Menge Verdünnungswasser, welche 
Wassermenge je nach den Konsistenzschwankungen 
selbsttätig verkleinert oder vergrößert wird. 

Die direkte Verbindung der Wasserleitung 15 
mit der Saugleitung der Pumpe 11 sichert ein innig- 
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stes Mischen von Stoff und Verdünnungswasser 
und einen kurzen Weg zwischen Pumpe 11 und 
Konsistenzregulator 12. 

Die durch die Leitung 16 dem Stoff- 
standregulierkasten 13 zugedrückte 
Stoffmenge besitzt somiteine ständig 
gleichbleibende Konsistenz. 

Das Schwimmerventil 17 hält in dem Kasten 13 
einen gleichbleibenden Stoffstand, so daß der Ein- 
dickmaschine 18 ein der Menge und Konsistenz nach 
ständig gleichbleibender Stoffstrom zuläuft. Die 
durch Fallrohrsauger ı9 unter Vakuum stehende 
Eindickmaschine 18 gibt dadurch auch den ein- 
gedickten Halbstoff mit fast gleichbleibenden 
Trockengehalt an die Transportschnecke 20 und 
damit an den Trockenseparator 21 weiter. 

Der Stoffstrom gelangt alsdann in den so- 
genannten Naßseparator 22, welchem aus dem Re 
gulierkasten 23 eine stets gleichbleibende 
Rück wasser menge zuläuft, wodurch der Stof 
stark und gleichmäßig verdünnt wird, um hierauf, 
als der Menge und Konsistenz nach gleichbleibender 
Stoffstrom durch die Rinne 24 der Splitter- 
ausscheidetrommel 25 zuzulaufen, durch den Sand- 
fang 26 zu fließen und über die Feinsortierer 27 zur 
Eindickmaschine 28 zu gelangen. 

Ausgehend von der maximalen Leistung der 
Feinsortierer 27 wird die für eine feinste Stof- 
sortierung nötige Stoffverdünnung durch eine ein- 
malige Einregulierung des Stoffkonsistenzregulators 
12 und durch Einstellung des gleichmäßigen Ver- 
dünnungswasserzulaufs aus dem Regulierkasten 3 
gesichert, um hierauf alle genannte 


Aufbereitungs- und Sortiermaschinen 
ständig mit einem der Menge und Kon- 
sisten z nach absolut gleichbleibenden 
Stoffstrom zu beschicken bzw. zu bead- 
schlagen und dabei jedes nachträgliche Einstellen 
auszuschalten. 
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Ein solcher von der Vorbütte 4 aus bis zur 
Eindickmaschine 28 verlaufender Halbstoffaufberei- 
tungs- und Sortiervorgang liefert bei gleichbleiben- 
dem Kraftverbrauch der genannten Maschinen usw. 
einen in bezug auf Reinheit denkbar besten und 
gleichmäßigen Stoff und läßt die aussortierten Aeste, 
Knoten usw. ohne Verlust an gutem Stoff, anfallen. 

In Holzschleifereien gelangt gemäß 
Abb. 2 der vom Schleifer 29 ablaufende dicke Stoff- 
brei in eine Vorbütte 30 mit rasch laufenden 
Schlägerwellen 31. Durch Zusatz der durch Lei- 
tung 32 vom Regulierkasten 33 ablaufenden gleich- 
mäßigen Rückwassermenge wird hier die Verdünnung 
geschaffen, welche die Splitterausscheidetrommel 34 
für eine gute Arbeit benötigt. Die ausgeschiedenen 
Splitter, Bärte usw. fallen aus der Trommel 34 auf 
ein Transportband 35, während der vorsortierte 
Holzschliff in die Grube 36 gelangt und mittels der 
Pumpe 37 über den Stoffkonsistenzregulator 38 zum 
Stoffstandregulierkasten 39 gedrückt wird. 

Nach einmaliger Einstellung des Stoffablauf- 
schiebers 40 und des Rückwasserablaufschiebers 41 
stürzt ständig eine der Menge und Konsistenz nach 
gleichbleibende Stoffmenge, als auch eine gleich- 
bleibende Rückwassermenge in den mit rasch laufen- 
den Schlägerwellen 42 versehenen Mischer 43 und 
von letzterem aus in den Feinsortierer 44, wodurch 
eine absolutgleichmäßige Beschickung 
bzw. Beaufschlagung des Feinsortie- 
rers und damit eine denkbar beste Feinsortierung 
des Holzschliffs erreicht wird. Dadurch werden die 
bisher bei der stoßweisen Beschickung des Fein- 
sortierers 44 gehabten Stoffverluste vermieden. 

Der vom Feinsortierer 44 ablaufende Stoffstrom 
läuft alsdann vom Eindicker 45 mit fast gleich- 
bleibender Konsistenz ab in die Vorratsbütte 46, 
um von hier aus mittels Pumpe 47 zur Pappen- 
maschine oder zur Papierfabrik gefördert zu werden. 

Bad Liebenwerda, im April 1927. 

Zivilingenieur Anton D. J. Kuhn. 


X BÜCHERSCHAU æ 


Chemische Technologie der organischen Verbin- 
dungen. Von Dr. R. O. Herzog. Zweite, neu- 
bearbeitete Auflage. Carl Winters Universitäts- 
buchhandlung, Heidelberg 1927. 

Der in diesem ausgezeichneten Lehrbuch be- 
handelte Stoff ist in der Weise gegliedert, daß der 
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erste Teil die Industrien der Naturprodukte, der 
zweite die organisch präparativen Fabrikations- 
zweige und der dritte die chemische Technologie 
der Gespinstfasern umfaßt. Für die Studierenden 
des Papierfaches kommen naturgemäß der erste und 
dritte Teil hauptsächlich in Betracht, namentlich 
diejenigen Abschnitte, welche Cellulose, Gewinnung 
von Zellstoff und dessen Verarbeitung zu Papier, 
Herstellung von Celluloid und Kunstseide zum 
Gegenstande haben. Die schwierige Aufgabe, im 
Rahmen eines Lehrbuches alle diese Dinge leicht 
faßlich und anschaulich vorzutragen, ist hier aufs 
glänzendste gelöst. Da die Darstellung in den Hän- 
den unserer ersten Fachleute lag, bewegt sie sich 
auch überall auf der Höhe der Technik. Druck und 
Ausstattung mit lehrreichen Abbildungen im Texte 
lassen kaum etwas zu wünschen übrig, eher schon 
der verhältnismäßig hohe Preis, den man im Inter- 
esse einer weiten Verbreitung des schönen Werkes 
gern niedriger sehen möchte. H. Brunswig. 


Svensk Industrikalender 1927; herausgegeben vom 
Schwedischen Industrieverband, Centraltryckeriet, 
Stockholm. 800 Seiten. 15, — schw. Kr. pro ge- 
bundenes Exemplar. 

Die jährlich neu erscheinende Auflage dieses 
geschätzten Nachschlagewerkes über schwedische 
industrielle Unternehmungen und deren Erzeugnisse 
ist kürzlich erschienen in gegenüber dem Vorjahre 
bedeutend erweiterter Form. Ein alphabetisches 
Warenverzeichnis in schwedischer und englischer 
Sprache ergänzt das Werk. Schd. 


Jämförande undersökning av industriens beskattning 
i Sverige och utlandet. (Vergleichende Unter- 
suchung über die Besteuerung der Industrie in 
Schweden und im Ausland.) Von Erik Lin- 
da hl. Herausgegeben vom Schwedischen Indu- 
strieverband, Centraltryckeriet, 1927, Stockholm. 
Preis 2— schw. Kr. A. Bol. Nordiska Bok- 
handeln, Stockholm. 

Unter obigem Titel hat E. Lindahl, Dozent in 
Nationalökonomie und Finanzrecht an der Univer- 
sität Upsala, eine Erörterung über die Besteue- 
rungsverhältnisse in einigen Ländern, Schweden, 
Norwegen, Dänemark, Holland, England, Belgien 
und Frankreich, dagegen, aus im Buch näher an- 
gegebenen Gründen, nicht Deutschland und die Ver- 
einigten Staaten von Amerika, veröffentlicht. Die 
interessante Zusammenstellung zeigt in einer Anzahl 
Tabellen die Besteuerung der Gewinne der Aktien- 
gesellschaften in den verschiedenen Ländern und 
beschäftigt sich ganz besonders mit der einzig- 
artigen, ein Seitenstück in anderen Ländern nicht 
findenden, Doppelbesteuerung der schwedischen In- 
dustrieunternehmungen. Schd. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Verband technisch-wissenschaftlicher Vereine. 


Die neunte ordentliche Hauptversammlung der 
Hafenbautechnischen Gesellschaft, 
Hambu rg, findet am Freitag, den 27., und Sonn- 
abend, den 28. Mai 1927, in Duisburg statt, 
Das reichhaltige Programm sieht verkehrstech- 
nische und kohlenwirtschaftliche Vorträge, Aus- 
sprachen, Hafen- und Werksbesichtigungen vor. 
Mitglieder unseres Vereins, die an der Tagung 
teilzunchmen wünschen, werden ersucht, sich unter 
Berufung auf unseren Verein direkt an den Orts- 
ausschuß für die Duisburger Haupt- 
versammlung der Hafenbautech- 


Hd. des Ver- 
Duisburg, 


rischen Gesellschaft, z. 
kehrs- und Presseamtes, 
Rathaus, zu wenden. 


Neu in den Verband aufgenommen wurden fol- 
gende Vereine: 
Vereinigung der Großkesselbesitzer, 
Deutscher Wasserwirtschafts- und Wasserkraft— 
Verband, | 
Heinrich-Hertz-Gesellschaft zur Förderung des 
Funkwesens, 
Deutscher Kälte-Verein. 
Der Geschäftsführer: Dr. Opfermann. 
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Einladung zur Sommerversammlung 1977. 


Die Sommerversammlung findet im Rahmen der Hauptversammlung des 
Vereins deutscher Papierfabrikanten vom 22. bis 24. Juni in Breslau statt. 


Mittwoch, den 22. Juni: 


Vormittags 9 Uhr: I. Interne Sitzung des Fachausschusses und der Faserstoff- Analysen, 
Kommission im Hotel Monopol. 


Tagesordnung: 
. Organisationsfragen, 
. Fachausschuß für Papierfabrikation: Referent Professor Possanner von Ehrenthal: 
a) Festigkeitsprüfung, b) Farbnormung, c) Leistungsnormen, d) Fortschrittsberichte. 
Faserstoff-Analysen- Kommission: Referent Professor Dr. C. G. Schwalbe: 
a) asCellulose, b) Kupferzahl, c) Verschiedene Fragen. 
4. Verschiedenes. 


(Mitglieder, die an dieser Sitzung teilzunehmen wünschen, werden ersucht, sich beim Ge 
schäftsführer vorher schriftlich anzumelden.) 


Vormittags 10% Uhr: II. Gemeinsame Sitzung des Vorstandes mit dem Fachausschuß und 
der Analysen-Kommission. — Im Anschluß hieran II. Vorstandssitzung. 


Nachmittags 3 Uhr: IV. Sommerversammlung mit Vorträgen in der HermannLoge: 
1. Professor Dr. C. G. Schwalbe, Eberswalde: Holz- und Zellstoffschleim, 
2. Oberingenieur Uihlein, Mannheim: Selbstkostenerfassung im Kraft- und Wärmebetrieb 
und ihre grundsätzliche Anwendung in der Cellulosefabrikation, 
3. Privatdozent Dr. R. Lorenz, Tharandt: Ein neuer Apparat zur Messung der Korngrößen 
von Papierfüllstoffen, 
4. Dr. Eckelmann, Frankenthal: Speisevorrichtung von Hochdruckkesseln. 


Abends ist unser Verein zu dem von der schlesischen Papierindustrie dem Verein deutscher 
Papierfabrikanten gegebenen Begrüßungsabend im Restaurant der Jahrhunderthalle eingeladen. 


Donnerstag, den 23. Juni: 


Vormittags 9% Uhr im Hotel Monopol: Gemeinsame Sitzung des Fachausschusses, der Faserstofl, 
Analysen-Kommission und der Mitglieder unseres Vereins. Gäste willkommen. 
Aussprache über 
1. Die Fragen der Festigkeitsprüfung und der Ausarbeitung dieser Standardmethoden, 

2. Faserstoffbestimmungsmethoden (zu beiden Punkten haben verschiedene Herren Referate 
angemeldet). 
3. Verschiedenes. 


Am gleichen Vormittag ist für die Damen und die Herren Mitglieder unseres Vereins auch 
Gelegenheit geboten, sich an einer ebenfalls von den schlesischen Papiers, Pappen-, Zellstoff 
und Holzstoff- Industriellen veranstalteten Rundfahrt durch Breslau mit anschließendem Frühstück 
zu beteiligen (Anmeldungen rechtzeitig an den Vorbereitenden Ausschuß, Breslau 13, Neudorks 
straße 58, erbeten). — Abends findet für die Mitglieder des V. d. P. ein Essen mit Damen in 
Hotel „Vier Jahreszeiten statt. , 


Freitag, den 24. Juni: 


Fahrt mit Sonderzug nach Warmbrunn zur Besichtigung der Füllnerwerke mit anschließen, 
dem Frühstück (Fahrpreis ca. Rm. 8,—), Fahrt mit Kraftwagen zur Teichmann-Baude bei Krumm 
hübel (Riesengebirge) mit gemeinsamem Kaffee und Abendessen. (Diese Fahrt ist vom Füllner 
werk arrangiert.) Anmeldung zur Fahrt von Breslau nach Warmbrunn und von Warmbrunn 
zur Teichmann- Baude rechtzeitig an den Geschäftsführer erbeten. Alle Mitglieder, die beab» 
sichtigen, auf der Teichmann-Baude zu übernachten, werden ersucht, sich beizeiten wegen Quartier 
direkt mit der Leitung der Teichmann-Baude in Verbindung zu setzen. 


Wegen der Unterkunft in Breslau sei nochmals darauf hingewiesen, daß mit einer sehr 
starken Teilnahme zu rechnen ist, weshalb die Zimmer nicht früh genug bestellt werden 
können. Man wende sich am besten direkt an den Vorbereitenden Ausschuß für die Papier 
machertagung 1927, Breslau 13, Neudorfstraße 58. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und "Ingenieure. 
Der Geschäftsführer: Dr. Opfermann. 
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Bericht 
über die 3. Sitzung der Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure im Grashof-Zimmer des Ver- 
eins deutscher Ingenieure am 29. April 1937. 


Herr Dr. A. Klein verlas seine Uebersetzung 
einer Arbeit von Herrn Dozent Zivilingenieur Erik 
Oeman, Stockholm, über: 


„Die chemische Einwirkung der schwefligen Säure 
auf die organischen Substanzen der Sulfitablauge“. 


Die Arbeit wird vollständig in der „Cellulose- 
chemie“ zum Abdruck kommen, weshalb hier nur 
eine kurze Zusammenfassung von Herrn Dr. Klein 
wiedergegeben wird: 


Es werden zuerst die Analysenmethoden für die 
Untersuchung der Sulfitablaugen besprochen, wobei 
nachgewiesen wird, daß freie SO durch Titrieren 
mit Jod in 0,02 normaler saurer Lösung genau be- 
stimmt werden kann. Um den Sulfitkalk, das ist 
gebundene SO», zu bestimmen, wird der Vorschlag 
gemacht, die freie SO. fortzukochen und nachher 
mit Jod zu titrieren. Es wird ferner nachgewiesen, 
daB die organischen Substanzen in der Ablauge 
schweflige Säure binden, und zwar um so mehr, je 
größer die Konzentration der schwefligen Säure und 
des Kalkes ist. Die Bindung der schwefligen Säure 
ist eine Zeitreaktion, die fortschreitet, bis sich 
Gleichgewicht einstellt. Die Reaktion ist reversibel. 
Bei 100° wird weniger SO, aufgenommen, wie bei 
gewöhnlicher Temperatur. Die aufgenommene 
schweflige Säure ist lose gebunden. Sie wird durch 
die in der Ablauge enthaltenen nicht aussalzbaren 
Stoffe gebunden. Wenn Sulfitablauge mit Jod 
titriert und die gebildete Säure mit Karbonat oder 
Bikarbonat dabei neutralisiert wird, wird auch ein 
großer Teil des gebundenen Schwefels als Sulfat 
abgespalten. Schließlich werden verschiedene Gründe 
dafür angeführt, daß die lose gebundene schweflige 
Säure als Schwefligsäureester vorhanden ist. 

In der Diskussion wies Herr Professor 
Schwalbe auf die Schwierigkeit des Arbeitens 
mit Sulfitablauge hin. Abgesehen von dem an- 
scheinend auch von Oeman berücksichtigten Ein- 
fluß der organischen Substanz an die Jodtitration 
müsse noch betont werden, daß die Ablauge ein 
Gemenge sehr verschiedenartiger Stoffe ist, welche 
miteinander reagieren können. Die Ablauge sei in 
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rascher beständiger Veränderung begriffen. Selbst 
der durch Salz abscheidbare Lignosulfosaurekalk 
verändere sich in wenig Wochen hinsichtlich seiner 
Löslichkeit völlig. Aus einem zerfließlichen Körper 
werde ein in Wasser unlöslicher Stoff. 

Der von Oeman geäußerten Ansicht, daß die 
Zuckerstoffe in der Ablauge keine Rolle bei den 
Veränderungen des SO:- Gleichgewichtes spielen 
können, kann Redner angesichts der Untersuchun— 
gen von Ker b und Wöhler im Reichsgesundheits- 
amt über Verbindungen der Glukose in der Ablauge 
mit schwefliger Säure, nicht zustimmen. Die Auf— 
fassung der lose gebundenen schwefligen Säure als 
einem Schwefligsäureester sei wohl zuerst von 
Bucherer geäußert worden. 

Herr Dr. Franz bezweifelt die reale Bedeu- 
tung der aufgestellten Gleichgewichte. Es ist kaum 
möglich, ein so verschränktes Gleichgewicht, wie 
das angenommene, durch Bestimmung nur eines 
Bestandteils aufzulösen, mindestens müßten die 
Gleichgewichte, an denen eben dieser Bestandteil be- 
teiligt ist, vollständig sein. Hier fehlt das Gleich- 
gewicht zwischen SOz und H:zSOs, aus dem erst 
hervorgeht, wieviel vom gesamten SO: an dem 
Gleichgewicht beteiligt ist. Das Fortlassen dieser 
Gleichung schließt die Voraussetzung ein, daß SO: 
nicht mit den organischen Stoffen reagiert. Nun 
sollen die Gleichgewichte nur zwischen Ionen be- 
stehen, und Ionengleichgewichte stellen sich prak- 
tisch zeitlos ein; demnach müßte bei der titri- 
metrischen Entfernung der H:SOs aus dem Gleich- 
gewicht stets der gleiche Wert gefunden werden. 
Der Zweck der Aufstellung dieses Gleichgewichtes, 
die Bindung eines Teils der H:zSOs zu erklären, ist 
also nicht erreicht. Viel wahrscheinlicher ist es, 
daß H:zSOs oder SOz nicht ionogen gebunden wird, 
wobei es selbstverständlich unwesentlich ist, wenn 
eine entstandene Sulfosäure in Rest-Ion und H' 
ionisiert. 

Herr Dr. Klein schließt sich im wesentlichen 
den Ausführungen von Professor Schwalbe und 
auch Dr. Franz an. Er hebt hervor, daß die an 
organische Substanz gebundene SO in der Ueber- 
treiblauge eine wichtige Rolle spiele, als Puffer 
wirke und die Qualität der Zellstoffe günstig be— 
einflusse. Im übrigen wären die Arbeiten, die im 
Vortrage berichtet wurden, wohl vom Autor noch 
zu ergänzen und zu erweitern. Opfermann. 


P AI E NMT - Ul M S C H A Il 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren zur Verhinderung von Kesselsteinbildung. 


D. R. P. 443 604, Kl. 85 b, Gr. 1, vom 29. 7. 24. 
Zusatz zum D. R. P. 386 676 vom 25. 8. 24. 
Hermann Menz in Berlin, Kurt Teubener in Berlin- 
Steglitz und Walter Fahdt in Meißen, Sa. 


Verfahren zur Herstellung von Papier mit beider- 

seits aus einer Zellhornschicht mit eingebettetem 

Metallpulver bestehender Oberfläche, z. B. zur Ver- 
packung von Schokolade. 


D. R. P. 443 561, Kl. 55 f. Gr. 13, vom 19. 3. 24. 
Johannes Marschall in Dresden. 

Die Papierbahn wird in einheitlichem Arbeits- 
gang nacheinander über zwei sie unterstützende und 
mit ihr bewegliche Träger (Walzen, endlose Bän- 
der) geführt und zunächst auf der einen Seite mit 
der aufzubringenden Schicht bekleidet, worauf nach 
zureichendem Erstarren der aufgetragenen Schicht 
eine gleiche Schicht auf der anderen Seite auf— 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


gebracht und gegebenenfalls satiniert wird. (Eine 
Zeichnung.) 


Verfahren und Vorrichtung zur Verhinderung 
von Kesselsteinbildung. 


D. R. P. 443 603, Kl. 85 b, Gr. 1, vom 1. 2. 24. 
Hermann Menz in Berlin, Kurt Teubener 
in Berlin-Steglitz und Walter Fahdt in Meißen, Sa. 
Als Fällung für den die Bildung von Kesselstein 
verhindernden Füllkern eines Eichenholzklobens 
wird pulverisiertes Tannin oder kristallisierte hoch- 
prozentige Gerbsäure verwendet. (Ein Blatt Zeich. 
nungen.) 


Flachsbrechmaschine mit um eine große Walze 
angeordneten kleineren Walzen. 


D. R. P. 443 412, Kl. 20 a, Gr. 2, vom 26. 11. 25. 

Anton Löpki in Krokau bei Seeburg, Ostpr. 

In dem Raum zwischen je zwei kleinen Wal— 
zen b ist je eine Umleitfläche 1 von der gleichen 
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Länge wie die große Walze a herausnehmbar an- 
geordnet, damit selbst bei Anordnung einer größeren 
Anzahl von kleineren Brechwalzen der Flachsstengel 
selbsttätig sich wieder zur Einführung unter die 


nächste Walze zur großen Walze herunterneigt, so 
daß die Einführung der Flachsstengel störungslos 
geschieht, gleichviel, wieviel kleinere Brechwalzen 
angeordnet sind. 


Holländer-Mahlgeschirr für Papierstoff. 
D. R. P. 443 537, Kl. 55 c, Gr. 4, vom 25. I. 24. 
Ulrich Kirchner in Biberach a. d. R. 

Die Mahlwalze A und das drehbare Grund- 
werk B sind mit ineinandergreifenden Mahlgliedern 
in Gestalt von Rippen, Blöcken, Stiften, Stacheln 
o. dgl. versehen, die nach Art der Zähne von Zahn- 


1 


rädern ineinandergreifen und das Mahlgut zwischen 
ihren Flanken, also im wesentlichen in radialer 
Richtung zerkleinern. Die Grundwalze ist brems- 
bar und kann bei Verwendung nachgiebiger Mahl- 
glieder eine andere Umfangsgeschwindigkeit als die 
Mahlwalze erhalten. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


8 k, I. I. 27694. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Behandlung von 
pflanzlichen, tierischen, mineralischen oder anderen 
Werkstoffen. 18. 3. 20. 


332 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


Im 


12 d, 16. W. 69 367. R. Wolf Akt.-Ges., Magde- 
burg-Buckau. Filtermantel für Zellenfilter-Saug- 
trommeln. 15. 5. 25. 


12 d, 26. W. 66732. Wayne Tank & Pump Co, 
Fort Wayne, Indiana, V. St. A.; Vertr.: A. Traut. 
mann und H. Kleinschmidt, Pat.-Anwälte, Berli 
SWII. Verfahren und Einrichtung zum Filtriere 
von Flüssigkeiten oder Enthärten von Wasser 
30. 7. 24. V.St.A.4 4. 24. 

120, 23. W. 64990. Dr. Percy Waentig, Dre; 
den, Palaisstr. 4. Verfahren zur Herstellung von 
Viskose aus verholzter Cellulose. 29. 11. 23. 


29 b, 3. S. 71285. Société pour la fabrication 
de la soie „Rhodiaseta“, Paris; Vertr.: Dr. F. 
Düring, Pat.-Anw., Berlin SWI. Verfahren zur 
vorübergehenden Färbung von aus Celluloseabkömn- 
lingen (insbesondere Estern und Aethern (durch 
Trockenspinnen erhaltenen Fäden. 383% 
Frankreich 28. 4. 25. 

54 a, 2. S. 71526. | 
Maschinen-Akt.-Ges., Dresden-A. 16, Blasewitzer 
Straße 21. Presse zum Prägen, Biegen o. dgl. vor 
Pappe, Vulkanfiber o. dgl. 12. 9. 25. 

55a, 1. V. 19219. J. M. Voith, Maschinen 
fabrik, Heidenheim, Brenz. Vorrichtung zur Spei- 
sung von stetig arbeitenden Holzschleifern; Zus. 2 
Zus.-Pat. 411 302. 26. 5. 24. 


55 e, 7. O. 16015. Wasaburo Okuura, Prefec- 
ture of Hyogo, Japan; Vertr.: Dipl.-Ing. A. Kohn, 
Pat.-Anw., Berlin SW 6r. Papieraufwickelvorrich 
tung mit mehreren auf einem drehbaren Rahmen 
gelagerten Wickelwalzen. 12. 10. 26. Japan 13. 10.25 

55 f, 13. C. 36805. Chemische Fabrik von Hey. 
den Akt.-Ges., Radebeul-Dresden. Verfahren zum 
Belegen von Stoffen, insbesondere von Papier mit 
Blattmetall. 12. 6. 25. 8 

f, 14. Sch. 76871. Ludwig Schwabe, nam- 
Ru 1 Sti. 12. Verfahren zur ve 
rung des Faltenwerfens teerfreier Dachpappe. 3.2 ®. 


Sächsische Kartonnagen- 


84a, 3. E. 33129. Firma Louis Eilers, Han- 
nover-Herrenhausen. Drehwehr. 5. 10. 25. 
Patent-Erteilungen. 


445061. Alexander Karnat, Königs 
berg i. Pr., Hintertragheim 21. Vorrichtung = 
Brechen und Reinigen von Flachs; Zus. z tl 
373 593. 24. 6. 25. K. 94 714. r 
55a, I. 444554. Hermann Amos, Dölzschen, © 
Dresden. Aus Kunststeinmasse bestehender Schle 
stein mit achsialen Aussparungen zur Erzeugung 
von Holzschliff. ı5. 12. 24. A. 43636. eh 
55 e, 4. 444830. Albert Milius, Ostheim 5 
Rhön. Längsschneider für Papier, Pappe u. dgl. m 
mehreren für verschiedene Schnittbreite einstellbaten 
Kreismesserpaaren. 15. 10. 25. M. 91 672. l 
55 e, 5. 444831. Aktiengesellschaft für 1 
nagen-Industrie, Dresden-N., Dresdener 1 15 
Querschneider für laufende Bahnen von Ka 1 
Wellpappe o. dgl.; Zus. z. Zus.-Pat. 368 713. 28. 2 2 
A. 47 141. 
55 e, 5. 444 832. Erna Strauß, geb. 9 
Chemnitz, Barbarossastr. 22. Vorrichtung zum 
schneiden von Papierbogen. 9. 2. 26. St. 405%. 


29 a, 2. 


Gelöschte Patente. 
55 b, 1, 370 346. 35 b, 3, 341 857. 556,2, 914! 
Eingetragene Gebrauchsmuster. | 
55 e. 989796. E. G. Haubold, A.-G., Chemnitz 
Uhlichstr. 4. Kalander. 31. 3. 27. H. 115 438. 
55 f. 900 119. Papierfabrik Unterkochen G. f. 


b. H., Unterkochen, Württ. Löschpapier. 13. 4. 2 
P. 46 727. 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Op ter mann, Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 
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Praxis des Papierexportes. 
Von Wilh. auf der Nöllenburg. 


Grundsätzliches über direkten und indirekten Export bei Papier und Papierwaren. — Wettbewerb 

auf den ausländischen Märkten. — Gewinnung von fachkundigen Vertretern. — Allgemeine Bedin- 

gungen und Schriftwechsel mit überseeischen Geschäftsfreunden. — Musteraufmachung. — Preis- 
festsetzung. 


Die Humboldt-Hochschule zu Berlin ver- 
anstaltete einen Vortragszyklus über „Papier- 
kunde“ *), der von etwa 300 Personen besucht 
war. Der Zyklus, der zu Beginn dieses Jahres 
stattfand, umfaßte sechs Abende, und zwar 
sprachen Herr Ludwig Frank, Schriftleiter 
der „Papier-Zeitung“ über Herstellung von 
Massenpapieren (zwei Abende), Herr 
Kutzner, Mitinhaber der Firma Ferd. 
Flinsch, Berlin, über Feinpapiererzeugung (zweı 
Abende), Herr Wilh. auf der Nöllen- 
burg, Papierexporteur, über den Papier- 
ausfuhrhandel und Herr Fritz Schröder, 
Fachschriftsteller, über Papierverarbeitung. 
Wir geben den Vortrag des Herrn Nöllen- 
burg hier wieder. Schriftleitung. 

Bei der Ausfuhr von Papier und Papierwaren 
hat man zu unterscheiden zwischen dem direkten 
Exportgeschäft, das die Fabriken selbst betreiben, 
und der Ausfuhr durch Zwischenhändler. Die 
Statistiken des deutschen Außenhandels zeigen uns, 
daß die Ausfuhr der unbearbeiteten Papiere gegen- 
über der Vorkriegszeit beträchtlich gestiegen, die 
der Artikel aus verarbeitetem Papier hingegen — von 
wenigen Ausnahmen abgesehen — zurückgegangen 
ist. Wir besitzen nun leider keine Aufzeichnungen 
über die Höhe des direkten und indirekten Exports, 
aus Erfahrung wissen wir jedoch, daß ein großer 
Teil des Papieraußenhandels ohne Vermittlung der 
Exporteure stattfindet, wohingegen Papierwaren durch 
Verkäufe der Ausfuhrhändler ausgeführt werden. 

Dies hat seinen Grund darin, daß die Papier- 
erzeuger im allgemeinen kapitalkräftiger als die 
Papierverarbeiter sind, ferner sich zu größeren Ver- 
bänden zusammengeschlossen haben, die Vertre- 
tungen in den verschiedenen ausländischen Staaten 
unterhalten, Zum Papierausfuhrgeschäft gehören 
Fachkenntnisse, über die in den meisten Fällen das 
Ausfuhrhaus nicht verfügt, da in ihm mit allen 
Artikeln gehandelt wird. Die wenigen Ausfuhr- 
häuser, die das Papiergeschäft als Sonderheit und 
mit der nötigen Fachkenntnis pflegen, finden auch 
ihr Auskommen und sind wertvolle Kunden und 
Berater der Papierindustrie. Allerdings unter- 
scheidet sich der Kundenkreis des Ausfuhrhauses 
wesentlich von dem der ausführenden Fabrik: 
Letztere verkauft ihre Erzeugnisse an den Import- 
händler, den Großverbraucher, genau wie sie im 
Inlande den Großhändler und Großverbraucher be- 
liefert, der Exporteur beliefert den Konsumenten 
oder mittleren und kleineren Importhändler und 
unterhält, um mit diesen ständig in Fühlung zu 
bleiben, oft im Auslande eigene Zweig niederlassun- 


*) Vgl. Heft 9, S. 137, des „Papier- Fabrikanten“. 


gen — tritt also gewissermaßen der Papierfabrik 
und den ausländischen Kunden gegenüber durch 
seine Zweigniederlassung als Importhaus auf. 

Der Wettbewerb, der den deutschen Papier- 
fabriken im Auslande gemacht wird, teils durch ein- 
heimische, teils durch importierende Firmen anderer 
l. änder, ist sehr stark. Nun gehört aber zur Errich- 
tung von Papierfabriken neben Kapital und Erfah- 
rung auch eine Reihe an den Ort gebundener Dinge, 
es sei hier nur erinnert an Wasser, An- und Ab- 
transporte und zuverlässige Arbeiterschaft. Fernet 
stellen die papier verarbeitenden Firmen des Aus- 
landes, verwöhnt durch ständige Angebote aus den 
verschiedensten Ländern, große Ansprüche an die 
Qualität der Papiere und die Bezugsbedingungen. 
Infolge des Risikos, eine neue Papierfabrik zu er- 
richten, besonders im Auslande, schreitet auch 
der Aufbau eigener Papierindustrien im Auslande 
relativ langsam vor — Ausnahmen bilden nur 
solche Staaten, bei denen günstige Rohstoffverhält- 
nisse und großer Papierverbrauch direkt zur Er- 
richtung von Papierfabriken einladen —, es sei nur 
an Indien und Brasilien erinnert, doch hier ist auch 
schon eine gewisse Ernüchterung eingetreten. 
Wesentlich anders liegen die Verhältnisse in der 
papierverarbeitenden Industrie: Die Stärke Deutsch- 
lands liegt gerade in der Mannigfaltigkeit der Er- 
zeugnisse, die in verschiedenen mittelgroßen und 
kleineren Betrieben hergestellt werden. Diese 
Unternehmungen sind nicht in der Lage, Auslands- 
kredite zu gewähren, sondern sind auf den Expor- 
teur als Zwischenhändler und Bankier angewiesen. 

Der Zwischenhändler weiß, daB es viel Zeit und 
Mühe kostet, Papierwaren zu verkaufen, er rechnet 
deshalb mit einem relativ hohen Aufschlag, den er 
bei unverarbeiteten Papieren nicht fordern würde. 
Es ist eben leichter 1000 Kilo Papier als 1000 Stück 
Briefschachteln zu verkaufen. Die Papierware wird 
als Luxusartikel angesehen, an „dem verdient werden 
muß“. Daß hierdurch der Umsatz leidet, liegt auf 
der Hand. Ferner ist auch überall eine Eigenindu- 
strie in den letzten Jahren entstanden, die dem 
deutschen Erzeugnis den Markt strittig macht, und 
diese Eigenindustrie wird durch hohe Zollmauern 
„geschützt“. Grund zu dieser Fremdindustrie hat 
auch unsere veraltete Zollpolitik gegeben, der Ge- 
danke der „Meistbegünstigung“ war angebracht, als 
unsere Hauptwettbewerber ebenfalls ausländische 
Industriestaaten waren, jetzt tritt die eigene Landes- 
industrie als Hauptkonkurrentin auf. 

Sodann ist uns in billigen Artikeln das Ausland 
— wenigstens in einigen Ländern — überlegen, 
nicht nur infolge günstigerer Papierpreise, sondern 
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auch durch bessere Lohngestaltungen usw. Daß schreibt an den Spediteur des Ausfuhrlandes: Sie 
nicht allein die innerdeutschen Papierpreise am empfangen anbei die und die Ware, welche Sie ge- 
Rückgang des deutschen Papierwarenexports schuld mäß der Ihnen von .... (Name des Kunden) 
sind, erhellt schon aus der Tatsache, daß die deut- zugehenden Instruktion weiter behandeln woller. 
schen Papierwarenfabriken ja die Rohstoffe — also Sehr oft erfolgt Zahlung gegen Nachweis der Ver- 
in erster Linie das Papier — vom Auslande im Ver- schiffung bzw. Einreichung der Schiffsfrachtbneit 
edelungsverkehr zollfrei einführen und weiterver- (Konnossemente). In diesem Falle bittet man den 
arbeiten können, also zu Weltmarktpreisen ein- Spediteur, die Sendung gemäß den Anweisungen 
kaufen. des Kunden nach... . . zu verladen, Konnossemente 


Erste Ueberlegung für jeden, der ausführen jedoch uns einzusenden. Gleichzeitig ersucht man 
will, ist die Frage: Wie orientiere ich mich über den Spediteur um Mitteilung, ob diese unsere Bitte 
den Auslandsmarkt, um Geschäfte an ihm machen nicht im Widerspruch steht zu den Anweisungen 
zu können? Uebersichten über Einfuhrwaren in des Kunden. 
fremden Ländern veröffentlichen die Fachzeit- Wie erhält man nun einen zuverlässigen Ver 
V N = 5 Be treter? Fachvertreter sind überall gesucht. Bietet 
Aber diese Angaben Zeben 515 5 Um sich ihnen im Inlande nur die Möglichkeit, deutsche 
ein reguläres Ausfuhrgeschäft aufzubauen, ist in 
dem Lande, das zu bearbeiten ist, eine kleine Orga- navischen usw. Häusern gemacht. Ausländische 
nisation notwendig. Diese „Organisation“ besteht P chzeitu een ` gibt es nur in den Vereingten 
aus drei Geschäftsfreunden: 1. dem Vertreter (Ver- Staaten, England, Frankreich, Holland und Skar- 
käufer), 2. einer Bankverbindung (zur Erledigung ;navien. Man versuche es zuerst mit einer Ar- 
der Zahlungsangelegenheiten), 3 einem Rechts. zeige in einer weitverbreiteten deutschen und eng: 
anwalt (zwecks Regelung evtl. Differenzen). Es ist A en Zeitschrift des Faches, und wenn man nach 
möglich, daß wir den einen oder anderen dieser drei einem halben Jahre noch nichts Passendes gefunden 
Geschäftsfreunde niemals belästigen werden, aber hat, wende man sich noch an andere. Daß solche 
die Gewißheit, auf alles vorbereitet zu sein und eine 758 5 Aus! veranlaßt, liegt auf der 
Mitteilung an einen Kunden, dessen Ansichten nicht *** 5 Leute, die die in- und 
5 = wer R 3 i d, f 8 5 
mit den unteren übereinstimmen, daB wir vreor. ausländische Fachpresse eee ed ve. 

2 UNanBEn ee gen und Konditionen „im Bilde“ sind. Leg 


W weniger Wert auf einen Fachmann, SO genügt auch 
Zuerst der Vertreter! Für den Verkauf von Anzeige in einer ausländischen Zeitung (Vermitt- 
Papier benötigen wir einen Herrn mit Branche- jung durch deutsche Anzeigenexpedition); diet 
kenntnis. Im Auslande, namentlich in den weniger meldet sich aber alles und die Sichtung ist schwierig 
industriell aufgeschlossenen Ländern, ist es schwer, Sodann haben die deutschen Banken Anschriften va 
solche Herren zu finden, denn hier herrscht das Kaufleuten an đer Hand, die als geeignet für a 
„Gemischtwarengeschäft“ vor. Die betreffenden tretungen im allgemeinen zu betrachten . Bi 
Vertreter vertreiben alles, haben aber auch gute „uch hier ist irren oft sehr menschlich, er 
Fühlung mit der Kundschaft — was zur Beurtei- abgesehen, daß solche von den Banken empfo! E 
lung ihrer Kreditfähigkeit von ausschlaggebender Herren meist nicht aus der Branche sind. 10 > 
Bedeutung ist. Hier müssen ganz andere Maßstäbe wieder sind auch die ausländischen Vertre A 
angelegt werden als bei uns. — Eine große süd- Deutschland; diese Herren ziehen es jedoch 1 
amerikanische Zeitung bezahlte seit Jahren prompt Ausfuhrhäusern zu arbeiten, da ihnen diese mi 5 
ihre Rechnungen, die Inhaber galten als wohl- größeren Auswahl an Hand gehen 1 He 
habend, besaßen ihre Landhäuser usw. Plötzlich diesem Grunde empfiehlt es sich für Fabri a 
kam an Stelle der liberalen Partei die demokra- die ihre Erzeugnisse direkt ausführen ln A 
tische an die Regierung, das Blatt ging sofort ein, andere Waren, die sie nicht selbst erzeugen, Export 
die bereits unterwegs befindlichen Papierlieferungen die Ausfuhr mitzuführen, also ihrem eigenen 1 5 
wurden nicht mehr abgenommen, lagerten im Zoll noch einen indirekten anzufügen. Glaubt 1 5 80 
und mußten verschleudert werden. Wäre ein ge- einen geeigneten Herrn gefunden . r keit 
wissenhafter Vertreter am Platze gewesen, würde mache man mit ihm einen regelrechten Vert pen 
es diesem ein leichtes gewesen sein, die Ware sogenanntes „gentleman agreement , en 5 was 
anderweit unterzubringen. Aber auch wenn die eiten beide Teile erfahrungsgemäß 
Ware vorher bezahlt worden wäre, muß mit Un- ihnen selbst am nützlichsten erscheint. 
annehmlichkeiten gerechnet werden. In vielen ist festzulegen: Wovon erhält der nn er Hohe. 
überseeischen Ländern haftet der Importeur für vision, wann erhält er dieselbe und in we“ (das ist 
Zoll und Lagergeld. Wird die Ware nicht ab- Bei c. i. f. Lieferung erhält der o o 
genommen, versteigert sie die Hafenverwaltung, im Vertrage ausdrücklich 1 rhaupt bei 
genügt der Versteigerungserlös nicht zur Deckung vision nur vom f. o. b. Preise, We Vertreter 
der entstandenen Unkosten, halten sich die Behör- allen Aufträgen der Gewinnanteil üer Lieferung) 
den an den Importeur, in erster Linie an die Schiff- sich von den auf der f. o. b. (Frei-an-Bor ist. Sonst 
fahrtsgesellschaften bzw. Spediteure, die dann natür- sich ergebenden Preisen zu errechnen 5 g 
lich auf ihren Auftraggeber, das ist der europäische schließt ein „tüchtiger“ Werte bad Versicht 
Exporteur, zurückgreifen. Schützen kann man sich heißt Lieferung einschließlich Fracht uní i 
gegen diesen Verlust sowohl durch die Arbeiten rung des Bestimmungslandes) n cherungssum 
eines tüchtigen Vertreters, wie auch durch ent- der Preis ja um Seefracht und Versic 100 


Firmen zu vertreten, so werden ihnen draußen auch 
noch derartige Angebote von englischen, skandi- 
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sprechende Instruktionen an den Spediteur. Man erhöht. Ebenso ist das „Wann — 
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festzulegen; am besten nach Eingang des Gegen- 
wertes der Rechnung in bar und Uebernahme der 
Ware durch den Auftraggeber. Auch über die Kün- 
digungsfristen sind genaue Abmachungen zu treffen. 
Die Vertreter lieben es, diese möglichst weit hinaus- 
zuschieben mit der Begründung, daß oft noch nach 
Jahren Aufträge auf früher eingereichte Anstel- 
lungen im Export kämen. Das ist eine Fabel aus 
der Zeit, wo Kolumbus mit seinem Segelschiff nach 
Amerika fuhr. Welcher Fabrikant kann Anstel- 
lungen hinauslegen auf länger als drei, höchstens 
sechs Monate? Wenn ein Auftrag nach dieser Zeit 
nicht eingegangen ist, so war die Anstellung 
zwecklos. Es gibt eine Reihe von Leuten, die Wert 
darauf legen, möglichst viele Vertretungen zu 
haben, weshalb weiß ich nicht; oftmals nur, um sich 
einen lästigen Konkurrenten vom Halse zu halten, 
oder man rechnet mit direkt ohne sein Zutun ein- 
gehenden Orders. Zwecklos ist es, das Vertretungs- 
gebiet zu groß zu nehmen. Nur”ist hierbei zu be- 
rücksichtigen, daß in überseeischen Ländern die 
Importeure meist an einigen wenigen Plätzen an- 
sässig sind, als z. B. die Nachfrage in Rio ungefähr 
doppelt so groß ist als in allen anderen brasilia- 
nischen Städten zusammen für Papier- und Papier- 
wareneinfuhr. Deshalb ist es aber doch nicht rat- 
sam, sich hier festzulegen auf ganz Brasilien; 
kommt eine Anfrage aus Manaos, Recife o. dgl., so 
kann von Fall zu Fall entschieden werden, ob die- 
selbe mit Hilfe des Vertreters in Rio bearbeitet 
wird oder direkt. 

Sehr leicht erhält man eine gute Bankverbin- 
dung. Die großen Banken Deutschlands arbeiten 
sämtlich mit den überseeischen Instituten. Es 
empfiehlt sich trotz alledem, mit den überseeischen 
Zweigniederlassungen in direkte Verbindung zu 
treten, weniger um günstigere Inkassobedingungen 
für den Wechseleinzug zu bekommen, sondern um 
so ein gewisses, ich möchte sagen persönliches Ver- 
bundensein mit den Instituten am Platze des Kun- 
den herbeizuführen. Gerade im ausländischen Ge- 
schäftsverkehr sind die persönlichen Bindungen von 
großem Wert. 

Am schwierigsten und delikatesten ist die 
Advokatenangelegenheit. Er soll Kunden, Spedi- 
teur, Vertreter und Bank neutral gegenüberstehen, 
es soll unser Anwalt sein, unsere Belange ver- 
treten, nicht die der anderen Partei. Hier empfiehlt 
sich die Vermittlung der deutschen auswärtigen 
amtlichen Vertretungen in Anspruch zu nehmen, 
also Gesandschaften, Generalkonsulate und Kon- 
sulate. Diese sind für uns da und sie erteilen auch 
bereitwilligst Auskunft, soweit sie können. Für 
Vorarbeiten, Sondierung des Marktes usw. werden 
sie auch sehr oft in Anspruch genommen, doch 
fehlen ihnen meist die notwendigen Spezialkennt- 
nisse, die unsere Branche benötigt. (Vergleiche das 
bei Mittler & Sohn, Berlin, erschienene Schrifttum 
über amtliche deutsche Vertretungen.) 

Sind diese Vorarbeiten beendet, so kommt die 
Auswahl der Artikel: Was soll verkauft werden und 
wohin, und vor allem zu welchen Bedingungen? 

Im Ausfuhrhandel sind zwei Arten der Preis- 
stellung bei Papier üblich: f.o.b. und c.i.f. Bei 
f. o. b.-Lieferung sind in den Preis ein zurechnen: 

I. Der Warenwert selbst, 
2. die Fracht vom Lieferwerk bis zum Hafen, 
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3. die Hafengebühren und Anbordschaffung, 
4. die Konnossementgebühren, 
5. die Versicherung bis zum Bord des Schiffes. 

Strittig ist die Frage, ob auch die Konsulats- 
gebühren mit eingerechnet werden müssen. Be- 
kanntlich verlangen viele Staaten (Brasilien, U. S. A., 
Mexico usw.) die Ausstellung einer Konsulatsfak- 
tura, die in manchen Fällen 10% des Fakturen- 
betrages beträgt und sofort bezahlt werden muß. 
Hierüber sei man sich vorher klar und schreibe in 
seiner Anstellung ausdrücklich, daß sich die Preise 
mit oder ohne Konsulatsgebühren verstehen. 

Die zweite Art der Preisstellung ist c.i.f. (cost, 
insurance, freight gleich Warenkosten, Versicherung 
und Fracht). Zu den f. o. b.-Kosten treten noch hinzu: 

6. Die Seefracht, 
7. die Versicherung, 
8. die Konsulatsgebühren. 

In allen Fällen ist natürlich der Zinsverlust, 
Verpackung, Vertreterprovision mit hineinzurechnen 
(Näheres siehe über Preisfestsetzung). 

Sind wir nun über Preisstellung usw. ungefähr 
unterrichtet, so beginnen wir Anstellungen hinaus- 
zulegen an den Vertreter oder, falls uns Kunden 
bekannt sind, an die Verbraucher direkt. Die 
Korrespondenzformen sind nun hier wesentlich 
andere als im Inlandgeschäft. Die Schwierigkeiten 
des Ausfuhrhandels liegen ja gerade in seiner Abwei- 
chung vom Inlandgeschäft: Erstens ziehen sich die 
Abschlüsse bedeutend länger hin als im Inland- 
geschäft — infolge der rein geographischen Ver- 
hältnisse —, ferner aber sind die Gesetze usw. im 
Lieferungslande verschieden von denen im Bestim- 
mungslande der Ware. Handel ist letzten Endes 
ein Abschluß von Verträgen, was im Inlande selbst- 
verständlich ist, erscheint im Auslande unbekannt. 
Deshalb größte Genauigkeit im Verkehr mit dem 
Ausland: Hier sind Irrtümer und Ungenauigkeiten 
das, woran der andere Nutzen zieht. 

Sämtliche Briefe werden fortlaufend nume- 
riert, ferner noch mit einem Kodewort versehen. 
Aus der Numerierung erkennt der Empfänger so- 
gleich, ob auch alle Briefe angekommen sind, das 
Kodewort (Telegraphenkennwort) dient dazu, um 
die Bezugnahme auf dieses Schreiben sofort durch 
Anführen dieses einen Wortes anzudeuten und 
gleichzeitig auch mitzuteilen, von wem die Deutung 
kommt. 

Die internationale Telegraphenordnung schreibt 
vor, daß Telegramme in verabredeter Sprache aus 
Wörtern bestehen müssen, die aussprechbar sind 
und die nicht mehr als zehn Buchstaben enthalten. 
Entsprechen die einzelnen Wörter diesen Vor— 
schriften, so werden sie als ein Taxwort berechnet, 
andernfalls zählen (bei Unaussprechbarkeit) je fünf 
Buchstaben oder Ziffern als ein zu berechnendes 
Taxwort, ebenso werden Wörter mit mehr als zehn 
Buchstaben als zwei Wörter berechnet. Zwecks Ver- 
meidung von Entstellungen empfiehlt es sich, keine 
Zahlen zu telegraphieren bei telegraphischer Ueber- 
mittlung, es sei denn, daß sie ausgeschrieben sind 
(also nicht 32, sondern zweiunddreißig), ferner auch 
darauf zu achten, daß jedes einzelne Kodewort von 
dem anderen sich durch wenigstens zwei Buchstaben 
unterscheidet. Wird alsdann ein Buchstabe entstellt 
wiedergegeben, so erkennt man sofort, daß hier ein 
Irrtum vorliegt. Versäumt man diese Vorsicht, so 


nn nn en 
335 


a A w —A—NʃOö ·˙*—¼kʃ Ü ð 2 . 


Heft 22 DER PAPIER-FABRIKANT 
ER \/ | 


übersetzt man das Telegramm unter Umständen 
falsch. 

Sodann ist zu Anfang eines jeden Briefes auf 
den vorhergehenden Bezug zu nehmen und gleich- 
zeitig der Eingang inzwischen eingelaufener Briefe 
zu bestätigen. Während nun im innereuropäischen 
Verkehr täglich Beförderungsgelegenheiten für 
Briefe aller Art vorhanden sind, muß beim über- 
seeischen Verkehr der Anschluß an die Uebersee- 
dampfer oder die transkontinentalen Eisenbahnver- 
bindungen (nach dem Fernen Osten) abgewartet 
werden. Es wäre Porto- und Arbeitszeitvergeudung 
würde man seine Briefschaften zu anderen als den 
Tagen absenden, an denen „Posttag“ ist. Deshalb 
wird allmonatlich ein Verzeichnis der Beförderungs- 
gelegenheiten aufgestellt und gemäß dieser Tabellen 
die Post abgesandt. Datum und Beförderungsmittel 
werden oben auf den Briefen notiert. 

Bei den großen Entfernungen,, die die Briefe 
unter den verschiedensten Verhältnissen zurück- 
zulegen haben, ist es nicht ausgeschlossen, daß 
einmal ein Brief verloren geht, deshalb sendet man 
etwa 8 oder 14 Tage später einen Durchschlag des 
Originalbriefes ab (zweite Post). Auch diese Be- 
färderungsgelegenheit wird am Kopfe .des Briefes 
vermerkt. Deshalb soll ein Brief ins überseeische 
Ausland wie folgt beginnen: 

Den 10. Januar 1927. 
Per SS.*) Bismarck 12. I. 27. 


2. „ SS. Waldeck 19. I. 27. 
Brief Nr. 37. 
Codewort: aabad. Herren 
ö X. u. Y. 


Dar- es-Salaam / Ostafrika. 


Wir bestätigen den Empfang Ihres Briefes 
Nr. 12 vom 3. XII. 1926 und bemerken gleich- 
zeitig, dab wir Ihnen zuletzt mit Brief Nr. 36 
unterm 2. d. M. schrieben. Durchschlag dieses 
Briefes finden Sie in der Anlage. 

Muster fügen wir den Briefen nicht bei, sondern 
senden sie als Warenprobe („Einschreiben“) neben- 
her. Das geschieht der Portoersparnis halber. Es 
ist aber notwendig, daß die Muster als solche kennt- 
lich gemacht werden, sonst muß der Empfänger sie 
verzollen. Es versteht sich von selbst, daB die 
Muster besonders sorgfältig gegen Druck und 
Feuchtigkeit zu verpacken sind. Ich empfehle für 
Papiermuster folgende Verpackung: 

In der Mitte das Muster, über dasselbe zwei 
starke Papdeckel (400 g per qm), dann das ganze 
eingeschlagen in Pergamyn, darüber eine leichte 
Schicht Zellstoffwatte und dieses in eine zähe Brief- 
hülle, wenn möglich, aus Papyrolin. 

Papierwaren sind ebenso sorgfältig zu ver- 
packen; feuchte und eingestoßene Muster sind un- 
ansehnlich und erschweren die Abgabe des Ange- 
botes; das Muster muß „musterhaft“ wirken. An 
Mustern und Portis nie sparen. 

l Wie wird das Muster aufgemacht? Vor allem 
in der Landessprache; auszeichnen; Firmenstempel 
aufdrücken: arbeitet man durch Exporteure bleibt 
er selbstredend fort. Gewichte und Größen genau 
angeben, in denen das Papier geliefert werden kann. 
Es empfiehlt sich einen sogenannten Auszeichnungs- 


*) SS. = steamship = Dampfer. 
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zettel den Mustern anzuheften, der alles Notwendige 
enthält. 

Beispiel eines Musterzettels: 

X. Y. Papierfabrik, 
Z-dorf. 
10. I. 1927. 
— Schutzmarke = 
Sat. holzfrei Druck Nr. 1267 
Codewort: ablud. 
Vorlage wiegt 65 g p. qm. 
Lieferbar passend zu 
Maschinenbreiten: 180 u. 220 cm, 
und in den Gewichten 60-125 g p. qm. 
Näheres siehe Angebot Nr. 67. 

Genau wie unsere Briefe werden auch die An- 
stellungen fortlaufend numeriert. Was muß die 
Anstellung enthalten? Preis, Lieferfrist, Bedingun- 
gen, wie lange die Anstellung giltig ist und welche 
Mengen geliefert werden können. 

Zu diesem Zwecke muß eine regelrechte Kalku- 
lation aufgemacht werden. Bei der Schwierigkeit 
und Eigenartigkeit des Ausfuhrgeschäftes empfiehlt 
es sich, so vorzugehen, als ob die Fabrik der Aus- 
fuhrabteilung die Ware berechnete und von diesen 
„berechneten Preise“ gehen wir aus. Für Unter. 
nehmungen, die die Ausfuhr neben anderen Geschäf- 
ten betreiben, genügt ein einfaches Kalkulation 
schema etwa folgender Art (siehe Muster Seite 337): 

Erklärung hierzu: Der Kopf der Ausrechnung 
enthält allgemeine Angaben, die als Unterlage pur 
die folgende Berechnung dienen. Es ist empfehlen 
wert, sich die einzelnen Zahlen vorher aufzu- 
schreiben, um nicht beim Rechnen nachsuchen zu 
müssen. 

1. Wir berechnen die gesamte Menge und legen 
nachher auf 100 kg um. Se 

2. Für die Tara werden 10 % auf das Gewicht a 
geschlagen, das ist viel bei Ballenpackung UN 
wenig bei Kistenversand. Tea 

3. Verpackung. Nur die Selbstkosten wer 0 1 
gesetzt, nämlich Material (Holz, Oelpaplef, 
Packleinen) und Arbeitszeit. 

4. Kabelspesen. Wenn telegraphiert wer 
die entsprechenden Auslagen einsetzen. 1 
sind zu berücksichtigen: Kabelspesen 5 # 
gabe der Anstellung, 2. Kabelspesen p 1 
stätigung des Auftrages, 3. nen on 
Mitteilung über Absendung bzw. i 65 
der Ware. — Bei vielen überseeische“ 0 
schäften müssen alle diese V 
kabelt werden, man hat den Brie i 
durchzusehen, ob der Kunde diesbezug 
Wünsche geäußert hat. 15 

5. und 6. Das Anbordschaffen der Ware men 
dert allerhand Kosten, viele kleine du Eine 
die zusammen ein großes A 
Spediteurrechnung ist weiter unten auig 
und erklärt. 

7. Vertreterprovision. 
zahlbar f. o. b.-Preis. 
telte Zahl ist unser ee 
Gewinn, wohingegen Wir 
treter auch von unserem Gewinnal 
Provision zahlen müssen. Dee 
trag, von dem die 5 Ausfuhr: 
um 5% (unserem voraussic 


gewinn) erhöht. 


den mul. 
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Datum 27. 2. 1927 
Ber. Nr, 27 
Kundenname Oreolli, Hermanos 


Anfrage vom 11. 2. 27 
Abgangshafen Hamburg Bestimmungshafen Tampico 
Bestimmungsort Mexico D. F. 


Artikel h’haltig, Druck li. Muster Menge 10000 kg 
Verpackung Ballen, seemäßig mit Oeltuch 
Einheitspreis per 100 kg ab Fabrik It. Mitteilung Nr. 37 von heute 
Fracht bis Hamburg Wasser (o/o kg 16.—, Angebot Spediteur H. Schulz, 26. 2. 17) 
fob. Gebühren in Hamburg (%o kg 3.—, Angebot Spediteur-Verein A.-G., 26. 2. 27) 
Fracht Hamburg Tampico (o/o kg $ 15.—, Angebot Spediteur-Verein A.-G., 26. 2. 27) 
Versichernng ab Fabrik bis Mexiko (20%, Angebot Suevia Vers.-Ges., Stuttgart, 25. 2. 27) 
Bankspesen (1% lt. Angebot der Uebersee Bank A.-G., Hamburg 

90 Tg., S. T. Waren, S. T. Spesen 
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1. 10000 kg Yo kg RM. Sense RM. 5000. — 

Fracht Fabrik / Hamburg 

Nettogewicht plus 10% = 11000 gg... RM. 176.— 
3. Verpackung Ballen, „/o kg 1.50 netto .............- RM. 150.— 
4. Kabelspesen 2 Kabel å 4 Wörter........»--ercre.. RM. 16. - 
5. kl. Extraspesen enn V RM 70.— 
6. fob. Gebühren Hamburg... RM. 33.— 
7. 1% Vertreterprovision von RM. 3 650 »-» . RM. 56.50 


Summa des fob Kostpreises RM. 5441.60 


umgerechnet in Währung USA. $ 


($ 1.— = RM. 4,20, Kurs vom 26. 2.27) ).. n $ 1295.60 
8. Konsulatsgebühren 5% von $ 7600. $ 80.— 
9. Ursprungszeugnis „„ — 
10. Kleine Extraspesen II RM. 10a un. $ 2.50 $ 82.50 
A $ 1378.10 
11. Seefracht von Hamburg bis Tampico 
Frachtsatz per cbm..... 
Frachthöhe $ 15.— 
Frachtmenge 13 cbm 
Frachtenbetrag 1 ⁊:ꝑꝗò—“ $ 195.— 
12. Kreditversicherung 2% $ 7600)... e I 
13. Versicherung 2% von $ 1700 . aus $ 34.— $ 261.— 
Versichert gemäß Tabelle U — 
$ 1639.10 
14. Bruttoaufschlag auf den fob. Preis $ 1295.60 5% $ 65.— 65.— 
i 15. Aufschlag auf die Spesen 343.50 1 %j,d = 3.44 $ 68.44 
ga 16. Zinsen für Kapitalbetrag 1300.— (120 Tg.) 3%.. = 13.00 
17. Zinsen für Kapitalbetrag 343.50 (30 Tg.) 3%... = —.80 
18. Bankprovision und Spesen 2 %é von 1720 = 34.40 
; Summa 48.20 $ 178.20 
= 19. Diverses 
5 20. Kursrisiko ble 
x 21. Sonderspesen (zu wenig gereehneie Konsulats- 
gebühren. C . 6.— 
22. Rücklagen 3; TEETE — 
a 23. Reisespesenzuschlag 1 o. 17.— 23.— 23.— 
i Errechneter Verkaufspreis $ 1778.74 
24. Preis für 100 Kilo foUUUUbb 14.08 
25. Preis für 100 Kilo cifVMMUVuVu J . q e 77.79 


Konkurrenzpreis: von National Paper Co. $ 17. 75 cit 
mitgeteilt am 174. IJ. Festgelegter Verkaufspreis 14.— fob, 17,79 cif, 


durch Vertreter. 


Die so ermittelten Zahlen werden in die 
Währung, in der wir Zahlung erhalten, über- 
führt. Wir haben in unserem Beispiele U.-S.-A.- 
Dollar angenommen, obwohl diese ständig mit 
unserer Währung parallel läuft und Kursver- 
änderungen und Schwankungen sehr selten und 


gering sind, ist doch das Kursdatum anzu- 


geben. Kurshöhe und Kursdatum gehören zu: 


sammen wie Wechselsumme und Verfalltag. 


. Konsulatsgebühren. Wir haben diese Sonder- 


spesen außerhalb unseres f. o. b.- Preises ge- 
lassen, sie sind zu bezahlen vom Fakturenwert, 
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deshalb Gewinn und Auslagen abschätzen und 
aufschlagen. 


9. Ursprungszeugnis. Hierfür gilt das gleiche wie 
für Konsulatsgebühren. 

Man erkundige sich vorher bei seinem Spe- 
diteur, ob und in welcher Höhe diese zu 
zahlen sind und welche Spesen er uns dafür 
rechnet. 


10. Diese Extraspesen II sind für Konsulatsspesen 
und Ursprungszeugnis vorgesehen. In vielen 
Fällen kann die Beglaubigung nur in Hamburg 
oder Berlin erfolgen; es empfiehlt sich, per- 
sönlich vorsprechen zu lassen, und kann man 
nicht durch eigne Leute vertreten sein, dann 
durch den Spediteur. Dieser rechnet natürlich 
Spesen für diese Arbeit, genau so wie uns solche 
entstehen, wenn wir einen jungen Mann einen 
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halben Arbeitstag versäumen lassen müss 
um irgendeinen Stempel zu erhalten. 
Jetzt folgen die eigentlichen Ueberze. 
oder Auslandsspesen. Voran die Fracht 
11. Die Frachtraten können abgegeben werde: 
I. per 1000 kg., 2. per 1016 kg, 3. per Kubi 
meter, 4. per 40 Kubikfuß. 

Meist heit es: Frachtrate per 1000 Kik 
oder Kubikmeter in Schiffswahl. Das heißt z. 
gut Deutsch: Der Satz, bei dem sich die Ne. 
derei am besten steht, wird berechnet. 

Beispiel: 1000 kg Zeitungsdruck wiege: 
brutto 1100 kg und nehmen 1,2 Kubikmeter 
Raum ein, folglich wird die Fracht für 12 cr 
bezahlt. Man erkundige sich deshalb imr: 
vorher durch Abmessen ähnlicher Papiere, we 
das Verhältnis zwischen Bruttogewicht u: 
Rauminhalt ist. (Schluß folgt!) 


Sicherheitspapiere. 
Von Dipl.-Ing. Martin Gottlöber. 


Gelegentlich taucht immer wieder eine Nach- 
frage nach Sicherheitspapieren auf. Ein Ueber- 
blick darüber, welche Anforderungen an Sicher- 
heitspapiere gestellt werden, und wie man diese 
gestellten Bedingungen erfüllt, dürfte also in- 
teressieren. 

Wie der Name sagt, sollen derartige Papiere 
gewisse Sicherheiten bieten. Daraus ergeben sich 
zwei Gruppen, die sich wesentlich voneinander 
unterscheiden. Die erste Gruppe umfaßt Papiere, 
die als solche gegen Nachahmungen geschützt 
sein sollen. In die zweite Gruppe fallen Papiere, 
die auf ihnen angebrachte Zeichnungen, Drucke 
oder Schriftzüge dadurch schützen, daß Ver- 
suche, dieselben auszutilgen oder zu verändern, 
durch unverwischbare Spuren kenntlich gemacht 
werden. 

Sicherheiten für Papiere der ersten Gruppe 
werden erreicht, wenn man sie mit den ver- 
schiedensten Merkmalen versieht, die alle nur 
auf maschinellem Wege im Großen dem Papier 
verliehen werden können. Derartige Kennzeichen 
sind Wasserzeichen, Melierungen oder sonstige 
Einstreuungen, die innerhalb der Naßpartie der 
Papiermaschine dem Papier einverleibt werden. 
Zu diesen Sicherheitspapieren sind Banknoten-, 
Wert- und ähnliche Papiere zu rechnen. 

Bei der zweiten Gruppe handelt es sich darum, 
das Entfernen oder Verändern von auf der Ober- 
fläche des Papieres befindlichen Zeichen unmög- 
lich zu machen. Fälschungen können einmal auf 
mechanischem, das andere Mal auf chemischem 
Wege erzielt werden. Es kommt also bei der 
Herstellung derartiger Papiere darauf an, die 
mechanische Rasur oder chemischen Einwirkungen 
überhaupt unmöglich oder doch wenigstens jede 
Art von Eingriff kenntlich und seine Spur irre- 
parabel zu machen. 

Den bestdenkbaren Schutz gegen mechanische 
Rasur bieten dem Papier, abgesehen von einer 


entsprechenden Stoffmahlung, bestimmte Obe. 
flächen. Bei einem hochgeglätteten Papier dirt 
es kaum möglich sein, eine Rasur auszuführe 
ohne daß an dieser Stelle eine Störung des Cu 
zes vermieden, oder dieser dem Papier wiede 
nachträglich verliehen werden könnte. Aut 
Prägungen aller Art eignen sich für diesen Zwei 
vorzüglich. Eine weitere Möglichkeit bestei 
darin, nur die Oberfläche des betreffende 
Papieres ziemlich intensiv zu färben, so dab ka 
radieren der weiße Grund sofort zutage init 
Ungleich größeres Interesse aber im 
Papiere in Anspruch, die gegen chemisch br 
griffe Gewähr bieten sollen. Hierfür gibt ei 1 
eine Möglichkeit. Man muß das Papier nit be 
stimmten chemischen Stoffen versehen (init 
nieren oder bestreichen), so daß durch irgend 
welche chemische Behandlung auf ihm durch fr 
tritt der sichernden Reaktion unverwishht 
Spuren zurückbleiben. Die chemischen Er 
wirkungen, auf dem Papier befindliche Leiche 
zu beeinflussen, können saurer, alkalischer ot 
oxydativer Art sein. Der oder die dem Peng 
beigegebenen Stoffe müssen daher folgender Be 
dingungen genügen: Sie müssen 1. mit sur! 
2. mit alkalischen, 3. mit oxydierenden St 
sichtbare Reaktionen geben, 4. möglichst was" 
unlöslich sein, um bei der Herstellung des Papen 
Verluste an ihnen zu vermeiden und 5. was 4 
den Bedingungen 1. und 2. folgt, sich neutral te 
halten. Dazu kommt, soweit es sich um w 
Papier handelt, als 6. Forderung, daß die inf 
lichen chemischen Stoffe die Grundweiß de 
Papieres so wenig als möglich schädigen, 4 
also selbst möglichst weiß sind. Eine der empio 
lichsten Reaktionen auf Säuren ist die Entstehf 
von Berliner Blau. Gegen die Einwirkung '" 
Alkalien oder oxydierenden Körpern sind Mir 
ganverbindungen geeignet, die in beiden file 
eine braune Färbung hervorrufen. Wollte man be 
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der Anwesenheit von chemischen Körpern im 
Papier, die die vorstehenden Reaktionen ergeben, 
versuchen, Spuren, die durch Einwirkung von 


Sauren entstanden sind, durch alkalische Behand- 


lung und umgekehrt oder Spuren, die durch Ein- 
wirkung von oxydierenden Stoffen aufgetreten 
sind, durch Anwendung lösender oder reduzie- 
render Mittel zu beseitigen, so wird es bei noch 
so geschicktem Arbeiten kaum vermeidbar sein, 
Schädigungen des Gesamteindruckes zu verhüten. 

Bei weißem Sicherheitspapier werden alle auf- 
geführten Bedingungen durch nachstehende Ar- 
beitsweise erfüllt: Für das Entstehen von Ber- 
liner Blau muß dem Papier ein Eisensalz und ein 
Salz der Ferrocyanwasserstoffsäure beigegeben 
werden. Hierzu eignet sich im Hinblick auf das 
früher Gesagte am besten das Manganferrocyanid. 
Dieser Körper ist im Wasser unlöslich und von 
weißer Farbe. Als Eisensalz wird man zweck- 
mäßig das in Wasser unlösliche und weiß bis 
gelblich gefärbte Eisenphosphat anwenden. Sind 
diese beiden Körper im Papier anwesend, und tritt 
eine Säure hinzu, so erscheint sofort die Ber- 
liner Blaufärbung durch Zerstörung des Mangan- 
ferrocyanids unter Bildung des blauen Eisensalzes 
der Ferrocyanwasserstoffsäure und des Mangan- 
salzes der zur Einwirkung gelangenden Säure. 
Bei alkalischer oder oxydativer Einwirkung wird 
das Manganferrocyanid gleichfalls zerstört, und 
tritt braun gefärbtes Manganoxyd oder Hydroxyd 
auf. 

Um ein vorzeitiges Erscheinen der Berliner 
Blaufärbung zu vermeiden, muß der Papierstoff 
neutral sein. Andererseits müssen Sicherheits- 
papiere auch eine gewisse Leimung haben, um 
beschreibbar zu sein. Jeder weiß, daß die Harz- 
leimung einen Ueberschuß an Alaun erfordert. 
Ein Ueberschuß an Alaun bedeutet aber saure 
Reaktion des Papierstoffes und damit Auftreten 
der Berliner Blaufärbung, welche auf der Trocken- 
partie noch durch Oxydation des Ferro- zu Ferri- 
salz verstärkt wird. Es ist daher nicht möglich, 
Sicherheitspapiere vegetabilisch voll zu leimen, 
was aber schließlich nur erwünscht sein kann. 
Denn ist das Papier nur etwa halb geleimt (was 
bei Anwendung von nur soviel Alaun, als die an- 
wesende Menge Alkali in der Harzmilch erfordert, 
auftritt), so ist es zwar noch beschreibbar, aber 
die Tinte wird bis zu einem bestimmten Grad in 
das Papierblatt eindringen. Das aber bedeutet 
wiederum ein sicherndes Moment gegen mecha- 
nische Rasur. Will man einem weißen Sicher- 
heitspapier trotzdem Volleimung erteilen, dann 
bleibt nur der Weg der animalischen Ober- 
flächenleimung. Auch darin liegt eine gewisse 
Sicherheit, denn durch mechanische Rasur wird 
leicht die dünne leimende Oberflächenschicht 
entfernt. Hier würde aber dann bei einem Wieder- 
beschreiben dieser Stelle die Schrift auslaufen. 

Es ist naturgemäß erwünscht, die dem Papier 
beizumischenden Chemikalien möglichst innig mit 
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den Fasern zu verbinden. Eine Erzeugung dieser 
Körper, sozusagen in und auf den Fasern, ist da- 
her besonders vorteilhaft. Man wird also dem 
Holländer als Mangansalz Mangansulfat zugeben, 
und nach gutem Durchmischen durch Zusatz von 
Ferrocyankali (gelbes Blutlaugensalz) das Man- 
ganferrocyanid als weißen, käsigen Niederschlag 
fällen. Die Reaktion verläuft gemäß nachstehen- 
der Gleichung I) 


I) 2MnSO, + K,FeCy, . 3aq = Mn,FeCy, 
+ 2K,SO, + Z ag. 


Um die Grundweiße des Papieres zu schonen, 
muß man möglichst reine Chemikalien anwenden. 
Bei den immerhin großen Mengen, um die es sich 
im technischen Prozeß handelt, kommen chemisch 
reine Stoffe nicht in Frage. Man muß daher 
durch Dekantieren und Filtrieren der Lösungen 
der technischen Stoffe größte Reinheit zu er- 
zielen suchen. Es hat keinen Sinn, die Chemi- 
kalien in beliebigen Mengen anzuwenden, da in 
solchen Fällen meistens der eine der beiden 
wasserlöslichen Ausgangsstoffen im Ueberschuß 
vorhanden ist und mit dem Abwasser verloren 
geht. Nur durch Anwendung äquivalenter 
Mengen ist eine restlose Ausfällung zu erzielen. 
Aus der Gleichung J ergibt sich, daß 1 Gewichts- 
teil wasserfreien Mangansulfat 1,4 Gewichtsteile 
gelbes Blutlaugensalz entsprechen. Dabei ent- 
steht ungefähr 1 Gewichtsteil Manganferrocyanid. 
Eine Prüfung, ob die gegenseitige Ausfällung der 
beiden zugegebenen Körper eine vollständige ist, 
kann man sehr schnell wie folgt anstellen. Man 
filtriert in zwei Reagenzgläschen je ein wenig des 
Holländerwassers und gibt in das eine Mangan- 
sulfat- und in das andere gelbe Blutlaugensalz- 
lösung. War die Ausfällung eine restlose, so darf 
in keinem der beiden Gläschen eine Trübung auf- 
treten. Zeigt sich eine solche bei der Zugabe von 
Mangansulfat, so würde zu viel gelbes Blut- 
laugensalz angewendet. Man muß dann dem Hol- 
länderinhalt noch soviel Mangansulfat zusetzen, 
bis bei einer abermaligen Probe keine Trübung 
mehr auftritt. Findet im Reagenzgläschen nach 
der Zugabe von gelber Blutlaugensalzlösung aber 
eine Ausfällung statt, so ist dem Papierstoff 
weiter solche zuzugeben, bis auch jetzt bei einer 
erneuten Probe keinerlei Ausflockung mehr 
erfolgt. 

Um die Berliner Blaureaktion vorzubereiten, 
benötigt der Stoff ein Eisensalz. Die allermeisten 
Papiere werden bereits eine Eisenreaktion geben. 
Wenn dies bei einem gewöhnlichen Papier der 
das Sicherheitspapier herstellenden Fabrik schon 
in genügendem Maße der Fall ist, erübrigt sich 
der Zusatz eines Eisensalzes. In diesen Fällen 
ist das sonst wenig erwünschte Vorkommen 
des Eisens im Papier ein günstiger Umstand. 
Uebrigens dürfte auch das technische Mangan- 
sulfat im allgemeinen nicht ganz frei von Eisen 
sein, welcher Umstand dann förderlich erscheint. 
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Ist es gleichwohl notwendig, dem Papierstoff 
ein Eisensalz zuzufügen, so eignet sich hierfür 
das eingangs genannte Eisenphosphat, welches 
allen genannten Eigenschaften entspricht. Vorteil- 
haft ist es, auch das Eisenphosphat im Holländer 
zu erzeugen, und zwar aus sekundärem Natrium- 
phosphat und Eisenchlorid. Der Vorgang voll- 
zieht sich gemäß nachstehender Gleichung II]: 


II) Na, HPO. - 12aq + FeCl, =FePO, + 2NaCl 
+ HCI + 12ag. 


Aus dieser Gleichung geht hervor, daß auf 
1 Gewichtsteil sekundäres Natriumphosphat 
0,45 Gewichtsteile Eisenchlorid entfallen, wobei 
man 0,42 Gewichtsteile Eisenphosphat erhält, 
und neben Kochsalz und Wasser 0,1 Gewichtsteil 
Salzsäure entsteht. Würde bereits der chemische 
Prozeß I) im Holländer ausgeführt sein, würde 
durch die auftretende Salzsäure die Berliner 
Blaureaktion ausgelöst werden. Man muß daher 
zuerst im Holländerstoff das Eisenphosphat er- 
zeugen, darauf die Salzsäure gemäß Gleichung III) 
neutralisieren und nun erst das Manganferro- 
cyanid bilden. Die Neutralisation der Salzsäure 
wird am einfachsten mit calcinierter Soda be- 
wirkt. 

Im 2HCI + Na,CO, = 2NaCl + H,CO,. 

Aus dieser Gleichung ergibt sich, daß man zur 
Neutralisation des 0,1 Gewichtsteiles Salzsäure 
0,148 Gewichtsteile Soda calc. benötigt. Trotz- 
dem muß man sich von dem wirklichen Neutral- 
sein des Holländerinhaltes überzeugen. Das ge- 
schieht auf folgende Weise. Man nimmt ein 
wenig Holländerstoff und fügt zu diesem gelbe 
Blutlaugensalzlösung. Tritt Blaufärbung ein, ist 
die Sodamenge zu gering. Man fügt davon weiter 
soviel hinzu, bis bei der abermaligen Vornahme 
der Probe keine Blaufärbung mehr auftritt. Daß 
man nicht zu viel Soda genommen hat, davon 
überzeugt man sich mit Hilfe von Phenolphtalein. 
Es darf keine Rotfärbung mehr auftreten. Die 
Harzleimung des Papieres wird am besten als 
allererste Manipulation vorgenommen. 

Ein auf diese Weise hergestelltes Sicherheits- 
papier erfüllt alle daran gestellten Anforderungen 
bei größter Schonung der Grundweise. Man hat 
auch versucht, das zur Berliner Blaureaktion er- 
forderliche Eisensalz in Form anderer Eisenver- 
bindungen zuzugeben, so z. B. als Eisensaccharat. 
Diese Arbeitsweise ist ungünstig, denn das Eisen- 
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saccharat ist ein tiefbraun gefärbter Körper, der 
schon bei geringer Zugabe (etwa 1 Prozent) eine 
beträchtliche Trübung des Papieres herbeifüht 
Eisenalaun (Mohr'sches Salz) ergibt gleichtall 
keinen Erfolg, obwohl die Lösung dieses Salzes 
eine wesentlich hellere Färbung hat, weil infolge 
der sauren Reaktion des Eisenalauns sofort die 
Berliner Blaureaktion eingeleitet wird und das 
Papier daher mehr blau als weiß ausfällt; auber- 
dem erzielt man damit keine einheitliche Färbung. 
Maßnahmen zur Verhütung dieser Blaufärbug, 
wie Zulaufenlassen von gelber Blutlaugensalr- 
lösung in den Stoffstrom vor Eintritt desselben 
in die Papiermaschine sind natürlich völlig w- 
sinnig. Auch erfüllen diese Salze nicht die Be- 
dingung 4. 

Mitunter werden auch farbige Sicherheits 
papiere verlangt, die gegenüber chemischen Ein- 
wirkungen empfindlich sind. Dazu sei gesagt, daß 
die künstlichen Farbstoffe, besonders die bili- 
geren, meistens gegen Säuren oder Alkalien 
empfindlich sind, so daß man sie unmittelbar ak 
gegen chemische Eingriffe sichernde Agenzien 
verwenden kann, sei es, daß man das Papier m 
Stoff, sei es, daß man es nur auf den Oberflächen 
färbt. (Letzter Fall wurde bereits an anderer 
Stelle erwähnt.) Als Beispiel sei die Anfertigung 
eines gelben Sicherheitspapieres angeführt. Er- 
zeugt man die Gelbfärbung im Stoff mit Metanil- 
gelb und einem Orange, so sind ohne weiteres 
alle an das Papier gestellten Anforderungen er- 
füllt. Bekanntlich färbt sich Metanilgelb mit 
Säuren rot. Die gleiche Verfärbung tritt bei 
Orange ein in Wechselwirkung mit Alkalien. 
Eine Verwendung von Chlor oder anderen oxy- 
dativen Mitteln ruft erst recht eine Ver- bzw. Ent- 
fürbung des Papieres durch Zerstörung der Far- 
stoffe hervor. Zugabe der bei der Besprechung 
des weißen Sicherheitspapieres genannten Cheni: 
kalien bei gefärbten Sicherheitspapieren but 
wenig Zweck, denn die mit diesen Stoffen ent- 
stehenden Farbreaktionen werden größtenteils 
von der Färbung des Papieres überdeckt. Soll 
das farbige Sicherheitspapier andere Farbtöne 
aufweisen, so ist es unschwer möglich, zur Her- 
stellung eines jeden Farbtones zwei Farbstoffe zu 
erhalten, von denen der eine säure-, der andere 
alkaliempfindlich ist, und die meistens beide durch 
oxydierende Körper verändert oder zerstört 
werden. 


Berichtigung zu den Ausführungen des Herrn Dr. H. Wenz! 


(„Papier-Fabrikant“ 1926, Nr. 53 und 1927, Nr. 10.) 
Von Prof. Dr. P. Waenti g, Dresden. 


zu den obenerwähnten Ausführungen des Herrn 
Dr. Wenz! stelle ich, die Diskussion meinerseits 
damit abschließend, folgende Punkte fest, an deren 
Klarstellung die Leser dieser Zeitschrift ein Inter- 


esse haben dürften. 
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1. Nachdem Herr Dr. Wenz! unter Bezus 
nahme auf Publikationen von mir sowie vor 
Heuser und Sieber über die Chlorierune vor 
unverändertem Holz „sachliche“ Einwendunee? 
gegen meine Messung der Wärmetönung be 
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Chlorierung von Holz erhoben hat, und diese Ein- 


wände durch bestimmte Versuche zu erhärten ge- 


sucht hat, bei denen er nicht einmal ein Drittel der 
von mir gefundenen Wärmemenge ermittelte (diese 
Zeitschrift 1926, Nr. 53), und nachdem er in einer 


späteren Mitteilung angab (diese Zeitschrift 1927, 


Nr. 10), daß ich „an Hand problematischer Erwä- 
gungen über gefundenes Tatsachenmaterial still- 
schweigend zur Tagesordnung übergehe“, erkläre 
ich nunmehr auf Grund übereinstimmender Befunde 
bei Gas- und Flüssigkeitschlorierung, daß die mit- 


„ geteilte Messung von Herrn Dr. Wenzl entweder 
„fehlerhaft ist oder daß er kein Holz oder vorbehan- 


deltes Holz zu seinen Versuchen verwendet hat, was 
er hätte angeben und berücksichtigen müssen, wenn 
er seine Messungen mit den meinigen vergleichen 
wollte. 

2. Zur Frage der Chlorbehandlung unter Druck 
bemerkte Dr. Wenzl (diese Zeitschrift 1927, Nr. 
10), daB seine diesbezüglichen Versuche ein nega- 
tives Ergebnis gehabt haben. Demgegenüber stelle 
ich fest, daß es durch Behandlung mit Chlor unter 


Druck (gesättigter Dampfdruck des flüssigen Chlors 


bei ıs—20°) gelingt, Hackspäne aus Fichtenholz 
vollständig zu einem gut bleichbaren Zellstoff von 
hohem a-Cellulosegehalt aufzuschließen. Die Auf- 
schließung unter gewöhnlichem Druck gelingt unter 
diesen Umständen nicht. 

3. Um die auffallend geringen und auffallend 
Salzsäuremengen, die Herr 
Dr. Wenzl bei der partiellen Chlorierung von 
Holzmehl gefunden hatte, zu erklären, aus denen er 
weitgehende Schlüsse über das verschiedene Ver- 
halten von Fasern bei gasförmiger und Flüssigkeits- 
Chlorierung ableitete, habe ich die Vermutung aus- 
gesprochen, daß das Chlor primär (zeitlich) an das 
Lignin gebunden werde, und daß es erst in späteren 
Stadien der Reaktion oxydativ unter vermehrter 
HCI-Bildung wirkt. Auf Grund erneuter Versuche 
in dieser Richtung (vgl. auch Zeitschr. f. ang. Chem. 
32, Nr. 44 [1919], S. 173 ff.), kann ich heute sagen, 
daß dieser im Interesse der Wenzischen Angaben 
unternommene Erklärungsversuch nicht zutrifft: So- 
wohl bei partieller wie bei vollständiger Chlorierung, 
mit Chlorwasser sowohl wie mit Chlorgas, und auch 
bei Gegenwart von Tetrachlorkohlenstoff, werden 60 
bis 70% des umgesetzten Chlors bei der Chlorierung 
von Fichtenholz in HCl verwandelt. Die Angaben 
von Herrn Dr. Wenz! (diese Zeitschr. 1926, Nr. 53). 
sind also unrichtig. 

Zahlenmäßiger Vergleich der Ergebnisse von 
Herrn Dr. Wenzl und mir: Rohmaterial: Durch 
Dämpfen angefeuchtetes Fichtenholzmehl; Chlorie- 
Tungsdauer: 2 Stunden. 
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4. An der niedrigen Zellstoffausbeute von rund 
28%, die Herr Dr. Wenzl bei der Chlorwasser- 
chlorierung von Getreidestroh beobachtete, hat er 
Schlüsse auf die abweichende Einwirkung von 
Chlorgas und Chlorwasser gezogen. Wenn man 
Faserverluste beim Waschprozeß vermeidet, so treten 
solche Unterschiede in der Ausbeute nicht auf. Die 
Ausbeute an gebleichtem Zellstoff beträgt auch bei 
der Chlorwasserchlorierung etwa 40% an gebleich- 
tem trockenen Stoff berechnet auf trockenes Stroh. 
Die von Herrn Dr. Wenzl beobachtete niedrige 
Ausbeute hängt also nicht mit einer spezifischen 
Wirkung des Chlorwassers auf die Faser zusammen. 


Bemerkung zu den nochmaligen Ausführungen 
von Prof Dr. Waentig. 


Es liegt nicht in meiner Absicht, den Streit der 
Meinungen, der meines Erachtens für die technische 
Seite der ganzen Frage ebenso belanglos wie für die 
Leser dieser Zeitschrift uninteressant ist, hier weiter 
fortzusetzen. Wenn die von Herrn Dr. Waentig 
errechnete „Wärmetönung“ von so zahlreichen Vor- 
bedingungen abhängig zu sein scheint, wie man dies 
nach seinen neuerlichen Feststellungen annehmen 
muß, dann trifft das doch wohl zu, was ich über 
diese Methode sagte, nämlich: „dag diesen kalori- 
metrischen Messungen nur ein theoretischer Wert 
zukommt, jedenfalls besagen sie zunächst nichts für 
den Fall der Chlorierung mit Chlorgas, und auch für 
die Chlorierung mit Chlorwasser haben sie technisch 
keine einwandfreie Bedeutung, weil zweifellos mit 
einem großen UeberschußB an Chlor gearbeitet 
worden ist“. 

Was nunmehr die Abspaltung von Salzsäure be- 
trifft, so teilt Herr Dr. Waentig ja die ange- 
wandte Menge Chlor nicht mit, ich kann daher nicht 
entscheiden, wie sich die offensichtlich weit diver- 
gierenden Befunde erklären. Immerhin glaube ich 
aber doch sagen zu müssen, daß Herr Dr. Waen- 
tig zu der Behauptung, meine Angaben seien un- 
richtig, weder Anlaß noch Berechtigung hat. 

Die Ausbeute an mit Chlorwasser erzeugtem 
Zellstoff ist tatsächlich beträchtlich niedriger, dafür 
sprechen außer meinen halbtechnischen Versuchen 
und den zugehörigen analytischen Belegen die Be- 
funde in den nach diesem Verfahren arbeitenden 
Fabriken. Daß im Laboratoriumsversuch manches 
einwandfrei durchführbar ist, was im Großbetrieb 
zu Mißerfolgen führt, ist eine in der chemischen 
Industrie leider zu bekannte Tatsache. Es scheint 
daher nicht angängig, an Hand von Kleinversuchen 
solche Befunde zu widerlegen. Ziel und Zweck 
meiner Ausführungen war, zur Aufklärung der tech- 
nischen Seite des Problems beizutragen. Dies 
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Behandlungsweise 


Versuche des Herrn Chlorgas 
Dr. Wenzl Chlorwasser 
Chorgas 


Versuche Dr. Waentig 
Chlorwasser 


Reagierendes Chlor 
in /e des ang. Holzes 


Verhältnis von gebildeter 
HCl zu org. geb. Chlor 


17.0 1:13 
6.93 1 
35.2 1:0. 46 
10.6 1: 0. 40 
14.4 1: 0.43 
72 1: 0.41 
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scheint aber in der Diskussion, die ich für meinen 
Teil damit schließe, von Anfang an außer Acht ge- 
lassen zu sein. Dr. Wenzl. 
Damit schließen auch wir die Diskussion. 
Die Hauptschriftleitung. 


av BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besproch enen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner in rege m. b. H., Sortimentsabteilung, 

lin S 42 zu beziehen. 

„Hütte“ des Ingenieurs Taschenbuch, Band 4, 884 
Seiten mit 1060 Abbildungen; 1927. W. Ernst 
& Sohn, Berlin. Leinen geb. 15 RM., Leder geb. 
18 RM. 

Das weit über Deutschlands Grenzen hinaus be- 
kannte Werk des akademischen Vereins „Hütte“ 
hat bei seiner 25. Auflage eine Erweiterung erfah- 
ren in Form eines 4. Bandes, der die „industrielle 
Technik“ behandelt. Er stellt eine mechanische 
Technologie der hauptsächlichsten Industriezweige 
Deutschlands dar und soll, wie das Vorwort sagt, 
den Benutzer einmal im allgemeinen über die in 
Frage kommenden technischen Gebiete unterrichten, 
des weiteren aber insbesondere dem beratenden, pro- 
jektierenden oder konstruierenden Ingenieur aus- 
reichende Angaben über Rohstoffe und Erzeugnisse, 
Fabrikationsgang und Leistungszahlen, wärme- und 
maschinentechnische Einzelheiten usw. bieten. 

Die verschiedenen Unterabteilungen — das Werk 
ist eingeteilt in: Verkehrstechnik, Bergbau und 
Bohrtechnik, Landwirtschaft, Nahrungsmittel und 
verwandte Gewerbe, Forstwirtschaftstechnik, Häute- 
und Lederverarbeitung, Faserstoff- und Papier- 
technik, Keramik und Glas, Gastechnik, Graphische 
Technik, Kinotechnik, Radiotechnik, Verpackungs- 
technik — geben dem technisch Gebildeten in Form 
interessanter Lektüre ein recht umfassendes Bild 
über den heutigen Stand der Technik. Ueber den 
wissenschaftlichen Wert der einzelnen Unter- 
abteilungen zu urteilen, wird Fachleuten der ver- 
schiedenen Spezialgebiete vorbehalten bleiben 
müssen. 

Hier nur einiges über das von Dr. Korn, 
Berlin, bearbeitete Kapitel: Papiertechnik: 

Der Papierfachmann wird von der Behandlung 
seines Spezialgebietes kaum ganz befriedigt sein. 
Daß auf einem so beschränkten Raum, wie er durch 
den Umfang des ganzen Werkes geboten war, eine 
erschöpfende Darstellung seines ‚gesamten Fach- 
gebietes geboten würde, durfte er nicht erwarten. 
Was er aber erwarten durfte, war, daß das, was 
der gebotene Raum zuließ, sich wenigstens auf dem 
modernsten Stand der Technik bewegte und somit 
ein wirkliches Bild der heutigen Papierindustrie 
gab. Dagegen ist leider viel gesündigt worden. Ins- 
besondere das Gebiet der Holzschleiferei, heute wohl 
eines der wichtigsten der ganzen Papiermacherei, 
läßt in dieser Beziehung viel zu wünschen übrig. 

Der Schleifer, der in Skizze dargestellt und aus- 
führlich beschrieben ist, ist ein fünfpressiger Ketten- 
schleifer ältester Konstruktion. Magazin- und 
Stetigschleifer werden nur im Text kurz erwähnt. 
Dafür ist aber eine ausführliche Darstellung mit 
Skizze des Prinzipes des Quer-, Längs-, Diagonal- 
und Schiefschliffs vorhanden, Fragen, die heute wohl 
als überwunden gelten können. Von Sortierern wird 
ein alter dreietagiger Voithscher Schüttelsortierer 
im Bilde gezeigt. Zentrifugalsortierer werden nur 
textlich angedeutet. Die Skizze bei dem Kapitel 
Raffineure zeigt einen solchen mit stehender Welle 
und Kegelradantrieb. Im Text wird erwähnt, daß 

außer Raffineuren mit senkrechter auch solche mit 

o Achse gebaut werden“. Die Ent- 


wagerechter 
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wässerung des Holzschliffs auf den gewöhnliche: 
Eindickzylindern wird nicht erwähnt, sondern nur 
von einer Entwässerung in Form von Pappen ge- 
sprochen. Diese soll auf Lang- oder Rundsieb 
maschinen erfolgen. Das erstere dürfte wohl kaun 
gebräuchlich sein. 

Ueber die Braunschliffherstellung ist zu saget 
daß sich Kochzeiten bis zu 80 Stunden, wie sie hier 
angegeben werden, mit modernen Prinzipien kaun 
mehr vereinbaren lassen. Ebenso dürfte hier de 
Anwendung von rotierenden Kochern zum mindeste: 
ungebräuchlich sein. 

Das Gebiet der Zellstofferzeugung scheint den 
Verfasser etwas näher zu liegen, so daß sich hier 
die oben genannten Mängel nicht in dem Maße k- 
merkbar machen. 

Dem Gebiete der Halbstoffgewinnung aus Hi- 
dern sind etwa 20% der ganzen Abhandlung ge 
widmet, meines Erachtens etwas viel, wenn mx 
bedenkt, daß Hadern heute höchstens 3% de 
gesamten Papierrohstoffes darstellen. Zum minde 
sten war wohl in Anbetracht des beschränkte 
Raumes die Wiedergabe von Sortierungstabeler 
von Lumpen nicht unbedingt erforderlich. Diese: 
Raum wäre besser der Beschreibung der Papier 
maschinen zugute gekommen, die sich mit eine: 
kurzen Behandlung auf nur zwei Seiten begnügt 
müssen. 

Im übrigen ist das ganze Kapitel über Papier 
fabrikation flüssig und gut verständlich geschriett 
so daß auch der Nichtpapiermacher einen klare 
Begriff von dem Werdegang des Papiers bekommt 
kann. Indessen wäre dies bei einer Schilderung der 
wirklich modernen Papiermacherei wohl auch rect 
gut möglich gewesen. 

Um noch einmal auf das ganze Werke zric- 
zukommen, so kann man wohl sagen, daß es net 
einer guten Ausstattung viel Interessantes o 
Neues aus allen Industriegebieten bringt und dt 
in einer Form, die das Lesen des Buches zu it 
genehmer Unterhaltung macht. Dr.-Ing. Ege. 


Ä—E—; .:.m———.————— 
ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Schulz und Ewald: Die Messung des Glanzes 1% 
Papieren. „Zellstoff und Papier“ 6, 427 (19%). 

Nach allgemeinen Betrachtungen über Chor 
messungen unter Angabe verschiedener Veröffent 
lichungen in Fachzeitschriften (Kieser: „Zeitschr. t 
angew. Chemie“ 32, 357 [1919]; „Photogr. Korrespor 
denz“ 56, 273 [1919]. Ingersoll: „Journ. Opt. doc. $ 
213 [1921]. Douglas: „Melliands Textilber. 4 4l 
[1921]. Schulz: „Melliands Textilber.“ 5, 28 [14 
Schulz: „Zeitschr. f. techn. Phys.“ 5 135 [12H 
Schulz: „Zeitschr. f. Physik“ 37, 496 [193]. Pr 
krowski: „Zeitschr. f. Physik“ 30, 66 [1924]) we 
die Vf. darauf hin, daß bei den bisher Ken 
Apparattypen die Wahl fester Einfall- und Reflex 
tionswinkel für die Bestimmung des Glanzes De 
Papieren einen erheblichen Nachteil darstellt b“ 
Möglichkeit, die Einstrahlungs- und Beobachtung” 
richtung in gewissen Grenzen beliebig au a 
können, ist der Vorzug des neuen Glanzmesst” l 
Askaniawerke, dessen Wirkungsweise an Hand 10 
Schaubildern gezeigt wird. Eine weitere Besprechung 
der Meßergebnisse soll später folgen. 


W. Skonopnitz-Grabowsky: Eignung der an 
glycyrhiza glandulifera Uralensis als Ko 


für die Papierindustrie. „Bumaschnaja Promist 


lennost“ Nr. 10, 1926. - 42 licher 
Diese Wurzel ist in den trocknen südöstlich 
Teilen Rußlands sehr verbreitet. Aus ihr W 
wertvolle Extrakte (Lakritzen) gewonnen. VI. 
Glukoside, Dextrose, Stärke usw. enthalten. 
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der Ausziehung mit Wasser — wobei 18 bis 19% sonstigen Werte. Die sich anfangs entgegenstellen- 
den technischen und — noch mehr — psycho- 


in Lösung gehen — hinterbleibt ein Rückstand von 


etwa 30% Trockengehalt. Dessen Eignung als Roh- 
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auf Lichtdurchlässigkeit. 


.. 


I Ende geführt. 


stoff für die Papierindustrie wurde geprüft. Die 
Untersuchung ergab — auf absolut trocknen Stoff 
gerechnet — 50,65 % Cellulose (Cross und Bevan), 
29,45% Lignin (König), 9,7% mit Benzol-Alkohol 
ausziehbarer Anteile und 7,67% Asche. Die Faser- 
länge betrug durchschnittlich 1,3 mm bei 0,0125 mm 
Stärke. Die Wurzel läßt sich durch Kochen mit 
Kalk, kaustischer Soda und Sulfitlauge unter Druck 
aufschließen. Das aufgeschlossene Halbprodukt läßt 
sich infolge sehr starken Schäumens schlecht aus- 
waschen und ist nicht bleichfähig. Die mechanischen 
Festigkeitseigenschaften der hergestellten Papier- 
muster waren niedrig. Versuche, welche im Fabrik- 
maßstabe vorgenommen wurden, wurden nicht zu 
Aus nicht zu erörternden Gründen 
konnte das aufgeschlossene Produkt nicht auf Pa- 
pier verarbeitet werden. Ee. 


Papier-Prüfung. „Paper Trade Journal“ 55, Vol. 
LXXXIII, Nr. 15, 57 (1926). 

Das Prüfungskomitee der Technical Asso- 
ciation of the Pulp and Paper Industry hat be- 


schlossen, folgende Papierprüfungsmethoden durch 


seine Mitglieder nachprüfen zu lassen: Prüfung der 
Haftfestigkeit von mineralischem Strich; quantita- 
tive Bestimmung von Paraffingehalt bei geringen 
Mengen unter Einschluß der Trennung von Harz; 
Prüfung der Tintenfestigkeit von Druckpapieren; 
Bestimmung von Unreinheiten im Papier; ne 


Foulon: Licht- und Luftdurchlässigkeit von Papier. 


„Papier und Pappe“ 3, 1176 (1926). 
Vf. berichet über die zur Prüfung der Licht- 


und Luftdurchlässigkeit von Papier in Vorschlag 


a gebrachten Verfahren 
prüfung, 5. Auflage, S. 192—201). 
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angeregten 


(vergl. Herzberg, Papier- 
K. 


E. Belani: Banknotenpapier und die Erkennung 
seiner Fälschung. „Papier und Pappe“ 4. 76 
(1927). 

Das neue Prüfungsverfahren stützt sich auf die 
Verwendung der Analysen-Quarzlampe, deren Wir- 
kungsweise mit den durch ultraviolette Bestrahlung 
Fluoreszenzerscheinungen zusammen- 


hängt. Das im Verdacht der Fälschung stehende 


ie Papierblatt wird in den geräumigen unteren Teil 
der Vorrichtung gebracht und von oben her mit 
dem von der Quecksilberlampe ausgehenden Lichte 


bestrahlt. Die sichtbaren Strahlen werden durch ein 
Glasfilter aufgefangen und nur die unsichtbaren 


hindurchgelassen, welche die Vorlage zur Fluores- 


zenz anregen. Papiere, die völlig gleiches Aus- 


sehen und gleichen Farbton im Tageslichte zeigen, 


weisen im dunklen ultravioletten Lichte vonein- 


ander verschiedene Farben auf, die eine verläßliche 


aller bisherigen Abgänge haben in der Papierindu- 


Erkennung der Herkunft oder Einheitlichkeit er- 
möglichen. Br. 


George D. Bearce: 5 Jahre Fortschritte in der Ver- 
wertung von Abfallstoffen. „Pap. Ind.“ 8, 1703 
(1927). 

Die seit dem Jahre 1021 seitens der Regierung 
der Vereinigten Staaten von Nord-Amerika kräftig 
geförderten Bestrebungen einer Nutzbarmachung 


strie zunehmend günstige Aufnahme gefunden. Es 
handelt sich hier vorzugsweise um Verwertung der 
bwässer und Wiedergewinnung der darin auf- 
geschwemmten Fasern, um zweckmäßigere Aus- 
Rindens der für die Zellstoffabrikation ungeeigneten 
pa en und Holzabfälle sowie um Verminderung 
er in den Ablaugen verlorengehenden Heiz- und 


logischen Hindernisse werden gezeigt, auch die- 
jenigen Arbeitsweisen gekennzeichnet, denen man 
die im Verlauf von nur 5 Jahren gemachten, sehr 


bemerkenswerten Fortschritte zu verdanken hat. 
Br. 


Jones: Ringförmig-schräge Beleuchtung für die 
Mikroskopie von gewebeartigen Oberflächen. 
„Paper Trade Journal“ 55, Vol. LXXXIII, Nr. 16, 
56—65 (1926). 

In der Metallographie benutzt man bei der 
mikroskopischen Beurteilung von geätzten Metall- 
oberflächen vertikal oder aus einer Richtung 
schräg auffallendes Licht, wobei sich infolge von 
Helligkeitsunterschieden glatte von rauhen Stellen 
abheben. Diese Beleuchtungsart eignet sich jedoch 
für die Prüfung gewebeartiger Oberflächen von 
Papier, Textilien usw., bei denen es sich im wesent- 
lichen um Erhöhungen und Vertiefungen handelt, 
nicht, oder nur in seltenen Fällen, wie an schema- 
tischen Darstellungen nachgewiesen wird. Der in 
Vorschlag gebrachte Beleuchtungsapp., der in ge- 
eigneter Weise mit einem Mikroskop verbunden 
wird, läßt das Licht aus zahlreichen, in einem Kreis 
angeordneten Lichtquellen schräg auf die zu prü- 
fende Oberfläche fallen, wobei die vertikale Aus- 
dehnung der Lichtquelle beliebig verändert werden 
kann. Vf. schildert in ausführlicher Weise die Be- 
dingungen, die bei mikroskopischen Aufnahmen ein- 
zuhalten sind, und zeigt an Hand zahlreicher Ab- 
bildungen den Einfluß der verschiedenen Einstellung 
des Beleuchtungsapp. bei verschiedenen Belichtungs- 
zeiten auf die Aufnahmen. K. 


Ein neuer Papierprüfer. „Paper Trade Journal“ 47, 
Vol. 86, Nr. 20, 1548 (1926). 

Der von H. C. Booth konstruierte App. ist für 
Festigkeitsprüfungen an sehr kleinen Mustern bis 
herab zur Größe einer Briefmarke bestimmt; mit 
seiner Hilfe wird die Kraft gemessen, die erforder- 
lich ist, um die Probe mittels eines feinen Drahtes 
bis zu einer best. Länge einzureißen. 


Bestimmung des Leimungsgrades von Papier. 
„Pulp and Paper Magazine“ Vol. 24, Nr. 36, 1065 
1926). 

Es wird der App. beschrieben, den Prof. 
Albrecht bei seinen Untersuchungen über den 
Einfluß der hygroskopischen Feuchtigkeit auf die 
Leimfestigkeit von Papier benutzt hat. Vergl. 
„Papier-Fabrikant‘ 24, 619 (1926). K. 


Prüfung von Papieren mit Oberflächenleimung auf 
Reibungswiderstand. „Paper Trade Journal“ 33, 
Vol. LXXXIII, Nr. 17, 42 (1926). 

Papierproben aus ein und derselben Anfertigung 
zeigen ein verschiedenes Verhalten bei der Prüfung 
auf Reibungswiderstand; manche Papiere erweisen 
sich dabei als „zweiseitig“. Die Abweichungen in 
den Ergebnissen werden auf Unregelmäßigkeiten in 
der Stoff- oder Oberflächenleimung zurückgeführt. 


Eignung von Füllstoffen für die Papierfabrikation. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 1184—86 (1926). 

Es werden Versuche beschrieben, Füllstoffe 
nach der Art ihrer Sedimentierung in Wasser zu 
prüfen, wobei zur Beurteilung der Korngröße die 
Zeit des Absinkens, die Trübung des überstehen- 
den Wassers und die Größe des Endvolumens Be- 
rücksichtigung finden. Nach Ansicht des Vf. soll 
ein Füllstoff für eine best. Papierqualität ein best 
Verhältnis zwischen den verschiedenen Korngrößen 
aufweisen, da ein zu hoher Anteil größerer Partikel- 
chen dem Papier ein zu geringes Deckvermögen 
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gibt, während das Ueberwiegen kolloidaler Teilchen 
die Ausbeute auf der Maschine herabsetzt. K. 


Fluoreszenz von Fasern. „Paper Trade Review“ 47, 
Vol. 86, Nr. 16, 1214 (1926). 

Referat der Ausführung von Gerngroß und 
Tsou über die violette Fluoreszenz von Sulfitzell- 
stoff und Sulfit-Ablaugen. Vergl. „Papier-Fabri- 
kant 24, 497—99 (1926). 


Ausdehnung und Schrumpfen von Papier. „Paper 
Trade Review“ 47, Vol. 86, Nr. 16, 1244 (1926). 
Beschreibung von Bau und Handhabung des 
Schopperschen App. zur Prüfung der Wasser— 
dehnung nach Fenchel. Vergl. „Papier-Fabri- 
kant“, Fest- und Auslandsheft 1926, 98—103. K. 


James D’A. Clark: Das Keebra-Verfahren. „Pulp 
Paper Magazine“ as, 7 (1927). 

Das Keebra-Verfahren gibt dem Zellstoffabri— 
kanten ein weiteres Hilfsmittel an die Hand, um 
Zellstoff mannigfacher Art herzustellen. Es besteht 
in der Behandlung von Holz oder anderer Rohfaser 
mit einer neutralen oder leicht alkalischen Lauge 
aus Natriummonosulfit NazsOs. Anscheinend wirkt 
Natriumsulfit milder auf Cellulose als die üblichen 
Aufschlußlaugen, so daß die Gefahr des Verkochens 
wegfällt. Der in guter Ausbeute gewonnene, im 
allgemeinen leicht bleichbare Zellstoff ist fest, aber 
wenig geschmeidig und für Papierzwecke nicht ohne 
weiteres brauchbar, kann aber in vielen Fällen 
Sulfitzellstoff ersetzen. Schwierigkeiten bereitet die 
Wiederverwendung der Lauge, und es empfiehlt sich 
deshalb, von vornherein mit einem Gemenge von 
Aetznatron und Natriumsulfit — das Semi-Keebra- 
Verfahren — zu arbeiten. Br. 


„Il Popolo di Roma“, Serie II, Jahrg. IV, Nr. 12, 
vom 15. Januar 1927. 

In Gemeinschaft mit dem Herausgeber dieser 
angesehenen italienischen Zeitung hat der bekannte 
Zellstoffabrikant Pomilio die Verwertung ein- 
heimischer oder in den Kolonien wachsender Gräser 
für den Bedarf der Tagespresse in die Hand ge- 
nommen und, wie vorliegende erste Nummer erklärt, 
seine Versuche mit Erfolg durchgeführt. Das vor- 
zugsweise aus Strohzellstoff gefertigte, den vor- 
geschriebenen Höchstumfang von 6 Druckseiten ein- 
nehmende Blatt ist von nahezu weißer Farbe, ziem- 
lich glatt, und obschon es, mit den Mängeln harten 
Griffes und geringer Festigkeit behaftet, an das 
Zeitungspapier der Kriegsjahre erinnert, so beweist 
es dennoch das entschlossene Bestreben der Italiener, 
sich nach Möglichkeit vom Bezuge des Zellstoffes 
aus dem Auslande frei zu machen. Br. 
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Betrifft: Preis ausschreiben. 

Bekanntlich hat der Verein deutscher Holzstoff- 
Fabrikanten, Dresden, für die Lösung der Preis- 
frage Nr. 13: 

„Die Kittsubstanzen des Holzes“ 
einen Sonderpreis von 
1000 Reichsmark 
gestiftet. 

Als Vertreter des Vereins deutscher Holzstoff- 
Fabrikanten werden in der Preisprüfungskommission 
außer dem zuständigen Mitgliedern des Fachaus- 
schusses die Herren: 

Fabrikbesitzer Obenauf, Cämmerswalde, 

Dr. Rühle mann, Wolfsgrün, und 
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Direktor Herdey, i. Fa. Eisengießerei tri 
Maschinenfabrik Bautzen, 
mitwirken. 
Die endgültige, mit dem Verein deutscher Hal 
stoff-Fabrikanten vereinbarte Fassung dieser Pres 
aufgabe lautet: 


13. Kittsubstanzen des Holzes son: 
wirtschaftliche Holzkochverfahre: 
und deren Vorrichtungen. 


Nachdem durch die neueren Untersuchungen vo: 
Zacharias und von Soyka der Aufschius dt: 
Fichte und Kiefer beim Dämpfen und Kochen qul: 
tativ und quantitativ im wesentlichen aufgeklärt it 
wird der diesbezügliche Teil der Preisauigabe ali 
geklärt angesehen. Zu erledigen sind noch foigek 
Punkte: 

a) Es soll geprüft werden, welche Stofie als Kit 
substanzen des Holzes anzusprechen sind. 

b) Es ist die Entstehung der Färbung urd ih: 
etwaige Beeinflussung beim Dämpfen nach Zes, 
Druck und Temperatur zu verfolgen. 

c) Unter Veränderung von Zeit-, Druck- u: 

Temperaturfaktoren ist die Ausbeute an Schlei- 
holz festzustellen, und zwar bei Fichte wé 
Kiefer nicht nur für Stamm- sondern auch fi 
Wipfelholz, für feste und schwammige Hz. 
Ueber den Standort der Hölzer unter Ker 
zeichnung der Bodenbeschaffenheit, über de 
Schlagzeit, Lagerungsdauer, über das Ve 
hältnis von Splint- und Kernholz, über Z: 
und Weite der Jahresringe sind demgemäß 4 
gaben zu machen. 
Die früher für Fichte durchgeführten Unter 
suchungen von Zacharias und Soryt: 
(vergl. hierzu auch Auszüge aus der Literat 
der Zellstoff- und Papierfabrikation 1911 ux 
1912; ferner Jahresversammlungsbericht 101}: 
Vortrag des Herrn Prof. Dr. Heuser ik! 
Diplomarbeit von Dipl.-Ing. Soyka) wit 
auf Kiefer und andere Hölzer übertraze 
werden. 

e) Auf Grund der an genügend großem Versuch: 
material gewonnenen Erfahrungen sollen Vo 
schläge zur Verbesserung der bisheme 
Dämpf- und Kochverfahren, sowie vereint 
Dämpf- und Kochverfahren in rotierender br. 
feststehenden Kochern gemacht werden. best 
ders in Beziehung zu Ausbeute und Fark. 

f) Es sind Vorrichtungen vorzuschlagen, wet 
die billigste Beschickung und Entleeren 
die wirksamste und gleichmäßigste Danpt 
bzw. Wasserverteilung beim Dampf. br 
Kochvorgang und die vollkommenste Wärme 
wirtschaft ergeben. 

Bei Herstellung von Braunholzpapier oder Par 
aus reinem Braunschliff kommt es darauf an, en 
langfaserigen, zähen Schliff von heller Farbe a 
Verfügung zu haben. Zur Gewinnung des Schill 
wird außer Fichte oder Tanne in der Hauptsaclt 
Kiefer verwendet. ae 

Es fragt sich nun, welche Behandlungsweit fir 
das Dämpfen oder Kochen die zweckmäßigste b. 
um gleichmäßig guten und hellen Schliff bei gert 
stem Kraftverbrauch zu erzielen. 
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Frage Nr. 6/1937. Ananasblätter. 
sollen maschinell zerschnittene oder 
Ananasblätter als Rohmaterial für die 
feiner Schreibpapiere gehandelt werden 
unseren Lesern kann nähere Mitteilung © 
Verarbeitung solchen Rohstoffs zu Pape! | 
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Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Grundwerk für Papierstoffholländer. 


D. R. P. 443952, Kl. 55 c, Gr. 4, vom 18. 4. 25. 
Hugo Fischer in Haßfurt a. M. 
In dem Rahmen 1 des Grundwerkes sind Stahl- 


= oder Bronzeschienen 2 untergebracht, die um ein 
"2. gewisses Stück über die Grundfläche 3 des Grund- 
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werkes herausstehen. Diese Schienen 2 werden in 
„ rgendeiner Weise, z. B. durch Holzleisten 4, in dem 
. Rahmen oder Kasten ı befestigt. Zwischen den 
schienen 2 sind Reihen von gleichschenkeligen 


Abb. 2. 


Winkeleisen 5 angeordnet, die somit entgegen dem 


< durch die Pfeile bezeichneten Stoffzulauf offene 
Dreiecke bilden, und diese Dreiecke sind in den 
verschiedenen Reihen, wie Abb. 2 erkennen läßt, 
“; versetzt zueinander angeordnet. 


Grundwerk für Papierstoffholländer. 


D. R. P. 444 094, Kl. 55 c, Gr. 4, vom 5. 12. 25. 
Zusatz zum Patent 443 952 vom 18. 4. 26 
Hugo Fischer in Haßfurt a. M. 
An dem Grundwerk für Papierstoffholländer nach 


‘ Patent 443952 sind zwischen den über die Grund- 

fläche des Grundwerkes emporstehenden Schienen 
ebenfalls über die Grundfläche des Grundwerkes 
.. emporstehende Reihen von Winkeleisen angeordnet, 
z die entgegen dem Stoffzulauf offen sind und so ent- 
gegen dem Stoffzulauf offene dreieckige Messer 


* 


bilden. Gemäß vorliegender Zusatzerfindung sind 


die in Richtung des Stofflaufes vor dem Winkel- 


eisen liegenden Schienen an den Stellen, hinter denen 


ie dreieckigen Messer liegen, mit Aussparungen 
versehen. 


Drehknotenfunger für die Papier-, Kar ton-, Cellu- 


lose. und Holzstoffherstellung, bei dem der Knoten- 


J iangzylinder durch Hin- und Herbewegung eines 
\ Hebels in drehende und schüttelnde Bewegung 


versetzt wird. 


, P. R. p. 443 885, Kl. 55 d, Gr. 5, vom 22. 10. 25. 


Linke-Hofmann-Lauchhammer Axkt.-Ges., 

Abt. Füllnerwerk m Warmbrunn, Schles. 
Einer den Hebel steuernden Schubstange wird 
die erforderliche Schüttelbewegung von einem 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


Kreuzkopf aus erteilt, dessen Führungskulisse in 
einer senkrecht zur Verbindungslinie der Dreh- 
achse des Kreuzkopfes und des Kurbelzapfens liegen- 
den Ebene während des Betriebes verstellbar ist. 


(Zeichnung.) 


Verfahren zur Herstellung von leicht verglimmendem 
Papier, z. B. von Zigarettenpapier, 
D. R. P. 443 766, Kl. 55 f, Gr. 16 vom 28. 4. 25. 

Dr. Martin Lange und Dr. Ludwig Kaiser 

in Heilbronn a. N. 

Der Papiermasse werden Salze. der seltenen 
Erden, z. B. Thoriumsalze, die einen Zusatz von 
Cerverbindungen enthalten, beigemischt oder das 
Papier wird damit imprägniert. 


Trockner zur Heißlufttrocknung von Papier-, Stoff- 

u. dgl. Bahnen oder Bogen, die auf einer Seite mit 

einer Klebstoff-, Lack- o. dgl. Schicht versehen sind. 
D. R. P. 443 645, Kl. 55 d, Gr. 30, vom 14. 12. 23. 
Maschinenfabrik Laube, Kurt und Rudolf Laube 

in Dresden. 

In einem domartigen Aufbau ist an höchster 

Stelle ein Ventilator f angeordnet und darunter in die 

Aufblaseluftleitung e ein aus die Luftleitung recht- 


winklig kreuzenden Heizröhren bestehender und 
ofenartig mit einem Rauchabzug verbundener Heiz- 
körper h eingebaut. Der Ventilator f saugt die 
Luft aus dem Trockenraum durch die Saugleitung g 
an und drückt sie mittels der Aufblaseleitung e durch 
den Heizkörper h hindurch gegen das Werkstück i, 
das durch die Förderbahn c bewegt wird. 
Maschine zum Zerreißen von Hanf- und anderen 
Bastfasern in Stücke von bestimmter Länge. 


D. R. P. 443 411, Kl. 29a, Gr. 2, vom ıı. 3. 25. 
roßbritannien 24. 12. 24. 

James Knox in Dalty, Ayrshire, Schottland. 

Die Erfindung betrifft insbesondere eine Ma- 
schine jener Art, bei der, wie z. & in dem britischen 
Patent 146739, zwei Gruppen von Walzen vor- 
gesehen sind. zwischen denen die Faser hindurch- 
geht und von denen die eine Gruppe ununter- 
brochen, die zweite Gruppe aber absatzweise an- 
getrieben wird. Das Hanfbüschel oder die Riste 
geht von der einen Walzengrupne zur anderen und 
wird dabei durch die absatzweise Wirkung der 
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ersten Gruppe und die ununterbrochene Wirkung 
der zweiten Gruppe von Walzen in bestimmte 
Längen zerrissen. Durch die Erfindung sollen die 
Nachteile des genannten britischen Patents beseitigt 
werden, und die Einrichtung zur Erzielung der ab- 
satzweisen Bewegung der Walzengruppen bzw. die 
Anordnung der einzelnen Teile dieser Einrichtung 
soll so verbessert werden, daß ungefähr die doppelte 
Anzahl von Maschinen auf der gleichen Grundfläche 
aufgestellt werden kann. Die zweite Walzengruppe 
wird nämlich durch ein endloses biegsames Mittel, 
z. B. eine Kette, angetrieben, die so angeordnet ist, 
daß es ununterbrochen läuft, jedoch die zweite 
Walzengruppe durch Vermittlung eines Sternrades 
nur absatzweise antreibt. Die endlose Antriebskette 
besitzt einen oder mehrere Vorsprünge, die in Ab- 
ständen mit einem oder, mehreren Sternrädern zu- 
sammenwirken, welche ihre Bewegung auf die ab- 
satzweise angetriebenen Walzen übertragen. Durch 
einstellbare Zwischenkettenräder o. dgl. können die 
Vorsprünge mehr oder weniger lange mit dem 
Sternrad in Eingriff gebracht werden, wodurch sich 
die Größe der Drehung der absatzweise angetrie- 
benen Walzengruppen und daher auch die Länge 
der gebrochenen oder zerrissenen Faser ändern 
jäßt. (Drei Blatt Zeichnungen.) 


Nordamerika. 


Verfahren zur Herstellung von mehrschichtigen 
Papier- und Pappebahnen mit einer fettwider- 
ständigen Zwischenschicht. 
Amerikanisches Patent ı 621 888 vom 22. 3. 27. 
Lester Kirschbraun in Chicago, III. 

Eine beliebige innere Schicht des Fabrikats wird 
in fortlaufendem Betriebe mittels Paraffins oder 
Leims, Kaseins oder Sulfitlauge fettun durchlässig 
gemacht zur Verpackung von Butter, Fleisch u. dgl. 
(Ein Blatt Zeichnungen.) 


Röstapparat mit automatischem Umlauf 
der Röstflüssigkeit. 


Amerikanisches Patent 1 621 658 vom 12. 3. 27. 
David Eearl De Lape in Boston, Mass. 
(Mit zwei Blatt Zeichnungen.) 


Formmaschine für Gegenstände aus Faserstoffen. 


Amerikanisches Patent 1 621 593 vom 22. 3. 27. 
Felix Louisot in New York, N. V.; 
übertragen auf die Vacuum Pulp Products Cor- 
poration in New York, N. Y. 

(Mit fünf Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung geruchloser und keim- 
freier Strohpappe. 


Amerikanisches Patent 1 625 090 vom 19. 4. 27. 
Mary E. Pennington in St. Davids, Pennsylv., 
und Alex B. Davis in Cincinnati, Ohio. 

Rohes Stroh besitzt einen unangenehmen Geruch 
und ist der Träger von Schimmelpilzen und Bak- 
terien. Dieser Geruch ist größtenteils entfernbar 
und die lebenden Keime sind vernichtbar mittels 
Destillation bzw. Dämpfens des unter Umständen 
zerkleinerten Strohes mittels Dampfs. Will man 
ganz sicher gehen, alle Keime abzutöten, so setzt 
man dem Kochwasser etwas Fluornatrium zu. Auch 
Strohstoff wird auf diese Weise von seinem Pappen- 
geruch und geschmack befreit, welche sich ebenso 
wie die Bakterien u. dgl. auf die Nahrungsmittel 
übertragen, welche in den bisherigen Pappschachteln 
aufbewahrt oder versandt werden. Die Spuren von 
Fluornatrium, welche im Stoffe solcher Behälter zu- 
rückbleiben, erhalten diese dauernd steril. Bei dem 
erwähnten Destillieren bzw. Ausdämpfen kann das 
Vakuum mitverwendet werden. 
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Kochverfahren für Stroh und dergl. 


Amerikanisches Patent 1 620 171 vom 26. 4. Z. 
Sidney D. Wells in Quincy, III. 

Es wird eine Mischung von sieben Pfii 
Natriumkarbonat, einem Pfund Schwefel und 3 
Gallonen Wasser auf je 100 Pfund Stroh verwende 
Kochdauer etwa fünf Stunden bei 145° C. 


Kombinationsverfabren zur Wiederbenutzung m 
bedrucktem Altpapier. 


Amerikanisches Patent 1625279 vom 19. 4 7. 
J. P. Plumstead in Wilmington, Delaw. 
übertragen auf die Firma 
The Jessup & Moore Paper Co. in Philadelphi 
Das Altpapier wird in alkalisch gemachten 
verhältnismäßig kaltem Wasser zerfasert, und in & 
in einen besonderen Behälter verbrachte Prodik 
wird eine fertiggekochte Kocherfüllung von Cell 
losematerial in heißem Zustande ausgeblasen mi 
damit vermischt. Die in der Kocherfüllung et 
haltene, chemisch noch wirksame, heiße Kochlug 
genügt zur Auflösung von Druckerschwärze m 
Farbstoff. Daran schließen sich das Auswascke 
und die sonst üblichen technischen Maßnahmen 


Einrichtung zur leichten Auswechselung vo 
Vordruckwalzen (dandy roll) verschiedenen 
Durchmessers und Gewichts, 


Amerikanisches Patent 1 621 874 vom 22.4.5. 
E. N. Daulton in Fitchburg, Mass. 
An jeder Seite der Papierbahn 12 ist ent 
Stütze 13 angeordnet, die aus zwei Teilen 17 und f 
besteht, welche einstellbar miteinander verbunde 
sind, so daß man sie heben und senken und ihe 


Stellung einem größeren oder kleineren Dirk 
messer der Vordruckwalze 16 anpassen KM“ 
Welle 22 verbindet beide Stützen 13 und trägt 2 
Arme 23, 24, 25 und zwei Hebel 34, mittels dert 
die Vordruckwalze von der Papierbahn abhed 
und außer Betrieb zu setzen ist. Genannte Arme 
stehen oben bei 25 unter dem Einflusse je ein 
einstellbarem Maße gespannten Feder, welehe be 
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"reie Vordruckwalze vom Tische abzudrängen streben 
“mad dadurch als teilweises Gegengewicht bzw. als 
"ii: ruckregeler wirken. Mittels festliegender Welle 14 
Lead Laufkatze 15 ist die Vordruckwalze leicht aus- 
t: be echselbar. (Zwei Blatt Zeichnungen.) 


2 Großbritannien. 


2 ziserbessertes Verfahren zur Herstellung geformter 
tee imegenstände aus trockenen Mischungen von Cellu- 
ten. sederivaten und Eiweißstoffen gemäß dem britischen 


2 e Patent 248 781. Deutschland 1. 3. 26. 
er Britisches Patent 266 660 von 1927. 
«he. Dr. Fritz Schmidt in Troisdorf bei Köln. 

ti Statt unveränderter Eiweißstoffe wird gehärteter 
re runsthornabfall, Kasein oder Hefe-Eiweiß benutzt, 
Beie-e vorher gemahlen sind und z. B. mit heißem 


wi asser behandelt werden, damit sie auf quellen. 


T I: ` 5 ; 
Be Langsiebpapiermaschine. 

h vie: Britisches Patent 268 180 von 1927. 

un Beloit Iron Works in Beloit, Wisconsin. 

.. Der Siebtisch ist zwecks Auswechselung des 


4 „ebes seitlich bewegbar. 


ce „erfahren zur Trocknung plastischer Massen, deren 
nį „undstoff aus kolloidalem Material, z. B. Cellulose- 
azetat besteht. 


n ue Britisches Patent 241 871 von 1927. 

= Société Chimique des Usines du Rhône in Paris. 
he her Die Trocknung findet in einer Atmosphäre statt, 
Kur), . mit Dämpfen des Lösungsmittels be- 
. „ien is 


meii 
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“atent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


0 Deutschland. 
i Patent-Anmeldungen. 
N 2b, 3. C. 31945. Courtaulds Limited, London; 


„ter: G. Hirschfeld, Patentanwalt, Berlin SW 68. 
x fahren zur Herstellung von künstlichen Streifen, 
` limen und dergl. aus Viskose. 12. 4. 22. Groß- 
_'tannien 23. 4. 21. 

i f, 3. G. 64520. Wilhelm Günther, Etuifabrik, 
e Kaiser-Friedrich-Str. 32. Verfahren und 
richtung zum Herstellen von Behälterschalen aus 
J ppe. 2. 6. 25. 

5 Patent-Erteilungen. 

„ agh, 3. 445445. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 

ankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung fein- 

zliger Viskoseseide. 21. 8. 23. T. 40 529. 

39 à, 19. 445 308. Lonarit-Gesellschaft m. b. H., 
‚“rlin-Schöneberg. Verfahren zur Herstellung eines 
"»Bfähigen Pulvers aus Cellulosemassen. 7. 7. 23. 
„33 724. 

39 b, 26. 445 525. Kurt Römmler, Berlin-Char- 

tenburg, Lutherstr. 27. Verfahren zur Aufberei- 

=j1g von Faserfüllstoffen für plastische Massen. 
3. 25. R. 63 914. 

— 
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85 b, 1. 445377. Willy Gradenwitz, Hamburg 1, 
Wallhof. Verfahren zur Herstellung basen- 
austauschender Stoffe zur Enteisenung, Entmanga- 
nung und Enthärtung von Trink- und Gebrauchs- 
wasser; Zus, z, Pat. 403 263. 14. 9. 18. K. 67 155. 

85 b, 1. 445378. Willy Gradenwitz, Hamburg 1, 
Wallhof. Verfahren zur Herstellung basen- 
austauschender Stoffe zur Enteisenung, Entmanga- 
nung und Enthärtung von Trink- und Gebrauchs- 
wasser; Zus. z. Pat. 403 263. 19. 9. 18. K. 67 205. 

89i, 1. 445193. The International Sugar and 
Alcohol Company, Ltd., London; Vertr.: Dr. E. E. 
Basch, Patentanwalt, Heidelberg. Verfahren, um 
Holzzucker, die durch Einwirkung von konzentrier- 
ter Säure gewonnen werden, durch Hydrolyse in 
gärungsfähige und kristallisierbare Zucker über- 
zuführen. 27. 6. 24. 

Zurückgenommene Anmeldung. 
55c, 9. L. 63 545. Rollengestell. 4. 3. 26. 


Gelöschtes Patent. 


58 f, 4, 427 531. 
Gebrauchsmuster - Eintragungen. 

54 d. 990649. Franz Tönnesmann, Düsseldorf, 
Achenbachstr. 63. Vorrichtung zum einseitigen Be- 
streichen von Papier- oder Stoffstreifen mit Kleb- 
stoff oder einer sonstigen Flüssigkeit. 14. 2. 27. 
T 29 49s. 

55 c. 990 366. Franz Kellermann, Bonn, Thoma- 
straße 3. Schnellholländer mit Rollenlager. 14. 4. 27. 


K. 112 967. 


Oesterreich. 
Patent- Anmeldungen. 
Aufgebot vom 15. 5. 27. 

55 b. A. E. G.-Union Eilektrizitäts-Ges, Wien. 
Einrichtung zur Einstellung und Aenderung des ge- 
genseitigen Geschwindigkeitsverhältnisses mehrerer 
in keinem starren Zusammenhang stehender Moto- 
ren, insbesondere Elektromotoren. 7. 8. 26, A 4110 
— 26 (Zus. 2. Pat. 102 688). U. Pr. 15. 8. 25. 

55 c. Sterzl, Eduard, Prag. Verfahren zum Auf- 
schließen von Holz mit Salpetersäure. 23. 3. 25, 
A 1793 — 25. [5]. 

55 e. I. G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt am 
Main. Verfahren zur Herstellung farbig gemusterter 
Papiere. 24. 8. 26, A 4393 — 26 (Zus. z. Pat. 105 089). 
U. P. 2. 9. 25 [17]. 

55 h. St. Annes Board Mill Co., Ltd., und 
Heys R. Blyth, Bristol, England. Saugvorrichtung. 
18. 11. 25, A 6206 — 25. U. Pr. 15. 12. 24 [17]. 

Patent-Erteilungen. 

23a. 106462. Verfahren zur Herstellung von 
Membranen aus Celluloseestern. Jacques Duclaux, 
Paris. 15. 1. 26, A 3993 — 23. 

55 b. 106626. Abstreichmesser für Kalander- 
walzen oder Trockenzylinder von Papiermaschinen. 
Vickery’s (1920) Ltd., London. 15. 2. 27, A 3567 — 25. 

Gelöschte Patente. 

55a. 93 040 (10). 55b. 47 765 (1), 92 823 (1). 

55 c. 84 891 (10). (Schluß des chemisch-technischen Teils“) 


NAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


| in Markstein in der Geschichte der brasilianischen Papierindustrie. 


Die Firma Gordinho, Braune S. A. hat still und 
n der Oeffentlichkeit unbemerkt ihre neu er- 
. htete Cellulosefabrik in Jundiahy in Betrieb ge- 
. tzt, in der hochgebleichte Eukalyptuscellulose 
s Eukalyptusholz wird den eigenen Wäldern 


/ 


) Verantwortlich für die Hauptschriftleltung: Dr. Erich Opfer mann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


obiger Firma entnommen) hergestellt wird. Durch 
wissenschaftliche Durchdenkung und zähe Arbeit 
ist hier der Beweis erbracht worden, daß das Euka- 
lyptusholz unter gewissen Bedingungen sich zur 
Cellulose- und Papierfabrikation wohl eignet. Die 
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Gesamteinrichtung ist deutsches Fabrikat und von 
der Maschinenfabrik A.-G. vor m. Wagner 
& Co., Cöthen, Anh., bezogen worden. 
Nachdem in mühseligen und langwierigen Labo- 
ratoriums versuchen der Nachweis erbracht worden 
war, daß sich Eukalyptusholz zur Fabrikation von 
Feinpapieren gut eignet, entschloB man sich zum 
Bau der Anlage und führte sie auch, unbeirrt durch 
die laienhaften Pressenotizen der landessprachlichen 
Presse, mit zäher Geduld im Vertrauen auf deutsche 
Gründlichkeit durch. Das Eukalyptusholz wird 
frisch verarbeitet, und der an einem Tage geschla- 
gene Stamm kann schon am. nächsten Tage zu 
Papier verarbeitet werden. Die Stämme werden 
vorläufig von Hand geschält und sodann in der 
Holzvorbereitungsanlage in kleine Stücke gehackt 
und automatisch sortiert. Die Holzvorbereitung 
zerkleinert mit Leichtigkeit 15 cbm Holz pro 
Stunde. Das gehackte Holz wird über dem Kocher 
in ein Silo geleitet und hier durch ein patentiertes 
Verfahren vorbehandelt und mit einer Kalzium- 
Sulfit-Lauge durchtränkt, die in einer besonderen 
Abteilung hergestellt wird. In einem modernen, 
rotierenden Schwefelofen wird Schwefel verbrannt 
und die durch die Verbrennung entstandenen 
Schwefel-Dioxid-Gase gereinigt und gekühlt und 
sodann mit einer Kalkmilchlösung in Verbindung 
gebracht. Die fertige Lauge wird nun durch das 
oben angeführte Spezialverfahren im Tränkbehälter 
mit den Holzschnitzeln in Berührung gebracht. 
Durch Transportbänder wird der Separator und 
Mischer beschickt, in denen die Faserbündel gelöst 
werden, und unter reichlicher Zugabe von Wasser 


wird der Stoff über zwei Vorsortierer geleitet i- 
denen Knoten und grobe Splitter ausgeschiek- 
werden, und passiert einen langen Sandfang, ir 
dem sich feiner Sand und etwaige kleinere Frend 
körper absetzen können. Nach dem Sandfang is 
ein Feinsortierer eingeschaltet, der kleinere Splitt: 
zurückhält. Aus einer Vorratsbütte wird dann er 
großer Bleichholländer in einigen Minuten gef: 
in dem unter Zugabe des in einer anderen Abteilır: 
angefertigten Bleichmittels die Cellulose gebleic 
wird, die blütenweiß zur Verwendung in die Papier- 
fabrik kommt. 

Die Verwendbarkeit von Eukalyptus-Ceilules 
ist begrenzt. Zur Herstellung von Pack-, Knit 
papier usw. eignet sich Cellulose von Eukalyptı- 
holz infolge ihrer sehr kurzen Faser nicht, aber a: 
Stelle von Strohzellstoff oder Alfastoff hat sie sx? 
ausgezeichnet bewährt und die Erwartungen sr! 
bei weitem übertroffen worden. 

Die Eröffnung der ersten Cellulosefabrik : 
Südamerika, nicht nur in Brasilien, ist ein Mark 
stein in der Entwicklung der Papierindustrie Sii 
amerikas, und die Namen der Firma Gordıh. 
Braune S. A. und seiner Mitarbeiter, Dr. Teiche: 
und der Maschinenfabrik A.-G. vorm Wagner & (e. 
Cöthen, Anh., die die maschinelle Einrichtung & 
gesamten Cellulosefabrik geliefert hat und du 
Herrn Ingenieur Otto Kiefer, Sao Paulo, verrete 
ist, werden für immer mit der Geschichte der Cet- 
losefabrikation von Südamerika verknüpft sein De 
deutsche Maschinenindustrie darf stolz sein, dd t 
ihr vergönnt war, die Einrichtung für die ent 
Cellulosefabrik Südamerikas zu liefern. 


Temperatur- und Feuchtigkeitsmessung im Papiergewerbe 


Wie alle Faserstoffe, so sind auch die Eigen- 
schaften des Papiers in hohem Grade abhängig von 
der Temperatur und der Feuchtigkeit ihrer Um- 
gebung. Die Temperatur wirkt vor allem auf die 
Festigkeitseigenschaften des Papiers und seine Deh- 
nung in dem Sinne, daß diese bei höherer Wärme, 
und zwar je nach der Dauer der Einwirkung abnehmen. 
Wenn auch bei Temperaturen von 15—20° C dieser 
Einfluß in der Praxis von untergeordneter Bedeu- 
tung ist, so haben doch Dauerversuche bei höheren 
Temperaturen ergeben, daß das Papier 50 % seiner 
Festigkeit und 70-80 % seiner Dehnung einbüßte. 
Am ungünstigsten verhält sich in dieser Beziehung 
harzgeleimtes aus Holzzellstoff hergestelltes Papier. 

Der Einfluß der Feuchtigkeit auf Papier äußert 
sich in zweierlei Weise. Einmal nimmt Papier, je 
nach dem Feuchtigkeitsgehalt der Luft verschie- 
dene Mengen Wasser auf und ändert hierdurch sein 
Gewicht, und ferner beeinflußt das aufgenommene 
Wasser die Festigkeit und Dehnbarkeit der im 
Papier vorbandenen Fasern. 

Innerhalb welcher Grenzen diese Eigenschaften 
bei einem aus Lumpen hergestellten, mit Harz ge- 
leimten, guten Schreibpapier sich ändern, zeigt 
folgende Tabelle: 
-a 

eachtig- : Brach- Reis- 
15 5 der Luft Pe belastung Bruchd. länge 


der S888 des Gewichts kg 9 km 


Mehr als Worte es vermögen, zeigt diese 1t 
sammenstellung, wie wesentlich bei der Beute 
eines Papiers die Berücksichtigung der Lufticuch®- 
keit ist. 


In neuerer Zeit hat man in den meisten Ind 
striezweigen erkannt, wie wichtig die fortlaufer« 
Messung solcher Einflüsse ist, die auf den Wet 
der Erzeugnisse einwirken, und wie gewaltige St: 
gerungen der Produktion sowohl nach der qui 
tiven als auch nach der quantitativen Seite hın 
Berücksichtigung solcher Einflüsse zur Folge kt 
Um die Betriebe der Mühe fortwährender Becel 
tung der Temperatur und Feuchtigkeit zu überhebez 
hat die Wilh. Lambrecht A.-G. in Gôt 
tingen einen sogenannten „Thermo- Hb 
graphen“ konstruiert, der selbsttätig die Tempt 
tur und Feuchtigkeit des Raumes, in dem er a 
gestellt ist, auf einem Papierstreifen aufzeiitt! 
so daß die ganze Arbeit nur darin besteht, wòch! 
lich einmal einen neuen Papierstreifen aurik“ 
und das Ubrwerk aufzuziehen. Von dem beit 
benen Papierstreifen läßt sich mühelos de Le 
peratur und Feuchtigkeit, sowohl die augenhikt 
liche wie die zu jeder Tages- und Nachtzeit in ct 
gangenen Wochen ohne weiteres ablesen. 
leuchtet ein, daß ein so einfach zu bedienendes le. 
strument auch den höchsten Ansprüchen an 
quemlichkeit genügt. So trägt es nicht nur i. kt 
Fabrikationsräumen durch dauernde Kontrolle der 
wichtigsten Einflüsse zur Produktionsstige"# 
bei, auch in Lagerräumen für Papier und Halbes: 
leistet es bei der Güte- und Gewichtsbestinnut 
der gelagerten Ware wertvolle Dienste. Die 5 
schaffungskosten maehen sich bereits in weng" 
Wochen dureh die erzielten Fortschritte und 
sparnisse bezahlt. 


— 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
uA PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Gegenstände 
aus Pappe und Papierstoff für die Zwecke der Elektrotechnik. 


Von Ing. Fritz Hoyer, Cöthen. 


Verwendung der Pappe ın der Elektrotechnik im Allgemeinen. 


— Zweckmäßigste Pappensorten. 


Neuere Veriahren zur Herstellung nahtloser Mörser durch Gießen und Blasen aus Faserhalbstoff. 


In der Elektrotechnik, und zwar sowohl in der 


. Schwachstrom- als auch in der Starkstromtechnik, 


finden Gegenstände aus Pappe und auch aus Papier- 
.. stoff eine immer mehr zunehmende Verwendung. An 


sich ist besonders die Verwendung von Pappe für 


Sr alle Zweige der Elektrotechnik nicht neu, man ge- 
„ "braucht sie hier sowohl in flacher Form als Schei- 
-= ben, Ringe, Streifen usw., als auch in vielgestaltigen 


„ Formen, 
Sicherungskasten usw. 
je nach dem Verwendungszweck sowohl die einfache 
Graupappe, als auch besonders da, wo es auf iso- 
lierende Wirkung ankommt, der Preßspan zur Ver- 
wendung. Namentlich letzterer, 


wie z. B. Isolationsecken, Schalterkappen, 
Als Rohpappe kommt dabei 


der zu den soge- 


nannten Hartpappen zu zählen ist, wird von einigen 


Dit 


Spezialfabriken in fast unerreichter Güte und Gleich- 


pmäßigkeit, und was vor allen Dingen wichtig ist, mit 


größtem Durchschlagswiderstand hergestellt. Für 


„ solche hohen Anforderungen genügt nun allerdings 


nicht Preßspan schlechthin, die Pappe muß vielmehr 
dem besonderen Zwecke entsprechend gearbeitet und 


auch im Stoff zusammengesetzt sein. Nur nebenbei 


„ei bemerkt, daß man gerade den Preßspan für solche 


-. Zwecke häufig schwarz herstellt. Diese schwarze 


Farbe hat aber nur den rein äußerlichen Zweck, ihm 


dadurch das Aussehen von Hartgummi zu verleihen. 


So nebensächlich nun die Farbe ist — man stellt 


. den Preßspan für elektrotechnische Zwecke heute 


* entweder naturfarbig, 


also grau, oder hellbraun 


“ter —, so wichtig sind andere Eigenschaften, die 
: einmal schon an sich in der Natur der Hartpappen 


e 


* 
* 


x 
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degründet sind, das andere Mal aber für den PreB- 


span für elektrotechnische Zwecke eine besonders 
zroße Bedeutung haben. Von Haus aus verlangt 
nan für solche Pappen schon eine möglichst große 
„. Widerstandsfähigkeit, Zähigkeit und auch Härte, 
-dazu tritt aber im vorliegenden Falle noch die For- 
~ derung, daß die Pappe auch frei von chemischen Be- 
standteilen, Knoten und vor allen Dingen frei von 


1 s . 
‚‚Metallsplitterchen ist, deren Vorkommen sich teils 


‚us den verwendeten Rohstoffen (Heftklammern aus 
Akten usw.), teils durch den Fabrikationsgang er- 


lan, Eine andere und nicht unwichtige Forderung 


st die vollkommen gleichmäßige Dicke der Pappe, 
lie auf den Zehntelmillimeter stimmen muß. Diese 
"„igenschaft läßt sich aber sehr leicht und mit aus- 
eichender Sicherheit erzielen. Auch eine gewisse 
Wasserfestigkeit ist für „elektrotechnische“ Pappen, 
Lanz besonders aber für solche, die isolierende Wir- 
dung haben sollen, von sehr großer Bedeutung, wes- 


gtalb dieser Eigenschaft ein ganz besonderes Augen- 


s zu schenken ist. Bekanntlich neigt Pappe, wie 


7 
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alle Papierstoffe von Haus aus zur Hygroskopizität. 
Durch die übliche Leimung, der auch der Preßspan 
im Gegensatz zu vielen anderen Pappen unterzogen 
wird, kann diese Hygroskopizität aber nicht in einer 
für elektrotechnische Zwecke ausreichenden Sicher- 
heit vermieden werden, wodurch nachträgliche Im- 
prägnierungen, die aber keine großen Schwierigkeiten 
bereiten, erforderlich sind. 

Jedenfalls besitzen wir heute im Preßspan im 
allgemeinen, und in den Spezialqualitäten im beson- 
deren, ein Material, das den höchsten Anforderun- 
gen, auch der Starkstromtechnik, gewachsen ist, und 
wie schon gesagt eine zunehmende Verwendung er- 
fährt. 

Es wurde weiter vorn schon kurz erwähnt, daß 
man den Preßspan früher (jetzt weniger) oft tief- 
schwarz färbte, um Hartgummi vorzutäuschen. Diese 
oft angetroffene Erscheinung hängt damit zusam- 
mer, daß man ursprünglich Ersatzstoffe in mög- 
lichst derselben Färbung wie die Originalstoffe 
lieferte, um die Einführung zu erleichtern. Auch bei 
Preßspan für elektrotechnische Zwecke mag das so 
gewesen sein, denn auch diesen betrachtete man an- 
fänglich in der Hauptsache als Ersatzstoff für Hart- 
gummi und für die als Ersatz für diesen verwendete 
Vulkanfiber, die ja übrigens auch ein Erzeugnis der 
Papierindustrie, wenn auch im weiteren Sinne, ist. 

Es zeigte sich aber bald, daß Preßspan, beson- 
ders bei zweckentsprechender Anfertigung für be- 
stimmte hier nicht näher zu erörternde Verwen- 
dungsgebiete nicht nur als Ersatz für Hartgummi 
und Vulkanfiber gelten kann, sondern diesen 
Stoffen sogar vollkommen gleichwertig ist. Für 
andere Zwecke wieder sind allerdings Hartgummi 
und Vulkanfiber nicht gut zu ersetzen. In 
der Hauptsache dürfte aber diese Grenze der Ver- 
wendungsmöglichkeit mit in der Dicke zu suchen 
sein. Während man Hartgummi und Vulkanfiber 
bis zu beträchtlichen Stärken einlagig herstellen 
kann, ist das bei Preßspan nicht möglich. Hier 
unterliegt man in der Dicke vielmehr bestimmten 
Grenzen nach oben, und stärkere Pappen muß man 
durch irgendein Verfahren zusammenkleben oder 
sonstwie verbinden. Es besteht dann die Gefahr, daß 
diese Verbindung nicht ausreichend zuverlässig er- 
folgt, so daß sie sich löst oder andere Nachteile mit 
sich bringt, wie z. B. geringere Isolierfähigkeit usw. 
Auch in der Schwierigkeit Stangen, Röhren und ähn- 
liche Formen aus Preßspan zu arbeiten, ist zweifel- 
los eine Grenze für seine Verwendung gegeben, 
während die Möglichkeit, solche aus Hartgummi 
wie auch Vulkanfiber herzustellen, gegeben ist. 
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Außerdem besitzen diese Stoffe auch noch den Vor- 
teil der leichteren Bearbeitungsmöglichkeit durch 
Drehen, Schneiden, Bohren, Feilen, Hobeln usw., die 
bei Preßspan weit geringer ist. Aus dem Gesagten 
ergeben sich also die Verwendungsmöglichkeiten für 
die verschiedenen Stoffe ohne weiteres. Es sei nur 
hier schon bemerkt, daß durch andere Verfahren, 
auf die noch eingegangen werden soll, sehr wohl 
auch Gegenstände von vielgestaltigster Form aus 
Papierstoff für die Zwecke der Elektrotechnik her- 
gestellt werden können. 


Einfach geformte Körper, wie Schalterkappen, 
Sicherungskästen und ähnliche, lassen sich aus Preß- 
span auf wirtschaftlichstem Wege erzeugen, und 
zwar einfach durch Zieh- und PreßBverfahren. Diese 
Gegenstände zeichnen sich! durch gleich große Sauber- 
keit aus wie die sonst aus Porzellan, Hartgummi 
oder Vulkanfiber hergestellten, haben aber den Vor- 
teil der größeren Billigkeit. Es liegt in der Art 
eines guten Preßspans, daß er sich für das Zieh- 
und Preßverfahren vorzüglich eignet. Durch die 
Verwendung leistungsfähiger Maschinen läßt sich 
der Herstellungspreis so niedrig halten, daß er weit 
unter dem solcher Gegenstände aus anderem Ma- 
terial bleibt. 


Was nun die Herstellung anderer Gegenstände 
aus Pappe für elektrotechnische Zwecke anbelangt, 
so ist zu sagen, daß man da je nach dem Verwen- 
dungszweck seine Wahl im Rohstoff treffen muß. 
Es gibt eine große Reihe von Gegenständen, die 
man heute aus Porzellan, Hartgummi und Vulkan- 
fiber herstellt, zu denen man aber ebensogut die 
wesentlich billigere Pappe verwenden kann, und 
zwar nicht nur die hochwertigen Preßspäne und 
Hartpappen, sondern auch die billigeren Grau- 
pappen und auch die als besonders zäh zu be- 
zeichnenden Lederpappen, dagegen haben Stroh- 
pappen und ähnliche Sorten für die Zwecke der 
Elektrotechnik nur Wert als Verpackungsmaterial. 


Sowohl die Graupapen als besonders auch die 
Lederpappen sind ziehfähig. Man kann also aus 
ihnen auf geeigneten Maschinen sehr gut solche 
Hohlkörper herstellen, an die keine zu hohen An- 
sprüche gestellt werden oder die man durch geeig- 
nete Verfahren imprägniert, tränkt oder auch 
lackiert. Hierher gehören also Sicherungskästen, 
Elementbecher und ähnliches. Bei größeren Gegen- 
ständen wird das Ziehen infolge der erforderlichen 
großen Maschinen und Werkzeuge zu teuer, es emp- 
fiehlt sich dann hier ein Zusammensetzen auf eine 
der in der Kartonnagenindustrie üblichen Arten, 
also durch Heften, Nieten usw. Je nach dem Ver- 
wendungszwecke werden diese Gegenstände dann 
ebenfalls lackiert und so widerstandsfähig gegen 
Feuchtigkeit und andere Einflüsse gemacht. 


Auf gleiche Weise lassen sich aus den Pappen 
auch Röhren und ähnliche Körper herstellen, die in 
vielen Fällen als Ersatz für die in der Elektrotechnik 
gebräuchlichen Röhren aus Porzellan und anderen 
Stoffen dienen können. Bei richtiger und sach- 
wemäßer Herstellung, Imprägnierung und Lackie- 
rung sind solche Röhren sehr hohen Anforderungen 
gewachsen. Bis heute finden sie allerdings wohl 
noch ziemlich wenig Verwendung, sie werden sich 
aber mit Sicherheit immer mehr in der Elektro- 
technik einbürgern, zumal wir jetzt Verfahren be- 
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sitzen, die eine ausreichende billige und gen: 
Herstellung zulassen. 


Wie nun schon kurz erwähnt, besteht sehr voll 


auch die Möglichkeit, sehr vielgestaltige Körper av; 


Papierstoff für die Zwecke der Elektrotechnik her- 
zustellen, und zwar besonders auch solche Geger 
stände, die geformt werden müssen. Es ist natürlich 
im Rahmen dieser Studie nicht möglich, sich hier- 
über ausführlich zu verbreiten, man kann aber sehr 
wohl sagen, daB man eine große Reihe von Geger- 


ständen, die man heute aus Porzellan herstellt, vor- 


teilhaft auch aus Papierstoff nach einem der moder- 
nen Verfahren erzeugen kann, und es unterliegt 
keinem Zweifel und wird auch von weitblickende 
Elektrotechnikern zugegeben, daß Papier und Papıe- 
stoff das Isolationsmaterial der Zukunft ist. 


Die nun hierfür in Frage kommenden Verfahre: 
beruhen auf der alten, in den letzten Jahren wenige 
in Anwendung gebrachten Herstellung von Papier 
mache. Bisher war man weniger geneigt, soit 
Papiermachéwaren für irgendwelche technisch 
Zwecke zu verwenden, und zwar nicht wegen ihre 
Eigenschaften, sondern mehr wegen der Schwierig- 
keit einer präzisen Herstellung und wegen ibre 
verhältnismäßig hohen Preises. Erst die lete 
Jahre haben hier nach langen Versuchen en 
gründlichen Wandel geschaffen und uns sehr ei 
ausgebaute Verfahren gebracht, die so anregend 20 
die Erfindertätigkeit gewirkt haben, daß din! 
neue Verbesserungen erscheinen, die dieser Pre 
dukten eine immer weitere Verwendungsmöglihke: 
zusichern. Ursprünglich beschränkte man sich &. 
der Anwendung dieser Papiermacheverfahren in der 
Hauptsache auf die Herstellung von Gebraut 
gegenständen, wie Schüsseln, Eimer und äh 
Gefäße, die besonders auch im Haushalt an Stel? 
von Porzellan, Steingut und Blech Vereis 
fanden und hier infolge ihrer großen Vorzüzt St 
groBer Beliebtheit erfreuten. Auch Spies“. 
Puppenköpfe und ähnliche Gegenstände stelte “r 
auf diese Weise her. 

Man ging aber sehr bald dazu über, auch vf 
schiedene Gegenstände für die Elektrotechnik, be 
sonders Elementbecher und ähnliche Hohlköt* 
aus Papiermaché herzustellen, da es sich zeigte, ci 
dieser Stoff dem bisher verwendeten Glase est 
über nicht nur den Vorzug der geringeren Empire 
lichkeit gegen Bruch, sondern auch oft den e 
größeren Billigkeit hat. In den letzten Jahren nt 
man nun in steigendem Maße auch andere Bol 
körper, besonders für die Technik im allgene"" 
und die Elektrotechnik im besonderen, hergeste- 
wie z. B. die aus anderen Stoffen und nach ande 
Verfahren sehr schwer zu formenden Trichtet = 
Lautsprecher. Es gibt aber in der Elektrotech" 
auch noch andere Verwendungsmöglichkeien W 
solche Papierkörper, und sei da nur an Isolaturt® 
Röhren, Formstücke u. dgl. erinnert, die mat a 
noch vorzugsweise aus teureren Stoffen herste'! 


Wie schon erwähnt, hat man heute di Br 
streben, immer mehr auch Isolatoren aus Es 
stoff nach diesen modernen Papiermachevertah 
zu erzeugen, inwieweit man aber damit die bot. 
wertigen Porzellanisolatoren für hochgespatt' 
Ströme und den außerordentlichen Anforderutß® 
an die Festigkeit und den Durchschlagewider e, 
wird ersetzen können, kann hier nicht unter“ 


eg 


350 


“Fr, 
a, 
ä ` 


ze. werden. 


1927 


Es ist aber sicher, daß wir durch diese 
nodernen deutschen Verfahren, die sich noch immer 


e weiter ausbauen lassen, sehr wohl die Möglichkeit 


- 
— 
Fr 


we 
a 
un“, 


* 


— laß man 


s.a 


„ Hesitzen, auch für diesen Zweck Isolationskörper 


nit besonders hohen Festigkeitseigenschaften und 
„on besonders hohem Durchschlagswiderstande her- 


| .... zustellen. 


Diese neueren Verfahren *) beruhen nun darauf, 
durch Preßluft eine wäßrige Auf- 


e; schwemmung von Papierstoffasern in Formen bläst, 


psd 
* 
ča 
err 
a 
+ 


-v aufschwemmung, also mit anderen Worten des Ge- 
„= haltes an Fasern in der Einheit Wasser, ist man in 


die dem zu formenden Gegenstande entsprechen. 


Durch Beeinflussung der Konsistenz dieser Faser- 


1 A 


ier Lage, diese Körper sowohl in ihren äußeren 


2. *) Es sei hier auf die Arbeit von Blasweiler, 


. Pas Pappengußverfahren“, verwiesen, die im „Pa- 
„.. Ner-Fabrikant‘“ 1925, Heft 31, S. 499, erschienen ist. 


„Jie Papier- bzw. Zellstoffbahn schon in der Naß- 
-- artie so vorzubereiten, daß sie möglichst stark 
entwässert der Trockenpartie zulief. Nicht nur 
« gründe wärmewirtschaftlicher Natur haben dem 


Die Hauptschriftleitung. 
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Maßen als auch in der Wandstärke aufs genaueste 
und den zu stellenden Anforderungen entsprechend 
zu erzeugen. Da einmal der zu verwendende Roh- 
stoff (es kann auch Altpapier verarbeitet werden) 
billig ist, das andere Mal die Maschinen eine außer- 
ordentliche Leistungsfähigkeit besitzen, so sind diese 
Verfahren auch ganz besonders wirtschaftlich und 
für eine Massenerzeugung geeignet. Das eigent- 
liche Formen beansprucht nur eine ganz kurze Zeit 
von selten mehr als zwei Minuten, das Trocknen 
dieser Gegenstände erfolgt in besonderen Formen 
ebenfalls in kürzester Zeit (etwa 3 Stunden) und in 
einer solchen Weise, daß das bei Papiermaché- 
waren sonst so lästige Schrumpfen und Reißen mit 
Sicherheit unterbleibt. | 

Die Imprägnierung dieser Körper läßt sich auf 
einfachste Weise automatisch durchführen, so daß 
sich auch diese Vollendungsarbeiten sehr gut ohne 
viele verteuernde Arbeitskräfte in den Erzeugungs- 
gang einpassen lassen. F. Hoyer. 


8 Betrachtungen über den Entwässerungs- und Trocknungsvorgang 


auf modernen Zellstofftrockenmaschinen. 
Von W. Schmid. 


An Papier-, Karton- wie auch an Zellstoff- 


..rockenmaschinen war man von jeher bemüht, 


a 


Praktiker den Weg dazu gewiesen, auch die Rück- 


. 


% 


:-sichtnahme auf physikalische Eigenschaften des 
"Papiers waren hierfür bestimmend. Beim Trock- 
len von Zellstoff mögen jedoch hauptsächlich die 
ersteren maßgebend gewesen sein. 


Jedenfalls hat im Laufe der Jahre die Naß- 


~ artie der Zellstofftrockenmaschine, und zwar 


 sornehmlich die Preßpartie derselben, eine gründ- 


iche Umgestaltung erfahren, mit dem Erfolge, daß 
nan gegenüber maximal 40—45 %, in früheren 
Jahren heute mit einem absoluten Trockengehalt 
on 50—55 % die Zellstoffbahn der Trockenpartie 
übergeben kann. Damit dürfte man allerdings 


~ torläufig bei den Grenzen des Erreichbaren an- 


gelangt sein. 


Den Auftakt zu dieser Entwicklung haben die 
schon vor mehreren Jahren in der Praxis ein- 
leführten Hochdruckpressen schwedischer Kon- 
itruktion gegeben. Aus ihrer gewöhnlichen Kon- 
itruktion mit glatter Walzenoberfläche stammt 
ein Abkömmling von ihr, die tiefgeschlitzte Hoch- 

Iruckpresse, mit deren Einbau eine noch weiter 
zetriebene Entwässerung erzielt werden konnte. 
Ait ihrem Einbau entfiel gleichzeitig die Anwen- 
lung von Filzen; es wurde damit ein Faktor aus- 
geschaltet, der mit zunehmender Laufdauer der- 
selben einer guten und gleichmäßigen Entwässe- 
ung immer entgegengearbeitet hat. Der Gummi- 
delag der unteren Preßwalze mußte der Neuerung 
ebenfalls weichen, ein zweiter Faktor, der ganz 
besonders bei starker oder ungleicher Abnutzung 


derselben die Entwässerung nachteilig beeinflußt 
hat. Diese Veränderungen und ihre Wirkungen 
wurden noch durch den Einbau rotierender Sauger 
in die Siebpartie unterstützt, und schließlich mag 
noch zur Vervollkommnung der Entwässerungs- 
arbeit in den Pressen die auf zwei, mit Heiß- 
wasser oder Abdampf geheizten, Zwischentrock- 
nern erfolgte Vorwärmung des Stoffes beigetragen 
haben. In manchen Fällen sogar ist man so weit 
gegangen, daß man die Entwässerungspreßarbeit 
in der tiefgeschlitzten Hochdruckpresse mit einer 
gleichzeitigen Saugwirkung kombinierte. und da- 
durch noch günstigere Resultate erzielte. Unter 
dem Gesamteinsatz aller genannten apparativen 
Neuerungen hat man erreicht, daß bei Eintritt 
des Stoffes in die Trockenpartie eine Stoffbahn 
mit einem Wassergehalt von nur noch 44—46 % 
zu trocknen war. Nebenstehendes Schaubild soll 
unter den angegebenen Verhältnissen das Fort- 
schreiten der Entwässerung auf einer modernen 
Trockenmaschine darstellen. Zum Vergleich ist 
die Entwässerungsarbeit auf einer Trocken- 
maschine älteren Typs mit angeführt. Es müssen 
t, —t; 

100 —t, 
bedienen, pro kg Zellstoff 0,63 kg Wasser ver- 
dunstet werden. In der Formel bedeuten: 

zu verdunstende Wassermenge, 


daher, wenn wir uns der Formel W = 


t. % Feuchtigkeit vor Eintritt in die 
Trockenpartie, 

t. = % , Feuchtigkeit nach Verlassen der 
Trockenpartie. 

Die für die Verdunstung erforderliche Dampf- 


menge verhält sich direkt proportional zur 
Wassermenge. Da jedoch bekanntlich der Nutz- 
effekt 100 °/, nicht erreicht werden kann, dürfte 
die in Wirklichkeit erforderliche Dampfmenge er- 
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fahrungsgemäß um etwa 25 Prozent höher liegen, 
weshalb eine Korrektur oben errechneten Wertes 
von 0,63 auf 0,79 kg Dampf notwendig wird. Da 
die Einwirkung stark wechselnder Faktoren, wie 
Filze und Gummiwalzen, auf den Feuchtigkeits- 
gehalt vor der Trockenpartie durch Einbau der 
verbesserten Apparatur vollkommen ausgeschaltet 
ist, schwankt bei gleichbleibender Belastung der 
Preßorgane sowie bei gleicher Stoff- und Wasser- 
temperatur usw. der Feuchtigkeitsgehalt der 
Bahn vor der Trockenpartie nur gering, während 
namentlich zur Sommerzeit durch die höhere 
Wassertemperatur und die mehr hervortretenden 
klebrigen Eigenschaften der Harz- und Fett- 
begleitstoffe die Entwässerung der Stoffbahn er- 
schwert ist. | 

Was aber unter sonst gleichen Bedingungen die 
innerhalb gewisser Grenzen auftretenden Schwan- 
kungen außerdem verursacht, muß auf die physi- 
kalischen Eigenschaften des Stoffes selbst zurück- 
geführt werden, die oft, entsprechend dem natür- 
lichen Mahlgrad des Rohstoffes oder der Führung 
des Koch- und Veredlungsprozesses in gewissen 
Grenzen veränderlich sind. Es werden also bei- 
spielsweise mit durch alkalischen Aufschluß er- 
haltenem Zellstoff (Natron und Sulfatverfahren) 
höhere Entwässerungseffekte zu erzielen sein, als 
wie mit Sulfitzellstoffen. Der Entwässerung am 
meisten Widerstand setzen erfahrungsgemäß die 
gebleichten Sulfitzellstoffe entgegen, weil durch 
den Bleichprozeß die Faser mehr oder weniger 
chemisch angegriffen und demgemäß einen 
höheren oder niedrigeren Mahlgrad erhält. 

Neben den Großleistungen der modernen Pa- 
piermaschinen haben dann auch diejenigen der 
Zellstofftrockenmaschinen durch die Verbesse- 
rungen Leistungen bis zu 80 t in 24 Stunden er- 
reicht, Leistungen, wie man sie früher nie für 
möglich gehalten hätte. Mit der modernen Preß- 
partie ist die Bildung von Stoffbahnen möglich, 
deren Dicke die doppelte der früheren beträgt. 
Man hat mit einer Stoffbahndicke von 1000 gr/m’ 
zu arbeiten begonnen. Diese Entwicklung in die 
dritte Dimension war aber nicht allein durch die 
Produktionserhöhung bedingt, sondern wurde 
auch durch äußere Umstände, zu denen in erster 
Linie die Wünsche der Zellstoffverbraucher ge- 
hörten, veranlaßt. Die vor mehreren Jahren er- 
folgte Einführung des Hochdruckpressen-Zellstoffs 
auf dem Weltmarkt hat bekanntlich seitens der 
Abnehmer zu recht unangenehmen Reklamationen 
geführt, weil sich dieser Zellstoff nicht mehr wie 
früher glatt und restlos in Breiform überführen 
ließ. Das gelang nur in den Mahlholländern, wäh- 
rend er in den Bleichholländern der Auflösung 
trotz gleichzeitigen Erwärmens erheblichen 
Widerstand entgegensetzte, 

Die ersten Lieferungen hochdruckbehandelten 
Zellstoffs wiesen nun ursprünglich im Zellstoff- 
bogen eine normale Dicke von etwa 5/600 gr/m? 
auf, und gerade das Beibehalten dieser auf die 
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neue Behandlung mit übernommenen Dicke der 
Stoffbahn wurde derselben in bereits oben ar- 
geführter Richtung zum Verhängnis. Es möge 
damals in der Hauptsache die Reklamationen eg- 
lischer, für den skandinavischen Erzeuger ar 
meisten in Betracht kommender Konsument: 
gewesen sein, welche die Produzenten hochdruc- 
gepreßten Zellstoffs veranlaßten, nach Mittel 
und Wegen zu sinnen, um ein den Forderunge 
der Verbraucher einwandfreies Produkt zu liefen 
Die in den Papierfabriken vorgenommenen Ver. 
suche haben denn auch das Ergebnis gezeitig. 
daß dünne, unter dem Einfluß der Hochdruck 
presse herausgearbeitete Zellstoffbahnen sit 
sehlecht wieder auflösen ließen und daß erst ni 
zunehmender Dicke des Bogens sich dieser ebe. 
stand vermeiden ließ. So haben sich denn durt 
den Uebergang auf wesentlich dickere Bogen dt 
Ausmaße derart gesteigert, daß man, nach Ni 
teilungen in der schwedischen Fachpresse, be 
einer maximalen Stoffdicke von 1000 grim’, Ir 
Maschinengeschwindigkeit pro Minute, 280 ns 
Arbeitsbreite zu einer Tagesleistung von 8! 
90prozentigem Stoff gelangte, der in diesen b 
sonderen Fall auf einer aus 46 Zylindem be 
stehenden Trockenpartie fertig getrocknet wurde 

Auf den ersten Blick mag man die Berechtifut 
der Existenz einer solch großen Trockenparte 
anzweifeln, denkt man sich jedoch in die Lak 
hinein, welche Widerstände vorhanden %1 
müssen, die sich dem Entweichen der im linen 
der dicken Stoffbahn gebildeten Wasserdinpt 
durch die infolge der Hochdruckbehandlung sit 
verdichtete Stoffoberfläche nach außen entgefer 
setzen — man denke dabei nur, wie stark m! 
zunehmender Dicke der Papier- und Karır 
bahnen die Trockenleistung herabgesetzt wirt - 
so erscheint eine solch hohe Anzahl von Trocktt 
zylindern nur berechtigt. Denn zweifellos ist ni 
bei der Bemessung der Trockenpartie auch 1% 
der Ueberlegung ausgegangen, durch eine Inf 
same, auf eine große Trockenfläche ausgedehnt 
mit niederem Dampfdruck erfolgende Trocknu 
dem Zellstoff seine wertvollsten Fasereger 
schaften, wie Festigkeit, Dehnung usw. ° 
weitestgehendem Maße zu erhalten. Der Ge 
danke liegt nahe, daß bei einer extrem dick! 
Stoffbahn die äußeren Faserschichten dereit 
einer Uebertrocknung anheimfallen, währen! 
mittleren Schichten hinter dem Durchschnitt dt 
Verdunstung zurückbleiben, d. h., wenn dr 
Grenzflächenfasern der äußeren Schicht den 
stand höchster Schrumpfung oder Entquellus 
angenommen haben, befinden sich die Faser 5 
mittleren Schichten noch in einem Zustand, de 
sich demjenigen vollständiger Entquellung m 
langsam zu nähern beginnt. 

Anderseits muß man aber auch folgende Ueber 
legung anstellen: Die Fasern der iuberet 
Schichten können auch bis zum Eintritt vollen 
mener Trockenheit des Faserganzen vorüber 
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5 ` gehend Träger der aus dem Innern der Stoff- 


` bahn entweichenden Dampfschwaden werden und 
daher einer endgültigen Entquellung trotzen, bis 
a die, praktisch genommen, letzten Feuchtigkeits- 
En reste durch die äußere Faserschicht entwichen 
sind. Während des Anliegens der einen Stoff- 
e bahnseite an der heißen Zylinderoberfläche 
` suchen sich die Dampfschwaden ihren Weg durch 
“die Oberfläche der entgegengesetzt liegenden 
Grenzfläche; es ist also anzunehmen, daß die dem 

| 3 Zehnder anliegende dünne Oberflächenschicht 
a nahezu absolute Trockenheit erreicht, wäh- 
rend die entgegengesetzte Seite dampfgesättigt 
© ist, Dieser Vorgang wiederholt sich von Zylinder 
* u Zylinder, je nachdem die Bahn die obere oder 
untere Zylinderreihe passiert, in wechselndem 
= Maße, d. h. es wird einmal die eine, das nächste 
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Mal die andere Seite der Stoffbahnoberfläche sich 
dem Zustand absoluter Trockenheit nähern resp. 
mit Dampf mehr oder weniger gesättigt sein. 
Wenn man sich daran erinnert, daß Entquellung 
gleichbedeutend ist mit Verhornung und die Ver- 
hornung der Faser eigentlich nur einer Verhär- 
tung des die Faserfibrillen oder die Mizellen zu- 
sammenkittenden Bindemittels in einer nahezu 
irreversiblen Form gleichkommt und mit ein- 
getretener Verhärtung eine schwerere Benetzbar- 
keit der Faser verbunden ist, so kann man sich 
möglicherweise das Entweichen der Dampf- 
schwaden aus dem Innern der Stoffbahn in dem 
Maße reduziert denken, mit welchem sich die 
Fasern der äußeren Schichten dem Verhärtungs- 
zustand nähern, also sich gewissermaßen mehr 
oder weniger ihrer Arbeit als Feuchtigkeits- und 
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Dampfüberträger entziehen. Diese eben an- 
geführte Erscheinung im Trocknungsvorgang im 
Verein mit anderen nebeneinander her laufenden 
Vorgängen beim Trocknen dicker und dickster 
Stoffbahnen von Zellstoff machen teilweise eine 
Erklärung dafür möglich, daß bei zunehmender 
Stoff- oder Papierbahndicke der Dampfverbrauch 
zum Trocknen der Einheit Papier oder Zellstoff 
ein langsam ansteigender wird. Will man daher 
ohne Schädigung der Faser das Entfernen der 
Wassermengen aus extrem dicken Stoffbahnen 
vornehmen, so hat dies unter vorsichtigstem und 
langsam sich steigerndem Wärmeeinfluß der 
Trockenzylinder zu geschehen. 


Immerhin mag es trotz mancher gegenteiligen 
Beweise möglich erscheinen, selbst dickste Stoff- 
bahnen, wie die eben gekennzeichneten, auf 
Trockenpartien kleinerer Ausmaße mit verhält- 
nismäßig geringen Dampfmengen zu entwässern, 
und zwar unter Mitbenutzung der Grewinschen 
Druckluftblasanlage. Ursprünglich nur an schnell- 


laufenden Papiermaschinen zur Anwendung ge- 


kommen — denn der Trocknungsvorgang in den 
breiten, mit großer Geschwindigkeit arbeitenden, 
engen, dem Abzug der Dampfschwaden hinder- 
lichen Trockenpartien moderner Zeitungspapier- 
maschinen hat das Grewinsche System erst reif 
werden lassen — dürfte das Verfahren aber ganz 
besonders für langsam laufende, dickste Stoff- 
bahnen herausarbeitende Zellstofftrockenmaschi- 
nen in Frage kommen. Obwohl praktisch ge- 
nommen in allen erdenklichen Fällen anwendbar, 
wird die Grewinsche Druckluftblasanlage die 
besten Resultate in den beiden extrem einander 
gegenüberliegenden Fällen, dem Schnelläufer für 
dünne Papiere und der Trockenmaschine für dicke 
und dickste Stoffbahnen, zeitigen. Allgemein je- 
doch soll gesagt sein, daß die Anlage für breite 
Papier-, Karton- und Trockenmaschinen über- 
haupt zu empfehlen ist. In diesen Zeilen hier soll 
der Einbau einer solchen nur in unmittel- 
barem Zusammenhang mit einer Zellstofftrocken- 
maschine besprochen werden, und zwar unter 
gleichzeitiger Betrachtung der Möglichkeiten 
einer dem Prinzip nach gleichen, jedoch in einer 
gewissen Modifikation ausgeführten Druckluft- 
blasanlage. Ueber die Einzelheiten derselben, 
deren Wirkungsweise und Wirkungsgrad in ver- 
schiedenen Fällen, liegt vom Erfinder umfang- 
reiches Material vor, das durch M. Wintermeyer‘) 
ergänzt und zur Veröffentlichung gelangt ist. Die 
Druckluftblasanlage Grewin bezweckt durch 
Einblasen kleiner, trockener, unter Druck stehen- 
der Luftmengen ein Verdrängen der nach Ver- 
lassen des Zylinders aus der Stoffbahn ent- 
weichender, in den Zylinderzwischenräumen sich 
ansammelnder Dampfschwaden. Gleichzeitig wird 
durch die parallel zur Papierbahn eingeblasenen 
Luftstrahlen in den Zylinderzwischenräumen ein 


°) Pap.-Fabr. 3, 36 (1927). 
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gewisser Unterdruck erzeugt, der dem En. 
weichen der Dampfschwaden aus der Stoffbıh: 
Vorschub leisten soll. Da außerdem eine kor- 
tinuierliche Verdampfung nur stattfinden kam 
wenn die die Stoffbahnen umgebenden Luh. 
mengen dauernd für weitere Feuchtigkeitsmenge: 
aufnahmefähig gehalten werden, was durch fort 
währenden Ersatz der dampfgesättigten, m: 
frischer, trockener Luft ermöglicht wird, so leiste: 
das Grewinsche System zweifellos hier bervor. 
ragende Dienste. Es stehen also zu jeder Zeit x 
der richtigen Stelle die nötigen Frischluftmenge 
zur Verfügung. Durch die wechselseitige Ar 
ordnung der Düsen ist die Gefahr des Voreikı: 
des Trocknungsvorgangs auf der Vorder- ode 
Hinterseite der Maschine ausgeschaltet. Die der 
Trocknungsvorgang wesentlich unterstützende 
Wirkung des Einblasens von Druckluft könnt 
durch Steigerung der Luftmengen gewiß noch eit: 
Besserung bringen. Jedoch sind bei einer schne! 
laufenden Papiermaschine, die dünne Papier 
herausarbeitet, unangenehme Folgen, die sich i 
einem Flattern und Faltenwerfen der Papierbzt: 
bemerkbar machen, nicht vollkommen aun- 
schalten. Bei den dicken Stoffbahnen der Zel- 
stofftrockenmaschinen ist dieser Uebelstand nic! 
mit in Rechnung zu ziehen, und hier können den 
auch, wie sich bereits Wintermeyer ausdrict 
trotz geringerer Verdunstung pro Zylinder größere 
Luftmengen zur Verwendung gelangen; den eine 
Stoffbahn, deren Oberfläche zudem noch dir 
die Behandlung in der Hochdruckpresse ex 
starke Verdichtung erfahren hat, von einer Dici 
von 1000 ęr / m' wird nur unwillig die im Iert 
der Stoffbahn gespeicherten Feuchtigkeits- ut 
Dampfmengen abgeben. Durch die mit höher 
Geschwindigkeit eingeblasenen und gleiche 
größeren Luftmengen dürfte das Entweichen det 
Dampfschwaden aber wesentlich begin 
werden. 

Bei Zellstofftrockenmaschinen denke ich nit au 
folgende Modifikation der Grewinschen Drud 
luftblansanlage möglich. Bekanntlich bedient dt 
ein unter dem Namen „Sturtevant"-Verfahren © 
Amerika verbreitetes System im Gegensatz n 
dem Grewinschen großer, unter niederem Drud 
stehender Luftmengen, die senkrecht gegen de 
Bahn geblasen werden. Dadurch aber wird ur 
zu oft das Gegenteil von dem erreicht, was mit 
anstrebt, weil infolge der großen Luftmengen dt 
Gefahr der Bildung eines Ueberdrucks in der 
Zylinderzwischenräumen naheliegt. Würde m 
nun das Grewinsche System mit geringen wie 
Druck arbeitenden Luftmengen in der Weise 1 
wenden, daß die Luftstrahlen teils parallel teil 
senkrecht auf die Papierbahn auftreffen, so kant 
nach meinem Dafürhalten dadurch die Trocknus 
dicker und dickster Stoffbahnen wesent 
wirkungsvoller gestaltet werden, ohne die vore 
ziehende Zellstoffbahn in ihrem Lauf von Ir 


der zu Zylinder zu stören, da sie doch ohnehit 
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eine stärkere Anspannung als wie z. B. eine 
Papierbahn verträgt. Ein kräftiger, senkrecht 
gegen die Stoffbahn gerichteter Luftstrahl wird 
demnach die im Innern derselben gespeicherten 
Feuchtigkeitsmengen verdrängen, während dies 
bei Stoffbahnen von 1000 gr / m' bei gewöhnlichem 
Einblasen von Luft parallel zur Stoffbahn kaum 
möglich ist. Die Kombination beider Luftstrahl- 
richtungen wäre so denkbar, daß beispielsweise 
auf die von einem Trockenzylinder ablaufende, 


j . der Trockenfläche zugekehrte Seite der Stoff- 
bahn senkrecht über die ganze Breite ein Luft- 


dg trahl gerichtet würde, mit dessen Hilfe die 


zum‘ 


MER — 
rn 


Bar 
* 


i p Feuchtigkeit aus dem Innern verdrängt, nach der 
entgegengesetzten Seite geblasen und dort von 
einem parallel zur Papierbahn gerichteten Luft- 
strahl aufgefangen und nach einer der beiden 
~. Seiten wie gewöhnlich heraustransportiert würde. 
“Beide Luftstrahlen müssen sich dabei gegenüber- 
liegen. Möglicherweise kann der die Dampf- 


schwaden aus der Maschine befördernde Luft- 


* strahl etwas in der Laufrichtung der Stoffbahn 
= verschoben liegen. Diese gewissermaßen unter 
=ï Gewalt stattfindende 
* schwaden aus dem Innern der Stoffbahn wird sich 
jedoch nur vom Anfang der Trockenpartie bis zu 


Entfernung der Dampf- 


etwa zwei Drittel Länge derselben durchführen 
lassen, da mit fortschreitender Trocknung und 
damit eintretender Schrumpfung der Stoffbahn 
eine solche Verdichtung derselben eintritt, daß 


e die Kraft der Luftstrahlen nicht mehr genügt, 
durch das Fasergefüge hindurchzugehen. Immer- 
xz hin mag diese Kombination, an geeigneter Stelle 
wirkend, wesentlich zum Entfernen der Dampf- 
schwaden und damit zum Entlüften der Stoffbahn 
beitragen und den Trockenprozeß günstig be- 
einflussen. 


Ein weiteres Moment, das bei der Heraus- 


arbeitung dickster Stoffbahnen eine nicht zu 
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unterschätzende Rolle spielt, ist, daß den 
Trockenzylindern die Stoffbahn mit möglichst 
glatter Oberfläche dargeboten wird, d. h. daß die 
Berührung zwischen Heizfläche und Stoffbahn 
eine möglichst innige und von isolierende Wir- 
kung ausübenden Lufteinschlüssen befreit wird. 
Schon die Filzmarkierung der groben Naßfilze 
wirkt hindernd auf ein gleichmäßiges, inniges An- 
liegen der Stoffbahn am Zylinder. Durch den Ein- 
bau der tiefgeschlitzten, filzlosen Hochdruck- 
presse drohte sich dieser Uebelstand noch zu 
verschärfen. Man hat daher die Reihenfolge der 
Pressen so gewählt, daß die tiefgeschlitzte Presse 
zuerst, nach ihr die gewöhnliche Hochdruckpresse 
und schließlich eine freistehende oder gegen den 
Umfang des ersten Trockenzylinders arbeitende 
glatte Presse auf die Stoffbahnoberfläche glättend 
wirkte. 

An und für sich ist das Trocknen extrem dicker 
Stoffbahnen auf Trockenzylindern von 1000 bis 
1250 mm Durchmesser namentlich im letzten 
Drittel der Trockenpartie nicht mehr ökonomisch 
durchführbar, da durch den sperrigen und steifen 
Charakter der Stoffbahn ein glattes Anliegen an 
die Zylinderoberfläche nicht mehr gewährleistet 
ist und außerdem bei dem verhältnismäßig hohen 
Gewicht der Stoffbahn auf den unteren nicht mit 
Trockenfilzen bespannten Zylindern leicht ein 
Durchhängen der Stoffbahn eintreten kann. 

Wenn man sich daher auf die Herausarbeitung 
dickster Stoffbahnen einstellt und sich nicht aller 
oben angegebenen Hilfsmittel bedient, so muß 
man seine Ansprüche auf die Leistung einer Zell- 
stofftrockenpartie wesentlich einschränken. Will 
man aber nicht auf den Einbau der Druckluft- 
blasanlage verzichten, so können bestimmt bei 
gleich hohem Stoffbahngewicht Tagesleistungen 
wie solche, von denen oben die Rede war, auch 
mit kleinerer Trockenfläche erzielt werden. 


Holzzeugmasse, Zellstoff, 


Cellulose, Strohmasse usw. im deutschen Eisenbahnversand. 
Von Dr. Benno Schmidt. 


Durch die deutsche Außenhandelsstatistik wer- 


- den wir gut und rasch über den Güteraustausch 
„Deutschlands mit dem Auslande innerhalb eines be- 
o stimmten Zeitraums unterrichtet. 


Wir ersehen aus 


ihr allmonatlich, welche Waren und wieviel davon 
ins Ausland ausgeführt werden, auch in welche 
a Staaten die ausgeführten Waren gelangten, und 
ebenso welche und wieviel Waren aus dem Ausland 
= und hier wieder aus welchen Ländern sie nach 


„Deutschland gebracht wurden. 


Was die Außen- 


e handelsstatistik einstweilen noch nicht bietet, ist 


gelangen. 


der Aufschluß darüber, aus welchen Teilen des 
Reichs die ausgeführten Waren stammen und in 
welche Teile des Reichs die eingeführten Waren 
Deutschland wird trotz seiner ver- 
schiedenartigen Natur, seiner verschiedenen Be- 


voölkerungsdichte in den einzelnen Gebieten usw. 


immer als ein geschlossenes Ganzes behandelt. Gar 
nichts bietet natürlich die Außenhandelsstatistik über 
den Güteraustausch im Innern des Deutschen Reichs. 
Diesen aber etwas näher kennen zu lernen, scheint 
nicht weniger wichtig und wertvoll zu sein, als sich 
mit dem Außenhandel zu beschäftigen; ist ja nicht 
selten erst aus der Stärke des Verkehrs einer Ware 
im Innern des Landes die Bedeutung zu erkennen, 
die ihren Erzeugungs- wie ihren Verbrauchsindu- 
strien zukommt. Das gilt auch unter anderem für 
Holzzeugmasse, Zellstoff usw., die Rohstoffe der 
Papier- und Pappenherstellung. Die Ein- und Aus- 
fuhrzahlen für dieses Erzeugnis können keinen 
vollen Begriff von der Rolle vermitteln, die es 
innerhalb des Reichs spielt. Dieser Begriff kann nur 
gewonnen werden aus einer Statistik des inneren 
Verkehrs. 
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Die wichtigste dieser Statistiken und zugleich 
eine recht wertvolle Ergänzung zur Außenhandels- 
statistik ist die deutsche Eisenbahngüter-Verkehrs- 
statistik. Die Eisenbahn ist trotz Binnenschiffahrt, 
Lastkraft- und anderen Wagen heute das bei weitem 
hervorragendste Güterbeförderungsmittel. Das aus 
der Statistik des von ihr bewältigten Verkehrs sich 
ergebende Bild wird deshalb von der Wirklichkeit 
des Umfanges und der Richtung des Umlaufs be- 
stimmter Güter in Deutschland nicht sehr ab- 
weichen. Es läßt erkennen, in welchen Teilen des 
Reichs die hauptsächlichsten Erzeugungsstätten ge- 
wisser Waren liegen und wohin diese in erster Linie 
gesandt werden. 

In dem neuesten Jahrgang der „Güterbewegung 
auf deutschen Eisenbahnen“, wie die amtliche Be- 
zeichnung der Eisenbahngüter - Verkehrsstatistik 
lautet, mit den Zahlen für das Jahr 1925, ist 
das ganze Deutsche Reich eingeteilt in 39 Ver- 
kehrsbezirke, deren Grenzen zu einem großen 
Teile mit denen von Einzelstaaten oder Teilen 
davon zusammenfallen. Kleinere Staaten und 
Landesteile, die von ihrem Hauptlande abgesprengt 
liegen, werden zu den an sie angrenzenden oder sie 
umschließenden Verkehrsbezirken gerechnet. So 
gehören die preußischen Inseln in Thüringen zum 
Verkehrsbezirk Thüringen und anderseits der thürin- 
gische Kreis Sondershausen zu dem Verkehrsbezirk 
Reg.-Bez. Merseburg und Erfurt. Vier Großstädte, 
Berlin, das wieder in inneres und äußeres Stadt- 
gebiet geschieden ist, Breslau, Leipzig und Frank- 
furt a. M. bilden eigene Verkehrsbezirke, ebenso 
die als Umschlagsplätze wichtigen Binnenhafenstädte 
Mannheim, Ludwigshafen und Duisburg-Ruhrort. 
Endlich hat man die Seehafenstädte zu sechs beson- 
dere Verkehrsbezirken zusammengefaßt. Bei den 
Hafenbezirken ist zu beachten, daß in der Statistik 
nicht geschieden wird zwischen dem, was in den 
Hafenstädten selbst verbraucht wird, und dem, was 
über sie zu Schiff ins Ausland oder andere deutsche 
Häfen ausgeführt wird, und ebenso nicht zwischen 
dem, was an diesen Plätzen erzeugt wird oder in ihnen 
zu Schiff angekommen ist und mit der Bahn ins Innere 
Deutschlands gelangt. So umschließt 2. B. der Ver- 
sand der pommerschen Häfen an Holzzeugmasse 
usw. ebenso das, was in Stettin, Stralsund usw. 
davon erzeugt wurde, wie das, was zu Schiff aus 
Schweden oder sonstwoher eintraf. 

Insgesamt wurden im Jahre 1925 an Holzzeug- 
masse, Zellstoff, Cellulose, Strohmasse usw. mit der 
Eisenbahn 1 605 300 Tonnen in Bewegung gesetzt. 
Das waren 406900 Tonnen oder fast 34% mehr als 
im vorhergehenden Jahre 1924. Der Eisenbahnversand 
von Holzzeugmasse usw. ist damit über den der 
Vorkriegszeit hinausgewachsen. Denn im Jahre 1913 
wurden im damals bedeutend größeren Deutsch- 
land nur 1 431 300 Tonnen mit der Bahn befördert. 
1013 hatten Holzzeugmasse usw. an je 100 Tonnen 
mit der Bahn beförderter Güter einen Anteil von 
0,3 Tonnen, 1925 aber einen solchen von 0,4 Tonnen. 
Auf den Binnenwasserstraßen, also auf Flüssen und 
Kanälen, wurden im Jahre 1925 rund 189 000 Tonnen 
Holzzeugmasse usw. verschickt. Von den Insgesamt 
beförderten Mengen entfielen also 89,5 70 auf die 
Eisenbahn und nur 10,5 auf die Wasserstraßen. 

Im einzelnen gestalteten sich 1925 Versand, 
Empfang und innerer Verkehr der Verkehrsbezirke 


1% 


in der nachstehenden Weise. Unter Versand stekt 
dabei die Mengen, die aus dem betreffenden Ver- 
kehrsbezirk nach anderen Gebieten hinausginzer, 
und unter Empfang die Mengen, die von dorther 
eingingen, unter innerer Verkehr endlich die Me- 
gen, die innerhalb des gleichen Verkehrsberik 
versandt wurden. Will man den gesamten Ver 
und den gesamten Empfang eines Verkehrskeziri: 
haben, so muß man dem Versand wie dem Empan 
die Mengen des inneren Verkehrs zuzählen. 


Holzzeugmasse, Zellstoff, Cellulose, 


Strohmasse 
Verkehrsbezirk 


Ostpreußen (ohne 2) . 
Häfen Königsberg, Pil- 
lau, Elbing 
Pommern (ohne 4.) . 
Pommersche Häfen . 
Mecklenburg (ohne .) 


Häfen Rostock bis 
Flensburg : 
Schleswig-Holstein 
(ohne 6. und 8.) 
Elbhäfen 

Weserhäfen 

Emshäfen a 
Reg.-Bez. Lüneburg, 


Stade, Osnabrück, Aurich 
sowie Oldenburg . ; 
Reg.-Bez. Hannover und 
Hildesheim sow. Braun- 
schweig ee 

Grenzmark Posen-West- 


. Preußen 


Oberschlesien 

Stadt Breslau 
Niederschlesien (o. 14.) 
Berlin, inneres Stadt- 
gebiet Bas, Ain ME 
Berlin, äußeres Stdtgeh. 
Brandenburg (ohne 16. 
und 16a.) ; 
Reg.-Bez. Magdeburg mit 
Anhalt Be de es 
Reg.-Bez. Merseburg und 
Erfurt 


8 e 


Thüringen. 


Sachsen (ohne 20a.) 
Leipzig und Umgebung 
Hessen-Nassau m. Ober- 
hessen (ohne 21a.) 
Frankfurt a. M. u. Umg. 
Ruhrgebiet in Westfalen 
Ruhrgebiet in der Rhein- 
provinz. e 
Westfalen (ohne 22.) 
Rheinprovinz r. d. Rh. 
(ohne 23.) segg 
Rheinprovinz 1. d. Rh. 
Duisburg-Ruhrort . . . 
Bayerische Pfalz (ohne 
Ludwigshafen) 
Rheinhessen ER 
Baden (ohne Mannheim) 
Mannheim u. Ludwigs- 
hafen 


usw, 
Versand 

in 
47 143 


27 402 
14 537 
33 267 
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Verkchrsbezirk Versand ls ana 
35. Württemberg u. Hohen- in Tonnen 


masse usw, sehr verschieden stark beteiligt. 


zollern 47 610 48371 37728 
36. Südbayern 28 711 46660 79043 
37. Nordbayern 63 189 13 503 24 241 


Danach waren die einzelnen Verkehrsbezirke 
1925 an dem Versand, Empfang und inneren Ver- 
kehr von Holzzeugmasse, Zellstoff, Cellulose, Stroh- 
Den 


größten Versand hatten aufzuweisen: Sachsen, 


Nordbayern, das Ruhrgebiet in der Rheinprovinz, 


Baden, Ostpreußen, 


Häfen. 


Oberschlesien, Württemberg, 
Hessen-Nassau mit Oberhessen, die pommerschen 
Ueberall war hier der Versand größer als 
30 000 Tonnen. Als Gebiete mit über 30000 Tonnen 


Empfang standen ihnen gegenüber: Sachsen, Nieder- 
schlesien, die Rheinprovinz links des Rheins, Würt- 
temberg, Südbayern, Baden, Reg.-Bez. Merseburg 


und Erfurt, Thüringen und das Ruhrgebiet in der 
Rheinprovinz. Der innere Verkehr war ganz außer- 


ordentlich hoch in Sachsen und nicht unbedeutend 


in Südbayern und Niederschlesien. Wer es nicht 
wüßte, könnte es aus der Höhe des Empfanges 
schließen, wo die Hauptsitze der deutschen Papier- 
and Pappenherstellung zu suchen sind. Es ist das 


un Sachsen, wo dieser Industriezweig auf der einen 


-den deutschen Eisenbahnen 


Seite nach Schlesien, auf der anderen Seite ins 
Saalegebiet der Provinz Sachsen und nach Thü- 
ringen übergreift, im oberen Rheingebiet zwischen 
Kehl und Mainz, im niederrheinischen Land, in 
Bayern und Württemberg der Fall. Ueber die Rich- 
tung, die der Versand von Holzzeugmasse usw. auf 
1925 einschlug und 
darüber, woher sich die Papierherstellungsgebiete 
vorzugsweise mit Rohstoff versorgten, ist erst Auf- 


-schlug zu gewinnen, wenn einige Teilsendungen aus 
Jen Hauptgebieten angeführt werden. 


Aus Sachsen gingen von den 64816 t Ver- 
sand (in abgerundeten Zahlen) als Hauptposten 
18370 t nach Niederschlesien, 17 700 t nach Thürin- 
zen, 8050 t nach Reg.-Bez. Merseburg und Erfurt, 
5000 t nach Reg.-Bez. Magdeburg mit Anhalt, je 
doo t nach Südbayern und Brandenburg, 1470 t 


aach Württemberg, 800 t nach Westfalen, der Rest 


n kleineren Mengen nach allen möglichen deutschen 


ind einigen ausländischen Gebieten. 


Aus Nord- 
bayern gelangten von den 63 189 t Versand 15 000 


Tonnen nach Württemberg, 9100 t nach Baden, 
‚200 t nach Hessen-Nassau mit Oberhessen. 5700 t 


nach Südbayern, 4700 t nach Sachsen, 3500 t nach 


Rheinhessen, 2500 t nach Thüringen, je 1000 t nach 


Frankreich und Luxemburg, 1800 t nach Westfalen, 


1300 t nach Frankfurt a. M., 1100 t nach der links- 


j rheinischen Rheinprovinz usf. Das Ruhrgebiet 
in der Rheinprovinz gab von seinen 52 478 t 


Versand 25 400 t an die linksrheinische Rhein— 
provinz, 5100 t an Westfalen, 4800 t an die rechts- 


rheinische Rheinprovinz, 3700 t an das westfälische 


Ruhrgebiet, 2300 t an Hessen-Nassau mit Ober— 
hessen, 1500 t an Reg.-Bez. Magdeburg mit Anhalt, 
1000 t an Schleswig-Holstein. Baden lieferte von 
seinen 51195 t Versand 15 400 t an Württemberg, 
11700 t an die bayerische Pfalz, 6800 t an Rhein- 
hessen, 5000 t an Elsaß-Lothringen, 3500 t an Süd- 
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bayern, 2100 t an Hessen-Nassau mit Oberhessen. 
Ostpreußen schickte von seinen insgesamt 47 143 
Tonnen Versand 16 500 t nach Sachsen, 5300 t in die 
ostpreußischen Häfen, 3400 t nach Baden, 2700 t 
nach Südbayern, 2500 t nach Reg.-Bez. Merseburg 
und Erfurt, 1700 t nach Württemberg, 1500 t nach 
dem Memelgebiet, je 1300 t nach Reg.-Bez. Lüne- 
burg usw. und dem rheinischen Ruhrgebiet, je 1000 t 
nach der bayerischen Pfalz, der linksrheinischen 
Rheinprovinz, Hessen-Nassau mit Oberhessen und 
Thüringen. Aus Oberschlesien gelangten von 
den 46 144 t Versand 20000 t nach Niederschlesien, 
19000 t nach Reg.-Bez. Hannover usw., 4500 t nach 
Sachsen. Aus Württemberg gingen von den 
41610 t Versand 20 100 t nach Südbayern, 9400 t 
nach Baden, 3700 t nach Thüringen, 2200 t nach 
Nordbayern, je 1100 t nach der bayerischen Pfalz, 
nach Baden und den Elbhäfen. Hessen-Nassau 
nit Oberhessen gab von 34 840 t Versand 
10 400 t an das rheinische Ruhrgebiet, 7900 t an die 
Elbhäfen, je 2100 t an Thüringen und die links- 
rheinische Rheinprovinz, 1800 t an Reg.-Bez. Han- 
nover usw., 1600 t an die bayerische Pfalz, 1300 t 
an Thüringen, 1000 t an Rheinhessen, Soo t an 
Baden usw. Aus den pommerschen Häfen (Stolp— 
münde, Regenwalde, Kolberg. Stettin, Swinemünde, 
Wolgast und Stralsund) endlich gelangten von den 
33 267 t Versand 12 700 t nach Pommern, 12 200 t 
nach Sachsen, 4400 t nach Thüringen, 1900 t nach 
Südbayern. 

Aus den hier mitgeteilten Einzelsendungen läßt 
sich schon zusammenstellen, wie sich ein Teil des 
Empfangs der Hauptempfangsgebiete zusammen- 
setzte, und die nochmalige Aufzählung dieser Teil- 
sendungen vom Standpunkte der Empfänger aus 
kann unterbleiben. Dagegen sind einige wichtige 
Ergänzungen notwendig, vor allem auch aus dem 
Grunde, weil ein großer Teil des Empfanges aus 
dem Auslande stammt, in den Versand von deut- 
schen Verkehrsbezirken also gar nicht zutage tritt. 
So bekam Sachsen von seinen 97634 t Empfang 
außer den schon genannten Teilsendungen 10800 t 
aus Thüringen, 10700 t aus Niederschlesien, 9 900 t 
aus der Tschechoslovakei, 8200 t aus den ostpreußi- 
schen Häfen, 4600 t aus Pommern, 4500 t aus Süd- 
bayern. Niederschlesien bezog von seinen 
63 897 t Empfang 7000 t aus Ostoberschlesien, 4800 t 
aus Breslau, 3200 t aus Pommern, 2500 t aus der 
Tschechoslovakei, 1800 t aus den ostpreußischen 
Häfen. Württemberg erhielt von seinen 48371 
Tonnen Empfang 6200 t aus Südbayern, 2500 t aus 
Rheinhessen, fast 1000 t aus Deutsch-Oesterreich. 
Südbayern empfing 7300 t aus Deutsch-Oester- 
reich, Baden 4000 t aus Deutsch-Oesterreich usf. 
Insgesamt gingen 1925 auf dem Eisenbahnwege 
57coo t Holzzeugmasse usw. aus dem Auslande in 
Deutschland ein, davon 26800 t aus der Tschecho- 
slovakei, 15000 t aus Deutsch-Oesterreich, 8500 t 
aus Ostoberschlesien, 2000 t aus Belgien, während 
33000 t auf dem gleichen Wege ins Ausland ge- 
langten. Von diesen waren 9900 t nach der Schweiz, 
7000 t nach Elsaß-Lothringen, 4600 t nach Italien, 
2200 t nach Frankreich, 2000 t nach Luxemburg, 
1600 t nach dem Memelgebiet, 1400 t nach den 
Niederlanden usw. bestimmt. 
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Falzzahl. 


Von Ingenieur P. M. Hoffmann-Jacobsen. 


Ich habe diese Eigenschaft des Papiers früher 
im „Papier- Fabrikant“ behandelt. nämlich 1924, Seite 
283, und 1925, Seite 7, 178, 573, aber es scheint nicht 
viel Interesse für diese Papiereigenschaft vor- 
zuliegen. Für die Papierfabriken ist es jedoch von 
großer Wichtigkeit, daß die Vorschriften nicht zu 
weit getrieben werden. 

So wird nun vorgeschrieben, daß für Normal- 
papiere die Falzzahl für die sechs Festigkeitsklassen 
400, 250, 80, 40, 20, 3 sein müßte. Man nennt aber 
dabei keine Grammgewichte für diese Papiere, trotz- 
dem jeder weiß, daß die Herstellungskosten für ein 


WARME-WI 


Untersuchungen an Unterwindrosten mit und ohne 
Oberluft. 


Rauchentwicklung bei Unterwind-Wander- 
rosten ist auf ungenügende Durchmischung der 
Rostgase zurückzuführen, wenn die zugeführte 
Luftmenge an sich genügend groß ist. Zur 
Durchmischung der Rostgase wird ein Teil der 
Luft als Druckluft in Strahlen in den Brenn- 
raum eingeblasen. Die Rauchentwicklung wird 
dadurch behoben. 


Wie A. E. Grunert im „Power“ vom 25. Ja- 
nuar 1927 ausführt, werden in den verschiedenen 
Kraftwerken der Commonwealth Edison Comp. in 
Chicago meist Illinoiskohlen verheizt. Die Kohle 
hat einen hohen Feuchtigkeits- und Aschengehalt, 
geringen Heizwert und niedrigen Aschenschmelz- 
punkt, der Anlaß zur Schlacken- und Klinker- 
bildung gibt, außerdem viel flüchtige Bestandteile; 
ihre Verbrennungsgase enthalten viel schwefelige 
Säure. Mit Ausnahme eines Versuchskessels für 
Brennstaubfeuerung, sind die Kessel durchweg mit 
Wanderrosten ausgerüstet, die mit Schornsteinzug 
bzw. mit Unterwind betrieben werden. Gerade bei 
den neueren Unterwindwanderrosten hat sich die 
Rauchentwicklung als besonders störend erwiesen 
wegen der größeren Abmessungen der Roste und 
der höheren Rostbelastung. Auch die verhältnis- 
mäßig größer gewählten Verbrennungsräume ver- 
mochten nicht den erstrebten Ausgleich in der Gas- 
entwicklung und eine vollkommene Verbrennung zu 
zeitigen. 

Um nun zu erforschen, worauf die ungleich- 
mäßige Verbrennung zurückzuführen sei, wurde 
einer dieser neuen Großkessel mit Unterwind- 
wanderrost auf die Beschaffenheit der entwickelten 
Rostgase und der abziehenden Heizgase untersucht, 
indem sowohl über dem Brennstoffbett an vielen 
nebeneinanderliegenden Punkten als auch im Ein- 
tritt der Heizgase in das Rohrbündel Gasproben 
entnommen und untersucht wurden. Acht über 
dem Rost entnommene Gasproben zeigten, daß 
der Kohlensäuregehalt von Rostanfang bis zur Mitte 
etwas ansteigt, ebenso auch der Kohlenoxydgehalt, 
und dann beide wieder abnehmen. Der Sauerstoff- 
gehalt fällt umgekehrt bis zur Mitte der Rostlänge 
und steigt dann stark an. Diese Zusammensetzung 
der Rostgase wird durch die Einschnürung des 
Feuerraumes und nachherige Erweiterung im 
wesentlichen nicht verändert. 

Die Gasproben wurden hintereinander während 
15 Minuten genommen, bei Aufrechterhaltung einer 
gleichmäßigen Verbrennung in dieser Zeitspanne. 
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so-Gramm-Papier viel höher sind als für eir w- 
Gramm-Papier mit derselben Falzzahl. 

Wäre es nicht besser, daß die oben genannte: 
Falzzahlen auf 100-Gramm-Papier bege 
würden, und daß ein 50-Gramm-Papier nur halb » 
viel Falzungen haben sollte? Also die Falzzahl soll: 
abhängig sein vom Grammgewicht, z. B. 


Normen für 100-Gramm-Papier 400, 250, do, 4, U. 
Normen für 75-Gramm-Papier 300, 188 bo, 30, 15 
Normen für 50-Gramm-Papier 200, 125, 40, 2, 1.. 
und so weiter. Eine Aussprache wäre sehr erwin 


RTSCHAF! 


Dabei wurden die Entnahmerohre während & 
jeweilig etwa zwei Minuten währenden Entnabtt- 
zeit über ihren Meßbereich vor- und mii 
geschoben, so daß Durchschnittsproben jeder er 
zelnen Meßzone erhalten wurden. 

Der Vergleich der beiden Schaubilder (Abi. 
die fast die gleichen Gasverhältnisse über den {er 
schnitt des im Verbrennungsraum aufstegts® 
Heizgasstromes zeigen, weist von selbst ai & 
Mittel hin, diesen Verhältnissen abzuhelien. Ve: 
an sich genügend Sauerstoff im Feuerraun 7 
handen ist, um CO und H, zu verbrennen, 80 & 
sich aus den Schaubildern unschwer erkennen, & 
der Sauerstoff nicht in den Zonen vorhanden f.“ 
denen er gebraucht wird. Als Lehre ergibt * 
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Abb. 1. Versuchskessel ohae OBEN. 
d-Gebläse. c-Hauptwindleitung. 
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daraus, den Sauerstoff, das heißt die Verbrennungs- 
luft, in anderer Weise zuzuführen und so zu ver- 
teilen, daß der Sauerstoff an den Stellen vorhanden 
ist, wo er gebraucht wird. Mit anderen Worten, es 
ist eine Durchwirbelung der Rostgase über dem 
Brennstoffbett mit der eingeführten Verbrennungs- 
luft notwendig, um den Sauerstoff der Luft mit den 
verbrennlichen Teilen der Rostgase in Berührung 
zu bringen. 

Als Mittel dazu dient die Zuführung von Druck- 
luft in feinen Strahlen als Oberluft in den Feuer- 
raum. Durch den aufsteigenden Bogen des Zünd- 
gewölbes wurden hinter dem Brennstoffschieber eine 
Anzahl von Winddüsen, im ganzen 14, über die 
Rostbreite verteilt, unter einem solchen Winkel 
in den Feuerraum eingeführt, daß die erzeugten 
Strahlen den Rost etwa in der Mitte seiner Länge 
trafen, das heißt dort, wo bei den vorgenannten Ver- 
suchen der niedrigste Sauerstoffgehalt gefunden 
worden war (Abb. 2). Die Düsen werden aus einer 
gemeinsamen Verteilungskammer gespeist, die an 
beiden Enden durch Leitungen mit den Hauptwind- 
leitungen des Rostes verbunden sind, die von einem 
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b. 2. Versuchskessel mit Oberluft. 


b-Verteilungskammer. c-Hauptwindleitung. 


Ab 
a-Oberluftdũs en. 
e-Hilfsgebläse. 


d-Unterwindgebläse, 


Gebläse gespeist werden. In jede dieser Verbin- 
dungsleitungen ist noch ein Hilfsgebläse eingebaut, 
um den Winddruck erhöhen zu können. Es wird 
namlich die Oberluft mit einem mittleren Druck von 
40 mm WS eingeblasen. In die Verbindungsleitun- 
gen der Windkammer mit den Hauptleitungen sind 
noch Regelklappen eingebaut. 
Die auf die Oberluftzuführung gesetzten Er- 
wartungen haben sich erfüllt, und es hat sich er- 
geben, daß die Menge des durch den Rost ge- 
drückten Unterwindes um etwa den Betrag herab- 
gesetzt werden konnte, der als Oberluft zugeführt 
wurde. Die Durchmischung der Heizgase und somit 
Ihre fast vollkommene Verbrennung innerhab des 
Feuerraums war sehr gut. Infolge der raschen Ver- 
fennung wurde die Flamme verkürzt, der Kohlen- 
or egehalt lag im Mittel höher als bei Betrieb ohne 
berluft. Der Niederschlag von Schlacke und Flug- 
3 im ersten Heizzuge verringerte sich als Folge 
er Verkürzung der Flamme, entsprechend nahm 
an der Rauchausstoß der Kamine ab, so daß die 
zuchplage beseitigt war. Natürlich kann mit 
5 allein nicht das Mitreißen von Ruß und 
‚ugasche durch den Schornstein verhindert werden, 


werden. Was erreicht wird, ist eine bessere Ver— 
brennung und vor allem ein Rückgang des CO-Ge- 
haltes der Abgase. Pradel. 


A BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besproch enen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Wii m. b. H., Sortiments abteilung. 
erlin S 42 zu beziehen. 


Achema-Jahrbuch, Jahrg. 1926/27, herausgegeben von 
Dr. Max Buchner. Verlag Chemie G. m. b. H., 
Berlin W 10. Preis 10 M. 

Das Jahrbuch bezeichnet sich als ein vorberei- 
tendes Werk für die große Ausstellung che- 
mischer Apparate, die vom 7. bis 19. Juni in 
Essen stattfindet. Diesem Zwecke entsprechend, 
gewährt die Schrift einen umfassenden Ueberblick 
über die Leistungen Deutschlands im Gebiete des 
chemischen Apparatewesens, auf dem es jahrzehnte- 
lang eine führende Stellung unter den Kulturvölkern 
eingenommen hat. Die ausgestellten chemischen 
Vorrichtungen, Hilfsgeräte und Maschinen ermög- 
lichen einen tiefen Einblick in die neuen Wege der 
Verwirklichung wichtiger chemischer Verfahren, 
wie der Verflüssigung der Kohle, der Ferngasver- 
sorgung, der unmittelbaren Stahlerzeugung und 
noch vieler anderer Probleme, welche die Teilnahme 
der großen Oeffentlichkeit wie des Fachmannes auf 
das lebhafteste erregen. 

Der reiche Inhalt des Buches ist in vier Ab- 
schnitte gegliedert. Im ersten, allgemeinen Teil 
kommen eine Anzahl Größen der chemischen 
Wissenschaft und Technik zum Wort, die alle ihrer 
Ueberzeugung dahin Ausdruck verleihen, daß im 
Kampfe um die gefährdete deutsche Volkwirtschaft 
dem chemischen Apparatebau eine bedeutsame Rolle 
zufalle. Sowohl die chemische Industrie als auch 
die ihr verwandten und mit ihr zusammenhängenden 
Großgewerbe, zu denen unzweifelhaft auch unsere 
Zellstoff- und Papierindustrie gehört, haben eine 
kräftige Weiterentwicklung des chemischen Appa- 
ratewesens nötig, um die alte Stellung Deutsch- 
lands im Gebiete der chemischen Technik auf dem 
Weltmarkte wieder zu erringen. Aus dem Inhalte 
des zweiten, wissenschaftlichen Teiles seien heraus- 
gehoben die besonders ansprechenden Aufsätze über 
Meßwerkzeuge für kolorimetrische und spektro- 
skopische Beobachtungen, WiderstandsgefäßBe ohne 
die teuren Platinelektroden, über Auswahl und 
Eignungsprüfung korrosionsbeständiger Werkstoffe, 
Verwendung des Aluminiums im Appartebauwesen. 
Der dritte, technisch-industrielle Teil verbreitet sich 
über neueVorrichtungen für das chemisch-technische 
Laboratorium und die chemische Technik. Hier 
werden unter vielem anderen besprochen: der nicht 
rostende Stahl für Pumpen und Armaturen, die mit 
sauren Flüssigkeiten in Berührung kommen; die 
Kekmühle, welche schmierende oder leicht schmel- 
zende sowie feuchte Stoffe aufs feinste dispergiert; 
das Dorr-Dekantationsverfahren, wobei der aus- 
zuwaschende Stoff und die Waschflüssigkeit im 
Gegenstrom zueinander durch verschiedene Dekan- 
tationsstufen so hindurchgeführt werden, daß man 
eine ausgewaschene feste Substanz und eine klare 
konzentrische Lösung gewinnt. Den Beschluß des 
wertvollen, 350 Seiten umfassenden Buches machen 
ein Bezug squellennachweis für die chemische und 
verwandte Industrien sowie ein Anzeigenanhang. 

Soweit es die Auflage gestattet, wird das Jahr- 
buch bis 1. Juni an ernsthafte Interessenten durch 
die Geschäftsstelle der Achema, Seelze 
bei Hannover, kostenlos abgegeben. Wir emp- 
fehlen unseren Lesern, fleißigen Gebrauch von 
diesem entgegenkommenden Angebot zu machen, 
nicht allein um der Wichtigkeit des Gegenstandes 


diese muß dann in Flugaschenfängern abgeschieden 
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willen, sondern auch um daraus Anregung für einen 
Besuch der diesjährigen Ausstellung für chemisches 
Apparatewesen in Essen zu gewinnen. Br. 


Wie werde ich bilanzsicher? Kurzgefaßte, leichtver- 
ständliche Bilanzlehre mit zahlreichen Beispielen 
und einem vollständig ausgeführten amerikanischen 
Hauptbuch. Von O. H. Leidse ham, Direktor 
der „Treuhand- Revision“ A.-G., Düsseldorf. Preis 


kart. 2-- RM. Muth’sche Verlagsbuchandlung, 
Stuttgart. l l 
An Hand zahlreicher Beispiele gibt hier ein 


Praktiker ein sehr instruktives Bild des Bücher- 
abschlusses und der Bilanzierung. Er zeigt den 
Weg, von den Grundbuchungen angefangen, über den 
Monats- zum Jahresabschluß, von der Rohbilanz 
zur buchmäßigen Bilanz und der Inventarbilanz. 


Märkischer Wochenend- und Ferienführer. 

Der Verband Märkischer Kur- und Erholungs- 
orte E.V. hat einen Märkischen Wochenend- und 
Ferienführer fertiggestellt, der 59 märkische Kur-, 
Erholungs- und Ausflugsorte enthält und reich illu- 
striert ist. 

Dieser „Märkische Wochenend- und Ferien- 
führer“ ist eine Informationsschrift für alle jene 
Großständter, die wohl in der Mark das Wochen- 
ende oder ihre Ferien verleben wollen, aber nicht 
genau wissen, wohin sie gehen sollen und wie es in 
den einzelnen märkischen Kur-, Erholungs- und 
Ausflugsorten aussieht. Der Preis des nicht weniger 
als 68 Seiten umfassenden Führers beträgt 0,40 RM. 
Der Führer ist im städtischen Fremdenverkehrs- 
büro, Friedrich-Ebert-Straße 5, und in den Reise- 
büros von Wertheim, Voßstr. 31, Ullstein & Co., 
Kochstr. 22/26, sowie Scherls Reisebüro, Krausen- 
straße 38/39, zu haben. 


Birkners Adreßbuch der Papier-Industrie. Jahrgang 
1926, 11. Auflage. Verlag Birkner & Co., Freiburg 
i. Br. 26 RM. 

Der stattliche Band im Umfange von etwa 700 
Seiten enthält außer den Papier-, Pappen- und Pa- 
pierstoffabriken sowie den Papierbearbeitungsfabri- 
ken Deutschlands diejenigen des europäischen Aus- 
landes. daneben die Papiergroßhandlungen, -vertreter 
und -spediteure, ein umfangreiches Bezugsquellen- 
verzeichnis und ausführliche Angaben über die Pa- 
piererzeugnisse. Von Interesse ist die Aufnahme der 
Geschäftsbedingungen des VDP., der Handels- 
gebräuche, der Gewichtsberechnungen und Normung 
der Papierformate. In dem Vorwort heißt es: 
„Nähere Angaben über die einzelnen Fabriken waren 
nur in sehr geringem Umfang zuverlässig zu er- 
halten... Leider hat auch diesmal eine Anzahl von 
Firmen die ausgesandten Fragebogen nicht ausge- 
füllt, bzw. die Korrekturen nicht rechtzeitig ein- 
gesandt. Es haben in diesen Fällen die alten An- 
waben Aufnahme gefunden.“ Infolgedessen kann das 
Adreßbuch. das sich ein weites Ziel gesteckt hatte 
und eine fleißige Arbeit bedeutet, nicht restlos be- 
friedigen. In dem Bezugsquellenverzeichnis fällt 
2. B. auf, daß wichtige Maschinenfabriken nicht auf- 
genommen sind und unter dem Stichwort „Papier- 
maschinen“ nur eine einzige Firma registriert wor- 
den ist. Werther. 


Willy Schumann: Wie entwerfe ich Akzidenzen? 
I. Lieferung: Geschäftsdrucksachen. Leipzig 1026. 
Dieses Unterrichts- und Vorlagenwerk be— 
handelt in der ersten Lieferung das Gebiet der Ge- 
schäftsdrucksachen, im besonderen Briefkopf. Mit- 
teilung. Rechnung, Umschlag. Unter Zuhilfenahme 
des modernsten und wirkungsvollsten Schrift-, 
Schmuck- und Linienmaterials gibt es Frläute- 
rungen und Beispiele für den Aufbau mustergültiger 


reichen, um dem Ziele einer möglichst wenig A 


Satzarbeiten. Den weiteren Lieferungen des grob- 
angelegten Werkes, welches das Gesamtgebiet der 
Geschäfts-, Industrie- und Werbedrucksachen ur- 
fassen soll, wird man mit Interesse entgegensehen. 


Br. 
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Martin L. Griffin: CKemisches vom Aufbereitung | D.R 
verfahren mit Aetznatron. „Paper-Maker“ 73, & | 
(1926/27). Der 
Allgemeine Betrachtungen über die chemischen J See! 
Zusammenhänge zwischen den üblichen Aufbere- | cite 
tungsweisen, unter besonderer Berücksichtigung det f iur 
Zellstoffgewinnung vermittelst Aetznatron, st $ <d: 


Gegenstand dieses Vortrages, welcher in der Tech. 
nischen Sitzung der Amerikanischen Zellstoff- urd 
Papiermacher in New York gehalten wurde, Orr- 
dation und Reduktion werden als die gemeinsamen 
Merkmale eines jeden sauren oder alkalischen Avi- 
bereitungsverfahrens gekennzeichnet; sie solltet 
sich deshalb inniger als bisher einander die Hare 


gegriffenen Faser näher zu kommen. Es mag set. 
daß ein gewisses Ueberwiegen der alkalischen Be 
handlung unerläßlich ist für gute Verseifung. Ren: 
gung und Dispergierung, die alle in geringerem od 
höherem Grade zum Freimachen der 1 
tragen; denn saure Reaktion allein bringt dies je j 
falls nicht zustande. Die Kocherarbeit hat un 
wegs den Zweck, dem Holländer seine Aue j 
zunehmen, trotz der unstreitig engen Bezie "i 
zwischen chemischem und mechanischem Auf:c 2 
Wenn sie merkliche Hydratation, doch ohne et“ 
liche Ausbeuteverminderung, zur Folge hat, 15 
dies als ein Vorzug der betreffenden e 
gebucht werden. 


Maschinenpapt 


James Scott: Büttenpapier gegen Paper Makel t 


ein mikroskopischer Vergleich. 
1926/27). 1 
. da lehrreicher Abbildungen 5 a 
getan, daß die mikroskopische Betrac 1915 
Papiers leichter ein Urteil darüber ermöglich © 
welche Weise es angefertigt WU 
kömmliche Art des Betastens, 
reißens. Beim Maschinfe b möglich 1 
rstellung so nahe als mos. Bi 
i Mean steht im mikroskopis, 10 
die Mehrzahl der Fasern am zerrissen enge dave 
aufrecht, und nur verhältnismäßig. V Bitten” 
legen sich über die benachbarten: beim a aal 
dagegen ist eine verhältnismäßig Wird ea; 
Fasern in- und umeinander geschlungen egt C 
Papier scharf durchschnitt. ji in der Nett 
Maschinenpapier parallele Anordnu g 


x ieg * 
: f Büttenpabie P 
zahl seiner Fasern, wogegen im kelte Art ut 


die Fasern nicht allein au veon kreu i 11 
i n Richtung TE. 
den mannigfachste 1 Netz gerk a0 und 2 


auch sich gleich 
schlingen und häu 
man bei genügender 
unschwer ansieht. ee 


; : on 
Phloroglucinreaktion v 
Laugenbehandlung. „Wochenbl. 


y sen. . 
fig Querschnitte aufe an 
Vergrößerung 1 Br 


Verf. hat schon vor Jahren an 


pier-Fabrikant“ 24. 521 

ten. Auch dieses Papier 
aufgeschlossene . BR 
Phloroglucin und Salas. der weit in 
Lauge oder Kochen mit } ass 
in ursprünglichem Zustand. 
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—_ Deutschland. 


ji Verfahren zum Aufspulen von Kunstseidenfäden, 
bei dem der Faden von einer Flüssigkeit mit- 
genommen wird. 
>, D. R. P. 444 437, Kl. 29a, Gr. 6, vom 18. z. 25. 
. Wanda Schulz in Berlin-Lichterfelde. 

. Der Faden und der den Faden mit sich führende 
Flüssigkeitsstrahl wird wagerecht gegen die Spule 
gerichtet, so daB die Flüssigkeit von der Spule ab- 

— läuft ‚und der Faden getrennt von der Flüssigkeit 
auf die Spule auftrifft und aufgewickelt wird, wobei 


8 


Sich zweckmäßig die Spule entgegengesetzt der Strö- 
mungsrichtung der Fällflüssigkeit an der Stelle des 
Auftreffens dreht. Z. B. ist oberhalb einer um- 
laufenden Spule w ein Glasrohr b so angeordnet, 
dab die F lüssigkeit, die durch b zugeführt wird, die 
Spule bei e trifft. Der Faden d trifft den Umfang der 
Spule bei e. Zwischen Spule und Faden tritt beim 
a Aufwickelvorgang eine gegenseitige Verstellung ein, 
Sei es durch achsiale Bewegung der Spule oder ent- 
sprechende Verstellung des Glasrohrs. 


2 . 
ET 


a Umwickelvorrichtung für Papier- und andere Bahnen, 
7 die von einer Abwickelrolle auf eine Aufwickelrolle 
. gewickelt werden. 


D. R. P. 444 348, Kl. 55e, Gr. 7, vom 2. 3. 26. 
Dipl.-Ing. Hans Heinrich Mülwert in Darmstadt. 
Um eine gleichmäßige Bewegung des Papiers 
. ZU gewährleisten, werden erfindungsgemäß die 

Wickelrollen so angeordnet, daß sie einander reiben. 


21 


8 
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1 kann man 2. B. die eine Wickelrolle mit der 
Kalz ji belasten. Eine Ausführungsform für einen 
nder zeigt die Abbildung. 11 ist die Abwickel- 


rolle und ı2 die Aufwickelrolle, die durch die Reib- 
walze 13 angetrieben wird, Die Wickelrollen 11 
und 12 sind in den Nuten 14 des Kalandergestells 
verschiebbar angeordnet. Das Papier läuft von der 
Rolle 11 über die Kalanderwalzen 15 zur Aufwickel- 
rolle, wobei die Walzen 15 zweckmäßig mit einer 
der Antriebswalze 13 entsprechenden Geschwindig- 
keit angetrieben werden. Auf der Abwickelrolle 11 
kann für das Anfahren der Wickelrollen noch eine 
Antriebswalze 16 angeordnet sein, die sich zwecks 
gemeinsamen Antriebes mit der unteren Antriebs- 
walze kuppeln läßt. Um die Hängung der Papier- 
oder Gewebebahn während des Umwickelns aus- 
zugleichen, liegt die Belastungswalze 21 frei beweg- 
lich auf der Wickelbahn. 


Halte- und Verstelleinrichtung für das obere Kreis- 
messer für Längsschneider. 


D. R. P. 444 041, Kl. 55 e, Gr. 4. vom 10. 10. 24. 
Georg Spieß in Leipzig. 

Die Verstellung des Ober- Ä 
messers 5 erfolgt in schrägem ð ĩ? 
Winkel zu der das Untermesser \ 
tragenden Welle ı, und die 
Bürste für den Schneidstaub 
ist am Messerwellenlager ı8 
derart befestigt, daß sie zu- 
gleich mit dem Messer 5 be- 
wegt wird. Der das Ober- 2 
messer 5 tragende Bolzen 10 3 
ist exzentrisch in einer Büchse 
12 drehbar gelagert, die auf z of Pie 
ihrem Umfang steilgängiges . 
Flachgewinde besitzt, und ist ,,,, 
in eine feststehende Hülse 187 i N 
eingeschraubt, in der sie mit- | 
tels eines Handgriffes 21 
verdrehbar ist. (Fünf Patent- 
ansprüche; ein Blatt Zeich- 
nungen.) 


Verfahren zur Veredelung von pflanzlichen Faser- 
stoffen mittels konzentrierter Salpetersäure. 


D. R. P. 444 189, Kl. 8k, Gr. 2, vom 17. 9. 25. 

Heberlein & Co., A.-G. in Wattwil, Schweiz. 

Gemäß dem Patent 292 213 wird zwar aus Baum- 
wolle mittels konzentrierter Salpetersäure ein aus- 
geprägter Wolleffekt erhalten, der jedoch mit vielen 
Nachteilen erkauft werden muß, die bei vor- 
liegendem Verfahren sämtlich durch Denitrierung 
des Produktes, z. B. mittels Sulfide und Sulfhydrate 
der Alkalien, vermieden werden. Auch Kupfer- 
chlorür, Eisenchlorür oder Zinnchlorür u. dgl. 
können in schwach saurer oder ammoniakalischer 
Lösung für diesen Zweck angewendet werden. Der 
Säurebehandlung kann eine Mercerisierung voraus- 


gehen. 


Verfahren zur Herstellung feinstfädiger Viskose- 
seide mittels freie Schwefelsäure und Salze ent- 
haltender Fällbäder. 

D. R. P. 444 113. Kl. 29 b, Gr. 3, vom 21. 5. 19. 
Vereinigte Glanzstoff-Fabriken Akt.-Ges. 

in Elberfeld. . 
Der Gehalt an freier Säure liegt erheblich über 
dem bisher üblichen, dem Reifegrad der jeweils 
benutzten Viskose entsprechenden Gehalt, und die 
Viskose wird in einem dem gewünschten Faden- 
titer entsprechenden Maße durch Düsenöffnungen 
bisher üblicher Weite zum Austritt gebracht. 
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Verfahren zum Entfernen von Druckerschwärze, 

Druckfarben und dergl. aus Papier durch Behandeln 

des in Breiform übergeführten Papierstoffs mit 

alkalischen und kolloidähnlichen Mineralstoffen 
unter nachträglichem Waschen. 


D. R. P. 444 163, Kl. 55b, Gr. 4, vom 25. 9. 24. 
Ladislaus Emanuel Granton in London. 

Die Behandlung des in Breiform übergeführten 
Papierstoffs wird in Gegenwart von organischen 
Schutzkolloiden mit Adhäsionseigenschaften, wie 
Casein, Gelatine, vorgenommen. Die kolloidähnlich 
wirkenden mineralischen Stoffe werden zusammen 
mit den organischen Schutzkolloiden vor ihrer 
Hinzufügung zu dem Papierbrei zu einer wässerigen, 
die genannten Stoffe in feinster Verteilung ent- 
haltenden Mischung verarbeitet. Als kolloidähnlich 
wirkende mineralische Stoffe finden anstatt oder 
neben den für den vorliegenden Zweck an sich be- 
kannten Tonarten Magnesiumsilikate, insbesondere 
Seifenstein oder auch Kieselsäure selbst, z.B. in 
Form von Asbest, Kieselgur usw., Verwendung. 


Oesterreich. 


Verfahren und Einrichtung zum Reinigen von 
Hochdruckkochern bei der Druckentlastung. 


Oesterreichisches Patent 106011 vom 15. 11. 26. 
Dr. Gustav Ullmann in Wien. 

Gleichzeitig mit dem Oeffnen des Abblaseventiis 
wird Wasser oder eine sonstige Reinigungsflüssig- 
keit in den Kocher eingeführt, wodurch die ab- 
blasende Kocherlauge verdünnt und abgekühlt und 
die insbesondere in dem Deckelraum angesammelten 
Schmutzmassen weggespült werden. (Zeichnung.) 


Papierabhebevorrichtung zum folgeweisen Abheben 
einzelner Blätter, 


Oesterreichisches Patent 106090 vom 15. 11. 26. 
Vladimir Popov in Pilsen. 
Es wird ein mit verdünnter Luft arbeitender 
Ansauger und ein Zahnkamm benutzt, dessen jeder 
Zahn eine selbständige Feder bildet. (Zeichnungen.) 


Verfahren zur nassen Verkohlung von Pflanzen- 
stoffen aller Art, insbesondere von Holz. 


Oesterreichisches Patent 105 811 vom 15. 10. 26. 
Deutschland 25. 6. 23. 
Carl Gustav Schwalbe in Eberswalde. 


Verfahren zum Haltbarmachen von Celluloseazetat- 
lösungen oder Celluloseazetylierungsmischungen. 


Oesterreichisches Patent 105 804 vom 15. 11. 26. 
Joe Olgierd Zdanowich in London. 


Verfahren zur Herstellung künstlicher Gebilde 
aus Viskose. 


Oesterreichisches Patent 105883 vom 15. 3. 26. 
Dr. Adolf Kämpf in Premnitz, Westhavelland. 
Dem Fällbad wird eine leimfällende, wasser- 
lösliche Sulfosäure aromatischen oder hydro- 
aromatischen Charakters (unter Ausschluß von Ver- 
bindungen phenolischen Charakters) zugesetzt. 


Verfahren zur Herstellung von Cellulosehäuten, 
-fäden, -rohren usw. aus wässeriger Lösung von 
Viskose in ununterbrochenem Betrieb. 


Oesterreichisches Patent 105899 vom 15. 5. 25. 
Frankreich 16. 2. 23. 
Société Anonyme „La Cellophane“ in Paris. 


Künstlicher Scheifstein zur Erzeugung von 
Holzschliff. 
Oesterreichisches Patent 105917 vom 15. II. 26. 
Hermann Amos in Dresden-Dölzschen. 
(Mit Zeichnung.) 
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Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung 
künstlicher Fäden aus Cellulosederivaten. 


Oesterreichisches Patent 105925 vom 15. 11. %. 
Deutschland 12. 3. 25. 
Vereinigte Glanzstoff-Fabriken A.-G. in Elberfeld. 
Die Spinnzelle wird nicht erwärmt, aber die 
frischgesponnenen Fäden werden nach dem Ver- 
lassen der Spinnzelle vor oder beim Abwickeln er- 
wärmt. 


Verfahren und Vorrichtung zur Fertig- und Bereit- 
stellung von Papierschläuchen zwecks Weiter- 
verarbeitung. 


Oesterreichisches Patent 105 913 vom 15. Il. 20. 
Bates Valve Bag Company in Chicago. 
(Mit Zeichnung.) 


Verfahren zur Herstellung von mit Faserstoff um- 
kleideten Kernen. 


Oesterreichisches Patent 105 947 vom 15. Il. 25 

International Western Electric Co., in Delaware 
V. St. A. n 

Der gemäß Patent 98921 durch Verfilzen der 

Fasern auf dem Kern gebildete Ueberzug wird ir. 

prägniert, um ihn wasserdicht zu machen. (Zeich 


Maschine zum Aufrollen von Papierbahnen. 


Oesterreichisches Patent 105908 vom 15. 1. 45 
Andreas Hartweger in Podol-Weibwasser. 
Die Aufrollvorrichtung wird durch ein aul 5 

bestimmtes Drehmoment einstellbares elektre 
Differentialgetriebe angetrieben, um die 1 
geschwindigkeit der Papierrolle trotz aner 
Durchmessers so zu regeln, daß die 1 | 
Papierbahn stets gleiche Spannung behält. (Zei 


i wisse" 

Verfahren und Einrichtung zur Herstellung 

fester Stoffbahnen aus Textilien, Papier 170 5 
durch Behandlung mittels Chloridlösung 


Oesterreichisches Patent 106.009 vom 15. l $ 
Carl Knopf in Hamburg. ung E 
Die Stoffbahnen werden nach d T 
dem zur Amyloidbildung dienenden C aa 
bekannter Art zur Beschleunigung i 9155 
prozesses für die Amyloidbildung u 5 1 A 
erwärmt, gelangen darauf zur Verhü 95 Urli 
baues des auf der Stoffbahn gebildet: N 
über einen oder mehr Kühlzylinder in erer 
bäder, passieren nach der stufenweise Sprite 
im Zickzackwege Waschständer ebene tat 
und machen schließlich, erforder < die Trek 
dem Durchlaufen eines Imprägnierba Ainder stek? 
nung im Zickzacklauf über Trockenz) 
weise durch. í 
er jersto 

Siebblech für Sichtmaschinen für fe- 
zur Sortierung von Trockene 


eifungs | 
| teilhaft mule” 


chstreifen n 


wendet. (Zeichnungen. 


Antrieb, insbesondere für Knoten elniebe 
und Sortiertrommeln, p g vom 25. 4 2. 
Oesterreichisches Patent D Tamort Fils 


blissements E. & X 5 
a in Vitry-le-Francois. Frank ombir” 


see u. dgl 


í er 
Die Besonderheit Ba der a 
eines den gleichförmigen = -n stoßweise Eu 
wirkenden Antriebes an Antrie 15 
= are 4 jeit 

den, ein- und auskuppel Weise trag nden 


die Trommel in bekannter 


„1927 


der einen Endes fest eingespannt ist, während dem 
anderen Ende eine auf- und abgehende Schwing- 
bewegung erteilt wird. (Zeichnungen.) 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 

Packungen aus Pappe, insbesondere Wellpappe, 

wobei das zum Schließen der Packung erforderliche 

Umwicklungs- bzw. Einschlagpapier unmittelbar mit 
der Pappe verbunden ist. 


Oesterreichisches Patent 106 145 vom 11. 4. 27. 
ir Oscar Loewitt in Wien. 
N Verfahren zur Herstellung einer Kunstmasse 
aus Azetylcellulose. 


Oesterreichisches Patent 106 332 vom 25. 4. 27. 
Angemeldet im Deutschen Reich. 
Cellon-Werke Dr. Arthur Eichengrün 

e in Charlottenburg. 

— Die aus Azetylcellulose und Kampferersatz- 
mitteln in bekannter Weise hergestellten plastischen 
Massen werden zerkleinert und nach dem Verfahren 
des österreichischen Patents 104 106 durch Druck 
unter Erwärmung zu Formstücken gepreßt. 


. 


Verfahren zur Herstellung von Viskosefäden 
jeder Feinheit aus Rohviskose. 
Oesterreichisches Patent 106 334 vom 25. 4. 27. 
Erste Oesterreichische Glanzstoff-Fabrik A.-G. 
in St. Pölten. 

Es wird gemäß dem österreichischen Stamm- 
DHatent 90036 gearbeitet und ferner ein Teil der 
reien Säure im Spinnbad durch eine äquivalent 
~ wirkende Menge Ammoniaksalz ersetzt. 


* 
— 


Verfahren zur Herstellung feinfädiger Viskoseseide. 


Oesterreichisches Patent 106 214 vom 25. 4. 27. 
W. P. Dreaper in London. 

Zum Verspinnen werden Viskoselösungen ver- 
-" vendet mit einem Fadentiter von 5 Den. oder 
si veniger, und zum Verspinnen saure Bäder, die 
10 % Zinksalz und nicht weniger als 18% und 
. ucht mehr als 32% Natriumsulfat oder ein anderes 
< reeignetes Salz bzw. eine Mischung von Salzen ent- 
galten, die auch Ammonium- oder Mag nes iumsulfat 
oder beide enthalten kann. 


„ 
or 


I 


3 Zigarettenmundstückbelagbobine aus Cellulose- 
derivaten und Metallpulver. 


Oesterreichisches Patent 106 267 vom 25. 4. 27. 


< I. G. Farbenindustrie-Aktiengesellschaft 

p in Frankfurt a. M. , 
7 Das Besondere besteht darin, daß entweder die 
„netallhaltige Folie oder das als Unterlage für die 
| 


. "olie dienende Papier oder beide elektrisch neutral 
(der gut leitend sind. Die Verwendung solcher 
3obinen erleichtert ihre Verarbeitung. 

* 


ji Vorrichtung für. Papiermaschinen 


Y 
um Ueberleiten der Papierbahn bei einer gefüllten 
auf eine leere Rolle. 
K Oesterreichisches Patent 106 146 vom 11. 4. 27. 
f Großbritannien 5. 2. 25. 
5 Vicherys (1920) Limited in London. 
(Mit Zeichnungen.) 


Schweiz. 


(erfahren zur Herstellung von Hartpapierfabrikaten 
A für die Elektrotechnik. 

1 Schweizer Patent 117 631 vom 28. 4. 25. 

i , Deutschland 29. 4. 24. , 

1 Jaroslaw's Erste Glimmerwarenfabrik in Berlin, 
y Berlin-Weißensee. 

Zur. Erhöhung der Durchschlagfestigkeit wer- 
die Hartpapiermaterialien einer Nachtrocknung 


"len 
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dureh Anwendung künstlicher Wärme bis zum Aus— 
treiben des letzten Restes von Feuchtigkeit unter- 


worfen, und zwar zweckmäßig unter Anwendung 
des Vakuums. 


Verfahren zum Bleichen von Faserstoffen. 


Schweizer Patent 118 464 vom 9. 3. 25. 
Deutschland 22. 5. 24. 
Köln-Rottweil Aktiengesellschaft 
und Dr. Erich Opfermann in Berlin. 
Die Faserstoffe werden mit Hypochloritlaugen 
und einer solchen Menge alkalisch reagierender 
Hydroxyde behandelt, daß eine schwache Aetz- 


east bis zur Beendigung der Bleiche erhalten 
wird. 


Zahnradpumpe, insbesondere zum Fördern von 
Viskose, mit einer die Zahnräder aufnehmenden 
Scheibe. 

Schweizer Patent 118 527 vom 19. 2. 26. 
Deutschland 23. 2. 25. 

Gustav Appel in Berlin, 


Verfahren zum Betriebe von Kunstseiden- 
Spinnmaschinen und Vorrichtung zur Aus- 
übung desselben. 


Schweizer Patent 118678 vom 25. I. 26. 
Deutschland 4. 3. 25. 
Firma Werdohler Pumpenfabrik Paul Hillebrand 
in Werdohl i. W. 


Maschinen zum Trocknen von Geweben und in 
Bewegung befindlicher Papierbahnen. 
Schweizer Patent 118687 vom 14. 12. 25. 
Aubin Lambrette in Membach-Dolhain, Belgien. 


Großbritannien. 


Verfahren zur Herstellung plastischer Massen aus 
Azetylcellulose. 
Britisches Patent 237 900 von 1926. 
Pathé Cinema in Paris, Frankreich. 
Bestehend aus Mischungen von Azetylcellulose, 
Triphenylphosphat und Tricresylphosphat. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide, 
Fäden usw. 
Britisches Patent 243 350 von 1927. 
Deutschland 20. 11. 24. 
Dr. Arthur Eichengrün, Bismarckstraße, 
Charlottenburg. 


Verfahren zur Herstellung von künstlicher Seide. 
Britisches Patent 244 496 von 1927. 
British Enka Artificial Silk Coup., London E.C. 2. 
Um die Produkte geeigneter für das Färben zu 
machen, werden sie mit einer oxydierenden oder 
lösenden Lösung behandelt, z. B. Glyzerin und Na- 
triumhypochlorit. 


Verfahren zur Herstellung wollähnlicher Cellulose. 
Britisches Patent 263 727 von 1927. 
Augustin Pellerin in Trouville, Frankreich. 

Der noch nicht ganz koagulierte Faden wird 
einer eigenartigen Bewegung unterworfen. 


Verfahren zur Herstellung von Cellulose aller Art 
von geringer Viskosität. 


Britisches Patent 241 536 von 1925. 
Deutschland 17. 10. 24. l 
Köln-Rottweil Aktiengesellschaft und Dr. Erich 
Opfermann in Berlin. l 
Bei der Behandlung von Zellstoff mit oxydie- 
renden Mitteln, z. B. Hypochlorit oder Peroxyd, 
werden gleichzeitig kleine Mengen alkalischer 
Mittel, z. B. von Natron, mitverwendet. 
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Verfahren zur Herstellung von wollähnlichem 
Cellulosematerial. 


Britisches Patent 268 505 von 1927. 

W. Harrison in Nelson, Lancaster, England. 

Unlösliches, noch nicht stabilisiertes Xanthat 
wird der Einwirkung eines milden Oxydations- 
mittels ausgesetzt, z.B. von Sauerstoff oder atmo- 
sphärischer Luft in Gegenwart eines Katalysators 
oder aber von salpetriger Säure, welche den be- 
reits gebundenen Schwefelkohlenstoff nicht ganz 
abspalten. 


Verfahren zur Herstellung von Cellulosederivaten 
durch Einwirkung von Diäthylsulfat auf Natron- 
cellulose. 


Britisches Patent 268 552 von 1927. 
Courtaulds Limited in London. 


Verfahren zur Herstellung bandartiger hohler 
Textilprodukte aus Viskose. 


Britisches Patent 244 446 von 1927. 
British Enka Artificial Silk Company 
in London E.C. 2. 
Im Spinnbade wird ein Gas gelöst oder ent- 
wickelt. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide nach 


dem Trockenspinnverfahren. 
Britisches Patent 268455 von 1927. 
Courtaulds Limited, eine britische Gesellschaft 
in London. 


Einrichtung zur Massenfabrikation geformter Ge- 


genstände aus Faserstoffen. 


Britisches Patent 268483 von 1927. 
J. J. H. Sturmey in Coventry, England. 


Verfahren zur Verbesserung der Esterifizierung 
von Baumwolle und Holzcellulose. 


Britisches Patent 269 012 von 1927. 


Courtaulds Limited in London und Cl. Diamond in 


Coventry, county of Warwick. 


Die Esterifizierung von mit Natronlösung ge- 
reinigter Cellulose wird durch eine Behandlung mit 
einem Phenol, z.B. Metacresol oder eine Mischung 


von Cresolen, erleichtert. 


Verfahren und Apparatur zum Bleichen von 
Stoffbrei. 


Britisches Patent 269 031 von 1927. 
Albert D. Merrill in Watertown, N.Y. 
Die Bleichlösung wird 
Stoffbrei entgegengeführt. 


erhält die frische Bleichlösung; 


in den vorletzten 
weiter durch die ganze Apparatur. 


Flachsschwingmaschine. 
Britisches Patent 256621 von 1927. 


C. D. M. J. Leterme in Sainte-Croix Les Bruges, 


Belgien. 


Preßwalzen für Papiermaschinen. 
Britisches Patent 268 871 von 1927. 
F. Reddaway & Co. Ltd. in Manchester. 
Bekannt ist es, 
deckte Walze mit 
Walze zu kombinieren, 
pierbahn hindurchgeht. 
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in stetiger Weise dem 
Der den letzten einer 
Anzahl von Bleichbehältern verlassende Stoffbrei 
letztere wird nach 
beendigtem Bleichen vom Stoffbrei abgepreßt und 
Bleichbehälter befördert und so 


eine untere, mit Gummi be- 
einer oberen, polierten Granit- 
zwischen welchen die Pa- 
wobei man letzterer Walze 
die Wirkung zuschreibt, dem Papier eine geeignete 
Oberfläche zu erteilen. Statt solcher Granitwalze 


Verantwortlich für die Hauntschriftleitung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 
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wird eine aus Eisen bestehende, mit Ebonit be- 
deckte Walze in Vorschlag gebracht, deren Obe: 
flache mit kleinsten Vertiefungen (Grübchen) ver- 
sehen ist, die dadurch hergestellt werden, daß den 
Ebonit ein lösliches Salz, z.B. Kochsalz von ge 
eigneter Korngröße beigemischt und darauf das Sen 
mit Wasser aus der Oberfläche des Ebonitüber- 
zuges herausgelöst wird. 


Nordamerika. 


Teleskopartiges Luftstrahlrohr für die Langsieb- 
maschine. 


Amerikanisches Patent 1 624 384 vom 12. 4 2. 
Frank Bedard in Flint, Michigan. 

Um das Langsieb von den daran haftend bleiber- 
den Stoffresten ohne damit verbundenen Stoffve:- 
lust während des Betriebes zu befreien, wird ge. 
nanntes Luftrohr vor der unteren Gautschwalze de 
angeordnet, wo die untere Siebhälfte letztere Walze 
verläßt, so daß ein unter Druck stehender Luftstraki 
von geeigneter Breite und Länge in gleichmäßiger 
Stärke auf das Sieb trifft und die auf diesem lieger 
den Stoffteilchen in einen Behälter befördert. (En 
Blatt Zeichnungen.) 


Wetterfeste Pappe zur Herstellung bedruckter 
Aushängeschilder u, dgl. 

Amerikanisches Patent 1 624 599 vom 12. 4 4. 

R. W. Hilton in Cincinnati; übertragen auf die Firmi 
The Kemper-Thomas Company in Nordwood, Ok. 
Der Papierstoff wird im Holländer mit löslıche: 
Natronfettseife imprägniert, worauf die Seife al: w 
lösliches Metallsalz mittels Bleiazetat o. dgl. au! be 
Faser ausgefällt wird. 3% an Metallseife, bereiz 
auf das Gewicht der angewendeten Stofimegze. 
genügen. 


Patent- und Gebrauchstmusterberid. 
(Die fetigedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 
Patent-Anmeldungen. 

29 b, 3. K. 93262. Melitta Klein, Wien; Pet 

Dr. A. Mestern, Pat.-Anw., Berlin SW 4. Verite 
zur Herstellung glänzender Feinstfäden, Binde. 
Filme, Platten usw. aus Viskose. 7. 4. 24. „ 
55d, 33. E. 34 448. Firma J. W. Erkens, Ne 
derau bei Düren, Rhid. In die Trockenpartit er 


gebautes, ununterbrochen arbeitendes Gli 
12. 8. 26. 
Patent-Erteilungen. | 
8k, 3. 445771. Dr. Paul Heermann, Berl 


Frankfurt a. M. Verfahren und Vorrichtung 70 
Herstellung von Alkalicellulose aus mit Alkalis 
getränkten Zellstoffblättern. 27. 5. 4 AD, 
39 a, 19. 445688. Firma M. Häuser, 1 
a. d. Hdt. Liegende Presse zum Behandeln I 
Cellulosetafeln mit Alkalilauge. 3. J. 26. M. En 
ssa, I. 445633. Hermann Amos, Dre: F 
Dölzschen, Eigenheimstr. 21. Aus Kunststein, 
bestehender Schleiferstein zur Erzeugung b 
schliff für die Papierherstellung: Zus. 2. Pat. #7, 
ssa, 1. 445717. Chr. Jonathan 5 
Rittersgrün, Sa. Vorrichtung Zur Herstellung 2 
Holzschliff für die Papier- u. dgl. Fabrikation: +- 
z. Pat. 400049. 16. 5. 24. St. 37 982 
Eingetragenes Gebrauchsmuster. 


in- Halens 
55 f. 991236. Leopold Rado, Berlin Hatz, 
Kurfürstendamm 137. Papier mit metallischem 


sehen. 12. 4. 27. R. 69 934. 
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bar Der Drehrohrofen für die Pyritröstung. 
l Von Dipl.-Ing. C. P. Debuch. 


(Als Urkunde geschrieben, alle Rechte vorbehalten.) 


o Nur ganz wenige und ebenso kurz gehaltene 
Andeutungen in der Literatur lassen darauf schließen, 
„z7 daß der Gedanke, Pyrit im Drehrohrofen zu rösten, 
ebenso alt zu sein scheint als die Verwendung von 
cœ: mechanischen mehretagigen Oefen für den gleichen 
weck. Auch bei den vielseitigen Besprechungen 
mit Fachleuten wurden mir gelegentlich Mitteilun- 
gen gemacht, daß Versuche angestellt worden sind, 
den Drehrohrofen als Röstofen für Schwefelkies zu 
benutzen. Die Tatsache, daß sich diese Ofenart für 
e den genannten Zweck bei der einschlägigen Indu- 
2 1 strie nicht eingeführt hat, läßt darauf schließen, daß 
die Versuche den gewünschten Erfolg nicht gehabt 
E haben. Teilweise wurde mir gegenüber von MiB- 
erfolgen gesprochen, teils auch von Gelingen, aller- 
dings mit so geringen Leistungen, daß ein Dauer- 
betrieb sich nicht lohnte. 
Se Erst die Anregungen des Herrn Ingenieur 
Kauffmann haben einen Weg gezeigt, der we- 
sentlich zu der Lösung dieses Problems beigetragen 
hat. Die Bemühungen der Zellstoffabrik Waldhof 
und ihrer Herren Kommerzienrat Dr. Hans Clemm 
aa und Direktor Deutsch ermöglichten ein genaues 
„Studium des Röstvorganges und zeitigten eine An- 
% zahl wichtiger Fortschritte, Soweit im nachfolgenden 
Jak Betriebsergebnisse und Untersuchungen nach ver- 
A schiedenen Richtungen hin mitgeteilt und zur Kritik 
benutzt werden, stammen sie aus dem Betrieb der 
benannten Gesellschaft. Die konstruktive Durch- 
bildung des Ofens in der gegenwärtigen, vollendeten 
at Form war die Arbeit der Maschinenfabrik 
:“. Gröppel in Bochum. Nachdem heute das 
Problem als gelöst angesehen werden kann, 
“ist es nicht mehr schwer, die Ursachen und 
Be Gründe zu schildern, die Veranlassung zu dem 


1 „Miglingen der eingangs erwähnten Versuche 
', Waren. 


, Technische Mittel für die Anpassung 

H des Drehrohrofens an den Röstprozeß. 

* Drehrohröfen normaler Konstruktion sind 
vor allen Dingen aus der Zementindustrie, 
„ wo sie Verwendung für das Klinker-Brennen 
x finden, bekannt. Aehnliche Konstruktionen 
Werden für die Agglomerierung von Eisen- 
| erzen angewandt. Einfacher und wesentlich 
P kleiner sind alle die Oefen, die in der che- 
"mischen Industrie, 2. B. für die Baryt-, 
7 hromerzverarbeitung usw., Verwendung 
finden, In solchen Oefen Schwefelkies zu 
verbrennen, scheiterte betriebstechnisch an 
dem Umstand, daß bald nach Einleitung des 
„a Köstprozesses der Ofen an irgendeiner Stelle 
Lubackte, indem er von dem nur teilweise 
: serösteten Schwefelkies vollkommen inkru- 


g 


e 
* 


e 
Ze 


stiert wurde. Mir sind sogar neuere Versuche be- 
kannt, bei denen eine Eisen-Schwefel-Verbindung in 
feurig-flüssigem Zustande den Ofen verließ. Das 
Flüssigwerden des Schwefelkieses bzw. das Inkru- 
stieren der Oefen hängt mit den spezifischen Eigen- 
schaften der verschiedenen Kiesarten zusammen. 
Hervorgerufen wird die eine wie die andere Erschei- 
nung durch übermäßige Wärmeentwicklung. Um 
zu untersuchen, wie der Röstprozeß in einem der 
bekannten Drehrohrofensysteme verläuft, stelle man 
sich ein glattes, eisernes, an beiden Enden offenes 
Rohr mit geneigter Verlagerung vor. Dieses Rohr 
ist innen wie üblich mit feuerfestem Material glatt 
ausgemauert. Damit die Röstarbeit eingeleitet werden 
kann, wird dieses Rohr zunächst erwärmt und an- 
fangs noch mit einer an seinem unteren Ende be- 
findlichen Feuerung beheizt. Der Feinkies wird am 
oberen Ende aufgegeben und bewegt sich durch die 
Drehung des Ofens langsam abwärts zum Auslauf- 
ende. Irgendwo auf diesem Wege tritt er in eine 
Zone ein, in der sich die Erwärmung bis zur Entzün- 
dungstemperatur steigert. Sein Verhalten richtet 
der Schwefelkies nun einzig und allein nach den 
Sauerstoffverhältnissen, die er vorfindet. Schon bei 
260° beginnt das FeS, zu dissoziieren nach Fes und 
S. Das entstehende FeS muß nun bis auf die Reak- 
tionstemperatur für den zweiten Teil der Röstarbeit 
erwärmt werden, damit es sich in Eisenoxyd und 
SO: umsetzen kann. Diese Reaktion ist sehr stark 
exothermisch. (Bezogen auf das Mol werden theo- 


„Aufgabevorrichtung zum Drehrohrofen. 
„„ EEG 
| 


Abb. 1. 
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retisch 572240 WE frei). 
Sobald dieser Vorgang ein- 
geleitet ist, bedarf deshalb 
der Drehrohrofen keiner 
äußeren Wärmezufuhr mehr. 
Die aus dieser Reaktion 
entstehenden Verbrennungs- 
gase, wie Stickstoff, SO: 
und Sauerstoff, haben eine 
so hohe Temperatur, daß 
sie die im oberen Teil des 
Ofens dissoziierten S-Gase 
gleichfalls auf Entzündungs- 
temperatur bringen, wo- 
durch dann der Schwefel 
im oberen Teil des Ofens 
gleichfalls unter lebhafter 
Wärmeentwicklung (auf das 
Mol 69 260 Kal.) verbrennt. 
In Wirklichkeit sind nor- 
malerweise diese beiden 
Reaktionen nicht nebenein- 
ander zu beobachten, weil 
sie gleichzeitig beginnen. 
Die Verbrennung des disso- 
ziierten Schwefels verläuft 
genügende Sauerstoff- 
menge vorausgesetzt 
sehr schnell und lebhaft, 
sie tendiert entsprechend 
der Gasbewegung nach dem 
oberen Ofenteile, während 
die zweite Reaktion: 
4 FeS +70: 
= 2 FeO; + 4 SO»? 

sehr langsam verläuft, also 
Zeit benötigt, und deshalb 
nach dem unteren Ofenende 
hin fortdauert. Irgendwo im 
Ofen gibt es deshalb eine 
kritische Stelle, und das ist 
die, an der der Schwefel- 
kies und der Sauerstoff der 
Verbrennungsluft infolge 
ihres Wärmezustandes am 
stärksten aufeinander rea- 
gieren. Diese Stelle liegt 
nun ohne Zweifel unweit 
der Stelle, an der der Kies 
die günstigste Temperatur 
für die schnellste Disso- 
ziation erreicht hat. An 
dieser Stelle wird auch die 
zweite Reaktion am leb- 
haftesten verlaufen, weil die 
Oberflächenwirkung gleich 


— 


— 


beim Entstehen von FeS 
am größten ist. Die Um- 
setzung von Fes nach 


Eisen-Sauerstoff-Verbindun— 
gen und SO, stelle ich mir 
eine Kontaktwirkung 
vor. Ich kann nicht an- 
nehmen, daß der Sauerstoff 
der Luft in das Innere jedes 

Kieskörnchens 
sondern, daß die 


als 


einzelnen 
eindringt. 
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Eisen-Sauerstoff-Verbindung der Sauerstoffüber- 
trager aus der Luft auf den Schwefel ist. Die stän- 
dige Wechselreaktion zwischen FeO oder FeO. und 
FeO; einerseits und die Abspaltung des Sauerstoffes 
aus diesen Verbindungen zur Bildung von SO, ander- 
seits sowie die Oxydation des freiwerdenden Fe-Atoms 
verlangen Zeit. Deshalb ist die erwähnte Umsetzung 
von FeS und O direkt nach der Abspaltung des 
einen S-Atoms auf FeS: gleich nach dem Entstehen 
am lebhaftesten. Treten nun beide Reaktionen gleich- 
zeitig gleich lebhaft auf, so werden augenblicklich 
so gewaltige Wärmemengen frei, daB je nach der 
Charakteristik des Kieses das gebildete FeS oder 
eine Legierung von FeS und bereits gebildete Eisen- 
oxyde zusammensintern oder gar schmelzen. Bei 
der Sinterung wie bei der Schmelzung wird die 
zweite Reaktion infolge ungenügender Flächenwir- 
kungen sozusagen aufgehoben und die Wärmeent- 
wickelung so gering, daß mangels genügender 
Wärmezufuhr eine Erstarrung des Produktes 
eintritt. 


Da bei dem geschilderten Beispiel der Sauerstoff 
nur am unteren Ende des Ofens zutreten kann, ist 
die Menge, die im Rohrinnern zur Verfügung steht, 
stets begrenzt. Sie hängt ab von dem freien Quer- 
schnitt des Rohres, der Gasgeschwindigkeit und den 
Gasmischungsverhältnissen. Bei der Annahme eines 
bestimmten Querschnittes und der Festlegung einer 
maximal zulässigen Gasgeschwindigkeit ergibt sich 
also eine ganz bestimmte Sauerstoffmenge, die für 
jede Zeiteinheit zu den beiden Reaktionen der Röst- 
arbeit zur Verfügung steht. Solange diese Sauer- 
stoffmengen ausreichen, sollte die Röstarbeit im 
Drehrohrofen ohne Schwierigkeiten möglich sein. 
Aber eine Einschränkung erfährt ein derartiges 
Röstverfahren schon durch diese Schilderung, näm- 
lich eine ganz bestimmte Beschränkung in der 
Mengenaufgabe des Schwefelkieses. Tatsächlich 
liegen nun, praktisch genommen, die Verhältnisse 
so, daß die Sauerstoffmengen, die auf die ge- 
schilderte Weise dem Erz zur Röstung zugeführt 
werden können, so gering sind, daß nur entsprechend 
geringe Mengen Erz verarbeitet werden können. 
Hinzu kommt der Umstand, daß die Röstreaktions- 
oberfläche des Erzes beim Durchwandern eines 
Ofens mit glatter Innenwand außerordentlich gering 
ist. Die entstehenden SOs-Gase haben doppeltes 
spezifisches Gewicht gegenüber dem Verbrennungs- 
sauerstoff. Ohne eine intensive künstliche Bewe- 
Sung haben sie das Bestreben, auf dem Röstgut 
liegen zu bleiben. Dagegen hat die in den Ofen ein- 
tretende, hauptsächlich durch die Strahlung der 
Ofenwände sehr bald erwärmte Luft infolge ihrer 
Volumenvergrößerung das Bestreben, im oberen Teil 
des Ofens an der Decke abzugleiten und ungenutzt 
den Ofen zu verlassen. Die durch die Drehung des 
Ofens bewirkte Mischung der beiden Gasarten ist 
nicht besonders günstig; die Berührungsflächen 
zwischen den beiden reagierenden Stoffen sind bei 
der geringen Menge des vorhandenen Kieses und 
dem großen Querschnitt gering. Die Leistungs- 
möglichkeit eines solchen Ofens läßt sich unter ge- 
wissen Voraussetzungen rechnerisch ermitteln. Ein 
Ofen von 0,7 m l. Durchm. hat einen Querschnitt 
von 0,385 qm. Angesichts der Tatsache, daß bei 
Etagenöfen der Gaszug außerordentlich gering ist, 
sei die zulässige Gasgeschwindigkeit mit 2 m/sek. 
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angenommen. Nimmt man eine durchschnittliche 
Erwärmung der Gase auf 550° an, so vergrößert sich 
das Volumen um das Doppelte. Tatsächlich durch- 
strömen den Ofen nur 0,385 m? auf o“ bezogen. In 
diesem Luftvolumen befinden sich / Volumen- 
prozente o = 0,077 ebm oder 0,088 kg Sauerstoff. 
Unter Berücksichtigung einer Gaskonzentration von 
8% SO: und einer theoretischen Höchstkonzentration 
von 13% sind also nur *lıs der Gesamtsauerstoffmenge 
wirksam. Für die Oxydation von Schwefel und 
Sauerstoff bleiben somit sekundlich nur 0,054 kg 
Sauerstoff verfügbar. ı kg Fes: erfordert rund 
09 kg Oz. Mit 0,054 kg Oz können also 0,06 kg 
Schwefelkies oxydiert werden, entsprechend einer 
Stundenleistung von 215 kg oder einer Tagesleistung 
von 5,2t. Dabei ist die Länge des Ofens außer Acht 
gelassen. Tatsächlich ist mir ein Fall bekannt, in 
dem es jedoch nur gelang, nicht 5, sondern nur 
2—3 t wirksam zu rösten. Der Grund für diese 
Minderleistung liegt in der vorsichtigen Behand- 
lung, die der Röstprozeß verlangt, wenn die Sinter- 
gefahr vermieden und anderseits der Röstprozeß 
nicht vorzeitig abgebrochen werden soll. Dabei 
war es nicht möglich, in den Abbränden die Grenzen 
an Schwefelgehalt zu erreichen, die billigerweise ge- 
fordert werden müssen, und wie sie in jedem Etagen- 
ofen ohne weiteres erreicht werden. 

Wie gestalten sich nun die Verhältnisse, die ein- 
treten, wenn bei dem als Beispiel angenommenen 
Ofen mehr Erz aufgegeben wird, als der Sauerstoff— 
menge entspricht? Es war natürlich bei allen Ver- 
suchen, die angestellt wurden, das Bestreben, mög- 
lichst hohe Leistungen zu erzielen. Infolgedessen 
wurde die Aufgabemenge des Kieses gesteigert und 


vorrichtung des Drehrohrofens. 


Austra 


Maschinenfabrik Fr_Gröppel, Bochum. 


Abb. 3. 


367 


Heft 24 


Abb. 4. 


bis zu einer gewissen Grenze die Sauerstoffzufuhr 
erhöht. Bei einem derartigen Verfahren stellt sich 
nun sehr schnell die beschriebene kritische Zone im 
Ofen ein. Die Reaktion des Röstvorganges spielt 
sich auf einem ganz kurzen Stück im Ofeninnern ab, 
und zwar so, daß das Gemisch von Eisenoxyd 
und Schwefeleisen agglomeriert. Schon bald, nach 
kurzer Betriebszeit (5—12 Stunden), hört der Prozeß 
auf, weil der Ofen soweit zugegangen ist, daß die 
nötige Luftmenge zur Fortsetzung der Röstung 
nicht mehr durchtreten kann. 

Die Erkenntnis dieser sehr kurz gestreiften 
Vorgänge führte Herrn Kauffmann zu dem Vor- 
schlage, die Sauerstoffzufuhr auf die ganze Länge 
des Ofens zu verteilen, und zwar ,so, daß dem Erz 
in jedem Stadium des Röstvorganges nur soviel 
Sauerstoff zugeführt wird, daß die eben geschilderte 
übermäßige Erwärmung vermieden wird. Die quan- 
titative Zumessung von Sauerstoff sollte so geregelt 
werden, daß die entwickelte Wärme zur Aufrecht- 
erhaltung des Röstprozesses ausreichte, daß sie 
auch ausreichte, um die Teile des Erzes, denen es 
an Sauerstoff fehlt, in einen Wärmezustand zu ver- 
setzen, der das Erz für den Augenblick reaktions- 
fähig macht, in dem Sauerstoff hinzutritt. Auf diese 
Weise findet tatsächlich in dem nach dem Kauff- 
mannschen Prinzip gebauten Drehrohrofen eine 
fraktionierte Röstung statt. Die Verbrennung wird 
gewissermaßen gedrosselt; sie findet ganz allmäh- 
lich statt. 

Nicht nur die Dosierung des Sauerstoffes, in 
gleicher Weise ist eine rationelle Wärmewirtschaft 
der Grund für das Gelingen des Röstprozesses im 
Drehrohrofen nach den Ideen des Herrn Kauff- 
mann. In der Zone nämlich, in der die Verbren- 
nung am leichtesten und lebhaftesten vor sich geht, 
wird durch möglichst geringe Wandstärke des 
Mauerwerkes für eine starke Wärmeabfuhr gesorgt. 
In dem weiter unten nach dem Austrittsende zu 
liegenden Teil nimmt das Mauerwerk an Stärke zu. 
Diese Maßnahme hat einen doppelten Zweck: Näm- 
lich, als Isolator zu wirken, indem sie vor einer 
übermäßigen Wärmeabfuhr schützt und gleichzeitig 
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aber auch als Wärmespeicher und Wim. 
leiter zu dienen. Die nach dem Ofenende r 
ständig wachsenden Querschnitte des Marr. 
werkes leiten aus den heißeren Zonen &: 
Wärme lebhaft nach den kälteren, so da- 
den Teilen, in denen die Verbrennungswim: 
nicht mehr genügt, die Wärme für den For- 
gang des Prozesses aufzubringen, diese ve 
der Mauerwand geliefert wird. Heute se: 
den metallfreie Kiese im Dee: 
rohrofen auf einen Schwefe- 
gehalt unter 1% ohne Schwietis. 
keiten abgeröstet. Begünstigt w: 
dieser Vorgang dadurch, daß dem unterste: 
Ofenteil nur soviel Sauerstoff und entspreche: 
Luft zugeführt wird, als zur Beendigung ct. 
Röstprozesses notwendig ist. Da dieser : 
dem untersten Teil des Ofens ja schon at: 
vorgeschritten ist, so sind die erforderliche 
Luftmengen an dieser Stelle des Ofens sh 
gering. Es wird also vermieden, dab &z 
Röstgut durch überschüssige Luftmengen, & 
am oberen Ende des Ofens, zeitlich genomt:: 
in einem früheren Röststadium, für die Oxydiız 
benutzt werden, irgendwelche Wärmemengen err 
zogen werden. Mit anderen Worten: Eine & 
kühlung des Röstgutes tritt nicht ein. 

Die Maßnahme der Wärmeausnutzung di 
Wärmeleitung und Wärmespeicherung war woh gt 
eignet, die Entschwefelung auf das gewünschte I. 
herunterzusetzen. Leider genügte sie nicht. & 
Leistung so zu steigern, daß der Drehrohrofen w£ 
Oekonomie-Standpunkt in Wettbewerb mit & 
Etagenöfen treten konnte, Nachdem die Savers- 
zufuhr in beliebiger Weise durch die Einführung © 
Düsen auf Länge und Umfang des Ofens geräte 
werden konnte, richtete sich die Aufmerksarl: 
folgerichtig auf einen möglichst schnellen und irt 
siven Sauerstoffverbrauch. Eine Leistungstest 
rung war gleichbedeutend mit einer möglichst re. 
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Abb. 5. 
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erreicht worden, indem man zunächst dazu 


latt auszumauern, sondern durch den Einbau 


laß der Durchgang jedes einzelnen Kiesteil- 
` hens durch den ganzen Ofen erheblich viel 


inge ist also gleichbedeutend einer Verlän- 


Leistung bei gleichbleibenden qualitativen Er- 


.r 


— 
— 


ziven Röstung. Da der zweite Teil des Röst- 
ſorganges nur eine Oberflächenwirkung ist, 


mußte man also bestrebt sein, dem Kies eine 


nöglichst große Oberfläche zu geben, und das 
st durch zwei weitere Maßnahmen inzwischen 


iberging, das Innere des Ofens nicht mehr 


son sogenannten „Stauringen“ gewissermaßen 
n eine Anzahl von Kammern zu unterteilen, 
n denen sich das Material staute. So wurde 
:rreicht, daß die Menge des Kieses, die im 
Ifen verbleibt, größer wurde, und anderseits. 


nehr Zeit erforderte. Der Effekt der Stau- 


serung des eigentlichen Ofens. Diese Maß- 
ıahme brachte eine weitere Steigerung der 


sebnissen. Sie war die Veranlassung zu dem 
etzten Schritt, nämlich hinsichtlich der 
töstung von der Fläche unabhängig zu 
verden und sie in den Raum zu übertragen. 
zs wurden sogenannte „Wender“, und zwar 
ls Balken- und Schaufelwender in den Ofen 
eingebaut, die den Kies mehr oder weniger 


loch heben und ihn durch den Querschnitt 


les Ofens niederrieseln lassen, so daB bei der 
eutigen Konstruktion jedes einzelne Kiesteilchen 
on den Röstgasen dauernd wirkungsvoll umspült 


ird. Der eingangs erwähnte Nachteil, daß die 


„O:z-Gase infolge ihres hohen spezifischen Gewich- 
es bestrebt sind, am Boden liegen zu bleiben, 
rährend die Oxydationsluft geneigt ist, am Ofen- 
ewölbe ungenutzt entlang zu streichen, wird auf 
iese Weise restlos beseitigt. Neben einer voll- 
ommenen Gasmischung wird eine weit bessere 
sauerstoffausnutzung durch das Herabrieseln des 
töstgutes durch den Oxydationssauerstoff erreicht. 
Jie Ergebnisse, die in dieser Beziehung bis heute 
rreicht wurden, sind sehr erfreulich. Als Endergeb- 
isse können sie jedoch noch nicht angesehen wer- 
len; erst der Vergleich zwischen verschiedenen 


fengrößen wird einen sicheren Maßstab für die 
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Abb. 7. 


rechnerische Leistungsbewertung infolge der er- 
wähnten Maßnahmen geben. Die Ergebnisse sind 
im dritten Teile dieser Abhandlung in allen Einzel- 
heiten wiedergegeben. 


Die konstruktive Anordnung des Drehrohrofens. 


Mit der Erwähnung der Betriebserfordernisse 
sind einige konstruktive Einzelheiten schon gestreift 
worden. Andere nicht weniger wichtige Eigenheiten 
des Drehrohrofens und ihre Einflüsse auf den 
Arbeitsvorgang sind unberücksichtigt geblieben, 
weil bei ihnen das mechanisch-konstruktive Moment 
im Vordergrund steht. Bevor ich mich mit der 
Leistung dieser Ofenart, ihren Vorzügen und ihren 
Nachteilen befasse und zu einer Kritik komme, muß 
ich auf die Konstruktionseinzelheiten etwas näher 
eingehen. Auf den Wegen, die das Erz und die 
Gase während der Verarbeitung gehen, sind folgende 
Maschinenteile besonders wichtig: 
1. Die Aufgabevorrichtung für den Rohkies. 

2, Die Mittel zu seiner Bewegung, nämlich die 
Ausgestaltung der Ausmauerung zusammen mit 
der Tragvorrichtung des Ofens. 


3. Die Austragvorrichtung. 

4. Die Düsen für den Luftzutritt zum Innern des 
Ofens. 

5. Der luftdichte Ofenkopf zur Abführung der 
Ofengase. 


6. Die Gasreinigungsanlage. 

Aufgabevorrichtungen für Feinkies finden bei 
den Etagenöfen in gleicher Weise Anwendung wie 
bei dem Drehrohrofen. Die Hauptaufgaben, nām. 
lich gleichmäßige Aufgabemenge je Zeiteinheit und 
gleichzeitiger Gasabschluß sind bei beiden Ofen- 
arten dieselben. Daraus ergibt sich, daß die gleichen 
Aufgabevorrichtungen, die bei Etagenöfen Verwen- 
dung gefunden und sich dort bewährt haben, auch 
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bei dem Drehrohrofen Anwendung finden können. 
Von der Inhaberin sämtlicher auf den Drehrohrofen 
und seine Verwendung für die Pyritröstung bezüg- 
lichen Patente, der Maschinenfabrik Fr. Gröppel in 
Bochum, wird eine einfache Vorrichtung benutzt, 
wie sie sich in dem Betrieb der Zellstoffabrik Wald- 
hof seit Jahren hervorragend bewährt hat. 

Abb. ı stellt diese Aufgabevorrichtung dar. Das 
Auslaufende des beliebig ausgebildeten Erzvorrats- 
behälters, dessen Gestaltung sich jeweils nach den 
baulichen Verhältnissen richtet, ist rechteckig bis 
quadratisch ausgebildet und setzt sich auf ein 
glattes, gußeisernes Rohr auf. Dieses Ausfallrohr 
ist am unteren Ende durch ein hin und her schwin- 
gendes Zylindersegment verschlossen. Das Ausfall- 
ende des Rohres und das Zylindersegment sind durch 
ein gußeisernes Gehäuse gasdicht umschlossen, das 
am unteren Ende ein Ansatzstück trägt, durch 
welches der Kies beim Abwurf von dem Verschluß- 


Größpel Bochum 


Erfolge bei Aufgabemengen von 2 t in 24 Stunden 
und von mehr als 40 t in 24 Stunden benutzt. Die 
Veränderung seiner Größenverhältnisse gestattet be- 
liebige Erweiterungen nach oben und nach unten. 
Abb. 2 stellt den Längsschnitt durch das eigent- 
liche Rohr und vier Querschnitte desselben mit 
seiner Ausmauerung dar, aus denen die schon zuvor 
erörterten besonderen Einrichtungen der Ausmaue- 
rung erkenntlich sind. Es sei nochmals darauf hin- 
gewiesen, daß die Ausmauerung im ersten Teile de: 
Apparates glatt und auf die ganze Länge durch die 
sogenannten „Stauringe“ in einzelne Kammern ein— 
geteilt ist. Die so gebildeten Kammern oder Ab- 
teilungen 2, 3 und 4 sind mit Balkenwendern aus- 
gerüstet, die Abteilungen 5, 6, 7, 8 und 9 mit Schau— 
felwendern, und zwar im vorliegenden Falle mit 
sieben an der Zahl, während der ganze untere Teil 
des Ofens nach dem Ausfallende zu mit zusammen 
je vierzehn derartigen Schaufelwendern, die gleich- 


schieber unmittelbar in den Ofen gelangt. Diese Art 
Einrichtung hat den großen Vorzug, daß eigentlich 
nur ein einziges Verschleißteil vorhanden ist, und 
dieses ist der seitlich mitbezeichnete kleine 
schmiedeeiserne Schieber, der durch Höhenein— 
stellung die Dicke der Auflageschicht auf dem 
Zylindersegment bestimmt. Neben der großen 
Uebersichtlichkeit — während des Betriebes können 
sämtliche bewegten Teile kontrolliert werden — 
hat diese Art der Aufgabevorrichtung den Vorzug 
einer sehr weitgehenden Genauigkeit in der Auf- 
wabemenge. Die Welle, die im Innern des GußB- 
gehäuses fest mit dem Schwingkörper verbunden 
ist, trägt außen einen Hebel, auf dem die hin und 
her schwingende Bewegung mittels einer Pleuel- 
stange und einem Exzenter übertragen wird. Die 
Verstellung des Tixzenters einerseits und die Ver- 
lerung des Angriffspunktes an dem Schwinghebel! 
anderseits gestatten eine außerordentlich feine Ein- 


stellung. Derselbe Apparat wurde mit gleich gutem 


mäßig auf den Umfang verteilt sind, ausgerüstet nt 
Aus der angegebenen Drehrichtung des Ofens zeit 
hervor, wie der Kies mit hochgehoben wird und 
wie er schleierartig durch den ganzen Ofenqduet: 
schnitt herabrieselt. Um diesen Schleier nech 
künstlich zu verdichten, sind die Schaufelwender der 
einzelnen Abteilungen außerdem noch gegeneinander 
versetzt, damit gleichzeitig vermieden wird, dab 
sich, in der Längsrichtung des Ofens gesehen, auf 
seine ganze Länge hin gleichmäßig Wände den 
niederfallenden Kieskörnern bilden können. Das 
untere Ende des Ofeninnern ist als kreisförmise. 
tiefer liegende Rinne ausgemauert. In dieser be- 
finden sich zwei einander gegenüberliegende Och 
nungen, die durch die eigentlichen Austragvorrich— 
tungen abgeschlossen werden. l 
Abb. 3 gibt die konstruktive Ausführung dieser 
Austragvorrichtung wieder. Die Austragvotrich- 
tungen bestehen aus einem gubeisernen Gehäuse. M 
dem eine Walze mit taschenartigen Vertiefungen 
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drehbar angeordnet ist. Diese Taschen werden 
durch zwei im rechten Winkel kreuzweise zuein- 
ander angeordnete Rippen gebildet, die seitlich ihren 
An- und Abschluß in zwei kreisrunden Scheiben 
finden. Entsprechend diesen Rippen sitzt auf der 
Welle, aber außerhalb des Gehäuses, ein aus Flach— 
eisen gebildeter Stern, von dem jeweils ein Ende bei 
der Umdrehung des Ofens einmal gegen einen An— 
schlag läuft. Dadurch wird der Innenstern mit den 
vier Taschen bei jeder Umdrehung jedesmal um 90“ 
gedreht. Während also in der tiefsten Lage die 
obere Tasche eine gewisse Menge Abbrand, der sich 
in der Mauerrinne befindet, aufnimmt, fällt gleich- 
zeitig die in der unteren Tasche befindliche äquiva- 
lente Menge Kies aus. Die in der Abbildung rechts 
veranschaulichte Tasche enthält noch Abbrand, wäh- 
rend die linke Tasche frei ist und bei der nächstfol- 
genden Umdrehung des Ofens neu gefüllt wird. Auf 
diese Weise ist bei praktischem Luftabschluß eine 
gleichmäßige Entleerung des Ofens gewährleistet. 
Es wird also vermieden, daß Falschluft in den Ofen 
tritt und daß Luft und viel Staub enthaltender Ab- 
brand sich bei der Austragung begegnen. 

Die Abb. 4 bis 7 stellen Düsen dar, die dazu 
bestimmt sind, dem Ofeninnern in den verschiedenen 
Stadien des Röstprozesses die erforderliche Frisch- 
luft zuzuführen. Diese beiden Konstruktionen unter- 
scheiden sich äußerlich nur dadurch, daß die Dar- 
stellungen gemäß 4, 5, 6 für Saugzugbetrieb und 
Abb. 7 für Druckluftbetrieb bestimmt ist. Bei der 
Düse mit Saugzug besteht der außerhalb des Ofens 
liegende Teil aus einem kegelstumpfförmigen Hohl- 
körper, der an seiner größeren Stirnfläche mit einem 
Schieberblech verschlossen ist. Die Stirnseite ist in 
bekannter Weise durch zwei Kreisausschnitte gce- 
öffnet, während die beiden übrigen Viertel der Kreis- 
fläche geschlossen bleiben. Fin an dem Schieber- 
blech befindlicher Hebel gestattet die Betätigung 
und ein auf ihm befindlicher Schieber zeigt auf einer 
Skala, die von 0—100 reicht, die prozentuale Oeff— 
nung bei verschiedenen Schicberstellungen an. 
Dieser Kopf sitzt mit einem breiten Flansch auf 
dem Ansatzstück des Rohres und setzt sich nach 
dem Innern zu durch ein aus Spezialguß her- 
Lestelltes Rohr fort. Das eigentliche Düsenrohr ist 
mit einer Schamottehülse umschlossen, um es vor 
Kondensations- ebenso wie vor Wärmeeinflüssen zu 
schützen. Die ganze Anordnung ist nun so ge- 
troffen, daß der Düsenkopf mit dem Düsenrohr und 
der Schamottehülse gemeinsam von dem Ofen ab- 
gehoben werden kann. Sollte also jemals eine Be- 
schädigung eines derartigen Düsenrohres im Innern 
des Ofens eintreten, so ist es richtig, das beschädigte 
Stück nach oben aus dem Ofen zu ziehen und es in 
wenigen Minuten durch eine vollkommen neue Düse, 
die zu diesem Zweck vorrätig gehalten wird, zu 
ersetzen. 

Für den Druckluftbetrieb unterscheidet sich der 
Düsenkopf von dem eben beschriebenen nur da— 
durch, daß er mit einer Windzuleitung verschen ist, 
die unter Druck steht. Die Menge wird durch eine 
Verschlußspindel, ähnlich wie solche Verschlüsse bei 
Wasserleitungen üblich sind, sehr genau geregelt. 

Die Art und Weise, wie beim Druckluftbetrieb 
den Düsen des Ofens während seiner Bewegung die 
Luft zugeführt wird, geht eindeutig aus Abb. 8 
hervor. Ein Metallschlauch steht mit der unter 


Hüttenflur liegenden Druckluftleitung in Verbin- 
dung. Durch einen Steuerkopf, von dem die Speise- 
leitungen für die Düsen ausgehen, findet der Bewe- 
gungsausgleich statt. Aus dem Bild ist auch ersicht- 
lich, wie die Düsenöffnungen, in Serien zusammen- 
gefaßt, je an ein Rohr angeschlossen sind. Es sei 
an dieser Stelle darauf hingewiesen, daß die Eigen- 
art in der Konstruktion der Anbringung der Lauf- 
ringe ohne weiteres die Verlegung der Luftzufüh- 
rungsrohre vom Ofenkopf zu den Düsen gestattet. 


Charakteristisch für beide Düsenformen ist zu- 
nächst ihre Länge. Bei der Art der Kiesbewegung 
im Innern des Ofens hat es sich als wünschenswert 
herausgestellt, diese Düsen bis in die Mitte des 
Ofens gehen zu lassen. Dadurch wird vermieden, 
daß brennender Kies in die Düsenöffnungen eintreten 
kann und gleichzeitig wird erreicht, daß die Mittel- 
achse des Ofens durch die vom Düsenende gebildete 
Ebene geht. Etwaige Erschütterungen des Ofens 
haben also auf dieses Düsenende nur geringen Ein— 
fluß. Die Materialbeanspruchung würde wesentlich 
größer sein, wenn die Düsen länger, auch wenn sie 
kürzer wären. Charakteristisch für die Düsen ist 
an zweiter Stelle ihre Ausbildung als Beobachtungs- 
öffnungen für den Ofen. Während des Betriebes 
gestatten die Düsen einen Einblick in das Ofen- 
innere Ein kurzer Blick eines geübten Auges ge- 
nügt, um zu erkennen, in welchem Stadium sich die 
Röstung bei jeder einzelnen Düse befindet. Die An- 
bringung der Düsen auf dem Rohrumfang und ihre 
Verteilung auf die Ofenlänge kann beliebig sein. 


Wie aus den Abbildungen ersichtlich ist, sind 
die Düsen bei den bisher in Betrieb befindlichen 


Oefen so angeordnet, daß ihre Verbindungslinie 
wie ein steiler Schraubengang um den Ofen läuft. 
Diese Anordnung ist gewählt worden, um eine Ste— 
tigkeit der Gasbewegung im Innern des Ofens zu 
erreichen. Es sind Fälle denkbar, in denen man die 
Düsen anders anordnen wird. wenn der Ofen zu an— 
deren Zwecken als zur Pyritröstung gebraucht wer— 
den soll. 

Diese gleichmäßige Verteilung der Düsen auf 
die ganze Ofenlänge gestattet, wie eingangs näher 
beschrieben wurde, eine genaue Verteilung des für 
die Verbrennung benötigten Sauerstoffes je nach 
dem Stande des Röstprozesses im Ofeninnern. Es 
wird jetzt leicht verständlich, daß z. B. bei voll- 
kommener Drosselung der dem oberen Ofenende, 
also dem Pyriteintritt zunächst gelegenen Düse, die 
Verbrennung des Kieses von oben beliebig nach 
unten verlegt werden kann. Man wird also nach 
oben hin den Sauerstoff auf ein Äußerstes Maß be- 
schränken, weil der an Schwefel reichste Kies am 
leichtesten brennt. Man ist ohne weiteres in der 
Lage, die Röstzone nach Belieben zu verbreitern. 
Zu bemerken bleibt übrig. daß selbstverständlich der 
Ofen am unteren Ende, also da, wo der Kies aus- 
getragen wird, vollkommen geschlossen ist. In der 
Mitte der Kopfplatte ist die gleiche Düse angeord- 
net, wie sich solche am Umfang des Ofens befinden. 

Abb. 9 zeigt den vom konstruktiven Stand- 
punkt aus wichtigsten Teil des Ofens, nämlich den 
Ofenkopf mit dem Gasaustritt. Die Anforderungen, 
die man an diese Apparatur stellen muß, sind viel- 
seitig. Gleichzeitig tritt das heiße Gas aus. DaB Erz 
und Gas sich nicht begegnen, war eine Aufgabe, die 
durch Verwendung eines ganz geschlossenen guß- 
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eisernen Rohres verhältnismäßig leicht zu lösen war, 
Schwieriger war die Aufgabe, daß an dieser Stelle 
keine Falschluft in den Ofen treten darf, wenn er 
mit Saugzug betrieben wird. Es sei an dieser Stelle 
noch nebenbei bemerkt, daß der Betrieb mit Saug- 
zug für die Schwefelkiesröstung die Regel bildet, 
während man zur Anwendung von Druckluftdüsen 
in anderen Fällen übergeht; diese werden am Ende 
des Aufsatzes noch erwähnt. 

Ein gasdichter Abschluß ist nur dann zu er- 
reichen, wenn das Abschlußorgan die unvermeid- 
lichen oszillierenden Bewegungen des Ofenkopfes 
mitmacht. Es ist nicht möglich, ein aus grobenr 
Blech hergestelltes Rohr von 1,6 oder 2 m Durch- 
messer oder mehr vollkommen rund zu gestalten. 
Gewisse Abweichungen werden immer bestehen. Die 
Lagerung des Ofens ist mit Rücksicht auf diese 
Abweichungen so gewählt, daß die Mitte des Ofens 
nicht unbedingt mit der Mitte der Laufringe zu— 
sammenfallen muß. Es ist fabrikatorisch also nicht 
möglich, die einzelnen Ofenschüsse, aus denen der 
Ofen zusammengesetzt ist, in eine theoretisch ge- 
rade Linie zu bekommen. Die praktische Ofenachse 
fällt nicht mit der theoretischen zusammen. Daraus 
ergibt sich eine Bewegung der Ofenachse am Ofen— 
ende, die im allgemeinen einen spitzen 
Kegel umschließt. Dieser Kegel kann 
aber im Raum wandern. Das Ofenende 
ist einer zweiten Bewegungsart unter- 
worfen. Es wandert nämlich aufwärts und 
abwärts. Um diese Wanderung in be- 
stimmten Grenzen zu halten, sind am 
obersten Ende zwei seitliche, horizontale 
Halterollen angebracht (Abb. 10), zwi- 
schen denen der Laufring ein gewisses 
Spiel hat. Ich habe häufig Gelegenheit 
gehabt, zu beobachten, daß ein Aufwärts- 
bzw. Abwärtslaufen des Ofens scheinbar 
ohne besondere äußere Einflüsse eintritt. 
In Wirklichkeit hat natürlich ein solches 
Verhalten des Ofens immer bestimmte 
Gründe, z. B. plötzliche einseitige starke 
Abkühlung bei Regen oder Wind. Kurz, 
allen diesen Bewegungen, welchen Ur- 
sprunges sie auch seien, muß eine gute 
Verschlußvorrichtung Rechnung tragen. 
Abb. 9 zeigt, wie es mir gelang, dieser 
Schwierigkeit Herr zu werden. Der guß- 
eiserne Ring a ist fest auf dem Deckel 
des Ofens verschraubt, dreht sich also 
mit dem Ofen und macht alle Bewegun- 
gen desselben mit. Die Innenfläche 
dieses Ringes ist als Gleitfläche bear- 
beitet, und zwar so, daß genügend Kam- 
mern für Fettvorräte entstehen. In die- 
sem Ring befindet sich ein zweiter, 
doppelwandiger Hohlring b, der die Dreh- 
bewegung des Ringes a nicht mitmacht, 
wohl aber den anderen Bewegungen auf- 
wärts, abwärts, seitlich, vorwärts und 
rückwärts folgen kann. Da der Ofen | 
selbst sehr heiß ist und außerdem durch 
den Innenraum des Ringes die heißen 
Abgase ziehen, muß die Gleitfläche vor 
Wärmeeinflüssen und damit vor Deh- 
nungserscheinungen geschützt werden. 
Dies geschieht je nach der Verwendung 
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des Ofens durch Wasser- oder Luftkühlung des Hob. 
ringes b. Die Kühlung könnte leicht Veranlassun. 
zu SOs-Kondensationen sein, die das Spezialgußeise: 
auf die Dauer korrodieren würden. Um solche Fr- 
scheinungen zu vermeiden, ist der Ring im Inner 
mit hochwertigen Chamottesteinen c ausgekleidet 
und vergossen. Gleichzeitig wirkt diese Au. 
mauerung als Wärmeisolator den Gasen gegenüber 
Es tritt keine Gasabkühlung ein. Fest verbunde 
mit diesem gekühlten Hohlring b ist ein großer gub- 
eiserner Krümmer d, der meistens mit seinem offe- 
nen Ende nach unten gelegen ist, aber auch nach 
oben hin angeordnet werden kann. Dieser gub- 
eiserne Krümmer hat keinerlei Kühlung, er wird 
nicht durch den eben beschriebenen Hohlring fest- 
gehalten, sondern sein Gewicht und das des Hoh- 
ringes wird aufgenommen durch ein, bzw. zwei Ge- 
gengewichte, die rechts und links in der Schwer. 
punktlage angreifen. Die Gegengewichte hängen an 
Ketten oder Seilen, die über Rollen laufen, so dab 
sie leicht jeder Bewegung, die dieser Rohrstutzen 
macht, folgen können. Also auch dieses Gußrohr 
folgt den Bewegungen des Ofenkopfes. Die Ab 
dichtung gegen den ortsfesten Gasabzug_ erfolg! 
durch einen Flüssigkeitsverschluß eg. Das Bild 


Ofenkopf mit Gasaustritt 
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zeigt deutlich, wie 
dieser Verschluß 
wirkt. Er ist so an- 
geordnet, -daB nach 
Möglichkeit kein 
Staub in den als 
Tasse wirkenden 
Flüssigkeitsring g ge- 
langen kann. Die 
Flüssigkeit selbst oder 
deren Behälter tritt 
nur zu ganz geringen 
Teilen mit den war- 
men Gasen in Berüh- 
rung. Durch Verlän- 
gerung des Stutzens 
mittels einer leichten 
Blechmanschette f ist 
die Gasberührung 
überhaupt zu vermei- 
den. Ihren Ausgleich 
finden alle Bewegun- 
gen des Ofenkopfes 
in diesem Flūssig- 
keitsverschluß. Zu er- 
wähnen bleibt noch, 
daB die Verbindung 
zwischen dem orts- 
festen Aufgabetrich- 
ter und dem guß- 
eisernen Aufgaberohr 
nicht starr ist, son- 
dern gleichfalls durch 
einen Metallschlauch 
oder eine Art Kugel- 
muffe erreicht wird. 


Betriebsergebnisse, 
Vor. und Nachteile 
des Drehrohrofens. 


Seine Studien und 
Arbeiten, den Dreh- 
rohrofen für die 
Schwefelkiesröstung 
zu benutzen und ihn 
danach zu gestalten, 
begann der verstor- 
bene Herr Kauff- 
mann im Jahre 1918. 

Die Abb. 11 und 
12 zeigen den ersten 
Ofen, mit dem er ge— 
meinsam mit der 
Mansfelder Nupfer— 
Schiefer bauenden Ge- 
werkschaft seine er- 
sten Versuche auf der 
Kupferhammerhütte 
in Hettstedt ausführ- 
te. Aus seinen Noti- 
zen geht hervor, daß 
er eine ziemlich große 
Anzahl von leitenden 
Herren der größten 
chemischen Konzerne 
für seine Arbeiten zu 
interessieren versucht 
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hat, und daß das Urteil der meisten Herren, die die- 
ser Einladung gefolgt sind, ablehnend war. Während 
ich mich mit dem Kauffmann schen Gedanken 
später weiter beschäftigt habe, und ihn zu propa- 
gieren suchte, kam ich mit mehreren Herren, die 
selbst diesen Versuchen beigewohnt haben persönlich 
in Berührung und mußte feststellen, daß bei manchen 
das ablehnende Urteil trotz der wesentlich besseren 
Ergebnisse, die in der Zwischenzeit erreicht wurden, 
nicht beseitigt werden konnte. Uebrigens lag auch 
Grund zur Skepsis vor; denn die Röstarbeiten, die 
versuchsweise sich hauptsächlich auf Kupferstein, 
Zinkblende und erst zuletzt auf Schwefelkies be- 
zogen, hatten keine befriedigenden Ergebnisse auf- 
zuweisen. Die Bilder zeigen einen an sich vorzüglich 
konstruierten Ofen mit den Luftdüsen im Ofen- 
mantel. Nachdem ich die heutigen Ergebnisse kenne 
und mit der Arbeitsweise des Ofens vertraut bin, 
darf ich als Ursache des MiBerfolges die zu geringe 
Länge des Ofens feststellen. Es ist, wie schon ein- 
gangs bemerkt, das Verdienst der Herren der Zell- 
stoffabrik Waldhof, Kommerzienrat Dr. Hans 
Clemm und Direktor Deutsch, daß der Ge- 
danke nicht unterging, sondern weiterlebte. 


Nach einiger Umgestaltung entschloß sich die 
genannte Gesellschaft trotz der Mißerfolge, für Stu- 
dienzwecke einen neuen Ofen, der in Abb. 13 wieder- 
gegeben ist, für das Tilsiter Werk zu beschaffen. 
Dicser Ofen kam Mitte des Jahres 1923 nach dem 
Tode seines Erfinders zum ersten Male in Betrieb. 
In der ersten Betriebszeit stellten sich gleich die 
Schwierigkeiten ein, die in der Einleitung meiner 
Ausführungen näher beschrieben sind. Aber schon 
nach dreimonatiger Arbeit hatte sich eine Betriebs- 
art herausgebildet, die auf Verbesserungen schließen 
ließ. Arbeiterunruhen unterbrachen die Studien mit 
diesem Ofen. Im Frühjahr des Jahres 1924 gelang 
es, den Ofen zunächst drei Monate hintereinander 
in Betrieb halten. Er mußte dann nochmals ge— 
säubert werden, und seit Mitte des Jahres 1924 bis 
heute kann man von einem ununterbrochenen Be- 
trieb sprechen. 

Die zahlenmäßige Leistung dieses Ofens, der 
bis zu Beginn dieses Jahres — von einigen anderen 
Versuchen abgesehen — mit Orkla-Feinkies arbei- 
tete, steigerte sich progressiv mit der Anordnung 
der Verbesserungen, die in Anpassung an die Eigen- 
art des Verlaufes des Röstprozesses nach einander 
geschaffen wurden. Die durchschnittliche Tages- 
leistung während der kurzen Betriebsdauer im Jahre 
1923 betrug etwa 3,6 t. Vom Frühjahr 1924 bis zum 
Herbst des Jahres gelang es, die Leistung von 4,8 
auf 7,5 t zu bringen und seit Beginn des Jahres 
1025 leistete der Ofen gleichmäßig 10 t Orkla-Kies. 
In der zweiten Hälfte des Jahres 1926 ging das 
Werk zur Verarbeitung von Stordö-Kiesen aus eige- 
nen Gruben über. Die Leistung des Ofens für diese 
Kiese beträgt nach wie vor 10 t. Die Orkla-Kiese 
haben bekanntlich einen Schwefelgehalt von 42 % 
bei einem Kupfergehalt von 2,5%, während die 
Sturdö-Kiese bei einem S-Gehalt von zwischen 38 
und 40 % frei sind von Begleitmetallen. 

Die Abbrände während der Versuchszeit im 
Jahre 1923 hatten durchschnittlich 4,7% S. Im 
Jahre 1924 schwankte der Schwefelgehalt zwischen 
4,1 und 3,6%, im Jahre 1925 zwischen 3 und 2%. 
Als Mittelwerte ergaben sich 2,7 bis 2,8 *. Es gelang 
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aber, die Mindestgehalte trotz der 2,5 % Kupfer auf 
2% herunterzudrücken, ein Ergebnis, das mir 
Etagenöfen für diese Kiesart bis heute nicht 
kannt geworden ist. Bei Stordö-Kiesen liegen die 
Werte für den Schwefelgehalt in den Abbränden 
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erklärt es auch, daß die Temperatur im umpeka- 
Verhältnis zur Konzentrationssteigerung der i 
steigt. Man ist in der Lage, in kurzer Zeit rate. 
die theoretische Grenze des Sauerstoffverbrash. 
im Ofen zu gelangen. Für kurze Betriebspen 


Abb. 11. 


zwischen 0,8 und 1,3%, jedoch so, daß das Mittel 
dicht unter 1% liegt. 

Der Gehalt an SO: in den Ofenabgasen betrug 
im Jahre 1923 6,6 bis 7,8%. Er schwankte im Jahre 
1924 zwischen 9 und 11,6%, das Jahresmittel liegt 
etwa bei 10,4%. Im Jahre 1025 liegen sämtliche 
Zahlen zwischen 85 und 10%. Dieser Rückgang 
liegt in der großen Leistungssteigerung begründet. 
Im Jahre 1926 beträgt der Mittelwert 10%. An 
diesem SOz-(iehalt der Röstgase hat sich nichts 
durch den Uebergang auf eine andere Kiesart ge- 
ändert. 

Die Temperaturen der Abgase schwanken 
zwischen 500 und 750°. Sie erreichen in Ausnahme- 
fällen Roo! und mehr. 

Zusammenfassend kann ich über die Betriebs- 
zahlen sagen. daß cine weitere Steigerung in der 
Mengenleistung des Ofens ohne weiteres möglich 
ist. wenn man mit der Konzentration der Gase 
gleichzeitig heruntergeht. Bei 10 t Leistung und 
einer Gaskonzentration zwischen 9 und 10 % ist für 
den Ofen gemäß Abb. 8 insofern eine Grenze er- 
reicht, als die Temperaturverhältnisse bei dem Röst- 
verlauf eine weitere Steigerung nicht mehr zu- 
lassen. Die Querschnittsverhältnisse dieses Ofens 
und die höchstzulässige Gastemperatur sind die Ur- 
sachen der Grenzwerte. Das heißt nichts anderes, 
als daß die Leistung ohne weiteres gesteigert wer— 
den kann, wenn es gelingt, die Temperaturen im 
Innern des Ofens herunterzusetzen, und das gelingt, 
indem man höhere Gasgeschwindigkeiten bei ge- 
ringerer Konzentration entsprechend einer größeren 
Leberschußmenge an Luft zuführt. Dieser Umstand 


wurden SO,-Gehalte von 13 % erreicht. Auf di 
Betriebsperiode beziehen sich die hohen Lat 
raturen, die vorstehend angegeben sind. Bei d. 
derartigen Betriebsführung besteht bei diesem U: 
die Gefahr von Inkrustierungen, die aber k: :- 
schickter Betriebsführung vermieden werden Lt. 
Bei einer Betriebsführung, wie geschildert. wr. 
der Ofen sehr sorgfältige Beobachtung, währe‘ 
bei den angegebenen Grenzwerten einen volkrar 
ruhigen und gleichmäßigen Gang aufweist. 
Die geschilderten Verhältnisse veranlabter . 
Maschinenfabrik Fr. Gröppel, für den soperi” 
„kleinen Ofen“ die Dimensionen des Tilsiter (i 
zu ändern. Statt 1,5 m Durchmesser des Ein! 
hat dieser kleine Ofen jetzt 1,6 m. und mi 5 
Stärke der Ausmauerung ist sie auf os mir 
Zone mit stärkster Reaktion zurückgegangen. ©% 
die Querschnitte wesentlich günstiger wurden — 
bei ist die Länge des Ofens mit 4 m, & 1 w 
auf 16 m. verringert worden. Neben diesem Ut 
typ baut die genannte Gesellschaft noch rtl s, 
Bere Ofentypen mit 2 bzw. 2,3 m lichten Put 
messer, deren Leistungsgrade nach oben Mi” 
heute noch nicht einwandfrei feststehen. Die L~ 
dieser beiden Oefen beträgt heute 2, bu. 4" 
Von der Firma Gröppel wird für den 2 . 
Leistung mit 17 bis 20 t, für den 2,3.m-Ofen T < 
bis 28 t Kies gewährleistet. = 
Die bisher übliche Berechnung der Lest 
eines Röstofens, die man stets auf die Quadrate 
Röstfläche bezog, hat für den Drehrohrotef a 
Gültigkeit gänzlich verloren. Es ist bekannt = 
man bei Etagenöfen die Leistung eines bestim“ 
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Types in gewissen Grenzen dadurch erhöhen kann, 
daß statt fünf Etagen beispielsweise sieben, oder 
statt sieben beispielsweise neun Etagen gewählt 
werden, indem man einfach auf den normalen Typ 
weitere Etagen aufbaute. Der durch diese Maßnahme 
notwendige schnellere Durchgang des Kieses durch 
den Ofen hat zu besonderen Beanstandungen keine 
Veranlassung gegeben. Beim Drehrohrofen ist man 
von der Fläche in den Raum gegangen, aber auch 
der Rauminhalt allein ist nicht der richtige Maß- 
stab für die Leistungsfähigkeit eines Drehrohrofens. 
Hinzu kommt die Berücksichtigung der Gas- 
geschwindigkeit. Diese (Grasgeschwindigkeit konnte 
aus naheliegenden Gründen im Innern des Ofens 
nicht mit Sicherheit festgestellt werden. Mitbe- 
stimmend sind hier verschiedene Faktoren, vor allen 
Dingen die durch die Erwärmung der Gase ein- 
tretende Volumenvergrößerung, dazu die Volumen- 


veränderungen je nach der Gaskonzentration und die 


verschiedenen Querschnitte, die der Ofen infolge 
seiner verschieden starken Ausmauerung an ver- 
schiedenen Stellen hat. Die Gasgeschwindigkeiten in 
den verschiedenen Teilen des Ofens sind auch des- 
halb nicht festzustellen, weil durch die Düsen den 
einzelnen Abschnitten immer wieder Frischluft zu- 
geführt wird. Ein zahlenmäßiges Produkt aus inne- 
rer Ofenfläche, dem größten Querschnitt und der 
Gasgeschwindigkeit bildet vorläufig einen Anhalts- 
punkt für die Leistungsberechnung. Die Abhängig- 
keit der Faktoren untereinander wurde noch nicht 


Ich nenne: 

I. Die Schwefelwirtschaft, darunter 

a) die Gaskonzentration und zugleich die Gas- 

temperatur, 

b) die Beschaffenheit der Abbrände; 

2. die Staubfrage; 
3. die Betriebswirtschaftlichkeit und Betriebs- 
sicherheit, nämlich 

a) den Kraftverbrauch, 

b) die Bedienung, 

c) den Beschaffungspreis, 

d) die Lebensdauer. 

Zu 1. Um ein Urteil abgeben zu können, habe 
ich mit den Herren der Zellstoffabrik Waldhof eine 
Reihe von Vergleichswerten ermittelt, von denen 
ich die wichtigsten bekanntgebe: 

Die Gaskonzentration beläuft sich, wie schon 
vorbemerkt, beim Drehrohrofen normalerweise auf 
10%, ausnahmsweise liegt sie zwischen 11,5 und 
13 %, nach unseren Feststellungen beim Etagenofen 
normalerweise bei 7,5, ausnahmsweise bei 9%. 

Es wurden auch sehr genaue Ermittlungen über 
den SOs-Gehalt der Gase bei dieser Ofenart ange- 
stellt. Die Werte stimmen auffälligerweise überein 
und schwanken zwischen 0,33 und 0,4 %. Gelegent- 
lich kommen bei beiden Oefen auch Werte von 
0,5% vor. Man kann also annehmen, daß die Gase 
beider Oefen 4 bis 5% SOs, bezogen auf 100 % SO,- 
Gase, enthalten. Bekanntlich wird die Bildung der 


Abb. 12. 


ermittelt. Ich behalte mir deshalb vor, in dieser 
Richtung meine jetzigen Ausführungen gelegentlich 
zu erweitern. 

l Wenn ich zum Schluß meiner Darlegungen zu 
einer vergleichenden Bewertung des Drehrohrofens 
komme, so muß sie unter einer Reihe von Gesichts- 
punkten erfolgen, die für den Verbraucher der beim 
Rösten erzeugten Produkte ausschlaggebend sind. 


SOs-Gase auf Kontaktwirkungen des Eisenoxydes 
zurückgeführt. Ich neige mehr zu der Anschauung, 
daß es sich um ein Spaltprodukt vorher gebildeter 
Sulfate handelt, eine Anschauung, die durchaus 
richtig sein kann, wenn man berücksichtigt, daß das 
Ferri-Sulfat Fez(SO)s bei 705° in Schwefelsäure- 
anhydrit und Eisenoxyd zersetzt wird. Besondere 
Maßnahmen, den SOs-Gehalt herunterzusetzen, sind 
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mangels genügender Erkenntnis über die Ent- 
stehung bisher noch nicht angestellt worden. 

Der Schwefelgehalt in den Abbränden liegt, wie 
ebenfalls vorbemerkt, bei Verwendung von kupfer- 
haltigen Orkla-Niesen normal bei 2,8 %, im günstig- 
sten Falle bei 2%, entsprechend beim Etagenofen 
normal bei 4 und 4,5 %, im günstigsten Falle bei 
3,5 bis 3,8%. Bei Verwendung von Stordökiesen 
enthalten die Abbrände des Drehrohrofens 0,8 bis 
1% S, die Abbrände gleicher Kiese beim Etagen- 
ofen 1,2 bis 1,8% 8. Man kann diese Feststellungen 
dahin zusammenfassen, daß der Drehrohrofen den 
Etagenofen hinsichtlich der nutzbar gemachten 
Schwefelmenge überlegen ist. 

Auch wärmewirtschaftlich arbeitet der Dreh- 
rohrofen besser. Die höhere Gastemperatur beim 
Drehrohrofen ist für Schwefelsäuresysteme, auch 
wenn eine Entstaubungsanlage eingeschaltet ist, ein 
großer Vorteil, während für die Zellstoffindustrie 
die Gase ohnehin abgekühlt werden müssen. Ich 
muß an dieser Stelle nochmals darauf hinweisen, daß 
der Drehrohrofen eine Herabsetzung der SO,-Kon- 
zentration, ebenso wie eine Herabsetzung der Gas- 
temperatur gestattet. Die Anpassungsfähigkeit in 
den einzelnen Betrieben ist also beim Drehrohrofen 
besser als beim Etagenofen. 

Zu 2. Ein besonderes Gebiet, das unberufen 
sofort von jedem Kritiker angeschnitten wird, bildet 
die Staubfrage. Fine unwillkürliche Stellungnahme 
in dieser Hinsicht gegen den Drehrohrofen ist auch 
leicht verständlich, da eine gewisse Aehnlichkeit 
zwischen dem Drehrohrofen und der Rohrmühle 
besteht. Dieser Vergleich trifft die Wurzel des 
Uebels ganz gut. Es müßte also zweierlei unter- 
sucht und gegenübergestellt werden, nämlich wie 
der Staub entsteht, oder besser gesagt, wie weit die 
Zerkleinerung in beiden Ofenarten geht, und wie- 
viel von dem entstandenen Staub in jedem der 
beiden Fälle als lästig für den nachfolgenden Ver- 
arbeitungsprozeB mit den Gasen abgeführt wird. 
Als Rohrmühle kann der Drehrohrofen in Wirklich- 
keit nicht angesehen werden, weil bei der Ausbil- 
dung des Ofeninnern die Rollenreibung des Kieses 
durch den Finbau der Wender größtenteils aufge- 
hoben wird. Herabgesetzt wird die Mahlwirkung 
ferner dadurch, daß der Ofen einstweilen nur als 
Feinkiesofen henutzt wird. Die Massen, die auf ein- 
ander einwirken, sind viel zu gering, um eine inten— 
sive Mahlung vorzunehmen, selbst, wenn sie beab- 
sichtigt wäre. Zweifelsfrei besteht im Drehrohr- 
ofen eine viel stärkere Bewegung des Kieses als im 


Etagenofen. Bei diesem ist die Kiesbewegung 
augenscheinlich Lie! ruhiger. Es darf aber nicht 


übersehen werden, daß die Arbeiten der Rührarme 
und der daran befestigten Krähleisen ein zwar lang- 
sames, aber stetiges Aneinanderreiben der dicht ge- 
lagerten Kieskörnchen verursacht. Für die Erz- 
partien, über die unmittelbar der untere Teil des 
Krähleisens nergleitet. bedeutet diese Bewegung ein 
ausgesprochenes Mahlen. 

Um die Zerkleinerungsarbeit der beiden Oefen 
können, 


mit einander vergleichen zu wurden zu 
wleicher Zeit Proben genommen und von diesen 
Proben einige Analysen nach einem bestimmten 
Schema angefertigt. Beide Ofenarten wurden mit 


vollkommen gleichen Kiesen beschickt. Die Spalte ı 


der nebenstehenden Zusammenstellung zeigt die 
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Mittelwerte des Rohkieses, Spalte 2 und 3 die Mittel 
werte der Analyse von den Abbränden, und zwar 
Spalte 2 vom Drehrohrofen, Spalte 3 vom Etager- 
ofen: in Spalte 4 und 5 sind die Vergleichswerte der 
Abbrände gegen den Rohkies festgehalten. 
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Tabelle 1. l 
: — — u—K8ẽ—ẽ— 2 
Siebanalyse | Differenz 
Kerr be Abbrand Abbrand 5 
Roh- D- E-. | D- | E- i 
kies | Ofen | Ofen | Ofen Die — 
i Jechschnit 
5 mm.. 30.43 15.12 11.28 |-13.31 —19.15 
5 —2% mm.. 30.43 24.31 25.67 — 6.12 — 4.70 
2%—5 inm . . 21.18 24.31 28.16 |+ 3.13 + 4% me 
1— 40 Masch.] 9.54m 13.79 15.42 |+ 379 +40 f i 
40— 80 Masch.] 6.11 13.33 13.60 |+ 7.22 +14 uch. 
120 150 Masch.] 1.15 3.73 3.42 * 2.58 + 227 en 
150 200 Masch.“ — — | — — — SEEN 
200-0 Masch.| 1.16 5.41 4.45 |+ 4.25 + 3.20 
2 
3 
; ; 4 
Bei aufmerksamer Betrachtung der wiedergege- 5 
benen Zahlen fällt zunächst auf, daß die Rubrik von f 
150 bis 200 Maschen ganz ausfällt. Diese Eiger — 
tümlichkeit ist ohne Zweifel auf die kristalline ärshschei, 


Struktur des Orkla-Kieses zurückzuführen. Sollte 
diese für irgendwelche Zwecke von besonderer Be- 
deutung sein, so kann eine mikroskopische Messung 
der Kristalle darüber schnell Auskunft geben. Die 
Korngröße unter 200 Maschen Feinheit sehe ich al 
reines Mahlprodukt an. Die Abnahme von den grö- 
Beren zu den feineren Kornklassen ist vielleicht zum 
Teil auf die Eigentümlichkeit vieler Schwefelkies- 
sorten zurückzuführen, daß diese bei der Erwärmun 
springen, „spratzen“. Hauptsächlich ist die mecha: 
nische Zerkleinerung die Ursache für den Lebergant 
aus den gröberen in die feineren Kornklassen. Wa“ 
man am deutlichsten aus der starken Abnahme der 
Kornklasse über 5 mm erkennt. Beim Etagennfen 
beobachten wir einen ziemlich gleichmäßigen Ceber- 
gang von den gröberen zu den feineren Kornklussef. 
während der Uebergang beim Drehrohrofen sprite 
hafter ist. Das wesentliche Ergebnis zeigen die 
beiden Zahlen 4.97 für den Drehrohrofen und 30; 
für den Etagenofen. Es kann danach als festgestellt 
gelten, daß die Zerkleinerung beim Drehrohrsfe‘ 
mit rund 25 % des Gesamtmaterials unter 200 Ma- 
schen höher ist als beim Etagenofen. Der Unter 
schied beträgt relativ genommen zu 100 Ge Gesamt 
abbrand dagegen nur 1%. 

Erst die Kenntnis dieser Zerkleinerungselfeitt 
bei der Röstarbeit in den beiden zu vergleichende? 
Ofentypen läßt weitere Schlüsse für die wichtigere 
Frage des Staubgehaltes in den Ofenabgasen 21. 
Um hier zu Vergleichswerten zu kommen, wurd 


bei jeder Ofenart Staubbestimmungen im Gas ar 7 
zwei verschiedenen Stellen gemacht. Das erste Mal 
an der Stelle, an der die Gase aus dem Oien at~ c 


treten, das andere Mal hinter den Staubsäcken (e 
fache Staubniederschlagskammern ohne irgendweich 
mechanischen oder elektrischen Hilfsmittel). P” 
Ergebnisse dieser Vergleichswerte sind in den nach- 
folgenden Tabellen zusammengestellt Die angett 
benen Werte sind Mittelwerte von je drei nach eit 
ander gemachten Bestimmungen. 
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Tabelle 2. 


v 2 . 1 
Versuchs- Gramm Staub im Kubikmete 


Etagenofen- 
nummer i 
Drehrohrofenkopf | Gasaustrittsrohr 


Durchschnitt: 5.85 2.79 


Tabelle 3. 


7 € i Lubikmeter 
eien Gramm Staub im Kubikmet 


nummer [Drehrohrofenhinter, Etagenofen hinter 
dem Staubsack dem Staubsack 


1 0.445 | 0.073 
2 0.020 0.032 
3 0.025 0.040 
4 0.114 0.040 
5 0.030 0.096 
6 0.050 0.048 


Durchschnitt: 0.114 | 0.055 
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an der obersten Stelle des Gasabzuges gemessen 
wird, wird selbstverständlich weniger Staub nach- 
gewiesen als an der untersten Stelle. Hinzu kommt, 
daß diese Proben in guter Absicht dort entnommen 
sind, wo die Gase durch Querschnittsveränderungen 
besonderen Geschwindigkeits verhältnissen unter- 
liegen. Die hohen Schwankungen in den Messungen 
sind auf diese Weise zu erklären. Trotzdem kann 
man aus den angegebenen Zahlen ein Bild ent- 
wickeln, das sogar verhältnismäßig gut mit den 
praktischen Werten übereinstimmt. Es wurde näm- 
lich regelmäßig das Gewicht des aus der Staub- 
kammer entnommenen Staubes festgestellt, leider 
nur beim Drehrohrofen. Vermutlich hat die Betriebs- 
führung beim Etagenofen auf diese Feststellung 
verzichtet, weil die Staubmengen zu gering waren. 
Die so ermittelten Gewichte belaufen sich durch— 
schnittlich auf rund 1% Staub von der aufgegebenen 
Menge, also 100 kg in 24 Stunden. Wenn man die 
Gasmenge, die der Drehrohrofen bei jo t Durch- 
satz in 24 Stunden in der gleichen Zeit liefert, grob 
gerechnet mit 40 000 cbm annimmt, so hält also die 
Staubkammer beim Drehrohrofen 2,5 fh / ebm Gas zu- 
rück. Daß die Gase hinter dem Staubsack beim 
Drehrohrofen den doppelten Staubgehalt aufweisen 
wie beim Etagenofen, halte ich durchaus für mög- 
lich. Das besagt aber gar nichts; denn beide Staub- 


Abb. 13. 


Obgleich alle diese Proben einzeln in längeren 
Zeiträumen entnommen worden sind, habe ich selbst 
kein Zutrauen auf Zuverlässigkeit der Angaben; 
denn die Anordnung der Versuchsapparatur ist be— 
sonders beim Drehrohrofen sehr schwierig. Es 
mussen bei verhältnismäßig geringen Gasgeschwin- 
digkeiten in den Rohren zu den MeBapparaten lange 
Rohre Verwendung finden, bei denen auch regel- 
mäßig Staubablagerungen beobachtet wurden, die 
zweifelsfrei sämtliche Bestimmungen zu günstig ge- 
stalteten. Die Wahl der Stelle für die Entnahme der 
Staubproben war eine zweite Schwierigkeit. Wenn 


gehalte sind derartig niedrig, daß ich, wie schon 
vorbemerkt, ihre Richtigkeit anzweifle. Die meisten 
Betriebe bauen heute aus verschiedenen Gründen, 


die hier nicht zur Erörterung stehen, besondere 


Staubreinigungsanlagen, vielfach elektrische, hinter 
den Röstöfen ein. Für die elektrische Entstaubung 
ist es sogar wünschenswert, wenn die Abgase 
einen etwas höheren Staubgehalt haben. Aber auch 
mit besonders eingerichteten Staubkammern, gleich- 
viel welchen Systems, wird man in der Lage sein, 
die Gase des Drehrohrofens auf dasselbe Maß Staub 
herunterzudrücken, wie es Etagenöfen liefern. 
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Zusammengefaßt ist festzustellen, daß der Dreh- 
rohrofen tatsächlich wesentlich mehr Staub liefert 
als der Etagenofen. Die Mengen bleiben jedoch in 
solchen Grenzen, daB sie auf die Wirtschaftlichkeit 
der Anlage keinen Einfluß ausüben, und die Arbeits- 
weise der Säure- oder Laugegewinnungsapparate 
nicht beeinflussen. 

Ergänzend möchte ich bei der Staubfrage noch 
auf eine interessante Feststellung hinweisen, die ich 
beim Studium derselben gleichzeitig machen konnte. 
Ich ließ nämlich in mehreren Proben nebeneinander 
die Schwefelgehalte der Abbrände bei den einzelnen 
Kornklassen der Siebanalyse feststellen. Die Werte 
sind in Tabelle 4 festgehalten. 


3.5 


Abgesehen davon, daß diese sehr sorgfältig zu- 


3.1 


Tabelle 4. 
| Abbrand Abbrand 
c š J Dreh- | Etagen- 
Nr. Korngröße rohrofen ofen 
pS %S 
1 FFC | 4.7 5.7 
2 5 bis 25 mmm 3.6 3.9 
3 2% bis 1 mm........ 2.6 3.3 
4 1— 40 Maschen.... 2.3 2.8 
5 40— 80 Maschen... 2.6 2.8 
6 80 - 120 Maschen. 2.7 2,9 
7 120—150 Maschen. . 3.0 3,1 
8 150 - 200 Maschen. — => 
9 200-0 Maschen. . . 2.9 3.6 


Durchschnitt 


e ses eooo 


sammengestellten Ermittlungen eindeutig dartun, 
daß der Schwefelgehalt im Abbrand beim Etagen— 
Ofen höher ist als beim Drehrohrofen, stimmen die 
Werte der beiden Oefen vollkommen darin überein, 
daß das Korn über 5 mm den doppelten Schwefel- 
gehalt aufzuweisen hat als das unter ı mm bis 120 
Maschen. Von da ab steigt der Schwefelgehalt wie- 
der an. Es ist anzunehmen, daß bei steigender 
Korngröße auch der Schwefelgehalt in den Ab- 
bränden steigt. 

Zu 3. Bei der Entscheidung, ob sich ein Betrieb 
für die eine oder andere Ofenart entschließen soll, 
sind außer den chemisch- metallurgischen Vorgän- 
gen die wirtschaftlichen Gesichtspunkte von großem 
Einfluß. 

Für die Erzeugungskosten der SOz-Gase bzw. 
der Endprodukte spielen Kraftverbrauch, Bedienung 
und Instandhaltung eine wichtige Rolle. Einwand- 
freie Ermittlungen ergaben den Kraftverbrauch für 
den Ofen mit einer Tagesleistung von 10 t zu 5 PS 
Dauerverbrauch, also 0,5 PS pro Tonne Leistung. 
In dieser Zahl sind die Reibungsverluste im Ge- 
triebe und in der Transmission mitenthalten. Der 
Kraftverbrauch für den größeren Ofen von 2 m 
Durchmesser schwankt zwischen 8 und 10 PS, liegt 
also, für die Tonne berechnet, vielleicht etwas höher. 
Zu berücksichtigen ist nämlich, daß diese Art Oefen 
erst eine gewisse Zeit benötigen, bis sich alle me- 
chanischen Teile eingelaufen haben. Deshalb ist es 
auch ratsam, den Ofen, besonders am Anfang des 
Betriebes, mit einem etwas schwereren Motor zu 
versehen, als den obigen Angaben entspricht. 

Die Bedienung des Ofens kann zahlenmäßig 
nicht angegeben werden, weil in dem Betriebe, wo 
Oefen laufen, Arbeitskräfte, die mit anderen Arbeiten 
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betraut werden, die Beobachtung des Ofen: . 
Nebenbeschäftigung ausüben. Wie schon vorher e 
wähnt, muß die Beobachtung etwas sorgfätz 
werden, wenn im Betrieb Spitzenleistungen 
qualitativer und quantitativer Beziehung errei 
werden sollen. Allgemein kann gesagt werden. d. 
der Drehrohrofen weniger Beobachtung veria.: 
als die Etagenöfen; denn die bei Etagenöfen st 
vorhandene Bruchgefahr der Rührarme und We: 
besteht bei diesem Ofen nicht. Die Beobachtr. 
des Drehrohrofens ist wesentlich leichter und c.. 
facher als beim Etagenofen; denn sie erfolgt wr 
der Hüttensohle aus, sofern nicht besondere Rück 
sichten eine Höherverlegung des Ofens fordern. Er 
Treppauf- und Treppablaufen, em Oeffnen w 
Türen und Schaulöchern fällt weg. Bei Besprecher. 
der Konstruktion wurde schon erwähnt, dab d 
Düsen während des Betriebes bei der langsam 
Drehung des Ofens eine Beobachtung des Ofc- 
innern an verschiedenen Stellen gestatten und for 
lich zur Kontrolle einladen. Soweit unter den b. 
griff der Ofenbedienung der Antransport des Rc. 
kieses und der Abtransport der Abbrände mit 
verstehen ist, sind diese Kosten natürlich bei beirr 
Ofensystemen dieselben. Die Schmierung des Oit 
erfordert ebenfalls gegenüber dem Etagenofen ker. 
Mehrleistung. Der Verbrauch an Schmiermateni. 
ist wegen der geringen Beanspruchung aller Li“ 
sehr gering. Erfahrungswerte hierüber stehen m” 
leider nicht zur Verfügung. Mit Rücksicht auf c 
weitergehende maschinentechnische Konstrukt" 
nehme ich an, daß der Verbrauch auch höher k. 
als beim Etagenofen. 


Ein direkter Vergleich der Beschaffunesiet' 
zwischen Etagen- und Drehrohrofen ist mit ret: 
möglich, weil ich unter den Etagenöfen einen © 
heitlichen Ofentyp für die gleichen Leistunger . 
Drehrohrofens von 10 bis 12 t und ebenso vor ` 
bis 20 t nicht kenne. Soweit es mir möglich us: 
zu Vergleichszwecken von den Herstellerfirzt 
Preise für Etagenöfen zu erhalten, habe ich fèt 
gestellt, daß hochwertige Konstruktionen ““ 
Etagenöfen teurer sind als der Drehrohrofen. 
Vergleich habe ich der Einfachheit halber auf d: 
Beschaffungskosten pro Tonne Leistung bezo: 
Einfachere Etagenöfen älteren Types, die mir 
Wissens heute nicht mehr, oder sehr selten beh. 
werden, liegen um ein Geringes unter den Pre“ 
für Drehrohröfen. Diese Angabe genügt. UM ee 
interessierten Betrieben zu zeigen. daß die AT 2 
sationsquote in den Gestehungskosten sich a 
beiden Ofenarten ungefähr gleichstellt, m gen. 
Fällen aber auch geringer ist. Diese Fett" 
ist insofern bemerkenswert, als wohl unbes" 
vom Standpunkte des Maschinenkonstrukteuf = 
Ofenbauers ein Vergleich sehr zu Gunsten de: 8 
rohrofens ausfällt. Der Drehrohrofen ist ein s 
nentechnisch vollkommen durchgearbeiteter Aap 
rat, der in mancher Hinsicht große Praun 8 
langt. Die Beanspruchung des ganzen ren 2 
seiner Zubehörteile ist wesentlich höher ?* 
Etagenofen. Die Folge davon ist. daß nur der hab 
Material bei der Herstellung solcher Oefen z 
wendung finden kann und darf. Die Herstel" 
teilt mir z. B. mit, daB für den großen Gier A 
schließlich 2» mm Bleche in bester Siemens Nat” 
Qualität Verwendung finden, daß sämtliche “ 
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Getriebe gehörigen Räder aus gefräßtem Stahlguß 
hergestellt werden, auch der große Zahnkranz, der 
den Ofen umgibt und zum Getriebe dient, die Lauf- 
ringe ebenso wie die Laufrollen werden aus Ban- 
dagenstahl mit sehr hoher Festigkeit hergestellt, 
aus demselben Material, wie es beispielsweise die 
Reichsbahn für die Herstellung von Lokomotiven 
verwendet. Gußteile, die irgendwie mit der Wärme 
und den Gasen in Verbindung kommen, sind aus 
einer Legierung von Hämatit und Ferrosilizium 
hergestellt, um ihnen die Eigenschaften zu geben, 
die ihrer mechanischen und Wärmebeanspruchung 
entsprechen. Bemerkenswert ist ferner, daß die Ge- 
wichtsverhältnisse zwischen Eisen- und Stahlteilen 
auf der einen Seite und für Materialien auf der an- 
deren Seite beim Drehrohrofen leichtverständlicher- 
weise umgekehrt liegen als bei den Etagenöfen. Der 
größere Ofen weist z.B. ein Gewicht von 145 t auf. 
Davon sind allein 65 t Stahl- und Eisenteile und 
etwa 8o t Steinmaterial. Auch das feuerfeste Ma- 
terial im Innern des Ofens muß wegen seiner Be- 
anspruchung höherwertiger scin als das für Etagen- 
öfen. Auf große Dichtigkeit und hohen Tonerde— 
wchalt bei weitgehendem scharfen Brennen der 
Steine wird großer Wert gelegt. Hinsichtlich der 
Güte der verarbeiteten Rohmaterialien kann ich 
also feststellen, daB der Drehrohrofen dem Etagen- 
ofen weit überlegen ist. Der Platzbedarf ist unge- 
fähr der gleiche. Man neigt leicht dazu, anzunehmen, 
daß der Drehrohrofen mehr Platz benötige. Das 
trifft auf die überbaute Grundfläche teilweise zu. 
Dafür sind die Gebäude beim Etagenofen wesent— 
lich höher als sie der Drehrohrofen erfordert. So- 
fern es sich um Neuanlagen handelt, dürften die 
Gebäudekosten beim Drehrohrofen sogar niedriger 
sein als beim Etagenofen. Natürlich ist es nicht 
immer einfach, einen Drehrohrofen da einzubauen, 
wo vielleicht veraltete oder baufällige Etagenöfen 
durch diese Ofenart ersetzt werden sollen. Der 
Drehrohrofen als der neuere Apparat ist in dieser 
Hinsicht im Nachteil: denn wenn beispielsweise um- 
gekehrt Etagenöfen in die etwa vorhandenen Ge- 
bäude von Drehrohröfen eingebaut werden sollten, 
würde sich ähnlicherweise die Unmöglichkeit dieser 
Maßnahme ergeben. Eine Entscheidung in dieser 
Frage für die eine oder andere Ofenart wird immer 
von dem vorliegenden Bedarfsfalle abhängen. In 
großen Zügen ist festzustellen, daß der umbaute 
Raum ausgedrückt in Kubikmeter, in beiden Fällen 
der gleiche ist. 


Ueber die Lebensdauer kann ich positive An- 
gaben noch nicht machen. Einen Anhaltspunkt 
bietet der Ofen, der seit dem Jahre 1923 ohne Un- 
terbrechungen in Betrieb ist, wenn man von dem 
Stillstand in der Anfangszeit absieht. Eine Repa- 
ratur durch Schadhaftwerden irgendwelcher Ma- 
schinenteile ist bisher nicht erforderlich geworden. 
Es sind wohl eine Reihe von Aenderungen und Ver- 
besserungen konstruktiver Art vorgenommen wor- 
den, die aber in keiner Beziehung zur Lebensdauer. 
stehen. Es ist auch eigentlich überflüssig, darüber 
viel zu sagen, denn jeder kennt die Vorbilder, die 
Oefen aus der Zement-, Eisen- und chemischen In- 
dustrie, die bei richtiger Behandlung trotz weit 
höherer Beanspruchung unverwüstlich sind. Natur- 
kemäß ist das Steinmaterial einem gewissen Ver- 
schleiB unterworfen. Ueber seine Haltbarkeit kann 
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ich leider heute auch noch keine Auskunft geben; 
ich muß mich darauf beschränken, mitzuteilen, daß 
nach dreijährigem Betriebe Teile der Ausmauerung 
des ersten Ofens zum ersten Male erneuert wurden, 
wobei aber berücksichtigt werden muß, daß dieser 
Ofen sehr oft zu Versuchszwecken gedient hat und 
lange Zeit als ausgesprochenes Experimentier— 
objekt behandelt wurde. Bei den neueren Oefen 
sind Beschädigungen bis jetzt nicht eingetreten. 
Meines Erachtens soll man ruhig damit rechnen, 
daß nach Ablauf von fünf bis sechs Jahren der 
größte Teil der Ausmauerung erneuert werden muß. 
Dabei ist es wichtig, daß der Preis für das Mauer— 
werk etwa !/ıo des Preises für die Eisenteile aus- 
macht. 

Ich habe mich absichtlich darauf beschränkt, 
diese Neukonstruktion des Drehrohrofens nur im 
Hinblick auf die Verwendung für die Pyritröstung 
zu beschreiben. Es bedarf keines besonderen Hin- 
weises, daß der Drehrohrofen in gleicher oder ähn- 
licher Konstruktion unter Verwendung seiner ein- 
gehend geschilderten Sonderheiten ohne weiteres 
für eine ganze Reihe chemisch-metallurgischer Pro- 
zesse anwendbar ist und große Vorteile bringt. Ich 
brauche nur darauf hinzuweisen, daB dem Ofen- 
innern durch die eingesetzten Düsen auch anders 
geartete Gase als Luft zu Reaktionszwecken oder 
als Heizmittel zugeführt werden können. Es ist 
nicht schwer, sich den Ofen mit Gas oder Kohlen- 
staub an all den Stellen befeuert zu denken, wo jetzt 
Düsen angebracht sind. Die Verteilung der Düsen 
kann je nach dem Verwendungszweck anders sein. 
Ich habe mich bereits mit Fällen beschäftigt, bei 
denen nur ein Teil des Ofens mit Düsen besetzt zu 
werden brauchte. Um die vielseitige Verwendungs- 
möglichkeit noch deutlicher zu machen, bemerke 
ich, daß man diesen Ofen bis zu einem gewissen 
Grade ebenso gut unter Ueberdruck im Innern wie 
unter Vakuum arbeiten lassen kann. Die beschrie- 
bene Konstruktion bedeutet zweifelsfrei einen sehr 
beachtlichen Fortschritt. 

Diese Abhandlung war für die Rubrik 
„Was die Technik Neues bringt“ bestimmt, 
mußte aber, da der Abdruck eilig war, infolge 
ihres großen Umfanges mit in den Textteil 
aufgenommen werden. Die Schriftleitung. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Täuber: Ueber Lichtempfindlichkeit von Mal- und 
Zeichenpapieren. (Mittlg. a. d. Vereinigten Staats- 
schulen für freie und angewandte Kunst, Char- 
lottenburg.) „Chem. Ztg.“ 50, 865 (1926). 

In der Absicht, die in Künstlerkreisen vielfach 
herrschende Vorliebe für das englische What- 
man papier zu bekämpfen und deutsche Fabrikate 
als vollwertigen Ersatz empfehlen zu können, hat 
Vf. seit 12 Jahren Mal- und Zeichenpapiere deut— 
scher Herkunft im Vergleich mit Whatman- 
papier auf Lichtempfindlichkeit geprüft. Leider 
haben die bisher untersuchten deutschen Papiere 
diese Probe nicht bestanden. Vf. hofft dennoch, daß 
sich auch unter den inländischen Malpapieren solche 
befinden werden, die als lichtbeständig anzusprechen 
sind, und fordert Interessenten auf, ihre Proben zur 
Prüfung einzusenden, K. 
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Nachdruck verboten! Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


Deutschland. 


Aus Kunststeinmasse bestehender Schleiferstein 
mit achsialen Aussparungen zur Erzeugung von 
Holzschliff. 


D. R. P. 444 554, Kl. 55a, Gr. 1, vom 5. 12. 24. 
Hermann Amos in Dölzschen bei Dresden. 
Die Aussparungen sind derart zu einem einheit- 

lichen Hohlraum 1 verschmolzen, daß der Schleifer- 
steinkörper nur noch aus einem Ring 2 mit nach 


innen frei auslaufenden, zur Zentrierung auf der 
Achse dienenden Radialstegen 3 besteht. Die Ein- 
legedrähte 4 und Druckstempel 5 sind die üblichen. 


Vorrichtung zur Herstellung von Papierkörpern, 

insbesondere von kleinen, dünnwandigen Hohl- 

körpern aus Stoffwasser nach dem Gautsch- 
verfahren. 

D.R.P. 444 398, Kl. 54e, Gr. 2, vom 31. 7. 24. 

Peter Ernst Winnertz in Penig, Sa. 

Ein heb- und senkbarer Doppelsatz von Formen 
(Oberformen) ist über einem Siebformensatz hin 
und her verschiebbar, zu dessen Seiten quer fort- 
schaltbare Abnahme- und Trockenformensätze an- 


geordnet sind. (Vier Ansprüche und ein Blatt Zeich- 
nungen.) 


Nordamerika. 
Holländer. 
Amerikanisches Patent 1 623 364 vom 5. 4. 27. 
Leo Shlick in Montreal, Kanada. 
Das Grundwerk 4 findet eine Fortsetzung in der 
Platte 5; der Sattel 6 ist vom Handgriffe 11 aus 
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4 
höher oder tiefer einzustellen. Die Haube ı2 ist 
mittels Handgriffs 16 verstellbar; die Wand 13 der 
Haube ı2 wird in eine solche Höhenlage versetzt, 
daß sich der Stoff teilweise unter der Haube ı2 an- 


sammelt, um ihm größeres Gefälle und größere Um- Papierfabrikation. = 
Lindenallee 17. 


380 Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich O p ferm an n, Charlottenburg 9. 


lauf geschwindigkeit zu geben. Letzterem Zweck: 
dient auch die Verengung des Troges an seine 
beiden Enden durch je einen verstellbaren, krei 
runden Ansatz an den beiden Enden der Mitte. 
wand. Auch die der Vorderseite der Messerwalz 
zustrebende Bahn des Trogbodens verengt sich mer 
und mehr, um den Stoffstrom zu beschleunigen urt 
ihn zunächst hauptsächlich auf die Mitte de 
Messerwalze zu richten. Der Abstreicher 17 ver 
hindert das Mitreißen gröberen Stoffes um di 
Mahlwalze; feinerer, unter die Haube 20 und duret 
die einstellbare Vorrichtung 22 gelangter Stoff unt 
bei 21 abgezogen. (Mehrere Ausführungsform: 
zwei Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung geformter Gegenstinde 
aus Faserstoffen. 


Amerikanisches Patent 1 624 471 vom 12. 4 Z. 

Hillhouse Buel in Seattle, Wash. a 

Es wird sowohl bei der Einführung des Swi- 
wassers in die irgendwie durchlässige Form als ant 
beim nachfolgenden Trocknen mittels erhitzter Li: 
oder Gase ein über 40 Pfund betragender Druck be 
nutzt, um den Stoffniederschlag außerordentlich r: 
beschleunigen und jede Lückenbildung zu vermeidet 


Maschine zum Zerlegen von auf dem Rundsieb fe 
bildeten Stoffbahnen in einzelne Tafeln. 


Amerikanisches Patent 1625472 vom 19. 4% 
W. A. Kelly in Green Bay, Wie. 
Mit sägeförmigen Zähnen versehene 
perforieren die eben entstandene Stoffbahn auf i 
stimmten Linien, an denen die Trennung am 95 
der maschinellen Einrichtung erfolgt. (Ein 5 
Zeichnungen und Bezugnahme auf das ältere ame 
kanische Patent 1005655 vom 10. 10. 1911.) 


Patent- und Gebrauchsmusterberüi 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse. 


Deutschland. 
e ag 
b, 14. W. 59629. Wolff & Co., e! 
Dr. Emil Czapek und Dipl.-Ing. Richard Weing® 
Bomlitz. Verfahren zur Herstellung VOR 1 17 
Folien, Blättern, Platten, plastischen 11 
ähnlichen nichtfadenförmigen Gegenstan 10 5 
kalischen, durch Säuren regenerierbaren 
Ö . 15. IO. 21. , P T 
Be 5 4. R. 63 656. Otto Reitter, cler fee 
Holstein, Rothhevelstr. 6. Längsschneider . leger 
maschinen mit parallel zu den Messerweie n ke 
den Verstellspindeln und Zäumen 
Spindeln und Messerbüchsen. 7. 3 a Limited 
55 e, 7. V. 20 906. Vickerys (19 J Dipl-Irk 
London; Vertr.: Dipl.-Ing. L. Werner = Vorri 
E. Wurm, Patentanwälte, Berlin leiten der Bat: 
tung für Papiermaschinen zum Ve jeere Bolt 
von einer vollgewickelten auf eine n 
21. I. 26. Großbritannien 5. 1 
Patent-Erteilung. _. imma Ë 
54 d, 4. 445905. Hermann ent.. l 
Sachsen. Verfahren zur Hert. 
ten Kreppapieren. 23. 5. 25 W. 
Gelöschtes Patent. 
55 b, 1, 405 698. 
Eingetragenes Gebraucham eff 
55 d. 092550. Ratazzi & Mal, inch fi 
West 13, Kurfürstenstr. 14-18. 713 
13. 4. 27. 
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ostrie, die immerhin Bedeutung nach außen hin 


verteilung der schlesischen Industrie zu 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
ND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Die schlesische Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie. 


Den Teilnehmern der Breslauer Papiermachertagung gewidmet. 


Schlesien ist in seiner wirtschaftlichen Bedeu- 
tung bisher stets unterschätzt worden. Es mag das 
in erster Linie begründet sein durch die ins Auge 


springende ungünstige geographische 
Lage im Südosten des Reiches. Die Entfernung 


zur Ostsee beträgt 300 bis 600 km, zur Nordsee 8co 
bis 1000 knı, zur Westgrenze 1000 bis 1300 km. Mit 
lem Reichsgebiet haben wir eine gemeinsame Grenze 
von nur rund 300 km: demgegenüber stehen etwa 
1200 km Grenze mit dem Ausland. Nun ist ja natür- 
lich die Entfernung nach Polen und Rußland gering, 
and vor dem Kriege war der Stand der schlesischen 
Wirtschaft zum allergrößten Teil auf den Handels- 
wziehungen zum Osten begründet. Nachdem aber 
durch den Versailler Vertrag Posen und West— 
preußen als Grenzgebiet völlig verloren ge— 
zangen sind, nachdem uns das sehr aufnahme- 
fähige Ostoberschlesien geraubt war und Polen 
und Rußland als Abnehmer fast restlos aus- 
geschieden sind, fand sich die schlesische In- 
dustrie in einer Isolierung, die trotz aller da- 
mit offensichtlich verbundenen schweren Ge- 
fahren nicht dazu geführt hat, die Kenntnis 
um die wirtschaftliche Bedeutung der Südost- 
mark zu heben. Ein weiterer Grund für die 
geringe Beachtung Schlesiens in wirtschaft- 
licher Hinsicht dürfte in der Standorts- 


finden sein. Wir haben hier, abgesehen von 
der oberschlesischen Berg- und Hüttenindu— 


gefunden hat, nicht die augenfälligen Zu— 
sammenballungen, wie sie sich an Rhein und 
Ruhr, in Sachsen und Thüringen findet. Die 
industriellen Betriebe in Schlesien sind über 
die ganze Provinz ziemlich gleichmäßig ver— 
teilt. Außerdem haben wir nicht wie in an— 
deren Gegenden die Riesenbetriebe, die aller- 
orts bekannt sind. Vielmehr finden sich in 
Schlesien vorwiegend Betriebe mittlerer 
Lıröße, Die Konzernierung großen Stils, 
wie sie aller Welt vornehmlich aus den Westen 
Deutschlands bekannt ist, hat in Schlesien, 
abgesehen von dem Zusammenschluß der Eisen— 
und Zementindustrie in Oberschlesien, noch 
nicht eingesetzt, was man im Hinblick auf die 
Schicksale mancher weltbekannter Konzerne 
im Interesse der deutschen Wirtschaft nicht 
allzusehr bedauern wird. 

Alle diese Erscheinungen mögen dazu bei— 
getragen haben, daß die schlesische Wirtschaft 
im allgemeinen nicht die Beachtung gefunden 
hat, die ihr ihrer Bedeutung nach zukommt. 
Denn in Wirklichkeit trägt Schlesien sein Schick— 
sal, unterschätzt zu werden, völlig unverdient. 
was folgende Zahlen kurz beweisen mögen: 


Gemessen an der Zahl der Arbeiter steht 
Schlesien (d. h. die Provinzen Oberschlesien und 
Niederschlesien) mit rund 467 000 Arbeitern unter 
den preußischen Provinzen an vierter Stelle. 
Ihm voran steht Westfalen mit rund 492000, Berlin 
mit 615000 und die Rheinprovinz mit rund 899 000 
Arbeitern. Mit einem prozentualen Anteil der 
Arbeiterschaftan der Gesamt-Bevöl- 
kerung steht Schlesien im Kreise der preußischen 
Provinzen sogar an dritter Stelle. Der Anteil be- 
trägt in Schlesien rund 10 %, in Berlin, wo er am 
höchsten ist, rund 15%, in der Rheinprovinz rund 
12%, in Sachsen rund 11 %, in Westfalen, Branden- 
burg und Hessen etwa wie in Schlesien rund 10 To. 
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Abb. 1. Alte Reiner zer Papiermühle. 
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Vergleichsweise beträgt der durchschnittliche Anteil 
der Arbeiterschaft an der Gesamtbevölkerung in 
Preußen 10,35%. Ein weiterer Maßstab für die 
Produktionskraft eines Landesteiles ist der Güter- 
verkehr. Der Reichbahndirektionsbezirk Breslau 
steht mit einem Monatsdurchschnitt von 1,78 Mil- 
lionen Tonnen Verfrachtung unter 31 Bezirken an 
sechster Stelle, der Bezirk Oppeln mit 1,75 Mil- 
lionen Tonnen an siebenter Stelle. Im Vergleich 
hierzu steht Essen mit einer Höchstleistung von 
6,9 Millionen Tonnen voran, während Köln, das mit 
3,3 Millionen Tonnen an zwe iter Stelle steht, nur 
75% mehr Güterverkehr aufbringt als Breslau, 
hinter Oberschlesien und Niederschlesien mit zu- 
sammen 3,5 Millionen Tonnen aber noch zurück- 
bleibt. Insgesamt umfaßt Schlesien im Verkehr der 
deutschen Reichsbahn 10—11 % des Gesamtver— 
kehrs, und 1922 brachte es 18% des gesamten Aus- 
landsverkehrs auf. 

Die Auffassung, daß die schlesiche Industrie 
ihren Hauptsitz in Oberschlesien hätte und sich in 


Abb. 2. Die alte „Feldmühle“ in Liebau. 


der Berg- und Hüttenindustrie Oberschlesiens er- 
schöpfte, ist durchaus nicht zutreffend. Zwar ist 
das oberschlesische Industriegebiet nächst der Ruhr 
das wichtigste Kohlen- und Schwerindustriegebiet 
Deutschlands. Daneben aber haben wir in Schlesien 
auch andere Industrien, die, gemessen an der Zahl 
der von ihnen beschäftigten Arbeiter und im Um- 
fange ihrer Produktion, mit an erster Stelle in 
Deutschland stehen. So nehmen z. B. die schle- 
sische Glasindustrie mit 25% aller deutschen Glas- 
arbeiter und die schlesische Leinenindustrie mit 30 % 
aller deutschen Leinenarbeiter den ersten Platz in 
Deutschland ein. Auch auf einer Reihe anderer indu- 
strieller Gebiete, z. B. der Porzellan- und Steinindu- 
strie, in der Zuckerindustrie, im Maschinenbau und 
der Holzverarbeitung, ist Schlesien führend. 
Wenn die Papierindustrie unter den 
schlesischen Industrien, an der Zahl ihrer Arbeiter 
gemessen, auch gerade keine ausschlaggebende Rolle 
spielt — sie beschäftigt etwa 3 % aller schlesischen 
Arbeiter — so ist sie doch in wirtschaftlicher Hin- 
sicht ein wesentlicher Faktor, der nicht ohne weiteres 


aus dem Gesamtwirtschaftsbilde Schlesiens bing. 
gedacht werden kann. Sie verdankt diese Std 
lung sowohl ihrer Produktionsstärke, die innerhi' 
Schlesiens um so mehr ins Gewicht fällt, als ıhr 
Betriebe entlang den Sudeten verhältnismäbig e: 
zusammenliegen, als auch ganz besonders dem Ur 
stand, daß die Papierherstellung in Schlesien ene 
jener altehrwürdigen Gewerbezweige ist, dem 
unsere Heimatprovinz schon Jahrhunderte lang ihre 
wirtschaftliche Blüte verdankt. Die Papiermache« 
mag neben der Weberei und Tuchmacherei eines c: 
ältesten Gewerbe in Schlesien sein. Ihre Anfirk 
gehen bis ins 15. und 16. Jahrhundert zurück. . 
eine der ältesten Papiermühlen Schlesiens ist die i 
Reinerz urkundlich aus dem Jahre 1562 belegt. U7 
1600 wurde sie durch Wasser zerstört. 1005 bereit 
wieder erbaut und in Betrieb genommen. Seit dies” 
Zeit ist sie bis heute ununterbrochen im Betrieb 
Die Gebäude sind in dem künstlerisch bedeutend 
Zustande von 1605 heute noch erhalten, wie Abh. 
zeigt. In der Reinerzer Mühle wurde das mile 


2 Ë 
f s 


es heike 


aatsurkunden d | 
höptt. 


her Nation gest 
Papiermühle wurde 
| i à ope V 
Friedrich der Gt J 


freie Papier für die St 
römischen Reiches deutse 
Besitzer der Reinerzer 
Kaiser Rudolf geadelt, und 


rde“ 


4 i Jerta | 
lieh später, um die Mitte des Een "ir 
Besitzer den Titel Hofpapiermac er. he 


das Werk der Familie Wiehr, v hie tmacte⸗ 
100 Jahre besitzt. Zweifellos hat a 1 lic. 
auch des übrigen Schlesiens, beson ni ne 
gebirges, ein ähnlich ehrwürdige‘ { “Urkunden { 
Schon im Jahre 1047 wird in ee 12 
Papiermühle in Friedland, Bez. * a 15 85 u Fr 
die heute unter der Firma Papierfab e be $ 
land, Paul Bartsch, bekannt 18, 15 M | 
kam hier die für Schlesien $ nach de 
Gang. 1871 wurde die Fabenen e ber 
Schmidtsdorf gelegenen Geland a 

noch betrieben wird. Der 1 
folgte im Jahre 1009 die Müh s 9 5 
Isergebirge, an deren Stelle ae nere 
Papierfabrik, die jetzige Papie 5 die heul: 
steht. Auf dem Grundstück, 


* 


rmasc mc 
m 


auf 0 


— 


| 


GE 


1927 


Fabrik liegt, hatte 1669 Christoph Elssner eine Pa- 
piermühle erbaut, die 147 Jahre lang im Besitz der 
Familie Elssner war. 1816 brannte sie ab. Später 


wurde auf dem Grundstück eine Mahlmühle errich- 
tet, die im Jahre 1905 in die heutige Papierfabrik 
umgebaut wurde. Auch in Niederschlesien kann die 
Papiermacherei auf ein hohes Alter zurückblicken. 
Hier dürfte die älteste die 1681 in Krampes, Kreis 
Grünberg, gegründete Papiermühle sein. 


sie 


Auch 
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In das Jahr 1732 fällt die Gründung der Papiermühle 
in Köbeln, der sogenannten „Muskauer Papier— 
mühle“, die übrigens mit der heutigen Muskauer 
Papierfabrik Graf Arnim nicht identisch ist. Aus ihr 
ist in neuester Zeit (1922) die Fein- und Zigaretten- 
papierfabrik Köbeln hervorgegangen. Aus der ersten 
Hälfte des 19. Jahrhunderts sind die Gründungen der 
Papierfabrik Oberweistritz (1828), der Eichberger 
Papierfabrik, in welcher 1837 die für Schlesien zweite 


Abb. 3. Die jetzige ‚„‚Feldmühle‘“ in Liebau. 


besteht nach wechselvollen Schicksalen noch heute 
in der Papierfabrik Krampe Akt.-Ges. fort. Aus dem 
Beginn des 18. Jahrhunderts stammt die älteste noch 
vorhandene Urkunde über die Feldmühle in Liebau. 
Die Feldmühle, der älteste Gewerbebetrieb der 
l.iebauer Gegend, entstand auf dem historischen 
Boden des aus dem 13. Jahrhundert stammenden 
Zisterzienser-Klosters Gryzabor, d. h. „rode den 
Wald“, später Grüssau genannt. Wann sie zum ersten 
Male ihr lustiges Geklapper ertönen ließ. läßt sich 
nicht mehr feststellen, da die Urkunden des Klosters 
seit dessen Auflösung im Jahre 1810 verschwunden 
sind. Nur soviel ist hekannt, daß die alte Mühle im 
Jahre 1703 in Privathände überging. Während sie 
ursprünglich als Brett- und Mahlmühle eingerichtet 
war, arbeitete sie schließlich nach mehrmaligem Be- 
sitzwechsel als Mangelanlage für die im Kreise Lan- 
deshut und im benachbarten Oesterreich ansässige 
Leinenindustrie, bis ihr Name Ende des ı9. Jahr- 
hunderts noch einmal zu neuem Glanze erstehen 
sollte. Im Jahre 1885 trat eine Aktiengesellschaft 
Zwecks Errichtung und Betrieb einer Zellstoffabrik 
ius Leben und diese erwarb nicht nur Grundstück, 
Gebäude und Wassergerechtigkeit der alten Mühle, 
sondern sie übernahm auch gleichzeitig deren Na- 
men und behielt diesen zur Frinnerung an ihren 
Ursprung auch weiter bei, als sie ihren Wirkungs- 
bereich weit über Liebau hinaus ausgedehnt hätte. 


Papiermaschine zur Aufstellung kam, und besonders 
der Papierfabrik Sacrau (1840) bemerkenswert. Der 
Ursprung des letzteren Unternehmens war die in 
den vierziger Jahren des vorigen Jahrhunderts von 
dem Papiermacher Hertmann errichtete Mahlmühle 
in dem kleinen schlesischen Dorfe Sacrau im Kreise 
Oels. Im Jahre 1851 ging sie in den Besitz des 
Stadtältesten, Dr. Heinrich von Korn in Breslau, 
über. Er hatte die Fabrik zunächst in der Absicht 
erworben, in ihr das Papier für die Schlesische Zei- 
tung herstellen zu lassen. Er verband sich mit dem 


Fein- und Zigarettenpapierfabrik Köbeln. 


Abb. 4. 
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Abb. 5. 


Papierfabrik Sacrau G. m. b. H. 


damaligen Besitzer der Papierfabrik in Eichberg am 
Bober und begründete mit ihm im Jahre 1853 die 
offene Handelsgesellschaft Korn & Bock mit dem 
Sitz in Breslau, Schuhbrücke 2, wo sich noch heute 
die Zentrale der Papierfabrik Sacrau befindet. Als 
Heinrich von Korn die kleine Sacrauer Mühle er- 
warb, um diese zu einer modernen Papierfabrik aus- 
zubauen, betrat er in jeder Hinsicht wirtschaftliches 
Neuland. Es lief den damals herrschenden Theorien 
über den Standort einer Industrie absolut zuwider, 
daß man einen so speziell gearteten Betrieb wie den 
der Papierherstellung, nicht in dem geeigneten Roh- 
stoffzentrum errichtete. Für die Wahl des Stand- 
ortes der Papierfabrik war erstmalig nicht die Roh- 
stoffbasis, sondern die absatztechnische Seite maß- 
gebend. Heute wissen wir, daB Waldungen von dem 
Ausmaß, wie sie eine große moderne Papierfabrik 
zum Zwecke der Holzversorgung benötigen würde, 
nur noch an der Peripherie der Weltwirtschaft zu 
finden sind. Damals aber lagen solche Gedanken- 
gänge unendlich fern. wie so vieles, was das Zeit- 
alter der Technik heute zum Allgemeingut gemacht 
hat. Die Entstehungsgeschichte der Papierfabrik 


Sacrau ist daher keineswegs eine bloß historische. 


Reminiszenz, sondern legt ein beredtes Zeugnis von 
dem außerordentlich wirtschaftlichen Weitblick ihres 
Gründers ab. Hatte Heinrich von Korn anfänglich 
nur geplant, Papier für den eigenen Bedarf herzu- 
stellen, so wuchs das Produktionsvermögen der Pa- 
pierfabrik Sacrau, die stets mit allen Errungen- 
schaften der modernen Technik Schritt hielt, bald 
über die Aufnahmefähigkeit der eigenen Schwester- 
betriebe hinaus. Wenn der heutige Großbetrieb eine 


Abb. 0. 


Coseler Cellulose- und Papierfabriken Akt.-Ges. 
Cosel-Odetrhafen. 


bedeutende Anzahl der namhaftesten und grobie 
Verleger und Buchdruckereien Deutschland 2. 


seinen ständigen Kunden zählt, so bedeutet dics 
nichts weiter. als daß man die verkaufstechnisch: 
Grundsätze des Begründers der Firma zur Tradite: 
erhoben hat. Längst sind Schlesiens Grenzen = 
klein für die Absatzmöglichkeiten des Unternehmer- 
geworden; Erzeugnisse der Papierfabrik Sun 
findet man heute auf den großen Ueberseemarkt 
Indiens und Südamerikas ebenso wie im Orient 1 
auf dem Balkan. Den ersten Raum als Absatzgcbr 
nimmt jedoch die Reichshauptstadt ein. Reichi 
die Hälfte der täglich 70 000 kg betragenden pe: 
duktion wird allein in Berlin abgesetzt. Wie vier 
Abhandlungen großer Künstler und berühmte 
Wissenschaftler, Zierden der deutschen Liter us: 
sind auf Erzeugnisse der Papierfabrik Sacrat g 
druckt und haben so in Tausenden von Aula 
Verbreitung gefunden. So sieht man, wie innig ufe 


mannigfach die Fäden des deutschen W irtsehait- 
lebens verknüpft sind und wie unsere Reichshat; t 
stadt in ihrem wirtschaftlichen und kulturellen Au 
streben undenkbar wäre ohne das Hinterland. 
die deutsche Ostmark. 
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So interessant es auch sein mag, in den Grün- 


Abb. 8. Holzstoff- u. Lederpappenfabriken vorm. Gebr. Fünfstück A.G. 
Werk Penzig. 


schleiferei und Bleicherei erbaut, um der steigenden 
Nachfrage nach den Coseler Erzeugnissen gerecht 
zu werden. Nach diesem Zeitpunkte sind die Werke 
durch alljährlich vorgenommene Neubauten ent- 
sprechend vergrößert worden (die Tagesproduktion 
beträgt über 90000 kg Papier) und können heute zu 
den in technischer Beziehung mit an erster Stelle 
gwmarschierenden Fabriken unserer Industrie gezählt 


Abb.9. Holzstoff-u. Lederpappenfabriken vorm. Gebr. Fünfstück A. G. 
Werk Holzkırch, 


werden. Auf Veranlassung der Heeresverwaltung 
wurde im Jahre 1917 dem Werke eine Spiritusfabrik 
angegliedert, welche die Abfallprodukte der Zell- 
stoffabrik verarbeitet. 

Die Werksanlagen der Zellstoffabrik in Ober- 
ese hen, die durch Umänderung einer alten Eisen— 
hütte entstanden sind, wurden 1889 in die jetzige 
Aktiengesellschaft Verein für  Zellstoffindustrie 
Oberleschen, eingebracht. 1904 erfolgte die Auf- 
stellung der ersten Papiermaschine. Auch hier kann 
die erfreuliche Tatsache festgestellt werden, daß sich 
der Betrieb von Jahr zu Jahr erweiterte, teils durch 
Angliederung einer Holzschleiferei, teils durch Auf- 
stellung weiterer Pupiermaschinen und Cellulose- 
kocher. 


Gründungsjahr Sitz 


dungsgeschichten unserer heutigen Papierfabriken 


nachzubättern, so verbieten doch die uns zur Ver- 


fügung stehenden Raumverhältnisse des weiteren auf 
sie einzugehen. Es sei hier nur noch erwähnt, daB 
die größeren unter den schlesischen Papier— 
erzeugungsfabriken, unter denen wir hier nur nennen 


Abb. 10. Hoizstoff-u. Lederpappeniabriken vorm. Gebr. Fünfstück A.G. 
Werk Nieder-Neundorf. 


können: die Werke in Krappitz, in Ziegenhals, die 
Cellulose- und Papierfabriken in Cunnersdorf und 
Maltsch, die Papierfabrik Friedrich Erfurt in Strau- 
pitz im Riesengebirge, die Papierfabrik zu Haynau, 
die Graf Haugwitz'sche Holzstoff- und Pappenfabrik 
Schl. Krappitz und die Fürstlich Stolberg'sche Kar- 


Abb. 11. Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke Akt.-Ges. 
Wartha i. Schl. 


tonfabrik Colonnowska zu den bedeutendsten und 
angeschensten ihrer Art gehören, und als solche 
einen Ruf nicht nur innerhalb Deutschlands, sondern 
auch weit über die Grenzen unseres Vaterlandes und 
Europas hinaus genießen. 

Folgende Aufstellung möge den historischen 
Iintwicklungsgang der schlesischen Papiermacherei 
nach den Gründungsjahren geordnet zeigen: 


Jetzige Firma 


1562 Reinerz 
1647 Friedland 
1669 Ullersdorf 
1631 Krampe 
1703 Liebau 


Karl Wiehr, Papierfabrik 

Papierfabriken in Friedland, Paul Bartsch 
Papierfabrik Ullersdort G. m. b. H. 

Kramper Papierfabrik Akt.-Ges. 

Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke Akt.-Ges. 
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Gründungsjahr STWtT2 Jetzige Firma 
1732 Köbeln Fein- und Zigarettenpapierfabrik Köbeln A. G. 
1828 Oberweistritz Schles. Papierfabrik Akt.-Ges. 
1840,1851; Sacrau Papierfabrik Sacrau G. m. b. H. 
1850 Breslau A. Sauer & Sohn, Inh. Walter Bartsch, Pappenſabrik 
1853 Straupitz Friedrich Erfurt, Papierfabrik 
1853 Altöls Ph. Hüttenmüller & Co., Presßpanfabrik 
1864 Altheide M. Wittig, Braunholzstoffabrik Eisenhammer 
1866 Sänitz Hugo Kade & Co., Pappenfabrik 
1871 Birkigt-Quersciffen Papierfabrik Birkigt (Holzschleiterei) 
1871 Mittel-Schreiberhau O. Opitz Pappenfabrik 
1872 Hirschberg Ostd. Papier- und Zellstoffwerke Akt.-Ges Niederlassung Hr. 
1872 Gleiwitz J. Kleczewski, Papierfabrik 
1872 Charlottenbrunn Fritz Wendler Nachfolger 
1872 Z blitz Holzstoff- und Lederpappenfabriken vorm. Gebr. Fünistück W. 6. 
1872 Penzig 52 57 „ * 5 n „ 
1872 Holzkirch j 15 85 ä 1 5 
1872 Ndr. Neundorf 15 5 55 = T „ 
1872 Schmiedeberg Heinrich Höpfner, Holzschleiferei 
1873 Mittel-Schreiberhau O. Opitz, Pappenfabrik (Holzschleiferei) 
1874 Neuweistritz M. Pam & Co. 
1874 Ratibor Hugo Schück & Co., Inh. Grunwald & Steinfeld 
1874 Boberröhrsdorf Oskar Winzer, Holzschleiferei 
1875 Krummhübel Josef Troemer, Holzschleiferei 
1876 Olbersdorf Paul Hoffmann, Holzschleiferei 
1878 Tlinsberg Licht- und Kraftwerk Flinsberg G. m. b. H. 
1879 Thiergarten b. Ohlau Friedrich Haver, Papier- und Dütenfabrik 
1879 Petersdorf Berger & Dittrich (Holzschleiferei) 
1880 Petersdorſ Berger & Dittrich, Papierfabrik ` 
1880 Friedland Papierfabrik Friedland, Paul Bartsch (Holzschleiſetei) i 
1889 Petersdorí Fritz Mücke, Holzschleiferei 
1882 Petersdorf C. Enge, Holzstoffabrik 
1883 Muskau Muskauer Papierfabrik Graf Arnim 
1883 Ziegenhals Tilgner & Co., Zellstoffwerke 
1883 \Woöltelsdorf Ostdeutsche Holztoff- und Sägewerke Erich Frost 
1883 Pechern Grätlich Arnim’sche Holzschleiferei 
1884 Muühldort Ostd. Papier- und Zellstoffwerke Akt.-Ges. 
1885 Haynau Papierfabrik zu Haynau, Hopp & Schmidt 
1885 Birkigt- Arnsdorf Papierfabrik Birkigt (Holzschleiferei) 
1885 Tormersdorf Herrschaftlich Rothenburger Holzstoitabrik 
1885 Liebau Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke Akt.-Ges. 
1886 Wehrau Schles. Pappentabriken Akt.-Ges. 
1887 Berthelsdorf Papierfabrik Schubert & Co. (Holzschleiferei) 
1888 Bunzlau May & Sohn, Pappkistenfabrik 
1889 Berthelsdorf Papierfabrik Schubert & Co. 
1889 Tormersdorf Herrschaftlich Rothenburger Holzstoffabrik (Papierlahnik) 
1889 Oberleschen Verein für Zellstoffindustrie 
1889 Blechhammer lürstl. Hohenlohe'sche Papierfabrik 
1889 Mauer a. Bober Holzstoff- und Pappeniabrik Marienthal Paul Grimm 
1889 Camenz Nel. Prinzl. Holzpapierstoffabrik ö 
1889 Ziegenhals Papierfabrik Ziegenhals, Glogner & Methner (Holzechleih fe 
1890 Wartha Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke Akt.-Ges. 
1891 Cosel-Oderhafen Coscler Cellulose- und Papierfabriken Akt -Ges. 
1892 Birkigt- Arnsdortf Papierfabrik Birkigt 
1893 Rayersdorf Ferdinand Grüger, Holzschleiferei 
1895 Cunnersdort Schlesische Cellulose- und Papierfabriken Akt.-Ges. 
1895 Lomnitz A 8 1 t S 
1895 Jannowitz Rn 5 i 5 „ 
1896 Rothtest Papierfabrik Rothfest, Dr. A. Spenner = 
1896 Prinzdorf Prinzdorfer Lederpappenfabrik Kart Dauselt 
1896 Goldberg Pappenfabrik Goldberg, Waldemar Gretschel x 
1896 Moys Moyser Pappenfabrik, Georg Grunwald — 
1896 Giersdorf Graf Konstantin Schlabrendorf'sche Erben, Holzschlemero 
1896 Prinzdorf Prinzdorfer Lederpappenfabrik Karl Dauselt (Holzschleiter®) 
1901 Krappitz Papierfabrik Krappitz Akt.-Ges. 
1901 Neudorf Neudorfer Pappenfabrik Walter Mchling 3 
1901 Ziegenhals Filke & Singer, Pappenfabrik i 
1902 Arnsdorf Kurt Rochr. Papierfabrik 
1902 Uhyst Herbert & Gerhard Kluge, Holzschleiferei `~ 
1903 Ziegenhals Papierfabrik Ziegenhals, Glogner & Methner (Papierlabtk) 
1903 Schloß Krappitz Graf Haugwitz'sche Holzstofi- und Pappentabrik 
1908 Priebus Jatronzellstoff- und Papierfabriken Akt-Ges, 
1907 Colonnowska Fürstlich Stolbergsche Kartoniabrik — 
1908 Petersdorf Berger & Dittrich, Papierfabrik (Pappenfabrik) j 
1908 Oberweisteritz Schles. Papierfabrik, Aktiengesellschaft (Holzechleijcrei k 
1908 Petersdorf Viktor Nossol, Holzschleiferei ir 
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Gründungsjahr Sitz Jetzige Firma 
1909 Krappitz Oberschlesische Zellstoffwerke Akt-Ges. 
1911 Maltsch Schlesische Cellulose- und Papierfabriken Akt.-Ges. 
1918 Raversdori Fizia & Waitz. Rayersdorf 
1919 Märzdort Holzschleitereı Märzdort 
1920 Löwenberg Friedrich Erfurt (Holzschleifcrei) 
1921 Voigtsdorf Fizia & Sohn, Holzschleiferei 
1923 Ullersdort Papierfabrik Ullersdorf G. m. b H. (Holzschleiferei) 
1924 Sacrau Papierfabrik Sacrau G. m. b. H. (Holzstoffabrik) 


Em die wirtschaftliche Bedeutung der schlesi- 
schen Papierer zeugung sindustrie zu zeigen, sei in 
folgendem in einigen Zahlen kurz darauf hingewie- 
sen, in welchem Maße sich innerhalb der letzten 40 
Jahre die Zahl der Betriebe und die Menge der Pro- 
duktion verändert hat und wie sich diese Verände- 
rungen im Rahmen der gesamten deutschen Papier- 
industrie auswirken. Die Zahl der schlesischen Pa- 
piererzeugungsbetriebe belief sich 
im Jahre 1887 auf 34 Betriebe, d. h. auf 12.8 %, 


5 1909 „ 143 MR A „114%, 
» » 1913 ,„ 139 „„ de ie TLE 
5 N 1924 „ 124 18 15 > NG, 
r BR 1925 „ 121 10 RN „ 108%, 
; „ 1926 „ 123 11% sämt- 


9 55 „* 
licher deutscher Papiererzeugstabriken. 
Die Zahl der schlesischen Fabriken ist seit dem 
Jahre 1887 demnach um 261 % gestiegen. 


Die Zahl der schlesischen Papierarbeiter 
betrug 
im Jahre 1887 rund 5400 Arbeiter, d. h. rund 10%, 
„ „ 1909 „11500 F 5 „ 13.9386 
„ „ 1913 „12000 „ „ 125%, 
„ „ 1924 „11300 M , a 10,090, 
„ „ 1925 „12500 5 „ „ 11.8 %, 
„ „ 1926 „ 11990 1 f „ 128% 


3 
aller deutschen Papierarbeiter, 
so daß gegenüber dem Jahre 1887 cin Zuwachs von 
140% zu verzeichnen ist. Demgegenüber steht eine 
Erhöhung der Lohnsumme seit 1887 um 
Nicht ohne Interesse ist es auch, daß sich seit 1913 
die Zahl der Arbeiter um 1,7 %, die Lohnsumme aber 


uf, (EA 
700 %. 


seit 1913 nur um etwa 6% zugenommen hat. Der 
schlesischen Produktionssteigerung von 37% steht 
eine Verringerung der Zahl der schlesischen Be- 
triebe um 12% gegenüber. Gemessen an der deut- 
schen Gesamtproduktion beträgt die schlesische 
Erzeugung im Jahre 1913 rund 10%, im Jahre 1926 
rund 12,3 %. 

Innerhalb der einzelnen Betriebszweige stellt 
sich das Produktionsverhältnis gegenüber 1913 wie 
folgt: 


Betrichs- | Die Erzeugung betrug Mithin mehr 
„ in Schlesien in 
e 1913 1926 Prozenten 

Papier....| 160251 t 183 849 t ＋ 14,7 % 
Pappe . . .. 34 187 „ 50 451 „ -H 47,5 % 
Zellstoff... 65 184 „ 114 336 „ + 75,3% 
llolzstoft. 72674 „ 107 153 „ + 47,4 % 


Deingegenüber betrug seit 1913 die Veränderung 
der Produktion in Deutschland 


in der Papierfabrikation— . . + 35% 
„ „  Pappenfabrikation „2... cceeccccc. — 12,4 % 
„ „ Zellstoffabrik ation . . + 15,6 % 
„ »  Holzstoffabrikation ....22 2222. + 77% 

Der prozentuale Anteil der schlesischen Er- 


zeugung an der deutschen Gesamtproduktion stellte 
sich in den einzelnen Betriebszweigen in den Jahren 
1913 und 1926 wie folgt: 


1913 


um 105 * erhöht hat. Betriebs- 288 
Getrennt nach den vier Hauptbetriebszweigen re t = Gd.deutsch t = % d. deutsch. 
stellt sich das Bild in den sechs Vergleichsjahren á : Gesamtproduktion Gesamtproduktion 
wie folgt: siehe Tabelle 1. Ba 7 % 
g 5 Gesamtproduktion der schlesischen BD 7 134 155 i = 2 309 55 er = X 3 
301 ' , . , 22 2 i í „ » — D n ao ? . 
De de betrug im Jahre 1913 zung 38 m a Zellstoff . . . . . 65 184 „ = 7,7 % 114 336 „= 11,7% 
a re 1026 rund 455 789 t. i Die Steigerung der scite- — Holzstoff . .. . 72674 „= 10.8 % 107 153 „= 14,7 
ischen Produktion beträgt also gegenüber 1913 Zusammfassend sei auf folgende Zusammen- 


rund 37 %, während die deutsche Gesamtproduktion Stellung verwiesen: siche Tabelle 2. 


Tabelle 1. 


Betriebs- 1887 1909 1913 1924 
Betriebe | Arbeiter [Betriebe Arbeiter | Betriebe | Arbeiter | Betriebe | Arbeiter 


1926 
Betriebe Arbeiter 


1925 
Betriebe Arbeiter 


Jweige 


Papier ..] 38 2867 39 5984 43 6168 39 | 5752 38 6191 37 5944 
Pappe.! 12 423 21 1197 37 1372 34 1496 33 1697 33 1399 
Zellstoff. | 11 1236 10 2177 12 2346 7 | 2154 7 2459 7 2676 
Holzswfil 64 598 74 1884 111 1824 88 1474 89 1715 88 1504 


:1926ın Prozenten. 


Hinsicht] | Hinsichtl. | Hinsichtl. | Hinsichtlich der Produktion 


der Zahl der Zahl der 
der Betriebe der Arbeiter Lohnsumme Papier Pappe | Zellstoff | Holzstofi 
in Deutschland.. — 133 — 4,1 77 + 91% + 35% | — 12,4% + 15.6 % + 77% 
＋ 75,3 


＋ 14.7% 4 47,5 7 


in Schlesien. . ... + 105 % 


+1,7 6 7 | 
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Der erfreuliche Aufschwung, den die schlesische 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie 
wie aus dem obigen ersichtlich, besonders in den 
letzten Jahren genommen hat, ist unverkennbar. 

Wie sich im Vergleich hierzu der Maschinen- 
bestand gegenüber dem Jahre 1913 verändert hat, 
mögen folgende Zahlen zeigen: 


Im Jahre 1913 waren 


| Papier- Pappen- | Zellstoif- Schleif- 

maschinen | maschinen kocher apparate 

vorhanden.. 64 52 | 31 | 123 

tm Betrieb. 60 48 31 117 
im Jahre 1926 waren 

vorhanden.. | 60 | 71 | 37 | 126 

im Betrich.. 56 | 63 | 36 113 


Die Anzahl der Maschinen verteilt sich auf die 
Betriebe wie folgt: 


1913 1926 
Betriebe Betriebe 
a) Papiermaschinen 
1 Maschine hatten aufzuweisen 19 20 
2 Maschinen hatten aufzuweisen 5 8 
3 9) 55 59 6 4 
4 „ 77 9 * 1 1 
5 59 57 „ 1 — 
8 57 „ 99 1 m 
9 5 57 55 va 1 
b) Pappen maschinen 
1 Maschine hatten aufzuweisen 7 8 
3 Maschinen hatten aufzuweisen 4 7 
3 55 50 55 4 4 
4 55 55 55 2 2 
5 57 55 77 1 1 
6 57 5 77 2 4 
c) Zellstoffkocher 
1 Kocher hatten aufzuweisen. 1 — 
2 s 5 9 1 1 
3 57 EL 55 1 1 
4 ? 15 9 3 2 
5 57 57 77 1 2 
6 57 5 57 — 1 
8 ý e 1 1 1 
d) Schleitapparate 
1 Schleifapp. hatten aufzuweisen 12 20 
2 5 „ 5 18 20 
3 37 99 5 9 9 
4 57 57 59 7 4 
5 s 110 5 1 1 
6 57 57 75 2 1 


Die Arbeitsbreiten 
stellten sich in den Jahren 1913 
Papier maschinen 


der Maschinen 
3 und 1926 wie folgt: 


Arbeitsbreiten 1913 1926 
120 em bis 150 cm 14 9 
160 „ „ 180 „ 14 14 
190 „ „ 210 „ 21 19 
220 „ „ 250 „ 6 10 
260 „ „ 300 „ 4 4 
360 „ 1 1 
855 „ 4 = 
918 „ — 4 
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Pappenmaschinen 

Arbeitsbreiten 1913 1925 

100 cm bis 150 cm 28 44 

160 „ „ 180 „ 15 12 

185 „ „ 210 „ 6 9 

219: % „ 20 3 3 

380 „ — 2 


Das Gesamtfassungsvermögen der Zei: 
kocher liegt bei den einzelnen schlesischen Fa 
zwischen 120 und 1180 ebm und ist gegenuber 
ziemlich konstant geblieben. Von den vorhat 
Schleifapparaten wurden betrieben: 

1913: 
1926: 


zo mit Masser, 49 mit Dampfkr.lt 
69 mit Wasser, 40 mit . 

Die Erzeugnisse der schlesischen Pas 
fabriken sind so mannigfaltig, daß sie alle auch ver. 
einmal annähernd genannt werden können. W. 
groben Sack- und Packpapier über Hilen” 
Düten-, Zeitungsdruck-, Tapetenpapict. Fe 
umschlag- und Schreibpapier bis zu der br 
wertigsten Seiden-, Zigaretten, Bütten- und Liv: 
papieren finden sich alle Qualitäten und Sort” | 
der Pappenerzeugung werden vor allem ni? = 
fachen Graupappen weiße Handholzpaper “ 
Bierglasuntersetzer, braune Maschinenchn 
in gewöhnlicher und wasserdichter Qualitat. . 
pappen, Preßspan für elektrotechnische Zec 
hergestellt. Die Zellstoffindustrie wirft als NÖ 
produkte besonders Sulfitspiritus und Rabba“ 
Auch in den Holzschleifereien werden no ““ 
sowohl für den eigenen Verbrauch wie für de 
kauf bestimmten Holzschliff zahlreiche N 
erzeugnisse hergestellt, von denen hier t! li 
wolle, Holzstoffgefäße, Bierglasuntertzen © 
Holzschneiderei-Erzeugnisse genannt seit. 

Haben wir bei dem Rückblick auf die wi” 
und den wirtschaftlichen Aufschwung der X 
schen Papiermacherei mit Genugtuung iot 
können, daß die Entwicklung unserer reno 
allen Ger alten zum Trotz im Laufe der phre . 
sam aber stetig fortgeschritten ist. `O dar! 
nicht verschwiegen werden, daß die 1 
pierindustrie gleichwohl heute schwer um ihre E 
stenz zu ringen hat. Bedenkt man. dab die m. 
stigen Absatzverhältnisse, die weite Entier . 
den Verbrauchszentren, die hohen Frachter b. 
eine Belastung der See sche Fabriken c“ i 
die andere Produktionsgebiete nicht in den +7 
kennen, so wird deutlich werden. daß die Le: 
fähigkeit unserer schlesischen Bauch t 5 
ganz besonders hohe sein muß. um sich im ber: 
scharfen Konkurrenzkampf behaupten 2 155 
DaB sie dieses vermag, läßt uns heiten. 410 
schlesische Papiererzeugungsindustrie ihre gi” y 
bedeutende Stellung als wertvolles Glied der “. 
schen Papiererzeugungsindustrie wie der Ges | 
wirtschaft Schlesiens auch in Zukunft beh.“, 
wird. 
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Jahresschau Deutscher Arbeit Dresden 1927. 


Das Papier, seine Erzeugung und Verarbeitung. 


Zum sechsten Male hat die Jahresschau Deut- 
scher Arbeit Dresden am 1. Juni dieses Jahres ihre 


Pforten geöffnet, um den aus allen Gauen des 
Reiches und aus dem Ausland zahlreich herbei- 


strömenden Besuchern auch in diesem Jahre wieder 
einen Ausschnitt Deutscher Arbeit, industrieller und 
gewerblicher Tätigkeit zu zeigen. Nach „Porzellan, 
Keramik. Glas“, „Spiel und Sport“, Textilausstel- 
lung“, „Wohnung und Siedlung“ und .Internatio- 
naler Kunst- und Gartenbauausstellung‘“ ist die dies- 
jährige Schau dem „Papier, seiner Erzeugung und 
Verarbeitung“ gewidmet. Es nimmt nicht wunder, 
daB die vorhandenen Ausstellungsgebäude bei weitem 
nicht zur Unterbringung alles dessen ausreichten, 
was die deutsche Papierindustrie und die mit ihr 
zusammenhängenden Industriezweige und Gewerbe 
dem Beschauer darzubieten beabsichtigten. Hatten 
doch viele dieser Industrien seit der Bugra in Leipzig 
im Jahre 1914 nicht wieder Gelegenheit gehabt, ihre 
Fortschritte der breiteren Oeffentlichkeit vorzu- 
führen. Nicht weniger als zehn neue Hallen mußten 
errichtet werden, um den ausstellenden Firmen und 


Organisationen den erforderlichen Raum zu ge- 
währen. Als ich acht Tage vor der Eröffnung Ge— 


legenheit hatte, durch die Ausstellungshallen zu 
schen, da habe ich nicht daran geglaubt, daß die 
Ausstellung bis zum 1. Juni fertig werden könnte. 
Denn außer einigen zum Teil kleineren Räumen, an 
die gerade die letzte Hand angelegt wurde, machte 
das Ganze den Eindruck cines trostlosen Durchein- 
anders. Ja selbst noch am Tage der Pressebesichti- 
zung, dem Vortage der Eröffnung, war das Bild ein 
in vielen Teilen noch recht unvollständiges, aber 
über Nacht war ein Wunder geschehen! Die Dres- 
dner Heinzelmännchen schienen zu Hilfe gerufen 
worden zu sein, tausende von fieberhaft bewegten 
Händen rührten sich, und als die Stunde der Kröff- 
nung nahte, da war die Ausstellung ihrer Vollendung 
entgegengereift. Man muß der Leitung dafür Hoch- 
achtung und Dank aussprechen! 

Zum Eröffnungsakt hatten sich die Spitzen der 
Behörden der Stadt Dresden und des sächsischen 
Staates. Vertreter des Reichskabinetts, des Reichs- 
innenministeriums usw. und viele andere Ehren- 
gäste, Aussteller, Vertreter der Presse usw. ein- 
gefunden. Der Präsident der Jahresschau, Stadt- 
rat Dr. Krüger, eröffnete die Ausstellung mit 
dem Hinweis auf die Schwierigkeiten, welche d'e 
ausstellungstechnische Gestaltung der an und für 
sich trockenen Materie des Papiers bot. Dennoch 
dei durch die opferfreudige Mitarbeit aller Kreise 
eine Schau entstanden, die der deutschen Papier- 
industrie würdig sei, Ausstellungsmüdigkeit gelte 
berechtigt nur der Zersplitterung der Kräfte im Be— 
schicken von Veranstaltungen von mehr lokaler 
Bedeutung. Anders lägen die Dinge bei dieser 
Dresdner Ausstellung, wo ein riesiger deutscher Pn- 
dustriekomplex aufgerufen worden sei, in einhelliger 
Zusammenarbeit seine Arbeit der Welt zu zeigen. 
= auf gemeinnütziger Grundlage die wirtschaft- 
lichen Bedürfnisse aller beteiligten Kreise in einer 
Schau zusammengefaßt seien, die der ganzen mit 


dem Papier zusammenhängenden Industrie einen 
kräftigen Impuls nach vorwärts geben soll. Der 
Redner knüpfte hieran seinen Dank an die Aus- 


steller, an Stadt und Staat und die Beamten und 
Arbeiter der Jahresschau, unter ihnen besonders die 
Direktoren Straßhausen und Leege. 

Als Vertreter des sächsischen Ministerpräsi- 
denten sprach Wirtschaftsminister Dr. Wilhelm 
und bezeichnete es als den Zauber dieser Ausstel- 
lung, die die größte der bisherigen Veranstaltungen 
der Jahresschau darstelle, daß jeder, der Augen 
habe, zu sehen, einen Blick in die Werkstatt der 
Wirtschaft tun könne, die sonst den Unbeteiligten 
verschlossen set. Erst der Blick in den Arbeits- 
prozeß hinein mache es möglich, gerechter beurteilen 
zu können. wie die einzelnen Arbeitsfaktoren auf 
dem Schachbrett der Wirtschaft zueinander stehen 
sollen. Der Wunsch der sächsischen Regierung aber 
sei, der Ausstellung möge neben dem materiellen 
auch ein starker ideeller Erfolg beschieden sein. 

Staatssekretär Dr. Trendelenburg be- 
erüßte die Jahresschau im Namen der Reichsregie— 
rung. Er wies auf die außerordentlich hohe wirt- 
schaftliche Bedeutung des zur Schau gestellten Pro- 
duktionsgebictes hin, auf dem die Leistungen 
Deutschlands in mancher Hinsicht an erster Stelle 
stehen. Angesichts der immer brennender werden- 
den Frage der Rohstoffversorgung blicke die deut- 
sche Papierindustrie nicht ohne Sorge in die Zu- 
kunft. Man erwarte jedoch von der Weltwirt— 
schaftskonferenz in Genf eine klare Absage an die 


Zollerhöhungen und das Bekenntnis zu liberalen 
Wirtschaftsgrundsätzen, Mit dem Wunsche, die 
Jahresschau möge dazu beitragen, der deutschen 


Wirtschaft ihren Platz innerhalb der Weltwirt- 
schaft zu festigen, wünsche die Reichsregierung der 
Ausstellung vollen Erfolg. 

An die Eröffnungsfeierlichkeiten schloß sich ein 
Rundgang durch die Ausstellung, die sich dem Be- 
schauer in fertigem Zustand darbot. Alle Maschinen 
waren in vollem Betrieb. In den großen Industric- 
hallen des alten Ausstellungsgebäudes wird die Roh- 
stoffaufbereitung und Papiererzeugung gezeigt. Kin 
Voithscher Stetigschleifer mit etwa 250 PS Kraft- 
aufnahme erzeugt Holzstoff, der über die notwen- 
digen Hıilfsmaschinen zur Tintwässerunesmaschine 
eepumpt und im eingedickten Zustand zu einem auf 
ener Betonbrücke aufgestellten Kollergang beför- 
dert wird. Von hier gelangt der Stoff über einen 
im Betrieb befindlichen Holländer, der mit Bronze- 
messern ausgestattet ist. Die Wanne des Hollän- 
ders ist nach dem Betonspritzverfahren aus Eisen- 
beton hergestellt und transportabel. Der vierteilige 
Iolländerbetontrog wurde auf Lastwagen bis zur 
Halle transportiert und dort auf das Podest gesetzt, 
ohne daß Beschädigungen eintraten. Vom Hollän— 
der läuft der Stoff zur Langsiebmaschine, die von 
der Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abteilung Füllner- 
werk. Bad Warmbrunn, gebaut worden ist. 

Da diese Maschine sicherlich für viele Besucher 
ein Hauptanziehungspunkt bilden wird, seien ihr 
schon im Rahmen dieses Berichts einige beschrei- 
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bende Worte gewidmet, wenngleich wir uns eine 
eingehende Schilderung aller unser Fach betreffen- 
den Ausstellungsobjekte vorbehalten. 
Verschiedene Erwägungen, nicht zuletzt der 
zur Verfügung stehende Raum, gestatteten nicht, 
eine neuzeitliche, schnellaufende Papiermaschine für 
Massenerzeugung aufzustellen, der Hauptzweck war, 
der Allgemeinheit eine Uebersicht zu geben, welche 
Faktoren und wie viel rastlose, genaue und schwie- 
rige Arbeiten erforderlich sind, um 
brauchbares Papier zu erzeugen. 


Trotzdem wurde die Maschine derartig durch- 


überhaupt 


gearbeitet und gebaut, daB auch dem Fachmann 
Neuerungen vor Augen geführt werden, die An- 
regungen zur Verbesserung bestehender Anlagen 


geben und zeigen, wie sich solche Neuerungen in 
der Praxis bewähren. 
An Stelle der früher 


allgemein angewendeten 
Fransmission zum 


Antrieb der konstant laufenden 
Teile der Papiermaschine, wie Rührbütten, Knoten- 
fänger, Schüttelwerk, Pumpen usw. sind dirckt ge- 
kuppelte Elektromotoren getreten, deren Verbindung 
mit den entsprechenden Kinzelapparaten, wo er- 
forderlich, durch Reduktionsgetriebe erfolgt, die ge— 
statten, die verhältnismäßig hohen Drehzahlen der 
Motoren den für den Betrieb der Apparate erforder- 
lichen Drehzahlen anzupassen, 

Die Führung des Siebes erfolgt 
matische Siebregulierung. 

An der oberen Gautschwalze 
strahlbahn - Spritzapparat „System Dubin“ ange- 
bracht. Dieser hat den Zweck, die Stoffbahn von 
der oberen Gautschwalze abzuspritzen, wenn die— 
selbe z. B. beim Arbeitsbeginn mit der oberen 
Gautschwalze hochgeht. Durch einen Handgriff 
wird ein Schaber an den Manchon gedrückt, wobei 
sich gleichzeitig ein Ventil öffnet und ein kurven- 
förmiger Flächenstrahl die an dem Manchon an- 
haftende Papierbahn über die ganze Breite von der 
oberen Gautschwalze ablöst. 

Das Weiterführen der Papierbahn von der 
Gautschpresse aus durch die ganze Maschine er- 
folgt auf gewöhnliche Weise. Bekanntlich wird 
besonders der erste Naßfilz durch die in der darauf- 
liegenden Papierbahn enthaltenen Füllstoffe usw. 
nach und nach verschmutzt und versetzt. Beim 
Waschprozeß durch eine gewöhnliche Filzwäsche 
bekannter Konstruktion mit zwei Waschwalzen, wie 
in der Maschine angeordnet, muß der Filz 
starker Pressung unterworfen werden, weshalb der- 
selbe mit der Zeit angegriffen wird. Dieser verhält- 
nismäßig schnelle Verschleiß des Filzes soll durch 
eine ebenfalls in der Maschine eingebaute pneu- 
matische Filzwäsche Patent Franke, D. R. P. 343 114. 
vermieden werden, da derselbe auf diese Weise 
keiner starken Pressung unterworfen werden muß, 
sondern schonendst gereinigt und durchlässig er- 
halten wird. Die Frankewäsche arbeitet mit Druck— 
luft in Verbindung mit einem Spritzrohr. Das hier- 
bei entstehende Gemisch von Luft und Wasser, 
welches den Filz durchdringt. bildet ein vorzüg- 
liches Filzwaschmittel. Das für den Arbeitsgang 
erforderliche Gebläse arbeitet nur je nach Erforder— 
nis, also nicht dauernd. 

Die erste Naßpresse ist nicht als gewöhnliche 


durch 


auto- 


ist ein 


aber 


Naßpresse mit massiven Walzen, sondern als so- 
Zenannte Saugpresse ausgeführt, bei welcher die 


ne 
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Flächen- 


1927 


untere Preßwalze als Saugwalze ausgebildet istir 
als obere Preßwalze eine Walze aus kristallinisch 
Stein gewählt wurde. Saugpressen bewährten er 
bei allen Papiermaschinen, auch für schnellen vr. 
langsamen Lauf, schonen die Filze und verlingy 
deren Laufdauer. Außerdem läuft das Pater ai 
standslos durch eine Saugpresse, weil das aw 
gepreßte Wasser sofort wieder abgesaugt wird. «o 
durch Ausschuß fast gar nicht mehr entsteht. 

Um Sieb- und Filzmarkierungen im Papier er 
zuschließen, kann die Papierbahn zwischen \.: 
partie und Trockenapparat durch eine in der M. 
schine angeordnete Offsetpresse geführt weri! 
welche dem Papier durch dessen Berührung mit d 
glatten Oberflächen der Preßwalzen ohne Filzi 
zwischenlage eine glatte Oberfläche verleiht. Dr 
artiges Papier eignet sich, wenn seine sonstige Si! 
zusammensetzung und das Mahlen des Stio 
richtig ist, besonders zu IUustrationsdtuck ir 
ähnlichen Vervielfältigungen. 


Der den Naßpressen folgende Trockerapt 
ist mit verschiedenen bemerkenswerten Neuer 
ausgestattet. Bekanntlich verändern sich die es! 
los gewebten Trockenfilze in ihrer Länge je me 
dem dieselben bei ihrem Lauf durch die Tros: 
partie entweder bei abgerissener Papierbahn en 
mit den heißen Trockenzylindern in Bernh- 
kommen oder durch die zwischen Filz und A= 
dern befindliche, mehr oder weniger feuchte Pre 
bahn vor Ueberhitzung und Uebertrocknir * 
wahrt werden. Diese Längenveränderung all 
Einbau der nach D. R. P. 359011 geschützten F.. 
spann- und Entspannvorrichtung „Patent N 
schmidt“ ausgeglichen werden. Die nn 
Filzspannungen sind durch geeignete Vorricht 
mit einem elektrischen Kleinmotor a . 
cher je nach eintretendem Bedarf durch x 
knopfanordnung, die an der Maschinenstuhiors 
der Bedienungsseite der Maschine angebracht 1 
die Gleitlager der Spannungen derartig vera 
daß die Filze je nach Erfordernis gespart! 55 
entspannt oder durch automatischen Ends 
stillgesetzt werden können, Weitere fr jr 
Trockenfilz angeordnete Gewichtsspannunaer 6. 
den Motor automatisch aus. so dab Uhr 
nungen der Filze vermieden werden. 


Der Antrieb der Trockenzylinder u i 
durch gefräste Stirnräder, wie dies bis in die “t 
Zeit der Brauch war, sondern durch bea, 
Schneckenradgetriebe. Es gibt also bei nn 
ordnung kein direktes Ineinanderpreiſen von d 
rädern, durch welches besonders bei v 
schwindigkeit der Maschine unliebsame Erts 
rungen oder Geräusche entstehen. Der pah f 
Schneckenradantrieb, welcher vollständig in ð i 
gehäuse und Schutzhüllen eingebaut it. got 
dem Bedienungspersonal die Wartung und de 


rung sämtlicher Lager der XMaschine 0 6 
Triebseite, wodurch Gefahrenquellen MT 15 
sonal vollständig vermieden sind. Der d 


der sich drehenden Zapfen der Trockenzyint A 
Filztrockner an die stillstehende Dampi ug,“ 
denswasserleitung erfolgt durch packun: a 
rinth-Heizarmaturen, deren Wartung nieht? 


denkbar einfachste ist, sondern auch Pi f y 
i ; l eh die AU 
material nicht erfordern, wodurch die 
7 . a à en 
zwischen Zylinder- und Pampfatmatuf 


—œ— 
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Vom fertigen Papier bis zur Papierverarbeitung 


I 


N 


wandfreies Laufen gewährleisten. 


ndig vermieden ist. Das Entfernen des Kondens- 
ssers aus dem Innern der Zylinder erfolgt durch 
zondere Kondenswasserschöpfer, die das Kondens- 
sser bei jeder Umdrehung des Zylinders soweit 
fernen, daß die kleine zurückbleibende Menge 
“den Wärmedurchgang durch den Zylindermantel 
ne nennenswerte Rolle mehr spielt. 

Eine in den Papiermacher-Fachkreisen leider 
:h viel zu wenig bekannte Aufrollvorrichtung für 
; fertige Papier wird ebenfalls an der Maschine 
geführt. Es ist dies der Elektrowickler, bei 
lehem die zu Verschmutzungen und Zuckungen 
genden Riemenfriktionen vollständig fortfallen 
bei deren neuester Bauart jeglicher Riemen— 
rieb entfällt. Die Elektrowickler regulieren durch 
onders durchkonstruierte Elektromotoren auto- 
tisch die Umdrehungszahlen der beim Aufrollen 

Papiers im Durchmesser wachsenden Rollen, 
durch praktisch eine konstante Zugspannung in 

Papierbahn erzielt wird. Die Rollen werden 
durch gleichmäßig hart aufgewickelt und ein 
rlaufen derselben nach den Seiten ist durch den 
ıstanten Zug ausgeschlossen. Die Verwendung 
ı Elektrowicklern setzt Drehstrom voraus. Wenn 
ih der Anschaffungspreis gegenüber den gewöhn- 
ıen Rollfriktionen höher ist, so macht sich der 
terschied in den Preisen bald an der Ersparnis 
ı Arbeitslöhnen und Ausschuß bezahlt. 

Als besonders beachtenswerte Neuerung an der 
piermaschine ist hervorzuheben, daß alle Leit- 
izen, Preßwalzen, Trockenzylinder, Filztrockner. 
nneckenradgetriebe zu den Rührbütten usw., mit 
snahme der Walzen des Satinierwerkes, in Kugel- 
er Rollenlagern laufen, deren Abmessungen ein 
Diese Lager 
d in Gehäuse eingebaut, welche ein Eindringen 
n Feuchtigkeit, Schmutz oder Wasser in die Lager 
Ilständig ausschließen. Durch Einbau solcher 
ıgel- oder Rollenlager wird der Kraftbedarf der 
ıschine wesentlich herabgemindert, so daß sich 
etwas höheren Anschaffungskosten solcher 
ger gegenüber gewöhnlichen Ring- oder Fett- 
imierlagern in ganz kurzer Zeit bezahlt machen. 
im Leerlauf soll die Maschine nur 7,5 PS benötigt 
ben. 

Obwohl für den Betrieb des variablen Teils der 
Piermaschine ein gewöhnlicher Transmissions- 
trieb vollauf genügend und betriebssicher ge— 
sen wäre, ist dennoch der variable Antrieb durch 
'ktrische Einzelmotore durchgeführt, um nicht 
r allein der Allgemeinheit, sondern auch der Fach- 
lt zu zeigen, daß selbst bei kleinerem Kraftbedarf 
d verhältnismäßig geringer Laufgeschwindigkeit 
ier Papiermaschine der Elektroeinzelantrieb aus- 
hrbar ist, und um zu zeigen, daß dieser weniger 
artung und weniger Platz beansprucht, als ein 
'ansmissionsantrieb. Ein nicht zu verkennender 
teil dieses Einzelantriebes besteht darin, daß alle 
'eibriemen, Riemenregulierungen usw. fortfallen 
d die Antriebsseite der Maschine viel freier und 
Känglicher ist, als bei Transmissionsantrich. 


So präsentiert sich diese Maschine als ein 
hmuckstück deutscher Präzisionsarbeit, und alle 
rmen, die in ihrem Zusammenwirken an der 


urchbildung und dem Bau dieser Papiermaschine 
gewirkt haben, können auf ihre Leistung 


ist nur ein Schritt, und begreiflicherweise bildet 
diese letztere bei weitem den Hauptteil der Schau 
und hat daher auch eine weitgehende Gliederung 
erfahren. 

Anschließend an die Erzeugung und Fertig- 
bearbeitung des Papiers wird der Druckereibetrieb 
zur Schau gestellt; von der einfachsten Tiegeldruck- 
presse bis zur modernsten Tiefdruckrotationspresse 
werden die wichtigsten Maschinen der neuzeitlichen 
Drucktechnik im Betrieb vorgeführt. Offsetdruck, 
Tiefdruck, Steindruck, Lichtdruck, Vierfarbendruck. 
Tapetendruck usw. werden im praktischen Betrieb 


Tapetendruckmaschine. 


gezeigt und in einer technisch-belehrenden Darstel- 
lung des Deutschen Buchgewerbevereins erläutert. 
Auf so Maschinen verschiedener Art wird der Buch- 
bindereibetrieb vorgeführt. Hand- und Maschinen— 
setzerei und die Buchdruckhilfsmaschinen vervoll- 
ständigen das Bild. 

Einen weiteren Zweig der Papierverarbeitum 
umfaßt die Ausstellung der Verpackungsindustrie. 
An Hand meist im Betrieb befindlicher Maschinen 
wird die Erzeugung von Wellpappe, die Anferti— 
zung von Schachteln verschiedener Art und Form, 
von Hülsen, Beuteln usw., die Verpackung von 
Zahnpasta, Schokolade und Zigaretten gezeigt. Be- 
sondere Beachtung verdient hierbei die Darbietung 
einer Zigarettenfabrik, welche die Herstellung von 
Zigarettenschaächteln auf dem Fließband zeigt. 

In einer besonderen Halle sind Papierverarbei— 
tungsmaschinen zur Schau gestellt. Man erblickt 
hier neben einem riesigen 16-Wäalzenrollenkalander 
Nartonnagemaschinen, Ballenpackpressen, Stanzauto- 
maten mit Laäckiervorrichtung, Falt- und Kiche- 
automaten usw. 

Die Entwicklung der Papierindustrie ist in ener 
Zeschichtlich-wis senschaftlichen Abteilung zur Schau 
webracht, deren Auftakt die Darstellung der papier- 
losen Zeit bildet. Das Museum für Völkerkunde 
in Dresden hat hier in Zusammenarbeit mit ciner 
Reihe ähnlicher Institute ein anschauliches Bild von 
Arten gegeben, in denen die 
vor dem Papier ihre Gedanken 
niedergelegt haben. Der Deutsch- chinesische Kreis 
Dresden führt die Herstellungsweise des chine- 
sischen Papiers durch Chinesen vor. Von dieser 
frühesten Art der Papierbereitung führt der Weir 
über zahlreiche ausgestellte Papiererzeugnisse aus 
dem fernen Osten zur naturgetreuen Nachbildung 
’apiermühle im Stile des Beginns 


den verschiedenen 
Völker der Welt 


einer deutschen 


olz sein. 
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des ı8 Jahrhunderts. Neben einem ungefügen 
Hammerwerk erblicken wir Holländer, Vorrats- 
bütte, Schöpfbütte, Gautschstuhl und Spindelpresse. 
Nach der alten Weise der niederrheinischen Papier- 
mühle Zanders, Berg.-Gladbach, wird hier das Papier 
mit der Hand geschöpft. Dieser Teil der Schau, der in 


Alte Papiermühle. 


meisterhafter Weise mit Unterstützung des Instituts 
für Textil- und Papiertechnik an der Technischen 


Hochschule Dresden durchgebildet wurde, bildet 
einen der interessantesten Punkte der gesamten 
Ausstellung. 

Hieran schließt sich eine Zurschaustellung 


alter Papierspielwaren und ein Ueberblick über 
die Verwendung des Papiers in früheren Zeiten 
zu nützlichen Zwecken. Sammlungen alter Spiel- 
karten, Urkundensiegeln, Papiermacherwappen, 
Riesumschläge der alten Papiermacher, alter Ta— 
peten, Spitzenbilder, Patenbriefe, Theaterzettel, Ka- 
lender, Exlibris usw. ergänzen das historische Bild, 
das hier dem Beschauer in einer beispiellosen Voll- 
ständigkeit geboten wird. Dargestellt ist ferner die 
Geschichte der Silhouette und des stenographischen 
Schrifttums sowie der Geheimschriften. Dies führt 
zwanglos zu einer Sonderschau der sächsischen 
l.andesbibliothek „Das Buch“, welche die Entwick- 
lung der Buchkunst von den primitivsten Formen 
der Frühzeit bis in die Gegenwart an ausgesuchten 
und teilweise recht kostbaren Exemplaren zeigt. 
Auch Handschriften, Frühdrucke und besonders be- 
rühmte Bücher sind zur Schau gestellt. Die Buch- 
form, das Buchmaterial und der Bucheinband 
finden ebenfalls eingehende Darstellung. Ein von 
den Vereinen Deutscher Papierfabrikanten, Pappen- 
fabrikanten und Holzstoffabrikanten ausgestatteter 
statistischer und technologischer Teil, der in aus- 
stellungstechnisch ganz hervorragender Weise den 
Stand der Papierindustrie in der Welt und insbeson- 
dere in Deutschland zeigt und einen Ueberblick 
über die technologische Herstellung des Halbzeugs 
und Ganzzeugs und scine Weiterverarbeitung und 
Verwendung gibt. beschließt diesen besonders 
sehenswerten Teil der Jahresschau.*) 

Sehr interessant ist auch die von der Reichs- 
bahn und Reichspost gegebene Uebersicht über die 


+) Ueber diese Abteilung folgt noch ein Sonder- 
bericht. 


Verwendung des Papiers im Verkehr. Maniree:- 
wohlgelungene Zusammenfassungen aller zu c. 
Transportvorgang zugehöriger Formulare:: 
Reichsamt für Landesaufnahme zeigt die Her- 
lung von Landkarten usw.;: die Rolle des Papier- 
Bankfach, im Geschäfts- und Büroverkehr bat e. 
gehende Darstellung erfahren. Auch die Ver- 
dung des Papiers im täglichen Leben hat en + 
fassende Zurschaustellung gefunden. Man ec 
das Papier als Spielzeug, in Schule und Untere 
in Wohnung und Wirtschaft, als Bekleidung: - 
in Kunstgewerbe und Dekoration und im Thit 
wesen. Als besonders gelungen ist dabei de!“ 
sammenfassung aller Dokumente, Urkunde : 
sonstigen Schriftstücke anzusehen. die den derte. 
Menschen auf seinem Lebenslauf begleiten. ki 
liche Verslein umrahmen diese sehere” 
Sammlung: 


7 


Schöpfbütte der Reichsdruckerei für die Vo riübrs!t 
der Wasserzeichenherstellung. 


Von der Wiege bis zur Bahre schreibt der Der 
Formulare 


Immer wieder schreibt er bieder „wann und w 

baren“ riek 
Stand, Beruf und Konfession? Welche Lega“ 
Heimatsort und -kreis und -land, täglich hat >“ 


bekannt. 
Von der Wiege bis zur Bahre schreibt der Pests? 
Formulare 
Auf Regalen und auf Börden häuft es sich ki $ 
Behörder. 
Wälzt cs sich in Katarakten: Akten, Akten. le 
Akten. 
Niemals endet das Geschmier: rings Papier. Bi; 
Papier! 
Von der Wiege bis zur Bahre schreibt der Dun 
Formulare 


Und der Weisheit letzten Schluß hit = 
Erkentnis: un 
So stellt die Schöpfung deutschem Sinn sich di‘ 
Im Anfang war — das Formular: 

Für dies’ erschuf des Weltalls hoher Chef 
Das Schema F! 

Und als der Schöpfung Krone schuf er dara 
Den Amtsstil, den kein Mensch enträtseln kat 
Seitdem verrinnt des deutschen Bürgers S 
Abwechselnd zwischen Schema, Formular un 0 

Besondere Erwähnung verdienen auch . : 
stellungen der Normierung von Papierformat A 
Verwendung des Papiers in der Reklame e 


ee WE. 
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Yapiers als Träger künstlerischer Formen (Ge- 
rauchsgraphik). Auch die Verwendung des Papiers 
ı der Photographie hat eingehende Zurschaustellung 
rfahren. Die Reichsdruckerei führt die Erzeugung 
‘on Handpapier mit Wasserzeichen und den Kupfer- 
lruck vor. 

Die südöstlichen Hallen der Ausstellung mit dem 
sprechenden Turm“ (ein 47 m hoher Turm mit ein- 
ebautem Lautsprecher) werden von der Presse ein- 
'enommen, die neben Sonderausstellungen verschie- 
enster Art das Zustandekommen und die Bedeutung 
er Tageszeitung an anschaulichen Darstellungen 
larlegt. 

Es würde im Rahmen dieses Berichtes zu weit 
ühren, auf manche andere im Zusammenhang mit 
er Papiererzeugung und -verwendung gezeigten Er— 
cugnisse im einzelnen einzugehen. Erwähnt sei, daß 
nan sogar ein Haus (Restaurant) aus Pappbaustoff 
rrichtet hat. 

Ueberblickt man die Schau als Ganzes, so muß 
lan gestehen, daB sie — besonders was die Papier- 
erarbeitung anlangt — eine mit viel Verständnis 
usammen gestellte Uebersicht über den Stand der 
'odernen Papierindustrie gibt. Rein ausstellungs- 
“7 chnisch hätte man sich das eine oder andere viel- 

icht anders gewünscht. Ein gewisser Mangel 
egt darin, daß hinsichtlich der Halbstofferzeugung 
ie Gewinnung auf chemischem Wege etwas zu kurz 
ekommen ist. Das Modell einer modernen Zell- 
-:offabrik, die Darstellung des Holztransportes aus 


den osteuropäischen Ländern und andere für den 
Nichtfachmann interessante und wirtschaftlich hoch- 
bedeutende Dinge aus der großindustriellen Cellu- 
losegewinnung hätten sich in den Rahmen der ge- 
zeigten Rohstofferzeugung wohl ohne große 
Schwierigkeiten einfügen lassen. Auch die Zu- 
sammenfassung der Statistik in gedrängter Form 
innerhalb einer Halle birgt gewisse Gefahren in 
sich. Diese kleinen Mängel, die wohl in ausstel- 
lungstechnischen Schwierigkeiten begründet sem 
dürften, vermögen indessen nicht, den Gesamtein- 
druck der Schau wesentlich zu beeinträchtigen. Sie 
stellt sich dem Beschauer, besonders was die ge- 
schichtlich-wissenschaftliche Seite und die Zu- 
sammenfassung der Papierverarbeitungsprozesse 
anlangt, in geradezu mustergültiger Vollständig- 
keit dar. 

Mancher Besucher aber mag, von der Fülle des 
Gebotenen überwältigt, der Worte Abrahams a Santa 
Clara gedenken, die der Präsident der Jahresschau 
der Festversammlung ins Gedächnis rief: „Ein Papier 
ist ein Werkzeug des Gelehrten, ist ein Vorrat an 
Bücher. Ein Papier ist ein Hausrat der Kanzlei, ist 
ein Schatz der Schüler, eine Erhalterin der mensch— 
lichen Freundschaft, ein Papier ist der größte Nutz 


der Welt. Mein Papier, wer sind — bekenne es 
recht — deine Eltern gewest? — Mein Vater, sagt 


es, war ein Lumpen, meine Mutter eine Fetzin. — 
Von so einem schlichten Lumpengesind, eine so 
herrliche Sach!“ O. 


Von Nutz und Frommen eines guten Rechnungswesens. 
Von Karl Beck. 


Die Gegenwart verlangt Wirtschaftlichkeit. 
richtig aufgezogenes Rechnungswesen. 


für die Preisbildung gegeben werden. 


wobei der Betriebserfolg getrennt von Markteinflüssen 
gewiesen wird, und zwar im ganzen und für jeden Teilbetrieb. Weiter sollen uns genaue Unterlagen 
Darüber hinaus aber gibt ein im ganzen Fach ein- 


Ein guter Wegweiser hierzu ist für jeden Betrieb ein 
Wir verlangen von ihm kurzfristigen Ausweis des Erfolges, 


als- 


und der Verkaufstätigkeit 


heitlich aufgezogenes Rechnungswesen Material für Betriebsvergleiche und damit Richtlinien für 
eine gemeinsame Preispolitik und eine Rationalisierung in der Papierindustrie. 


I. Es gibt viele Leute, die eine große Abscheu 
or allem haben, was irgendwie mit Mathematik 
erwandt ist. Sie sind ausgesprochene Feinde nicht 
lein vom „Zahlen“ (sofern sie nämlich etwas 
‘huldig sind), nein, auch von Zahlen über- 
Sie erinnern sich mit Grausen und Beben 


aupt. 
1 die Zeit, wo sie „Geschichtszahlen“ lernen 
ıußten. (Der Verfasser hat heute noch Albdrücken 


avon!) Oder aber sie gedenken der schönen 
echenaufgaben von einst, wo sie etwa im 
chweiße des Angesichts feststellen mußten, wie— 
iel Maurer zu einer Mauer von zo m Länge, 6 m 
öhe und 50 cm Dicke nötig waren, wenn usw., und 
0 immer die komischen „umgekehrten Verhält- 
isse“ vorkamen. Nüchtern nennen sie die ganze 
echenkunst, und ihr Herz will Farbe und Leben! 

Diese Leute haben Recht. Aber sie haben 
ich gewaltig Un recht, ebenso wie einst ihre 
ehrer. Es gibt nichts Interessanteres als 
te Zahl und all die Kombinationen, die sich aus 
en wenigen Ziffern aufbauen lassen, mit denen wir 
beiten gelernt haben. Welch ungehcure Fülle von 
danken, von Brücken aus Raum und Zeit ins Un- 
Idlicke und Ewige! 

2. Merkwürdigerweise gibt es auch unter den 
aufleuten und Industriellen viele, die vor 


allem, was Rechenwesen heißt, eine grundsätzliche 
„Abneigung“ haben. Sie wollen produzieren oder 
verkaufen. Verdienen freilich wollen sie alle, 
daB aber zur Erkenntnis der Verdienstquellen als 
Wegweiser dazu ein geordnetes, gutes Rech- 
nungswesen in ihrem Betriebe notwendig ist, wollen 
sie noch nicht einschen. Sie verlassen sich auf das 
„gefühl“ Es gibt viele, die dabei gut fahren. 
Der Betrieb läßt sich leicht übersehen, aus— 
gesprochene Begabung für Beurteilen der Markt- 
verhältnisse und ähnliches sind vorhanden, gute 
Menschenkenntnis hilft mit. 

Aber „Gefühl ist nicht alles!“ Sobald ein 
Werk über den Rahmen des Kleinbetriebes hinaus— 
geht, vielseitige Fabrikation eingeführt wird, geht 
es so nicht mehr. Das beste Gedächtnis für Zahlen 
reicht dann nicht mehr aus. An die Stelle von Auge 
und Ohr muß das Schreibwerk treten. Aber 
auch das ist zunächst nur Hilfswerk, von Nutzen 
wird es erst, wenn die Aufzeichnungen systematisch 
aufgearbeitet und aus dieser systematischen Auf- 
zeichnung Schlüsse gezogen werden. 

Goethe sagte es einmal so schön: „Ich wüßte 
nicht. wessen Geist ausgebreiteter wäre, ausgebrei— 
teter sein müßte als der Geist eines echten Handels- 
mannes. Welchen Ueberblick verschafft uns nicht 
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die Ordnung, mit der wir unsere Geschäfte führen. 
Welche Vorteile gewährt die doppelte 
Buchführung dem Kaufmann. Es ist 
eine der schönsten Erfindungen des 
menschlichen Geistes und ein jeder guter 
Haushalter sollte sie in seiner Wirtschaft einführen.“ 

3. Diese Worte gelten heute mehr wie je. Man 
hat die doppelte Buchführung und das aus ihr ab- 
geleitete industrielle Rechnungswesen als eine Vor- 
aussetzung des Kapitalismus bezeichnet. 

Gewiß ist dies richtig, und wer einen Blick in 
die Rechnungsabteilungen unserer großen Konzerne 
getan hat, weiß, wieviel Dispositionen hier über 
Wohl und Wehe von Tausenden getroffen werden. 

Es gibt nun Menschen, die da meinen, im Zu- 
kunftsstaate sei dies alles anders, der Mensch 
nicht mehr ein Anhängsel von Maschine und Zahl. 
Sie irren sich gewaltig. Angenommen, es gehöre 
alles dem Staate und wir hätten die geldlose 
Zeit so wie sie etwa Belamy („Ein Rückblick aus 
dem Jahre 2000") geschildert hat. Wieviel Ver- 
rechnungspreise dann wohl gebildet werden müssen? 
Jede Leistung und Gegenleistung jedes Staats- 
bürgers muß doch bewertet und gebucht werden! 
Welcher Apparat bei den Zentralstellen! Die Post- 
scheckämter sind kleine Vorbilder davon. Wir haben 
hier schon arbeitstäglich rund 1½ Millionen 
Doppelbuchungen zu bewältigen bei nur etwa 
700000 Konten. Wie soll das werden, wenn für 20 
Millionen Arbeitende und für ihre rund 40 Millionen 
Angehörige täglich der Kontoauszug fertig— 
gestellt werden muß und dann auch noch so und so 
viele „Einsprüche“ oder „Beschwerden“ (als Rechts- 
anspruch) gegen die Verrechnungssätze bearbeitet 
und von „Kommissionen“ begutachtet 
müssen!!! 

Ob man dann nicht doch von der „guten alten“ 
Zeit sprechen wird? 

4. Das eine ist sicher: So oder so, das Rech- 
nungswesen gewinnt immer gewaltigere Bedeutung 
nicht nur für den Kinzelbetrieb, auch für die Ge- 
samtwirtschaft. Wir müssen daher jetzt auf- 
zählen, was wir überhaupt darunter 
wollen. 

Alles Schreibwerk in einem Betriebe dient 
letzten Endes vier Zwecken. 

a) Der Nachrichtenüber mittlung 
nach außen, also Briefverkehr mit Lieferanten. 
Kundschaft usw. 

b) Es wird für den eigenen Betrieb auf- 
geschrieben, also Kommissionsbücher, Terminlisten 
geführt. Mitteilungen an den Betrieb gegeben usw. 
Hierunter fällt also alles, was formularmäßig be— 
arbeitet wird. Es steckt sehr viel Erfahrung in 
einem gut durchgearbeiteten Formularwesen 
eines Werkes, es ist ein wesentlicher Bestand 
seiner Organisation, 

c) Das Schreiben hat den Zweck, als Beweis 
zu dienen, ja es ist gesetzlich vorgeschrieben. Hier- 
her gehört alles, was mit Buchführung im 
Sinne der alten Buchhalterschule zusammenhängt. 

d) Es wird aufgeschrieben, um Grundlagen für 
Rechenoperationen zu geben. Hierunter fällt 
aiso alles, was mit technischen Berechnungen, mit 
Lohnabrechnung und ähnlichem zusammenhängt. 
Aber es gehören hierher auch alle Lagerbücher, 
in denen Rohstoffe und Waren mengenmäßig nach 


werden 


verstehen 
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Bestand, Zugang und Abgang aufgezeichnet wr 
die Statistik und zuletzt endlich als wich. 
alles, was mit irgendeiner Bewertung m 
menhängt. 

Wir müssen Bewertungen vornehmen in d 

Jahreserfolgs rechnung, 

der Selbstkosten rechnung, 

der kurzfristigen Erfolgsrechnung. 
Hier liegen die Hauptprobleme. Bear: 
Rechnungswesen umfaßt nicht nur die be- 
Technik der Aufarbeitung von vorliegender 7 U 
es hat auch zu werten, richtig zu bewerte. 

5. Es ist nicht beabsichtigt, alle diese Prè- 
hier eingehend zu behandeln, wir wollen m 
mit dem Teil des Rechnungswesens in det b. 
pierindustrie eingehender befassen. dr be 
das meiste Interesse erfordert, was auch im it: 
Betriebe heute als lebensnotwendig empfurde an 
was der Preisgestaltung in den Fe 
gruppen der Papierindustrie Richtung see 
und was endlich auch die Rationalisierin © 
Spezialisierung weiter fördern wird: eit . 
Selbstkostenrechnung auf de Ur. 
einer einheitlichen Buchhaltung mit den /, 
daraus Betriebsvergleiche antee 
können. Es ist für das einzelne Werk wich: 
wertvoll, im eigenen Betriebe den laufenden \ 
mit der Vergangenheit zu vergleichen. abet“ 
viel wertvoller würde es sein. no 
fahren, wie stehe ich im Vergluc 
anderen Werken! Man wird zu den! 
Normalzahlen schaffen müssen, die we v 
Zentralstelle aus bekanntgegeben werden. N 
wollen auf diesen letzten Punkt nachher 1 
zurückkommen. 

6. Eine Zwischenbemerkung e 
gestattet! Alles Rechenwerk ist natni? ` 
Mittel zum Zweck. Auch der beste I" 
scher der Zahlen, der größte Techniker h ` 
aus diesem Grunde noch keine Perser" 
keit, noch kein Führer, dazu gehört mehr 177 
Kraft zum Wollen und große Menscherket 

Aber ein gutes Rechnungswesen gibt = 
Führer entsprechende Richtlinien für sein — 

Wir wollen auch nicht vergessen, dab e 
den Fragen der Wirtschaftlichkeit und den F.“ 
fragen noch andere Probleme gib, & - 
Menschen bewegen. Auch in unserer nut. 
Zeit, wo das Denken in Zahlen immerhin sch + 
fortgeschritten ist, allerdings teilweise nur t < 
istischen Sinne, gilt das große Wort Cari ~ 
„Angebot und Nachfrage ſist nich! 
einzige Naturgesetz, Barzahlung N" 
die einzige Verpflichtung der Menschen «t 
ander. Weit tiefer als Angebot und Nacht“ 
ven Gesetze und Verbindlichkeiten. so hei 
das Menschenleben selbst.“ 

Wir wollen diese Worte hach in Ehe = 
aber sie auch in dem Sinne auslegen. 4 9 
Verpflichtung, ein gutes Rechnungswesen # hi 
auffassen als eine Pflicht gegen die’ 
samtheit. Wir sind alle Sachversalt! 
wirtschaftlichen Gütern: nicht nur uns a 
dern auch unserem Volke gegenüber zu ©" 
nungsgemäßen Rechnungsführung verpflichten 
um nur uns einen Nutzen zu schaften. k 
horsam dem groben Gesetze der 
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chaftlichkeit, das uns gebietet, keine Güter 
u verschleudern. 

7. Mas erwarten wir nun von einem guten 
’echnungswesen? Sicherlich eines zunächst: Klaren 
Lusweis über Einnahmen und Ausgaben 
n ganzen oder im einzelnen; genauen Nachweis 
ber alles, was in unserem Besitz ist und was wir 
Jritten schulden oder von ihnen zu fordern haben, 
)Jarüber hinaus wollen wir aber auch für unsere 
'reispolitik die richtigen Unterlagen be- 
ommen. 

Je schneller wir orientiert werden, um so 
esser ist es. Es nützt nichts, wenn wir z. B. die 
„ngaben der Buchhaltung erst nach zwei bis drei 
fonaten bekommen oder wenn wir uns gar im 
‚aufe eines Jahres überhaupt nicht um die Ergeb- 
isse der einzelnen Monate kümmern, sondern zu- 
arten, bis die nächste Jahresbilanz uns zeigt. wie 
:hlecht wir stehen. Es muß immer wieder in den 
littelpunkt einer Betrachtung des Rechnungs- 
esens gestellt werden, daB eine möglichst kurz- 
ristige Erfolgsrechnung für die heutige 
eit im Mittelpunkt des Interesses sein muß, Selbst 
ne einfache und noch so primitive Rechnung ist, 
enn sie kurzfristig aufgemacht wird, immerhin 
ch besser wie gar keine. 

Aber wir wollen ja eine gute monatliche Er— 

ılesrechnung, Wir wollen nicht allein wissen, was 
ir im ganzen gewonnen oder verloren haben, 
eil wir wissen, daß der Gewinn, den eine Gesamt- 
chnung ausweist, auch von den Konjunktur- 
chwankungen beeinflußt wurde Setzen wir 
B. die Vorräte an Holz immer zu dem Einkaufs— 
ise ein und sind die Preise sehr stark gestiegen, 
ist das Ergebnis der Monatsrechnung nicht mehr 
chtig, denn in dem angezeigten Verbrauch stecken 
ich Gewinne aus Preis veränderungen. 
an muß also danach trachten, aus der Monats- 
chnung alles auszuschalten, was von der Markt- 
eite her den Gewinn beeinflußt hat, man muß 
en Betriebsgewinn isolieren. Dies wird 
(durch erreicht, daB man grundsätzlich für längere 
eit mit sogenannten Verrechnungspreisen rechnet 
id die Unterschiede der Einkaufspreise gegen die 
errechnungspreise auf einem Sonderkonto 
mmelt, 

An einem Beispiel sei klar gemacht, was ge- 
eint ist: Angenommen eine Holzschleiferei habe 
n I. Januar, dem Anfang des Geschäftsjahres, 
e Raummeter Holz auf Lager, die sie zu durch- 
hnittlich 16 M. gekauft habe. Der Tagespreis sci 
M. Die Preise zeigen steigende Tendenz. Fs ist 
in vollkommen verkehrt, dem Betrieb das Holz zu 
nem Preis von 16 M. abzugeben. Der zunächst 
Tgestellte Holzschliff wird dann schr billig. Bei 
dem weiteren Zukauf an Holz steigt das Erzeugnis 
türlich. Ursache dieses Steigens ist aber ledig- 
ch der gestiegene Holzpreis. Ob der Betrieb 
instig oder ungünstig gearbeitet hat, läßt sich 
cht erkennen. Will man vergleichen, so muß man 
s Holz vom 1. Januar ab dem Betrieb zu einem 
sten Satze überlassen, etwa zu 21 M. (20 M. 
Wespreis + mutmaßliches Steigen). Hält man 
esen Preis längere Zeit durch, so kann man die 
‘gebnisse der Holzschleiferei ohne weiteres mit- 
ander vergleichen. Die Unterschiede gegenüber 
m Einkaufspreis sammeln sich auf einem Sonder- 
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konto, das uns ausweist, wieviel wir durch gute 
Dispositionen im Einkauf gewonnen haben. 

In ähnlicher Weise muß man es mit den Halb- 
fabrikaten machen, also z.B. mit dem selbst- 
hergestellten Holzschliff, der Cellulose, dem 
Lumpenhalbstoff, aber auch mit dem Rohpapier, das 
Veredlungsstelle (z. B. Kunstdruck, 


man an eine 

Buntpapierfabrik) abläßt. Hier gilt dasselbe. Will 
man genau wissen, was die Papierfabrik an sich 
verdient hat, so darf man sie nicht teilnehmen 


oder besonders günstigen 
Man muß wieder den 


lassen an den Fehlern 
Ergebnissen der Vorbetriebe. 
Betriebsgewinn isolieren, also erneut 
Rechnungspreise bilden. Man darf aber auch das 
Ergebnis nicht abhängig machen vom Verkaufs- 
preis, also davon, ob etwa ein Verkäufer beson- 
ders günstige Bedingungen herausholt oder umge— 
kehrt. Man muß also auch für das Rohpapier einen 
besonderen Normalpreis festlegen. 

Hat man diesen Grundsatz überall durchgeführt. 
so kann man den GewinnoderVerlustjedes 
einzelnen Hauptbetriebes, unter Umstän- 
den auch der Nebenbetriebe ausweisen, kann also 
die einzelnen Betriebe miteinander ver- 
gleichen. Dies ist ungeheuer viel wert, denn 
selbst gute Techniker wissen oft nicht, welcher Teil 
ihres Betriebes unrentabel arbeitet. Je größer ein 
Werk ist, desto schwieriger ist der Ueberblick, desto 
leichter kommt es vor, daß ein Teilbetrieb täuschen 
kann. Das Rechnungswesen muß daher jedem dieser 
Betriebe ein Konto einrichten und automatisch und 
unbestechlich den Gewinn oder Verlust ausweisen. 

Die hier gestellte Forderung erfordert natürlich 
Mehrarbeit gegenüber den bisherigen Gepflogen- 
heiten, aber die Sache lohnt sich durchaus. Selbst 
im großen Betriebe kann eine Person die ganze 
Mehrarbeit für Buchen und Ausrechnen glatt be- 
wältigen. 

Bei der Festlegung der Verrechnungspreise 
müssen wir noch berücksichtigen, ob ein Papier in 
groBer Menge oder in kleinen Anfertigungen über 
die Papiermaschine läuft. Es ist eine bekannte Tat- 
sache, daß bei abflauender Konjunktur die Kund- 
schaft nur in kleinen Posten kauft, während sie bei 
aufsteigender in größeren Mengen disponiert. Mit 
dieser Frage hängt gleichzeitig zusammen die Not- 
wendigkeit, die Kosten für Stillstände geson- 
dert auszuweisen. 

Es ist in einer Divisionskalkulation z. B. durch- 
aus verkehrt, die Gesamtkosten einfach durch die 
Menge der Produktion zu teilen, ohne Berücksich- 
tigung des Beschäftigungsgrades. Ein großer Teil 
Unkosten entsteht auch bei Stillständen, selbst 
dann, wenn der Betrieb vollständig stilliegt. Man 
kann das Ergebnis dieser Divisionen also nur ver- 
gleichen, wenn man die Stillstandskosten bzw. 
Nosten isoliert. 

8. Wir schen also, daß ein gutes Rechnungs- 
wesen allerhand Anforderungen stellt. Allein über 
die Kontrolle des Betriebes und die monatliche Ge- 
winnrechnung hinaus müssen noch besondere Ein- 
richtungen für die Kalkulation geschaffen wer- 
den. Unsere Buchhaltung muß so eingerichtet sein, 
daB se uns einwandfreie und klar gegliederte 
Unterlagen für die Kalkulation gibt. Wir müssen 
z. B. gewisse Posten der Buchhaltung aus der Kal- 
kulation ausschalten, z. B. Aufwertungen, be- 
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sondere Schadensfälle, Steuern, die für Teilhaber 
bezahlt werden, Körperschaftssteuern usw. Der— 
artige Posten dürfen nicht auf die Ware geschlagen 
werden, man muß sie neutralisieren und heißt sie 
daher zweckmäßig neutrale Kosten. Sie wer- 
den überhaupt gar nicht in die Kalkulation über- 
nommen, sondern direkt über Gewinn und Verlust 
abgebucht. 

Auf der anderen Seite gibt es jedoch wieder 
Posten, die in der Buchhaltung nicht erscheinen, die 
aber in der Kalkulation verrechnet werden müssen, 
z. B. Zinsen für das eigene Kapital. Da es sich um 
zusätzliche Kosten handelt, kann man sie auch als 
Zusatzkosten bezeichnen. 

Für die Preisbildung ist ausschlaggebend 
die Beurteilung der Zukunft. Man muß also 
schätzen. Da die Zukunft ungewiß ist, wird man die 
Gegenwart als Maßstab nehmen, und zwar nicht 
allein für alle Rohstoffe, sondern auch für die 
Regiekosten (Papiermaschinenstundenkosten?). 
Is geht nicht an, heute ein Angebot herauszugeben, 
auf das vielleicht in zwei Monaten ein Auftrag her- 
einkommt und dabei mit den jetzigen Löhnen zu 
rechnen, wenn bereits festliegt, daß ab 1. des näch- 
sten Monats 15% Lohnerhöhung zu erwarten ist. 

Jeder gute Kostenmann (Kalkulator) wird zu 
Anfang des Geschäftsjahres sich einen Etat von 
der Geschäftsleitung genehmigen lassen und damit 
für die nächste Zeit rechnen. Will er die wirklichen 
Kosten mit seinem Etat vergleichen, so muß er 
Kinrichtungen zur Kontrolle schaffen. Am besten 
erreicht er dies durch eine Betriebsbuch- 
haltung, in der er auf zahlreichen Konten das 
Soll mit dem Ist vergleicht. Entstehen größere 
Differenzen, so wird er dem Unterschiede nach- 
schen und unter Umständen seine Verrechnungs- 
sätze ändern. Durch das geschlossene System ist es 
ausgeschlossen, daB Kosten unter den Tisch fallen. 
Er hat dauernd einen Ueberblick und damit auch 
das Mittel für eine gute Preispolitik, die sich den 
Schwankungen des Marktes anpassen muB. 

9. Haben alle Betriebe der Papierindustrie ein 
derartig gut durchdachtes und ausgearbeitetes Rech- 
nungswesen, so Ist es auch für die Konventio- 
nen sehr viel leichter, gemeinsam die Preise fest- 
zulegen. 

Sie können sich einfach von den einzelnen Fir- 
men Aufstellungen der Kosten geben lassen. Sie 
wissen dann sofort, daß weder Markteinflüsse noch 
Stillstandskosten in den einzelnen Zahlen enthalten 
sind. Man kann nach Maßgabe der Meldung Nor- 
malpreise aufstellen. Bisher sind diese Versuche, 
zum Zwecke des Kostenvergleichs Meldeblätter zu 
benutzen, immer wieder gescheitert, da die Kalku- 
lationen in den einzelnen Fabriken zu verschieden 
waren. Bei der zunehmenden Konzentration auch 
in der deutschen Papierindustrie ist aber eine ein— 
heitliche und geschlossene Preispolitik 
zwingende Notwendigkeit. 

Dazu kommt noch ein besonderes: Die Kon- 
junkturen schwanken heute außerordentlich 
stark, vielfach durch psychologische Momente be- 
dingt. Heute ein großer Ansturm auf die Ware und 


eine 


Ueberbeschäftigung der Fabriken, morgen Still- 
stände und vollständiges Zurückhalten der Kund- 
schaft. Durch eine vorausschauende Preispolitik 


kann es einer Konvention durchaus möglich sein, 


die Konjunkturschwankungen abzuschwächen. s 
kann dadurch ungeheuer viel zur Beruhigung ; 
Marktes beitragen und ihren Mitgliedern sthr; 
Nutzen bringen. 

10. Die Papierindustrie hat ie Y 
sache seit längerer Zeit erkannt und ist an i- 
Wege, einheitliche Richtlinien für em Rech... 
wesen auszuarbeiten. Eine besondere Studio. 
kommission ist seitens des Gesamtausscbe 
der Fachgruppen und des Vereins deutscher Pu: 
fabrikanten beauftragt worden, Mittel und Win i 
ein einheitliches Rechnungswesen in der Pa 
industrie zu finden. Es sollen zunächst Griegs 
für eine einheitliche kaufmannicı 
Buchführung gegeben werden, der sich 45 
später Vorschläge für eine Betrieb bre 
haltung und allgemeine Richtli:: 
für die Kalkulation anschließen sollen, 

Es hat sich gezeigt, daß die Auigabe rè 
leicht ist, daß es aber durchaus möglich“ 
einheitliche Richtlinien festzulegen. v 
guten Willen der Papierfabriken wird e ~ 
liegen, ob diese Vorschläge praktischen Nite 
schaffen. Sind diese einheitlichen Grundlage Hr: 
all durchgeführt, so dürfte es möglich «ein, ar : 
vorliegenden Material Betriebsvergleiche bemir 
arbeiten. 

Nur an einem kleinen Beispiel Ni seus 
welche wichtigen Tatsachen für die einzelre Fe 
dadurch gewonnen werden können. Es gt! 
Deutschland zahlreiche Holzschleitereen h t 
birgstälern, die mit Wasserkraft arbeite. + 
außerordentlich billige Regie haben, and © 
Holz billig kaufen. Sie haben aber vic tach * 
hohe Frachten bis zur \Verbrauchsstelle axb + 
Zufuhr des Holzes ist nicht immer einfach. bes 
Holzschleifereien sind wieder mit Papieratra 
zusammengekoppelt, sie arbeiten mit Eee 
also teurer, aber ihr Erzeugnis kann sofort uc“ 
verarbeitet werden. Wir schen also, dab da u 
Werk standortlich ganz andere Bedinause è 
wie das andere. Setzt man nun einen Nantes; 
für Holzschliff ein, der natürlich nicht nach a 
billigst arbeitenden Werk berechnet werde “ 
außerdem eine Normalfracht für ganz Derd” 
so kann das Werk a in dem Gebirgstal af. 
Konto Holzschleiferei einen beträchtlichen Uo” 
haben, aber auf seinem Frachtenkonte wit © 
meist einen gewaltigen Fehlbetrag aufwere” 
türlich muß ein guter Betriebsvergleich nd! 
weiter gehen, eventl. sich auch auf Mone 
gleiche erstrecken. Aus einem groben Zahleim" 


heraus können leicht Mittelwerte, bebt © 
Mindestwerte gewonnen werden, die auberti t“ 
wertvoll und — anspornend sind. 


Führt man eine derartige Betrachtuneste® 
langsamer aber zielsicherer Weise weiter dd“ 
kann jedes Werk letzten Endes sich seht © 
rechnen, bei welchen Erzeugnissen es sich ar 2 
Stiesten stellt. Wir haben also mit Hide ce 
aufgezogenen Rechnungswesens die NEW 
selbst standortsmäßige Bedips the 
auszuweisen und für die Gesamtheit oder el 
Fachgruppen positive Vorschläge zur Ratna” 
rung und Arbeitsteilung zu machen. ` 

11. So weit sind wir allerdings noch m 
Es wird sehr viel äußerer und innerer Vibe“ 
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u überwinden sein, um letzten Endes zu einem 
uten Ergebnisse zu kommen. Aber das soll nicht 


hinzu- 


Ziel 


indern, heute schon auf das große 
eisen. In allen anderen Industrien sind 
ic Bestrebungen nach derartigen Betriebs- 


ergleichen mächtig im Flusse, und es sind bereits 
"hebliche Fortschritte zu verzeichnen. Dem Fach- 
usschußB für Rechnungswesen beim Ausschuß 
ir wirtschaftliche Verwaltung liegen für etwa 50 
ıdustriezweige Normalkontenpläne und Normal- 
chtlinien für das Selbstkostenwesen vor und wer- 
en wohl bald im Druck erscheinen. Große Fach- 
erbände unterstützen heute mächtig diese Bestre- 
ungen. Sollte esin der Papierindustrie 
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nicht auch möglich sein? Freilich bedarf 


es dazu der Unterstützung aller. 

Im ıidealsten Sinne wird das Ziel nicht er- 
reicht werden, darüber muß man sich von vorn- 
herein klar sein, aber es genügt für die Praxis, 
wenn eine klare und eindeutige Richtung 
gewiesen wird. Ist erst das Zie! erkannt, so 
wird auch der Weg von denen eingeschlagen wer- 
den, die heute noch beiseite stehen und den ganzen 
modernen Bestrebungen nur Mißtrauen und Kopf- 
schütteln entgegenbringen. DaB der Weg gegangen 
werden muß, ist dem Schreiber dieser Zeilen 
klar. Mögen viele Fachgenossen mithelfen zu 
Nutz und Frommen unscrer Industrie! 


Die Bedeutung der Produktionsstatistik für die Papierindustrie. 
Von Dr. Mirus, Berlin. 


Es wird auf die Entstehungsgeschichte der Produktionsstatistik der Papierindustrie eingegangen und deren 
Anwendungsgebiet im einzelnen erörtert. 


Wenn Anfang des Monats den Papierfabriken 
ie Meldekarten zugehen, in welche die Papier- 
rzeugung sowie der Verbrauch und Bestand an 
apierholz, Holzstoff und Zellstoff einzutragen ist, 
o mag bisweilen die Frage auftauchen, warum 
ind diese Angaben eigentlich zu machen und 
ſelchen praktischen Wert haben sie? Es er- 
cheint deshalb angebracht, einmal einiges über 
ie Bedeutung, welche die Produktionsstatistik 
ir die Papierindustrie besitzt, sowie über ihre 
ntstehung niederzuschreiben und somit eine 
antwort auf die gestellte Frage zu geben. 

Denken wir, wir wären 20 Jahre jünger, nehmen 
ir also an, wir lebten im Jahre 1907, so wüßten 
ir z. B. nicht, wieviel Papier Deutschland produ- 
iert. Wir wären auf Schätzungen angewiesen, die 
em einen zu niedrig, dem anderen zu hoch er- 
cheinen würden und mit denen nichts Rechtes 
nzulangen wäre. Diese Lücke empfanden die 
apierfabrikanten damals schmerzlich. Nachdem 
ereits früher vergeblich versucht worden war, 
u einer Produktionsstatistik der Papierindustrie 
u gelangen — weil ängstliche Gemüter die 
zahlen nicht herausgeben wollten — stellte vor 
0 Jahren Herr Fabrikbesitzer Paul Grimm erneut 
n Verein schlesischer Papierfabrikanten den An- 
rag, eine solche Statistik zu schaffen. Leider 
and derselbe damals noch nicht die genügende 
Interstützung. Erst 2 Jahre später auf der 
lauptversammlung des Vereins Deutscher Papier— 
abrikanten am 23. Juni 1909 in Wiesbaden ge- 
ang es endlich Herrn Kommerzienrat Zanders, 
inen Antrag auf Einführung einer Produktions- 
tatistik durchzubringen. Zur Begründung führte 
ierselbe damals u. a. folgendes aus: 
„Wenn wir wirtschaftlich arbeiten 
nüssen wir wissen, was wir produzieren und was 
m Inlande verbraucht wird. Wir stehen auf 
inem sehr tiefen Standpunkt der Wirtschaftlich- 
eit als Industrie im ganzen genommen, wenn 
eder nur in seiner eigenen Fabrik Statistik treibt. 


wollen, 


Wir müssen auch Reichsstatistik treiben, um mit 
der Regierung in Tariffragen verhandeln zu 
können. Auch für die Behandlung der Zollfragen 
und Handelsverträge ist es durchaus notwendig, 
genau zu wissen, was das Inland braucht, damit 
wir diese Frage auch zu den Exportfragen in Be- 
ziehung setzen können.“ 

Nachdem es der Geschäftsführung gelungen 
war, die erste Produktionsstatistik zusammenzu— 
bringen, sprach der Vorstand des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten in der Sitzung am 
16. Juni 1910 zu Goslar seine Genugtuung hier- 
über aus und wies darauf hin, daß jetzt erst die 
Bedeutung der deutschen Papierfabrikation sich 
recht erkennen ließe. Vieles, was man bisher nur 
geahnt nicht aber gewußt habe, was man nur 
nebelhaft und verschwommen sah, habe nunmehr 
ſeste Umrisse gewonnen. Es sei jetzt auch mög— 
lich, Vergleiche mit der Papierindustrie anderer 
Länder anzustellen ünd Berechnungen über den 
Papierverbrauch pro Kopf der Bevölkerung vor- 
zunehmen. Die Regierung müsse einer Industrie, 
die sich an der Versorgung des Volkes so hervor— 
ragend beteilige, mehr Beachtung schenken, als 
es bisher der Fall gewesen sei. Was weiter die 
Feststellungen über den Wert des erzeugten Pa— 
pieres betreffe, so seien diese von eminentem 
Wert, weil aus ihr die Bedeutung der Papier- 
industrie für unser deutsches Vaterland, für die 
Hebung unserer Wohlfahrt, kurz, für unser ganzes 
wirtschaftliches Leben, erkannt werde. 

Im Verlauf des Krieges trat die Bedeutung einer 
genau und regelmäßig geführten Produktions- 
statistik mit besonderer Schärfe in die Erschei- 
nung. Die Sorge für die rechtzeitige Deckung des 
sich aus den Kriegsverhältnissen ergebenden Be- 
darfs war die Veranlassung zur Änstellung monat- 
licher Erhebungen. Seit Kriegsende hat sich die 
Erkenntnis von der Nützlichkeit der für die Pro- 
duktionsstatistik erforderlichen Arbeiten mehr 
und mehr Bahn gebrochen. Von entscheidender 
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Bedeutung ist die auf diesem Gebiete entfaltete 
Tätigkeit immer dann geworden, wenn die Nach- 
frage auf dem Papiermarkt eine wesentliche Ab- 
schwächung erfuhr. 

Die vorstehenden Ausführungen über die Ent- 
stehungsgeschichte unserer Produktionsstatistik 
zeigen bereits deutlich, welche große Bedeutung 
derselben beizumessen ist. Wir möchten indessen 
noch auf einige weitere Gesichtspunkte hin- 
weisen. 

Die Produktionsstatistik stellt, wenn man sie 
mit der Kapazität, also mit dem normalen Liefe- 
rungsvermögen der Papierindustrie, in Verbin- 
dnug bringt, aber auch ein gutes Wirtschaftsbaro- 
meter dar, welches zum richtigen geschäftlichen 
Disponieren wertvolle Dienste zu leisten vermag. 
Jeder, der am Wirtschaftsleben beteiligt ist, ist 
fast täglich genötigt, sich über den Verlauf und 
die Aussichten der wirtschaftlichen Konjunktur 
zu orientieren, will er nicht Gefahr laufen, 
schweren wirtschaftlichen Schaden zu erleiden. 
Fine Möglichkeit zu dieser Orientierung bietet 
u. a. auch unsere Produktionsstatistik. Sie wird 
deshalb u. a. auch seitens des Instituts für Kon- 
junkturforschung gern mit verwertet. 

Da sich unsere Statistik nicht nur auf Papier 
beschränkt, sondern auch auf Papierholz und 
Halbstoffe erstreckt, so kann die Bewegung der 
Lagerbestände in diesen Stoffen verfolgt werden. 

Ferner ist es mit Hilfe angestellter Sonder- 
erhebungen auch möglich, die Werterhöhung zu 
ermitteln, welche die Fabrikation des Papieres 
den von ihr bearbeiteten Roh- und Halbstoffen 
hinzufügt. 

Zahlreiche Fragen, die im Laufe der Jahre auf- 
tauchten, waren nur mit Hilfe der produktions- 
statistischen Unterlagen zu beantworten. Wir er- 
innern in dieser Hinsicht an die Nachfragen über 
den Anteil, welchen die einzelnen Sorten an der 
Gesamtpapiererzeugung haben, über die in den 
einzelnen deutschen Ländern hergestellten Men- 


Hann. Münden und Alexander Mitscherlich. 


Wo Werra sich und Fulda küssen, 
Sie ihre Namen büßen müssen — 

Und es entsteht durch diesen Kuß. 
Deutsch bis ans Meer, der Weserfluß! 

Zu den sieben schönst gelegenen Städten der 
Welt zählt schon nach Alex. von Humboldt das von 
malerischen Waldhöhen umgebene Städtchen Hann. 
Münden mit seiner großen historischen Vergangen- 
heit und seinen alten wohlerhaltenen Fachwerk- 
häusern aus der Zeit des 30 jährigen Krieges. 

Ein Bild aus jenen Schreckenstagen, der Er- 
stürmung der Stadt durch Tilly zu Pfingsten 1620 
und ein Bild aus jüngster Zeit, wie es sich nicht 
lieblicher dem Beschauer zeigen kann, erinnern so 
recht an den ewigen Wandel aller Zeiten. 

Aber den Leser interessiert wohl mehr die Tat- 
sche, daß Hann. Münden die Geburtsstätte 
Sulfitzellstoff-Fabrikation ist, jener Industrie, 


der 
die 


vor 50 Jahren aus bescheidenen Anfängen heraus 
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gen, über das Verhältnis der reinen Papie- 
fabriken zu den gemischten Werken, ferner and: 
seitens der Reichsregierung berötigten Unterlage 
über die Produktionsverhältnisse im besetzte: 
Gebiet und anderes mehr. 

Die vorstehenden Ausführungen dürften gere 
haben, daß Produktionsstatistik nötig ist w 
praktische Bedeutung hat. Um den eine: 
Firmen die Erstattung der Meldungen zu d. 
leichtern, sind im Laufe der Zeit eine Reihe wr 
Vereinfachungen vorgenommen worden, die n 
Möglichkeit auch noch weiter ausgedehnt werd 
sollen. Eine Abschaffung der in unendlich nik 
voller Kleinarbeit aufgebauten Statistik wird 
eine Lücke entstehen lassen, welche der du: 
schen Papiererzeugung erhebliche Nachteile bra. 
gen dürfte. 

Was schließlich die Frage angeht, wer die Xt 
statistik durchführen soll, so muß dies eine Ste: 
sein, die das volle Vertrauen der Papierindustr: 
genießt und bei der die einzelnen Betriebskil: 
sicher sind, daß ihre Angaben in keiner Wes: 
gegen ihre Interessen verwertet werden. Ande: 
seits muß die Stelle, die diese Erhebungen duc: 
führt, aber auch das Vertrauen einmal der Rege 
rung und dann auch der anderen Wirtschalk 
stände genießen. Die beim Zentralausschub & 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofhadustr: 
gebildete wirtschaftsstatistische Abteilung. £ 
deren Händen die Produktionsstatistik liegt. dirt 
die rechte Stelle in dieser Hinsicht sein. Die Pe 
pierfabrikanten haben im Laufe der Zeit elm 
daß die Bedenken, welche hinsichtlich der He- 
ausgabe von Zahlen früher bestanden. undd: 
waren. Nur ganz wenige kleine Firmen bereit 
auch heute noch hinsichtlich der Melt 
Schwierigkeiten. Mögen auch diese mehr 1 
mehr die Bedeutung erkennen, die der Prodik 
tionsstatistik der Papierindustrie beizumesse “ 


und somit zur Erzielung lückenloser Ergeb“ 
beitragen. 


sich heute zu einer Großindustrie entwicke ™> 
einem achtunggebietenden Faktor der Mes“ 
schaft erhoben hat. Wissen wir doch. dab ar 
verbreitetste Rohstoff für Papier- und Kin 


5 


erstellung der Zellstoff geworden ist. Und welche 
ussichten winken ıhm wohl noch in der Zukunft? 

Hier lebte und lehrte Prof. Dr. Alexander Mit- 
cherlich. Wenn nun der Leser fragt, ob wohl 


och irgend etwas an die Zeit seiner Erfindung er- 
-= mert, so muß ich dies verneinen. Als ein Wahr- 
eichen vergangener Arbeit steht nur noch der vier- 
ckige Schornstein der Rißmüllerschen Fabrik auf 
em Terrain der Cellulosefabrik. Aber wo Mitscher- 
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lich gewohnt und im Laboratorium sein Verfahren 


ausgearbeitet hat — diese Stellen sind erhalten und 
gehören zur forstlichen Hochschule. Könnte man 
nicht die Erinnerung an Mitscherlich — hier wo er 


lebte und wirkte — durch eine Gedenktafel ehren? 
Nahm doch eine der größten Erfindungen zur Ver- 
breitung unserer Kultur von hier aus ihren Weg 
in die Welt. 

Hann. Münden, Juni 1927. Walter Sembritzki. 


lachdruck verboten! 


Nordamerika. 

Verfahren zur Herstellung von Pappe, Brettern 
u. dgl. aus Bagasse. 
Amerikanisches Patent 1627 103 vom 3. 5. 27. 
Ch. W. Mason in Olaa auf der Insel Hawaii. 


Apparat zur Herstellung von Hohlkörpern 
aus Faserstoffbrei. 
hr Amerikanisches Patent 1626 847 vom 3. 5. 27. 
u. Robert Lechthaler in Berlin-Charlottenburg. 
-ebertragen auf die Firma Baumgärtner. Dr. Natz 
Co., G. m. b. H. in Spandau-Eiswerder. 

Die gelochte Form ist höher als der her— 
zustelſende Hohlkörper: ihr oberer Teil wird mittels 
Auflegens eines ungclochten Metallkörpers ge- 
neter Form in beliebiger Höhe undurchlässig 
semacht, so daB man mittels einer und derselben 


Form Hohlkörper verschiedener Höhe herstellen 
ann. Auch ist der Deckel für den Hohlkörper 
nittels solcher Form herstellbar. (Ein Blatt Zeich- 
jungen.) 


Filter zum Eindicken 
und Waschen aufgeschwemmter Stoffe. 
Amerikanisches Patent 1626951 vom 3. 5. 27. 
.A. S. Moses in New Vork. N. V. 
Die durch Rohr 5, 6 einfließende Stoffsuspension 
tüllt allmählich den unteren Teil 3 des Behälters 4 
He läßt ihr Lösungsmittel durch das Filtertuch 10 
nndurchtreten, welches mit einigen Schichten 
iltermaterials verschiedener Korngröße (Kies, 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Das Filtrat füllt die verschie— 
denen Kammern 9. welche jeweils oben mittels 
einer elastischen Membran 13 und eines Ventils 22 
Abgeschlossen sind. und fließt aus der Mulde 23. 24 


Sand) bedeckt ist. 


20 


— È a O. 


ab. Genannte Membranen werden in stetigem Be- 
triebe mittels Antriebes 20 und der gekröpften 
Welle 19 abwechselnd gehoben und gesenkt: beim 
Hochgehen steigt auch das Filtrat an und wird beim 
folgenden Senken durch die Ventile hindurch- 


— n E 
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gelassen, jedoch nicht völlig, so daß das Filtrat in 
den Behältern 9 Stöße erhält, die sich nach unten 
fortpflanzen und das unterhalb Filter 10 an- 
geschwemmte Stoffmaterial wieder ab- und zurück- 
stoßen. Das letzte Stoffwasser wird durch nach- 
fließendes reines Wasser verdrängt und so der Stoff 
ausgewaschen, 


Verfahren zur Herstellung gekörnter, poröser 
Cellulose aus Sägemehl. 


Amerikanisches Patent ı 628 549 vom 10. 5. 
Roger Macondeaux in Paris, Frankreich. 
Explosive und entflammbare Gase. z. B. Aze- 
tylen, können in komprimiertem oder flüssigem Zu- 
stande ohne Gefahr nur dann gelagert und in 
Flaschen versandt werden, wenn der Behälter mit 
die Gase absorbierendem Material gefüllt ist. Der 
Erfinder benutzt für diesen Zweck gesiebtes Säge- 


27. 


mehl von bestimmter Korngröße. welches mit 
Natron oder Bisulfit gekocht und darauf in üblicher 
Weise gereinigt und getrocknet wird. — Die An- 
gaben des Patents sind zu dürftig. 
Kocherverschluß. 
Amerikanisches Patent 1625 373 vom 19 4. 27. 


Paul R. Panzl in Shawinigan Falls, Canada. 
Unterhalb des Deckels 17 ist ein Ringraum 11 
vorgesehen, in welchen die Gase durch Reihen von 


Löchern 12, 13, 14 während des Aufkochens ein— 
treten und durch ein mit dem Ringraum verbundenes 
Rohr abgelassen werden können. 


Verfahren und Apparat zur Herstellung von Fal ten- 
oder Kreppapier. 

Amerikanisches Patent 1626527 vom 26. 4. 27. 
N. M. Goodlett in New York; 
übertragen auf die Firma Arkell, Safety Bag 
Company, in New York, N. V. 

Durch die gelochte Trommel ı erstreckt sich 
das Zentralrohr 2, welches mittels Löcher ır mit 
der Kammer 26 in Verbindung steht, die mittels 


seitlicher Gummidichtungen 27 gegenüber der Wan- 
dung der Trommel abgeschlossen ist. Mittels 
Ylektromotors 31. Luftpumpe 30 und Rohres ı2 wird 
luft aus genannter Kammer herausgesauet, so daß 
gegenüber derselben die Papierbahn 44 durch den 
äußeren Atmosphärcnüberdruck fest und gleich- 
mäßig an die Trommel I gepreßt und dadurch in 
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Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfer man n 


Im 


ihrem Widerstand gegenüber der Kreppkline : 
gestärkt wird. Auf diese Weise lassen sich & 
Falten feiner, schärfer und zahlreicher neber- 
ander anordnen. 

Es wird noch eine zweite Ausführungsiom & 
Apparates in dem Patent beschrieben, die aber wè 
weniger ernst zu nehmen ist. Danach wird i 
Preßluftkammer unmittelbar über der Papierbit 
außerhalb der gelochten Krepptrommel angeord-: 
und es wird Preßluft oder Dampf in diese zur: 
eingeblasen, welche dem zu kreppenden Pipi 
auf der Krepptrommel einen festen Anschluß sick“ 
sollen. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Schweden. 


Verfahren zur Zersetzung von Gips unter Abspaltı; 
von SO; zwecks Erhalts von Calciumsilikaten 
Schwedisches Patent 62664 vom 7. 10. X. 
Rhenania Verein Chemischer Fabriken A-G. kè- 
Gips in Mischung mit Kieselsäure oder kex 
säurereichen Stoffen wird in Gegenwart v. 
Wasserdampf auf ungefähr ioo“ C und dard 
erhitzt. 


Maschinen zum Falzen einer Papierbahn in dr 
Längsrichtung. 
Schwedisches Patent 62070 vom 22. l. . 
G. W. Swift jr., Burlington, N. J., V. St. A 
Das Falzen geschieht während des Vorae- 
der Papierbahn über einen Tisch mittest ct. 
gestellter Falzschablonen. 


Patent- und Gebrauchsmusterberidt 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klase) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

29 a, 2. C. 35942. Henry James Craymet. L 
don; Vertr.: A. Eliot, Pat.-Anw., Berlin 9. 
Verfahren und Vorrichtung zum Gewinne V 
Fasern mit Hilfe von sich gegenseitig versch 
den Reibflächen. 


29. 12. 24. 
29a, 6. D. 31925. Deutsche Zellstoff-Tat- 
werke G. m. b. H., Elberfeld, Königstraße. `` 


fahren zur Herstellung künstlicher Fäden vnd 
stiger Gebilde. 17. 12. 26. , 

39b, 12. B. 107793. I. G. Farbenindustrie +- 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstel i 
Lösungen und plastischen Massen aus Cen 
estern. 27. 12. 22, 

39 b, 12. C. 36 188. I, G. Farbenindustrie 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung ir 
loseartiger Massen. ọ 2. 25. 

Zurückgenommene Anmeldung. 
209 b, 3. Z. 12176. Verfahren zur Here © 
feinfaseriger Kunstseide aus Kupferoxydan:™ "` 
Celluloselösungen nach dem Spinntopivett “ 
9. 12. 22. 
Versagtes Patent. 

55€, I. Sch. 67 663. Acht- und mehnul 
Rollenpapierkalander für hohe Papierge schu“ 
keit. 6. 12. 23. 

Eingetragene Gebrauchsmuster. | 

54 d. 003508. Dr.-Ing. Herbert Schaue 
Dreiwerden bei Mittweida. Leimungsprüfer :! 
Papiers, Karton- und Pappenfabrikatım. 2 
Sch. 92 206, 1 

ss d. 903445. Ferdinand Garelly, Tit 
bei Stuttgart. Preßgitter, o. 5. 27. . 
5s e. 093567. Erna Strauß, geb. Ebet 1 
nitz. Barbarossastr. 22. Apparat zum Schae: N 
von Papierbogen für die Schreibmaschite. d 
St. 32 052. 


Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 
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IND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Die Bestimmung der Kupferzahl. 
Von Dr. D. Clibbens und Dr. A. Ge a k e, Shirley Institute, Manchester. 


Am 23. Februar d. J. !) hat Herr Professor Dr. 


= chwalbe gelegentlich seines Vortrags über die 


erschiedenen Methoden zur Bestimmung der 
upferzahl die Fachkollegen um vergleichende Mit- 
rbeit auf diesem Gebiete ersucht. 

Die zwei Methoden, die Schwalbe mit 
echt als die geeignetsten anspricht, sind unter 
en Namen „Schwalbe-Hägglund“ und 
Schwalbe-Braidy“ bekannt. Die Grund- 
rbeiten Prof. Schwalbes auf diesem Gebiete 
berhaupt stellen einen der größten Fortschritte 
ar, der bis jetzt in den analytischen Prüfungs- 
ıethoden der Zellstoffindustrie erzielt worden ist. 
‚us diesem Grunde erlauben wir uns auch als An- 
rkennung für diesen wertvollen Dienst den Vor- 
chlag zu machen, daß der Name „Schwalbe“ 
uit jeder Kupferzahlbestimmungsmethode in Zu- 
unft verbunden wird und daß z. B. die Benennung 
Schwalbe-Hägglund“ und „Schwalbe- 
3raidy“ Allgemeinheit der Fachliteratur wird. 

Die Methode, welche von uns sorgfältig unter- 


ucht worden ist?), werden wir jedenfalls bei allen 


ünftigen Veröffentlichungen unseres Laboratoriums 


ls die von „Schwalbe-Braidy“ bezeichnen. 

Weiter möchten wir darauf hinweisen, daß wir 
ınd unsere Mitarbeiter uns ganz besonders für die 
‘orderungen der Textilindustrie interessieren. Hier 
ıber haben wir nachgewiesen, daß die Methode von 
Schwalbe-Braidy“ der von „Schwalbe- 
Jägglund“ weit überlegen ist. Denn bei der 
3etriebskontrolle in der Textilindustrie kommen 
Lupferzahlen von über 4% verhältnismäßig selten 
vor, da in der Praxis ein so weitgehender Abbau 
ler Cellulose kaum möglich ist. 

Gerade aber im Bereich von niedrigen Kupfer- 


zahlen sind die Vorzüge der „Schwalbe- 


Braidy“-Methode schr gewichtige, was wir 
nicht allein gezeigt haben, sondern auch auf Grund 
von vielen Tausenden nicht veröffentlichten Resul- 
taten mit Sicherheit behaupten können. 

Es mag sein, daß, wie Schwalbe selbst 
meint, die Methode von Schwalbe-Braidy 
sich ohne Abänderung für die Messung hoher 
Kupferzahlen und die Untersuchung von Holzzell- 
stoffen als ungeeignet erweist und daß hier die von 
Schwalbe-Hägglund besser am Platze ist. 
Dazu kommt, daß die Kupferzahl von der physi- 
kalischen oder mechanischen Struktur und Form 
der Cellulose abhängig ist, weshalb es fraglich er- 


1) Schwalbe, Papier-Fabrikant as, 157 (1927). 
?) Clibbens und Geake, Textile Inst. 15, 
T 27 (1924). 


scheint, ob die Anwendung einer einheitlichen Me- 
thode für Baumwoll- und Holzcellulose überhaupt 
zweckmäßig ist. 

Eine solche experimentelle Gleichmäßigkeit 
würde immer methodisch bleiben, ohne einen theo- 
retischen oder vergleichenden Wert zu besitzen. 

Schließlich gestatten wir uns noch darauf hin- 
zuweisen, daB kein Beweis dafür vorliegt, daß der 
Quellgrad der Baumwollceilulose irgend 
einen Einfluß auf deren quantitative Methylenblau- 
aufnahme ausübt. Wir haben verschiedentlich ge- 
zeigt), daB mercerisierte Baumwolle — der typische 
Vertreter gequollener Cellulosen — im Vergleich zu 
nicht mercerisierter Baumwolle keine erhöhte Me- 
thylenblau-Absorption aufweist. 

Wird dagegen Baumwolle nach Behandlung mit 
verdünnter Schwefelsäure oder Phosphorsäure ge- 
trocknet, dann tritt allerdings eine erhöhte Methylen- 
blau-Absorption auf. Dieses Verhalten hängt aber 
nicht mit der Quellung der Cellulose, sondern mit 
der Fixierung der Säure zusammen ). 

Tatsache ist außerdem, daß bei Baumwollen 
verschiedener Herkunft auch die Methylenblau-Ab- 
sorption verschieden stark ist. Diese Erscheinung 
dürfte aber mehr auf die rein chemischen Unter— 
schiede und nicht auf verschiedenen Quellgrad zu- 
rückzuführen sein. Denn die Wasserabsorption, die 
im physikalisch-chemischen Sinne als die genaueste 
Quellgradmessung anzusehen ist, ergibt keine be- 
deutenden Unterschiede bei Baumwollsorten ver- 
schiedener Herkunft“). 

Was nun den Vergleich der Methylenblau— 
methode mit der Kupferzahlbestimmung für Textil- 
zwecke betrifft, so liegen hier eingehende Unter- 
suchungen vor®), die zeigen, daß beide Messungen 
unbedingt notwendig sind. wenn die Qxydations- 
bedingungen unbekannt bleiben. 

Oxydation von Baumwolle führt nämlich so- 
wohl zu Oxycellulose, die durch niedrige Methylen- 
blau-Absorption und hohe Kupferzahl als auch 
durch hohe Methylenblau-Absorption und niedrige 
Kupferzahl gekennzeichnet sein kann, je nach dem 
PnH-Wert der Bleichlauge. N 

2) Birtwell, Clibbens und Ridge, Tex- 
tile Inst. 14, T 297 (1923); Clibbens und Geake, 
Textile Inst. 17, T 127 (1926). 

) Birtwell, Clibbens und Geake, Tex- 
tile Inst. 17, T 145 (1926). 

5) Urquhart und Williams, Textile Inst. 
17, T 38 (1926). 

6) Birtwell, Clibbens und Ridge, Tex- 
tile Inst. 16, T 13 (1925). 
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Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung aus Heft 20, 1927.) 


VII. Bayerische Staatswappen, Landeshoheits- Das Wappentier kommt auch schon allein“ 
zeichen, Staatssiegel und Königsbildnisse als Wasserzeichen vor, wurde bis jetzt aber nur i. 
Wasserzeichen alter Büttenpapiere “). lich der Donau, in den Fürstentümern Píalz-Xe 


Gleich. nit. der Erala jeder neuen. Bunter burg und Pfalz-Sulzbach, aufgefunden: erstes 


mühle hat der Papiermacher das Wappen seiner 
Herrschaft oder seines Ortes dem Papier als 
Wasserzeichen einverleibt. Das war uralter Brauch, 
den wir bei den 184 beschriebenen Papiermühlen im 
Gebiet des Königreichs Bayern rechts des Rheins 
bis in die Inkunabelzeit hinein verfolgen können. 
Diese „heraldischen Wasserzeichen‘ weisen also auf 
das Gebiet hin, in welchem das Papier erzeugt 
wurde. 


Weil die meisten Papiermühlen der Franken— 
lande und in Schwaben erst mit Errichtung des 
Königreichs an Bayern kamen, dann weil einzelne 
Figuren von vielen Papiermühlen gemeinschaftlich 1535 Abb. 355, 156 
geführt wurden, erfolgt die vergleichende Darstel- 
lung von Wasserzeichen mit bayerischen Staats— 
wappen in der nachfolgenden eigenen Betrachtung: 


1545—55 aus der Papiermühle Oberölsbach, N.. 
dann von 1654 aus der Papiermühle Zöschir: 
weiler, Nr. 175, und von 1681 aus der Papiemit: 
In den altbayerischen und oberpfälzischen Freudenberg, Nr. 34, Abb. 356. 


Wappen kamen drei Wappenbilder 3. Der Reichsapfel, das Symb: œ 
die bayerischen Wecken, christlichen Herrschaft (Heiliges Römisches Rex l 
der Pfälzer Löwe und auf der Erde und des Amtes der Erztruchss pi 
der Reichsapfel, diese hatten das Ehrenrecht, dem Kaiser bei it | | 
verschiedenartig vereinigt, zur Anwendung. 5 Gelegenheiten den Reichsapfel voranzutut: | 
gen. 


1. Die bayerischen Wecken, auch Der 
Rautengenannt. Bis zur Erstürmung des Kapi- 
tols in Rom durch die Bojer im Jahre 365 reichen 
Erzählungen alter Geschichtsschreiber zurück, daß 
diese tapferen Krieger in ihren Wappen und Schil- 
den weißblaue Felder (Rauten) gleich einem Netz 
führten, auch trugen sie gerautete Kleider und 
Mäntel. Die Rauten wurden seit 1247 von Herzog 
Ludwig II., dem Strengen, als Wappen geführt. 

Der Rautenschild wurde bis jetzt sehr selten 
als Wasserzeichen allein aufgefunden: erstmals 1535 
mit angehängtem Eisenhut, also aus der Landshuter 
Papiermühle Nr. 19 stammend, dann in einem 
Heidelberger Akt von 1545 vorkommend, jedenfalls 
aus einer Papiermühle in der Kurpfalz stammend, 
Abb. 355. 


2. Der Pfälzer Löwe. Herzog Otto der 
Erlauchte von Bayern vermählte sich 1220 mit der 
einzigen Tochter Agnes des verstorbenen Pfalzgrafen 
Heinrich; so kam die Rheinpfalz an Bayern und 
damit auch der pfälzische Löwe in das bayerische 
Wappen. 


Reichsapfel fand ebenfalls als Wise 
zeichen allein Verwendung, so in der Papiere: 
Freudenberg 1616—1701; seine Darstellung gex 
verschieden, teils in einem Wappenschild, te: 
einen Kreis gestellt. Papiermühlen von Kauere 
und Kempten haben dieses Wasserzeichen, Ab. &, 
bis über 1800 hinaus geführt. 


6) Zugleich eine heraldische Studie unter Be- 


nutzung von: Abb. 356. u N 
1. Beilage der Münchener Zeitung „Propyläen“ 
1916, Nr. 2; Ursprung der bayerischen Wappen- Das Herzoglich Bayerische Wappen. 
bilder. Di 


ü > . Vereinigung des pfälzischen bekrör 

2. N 1 von Otto Hupp, Jahr- Löwen mit den bayerischen Wecken im gerieric 

3. Frühling, 1908, H. 26; Isaria-Verlag München; Schild geschah unter Herzog Rupprecht Lt 

Max Freih. von Crailsheim; das bayerische derart, daß der Löwe in das erste und vierte Fe. 

Wappen. die Wecken in das zweite und dritte Feld k 

4. Lehrbuch der deutschen und bayerischen Ge- Wappenschildes gesetzt wurden; damit war ® 
schichte von Dr. H. Winter, 1901. Herzoglich Bayerische Wappen geschaffen. 
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Für dessen Anwendung als Wasserzeichen (also 
ahne Reichsapfel) kommen nur die Papiermühlen 
\ltbayerns (Ober- und Niederbayern) in Betracht; 
la dessen Papiermühlen zu München, Landsberg, 
Schrobenhausen, dann Landshut und Deggendorf in 

ler ersten Zeit aber mit Vorliebe das Herrschafts- 
Poetschner, siehe P.-M. ob der Au, Nr. ı) oder das 


m. — — ö X 


3 Abb. 258. 


Ortswappen (siehe die P.-M. Nr. 8, 12, 19, 20) 
- führten, so erscheint das Herzoglich Bayerische 
Wappen sehr selten, und erst nach 1600, ja sogar zu 
einer Zeit, in welcher es gar nicht mehr zu Recht 
bestand. Dem Laien fällt es schwer, solche ım 
Papier oft höchst unvollkommen ausgeprägte 
Zeichen richtig zu erkennen, zumal sie oft heral- 
dische Fehler aufweisen; so stehen sie im Verhält- 
nis zu den Buchstaben des Papiermachers oft ver- 
. kehrt, wie z, B. bei Abb. 358 des Münchener 
Papierers Christoph Mayr; da ihm der Reichsapfel 
fehlt, kann es als Herzoglich Bayerisches Wappen 
angesehen werden. 


Das Kurfürstlich Bayerische Wappen. 


ö Als 1621 die Kurwürde Herzog Max I. von 
Bayern verliehen wurde, setzte dieser den goldenen 
5 im roten Feld als Herzschild in das bis- 
herige Wappen und stellte die Felder des gevierteten 
Wappens so um, daß Bayern ins erste und vierte, 
| Pfalz ins zweite und dritte Feld zu stehen kam. 
i Dieses neue Wappen tritt nach dem dreißig- 
W jährigen Krieg in großer Massenhaftigkenit auf, er- 
scheint mit den Initialen vieler Papiermacher von 
| Atbever und der Oberpfalz, Abb. 359, und be- 
hauptete sich bis nach 1806. 


Bayerisches Siegelpapier. 


Die Verordnung, im amtlichen Verkehr Papier 

mit aufgedrucktem Staatssiegel zu benutzen, be- 

stand in vielen Staaten schon vor einigen hundert 
Jahren und brachte Staatseinnahmen. 

In altbayerischen Akten bildet das Wasser- 
zeichen, Abb. 360, einen häufigen Begleiter des Kur- 
fürstlichen Wappens; es zeigt eine von einem 
Löwen gehaltene bekrönte bayerische Raute und 
die oberen vier Buchstaben sind für 


a,ıyet:- Sieg 
* * 
8 2 


N , 

P, 

Q` a 
zu lesen 7). Umfassende Nachforschungen, ob die 
Papiermacher dieses Wasserzeichen auf Grund 


Abb. 359. 


landesherrlicher Verordnung ins Papier gearbeitet 
haben, waren bis jetzt leider ohne Erfolg. Es geht 


7) Kur wurde im amtlichen bayerischen Ver- 
kehr meistens mit Ch geschrieben. 
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aus Akten im K. Kreisarchiv für Oberbayern ledig- 
lich hervor, daß ein „Ober-Siegelamt“ in München 
bestand, und einmal ist davon die Rede, daß anno 
1700 „Siegelpapier“ in Kisten von München an das 
Unter-Siegelamt in Straubing geschickt wurde. 

Papier mit genanntem Wasserzeichen wurde 
also mit dem Staatssiegel oder Stempel bedruckt: 
es ist aus vielen altbayerischen und auch anderen 
Papiermühlen geliefert worden. 


Von besonderem historischen Interesse ist die 
nächste Abb. 361, welche an Bayerns Unglücks- 


` 


a | 
5 


Abb. 361. 


jahre 1704—15 erinnert; Bayern war von Oesterreich 
unterworfen worden. Der Papiermacher Johann 
Ignaz Mayr in München setzte wohl den Kaiserlich 
Oesterreichischen Adler pflichtschuldig in sein 
Papier, überschrieb das Zeichen aber trotzdem mit 
Bayerisches Siegel Papier. 


Das Kurpfalz-Bayerische Wappen. 


Infolge des Vertrages von Pavia waren die Pfalz 
und Bayern seit 1329-1777 voneinander getrennt, 
jedoch im Besitz der verwandten Linien von Ludwig 
dem Bayer und den Söhnen seines Bruders Rudolf. 
Die alte Kurpfalz war etwa doppelt so groß wie die 
heutige Rheinpfalz; in ihrem Gebiet rechts des 
Rheines lag noch das schöne Heidelberg. 


Aus der Kurpfalz stammen Wasserzeichen mit 


den drei vereinigten Wappenbildern „Löwe, Raute, 
Reichsapfel“ in zwei verschiedenen Ausführungen: 


unter merkwürdigen Umständen: 


I1. Im Jahre 1800, also zu einer Zeit, da sie no 
gar nicht zu Bayern gehörten, arbeiteten es Kemp 


Abb. 362. 


tener Papiermühlen als Wasserzeichen, Abb. 


* 


ist jedes Bild in einen eigenen Schild gestellt k 
der anderen von 1575 aus Heidelberg in exer 
Schild mit Göpelteilung vereinigt, Abb. 362 Gar: 
verspätet erscheint das Kurpfalz-Bayerische Wappe 


in ihr Papier; vielleicht zu Papierlieferunger # 


Kurfürstliche Hofkanzleien. 
2. 1810—20, also zu der Zeit, 


da Bayem hir 


: s i gsi”. 
Königreich war, führten Papiermühlen in Fü: 


Memmingen, im Ries und in der 


Oberpfalz 117€ 


noch dieses Wappen als Wasserzeichen. ve 
Außer dem Reichsapfel nahm die pfälzx® 


Linie im Laufe der Zeit die Wapp 


enbilder rieler X 


bei der einen, gleich der Abb. 60 aus Oberölsbach, ——— 
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Rheinland erworbener Gebiete in ihr Wappen auf. 
Mit Kurfürst Karl Theodor kamen diese Gebiete 
- 1770 an Bayern und damit zehn neue Wappenbilder 
in das bayerische Wappen, welchen 1799 beim An- 
tritt Maximilian Joseph IV. noch zwei weitere 
folgten. Die gesamten bayerischen Länder links 
und rechts des Rheins hießen nun Kurpfalz- 
Bayern. l 

Daß. dieses neue figurenreiche Wappen in den 

Naltbayerischen Papiermühlen als Wasserzeichen 
keine Aufnahme fand, ist vielleicht auf den Um- 
stand zurückzuführen, daß, wie aktenmäßig nach- 
gewiesen ist, in Altbayern damals kein kunst- 
V erahrener Papierformenmacher wirkte; die Papier- 

mühlen behielten, wie schon gesagt, das Kurfürst- 
/ lich Bayerische Wappen, Abb. 359, bis über 1806 
hinaus bei. 

f An ein ebenso figurenreiches neues Wappen des 
„ Jahres 1804 mit 17 Wappenbildern der nach dem 
y Verlust der Pfalz übernommenen geistlichen Herr- 
schaften und Reichsstädte haben sich die Papier- 
macher zum Glück auch nicht herangewagt, denn 
\ es hatte nur einen zweijährigen Bestand. 


2 Das Königlich Bayerische Wappen. 


j Nachdem Kurfürst Maximilian 1806 König ge- 
worden; genannt Maximilian I., gab er dem Staat 


— 


ein höchst einfaches Wappen, welches besonders 
den bayerischen Volksstamm und die Königliche 
Würde zum Ausdruck brachte: „ein weiß-blau ge- 
„weckter Schild ist mit einem roten Herschild be- 
„legt, in welchem sich eine goldene Königskrone 
„über einem mit einem silbernen Schwert gekreuzten 
„goldenen Zepter befindet; der Hauptschild ist mit 
„der Königskrone bedeckt, mit den Ketten der drei 
„K. Hausorden behangen, von zwei gekrönten 
„Löwen, welche Standarten mit weißblauen Wecken 
„tragen, gehalten und von dem oben durch 
„eine Königskrone zusammengehaltenen Hermelin- 
„Mantel umgeben“. 

Durch die vielen Gebietsveränderungen nach 
der Säkularisation erhielt das Königreich Bayern 
seine heutige Form; die vielen Papiermühlen in 


— — —. NT a m — — 
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Schwaben und Franken kamen damit an Bayern, 
und da ihre große Mehrzahl das neue Königlich 


Abb. 365. 


Bayerische Wappen als Wasserzeichen, Abb, 364 
und 365, einführte, tritt es in alten Akten der Zeit 
von 1806—1840 in großer Massenhaftigkeit auf. 


Der Löwe als Landeshoheitszeichen. 


Der Löwe erfreut sich in. Bayern großer Be- 
liebtheit, fand als Landeshoheitszeichen seit Jahr- 
hunderten, besonders als Bildhauerarbeit, Darstel- 
lung, daß er aber auch im Verborgenen ruht in alten 
Papieren, die uns, in alten Akten und Büchern wohl- 
behütet, in den bayerischen Archiven erhalten 
bleiben, dürfte vielen unbekannt sein. Es ist näm- 
lich der Löwe allein in vielen bayerischen Papieren 
als Wasserzeichen dargestellt worden, von welchen 
verschiedene Arten hier abgebildet sind: 

1. Der schreitende Löwe, 1755—1840 vor- 
kommend, Abb. 366. 

2. Der steigende Löwe mit Reichsapfel ist sehr 
alt, wurde 1594 schon in der Kurpfalz angewandt, 
erschien später in München, in der Oberpfalz und 
im Allgäu, Abb. 367. 

3. Löwe mit Zepter und Schwert, nach 1800 
aus dem Allgäu, Abb. 368. 

4. Löwen als Schildhalter der bayerischen 
Raute waren äußerst beliebt und in der Zeit von 
1820—40 von vielen Papiermühlen geführt; die kleine 
Abb. 369 war allgemein, die große Abb. 370 im Lor- 
beerkranz von 1833 stammt aus der Papiermühle 
bei Rothenburg o. T. Ge 

5. Löwen als Schildhalter von Reklameschildern, 
in welche die Initialen der Papiermacher gesetzt 
sind, waren eine Liebhaberei einiger Kemptener 
Papiermühlen, Abb. 371. Wir haben diese Löwen- 
Wasserzeichen auf umstehender Tafel vereinigt. 


Der Löwe gilt als Symbol der Tapferkeit und 
des Mutes; die Tapferkeit der alten Bojer pflanzte 
sich durch Jahrhunderte im bayerischen Volksstamm 
fort, und unsere jungen Bayern kämpften anno 1870 
als „blaue Teufel“ und im großen Krieg anno 1914 
bis 1918 „wie die Löwen“. 

(Fortsetzung folgt.) 
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pi Harzleimung von Papier. 
A Von Erik Ö man. 
x Dozent an der Königl. Technischen Hochschule in Stockholm. 
5 (Fortsetzung aus Heft 21, 1927.) 


„Diese Versuche sind ausgeführt worden: 

„ I. während verschieden langer Zeit, 

“x 2. mit verschiedener Konzentration der 

„ milch, 

3. mit verschiedenen Mengen Leimmilch im Ver- 

hältnis zum Stoffgewicht, 

y 
5. 

l 

/ i 


Leim- 


an verschiedenen Arten Sulfitzellstoff, 

an ein und demselben Zellstoff während ver- 
schieden langer Zeit, der Stoff wurde dabei 
teils an der Luft, teils in Wasser verwahrt, 


gewaschenem Stoff. 
Das Resultat jedes Versuchs ist so umgerechnet 
orden, daß der Unterschied im Titer in mg Harz 
„ erechnet wird (pro 10 g Zellstoff). 
A. Während verschieden langer Zeit. 
Auf 10 g Sulfitzellstoff sind 122 mg Harz an- 
‚ewandt worden. 
CLäeimkonzentration 0,5 g Harz pro Liter. 


i Tabelle XIV. 
... ff!!! . ñ ß ĩͤ E EE . EEE 


A Be- Leicht- Stark- Stark- Stark- 
Vandlungs - bleichbarer . . a 
| zn Sulfit- zellstoff | zellstoff | zellstoff 
Min. zellstoff 4 b c 

i mg Harz | mg Harz | mg Harz 
1 15 52 

ö 3 20 55 
5 23 58 

„ 10 24 58 


58 


j 

— 

7 

/ Diese Werte sind in Abb. 6 graphisch ver- 
fınschaulicht und dort umgerechnet, so daB der 
Harzverlust, gerechnet in Prozent vom lufttr. Zell- 
stoffgewicht, erscheint. Wir ersehen aus diesen 
Kurven, daß bereits nach einigen Minuten die Ein- 
wirkung der Leimmilch auf den Stoff abgeschlossen 


Abb. 6. 


ist. Man kann also schon jetzt behaupten, daß, wenn 
diese Einwirkung der Leimmilch auf die Leimung 
des Stoffes nachteilig wirkt, sie infolge der Ge- 
schwindigkeit, womit sie sich vollzieht, sehr wohl 
im Holländer vor sich gehen und Schwierigkeiten 
verursachen kann, bevor der Leim Zeit hat, sich mit 
aer Alaunlösung zu mischen. 


6. an mit Wasser. Natronlauge oder Kalkwasser 


B. Mit verschiedenen Leimmengen. 


Die Leimkonzentration ist in sämtlichen Ver- 
suchen dieselbe = o, 5 g/l, die Zeit = 35—40 Min. 
Bei den verschiedenen Versuchen werden wechselnde 
Leimmengen zugesetzt; folglich werden auch die 
Volumina dabei ungleiche (Konzentration konstant). 


Tabelle XV. 
nn nn 


Leicht- 
Zugesetzte Gesamt- bleichbare 


Harzmenge Volumen Sulfit- 
zellstoff 


122 mg 


244 „ 500 „ 52 87 97 
366 „. 750 „ 58 111 113 
488 „ 1000 „ 63 135 122 
610 „ 1250 „ 64 144 124 
732 „ 1500 „ 3 | 152 134 


In Abb. 7 sind die in der Tabelle angegebenen 


Werte graphisch eingetragen; aus ihnen ist zu er- 
sehen, daß sich die Kurven asymptotisch geraden 
reel N 

** G 


Abb. 7. 


Linien nähern. Bei einer Harzmenge von 610 mg 
ist man anscheinend an dem Punkt der Kurve an- 
gelangt, wo sie ungefähr in einer geraden Linie zu 
verlaufen beginnt. 

Zum Vergleich verschiedener Arten Zellstoff und 
Bestimmung deren Harzausfällungsvermögens, ist 
folgende Methode gewählt worden. Der zerfaserte 
Stoff (10 g lufttr.) wird mit Leimlösung gemischt, 
deren Gehalt o.5 g Harz pro Liter und deren 
Volumen 1250 cm? beträgt. Reaktionszeit = 40 Min. 
Folgende Werte wurden dabei für verbrauchtes 
Harz erhalten. 


Gebleichter Sulfitzellstoff Nr. 1 35 mg Harz 
„ R 55 5 * 2 35 LAJ „ 
Ungebleichter „ „ 1 64 55 5 
59 j 9 99 2 75 9 997 
Starkfaseriger 5 a e I > 
j 7 B 7 pr s 
„ „ C oa e ‘n on 124 „. 55 
Br ; d: 22.3 4; 3, 185,4, . 
75 * E 107 5 „ 
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Fichtenholzschli fw. . 113 „ a Tabelle XVI. meV 
Strohzellstoff 102 „ 55 


Sägemehl von Fichtenholz. 58 


C. Der Zellstoff wird mit Wasser gewaschen. 


Um sich davon zu überzeugen, ob die Eigen- 
schaft des Stoffes, auf die Leimlösung einzuwirken, 
bei vorgenommenem Waschen mit Wasser sich 
ändert, wurden folgende Versuche ausgeführt: teils 
ein intensives Auswaschen mit großen Wasser- 
mengen während verhältnismäßig kurzer Zeit, und 
teils ein längeres Stehenlassen des Stoffes in Wasser 
(etwa verdunstetes Wasser wurde nachgefüllt). 
Der starkfaserige Sulfitzellstoff c (10 g lufttr.) 
wurde nach Zerfaserung mit 3 1 destilliertem Wasser 
(+ 15° C) gewaschen. Der Harzverbrauch des 
Stoffes betrug 104 mg. Gleichartiges Auswaschen 
bei + 80° C ergab einen Harzverbrauch von 102 mg. 

Von demselben Sulfitzellstoff wurden 15 g nach 
Zerfasern 80 Tage in destilliertem Wasser bei 
＋ 15 C stehen gelassen und danach dreimal mit 
dest. Wasser gewaschen. Der Harzverbrauch be- 
trug nun 63 mg. 


D. Der Zellstoff wird mit alkalischem Wasser 
gewaschen. 


Da aus obigen Versuchen deutlich hervor- 
geht, daB Sulfitzellstoff auf Leimlösung — wenn 
auch in geringem Maße — gleiche Wirkung aus— 
übt wie eine Säure, so wurden Versuche darüber 
angestellt, ob der Sulfitzellstoff irgendwelche 
Säure enthalte. Zu diesem Zweck wird der 
Zellstoff mit alkalischer Lösung gewaschen und 
nach vollständigem Wegwaschen des Alkalis auf die- 
selbe Art mit Leimmilch behandelt wie in B. Der 
angewandte Zellstoff war „“. 10 g dieses lufttr. 
Zellstoffes wurden in einer Lösung von bestimmter 
Alkalität zerfasert, nach einer gewissen Zeit die 
Lösung vom Zellstoff abgeschieden und vollständig 
mit dest. Wasser ausgewaschen. Nun geschieht 
sofort die Behandlung mit Harzlösung, wobei 
1250 cm? Leimlösung mit einer Harzkonzentration 
von 0,5 g Harz pro Liter zur Anwendung gelangen. 
Nach 4ominutlicher Behandlung wird die Lösung 
vom Zellstoff abgeschieden und erstere mit n/ıo 
Säure und Methylorange als Indikator titriert. Die 
verbrauchte Harzmenge wurde wie vorher in mg 
pro 10 g lufttr. Zellstoff berechnet. Die Resultate 
sind in Tabelle XVI zusammengestellt. 

Die Alkalitäten sind nach der zugesetzen Menge 
Natronlauge resp. Kalziumhydrat berechnet. Bei 
großer Verdünnung wird also die wirkliche Konzen- 
tration an OH’ geringer als die in der Tabelle an- 
gegebene. 

Aus der Tabelle geht hervor, daß der Harzver- 
brauch des Sulfitzellstoffs durch Auswaschen des 
Zellstoffs mit schwach alkalischem Wasser bedeu- 
tend zurückgeht. Man kann daher mit großer Wahr- 
scheinlichkeit annehmen, daß der Sulfitzellstoff eine 
in Wasser unlösliche Säure enthält, die auf die 
Leimlösung einwirkt. 


E. Der Zellstoff wird gelagert. 


Oben durchgeführte Versuche haben gezeigt, 
daß bei längerer Aufbewahrung von Sulfitzellstoff in 
Wasser, die Fähigkeit desselben, harzverbrauchend 
auf die Leimmilch einzuwirken, herabgesetzt wird. Es 
soll untersucht werden, ob der Sulfitzellstoff bei 
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Alkalilösung 
Menge | 


Behan- 


delt mit Behand. 


lungszeit 


1 0,001-n | 500 cm? | 50 4 
2 S 0,0012 5 0 | a 
3 i 0,0025 i 2 |7 
4 s 0,005 i 20 | 4 
5 8 0.01 5 2 | % 
6 x 0,0012 = 3—4 | u 
7 u 0,0025 f 3—4 | 5 
8 5 0,005 i 3-4 | 5 
9 5 0,01 v 3—4 | 5 
10 3 0,0025 j 5-7 | # 
11 |Ca(OH)»| 0,0012 H 15 K 
12 i 0,0024 5 15 | 5 
13 1 0,0023 n 2—3 | 3 
1 4 77 0,0023 n 5 = 6 28 
15 j 0,0023 i 15 2 
16 „ 0,0011 1 23 J 
17 1 0,0011 R 5-6 | 3 
18 i 0,0011 K 18 | 35 
19 y 0,0003 5 15 | & 
20 „ 0,0005 . 5 5 
21 5 0, 0006 1 15 Y 


gewöhnlicher Lagerung in lufttr, Zustand auch tir 
solchen Veränderung unterworfen ist. Die Beit 
mung des Harzverbrauchs des Zeilstoffs gst 
auf dieselbe Weise wie oben, nämlich durch Be 
handlung von 10 g lufttr. Zellstoff mit 120 C 
Leimlösung (harzsaures Natrium), dessen Kone 
tration 0,5 g Harz pro Liter beträgt. Det 1. 
gewandte Zellstoff war „c“. Die Bestimrrrer 
wurden zu verschiedenen Zeiten durchgeführt :: 
dabei folgende Resultate erhalten: 
erste Bestimmung = 124 mg Harz 


nach 77 Tagen Sn a 9 
» 190 57 — 93 „ 1 
57 330 55 — 82 ” * 


Die Werte sind in Abb. 8 graphisch zus. 
gestellt. Aus ihnen geht hervor, daß die Fiber 
des Zellstoffs, auf die Leimmilch einzuwirke, ©: 
der Zeit abnimmt, und zwar anfangs etwas rat 
später etwas langsamer. 


mg Hara 


Abb. 8. 


Auf Grund obiger Versuche ist anzunchr 
daß der Sulfitzellstoff eine Säure enthält. de 115 
gut wie wasserunlöslich, wird jedoch von er a 
milch gelöst, wirkt auf diese wie eme En 
macht die Harzsäure aus harzsaurem 
frei. Zweifellos geschieht derselbe 
im Holländer, bevor sich die Leimmilch mit n 
und Alaun genügend gemischt hat. er, 
Stoff im Holländer mehrere Male die ee 
hat, etwa nach ıo—2o Minuten, ist die Mise 


r rÈ 
*) Nach Alkalibehandlung und Waschen ° 


der Zellstoff bei 110 getrocknet. 


Verm: 
Haran: 


ander 


itz 


Ich 
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— ine vollständige, und es findet sich überall im Hol- 


änder ziemlich stark saure Reaktion vor. Die im 
zulfitzellstoff befindliche Säure, die von der Leim- 


— ilch gelöst wurde, ist dabei natürlich wieder aus- 


defällt worden. 
uus dem Zellstoff zu isolieren und dieselbe näher zu 
intersuchen. Wenn der Zellstoff mit sehr schwacher 


Es ist nicht schwer, diese Säure 


‚ Natronlauge, z. B. 0,001-n oder schwächer, behandelt 


vird, so erhält man einen Extrakt, der das Natrium- 


alz dieser Säure enthält. Der Extrakt kann natür- 


ich auch noch andere Stoffe enthalten, doch sollen 


liese bei unseren Versuchen unberücksichtigt blei- 
yen, denn es interessieren uns nur die Eigenschaften 


les Extrakts in bezug auf den Leimungsprozeß, 


Erfolgt zu einem solchen Extrakt ein Zusatz 


eon Alaunlösung oder verdünnter Schwefelsäure, so 
bekommt die Lösung eine graue Farbe von aus- 


. zefällter Substanz, 


wahrscheinlich eine kolloidale 
Lösung der aus dem Zellstoff extrahierten Säure. 
In einer derart erhaltenen Lösung wird das Harz 
nur sehr träge von Alaun ausgefällt. Ist die Kon- 
zentration der extrahierten Säure ziemlich groß, so 


ist die Ausfällung von sowohl freiem wie gebun- 
' denem Harz mittels Alaun oder schwacher Säure 


loren geht. 


überhaupt unmöglich. 
Dieses eigentümliche Verhalten ist natürlich für 


den Leimungsprozeß von ganz besonders großer Be- 


deutung; denn ist das Harz mittels Alaun nicht aus- 
fällbar, so liegt die Gefahr recht nahe, daß es nicht 
auf der Faser fixiert wird, sondern im Abwasser ver- 
Es hat sich in der Praxis gezeigt, daB 


- Sulfitzellstoff mit hohem Gehalt an solchem sauren 


l W a T. 


Körper, z. B. Zellstoff „b“, sehr schwer zu leimen 
Um denselben Leimungsgrad zu erreichen, 


War für diesen Stoff nahezu doppelt so viel Harz 


notwendig als 


wie für gewöhnlichen, normalen 


Zellstoff. 


: zellstoff ein Leimungsfehler vor. 


Nach allem zu schließen, liegt hier im Sulfit- 
Wir wollen daher 


im folgenden diese Erscheinung näher untersuchen, 


vor allem, in 


— 


welchem Maße dieser Fehler im 
allgemeinen in Sulfitzellstoff aufzutreten vermag. 
Zunächst mag aber noch das Verhalten des mit 
Natronlauge aus dem Sulfitzellstoff erhaltenen 
Extrakts bei Oxydation mit Chlorkalk fest- 
gestellt sein. 

Ein Extrakt aus Sulfitzellstoff mit schwacher 


| Natronlauge wird mit Chlorkalklösung versetzt und 


diese Mischung eine bestimmte Zeit bei bestimmter 
Temperatur stehen gelassen. Der Gehalt an Chlor 
wird nach verschiedenen Zeiten durch Titration mit 
n / 10 arseniger Säure auf bekannte Art festgestellt. 
Es hat sich dabei gezeigt, daß sich der Chlorver- 
brauch, so lange die Temperatur nicht mindestens 
50° erreicht, in sehr niederen Grenzen hält, wäh- 
rend er bei 79—75 ° um vieles größer wird. Die von 
der Natronlauge herausgelösten Stoffe sind offenbar 
schr schwer oxydierbar. 


Der Gehalt des Sulfitzellstoffs an für die Leimung 
schädlichen Stoffen. 


In diesem Abschnitt sollen die Eigenschaf- 
ten des im Sulfitzellstoff' vorkommenden, für 
den Leimungsprozeß schädlichen, Stoffes untersucht 
werden. Aus den vorhergehenden Untersuchungen 
ist bereits hervorgegangen, daß dieser Stoff beinahe 
nur in starkfaserigem Sulfitzellstoff vorkommt, aber 


auch in geringerer Menge in bleichbarem und ge- 
bleichtem Zellstoff. l 

Ist der betreffende Stoff eine Säure, so muß sie 
mittels alkalischen Wassers entfernt werden können, 
und es soll daher untersucht werden, wie die Alkalität 
bzw. der Säuregrad des Wassers auf den Zellstoff 
einzuwirken vermag. Wird zu in dest. Wasser auf- 
geschlämmtem Sulfitzellstoff eine gewisse Menge 
Natronlauge zugesetzt, so muß die H-Ionenkonzen- 
tration der Lösung mit steigendem Alkalizusatz 
sinken. Zu 20 g gut zerfasertem, in 21 Wasser 
= 1% Stoffkonzentration) aufgeschlämmtem Sulfit- 
zellstoff werden 10 cm? n/100 NaOH zugesetzt und 
gut gemischt. Man bestimmt nun durch Entnahme 
von Io cm? der Flüssigkeit mit geeignetem Indikator 
die H-Ionen konzentration. Darauf werden weitere 
10 cm? n / 1oo NaOH zugesetzt und die H-Ionenkon- 
zentration bestimmt usw. Durch eine graphische 
Zusammenstellung der Resultate, wobei die zu- 
gesetzte Menge n/ıoo cm? NaOH auf der Abszisse 
und die H-Ionenkonzentration, ausgedrückt in Pn; 
auf die Ordinate eingetragen ist, erhält man eine 
Kurve von bestimmter Form, wie z. B. in Abb. 9. 


Py 


20 


cc ioo No OH 
Abb. 9. 


Aus ihr ersehen wir auch die Kurvenform, wenn 
der Zusatz von Natronlauge zum Wasser unter Aus— 
schluß der Faser geschieht. Aus beiden Kurven ist 
ersichtlich, daß der Zellstoff eine Säure enthalten 
muß, denn für die Werte Py = 6,6—7,1 verläuft die 
Kurve mehr oder weniger wagerecht. Man kann 
auch den Schlußsatz ziehen, daß der im Sulfitzell- 
stoff enthaltene Körper von saurem Charakter sich 
aus der Faser unter verhältnismäßig geringem Auf- 
wand an Alkali herauslösen läßt. Ein Wasser mit 
PH = 7,5 müßte die Faser von dem betreffenden 
Stoff befreien können, währenddem saures Wasser 
mit Pu = 6,6 denselben ungelöst läßt. Zur besseren 
Beurteilung dieser Frage erscheint eine Unter- 


suchung des Fabrikationswassers mit Rücksicht auf 


seine H-lonenkonzentration und sein Vermögen, 
Säuren zu neutralisieren, d. h. dessen Pufferwirkung, 
notwendig. 

Zu diesem Zweck hat der Verfasser das Fabri- 
kationswasser einer großen Anzahl schwedischer 
Sulfitzellstoffabriken untersucht. Gleichzeitig wurde 
der Zellstoff von den betr. Fabriken auf oben be- 
schriebene Art untersucht (siehe Abb. 9). Die 
Untersuchung der Fabrikationswässer erstreckte sich 
teils auf die H-Ionenkonzentration, den Py-Wert, 
und teils auf dessen Fähigkeit, Säure zu neutrali- 
sieren, auf seine Puffer wirkung. In Tabelle XVII 
sind diese Py-Werte zusammengestellt. Es mag 
erwähnt sein, daß die Wässer mit hohem PH-Wert, 
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z. B. aus den Fabriken II, IX und XVIII, von Silur- 
grund herstammen. 


Tabelle XVII. 


Fabrik | Py Fabrik 


V vil. . 

u. XIV. | 6,9 
Ul. IX. XV. | 68 
IV. x. |67 | xv. | — 

v. x. 7.0 | XVI. |69 
VI. Xu. XVII. 7,3 


Im allgemeinen weist Flußwasser eine Py von 
6,8&—6,9, Meerwasser etwas höheren Wert und 
Wasserleitungswasser eine Py von 7,5—8,0 auf. 

Bei der Fabrikation von Sulfitzellstoff wird der- 
selbe meistens im Ausblasebottich so behandelt, daß 
alle Säurereste weggewaschen werden. Vollständig 
ist dies in den meisten Fällen nicht zu erreichen, da 
die Faser in unzerfasertem Zustand vorliegt und 
außerdem hart zusammengepreßt ist. Etwas Säure 
haftet daher dem Stoff immer an, wenn dieser zer- 
fasert und in der Aufbereitungsanlage aufgeschlämmt 
wird. Vom Verfasser vorgenommene Untersuchun- 
gen hierüber zeigen, daB gut ausgewaschener Stoff 
in sich sehr wenig Säure zurückhält. Eine ganz 
geringe Quantität jedoch läßt den Pyu-Wert des 
zum Aufschlämmen benutzten Wassers absinken. 
Man kann annehmen, daß er sich um ungefähr o, 2 
verringert. Für ein Fabrikationswasser mit einem 
Pu-Wert von 6,8—6,9 bestehen daher sehr geringe 
Aussichten, einen Teil der festen Säure aus der 
Faser entfernen zu können, denn wenn der Py -Wert 
um 0,2 sinkt, so erhält man PH = 6,6—6,7; erst bei 
diesem Wert beginnt die Herauslösung. Soll jedoch 
solche in nennenswertem Grade erfolgen, so muß 
Py = 7,2—7,3 sein. Nebenbei muß die Pufferwir- 
kung des Wassers groß sein, d. h. wenn das Wasser 
eine Säure neutralisiert, muß Py langsam sinken. 

Um ein Bild davon zu bekommen, wie sich die 
Fabrikationswässer in dieser Hinsicht verhalten, hat 
Verfasser eine Untersuchung der in Tabelle XVII 
angeführten Wässer vorgenommen, und zwar derart, 
daB eine bestimmte Menge des betr. Wassers mit 
einer gewissen Menge verdünnter Essigsäure ver- 
setzt und danach Py ermittelt wurde. Durch Zu- 
satz verschiedener Mengen Essigsäure werden un- 
gleiche Werte erhalten. Sie sind in Abb. 10 gra- 
phisch zusammengestellt. Auf der Abszisse ist die 
zugesetzte Menge Essigsäure in n/100 cm? und auf 
der Ordinate die Pn-Werte aufgetragen. Hierbei 
sind dieselben Verhältnisse zwischen Wassermenge 
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und zugesetzter Säuremenge gewählt worden, wr 
die, welche in Abb. 11 und 12 zur Anwendung ge- 
langen. Man kann durch Vergleich dieser beide 
Abbildungen leicht eine Auffassung darüber k- 
kommen, in welchem Grade die H-lonenkorze- 
tration des Wassers sich steigert, wenn Säure ar 
dem Sulfitzellstoff heraustritt. 
Die sehr große Bedeutung der Puiferwirkr; 
des Wassers, wenn es, wie hier, gilt, eine Säure ar 
dem Stoff herauszulösen. kommt deutlich zum Ar: 
druck. Vergleicht man z. B. in Abb. 10 die bit 
Wässer II und XVIII, die beide einen Py -Wert we 
7,3 besitzen, so findet man, daß das letztere ungelik 
fünfmal so große Pufferwirkung besitzt, wie t 
erstere, und daß es also fünfmal so viel Säure x 
dem Zellstoff herauszulösen vermag, wie das erster: 
bei gleich großem Absinken des Py-Wertes. 
Die hier erhaltenen Werte für Wässer w 
schiedener Sulfitzellstoffabriken zeigen, dad &- 
selben im allgemeinen nicht so beschaffen sind l 
durch sie der Sulfitzellstoff von der festen, für & 
Leimungsprozeß schädlichen Säure befreit werd: 
könnte. Von allen Wässern, deren Analyse or 
angeführt ist, ist es anscheinend nur XVIII. & 
einen von der für die Leimung schädlichen Sir 
vollständig freien Sulfitzellstoff ergeben kann. Ar 
dem Folgenden geht hervor, daß dies der Fal *. 
Die meisten Wässer besitzen offenbar nicht & 
Eigenschaft, während der Fabrikation die Sint 
herauszulösen. Es muß dabei natürlich von 
gesetzt werden, daß das Auswaschen des Seft- 
zellstoffs ein möglichst vollständiges gewesen it 
Wir kehren nun zu dem Sulfitzellstoff und & 
ihn in Abb. 9 verkörperten Werten zurück. ler 
erhielten wir ein Maß für die Menge fester dr 
die der Sulfitzellstoff enthält. In der Erkem 
daß das Fabrikationswasser der Fabriken ein k 
deutende Einwirkung auf den Gehalt des Sulfite- 
stoffs an Säure ausübt, ist es daher von gbe 
Interesse, Sulfitzellstoff von verschiedenen Fahrt 
zu untersuchen. Die Resultate solcher Ust: 
suchungen sind in Abb. 11 und 12 zusammengeit‘ 


* 2 
Abb. U. E 


Die Ziffern geben an, daß Zellstoff und 1 
derselben Fabrik sind. Man erhält dadure 
gewisse Uebersicht über die Einwirkung 
Wassers. Aus den Resultaten ist ersichtlit per 
sich zwischen den untersuchten Probet e e 
Zellstoff (XVIII) befindet, der frei von i fah 
ist; das Fabrikationswasser ist in der betr. 
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n sehr geeignetes. Auch mehrere andere Wässer 
igen deutliche Uebereinstimmung zwischen Stoff 
id Wasser. Die in Abb. 11 dargestellten Kurven 
ellen solche von Zellstoff aus im nördlichen Schwe— 
en, und die in Abb. 12 solche aus im mittleren 
":hweden gelegenen Fabriken dar. Es scheint aus 
~ esen Diagrammen hervorzugehen, daß Zellstoffe 
is dem nördlichen Schweden mehr feste Säure 
ithalten als die übrigen Zellstoffe. Es ist auch eine 


- kannte Tatsache, daß Sulfitzellstoff aus Fabriken 
es nördlichen Schwedens schwerer zu leimen ist 
s solcher aus Fabriken von Mittelschweden. Dies 
. ürfte auf der verschiedenen Beschaffenheit des 
lolzes beruhen. Zum Vergleich ist in den Abb. 11 
nd 12 Kurve B eingezeichnet worden, die einen 
toff charakterisiert, der während der Fabrikation 
it Wasser gewaschen wurde, dessen Pu durch be- 
| andere Zusätze erhöht wurde. Der Gehalt eines 
ulfitzellstoffs an für die Leimung schädlichen 
. toffen kann also auf ein geringeres MaB gebracht 
erden. 
Der Gehalt des Sulfitzellstoffs an fester Säure 
t zweifellos für das Leimungsvermögen desselben 
on entscheidender Bedeutung. Zum Beweis dafür, 
aB diese feste Säure im Sulfitzellstoff bei der Aus- 
ihrung der Leimung hindernd wirkt, hat Verfasser 
-inige Untersuchungen ausgeführt, wobei der Sulfit- 
ellstoff im Versuchsholländer unter verschiedenen 
jedingungen geleimt und aus demselben hand- 
; eschöpfte Papierproben angefertigt wurden. Die- 
elben wurden zwischen Filzen und Messingblechen 
zwecks Glattstreichens) bei gewöhnlicher Tem- 
teratur gepreßt. Die Filze sind so lange gegen 
rockene ausgetauscht worden, bis die Papierproben 
ollständig trocken waren. Das Leimungsvermögen 
es Stoffes ist dureh verschieden dicke, mit Normal- 
inte ausgezogene Strichproben bestimmt worden. 
"ür die Ausführung dieser Strichproben sind in der 
-‚iteratur mehrere verschiedene Arten vorgeschlagen 
vorden, aber von allen erschien dem Verfasser als 
infachste und beste das Ausziehen von verschieden 
reiten Linien. Diese Art der Ausführung ist auch 
on Herzberg vorgeschlagen und ausgearbeitet 
ind an 200 verschiedenen Papiersorten in Groß- 
-ichterfelde geprüft worden (Pap. Ztg. 1910, S. 1231, 
1556). Bei Ausführung der Probe ist es von großer 
Wichtigkeit, die Striche mit derselben Geschwindig- 
teit und ziemlich rasch auszuziehen. Im übrigen 
nuß man sich natürlich bemühen, die Tintenstriche 


so gleichmäßig wie möglich zu ziehen. Die her- 
gestellten Papierproben wurden, wie gesagt, bei ge- 
wöhnlicher Temperatur getrocknet. Auf der Papier- 
maschine wird jedoch das Papier bei hoher Tem- 
peratur auf den Zylindern getrocknet, was eine 
bessere Leimung des Papiers zur Folge hat. Die 
Leimung auf der Maschine, wie man sie zu nennen 
pflegt, beruht darauf, daß das Harz schmilzt und 
sich besser auf der Faseroberfläche verdichtet. Es 
schmilzt nämlich bei 79—80°. Zur Erreichung eines 
guten Resultats bei der Leimung auf der Papier- 
maschine muß sich die Papierbahn in feuchtem Zu- 
stande befinden, andernfalls leidet die Leimung. 
Dies muß wohl darauf beruhen, daß bei Erwärmung 
von feuchtem Papier das Harz daran verhindert 
wird, nach seinem Schmelzen in die Faser ein- 
zudringen. Es wird sich daher mehr an der Ober- 
fläche ablagern. Ist die Faser dagegen schon ziem- 
lich trocken, so wird das geschmolzene Harz von der 
Faser aufgesaugt und die Ausbreitung desselben 
über die Faseroberfläche verhindert. Bei derartigen 
Leimungsproben ist es daher vorteilhaft, die oben 
geschilderte Art der Trocknung bei gewöhnlicher 
Temperatur vorzuziehen, als sie auf einem Zylinder 
zu trocknen. Geschieht diese Trocknung nicht voll- 
ständig gleichartig und ist der Wassergehalt in der 
Faserschicht und die Verdunstung bei sämtlichen 
Proben nicht eine übereinstimmende, so entstehen 
durch eine solche Trocknung leicht Fehler. Trock- 
nung bei gewöhnlicher Temperatur vermeidet daher 
diese Fehlerquelle. Daß das Papier bei dieser 
Trocknung (gew. Temp.) eine etwas schlechtere 
Leimung erhält, ist bedeutungslos, denn es gilt ja 
nur den relativen Leimungsgrad der verschiedenen 
Proben festzustellen. (Fortsetzung folgt.) 


Ela a 
MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHEN 
MATERIALPROFUNGSAMT BERLIN - DAHLEM 
EEE EST, 


Sklerenchym-Flecke in Papier. 


Beim Mitverarbeiten von Strohzellstoff treten 
im Papier mitunter Flecke auf, für deren Ent- 
stehung zwei Ursachen in Betracht kommen. 
Häufig handelt es sich um Zusammenballungen von 
Bastfasern des Strohes, die unter dem Druck der 
Kalanderwalzen glasig werden und sich dann in 
der Durchsicht als helle, durchscheinende Pünkt- 
chen von dem umgebenden Papier abheben; sie sind 
in der Praxis unter dem Namen „Strohstippen“ be- 
kannt. Die zweite Art von Flecken rührt nicht von 
den Fasern, sondern von Gewebeteilchen des Skler- 
enchyms her, die beim Aufschluß des Strohes ihren 
natürlichen Zusammenhang noch nicht verloren 
haben und im ungeglätteten Papier als weiße, harte 
Knötchen zum Vorschein kommen. Nach dem Sati- 
nieren sind Sklerenchym-Flecke als glänzende Stellen 
sichtbar, wenn man schräg über das Papier hinweg- 
sieht; in der Durchsicht sind sie nur wenig oder 
nicht durchscheinend. Aeußerlich lassen sich beide 
Fleckenarten nicht immer mit Gewißheit unter- 
scheiden, sicheren Aufschluß gibt nur das Mikro- 
skop. In dem einen Falle wird man nach vorsich- 
tiger Zerteilung des Fleckes auf dem Objektträger 
ein Knötchen von zusammengerollten Strohfasern 
vorfindey, im anderen Falle besteht der Kern des 
Fleckes aus den charakteristisch geformten Skler- 
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enchymzellen. Diese stark verkieselten Elemente 
haben vorzugsweise in den Knoten des Strohes ihren 
Sitz, sie werden daher im Zellstoff in um so größeren 
Mengen vorhanden sein, je mehr Knoten, absichtlich 
oder infolge ungenügender Sortierung, im Stoff ver- 
blieben sind. Zur Fleckenbildung im Papier wird 
es aber nur dann kommen, wenn Sklerenchym noch 
in festem Verbande vorliegt. Bei einiger Uebung 
gelingt es, Sklerenchymkomplexe getrennt von den 
übrigen Faserbestandteilen aus dem Papier auf fol- 
gende Weise herauszupräparieren. Der mit Blei— 
stift scharf umgrenzte Fleck wird mit einer kleinen 
Schere herausgeschnitten und auf dem Objektträger 
in einen Tropfen einer etwa 2%igen Natronlauge 
gebracht. Nach einigen Minuten saugt man die 
Natronlauge ab und ersetzt sie durch Wasser. Uebt 
man nun auf den Fleck einen seitlichen Druck mit 
Hilfe der Präpariernadeln aus, so spaltet er sich in 
zwei oder drei Schichten, je nachdem sich das Sklen- 
enchym auf der Oberfläche oder im Innern des 
Papierblattes befindet. Eine dieser Schichten ist 
dann, wie sich schon bei geringer Vergrößerung fest- 
stellen läßt, das Sklerenchym-Gewebe, das man auf 
einen zweiten Objektträger überführen kann, ohne 
Zerfall befürchten zu müssen. Mitunter ist der Zu— 
sammenhalt der Zellen so groß, daß eine beabsich- 
tigte Zerteilung mit den Nadeln kaum möglich ist, 
in anderen Fällen läßt sich der Verband durch Ver- 
schieben des aufgelegten Deckgläschens wenigstens 
teilweise lösen. Abb. 1 zeigt das mikroskopische 


Bild von Sklerenchym, das in der geschilderten 
Weise aus einem Fleck herauspräpariert wurde, in 
100 facher Vergrößerung. Der Bau und die ver- 
schiedenen Formen der isolierten Zellen gehen aus 
der Abb. 2 hervor (180 fache Vergrößerung). 
Kürzlich waren im Amt eine Anzahl Papiere zu 
untersuchen, die Sklerenchym-Flecke in großen 
Mengen aufwiesen: gleichzeitig wurde die Frage auf- 
geworfen, wer für die Entstehung der Flecken ver- 
antwortlich sei, Eine Strohzellstoffabrik vertrat den 
Standpunkt, daß die Schuld nicht auf Mängel des 
Strohzellstoffes zurückzuführen sei, sondern auf 
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C. 
unsachgemäße Verarbeitung des Stoffes bei tf pjer 
Papierherstellung; sie behauptete, daß sich be a 17 he 
dünnem Eintrag des Stoffes im Holländer die ein- ...;; 
zelnen Sklerenchymzellen wieder zu Gruppe ef g. 


Abb. 2. 


einigen und auf diese Weise die Flecke im Le 
verursachen. Eine solche Rückbildung von“ 
webeschichten aus Einzelzellen ist natrii 1 
geschlossen. Um jedoch auch das Urteil der Pat 
zu hören, wurden dem technischen Beirat fir = 


Papier-Abteilung des Amtes folgende zwei fu f- 


unterbreitet: 


1. Ist ein Strohzellstoff, der Sklerenchyst” 
plexe in größeren Mengen enthält, zu beanuX" 
oder sind solche Erscheinungen als natürliches r 
unvermeidliches Vorkommnis zu betrachten‘ 


2. Kann in der Papierfabrik durch pere 
Maßnahmen bei der Verarbeitung eines deraftt: 
Strohzellstoffes Fleckenbildung im Papier vemæx x. 
werden? 5 

Da die Beantwortung dieser Fragen von: 
meinem Interesse sein dürften, sollen sie einzel : 
Auszug wiedergegeben werden. 3 

A. Zu ı: „Ich würde die Uebernahme ad e 
arbeitung eines Strohzellstoffes ablehnen. N, 
Sklerenchymkomplexe in größeren Mengen e 
Die Strohcellulose muß so weich gekocht 7 
Flecke bei guter Vorbereitung im Fertg:™ 
nicht vorkommen.“ 


Zu 2: „Hart gekochter Strohzellstoff ka 
sorgfältige Kollergangarbeit verbessert We a 
daß die Fleckenbildung stark herabgemindert ar 

B. Zu 1: „Sklerenchymkomplexe werden i . 
der Herstellung von Strohzellstoff nie 15 
hindern lassen. Durch entsprechendes 1 
verfahren kann ihr Vorkommen auf ein Minde 
herabgedrückt werden.“ 

Zu 2: „Strohzellstoff sollte v 
im Holländer stets gekollert wer 
diese Vorsichtsmaßnahme an, d 
Strohstippen aufgelöst und Fleckenb 
hierdurch nicht entstehen.“ 


un err: 
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C. „Sklerenchymzellen sind immer mehr oder 
niger im gebleichten Strohzellstoff anzutreffen, 
2 ihn die Papierfabrik zur Verarbeitung erhält, 
iichviel ob der Stoff der eigenen Herstellung ent- 
mmt oder am Markt gekauft wird. Die ein- 
- nen Fäserchen der stark verkieselten und dicken 
| lerenchymzellen hängen auch nach dem alka- 
chen Zellstoffaufschlu8 immer fest zusammen, 
d solche Zellstoffbündel sind mit den üblichen 
d normalen Einrichtungen der Strohzellstoff- 
‘ )rikation immer nur zum Teil zu zerlegen und 
beseitigen. Die Sklerenchymzellen sind allen 
« Äsmischen und mechanischen Angriffen gegenüber 
ar widerstandsfähig. Am besten sind diese reni- 
“aten Zellstoffkörper während des Fabrikations- 
'"rganges auf nassem Wege im weitgehendsten Maß 
s dem Stoff abzusondern. Das gelingt aber nicht 
v llig. Die Verarbeitung des Strohzellstoffes in der 
 *ıpierfabrik muß sich deshalb darauf einstellen, 
iche Zellstoffbündel entsprechend zu verfeinern 
„W. zu zerteilen, da ihr die Fertigstellung des 
zinzzeuges für die Papierherstellung obliegt. Mit 
Ver entsprechenden Kollergangarbeit oder einem 
sreichendem Mahlen im geeigneten Ganzzeug— 
a'lländerbetrieb gelingt es erfahrungsgemäß, die 
f jerenchymzellen des Strohzellstoffes so zu zer- 
Je daB die Flecken im Papier nicht auftreten. 
einer Beurteilung nach kann die Papierfabrik dem 
rohzellstofflieferanten für die Vorkommnisse 
inerlei Schuld und Fehle beimessen.“ 

D. „Strohzellstoff, der feine Stoffknoten, die man 
rer Art nach nicht als ‚Katzen‘ ansprechen kann, 
größeren Mengen enthält, ist mit Recht zu bean- 
anden, da weder das Kollern noch eine normale 
olländerarbeit dieselben genügend zu beseitigen 
'rmag.“ 

E. Zu ı: „Ein Strohzellstoff, der Sklerenchym- 
Implexe in großer Menge enthält, ist zu beanstan- 
en, denn solche Erscheinungen sind in einem prima 
trohstoff nicht als natürliche und unvermeidliche 
orkommnisse zu bezeichnen, dagegen kann ein ver- 
nzeltes Vorkommen solcher Komplexe in einem 
ekunda-Strohstoffe toleriert werden.“ 


Zu 2: „Die Papierfabrik ist nicht in der Lage, 
urch geeignete Maßnahmen bei der Verarbeitung 
ie in Punkt ı erwähnten Sklerenchymkomplexe im 
'apier zu vermeiden, wenn solche im Strohstoff ent- 
alten sind. Die Flecke in den beiden bemusterten 
'apieren sind keineswegs durch Wiedervereinigung 
olcher Sklerenchymzellen bei dünnem Eintrag im 
Iolländer entstanden, sondern sie sind auf Fehler 
n der Strohstofferzeugung zurückzuführen, und 
war auf ungenügende Aussortierung der Knoten, 
ingenügende Kochung und Raffinierung des Stroh- 
toffes. Sind einmal in einem Strohstoff derartige 
“ellanhäufungen vorhanden, so gelingt es dem 
’apiermacher weder durch Mahlung im Holländer 
der in der Stoffmühle, noch durch allerfeinste Sor- 
lerung auf dem Knotenfänger der Papiermaschine, 
lie Unreinheiten aus dem Papierstoff zu entfernen, 
r müßte denn den Stoff zu Schleim vermahlen, was 
natürlich zur Erzielung der beabsichtigten Papier- 
qualität unzulässig ist.“ 

Wie aus den vorstehenden Aeußerungen zu er- 
sehen ist, gehen die Ansichten sowohl über die An- 
Sprüche, die man an die Reinheit von Strohzellstoff 
stellen kann, als auch über die Möglichkeit, bei Vor— 


handensein von Sklerenchym die Fleckenbildung 
durch geeignete Maßnahmen bei der Papierherstel- 
lung zu vermeiden, weit auseinander; eine weitere 
Aussprache in den Fachzeitschriften wäre daher zur 
Klärung der Frage sehr erwünscht. Dr. Korn. 


Abschrift. 


Der Preußische Minister für Wissenschaft, 
Kunst und Volksbildung. 


A Nr. 5873. 
Berlin WZ, den 28. Mai 1927. 
Papierprüfungen im Rechnungsjahr 1926. 


Nach dem mir vorliegenden Bericht des Staat- 
lichen Materialprüfungsamts über das Ergebnis der 
im Rechnungsjahr 1926 ausgeführten Papierkontroll- 
prüfungen ist zum Teil entgegen den Bestimmungen 
im Abschnitt 4 Ziffer 4 der Dienstanweisung zur 
Ausführung der Papierlieferungsvorschriften vom 
10. Januar 1926 — Pr. Bes. Bl. S. 14 — der Prüfungs- 
pflicht nicht genügt worden. Da nach der Allge- 
meinen Verfügung der Oberrechnungskammer vom 
21. Oktober 1920 — Pr. Bes. Bl. S. 182 — die Be- 
hörden gehalten sind, die Prüfung des Papiers auf 
den Kostenrechnungen des Lieferers zu bescheinigen, 
muß angenommen werden, daß die fehlenden Be- 
hörden ihren Bedarf durch eine Vermittlungsstelle 
gedeckt haben und daher zu eigener Prüfung nicht 
verpflichtet waren. In diesem Falle hätte aber dem 
Materialprüfungsamt nach Abschnitt 3e der Dienst- 
anweisung — Pr. Bes. Bl. 1926 S. 14 — rechtzeitig 
Mitteilung gemacht werden müssen von der gemein- 
schaftlichen Beschaffung unter gleichzeitiger Angabe 
der beschaffenden Behörde. 

Soweit die nachgeordneten Behörden dies außer 
acht gelassen haben, ersuche ich, dem Material- 
prüfungsamt noch nachträglich Mitteilung zu 
machen. In Zukunft aber ersuche ich, Aenderungen 
in der Beschaffungsart rechtzeitig, spätestens am 
Schluß des Rechnungsjahres, dem Materialprüfungs- 
amt mitzuteilen. 

Ferner sind dem Amt zum Teil noch Kriegs- 
normalpapiere, kenntlich an dem Buchstaben K vor 
dem Wort „Norma!“ zur Prüfung vorgelegt worden, 
obwohl die Vorschriften über die Verwendung von 
Kriegsnormalpapier bereits durch Erlaß vom ıg. Juli 
1923 — A 5764 II — (Zentralbl. S. 298) aufgehoben 
worden sind. Bei den Verhandlungen des Material— 
prüfungsamts mit den in Frage kommenden Fabriken 
wurde unter anderem erklärt, daß es immer noch Be- 
hörden gäbe, die Kriegsnormalpapier fordern. Ich 
weise daher aus diesem Anlaß nochmals darauf hin, 
daß Kriegsnormalpapier grundsätzlich nicht mehr 
beschafft werden darf. 


Unterschrift. 
An die nachgeordneten Behörden. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Ein neues Verfahren zur Herstellung von Zellstoff 
für Zeitungspapier 

Nach einer Mitteilung des „Forest Service“ des 
amerikanischen Departement of Agriculture wurde 
im Forest Products Laboratory (Madison, Wisc.) 
ein neues Verfahren zur Zellstofferzeugung aus- 
gearbeitet, das ermöglichen soll, aus Harthölzern 
ein billiges Zeitungsdruckpapier herzustellen. Der 
Aufschluß des Holzes erfolgt in einem wagerecht 
gelagerten Stahlzylinder, der zur Hälfte mit Stahl- 
oder Bronzestäben gefüllt ist. Durch Drehung des 
Zylinders werden die Holzschnitzel zerfasert. Dieser 
mechanischen Behandlung geht eine milde chemische 
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Behandlung der Schnitzel voraus, die erst im Stahl- 
zylinder zur Zellstoffkonsistenz zerfasert werden. 
Auf diese Weise soll es möglich sein, die Zellstoff- 
ausbeute zu erhöhen, da die in Lösung gehende 
Menge des Holzes durch die Herabsetzung der che- 
mischen Einwirkung wesentlich vermindert wird. 
Papier von Gewicht und Stärke des üblichen Rota- 
tionsdruckpapieres, das ganz aus nach diesem halb- 
chemischen Verfahren aus Espe, Birke oder Ahorn 
erzeugtem Zellstoff besteht, soll eine größere Festig- 
keit als das handelsübliche Druckpapier aufweisen. 
Man hofft in Amerika, mit Hilfe dieses Verfahrens 
die Herstellung von Zeitungsdruckpapier vom 
Fichtenzellstoff, der in großen Mengen eingeführt 
werden muß, unabhängig machen und auf die Ver- 
arbeitung einheimischer Harthölzer begründen zu 
können. Hsn. 


Ein Haus aus Papier. 

Auf der großen Wochenend-Ausstel- 
lung in Berlin (Witzleben) ist ein Haus zu 
sehen, dessen Wände und Dach vollständig aus ge- 
preßtem Papier hergestellt und so präpariert sind, 
daß das Haus jeder Witterung standhält. O. 


VEREIN S- MITTEILUNGEN 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und Ingenieure meldeten sich: 
Hafner, Ed., Chemiker, Cellulosefabrik Attisholz 

A.-G. vorm. Dr. B. Sieber, Attisholz bei Solothurn. 
Hintz, Direktor Dr. Karl, Verein für chemische 
Industrie A.-G., Frankfurt a. M. 
Frank, Ludwig, Schriftleiter von „Zellstoff und 
Papier“ und an der „Papier-Zeitung“, Berlin SWII, 
Dessauer Str. 2. 


Bremer, Dr. Kurt, Assistent am Institut für 
Cellulosechemie der Technischen Hochschule, 
Darmstadt. 


Kantner, Dipl.-Ing. Walter Assistent am Institut 
für Cellulosechemie der Technischen Hochschule, 
Darmstadt. 

Lohöfer, Direktor Dr., I. G. Farbenindustrie 
A.-G., Werk Agfa, Berlin SO 36. 

Mathee, Kurt, Köln, Rhein, Machabäerstr. 28 b. 

Trömel, Hans-Heinz, stud., Technische Hoch- 
schule, Darmstadt. 

Siemens-Schuckertwerke G. m. b. H., Abteilung In- 
dustrie, Siemensstadt bei Berlin. 

Siemens & Halske A.-G., Elektrochemische Abtei- 
lung Siemensstadt bei Berlin. 
Holtz hausen, Heinz, stud., 

Zimmerstr. 41. 

Riordon Pulp Corporation, Limited, Hawkesbury, 
Ontario. 

Thiel, Alfred, Betriebsleiter der Cellulosefabrik 
Schweighausen, Hagenau im Elsaß. 

Schmid, Dr. chem. Hans, Zellstoff- und Papier- 
fabrik „Natronag“, Kalety, Stahlhammer. 

N. V. Hollandsche Kunstzijde Industrie, Breda. 

Wiedemann, Ing.-Chem. Hermann, Betriebs- 
ingenieur der Wielkopolska Papiernia in Byd- 
goscz, Bromberg. 

Hermann Finckh, Metalltuch-Fabrik und Mecha- 
nische Werkstätten, Reutlingen. 

Diamant, 'Dr. Erwin, Hilm-Kematen, Nieder- 
Oesterreich. 

Walter, Dipl.-Ing. Karl, Jannowitz, Riesengeb. 

Collischonn, Dr. Hans, Harzprodukten-Fabrik 
].aubenheim, F. M. Pelzer Aktiengesellschaft, 
Mainz-Mombach. 


Cöthen, Anhalt, 
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Braun, Chemiker, Zellstoffabrik Waldhi-T:.- 
Werk Ragnit. 

Kuhn, Ziv.-Ing. Karl L., Turciansky sv. M 

Sächsische Filztuchfabrik G. m. b. H., Rodewish 

Runk, Carl, Betriebsleiter, Aktienpapieri- 
Regensburg in Alling. 

Geraer Filztuchfabrik Lechla & Mehlhorn tF- 
Ges., Gera. 

Dokkum, Dipl.-Ing. T., Hollandsche kur 
zijde Industrie, Breda. 

Thomas Josef Heimbach, G. m. b. H., Düren. 

Richter, Albert, Ingenieur und Fabrikbeiw: 
in Firma Günther & Richter, Papierfabrik Wer- 
dorf, Post Nennigmühle. 

Lenk & Seifert, Lengenfeld i. V. 

Alexander Wilisch, Feinpappenfabrik, Lehni! 
Post Neumühle, Kreis Greiz. 
Krause, Werner, in Firma Harzleimfahrk . 
Ernst Krause, Leipzig C. 1. Berliner Str. $a 
Schulz, Willy, in Firma Jakob Gerner, Lex. 
Richard-Wagner-Str. 10. 

Linke-Hofmann-Werke Aktiengesellschaft, Att: 
lung Füllnerwerk, Bad Warmbrunn. 

Vereinigte Strohstoff - Fabriken, Coswig. Be“ 
Dresden. 

Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papier:. 
kation, Memel. 

H. & A. Gratenau, Hamburg, Mönckebergstt. 5 

Max Schüler & Co., Hamburg, Mönckeberit: - 
Haus Roland. 

Flach, Muther & Co., Hamburg, Mönckeberet. - 

Patentpapierfabrik zu Penig. Penig. | 

Schillings, Direktor Heinrich. 6a“ 
Papierfabrik, Göppingen. | 

Sachsenwerk Licht- und Kraft-Aktiengesst! 
Niedersedlitz, Sa. 

Bassermann & Co., Mannheim. 
Armaturen- und Maschinenfabrik Actien-Geel':&' 
vormals J. A, Hilpert, Nürnberg. l 
Verein für Zellstoff-Industrie A.-G., Berit W- 

Königin-Augusta-Str. 53. — 
Maschinenbau- und Metalltuchfabrik Aktien 
schaft, Raguhn. 
Britzelmaier, Arnold, Direktor der Par“ 
fabrik Wildbad, Wildbad im Schwarzwäle 
Ladisch, Karl, Direktor der Nubilosa b. f. U 
Meißen, Sa., Lindenplatz 3. 
Bachmann, Ing. Günther, Schlesische Cet 
und Papierfabriken A.-G., Cunnersdorf, Rie ert 
Adressen änderungen 
Garmatz, Hermann, früher Obertstot. & 
Alexander Wilisch, Hart- und Feinpapperiabrar- 
Lehnamühle, Post Neumühle. PR 
Klemt, Dipl.-Ing. Gerhard, früher Neukö!t K. 
Ostdeutsche Zellstoff- und Papierwerke A 
Wartha. EIN 
Stimm, Franz, früher Cunnersdorf. jetzt ier 
der Cellulosefabrik Maltsch, Oder. 
Sitte, Josef, früher Beyenburg, jetzt N 
ingenieur der Vereinigten Holzstoff- und Far 
fabriken A.-G., Niederschlema. m 
van Limburg, Roest, früher Delft, jetzt AR“ 
dam, Jan van Gabustraat 176, I. 1 
Oetter, Dr.-Ing. Hans, früher Darmstadt. K* 
Obergurig, Post Singvitz bei Bautzen. a 
Oetter, Dr.-Ing. Fritz, früher Darmstadt. 
Charlottenburg 5, Pestalozzistr. 5. 12 
Michael, H., früher Papierfabrik aa 
Betriebsleiter bei J. W. Zanders, Berg. Cace 
An der Jüch 18. ein . 
Behr, Hans-Günther, früher Hillexossen. h, 
triebsingenieur der Papierfabrik Reisholz - 
Abteilung Ruhrwerke, Arnsberg, West. de Ne 
Güntner, Walter, früher Serrieres près ©, 
chätel, jetzt Betriebsleiter der Oberschlesi®* 
Cellulose- und Papierfabrik Czulow. 


Beim!“ 


. PAPIER FABRIKANT iai 
?’/ATENT-UMSCHAU 


ıchdruck verboten 


Deutschland. 


Die Verwendung von Alkylcellulosen als Schutz- 
- kolloide für Metalle, Metallverbindungen und 
Metalloide. 


D. R. P. 444 483, Kl. 12g, Gr. 5, vom 20. 4. 26. 
G. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 
Erfinder: Dr. Ernst Ober in Mannheim 
und Dr. Julius Eisele in Ludwigshafen. 
Wie obige Bezeichnung des Patents, so lautet 
örtlich auch sein Patentanspruch. Will man 
. [ydrosole darstellen, so verwendet man die wasser- 
‚islichen Aether, z. B. diejenigen, die bis zu zwei 
‚Ikylgruppen enthalten; will man dagegen Organo- 
le haben, so wählt man die in organischen 
ösungsmitteln löslichen Alkylderivate, z. B. Tri- 
ıethylcellulose. Die nach dem Verfahren her- 
estellten Produkte finden z. B. in der Photo- 
raphie, Therapeutik und für den Pflanzenschutz 
erwendung. 


| orrichtung zum Brechen und Reinigen von Flachs, 
Hanf o. dgl. 


D. R. P. 445 061, Kl. 20 a, Gr. 2, vom 24. 6. 25. 
Zusatz zum Patent 373 593 vom 15. 12. 25. 
Alexander Karnat in Königsberg i. Pr. 
Die Brechleisten des Rahmens bzw. der Leisten- 
alter sind nach vorn und nach hinten abgefedert 
erstellbar angeordnet. Bei Einführung des Flachses 
on Hand ist an Stelle der Einführung mittels der 
nechanischen Fördervorrichtung an der Einfüh- 
ungsseite der Vorrichtung eine gegebenenfalls mit 
` inem Schieber versehene Leiste oder Platte vor- 
‚esehen, längs welcher die Flachsbündel (Handvolle) 
lach verteilt zwischen die Schlag- oder Druckleisten 
uind die Rahmenleisten eingeführt werden. (Ein 
Jlatt Zeichnungen.) 


Sohlendichtung für versenkbare Verschlußkörper 
mittels eines federnden Bleches. 


D. R. P. 444 634, Kl. 84 a, Gr. 3, vom 16. 1. 25. 
Firma Louis Eilers in Hannover-Herrenhausen. 
Das Eigenartige besteht darin, daß das Blech 
bogenförmig nach dem Oberwasser hin gekrümmt 
st. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Vorrichtung zum Abschneiden von Papierbogen. 


D. R. P. 444 832, Kl. 55e, Gr. 5, vom 9. 2. 26. 
Erna Strauß geb. Ebert in Chemnitz. 
Das von einer oder mehreren Rollen kommende 
Papier wird zwischen zwei Messern 5 und 7 hin- 
durchgeführt, von denen das Obermesser 5 an einer 
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auf und ab beweglichen Platte 2 festsitzt, wāhrend 
das Gegenmesser 7 in einem Schlitz 6 geführt ist, 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


der sich in der Platte 2 vor dem Obermesser 5 be- 
findet, so daß durch Tiefdrücken der Platte 2 der 
Schnitt erfolgt. Ferner wirkt eine Vorschubvor- 
richtung in der Weise, daß das von der oder den 
Rollen kommende Papier zwischen zwei Transport- 
walzen 10, 11 hindurchgeht, von denen die eine beim 
Hochgang der Platte 2 gedreht wird und durch diese 
Drehung der Walzen einen nach den Messern ge- 
richteten Vorschub erhält, so daß die Papierkanten 
über die Messer hinausragen. 


Dichtungsvorrichtung für Wehre. 


D.R.P. 444 574, Kl. 84a, Gr. 3, vom 31. 10. 25. 

Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A.-G. 

in Nürnberg. 

a ist die Stauwand, b ein Versteifungsblech des 
Wehres. Die Erfindung vermeidet die bisherigen 
Schwierigkeiten dadurch, 
daB sie den Dichtungs- N l 
balken d an dem einen \ Ny 
Ende einer Platte g an- Y b AE 
ordnet, deren anderes Ende Ñ S N 
drehbar gelagert ist, In- 
folgedessen braucht die 
Platte, wenn sie durch den 
Druck des Oberwassers 


angepreßt wird, nicht mehr ER / 
zu federn; sie kann somit . N . 

stark genug ausgeführt P STS 
werden, um den auf sie Pe BE FE 


wirkenden Beanspruchun— 
gen zu genügen, ohne daß besonders hochwertige 
Stoffe erforderlich wären. (Zwei Ausführungs- 
formen.) 


Längsschneider für Papier, Pappe u. dgl. 
mit mehreren für verschiedene Schnittbreiten ein- 
stellbaren Kreismesserpaaren. 
D. R. P. 444 830, Kl. 55 e, Gr. 4, vom 15. 10. 25. 
Albert Milius in Ostheim v. d. Rhön. 
Die zusammenarbeitenden Ober- und Unter- 
messer der Kreismesserpaare sind auf ein und dem- 


selben Revolverträger angeordnet. Lediglich durch 
Drehen des Revolvers ohne achsiale Verschiebung 
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wird das der gewünschten Schnittbreite entsprechend 
eingestellte Messerpaar in Arbeitsstellung gebracht, 
während das auf dem gleichen Revolver befindliche 
andere Messerpaar auf das neue Format eingestellt 
werden kann. Wenn z. B. die Messer a, b in Arbeits- 
stellung sind, können die Messer c, d ungehindert 
und während des Arbeitens der Messer a, b auf ein 
neues Format eingestellt werden. Soll nun das an 
den Messern c, d eingestellte Format gearbeitet wer- 
den, so schwenkt man den die Messer tragenden 
Revolverkopf h durch ein Handrad, bis die Mes- 
ser c, d nach oben in die vorher von Messer a, b ein- 
genommene Arbeitsstellung gelangt sind. Der Re— 
volverkopf ist bei e drehbar gelagert und kann in 
der richtigen Stellung gesichert werden. Das Um- 
schwenken und Inarbeitsstellungbringen dauert nur 
einige Sekunden. 


Schweden. 


Verfahren zur Gewinnung von Nebenprodukten aus 
Ablaugen der Sulfat- oder Alkalizellstoffprozesse. 
Schwedisches Patent 62750 vom 5. 4. 23. 

L. J. B. A. Colas, A. P. J. Colas und L’Alfa, Société, 
Anonyme pour la fabrication des pätes de cellulose 
in Paris. 

Zu der Ablauge, namentlich solcher von der 
Alfazellstoffkochung, wird ein Flockungskatalysator 
(Säuren oder geeignetes Salz) in nur so großer 
Menge zugesetzt, als für die Koagulation der ganzen 
oder eines Teils der in kolloidaler Lösung befind- 
lichen Mizellen notwendig ist. Dieselben werden 
mit den in der Ablauge suspendierten Partikeln von 
der Mutterlauge durch Dekantieren, Zentrifugieren, 
Filtration oder Kataphorese getrennt. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 
29 b, 3. L. 62043. Carl Rudolf Linkmeyer, Bad 


Salzuflen. Verfahren zur Gewinnung von für das 
Viskosespinnbad geeigneten löslichen organischen 
Stoffen. 29. 12. 24. 


54 d, 6. K. 94210. Walter Kirchhof, Bielefeld, 
Lützowstr. 12. Verfahren zur Herstellung verstärk- 
ter Papierbahnen und Klebstoffauftragvorrichtung 
zur Ausführung des Verfahrens. 16. 5. 25. Groß- 

i ien 30. 7. 24. 
a > M. 1 Robert Martin, Dreiwerden 
bei Mittweida i. Sa. Aufrollvorrichtung für Papier- 
und Stoffbahnen mit zwei Tragwalzen. 6. 12. 24. 

Patent-Erteilungen. 

8a, 5. 446486. Dr. Rene Clavel, Augst b. Basel, 
Schweiz; Vertr.: Patentanwalt M. W agner und Dr.- 
Ing. G. Breitung, Berlin SW ıı. Verfahren zum 
Glänzendmachen von mattierten, verwollten Acetyl- 
celluloscgespinsten oder -geweben. 27. 9. 25. C. 


X e i, 21. 446525. Chemische Fabrik Kalk, G. m. 
b. H., Köln, Marzellenstr. 11, und Dr. Herm. Oehme, 
Köln-Kalk, Wipperfürther Str. 5. Herstellung von 
festem Natriumbisulfit oder Natriumsulfit; Zus. z. 
Pat. 440 380. 5. 4. 25. C. 36 523. g 

38 h, 6. 440 435, Chemische Fabrik Frankfurt- 
West Landauer & Co. und Dr. Ladislaus Gutlohn, 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Veredelung von 
Pflanzenfibre. 20. 11. 24. C. 35 570. l 

55 b, t. 446476. Dr. Percy Heinrich Waentig 
und Dr. Walter Gierisch, Dresden. Wiener Str. 6. 
Verfahren zur Gewinnung von Zellstoff aus ge- 
hacktem Holz mittels Chlor. 4. 4. 20. W. 54 940. 

55 e, 1. 446 513. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M. Glättwalze. 25. 3. 26. I. 27 730. 
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Patent-Versagungen, 

12 f, 2. F. 56 193. Verfahren zur Hertz, 
von Schutzkolloiden aus Sulfitablaugen, 1b. 4 x 

55 e, 1. A. 46659. Verfahren zur Herste 2. 
von Anpreßwalzen mit einem Kern und einer A.. 
mantelung. 2. 9. 26. 

Gelöschte Patente. 
55 b, 4, 394 169, 397 362. 556, 2, 415673. 
Eingetragene Gebrauchsmuster. 

55 b. 993 922. Otto Schlegel, Che: 
Zwickauer Str. 81. Splittersammier für Sori. 
apparate in der Holzstoff-, Papier- u. del. Fyr- 
kation. 13. 5. 27. Sch. 92 598. 


West 13, Kurfürstenstr. 14—18. Metalltuch ii: + 
Papierfabrikation. 13. 5. 27. R. 70 237. 

55 d. 994 159. Ratazzi & May, Frankfurt 2 J. 
West 13, Kurfürstenstr. 14—18. Metalltach fit: 
Papierfabrikation. 13. 5. 27. R. 70 238. 

55 f. 993 969. Erich Schmidt, Nürnberg.!“ 
straße 2. Maschine zum Auflegen von Blatmen 
auf Papierbogen oder Bahnen. 4. 4. 27. Sch wi: 


55 f. 094485. Rheinische Papiermandilt- 
Herm. Krebs, Mannheim. Fettdichtes Papier. ; 
25. R. 62 414. 

Oesterreich. 
Patent-Anmeldungen. 


Aufgebot vom 15. 6. 27. 
8f. Lilienfeld, Leon, Dr., Wien. Verfahre: z" 
Veredeln vegetabilischer Textilfaserstoffe. #3: 
A 3157—24. [1] , 
29 a. Oberrheinische Handelsges. m. b. H. W. 
ruhe, Baden. Verfahren zur Herstellung spinis: 
Fasern. 23. 1. 25, A 436—25. U. Pr. 12 5.24 [i 
29a. The Viscose Co., Marcus Hook. Pa: 
Verfahren und Vorrichtung zum Behand d. 
Kunstseide. 24. 11. 24, A 6161—24. C. P. £- 
23. [3] . 
55 b. Hubmann, Josef, und Eberhard, “ 
Frantschach (Kärnten). Verfahren und Firn: 
zur Entwässerung der Stoffbahn auf ofienen Les 
siebmaschinen, 30. 6. 26, A 3387—%. lol 
55 e. Bräunlich, Hubert, Freiwaldau, Tick 
slovakei. Verfahren zur Vorbehandlung von He 
oder ähnlichem Material zum Zwecke der Par 
Pappe- o. dgl. Herstellung. 14. 4. 25 A 28 
U. Pr. 30. 5. 24. III , 
84. Thürnau, Karl, Dr.-Ing., Darmstadt *. 
lage zur Reinigung der Rechen in Werkkanitt. ? 
7. 26, A 3893—26 (Zus. z. Pat. 104464). U. Pf © 
25. [17] s 
85c. Ges. für chemische Produktion nd: 
und Deutsch, Berthold, Ing., Mannheim - Watt! 
Verfahren zur Enteisenung eisenhaltiger Nix 
28. 4. 24, A 2501—24. U. Pr. 14. 5. 23. I] 
85c. Riemer, Heinrich, Dr, Acre ¥ 
Wien. Verfahren und Apparat zur Enthärtuig “- 
Entlüftung von Wasser. 17. 3. 20, A 140%. 
Erteilte Patente, Ak 
29 a. 106634. Verfahren und Vorrichtun I 
Trocknen von Kunstseidefäden. Alberto Tum 
Rom. 15. 2. 27, A 5630—25. l 
55a. 106823. Verfahren und Vorrichtung . 
Erzeugung von Holzschliff für die Papier, Pa" 
und Kartonfabrikation. Jonathan Steinkopf, Rine“ 
grün. 15. 2, 27, A 2731—25. i 
55C. 106713. Verfahren zur Darstellung a 
nicht zerfließlichen festen Körpers aus Sulin 
loseablauge. I. G. Farbenindustrie A.-G. Fns 
furt a. M. 15. 2. 27, A 116—2325. 3 
5s e. 106724. Verfahren zur Herstellun " 
Cellulose, A/S Raoul Pictet und F. Tun 
Oslo. 15. 2, 27, A 2520—26. 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitang: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 


55 d. 994158. Ratazzi & May, Franklun: J. I 7 
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1 VEREIN DER ZELLSTOFF- 


“UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


1 Die Breslauer Papiermachertagung. 


Das Sprichwort: „Jedem Menschen recht getan, 
st eine Kunst, die niemand kann“, ist durch den 
„.roßen Erfolg der Breslauer Tagung glänzend 
“"viederlegt worden. Was dort in monatelanger, 
. elbstloser Arbeit von dem vorbereitenden Ausschuß 
„ inter Leitung des Herrn Direktor Greulich, von 
lerrn Woitek und den übrigen dem Ausschuß 
“ ngehörenden Herren in Gemeinschaft mit den ein- 
..elnen Vorsitzenden und Geschäftsführern aller be-- 
eiligten Verbände geleistet wurde, um diese Ta- 
ung zu einem harmonischen Ganzen zu gestalten, 
var einfach unübertrefflich. Alles, aber auch alles, 
< ief wie am Schnürchen, und auch nicht ein einziger 
“ leilnehmer wird zu finden sein, der nicht restlos 
ait der Organisation und dem Verlauf der Tagung 
ufrieden war! Man sieht, auch Sprichwörter können 
*"äuschen! 
z Und wie alle Werke, bei denen das Herz und 
reudige, selbstlose Hingabe die treibende Kraft für 
las Gelingen bilden, stets unter einem besonders 
lücklichen Stern zur Vollendung heranwachsen, so 
lurfte sich auch die heurige Tagung der Gunst 
ıerrlichsten Wetters erfreuen. Schon die Fahrt nach 
ler alten Stadt Breslau durch die landschaftlich sehr 
eizvollen schlesischen Gefilde war ein besonderer 
ıenuß und bildete einen sonnigen Auftakt zu den 
’eranstaltungen, deren Reigen der Verein deutscher 
. »ellstoffabrikanten am Dienstag, den 21. Juni, vor- 
nittags, mit einer Vorstandssitzung und seiner 
arauf folgenden Hauptversammlung eröffnete. 
Am gleichen Nachmittag hatte auch der Verein 
-.eutscher Holzstoffabrikanten Vorstandssitzung und 
bends kamen die Herren des Vereins deutscher 
‚ellstoffabrikanten zu einem gemeinsamen Essen im 
lote! Monopol zusammen, während die Pappen- 
nd Holzstoffabrikanten mit ihren Damen auf der 
“errasse des Hotels Vier Jahreszeiten einen Treff- 
'unkt vereinbart hatten. Bei den Zellstoffabrikanten 
uelt der Vorsitzende, Herr Otto Clemm, die Be- 
'rüßungsrede. Herr Kommerzienrat Bretschnei- 
sler dankte im Namen aller befreundeten Vereine. 
Die nächsten beiden Tage waren Sitzungen der 
erschiedenen Vereine vorbehalten. Am Mittwoch, 
len 22. Juni, früh 9 Uhr, war die Hauptversammlung 
geschäftlicher Teil) des Vereins deutscher Holz- 
toffabrikanten und gleichzeitig hatte der Verein 
eutscher Pappenfabrikanten seine Vorstandssitzung. 
zeide Vereine erledigten um 11 Uhr dann gemein- 
am den allgemeinen Teil ihrer Hauptversammlung. 
Jie turnusmäßig ausscheidenden Vorstandsmitglieder 
vurden wiedergewählt und nach einer Besprechung 
iber die Geschäftslage sprachen Herr Prof. Vers- 
ofen, Breslau, über „Erfolgsvermittlung“ und 
lerr Prof. Haupt, Bautzen, über „Wasser- und 
\bwasserfragen“, Voraussichtlich wird eine Wieder- 
abe dieser interessanten Vorträge in unserem 
jlatte erfolgen. 
Auch der Verein der Zellstoff- und Papier-Che- 
niker und -Ingenieure hatte am gleichen Tage, früh 
Uhr, zu einer internen Sitzung des Fach- 
usschusses und der Faserstoff-Analysenkommission 
ingeladen. 
Auf der Tagesordnung standen Organisations— 
ragen und Referate über die Bestimmung der 
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Festigkeitswerte von Faserstoffen. Ein Protokoll 
über diese und auch die am Donnerstag früh tagende 
Sitzung des Fachausschusses und der Faserstoff- 
Analysenkommission wird bekanntgegeben werden. 
Es genügt daher, im Rahmen dieses Berichts nur 
zu sagen, daß die Mitglieder der einzelnen 
Kommissionen neu festgesetzt wurden - und von 
jedem Unterausschuß ein Arbeitsausschuß gewählt 
wurde. Für die Bearbeitung der Festigkeits- 
prüfungsmethoden wurde die Wahl eine be— 
sonderen Arbeitsausschusses .beschlossen. Herr. 
Prof. v. Possanner referierte über „Festig- 
keitsprüfung, Farbnormung und Leistungsnormen.“ 
Es wurde beschlossen, die Bearbeitung dieser letzte- 
ren Frage vorläufig fallen zu lassen und für die Fort- 
schrittsberichte innerhalb der einzelnen Kommissio- 
nen Referenten für die einzelnen Spezialfachgebiete 
zu wählen. Die Diskussion über ein von Herrn 
Dipl.-Ing. Steinschneider eingereichtes Refe- 
rat über Bestimmung von Festigkeitswerten wurde 
auf die Donnerstagssitzung verschoben. 

In der Faserstoffanalysenkommission referierte 
deren Vorsitzender, Herr Prof. Schwalbe, über 
Faserstoffbestimmungsmethoden. Insbesondere soll 
für die Bestimmung der a-Cellulose die neue Kom- 
missionsmethode im Vergleich zur Jentgen- 
Methode nochmals eingehend geprüft und gleich- 
zeitig auch noch die Frage der Bestimmung der 
Kupferzahl jetzt durch die Kommission endgültig 
geklärt worden. Im Anschluß hieran werden dann 
die Bestimmungsmethoden für Lignin, Pentosan 
(Holzgummi) und Harz und Fett einer kritischen 
Bearbeitung unterzogen, so daß zu erwarten ist, 
diese Arbeiten bis zum Jahre 1930 zu beenden. 

Im Anschluß an diese Sitzung hielt dann der 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -In- 
genieure seine Vorstandssitzung ab, in der unter 
anderem beschlossen wurde, Herrn Direktor Dr. 
Lohöfer von der I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. 
in den Vorstand zu wählen. 

Um ı2 Uhr erfolgte die Hauptversammlung des 
Vereins deutscher Pappenfabrikanten (geschäftlicher 
Teil) und um 2 Uhr hatten sich die Holzstoffabri- 
kanten und Pappenfabrikanten mit ıhren Damen zu 
einem gemeinsamen Essen im Savoy-Hotel zusam- 
mengefunden. 

Der Nachmittag brachte die Sommerversamm- 
lung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure mit Vorträgen in der Hermannloge. 
Hierzu waren die Mitglieder aller befreundeten Ver- 
bände eingeladen. Der Vorsitzende, Herr Kom- 
merzienrat Dr. Hans Clemm, begrüßte die Er- 
schienenen und gab die Wahl des Herrn Direktors 
Dr. Lohöfer in den Vorstand bekannt. Alsdann 
eröffnete Herr Prof. Dr. Schwalbe die Vortrags- 
reihe*) mit einem wissenschaftlich und technisch in 
gleicher \Weise hochinteressanten Vortrag über 
Holz- und Zellstoffschleim. Der Vortragende führte 
ungefähr folgendes aus: i 

In den verholzten Fasern sind die schleim- 
bildenden Inhaltsstoffe — vorwiegend die Hemi- 


*) Alle Vorträge werden noch im Wortlaut im 
„Papier-Fabrikant“ veröffentlicht werden. 


Heft 27 


cellulosen — in ihrer Wirksamkeit durch das Lignin 
beeinträchtigt. Schleimbildung ist bei jungem und 
frisch geschlagenem Holz weit leichter zu erreichen 
als bei altem und übertrocknetem Holz. — Bei den 
Zellstoffen spielen die mehr oder weniger weit 
hydrolysierten Cellulosen die Hauptrolle bei der 
Schleimbildung. Säurewirkung und Oxydation be- 
iördern auf Kosten der Faserfestigkeit die Schleim- 
bildung. Durch quellend wirkende Zusätze, inbeson- 
dere durch Säuren, kann sowohl in der Holzschleife- 
rei wie bei der Zellstoffmahlung die Schleimbildung 
befördert werden. 

Der vornehmlich durch Stauchung und Quet- 
schung erzeugte Schleim umhüllt die Faserenden 
(Fibrillenschleim) oder hat jeden Zusammenhang 
mit den Fasern verloren (strukturloser, kolloider 
Schleim). Bei der Mahlung steigt das Reduktions- 
vermögen und damit die Kupferzahl des Schleimes. 
Eine der hervorstechendsten Eigenschaften des 
Schleimes ist die starke Hygroskopizität im Ve. 
gleich mit derjenigen der Ausgangszellstoffe. Sie 
wird durch scharfe Trocknung stark verringert. Bei 
strukturlosem Schleim spielt die Teilchengröße eine 
wichtige Rolle. Sind die Teilchen zu klein, so zir- 
kulieren sie mit dem Siebwasser und können von 
dem sich bildenden Papierblatt nicht festgehalten 
werden. 

Die Menge des Schleimes kann, abgesehen von 
der Mahlgradprüfung nach Schopper-Riegler, durch 
Bestimmung seiner Löslichkeit in Natronlauge 
(16 prozentig) geschehen. Die Löslichkeit des 
Schleimes in Natronlauge ist größer als diejenige 
der Zellstoffasern. Wird eine Probe des Mahlgutes 
nach dem Absaugen mit starker Natronlauge be- 
handelt, filtriert und ein bestimmter Anteil des Fil- 
trates mit Säure gefällt, so kann man aus der Menge 
des schleimigen Niederschlages den Mahlgrad ab- 
schätzen. Die Flüssigkeit samt Niederschlag wird in 
einer Meßröhre geschleudert und aus der Absitzhöhe 
des Niederschlages auf den Mahlgrad geschlossen. 
Diese Mahlgradprüfung läßt sich in 5 bis 10 Minuten 
durchführen. 

Von besonderer Bedeutung ist die Eigenschaft 
des Schleimes, im feuchten Zustande durch Pressung 
schweißbar zu sein. Ohne Pressung trocknet der 
Schleim zu porösen Massen. Bei starker Pressung 
ergibt der Schleim eine durchscheinende hornartige 
Masse. Die feuchte Pressung vor der Trocknung 
befördert nicht nur die Transparenz, sondern ver- 
ringert die Schrumpfung und erhöht die Festigkeit, 
ist auch günstig für die Erhaltung der klebenden, 
Faser verschweißenden Eigenschaften des Schleimes 
und damit für die Erhöhung der Festigkeit. Gün- 
stig ist auch die beiderseitig gleichzei- 
tige Trocknung unter Spannung, im Gegensatz zu 
der jetzt üblichen einseitigen Trocknung. 

Starke Pressung von der Trocknung und gleich- 
zeitige Trocknung beider Papierseiten unter Span- 
nung sind also Maßnahmen, welche die Selbst- 
leimung des Papiers und damit seine Festigkeit 
günstig beeinflussen. (Lauter Beifall.) 

In der Diskussion sprachen die Herren Dr. 
Franz, Premnitz. und Herr Prof. Schwalbe. 

Den zweiten Vortrag hielt Herr Oberingenieur 
Uihlein vom Dampfkesselrevisionsverein Mann- 
heim über: Selbstkostenerfassung im Kraft- und 
Wärmebetrieb und ihre grundsätzliche Anwendung 
in der Cellulose-Fabrikation. 

Man muß es Herrn Uihlein lassen, daß er in 
vollkommener Beherrschung seines Gebiets, auf 
(Grund seiner langjährigen Spezialerfahrungen es 
verstanden hat, den Zuhörern ein außerordentlich 
klares und übersichtliches Bild dieser schwierigen 
Materie zu vermitteln. Die Ausführungen waren 
durch Lichtbildwiedergabe der betriebswirtschaft- 
lichen Aufstellungen vorzüglich illustriert. 
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Die Selbstkostenerfassung, sagte Her Ui. 
lein, vom technischen Standpunkt aus avize; 
verlangt: 


1. Erfassung nicht nur für das Endprodukt se. 
dern für jedes Zwischenprodukt (mr. 
Kostenstellen); 

2. sind die Faktoren, aus denen sich die Ge: 
hungskosten zusammensetzen, möglichst 1 
unterteilen (mehrere Kostenarten; 

3. muß die Selbstkostenerfassung erkennen iise. 
ob in den einzelnen Kostenstellen mit & 
Minimum an Selbstkosten gearbeitet ur: 

4. muß die Selbstkostenerfassung je nach Grk 
des Betriebes täglich, wöchentlich oder moz. 
lich abschließen, um Störungen rechtreit: 
erkennen und abstellen zu können. 


An einer Sulfit-Zellstoffabrik wurde dan & 
mögliche Aufteilung in Kostenstellen und Kat 
arten gezeigt, und die Erfassung der leite 
speziell für die Kraftzentrale an einem Zaher. 
spiel erläutert. 


Analoge Anwendung der Gesichtspunkte avi ir 
eigentliche Cellulose-Fabrikation zeigte den ali: 
lichen Aufbau der Gestehungskosten, wobei i- 
besondere die prozentuale Anufteilun . 
Kostenarten die grundlegenden Richtlinien für 
Vorausbeurteilung irgendwelcher finanzieller 4d. 
betriebstechnischer Maßnahmen gibt. Fir &: 
Cellulosefabrik wurden die Verhältnisse an cr 
zahlenmäßig durchgeführten Monatsabschlub &. 
gelegt und an zwei speziellen Beispielen die . 
wendungsmöglichkeiten dieser Selbstkosten 
sungsmethode dargestellt, und zwar einmal die de. 
änderung der Cellulosekosten bei Ueberrax w 
Kondensationskrafterzeugung auf Gegendruckkin‘ 
und dann die Feststellung derjenigen Prodskrr 
menge, unterhalb welcher die Selbstkosten dz 
werden als der jeweils zu erzielende Marktpre: 

Die gezeigte Methode ermöglicht, wie der \r 
tragende resümierte, überall dort obiektixes : 
Zahlen beruhendes Ueberlegen und Handen ® 
bisher mehr oder weniger auf Vermutungen “ 
fruchtlose Debatten aufgebaut wurde. 

Das Thema des dritten, ebenfalls mit Sat 
Beifall aufgenommenen Vortrags, den Her Pro: 
dozent Dr. Lorenz, Tharandt, übernommen bi. 
lautete: „Ein neuer Apparat zur Messung der Ne. 
größen von Papierfüllstoffen“. 

Herr Dr. Lorenz wies einleitend dara x. 
daß auf der Hauptversammmlung 1906 unsere: Yë 
eins die Preisfrage gestellt wurde, „Normer 3 
Kauf und Prüfung von Füllstoffen der Paperit: 
kation“ aufzufinden. Insbesondere wurde ein Vt 
fahren gefordert „zur Bestimmung der Feinhei tet 
Glimmerfreiheit der Mahlung und Schlinnt: 
Herr Dr. Lorenz hat sich nun mit den bit 
möglichen Verfahren!) in den letzten Jahre er. 
gehend befaßt, da diese Fragen in sen fs 
gebiet der kolloid chemischen Paper 
forschung einschlagen. r 

Das „magere“ und „fette“ Verhalten det Fi 
stoffe hängt ab von den feineren und feinsten &. 
teilen in der betreffenden Erde. Für den Par“ 
fabrikanten ist dieses Verhalten sehr wiede.“ 
schon vor 21 Jahren bei Diskussion der erw"? 
Preisfrage hervorgehoben wurde. Die „Maget“ 
oder „Fettigkeit“ der Füllstoffe konnte bishe 7 
durch unsichere Schätzung, nicht durch exakte Me 
sung ermittelt werden, da die üblichen Scha”” 
analysen gerade die feineren Anteile von `w ?" 
und darunter nicht mehr erfassen oder heit ,, 


1) R. Lorenz: Ueber Methoden zur 19 80 
mung der Korngröße von Papierſüllstofſen. abe. 
Fabrikant“ 1925 und 1926. 
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ersuchsdauer von Wochen und Monaten er- 


eischen. 
Vortragender hat für seine Experimentalarbeiten 


ber Papierfüllstoffe eine Schlämmapparatur kon- 
ruiert, die eine Weiterbildung des neuerdings in 
er Bodenkunde erprobten Wiegner-Gessner- 
hen Sedimentierapparates darstellt. Mit diesem 
registrierenden „Sedimentier- und 
lockungsmesser“ können binnen einer Stunde die 
eilchen vom Radius eines hundertstel Millimeters 
uantitiv bestimmt werden, binnen etwa 24 Stun- 
en die Körnchen von der Größe eines tausendstel 
lillimeters. 

Nach Erörterungen über die theoretischen 
rundlagen der Sedimentaion führt dann der Vor— 
agende seinen Apparat vor und erläutert Kon- 


ruktion und Bedienungsweise. 


Das spezifische Gewicht einer Füllstoffauf— 
thwemmung ist größer als 1, denn im Wasser 
.- :hwimmen die spezifisch schwereren Mineralteil- 
ien. Je konzentrierter die Suspension, desto größer 
ir spezifisches Gewicht. Verringert sich aber die 
‚ .onzentration der Suspension durch Absetzen zu- 
` rst der gröberen, dann allmählich auch der feineren 
nteile, so nimmt das spezifische Gewicht der Auf- 
_ thlemmung dementsprechend ab. Diese Abnahme 
es spezifischen Gewichts wird nun durch den 
orenz schen Apparat auf photographischem 
vege kontinuierlich registriert Die 
inzelheiten der Konstruktion gehen aus folgender 
childerung hervor: 

Mit einem Glasrohr, welches die Suspension 
nd in seinem untersten Teile später das Sediment 
“nthält, kommuniziert, durch einen Hahn verbunden, 
in engeres, mit destilliertem Wasser gefülltes Rohr. 
© diesem wird sich nach Freigabe der Kommuni- 
ation der Wassermeniskus höher einstellen als der 
leniskus der spezifisch schwereren Füllstoffauf- 
rhwemmung. Der Niveauunterschied (Hi H:) in 
en beiden Röhren wird aber immer geringer wer- 
- en, je mehr sich im Laufe der Zeit von dem Füll- 
- toff zu Boden setzt. Diese Niveaudifferenz HH; 
eichnet nun der Apparat kontinuierlich auf einen 
hotographischen Film, und zwar in erheblicher 
'ergrößerung (bis 1: 10 und darüber), so daß z.B. 
eder Millimeter Niveaudifferenz auf der photo- 
raphierten Absinke-Kurve als Zentimeter erscheint 
Ind daher eine sehr genaue Auswertung dieses Dia- 
rammes möglich wird. 

Diese Auswertung der Originaldiagramme ge- 
chieht nicht durch zeitraubende mathematische 
 jerechnungen, sondern es wird ein einfaches und 
abei sehr genaues graphisches Verfahren an- 
egeben. Auf diese Weise gelingt es, den Füllstoff 
ı annähernd beliebige Korngrößenfraktionen von 
enigen Mikron Größenunterschied zu zergliedern 
nd die Prozentanteile der einzelnen Fraktionen im 
üllstoff zu ermitteln. Beispiele solcher Messungs- 
rgebnisse an Papierfüllstoffen wurden vom Vor- 
ragenden angeführt und in Hinsicht auf ihre papier- 
cchnische Bedeutung besprochen. Auch die Beein- 
lussung der Korngrößen durch im Holländer gelöste 
alze u. dgl. wurde an Hand solcher photographisch 
egistrierter Sedimentierkurven demonstriert (Mes— 
ung von Flockungs- und Peptisationsvorgängen). 
In einzelnen besteht der Registrierapparat aus 
mer optischen Bank, auf der eine photographische 
yamera verschiebbar aufgesetzt ist. Letztere be- 
tcht aus dem auf einem Träger ruhenden Objektiv- 
eil, dem etwa 60 cm langen Balg und einem Rahmen 
nit Mattscheibe zur scharfen Einstellung des Bildes. 
zeitlich vorn ist an einem schwenkbaren Arm die 
zeleuchtungslampe montiert. An der Stirnseite der 
optischen Bank ist an einer Platte, welche um einen 
/apfen dehbar ist, eine Holzschiene angebracht, 
velche durch eine Arretiervorrichtung in genau 
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senkrechte Lage gebracht wird, nachdem durch 
Drehen um einen Zapfen die Füllstoffsuspension in 
dem verstöpselten Sedimentierrohr aufgeschüttelt 
worden ist. 

Das engere, mit Teilung versehene Rohr ist an 
dem vor dem Objektiv liegenden Teil durch eine 
Schlitzblende gegen seitliche Lichtstrahlen ge- 
schützt. Hinter der Schlitzblende auf der Rück- 
seite der Holzschiene befinden sich zwei Schieber, 
die als Blenden gegen die Streuungsstrahlen dienen. 
In das Objektiv gelangen Lichtstrahlen nur in der 
jeweiligen Höhe des Wasserstandes im engeren 
Schenkelrohr und zeichnen diesen kontinuierlich auf 
eine rotierende Trommel, die mit photographischem 
Papier bespannt ist. Dieser Teil des Apparates ruht 
weiter hinten auf der optischen Bank auf einer ver- 
schiebbaren Grundplatte. Der Antrieb der Trommel 
geschieht durch ein sehr genaues Uhrwerk, welches 
durch Auswechselung der von der herstellenden 
Firma?) mitgelieferten Zahnräder für Umlaufzeiten 
von 1, 12 und 24 Stunden eingestellt werden kann. 
Auf diese Weise kann man, je nachdem, ob gröbere 
oder feinere Anteile gemessen werden sollen, die 
Einheit der Zeitachse des Diagramms variieren, das 
heißt die Kurve strecken oder kürzen. 

Es ist nicht nötig, den ganzen Apparat in einer 
Dunkelkammer aufzustellen, da das Uhrwerkgehäuse 
mit einem Belichtungsschieber versehen ist und somit 
eine Kassette darstellt; das photographische Papier 
muß man selbstverständlich in einer Dunkelkammer 
auf die Trommel auflegen. 

Der Vortragende hat seinen Apparat nicht nur 

in Papierfabriken, sondern auch in Kaolinwerken und 
überhaupt in der keramischen Industrie einführen 
und benutzen können; besonders eine Gruppe von 
Kaolinwerken beabsichtigt bereits, die Apparatur zur 
Standardbeurteilung ihrer Erzeugnisse beim Verkauf 
zu verwenden und an Stelle der vielerlei unklaren 
Korngrößenbezeichnungen, wie „Schluff“ ,„Ton- 
substanz“ usw., die Korngrößenangaben nach Mes- 
sung mit dem Apparat zahlenmäßig in Mikron zu 
geben. 
Für die Papierfabrikation kommt es jetzt vor 
allem darauf an, nicht nur bei Abnahme von Füll- 
stofflieferungen durch Korngrößenanalysen die Zu- 
sammensetzung dieser Erden festzustellen, sondern 
auch durch vergleichende Beobachtungen in der 
Fabrikation zu ermitteln, welche Korngrößenzusam- 
mensetzung für diese oder jene Papiersorte günstig 
oder ungünstig ist. Nur mit Hilfe eines solchen 
Meßverfahrens ist es möglich, allmählich ganz scharf 
definierte Qualitätsnormen von den Füllstoffliefe- 
ranten zu verlangen und bisher oft unerklärliche 
Mißerfolge zu vermeiden. 

Zum Schlusse sprach dann noch Herr Dr. 
Eckelmann, Frankenthal, über „Speisevorrich— 
tungen von Hochdruckkesseln“. 

Ausgehend von der zur Erzeugung von I kg 
Dampf aus Wasser von o“ für verschiedene Drücke 
notwendigen Wärmemenge, ging der Vortragende 
kurz auf die Gesichtspunkte für die Wahl der an- 
zuwendenden Dampfdrücke ein. Dabei ist zu unter- 
scheiden, ob es sich um reine Krafterzeugung oder 
um Krafterzeugung gekuppelt mit Heizdampfbetrieb 
handelt. Welche bedeutende Wärmeersparnis der 
Uebergang zu größeren Drücken bringt, wird an 
Hand eines Diagramms dargelegt. Durch Anwen- 
dung hoher Speisewasservorwärmung läßt sich der 
Wärmeverbrauch noch tiefer herabsetzen, was einer 
weiteren Drucksteigerung entspricht. Dabei ver- 
größern Drücke bis 30 at die Anlagekosten nur 
wenig, da bis zu diesem Druck sich die Kessel ohne 
grundsätzliche Aenderung der Konstruktion aus- 


:) F. Hugershoff, G. m. b. H., Fabrik für Labo- 
ratoriums einrichtungen, Leipzig, Carolinenstr. 13. 
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führen lassen, ebenso die Rohrleitungen und übrigen 
Apparaturen. Gewisse Schwierigkeiten traten nur 
bei Verwendung der bisher gewöhnlich zur Speise- 
wasservorwärmung gebrauchten gußeisernen Ekono- 
miser auf. An Hand mehrerer Lichtbilder wird ge- 
zeigt, auf welche Weise die Möglichkeit geboten ist, 
ältere und für niedere Drücke ausgeführte Ekono- 
miser für neue Hochdruckanlagen zu belassen. All- 
gemein wird in neueren Kraftwerken jedoch das 
Speisewasser durch Entnahme von Zwischendampf 
aus den Turbinen vorgewärmt. Die Vorwärmung 
erfolgt durch Heizschlangen, die im Gegenstrom- 
prinzip an das Speisewasser ihre Wärme abgeben, 
oder direkt durch Mischdüsen. In mehreren Licht- 
bildern wurden ausgeführte Anlagen dieser Art ge- 
zeigt, sowohl ihr Schaltungsschema als auch die 
Ausführung der eigentlichen Pumpe in Ansicht und 
Schnitt. Bei den Schnittbildern wird auf die Schwie- 
rigkeiten eingegangen, die der Uebergang zu hohen 
Temperaturen und Drücken insbesondere für die 
Stopfbüchsen brachte und gezeigt, mit welchen 
Mitteln es gelungen ist, diese Schwierigkeiten zu 
beheben und außerdem auf einwandfreie Weise 
jeden Verlust an wertvollem Speisewasser zu ver- 
meiden. Anschließend führte Herr Dr. Eckel- 
mann die Ausführung der Speiseanlage einer 
Cellulosefabrik vor, wobei durch eine interessante 
Neuschaltung der Kessel- und Kraftanlage eine be- 
deutende Ersparnis an Kohlen erzielt worden ist. 
Als Beweis dafür, daß der Uebergang bis zu den 
höchsten Drücken in konstruktiver Hinsicht heute 
kein Problem mehr ist, konnte das Bild einer Pumpe 
für 230 at. dienen. 

Auch dieser durch zahlreiche Lichtbilder bestens 
illustrierte Vortrag weckte starken Beifall und 
zeigte, wie groß das Interesse auch unserer Indu— 
strie an dem Hochdruckkesselproblem ist. 

Der Vorsitzende sprach allen Vortragenden den 
Dank des Vereins aus und schloß gegen %7 Uhr 
die gut besuchte Versammlung. 

Abends fand in sämtlichen Räumen der 
Terrassengaststätte an der Jahrhunderthalle ein Be- 
grüßungsabend statt, der von den schlesischen Pa- 
pier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industriellen 
veranstaltet war. Weit über 500 Ehrengäste und 
Mitglieder hatten sich hierzu versammelt. Die Ka- 
pelle der freiwilligen Feuerwehr der Coseler Cellu- 
lose- und Papierfabriken A.-G. aus Cosel, O.-S., kon- 
zertierte. Nach dem gemeinsamen Essen wurde den 
Gästen ein prachtvolles Schauspiel durch die ben- 
galische Beleuchtung der Pergola geboten, dem ein 
Feuerwerk folgte. Dann versammelten sich die Fest- 
teilnehmer wieder im Saal, wo sie der Vorsitzende 
des vorbereitenden Ausschusses für die Tagung, 
Direktor Greulich aus Cosel, mit folgenden ker- 
nigen Worten begrüßte: 

Als bei der letzten Tagung in Düsseldorf Bres- 
jau als nächster Tagungsort gewählt wurde, gab es 
gerade unter den Schlesiern manche Bedenken da- 
gegen, da man fürchtete, man werde den Tagungs- 
teilnehmern nach Hamburg und Düsseldorf kaum 
etwas ähnliches bieten können. Wenn nun aber auch 
die Oder sich nicht mit dem sagenumwobenen Rhein 
vergleichen läßt, so stehen doch Schlesiens Städte 
und Berge nicht hinter den anderen zurück. Was 
Schlesien für das Reich bedeutet, das wußte schon 
Friedrich der Große, als er den Kampf um Schlesien 
wagte. 1813 stand wiederum Schlesien im Mittel- 
punkt des deutschen Interesses, und in Rogau bei 
Zobten wurde jener Treueid geschworen, der auch 
gehalten wurde. Als 1913 der gewaltige Bau der 
Jahrhunderthalle zum Andenken an die ruhmreichen 
Tage des Jahres 1813 eingeweiht wurde, dachte 
niemand daran, daß der Frieden so bald gestört 
werden würde. Der Kriegsanfang brachte Schlesien 
die Gefahr des Russeneinfalls und nur unser General— 
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feldmarschall von Hindenburg bewahrte es vor cr. 
Kriegsschrecken. Was Waffengewalt aber nich e. 
reichte, wurde durch Haß im Jahre 1021 vollerie 
Schlesien wurde zerrissen. Zwar fanden sich auch 
diesem Jahre wieder begeisterte Kämpfer für & 
Heimat und die Insurgenten hätten keinen Fust 
deutschen Bodens gewonnen, wenn ihnen nè 
dunkle Elemente geholfen hätten. Die Holter. 
aber, daß die alten schwarz-weißen Grenz: 
doch einmal wieder dort stehen werden, wo sie x’ 
Jahrhunderten zu Recht standen, ist nicht bezate 
Die Schönheit Schlesiens liegt im Verborgene:. : 
seinen herrlichen Wäldern und Bergen und . 
Gäste aus dem Reich sollen sie aufsuchen, ur. & 
Eindruck mitnehmen zu können, daß Schlesien nt 
nur schön, sondern auch altes deutsches Kuler. 
ist. Diesen Gedanken aber mögen Sie, so schl! 
in Ihrer Heimat verbreiten, damit Schlesien a: | 
Grenzwacht für das Reich den Schutz beben 
den es im Interesse des Inlandes verdient. Ès 7: 
seine natürlichen Absatzgebiete verloren urd =: 
darauf hinwirken, daß es im Reiche die Un 
stützung findet, die es zu seinem Wieden 
braucht. E 
An diese mit Begeisterung aufgenommere E- 
grüßungsansprache schloß sich ein sehr nette: fe 
spiel „Aus Schlesiens Bergen“. In humorvoller Ne, 
wurde darin den Gästen von der Oder und vor * 
Bäumen und den Tieren des Waldes, dan: :* 
auch von Leuten der eigenen Branche und !“ 
Schluß besonders kräftig von Vater Rübezar &.“ 
verschiedene Wahrheiten, manche Anerkennirz =- 
Mahnung, gesagt. Außerdem war sehr geschier: ! 
dem Festspiel verflochten all das, was sort * 
ähnlichen Veranstaltungen in langen Rede r 
Gegenreden nicht so wirkungsvoll und einde“ 
über die Bedeutung Breslaus und über die“ 
schaftsnot, unter der Schlesien leidet, gest ® " 
den ist. | 
Lauter Beifall rief die Darsteller immer u 
vor die Rampe. Daß im weiteren Verisi À 
Abends auch der Tanz zu seinem Rechte kt" 
selbstverständlich, und der vorbereitende Ares! 
darf stolz auf dieses in jeder Beziehung so "N°7 
harmonisch verlaufene Fest sein. : 
Am nächsten Morgen aber gab es wieder e“ 
Arbeit. Der Verein deutscher Papier” 
hatte seine Hauptversammlung (geschäftliche e, 
auf 9.30 Uhr anberaumt: der Verein der Ze" 
und Papier-Chemiker und Ingenieure nel! r 
zweite Fachausschußsitzung ab, zu der avh . 
und Interessenten aus den anderen Veremen st 
waren. de 
Die allgemeine Sitzung des V. D. P. . 
Fabrikbesitzer Klingspor mit einer bete! 
Begrüßungsansprache, in der er auch die wirst i 
liche Not und die Schäden. die Schlesien dit! © 
Gebietsabtretung erlitten hat, besonder: ber. 
Regierungsvizepräsident Schwendy dne 5 
die warmen Worte, die Herr Klingspor? ~, 
Ostnot gefunden hatte. Gleichzeitig wies € 
hin, daß Schlesien heute wirtschaftlich stark 55 
drängt sei und der Hilfe des Reiches ur^% ' 
bedürfe. ER; 
Nach einer weiteren Anzahl von Berrubtt” = 
Dankreden folgte dann der Bericht des u 
führers, Herrn von Wussow, der sich seh” 5 
; nh G 
gehend mit der gesamten Wirtschafts = 
deutschen Papierindustrie befaßte. Lauter 1, 
dankte dem Redner für seine interessanten ?“ 
tuellen Darlegungen. ee 
Im Anschluß daran nahm der Vorst 2 
deutschen Wirtschaftsenquete, Rechtsann at E,. 
mers. der als Vertreter Deutschlands ar der 8 
wirtschaftskonferenz in Genf teilgenunf® — 
das Wort zu einem groß angelegten uni 
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a, SE allgemeine Wirtschaftslage unter besonderer 
3erücksichtigung der Weltwirtschaftskonferenz. 


Zeugte die vorjährige Düsseldorfer Rede des 
„ ferrn Lammers von einer noch mehr ethischen 
....Zinstellung zu den großen Fragen der Weltwirt- 
chaft, so war diesmal nicht zu verkennen, daß der 
nzwischen sich intensiver gestaltete persönliche 
Lfeinungsaustausch mit den Wirtschaftsführern der 
übrigen Länder, die Zielsetzung des Herrn Lammers 
n sehr viel realere und klarer umrissene Bahnen ge- 
enkt hat. Wie immer, so verstand es auch diesmal 
. derr Lammers in einer gedanklich und rethorisch 
leich meisterhaften Rede den Zuhörern ein ausge- 
z ꝗcichnetes Bild der sowohl politisch wie wirt- 
chaftlich für die Parteien, die Wirtschaftsführer 
uind die Regierungen der einzelnen Länder so un- 
~ heuer kompliziert liegenden Weltwirtschaftslage 
u entwerfen und gleichzeitig auf die durch die 
~ mobe öffentliche Verschuldung durch die Repa- 
ationszahlungen und Darlehen und die Einengung 
lurch die Friedensverträge verursachte besonders 
chwierige Lage der deutschen Delegationen und 
ler deutschen Regierung überhaupt, hinzuweisen. 

Es ist hier nicht der Ort, die hochinteressanten 
Harl. gungen des Keaners, Gie nicht in aben Teilen die 
: Zustimmung vieler Anwesenden fanden, einer ein- 
sehenden, kritischenWürdigung zu unterziehen, aber 
las eine soll doch gesagt sein, daß die freimütige Art, 
nit der Herr Lammers sich dazu bekannte, daß wir 
ortgesetzt aus der Zeit lernen müssen und nicht starr 
uin einmal gefaßten Richtlinien, die sich im Verlauf 
fler wechselvollen Ereignisse als falsch erwiesen 
-~ aaben, festhalten dürfen, sehr sympatisch berührte. 
enn die Aufgaben, die heute die deutschen führen- 
len Männer der Wirtschaft zu lösen haben, sind 
k rganisch so eng mit inner- und außenpolitischen 

Lorgängen verknüpft. daß ein außergewöhnlich 
liplomatisches Geschick dazu gehört, sich in die 
it kaleiduskopartig sich ändernden Vorgänge ein- 
zufühlen, möglichst allen Wünschen gerecht zu 
..verden und doch den vom Standpunkt der Ethik 

us riehtigsten Weg mit klarer Zielrichtung zu 
ehen. ö 
PFreuen wir uns, daß wir in Herrn Lammers 
inen Vertreter bei der Weltwirtschaftskonferenz 

laben, der. wenn notwendig. auch mit Hintansetzung 
© «mer individuellen Einstellung, die Interessen der 
` Ieutschen Industrie zu vertreten weiß. 

Der Redner wurde mit spontanem Beifall über- 
chüttet und Herr Klingspor schloß mit noch- 
naligen Worten des Dankes an Herrn Lammers 
lie Versammlung. 

Von der am Donnerstag vormittag, wie bereits 
wähnt, ebenfalls abgehaltenen Sitzung des Fach- 
ausschusses und der Analysenkommission der Zell- 

heming, über die gesondert berichtet wird, sei hier 
zur gesagt, daß sie sehr gut besucht war und daB 
elle Fragen der Tagesordnung in befriedigender und 
zuten Erfolg versprechender Weise ihre Erledigung 
anden. 

u Dafür, daß auch die Danıen nicht zu kurz kamen, 

Var natürlich auch gesorgt. Eine vorzüglich orga- 
usierte Rundfahrt führte die Damen aller Tagesteil- 
ıehmer durch das schöne Breslau mit seinen vielen 
an und künstlerisch interessanten Sehens- 

5 und das sich daran anschließende 

1 rühstück in der Weinstube Hansen gab 

l estlichen Fahrt noch eine besonders reiz- 
olle Schlußnote. 
| i a quasi als Abschluß der Breslauer 

705 5 . erein deutscher Papierfabrikanten 
1 m Ban ann Essen im Hotel Vier 

en 5 an dem über 300 Personen 

ah ; uch diese durch herzliche und kernige 

155 en gewürzte Feier nahm einen geradezu 

sianzenden Verlauf. 
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Freitag früh hieß es dann Abschied nehmen von 
der gastlichen Stadt. Um 8.30 Uhr dampfte der 
vollbesetzte Sonderzug aus dem Freiburger Bahn- 
hof, um die Teilnehmer nach Hirschberg bzw. 
Warmbrunn zu bringen, wohin das Füllnerwerk zu 
einer Besichtigung eingeladen hatte. Es ist ganz 
unmöglich, alle die schönen Eindrücke dieser Fahrt 
und des Empfangs im Füllnerwerk selbst zu schil- 
dern. Der Gang durch die einzelnen Werkhallen 
legte beredtes Zeugnis ab von dem Weltruf, den 
diese Firma genießt. Nicht weniger als zwei kom- 
plette Papiermaschinen und eine große Rotations- 
druckpapiermaschine (Siebbreite 4900 mm und 100 
Tonnen Tagesleistung) waren für Rußland in Mon- 
tage. Ferner Maschinen für eine englische Perga- 
mentpapierfabrik, für welche das Füllnerwerk außer 
der jetzt im Bau befindlichen, bereits vier Papier- 
maschinen in diesem Jahre abgeliefert hat. Auch 
eine Papiermaschine für 20000 kg Pergamyn und 
Pergamentersatz nebst Hilfsmaschinen für eine 
deutsche Fabrik waren zu sehen. 

Dazu kamen die verschiedenen in Arbeit be- 
findlichen Füllnerroller, Kalander, Querschneider, 
Pumpen, Rollapparate, Kollergänge, Zellstoffreißer 
(für eine Leistung von 60000 kg trockener Cellu- 
lose), Knotenfänger, Kegelstoffmühlen, Holländer- 
garnituren, Walzen, Rundsiebzylinder, neuartige 
Abgautschwalzen usw. Interessant waren u. a. auch 
die Maschinen zum Ueberziehen von Papier- 
maschinenwalzen mit Kupfermänteln, Spezial- 
Walzenschleifmaschinen, Räderfräsmaschinen, Dreh- 
bänke, die gleichzeitig mit vier Stählen Trocken- 
zylindermäntel bearbeiten, und eine Spezialmaschine 
zum dynamischen Ausbalanzieren von Papier- 
maschinenwalzen. Des Sehens und Studierens war 


kein Ende. 

Nach der Besichtigung des Werkes gings nach 
dem Füllnerpark, woselbst eine große offene Fest- 
halle eigens für die Gäste errichtet worden war. 
Die vielverheißenden, vornehm gedeckten Tische, 
die festlich frohe Schar der Teilnehmer, der schöne 
Blick auf den im Lichte der Sonne liegenden Park 
und auf das Riesengebirge wird für alle ein unver- 
sseBlicher Moment bleiben. Herr Direktor Hin- 
richs begrüßte die Gäste in herzlich gehaltenen 
Worten und Herr Klingspor sprach den Dank 
der Teilnehmer aus, nicht ohne des erfolgreichen 
Gründers, des verstorbenen Geheimrats Füllner 
in Ehrfurcht zu gedenken, dessen traditionelle Gast- 
freundschaft und poetische Lebenseinstellung plötz- 
lich in diesem schönen, von ihm geschaffenen Park 
wieder vor den Augen aller derer stand, die diesen 
seltenen Mann gekannt haben. 

War schon die Bewirtung eine fürstliche, so 
wurde dieselbe fast noch durch die den Damen und 
Herren 
geschenke — blitzendes Kristall der Josephinen- 
hütte — übertroffen. 

So war es kein Wunder, daB die Wogen der 
Begeisterung hochgingen und die dargebrachten 
vorzüglichen Gesangsvorträge in den frohen Herzen 
der Teilnehmer eine echte Resonanz fanden! 


Auch der poetische Toast auf die Damen, von 
Herrn Dr. Werner Müller verfaßt, erweckte stür— 
mischen Beifall. Und als die beiden letzten Verse: 


Drum wollt der Begeisterung ein Vivat Ihr bringen, 
So müßt Ihr die Frau'n und die Mägdlein besingen. 
Dann hört Ihr's wie Rauschen im mächtigen Strom, 
Dann hört Ihr's wie Orgel im heiligen Dom. 


Und sind wir hier Brüder im festlichen Saal — 
Beschwingt Eure Herzen, ergreift den Pokal! 
So woll'n wir des Lebens lieblichsten Schein — 
Der deutschen Fraue ein Vivat weih'n!! 


überreichten Gast- und Erinnerungs- 
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verklungen waren, da hatte manch einen wahrhaftig 
die Rührung gepackt. 

Gegen %5 Uhr schlug aber dann doch die 
Stunde der Trennung und in scharfer, lustiger Fahrt 
gings der Teichmannsbaude zu, wo erst spat in cer 


Feuchtigkeitsmesser 


Die Amerikaner E. J. Wilson und E. A. 
Rees haben einen Feuchtigkeitsmesser für Papier- 
maschinen konstruiert. Der Apparat, in Schweden 
unter Nr. 62 361, F. C. Huy ck & Sons,Rensse- 
laer, N. Y. (Ver. St. v. Am.) patentiert, dürfte in 
der gesamten Papier- und Zellstoffachwelt großes 
Aufsehen erregen, da er geeignet ist, eine schon 
längst schwer empfundene Lücke zu füllen, wenn 
seine Konstruktion und Wirkungsweise eine so zu- 
verlässige ist, als wie sie in Nr. 7 der „Industri— 
tidningen Norden“, des schwedischen Organs für in- 
dustriellen Rechtsschutz, beschrieben ist. Das We— 
sentliche über die Einzelheiten der neuen Erfindung 
sei daher genannter Zeitschrift entnommen. 

Der Apparat besteht außer einem in einen elek- 
trischen Stromkreis zwischengeschalteten Galvano- 
meter aus zwei, auf beiden Seiten der feuchten Pa- 
pierbahn angeordneten Elektroden, so daß der Strom 
von der einen nach der anderen Elektrode durch die 
dünne Papierbahn passieren kann, deren Widerstand 
mit dem Feuchtigkeitsgehalt derselben wechselt und 
daher den Ausschlag des Galvanometers hervor— 
bringt. 

Für die Ausnutzung der Erfindung an einer Pa— 
piermaschine sind zur Leitung des Stromes von der 
einen Seite rach der anderen durch die Papierbahn 
Elektroden angeordnet und ein in den Stromkreis 
geschaltetes Galvanometer gibt eventl. unter gleich- 
zeitigem Registrieren den Feuchtigkeitsgehalt der 
Papierbahn an, ebenso Verschiedenheiten in dem- 
selben, wenn z. B. die Papierbahn die Gautschpresse 
verläßt, nach jeder weiteren Pressung in der Preß- 
partie und nach Verlassen der Trockenzylinder, so 
daß jeder Teil der Papiermaschine eingestellt wer- 
den kann und schließlich eine Papierbahn abgibt, 
der eben der Feuchtigkeitsgehalt innewohnt, wie er 
aus der meist effektiven Anwendung des betr. Teils 
der Maschine resultiert. Wie aus Abb. 1 ersichtlich 
ist, kann die auf der Unterseite der Papierbahn be— 
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für Papiermaschinen. 


Nacht bei Scherz und Tanz auch dieser erinnens;. 
reiche Tag seinen Abschluß fand. l 

Die Breslauer Papiermachertage werden g 
Ruhmesblatt bleiben in den Annalen des Ven- 
deutscher Papierfabrikanten. Dr. Opfern:: 


findliche Elektrode aus einer Metallwalze bestew 
die sich in der Querrichtung der Bahn von ¢ 
einen Seite nach der anderen erstreckt. Went z:- 
stig placiert, können bereits vorhandene Men! 
walzen für diesen Zweck herangezogen werden. +- 
dernfalls kann beispielsweise eine solche xx 
Gautschpresse und erster Filzleitwalze einge er 
werden. Die auf der Oberseite der Papierbahn x 
findliche Elektrode besteht aus einer kurzen M. 
tallrolle, so angeordnet, daß sie über die untere I. 
tallwalze zu liegen kommt, nur durch die duni. 
laufende Papierbahn von einander getrennt D 
Metallrolle ist auf einem, aus isolierendem Mater: 
bestehenden Arm montiert, dessen Lager mitt: 
eines Leitungsdrahtes mit einer Klemme verb 
sind, die ihrerseits wieder an einen elekınxk: 
Stromkreis angeschlossen ist, der von einer eki 
trischen Stromquelle gespeist und mit einem i- 
vanometer in Verbindung steht, der für Verscheir- 
heiten des durch die Papierbahn erzeugter Wis- 


Abb. 2. 


standes empfindlich ist. Durch Anschluß de E. 
tungsdrahtes an das Stativ der Maschine kart & 
obere Elektrode in den elektrischen Stromkrei: e.. 
geschaltet werden. Das Galvanometer kann ei? * 
gistrierender Ohm- oder Voltmesser sein. Die L 
des Zeigers gibt die relative Feuchtigkeit m C 
Papierbahn, sowie alle in derselben an den verstt 
densten Stellen auftretenden Unregelmäßigkeite: !' 

Die obere Elektrode ist so angeordnet, &3 *' 
durch Verschieben in der Querrichtung der Pam 
bahn eingestellt werden kann, um dem Masche” 
führer die Auffindung von Unregelmäßigkeittt ~ 
der einen oder anderen Stelle der Papierbreite“ 
ermöglichen. Der die obere Elektrode trage: 
Arm ist in einer mit einem Hebel verbund 
Schraubenspindel nach beliebiger Seite, ähnlich * 
Bewegung einer Schärfrolle über den Shefit 
hinweg, verschiebbar. 

Bei Ausnutzung der Erfindung im Zusa: 
hang mit einer große Geschwindigkeit der fur 
bahn besitzenden Papiermaschine — für die +r% 
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gegenüber Abb. 
besser erwiesen. 
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gung relativ dünnen Papiers — hat sich eine etwas 
ı veränderte Elektrodenform als 
Durch diese Form der Elektrode 


ist ein gleichförmiger und ununterbrochener Kontakt 


Er 


` 
1 


zwischen der oberen Elektrode und der Papierbahn 
gewährleistet. Wie aus der Abb. 2 hervorgeht, be- 
steht die Elektrode aus einem schmalen Metallband, 
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das über zwei kurze Metallrollen hinwegläuft, die in 
verschiedenen Armen gelagert sind, jedoch durch 
eine Feder auseinandergehalten werden. Diese 
Feder ist nachgiebig genug, um dem Metallband zu 
gestatten, sich an die Form der beiden oberen Elek- 
trodenwalzen anzuschmiegen, wenn das Band auf 
der Papierbahn ruht. Schd. 
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Die Verlustquellen bei Kesselfeuerungen. 
b) Un vollkommene Verbrennung. 


Was ist unvollkommene Verbrennung? 
Einfluß der Rostkonstruktion auf den Ver- 
brennungsvorgang. Der Umwandlungsprozeß 
der Kohle auf dem Rost. Schweldämpfe, 
deren Zündung und Verbrennung. Feuerraum- 
belastung. Der Zündvorgang beim Wanderrost. 
Neue Zündvorrichtung, Brennstoffmischung. 
Abgasanalyse und deren Bedeutung. 


Die zweite Forderung, die man an den Verbren- 


nungsvorgang auf dem Rost und im Feuerraum 


stellen muß, besteht darin, daß die Verbrennung 


vollkommen vor sich geht, d. h., daß sie sich bis 
zur höchsten Oxydationsstufe der brennbaren Be- 


standteile der Kohle erstreckt. 


A 


| 
— 


' 


Die Heizgase in den 
Kesselzügen sollen somit nur aus Kohlensäure (CO;), 
Sauerstoff, Stickstoff, Wasserdampf, Schwefeldioxyd 
(SO:) und eventuell Flugasche bestehen. Unvoli- 
kommene Verbrennung hingegen liegt vor, wenn 
in den Heizgasen außer den soeben genannten Be- 
standteilen auch noch Kohlenoxyd (CO), Wasser- 
stoff (H), Methan (CH.), Schwelgase und Ruß ent- 
halten sind. Also das Vorhandensein von brenn— 


baren Gasen, sogenannten Nutzgasen, und von Ruß 


1 
. 


] 


\ 
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bedingt den Grad der Unvollkommenheit der Ver- 
brennung. 

Wie kommt es nun, daß diese brennbaren Gase 
auftreten können, wie bestimmt man dieselben bzw. 
den Verlust am Heizwert, den sie verursachen, und 
— was die Hauptsache ist — wie vermeidet man 
deren Auftreten? Diese Kernfragen jeder Feuerung 
sollen im Nachfolgenden etwas näher erörtert werden. 

Um die Ursachen für das Auftreten von unvoll- 
kommener Verbrennung zu erkennen, müssen wir 
über den Verbrennungsvorgang selbst im 
Klaren sein. Der Verbrennungsvorgang auf dem 
Rost hängt wesentlich ab: erstens von der Rostkon- 
struktion und zweitens von der Art und Korngröße 
des Brennstoffes. Er spielt sich also ganz anders 
ab bei einem von Hand oder automatisch be- 
schickten Planrost als bei einem Wanderrost oder 
bei einem Unterschubrost. Im ersteren Falle wird 
nämlich der Brennstoff auf Unter- oder Grundfeuer 
aufgegeben, während er beim Wanderrost auf einen 
verhältnismäßig kalten Rost gelangt. Bei Grund- 
feuer erfolgt die Erwärmung und Zündung von 
unten und evtl. von der Seite, beim Wanderrost 
erfolgt sie hingegen von oben und die Verbrennung 
pflanzt sich nach unten, also entgegengesetzt der 
Richtung der einströmenden Luft fort. Zu diesem 
ersten, durch die Rostkonstruktion bedingten grund- 
legenden Unterschied kommt noch ein zweiter hinzu. 
Bei ruhendem Rost vollziehen sich die verschiedenen 
Stadien des Verbrennungsprozesses eines Kohle- 
teilchen an der gleichen Stelle, d. h. auf dem ge- 
samten Rost ist das Stadium der Verbrennung über— 
all nahezu das gleiche. Beim Wanderrost hingegen 
herrscht nur innerhalb einer beschränkten Zone des 
Rostes stets das gleiche Stadium der Verbrennung 
und ändert sich von Abschnitt zu Abschnitt, so daß 


auf dem gesamten Rost alle Stadien der Verbren- 
nung gleichzeitig vorhanden sind. 

Welchen Einfluß übt nun de ArtdesBrenn- 
stoffes auf den Verbrennungsvorgang aus und 
wie verläuft derselbe in Wirklichkeit? All unsere 
natürlichen Brennstoffe — vom Holz bis zur 
Steinkohle — sind, chemisch betrachtet, überaus 
kompliziert und verschiedenartig aufgebaute Sub- 
stanzen. Ihre sogenannte Elementarzusam- 
mensetzung, also ihr Gehalt an C, H, S, O +N, 
H: O und Asche, gibt nur einen ersten Anhalt und 
sagt gar nichts über ihren eigentlichen chemischen 
Aufbau und ihr Verhalten im Feuer. Erst die Fest- 
setzung des Gehaltes an flüchtigen Bestandteilen 
und Koks neben Wasser und Asche — die soge- 
nannte Immediat-Analyse — führt zu der 
grundlegenden Kohleneinteilung und Charakterisie- 
rung in gasreiche und gasarme Kohlen, und die 
Schwelanalyse endlich gibt noch Aufschluß 
über den Bitumengehalt (Fest- und Oelbitumen), 
also über den Reichtum an hochmolekularen Kohlen- 
wasserstoff verbindungen. Dazu kommt noch die 
Bestimmung des Heizwertes in der kalorimet- 
rischen Bombe. Die Notwendigkeit dieser ver— 
schiedenartigen Untersuchungsmethoden zur Be— 
urteilung einer Kohle mag eine Vorstellung davon 
geben, wie verschiedenartig und kompliziert der 
chemische Aufbau unserer Kohle ist. Man kann sie 
ruhig als Wunderwerk der Natur bezeichnen. Und 
dementsprechend kompliziert gestaltet sich auch der 
Verbrennungsvorgang. Man kann sagen, je ge- 
nauer man die Natur der Kohle kennen 
lernt — und das ist erst eine Errungenschaft des 
letzten Jahrzehntes —, um so komplizierter 
und vielseitiger erscheint uns auch 
der Verbrennungs vorgang. Und erst, 
wenn wir uns von diesem ein klares, einigermaßen 
zutreffendes Bild gemacht haben, können wir daran— 
gehen, ihn auch zu beherrschen und zweckent— 
sprechend zu leiten. Man muß sich von der naiven 
Vorstellung freimachen, die vielfach durch die ein— 
fache chemische Formulierung der Verbrennung 
entstanden ist, als ob nun beim Verbrennungs— 
prozeß der Kohlenstoff der Kohle zu CO: oder 
zu CO, und der Wasserstoff zu HzO verbrenne. 
Nur die Verbrennung des Kokses vollzieht sich 
größtenteils in dieser einfachen Weise, bei der 
Kohle hingegen spielt sich der Verbrennungsvor- 
gang viel mannigfaltiger ab, als diese einfachen 
chemischen Formeln ahnen lassen. Zunächst wird 
durch die jeder Zündung und Verbrennung voran- 
gehende Erwärmung (bis etwa 100° C) das hygro- 
skopische Wasser der Kohle verdampfen — Trocken- 
periode. Mit fortschreitender Erwärmung (bis etwa 
200—300° C) werden die durch den Bitumengehalt 
bedingten Schwelgase in Form von Dämpfen aus- 
treten — Schwel- oder Entgasungsperiode — wo- 
durch eine weitgehende Veränderung in der Kohle- 
substanz eintritt. Diese Schwelgase und Teer- 
dämpfe sind äußerst wertvolle, hohen Heizwert, 
etwa 5000—6000 kcal/icbm, besitzende hochmole- 
kulare Kohlenwasserstoffe, die sich weiterhin, falls 
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sie nicht zur Zündung und vollkommenen Verbren- 
nung gebracht werden, durch Erwärmung teilweise 
zersetzen und Ruß abscheiden, teilweise auch un- 
zersetzt bis in die Kesselzüge gelangen und der 
Hauptsache nach das bilden, was man als „Rauch“ 
bezeichnet. Die sie here und restlose Ver- 
brennung gerade dieser hochwertigen 
Schwelgase und Teer dämpfe im Feuer- 
raum bevor sie auf kalte Wände tref- 


fen, ist mit eine der wichtigsten Auf 


gabeneinerrationellen Feuer führung. 
Anderseits bilden aber auch diese Schwelgase eine 
der Hauptquellen für das Auftreten von unvoll- 
kommener Verbrennung. | 

Die auf dem Rost zurückbleibende Kohlensub- 
stanz mit ihrer Asche wird infolge der fortschreiten- 
den Entgasung immer reicher an Kohlenstoff, strebt 
also dem Grenzzustand zu, den wir mit „Koks“ be- 
zeichnen und dessen restlose Ueberführung in CO 
und CO: „Vergasen“ genannt wird, wobei als Rück- 
stand Asche und Schlacke bleibt. Diese stufen- 
weise vor sich gehende Kohlenumwandlung verläuft 
neben dem eigentlichen Verbrennungsprozeß, also 
neben jenem Vorgang, bei dem durch ausreichende 
Mischung mit Luft und durch genügend hohe Tem- 
peratur eine Zündung und Verbrennung der entstehen- 
den Entgasungsprodukte und der restlichen Kohlen- 
substanzerfolgt. Verbrennungsvorgangist 
also in seinem zeitlichen Verlauf ein 
Sammelname für ganz verschiedene 
Umlagerungs- und Oxydationspro- 
zesse, die gleichzeitig mit einer tief- 
greifenden Substanzveränderung des 
Brennstoffes selbst verbunden sind. 

Dieser zeitlich so kompliziert verlaufende 
Vorgang wird nun durch die Rostkonstruktion auch 
örtlich noch ganz grundlegend modifiziert. Ge- 
langt die Kohle nämlich wie beim Planrost auf 
Grundfeuer, so geht die Trocken- und Schwel- 
periode verhältnismäßig rasch vor sich. Sie erfolgt 
sogar um so rascher und die Schwelgasentwicklung 
ist um so stürmischer, je höher bei gleicher Kohlen- 
beschaffenheit die Feuerbettemperatur, also je 
schärfer das Feuer ist. Die schwierige Aufgabe be— 
steht nun darin, diese, hohen Luftbedarf erfordern— 
den Schwelprodukte genügend mit Luft zu ver- 
sorgen, zur raschen Zündung und vollkommenen 
Verbrennung zu bringen. Die große Bedeutung und 
der hohe Wert des Grundfeuers liegt gerade darin, daß 
es die Möglichkeit gewährt, die aus der darüber be- 
findlichen Kohle sich entwickelnden Schwelgase 
sofort an ihrer Entstehungsstelle zur Zündung zu 
bringen, falls nur für genügende Durchmischung 
derselben mit Luft gesorgt wird. Diese Zündung 
wird zunächst nur an der äußeren Umgrenzung der 
Schwelgaswolke erfolgen. Die Fortpflanzung der 
Brennfläche gegen das Innere und das völlige Aus- 
brennen der Schwelgase hängt ab von der Güte ihrer 
Durchmischung mit Luft, von der Länge des Aus- 
brennweges und von der Zeit. während der sie im 
Feuerraum verbleiben. Treffen die brennenden 
Schwelgase auf den verhältnismäßig kalten Kessel- 
körper auf, so muß das Ausbrennen vollendet sein, 
weil die mit der Berührung verbundene Temperatur- 
senkung sofort einen Stillstand der Verbrennung, 
also unverbrannte Schwelgase sowie das Ausscheiden 
von Ruß usw. zur Folge hat. Diese brennen- 
den und leuchtenden Feuergase im 
Feuerraumentwickeln, namentlich bei gas- 


reichen Kohlen, nicht nur mehr als die 
Hälfte der Verbrennungswärme der 
Kohle, sondern — und dies Ist besonders wichtig — 


siestrahlendieselbeauchsofortandie 
Umgrenzungswände des Feuerraumes 
ab. Diese Abstrahlung erfolgt aber hauptsächlich 
gegen die Kessel- und Rohrwände, die die größte 
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Temperaturdifferenz darbieten. Diese Wärme wr 
somit direkt nutzbar übertragen und ist so uc. 
lich mitbestimmend für den Wirkungsgrad i 
Wärmeübertragung an den Kessel. Man ert: 
daraus, wie wichtig es für den gesamten Kex. 
wirkungsgrad ist, daß die Verbrennung di: 
Schwelgase vollkommen, mit geringstmäzlits 
Luftüberschuß, rasch und bei möglichst hoher Te 
peratur vor sich geht. Hierzu ist vor allem tr: 
genügende Luftmenge, eine gleichmäßige Dir; 
mischung und sofortige Zündung erforderlich. D:: 
Feuerung soll so gebaut sein, das. 
ohne Anwendung von Sefgundärlk 
ohne sogenannte rauchverminder:t: 
Einbauten usw. diesen freilich bote: 
Anforderungen gerecht wird. Awch è 
Kunst des Heizers kommt gerade kr 
Frischaufgeben der Kohle erst voll zur Geltung E 
wird vor dem Neubeschicken erst einen Te! ie 
Glut nach hinten schieben, dann gleichmäßig, «x: 
zu hoch, die vordere Rostglut mit frst 
Kohle bedecken und durch etwas höheren Zu: £: 
größere Luftzufuhr sorgen, die aber hauptäch 
dem vorderen, frisch bedeckten Rost zugute lun 
sollte. Mit obigen Maßnahmen erzeugt er ein: at 
Zündfläche, bewirkt, daß die Schwelgasschiik 
sich nicht allzu stürmisch entwickeln und c 
genügend Luft zu deren vollkommener Ausbrerr: 
herbei. Dies letztere kann aber, trotz aller M. 
nahmen, nur dann erreicht werden, wenn aè ct 
genügend langer Brennweg, d. h. ein gerigek: 
Feuerraum vorhanden ist. Die stündliche Wir: 
entwicklung je Kubikmeter Feuerraum, die . 
nannte Feuerraumbelas tung, ist nix: & 
stündlich je Quadratmeter Rostfläche erru 
Wärme eine, namentlich in neuerer Zeit. =" 
wichtiger gewordene Kennziffer für dit: 
Feuerung. Der praktische Betrieb hat eret. 
daß eine Rostbelastung von % Mill. kcal x: 
eine Feuerraumbelastung va % 
1 Mill. kcalſebmh noch eine vollkommene de. 
brennung bei Beachtung der vorerwähnte: I 
nahmen zuläßt. Beträgt jedoch bei normatn & 
trieb die Feuerraumbelastung bis zu 1 Mill. kca: 3 
und darüber, so wird es unvermeidlich, da x 
beim Frischaufgeben unverbrannte Schwe ese 3: 
damit auch Rauch und Ruß in den Abgase: W 
finden. 


Viel weniger schwierig ist die Aufgabe. der © 
dem Rost verbleibenden immer mehr ent: t 
glühenden Brennstoff zur vol komen 
Verbrennung zu bringen. Er braucht viel wer 
Luft als die Schwelgase, was durch Zune“ 
rung leicht einreguliert werden kann, und de - 
dieser Vergasung auch entstehende Kohlen # 
sich unschwer verbrennen, was bekanntlich m vie 
licher Flamme vor sich geht. In diesem Sur" 
der Verbrennung ist vor allem zu grober Luftikt 
schuß, mitunter auch bedingt durch etwaitt Lion 
im Feuer, zu vermeiden, und der Brennstoii N 
Rostende zum völligen Ausbrennen zu brazen © 
diesem Abschnitt äußert sich aber auch das , 
schiedenartige Verhalten der mineralischen Pe- 
teile der Kohle, also ihrer Asche und Schlacke Lei 
deren Schmelzpunkt niedrig, so wird sie seta 
mittlerer Rostbeanspruchung flüssig, wodurch j 
teils Koksstückchen umhüllt und so der Veit“ 
nung entzieht, teils die Rostspalten versterlt *' 
große Schlackenkuchen bildet. Damit verursach! A 
viel Putzarbeit und mitunter bedeutenden Herd! 
lust. Ist sie hingegen schwer schmelzbar oder 27 
artig, also nicht backend, so ist ihre Entier 
ohne besondere Schwierigkeiten möglich un . 
sogar schon durch geeignete mineralische 4 
den Aschenschmelzpunkt wirksam m gun 
Weise beeinflussen können. 
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Aehnlich wie bei dem soeben erörterten hand- 
gzefeuerten oder automatisch "beschickten Plan- 


dos t sind die Verbrennungsvorgänge sowohl beim 


eststehenden wie auch beim mechanisch bewegten 
. S5tufenrost. Beim Unterschubrost hin- 
zegen erfolgt die Erwärmung der frischen Kohle 
von der darüber und daneben liegenden glühenden 
Kohle, während die Luft seitlich zugeführt wird. 
Von besonderer Wichtigkeit ist bei dieser Rost- 
construktion aber der Umstand, daß die Schwel- 
zase die glühende Kohlenschicht durchdringen 
nüssen, wodurch sie zur sicheren Zündung und bei 
genügender Luft auch zur vollkommenen Verbren— 
aung gelangen. Mit solchen mechanisch bewegten 
Unterschubrosten erreichen die Amerikaner 
bei hochwertiger Kohle Rostbelastungen bis zu 
1.7 Mill. kcalſamh, während die Wärmebelastung 
ihrer Feuerräume infolge deren außergewöhnlicher 
Größe nur bis zu rund 200-300 000 kcal/cbmh an- 
wächst. Sie erzielen damit Heizflächenbelastungen 
bis zu 50 kg/qmh, wobei der Verlust durch chemisch 
zebundene Wärme nur bis zu 2,6 % des Heizwertes 
ansteigt und der Kesselwirkungsgrad noch über 

30 „ liegt. ` 
x Wenden wir uns nun dem Wanderrost, als 
einer bei uns zu hoher Vollkommenheit ausgebil- 
deten Rostkonstruktion, zu, die sowohl für hoch- 
wertige als auch für wasser- und schlackenreiche, 
grießartige Kohle und für große Kessel hauptsäch- 
lich in Frage kommt. Zunächst wird bei ihm der 
Heizer weitgehend von schwerer Arbeit entlastet 
und kann seine ganze Aufmerksamkeit der Regelung 
der Feuervorgänge und ihrer Anpassung an die 
jeweilige Belastung widmen, Wir haben schon er- 
wähnt, daß die einzelnen Verbrennungsvorgänge 
durch den Wanderrost in grundlegender Weise be- 
einflußt werden. Dadurch, daß die’ frische Kohle 
auf einen verhältnismäßig kalten Rost aufgebracht 
wird, kann ihre Erwärmung nicht von unten, son- 
dern muß von oben her erfolgen, und zwar entweder 
durch die strahlende Wärme von seiten des Ge- 
wölbes oder durch darüberstreichende heiße Ver- 
brennungsgase, die aus dem hinteren Teil der eigenen 
Feuerung oder sogar von einer fremden Zusatz- 
feuerung kommen. Je feuchter und grießartiger nun 
die Kohle ist, um so mehr Wärme erfordert sie zur 
Trocknung und Entgasung, um so länger liegt sie 
scheinbar tot auf dem Rost, ehe die Zündung der 
Schwelgase eintritt. Die gleichen Zündschwie- 
rigkeiten liegen bekanntlich auch bei der Ver- 
feuerung von Braunkohlebriketts vor, die man in 
diesem Falle durch einen Vorrost (z. B. durch den 
Bessert-Vorrost) wirksam beheben kann, während 
bei hochwertigen und insbesondere bei gasreichen 
Kohlen solche Zündschwierigkeiten nicht auftreten. 
Eine weitere Schwierigkeit des Wanderrostes liegt 
darin, die im vorderen Rostabschnitt entstehenden 
Schwelgase im Feuerraum zur sicheren Zündung 
und vollkommenen Verbrennung zu bringen sowie 
endlich ein vollständiges Ausbrennen des Kokses im 
hinteren Rostabschnitt zu erzielen. Man kann daher 
trotz seiner vielfachen Vorzüge den Wanderrost 
weder als eine ideale Rostkonstruktion bezeichnen, 
noch eignet er sich auch für alle Brennstoffe, 
namentlich nicht für Rohbraunkohle, für welche 
der mechanisch bewegte Vorschub- 
treppenrost (von Steinmüller, Seyboth usw.) 
die geeignetste Rostkonstruktion darstellt. 

Einen überaus beachtenswerten Aufschluß über 
den Temperaturverlauf im Brennstoffbett 
und über die Größe der Luftzufuhr bei einem 
W anderrost geben die Versuche, über die Dr. 
Deinlein in der Sitzung des Ausschusses für 
Wärmeforschung im V.D.I. am 7. und 8. Januar 
1927 ın München berichtet hat. Dr. Deinlein be- 
stimmte bei einem Wanderrost von 9,5 qm, der zu 
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einem Babcock-Sektionalkessel von 330 qm gehörte 
und der mit einer Mischung von oberbayerischem 
Waschgrieß mit schlesischer Nußkohle bei 7 cm 
Schichthöhe und 10 m/h Rostgeschwindigkeit lief, 
mittels sinnreich angebrachter Thermoelemente fol- 
sende Größen: ı. Die Temperatur der Roststäbe, 
2. die Temperatur im Brennstoffbett in 5 cm Höhe 
über der Rostebene und 3. mittels eines Anemometers 
die Geschwindigkeit der bei natürlichem Zug zu- 
strömenden Verbrennungsluft. Es zeigte sich, daß 
die Temperatur in 2 cm Tiefe der Kohlenschicht, 
von oben gemessen, bis zu 40% des Rostweges nur 
bis zu rund 200°C anstieg, erst von diesem Abschnitt 
an ganz rasch anwuchs, bei 60% kam die Meßstelle 
mit etwa 1200 C an die Oberfläche und erreichte 
bei 65 % ihre höchste Temperatur von 1300° C, um 
im hinteren Drittel wieder rasch abzufallen. In ähn- 
licher Weise verhielt sich die Temperatur der Rost- 
stäbe, die bis 50 % rund 100° C betrug und bei 65 % 
auf ihren Höchstwert von 700° C anstieg und nach- 
her wieder fiel. Den gleichen Verlauf zeigte über- 
raschenderweise auch die Luftgeschwindigkeit; auch 
sie erreichte erst bei rund 60% des Rostweges 
ihren Höchstwert von rund ı mj/sek. Diese Ver- 
suche zeigen beweiskräftig, daß die Erwärmung 
der Kohle von oben her nur sehr langsam fort- 
schreitet und daß die höchste Feuerbettem- 
peratur und die größte Luftzufuhr erst 
im hinteren Dritteldes Wanderrostes 
sich einstellen. Für die volle und gleich- 
mäßige Ausnützung des Wanderrostes zur Wärme- 
erzeugung ist aber diese Temperatur- und Luftver- 
teilung durchaus nicht günstig. Der hintere Teil 
des Rostes wird damit zu stark, der vordere zu 
wenig beansprucht. Alle Maßnahmen, die man beim 
Wanderrost nun getroffen hat, zielen somit dahin: 
ı. Eine rasche Erwärmung des Brennstoffes und 
Zündung der sich bildenden Schwelgase, 2. ein 
sicheres Ausbrennen der Schwelgase im Feuerraum, 
Verschiebung des Feuerbett-Temperaturmaximums 
gegen die Mitte und 3. ein völliges Ausbrennen des 
Kokses am Rostende zu erzielen. Die bei wasser- 
und aschereichen, grießartigen Kohlen und auch bei 
Koksgrus vorliegenden Zündungsschwierig- 
keiten bekämpft man durch Anbringen von 
Furchenziehern, durch langes niederes Ge- 
wölbe, durch Rückstrahlflächen, Staugewölbe und 
Absaugen von heißen Verbrennungsgasen mittels 
Saugzugventilators am vorderen Rostteil und Wieder- 
einführung der abgesaugten heißen Gase unter dem 
Rost. Während die zuerst genannten Verfahren und 
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Abb. 1. Absaugvorrichtung zur Sicherstellung der Zündung 
feuchter, grießartiger Kohle bei einem Wanderrost. 
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Hilfsmittel schon öfters beschrieben wurden (z. B. 
Loschge, V. D. I. 1917, S. 721, und 1921, S. 375), sei 
in Abb. 1 die Konstruktion einer Absaug vorrichtung 
gezeigt, die sich in mehrjährigem Betrieb vorzüglich 
bewährt hat. Dicht hinter dem gezackten Schieber 
(Furchenzieher) zum Einstellen der Schichthöhe der 
Kohle auf dem Rost, befindet sich im Feuergewölbe 
quer über dem ganzen Rost ein etwa 10—15 cm 
breiter Spalt, der in eine größere Kammer übergeht. 
Diese Kammer ist aus gewöhnlichen Ziegelsteinen 
an der Stirnseite des Sektionalkessels nachträglich 
errichtet worden. Aus derselben saugt im vor- 
liegenden Falle mittels einer isolierten Rohrleitung 
von etwa 400 mm l. W. ein Ventilator heiße Gase 
vom vorderen Teil des Rostes ab und drückt sie 
wieder mit geringem Ueberdruck unter den vorderen 
Teil desselben in die Feuerung. Damit wird erreicht, 
daß die frisch aufgegebene feuchte Kohle rasch ge- 
trocknet, zur Entschwelung und die Schwelgase zur 
Zündung gebracht werden, daß vorgewärmte heiße 
Luft und Schwelgase in die Feuerung eingeführt 
werden, und zwar an der Stelle, wo der Luftbedarf 
am größten, die Luftzuführung von seiten des 
Wanderrostes aber, wie die angeführten Versuche 
von Deinlein zeigen, nur sehr mangelhaft ist. In 
der Tat hat sich gezeigt, daB es durch diese ein- 
fache, nur geringe Energie verzehrende Einrichtung 
möglich geworden ist, unter anderem nicht nur 
minderwertige wasserreiche Feinkohle sofort beim 
Aufbringen auf den Rost zur Zündung zu bringen 
und die Kohle anstandslos zu verfeuern, sondern 
auch eine wesentliche Steigerung der Rostbelastunz 
und damit der Kesselleistung bei hohem Wirkungs- 
grad zu erzielen. 

Ein weiterer Weg. um minderwertige Feinkohle, 
Koksgrus, Rauchkammerlösche usw. auf dem Wan— 
derrost zu verheizen, besteht darin, diese Brennstoffe 
mit einer hochwertigen Feinkohle, vielleicht im Ver- 
hältnis 3:1, gut zu mischen. Die hochwertige Kohle 
übernimmt dann die Einleitung des Verbrennungs- 
prozesses und bewirkt eine höhere Feuerraumtem- 
peratur und damit eine sichere Verbrennung der bei- 
gemischten minderwertigen oder schwer zündbaren 
gasarmen Kohle. So erzielte man z. B. durch 
Mischung von oberbayerischem Waschgrieß und 
Ruhrfeinkohle im Verhältnis 2:1 bei einem 1912 
gebauten Sektional-Wasserrohrkessel von 300 qm 
Heizfläche bei rund 32 kg/lqmh Heizflächenbelastung 
noch 81 % Gesamtkesselwirkungsgrad (einschließlich 
Vorwärmer). 

Schließlich sei noch darauf hingewiesen, daß 
durch Anbringung eines wassergekühlten Stau- 
pendels, z. B. von Steinmüller, an Stelle der großem 
Verschleiß unterworfenen Abstreifer, ein guter Aus- 
brand der Kohle durch Anstauen derselben erreicht 
werden kann, und daß auch das Eindringen von über- 
schüssiger Luft mit all ihren schädlichen Folgen am 
hinteren Rostende dadurch vermieden wird. Durch 
all diese Maßnahmen hat man es in der Hand, auch 
bei minderwertigen Kohlen usw. mit dem Wander— 
rost eine einwandfreie Verbrennung zu erzielen. 

Ein Mittel zur Beurteilung des Verbrennungs— 
prozesses auf dem Rost bietet bekanntlich die Ab- 
gas analyse, die für gewöhnlich mit dem von 
Hand zu bedienenden Orsat-Apparat oder von auto— 
matisch arbeitenden Kohlensäure- und Kohlenoxyd- 
messern der verschiedensten Konstruktion durchge— 
führt wird. So sinnreich auch diese letzteren Appa- 
rate gebaut sind, so muß doch auf Grund der bis- 
herigen Erfahrung gesagt werden, daB bei dem 
rauhen Kesselbetrieb doch in letzter Linie nur die 
Angaben des richtig bedienten Orsat-Apparates als 
unbedingt zuverlässig zu betrachten sind; werden 
doch nach seinen Angaben die meisten anderen 
Apparate erst eingestellt. Freilich muß man ander- 
seits sagen, daß diese automatischen Aralysen-Appa- 
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rate für die Einführung einer zentralen Reguler:. 
einer größeren Kesselanlage unbedingt erforder.: 
sind. Mit dem Orsat-Apparat können aber nur i: 
Volumenprozente von Kohlensäure und Sauer 
bezogen auf absolut trockene Abgase, einirdir 
festgestellt werden. Ein Gehalt von Kohlenat 
unter 1 Vol. , ferner der Gehalt an Wassert:. 
Methan, Schwelgasen, Ruß, wird durch ihn nickt e 
faßt. Zu deren Bestimmung ist eine viel ger: 
arbeitende chemische Apparatur in der Hand eire- 
geübten Fachmannes erforderlich (z. B. Zschrrr 
Z. d. Bayer. Rev.-Ver. 1905, Nr. 13/14). Sie „. 
glücklicherweise für gewöhnlich auch gar nicht m- 
wendig. Der Kohlensäure- und Sauerstofigehal 
Verbindung mit dem richtig angewandten Verbe 
nungsdreieck sowie die Farbe der aus dem Schr. 
stein entströmenden Abgase geben schon genuet- 
Anhaltspunkte für eine sichere Beurteilung der fer 
rung. Der Kohlensäuregehalt der Abgase hir 
dem Kessel soll bei Verfeuerung von hochwertee 
Kohlen unbedingt 12,5— 13,5 % betragen, bei ert: 
Sauerstoffgehalt von 7,9—6,0 %. Bei minderwertia“ 
Kohlen ohne Unterwind deuten 9-10% koke: 
säuregehalt schon auf eine gute Verbrennung. x- 
rend mit Unterwind 10—11% erreicht werden kön’ 
Der Summenwert von »(CO:) +v (0;) soli der 
19,5—20 % betragen. Bei diesen Verhältnissen 07 
man bei Kohlenfeuerung sicher sein, daß det * 
halt an brennbaren Gasen 0,5 % nicht erreicht. . 
auch die dem Schornstein entströmenden Au 
gegen den grauen Himmel nur ganz leicht el 
so ist auch der Verlust und die Belästigung der. 
gebung durch Ruß und Flugasche auf ein Mid: 
maß herabgedrückt worden. 

Ergeben sich jedoch mit dem Otsat-Ap- 
Summenwert von v(COs)+v (Os) kleiner E 
oder ist der Kohlensäuregehalt bei voll bist 
Kessel kleiner als 7—8 %, oder entquelier den 
Schornstein ständig dicke Rauch- und Rubeis 
so ist die Feuerung nicht in Ordnung und ke 
dringend der Abhilfe. Ein zu niedriger Kohler: 
gehalt hinter dem Kessel deutet entweder au = 
hohen Luftüberschuß in der Feuerung — Wel. 
durch zu hohe Zugstärke, durch Löcher im bit. 
stoffbett, durch ein von Kohle freies Rostek - 
oder auf Undichtheiten des Kesselmauerwei® 
Mißt man hingegen erst am Schornsteinijub. = f.. 
ein niedriger Kohlensäuregehalt aber auch ie 
falsche Luft von stillstehenden Kesseln oder ©" 
Economiser her verursacht sein, so daß dit Abu 
analyse am Schornsteinfuß für sich allein doch a 
keinen einwandfreien Maßstab für die Feuerum © 
gibt. Ist der Summenwert hingegen zu klem. : 
der Schornstein, so enthalten die Abgase noch ve 
bare Bestandteile und Ruß. Der Wärmeverluit # 
Kohlenheizwert, der dadurch bedingt ist, ät: : 
einwandfrei nur durch Verbrennung m t 
Kalorimeter (z. B. Meeß: Gas- und Wasseriach 
S. 393) bestimmen. Dieser einfache Appatat 5 
daher eine wertvolle Ergänzung des Orsat-A pb 
dar. Durch gasanalytische Methoden bestimmt Tt 
meist nur den Kohlenoxydgehalt und berechnet © 
aus den Wärmeverlust. Ergibt sich 2. B. debt. 
Mischkohle von Hu = 5160 kcal/kg mit € = 38" 
wichtsprozente bei einer Feuerung v (CO) = 1 
und v(CO) = 1.0 , so berechnet sich bekannt c 
Volumen der aus 1 kg Kohle entstehenden tt“ 


Cred 


Abgase zu: (V 0,830 v C05 * ill 


eas) %% 
cbm 2 . y 8 bier“ 
- 760 f, damit das Volumen des Komt - 


kg 9 0 
v (CO) 127 und dessen c. 


ehaltes (y an 
schalten zu: (Vau) y Tran Uia 
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= nisch gebundene Wärme zu: Qyerlust = Vada a 


kcal . ; 
3040 ( kg ) oder in Prozenten des Heizwertes zu: 


verlust 


-> Hu 
a cbm cbm kcal 0 
=z = 9,0 kg’ (Vo) = 0,09 Te: Over = 273 kg 7? Fur 


100% . Für unser Beispiel folgt: (Vea) 


Nan ersieht also, daß ein Gehalt von 1 % Kohlen- 
-= 3xyd bei minderwertigen Kohlen einen Wärmever- 
lust am Heizwert von rund 5—6 % bedingt. Man 
- hat also allen Grund, diesen Verlust durch die an- 
- gegebenen Maßnahmen auf ein Mindestmaß herab- 
zudrücken, zumal er nicht durch unmittelbare Be- 
.. Dbachtung, wie z. B. der Rußgehalt, festgestellt wer- 
gen kann. 
Der Wärmeverlust durch Rußgehalt 
- ın den Abgasen wäre als solcher an und für sich 
oemerkenswerterweise nicht so bedeutend, wenn 
sein Auftreten nicht auch immer auf einen Gehalt 
an unverbrannten, hochwertigen, schwer nachweis- 
. baren Schwelgasen hindeuten würde. Abb. 1. Blattapparat. 
| Bekanntlich gibt es eine Skala über die Farbe 
der Schornsteingase, und man hat sogar neuerdings, 
aamentlich in Amerika, durch Beobachtung der 
‚Farbe der Abgas e, z. B. mittels des Lumo- 
zraphs („Archiv für Wärmewirtschaft“ 1927, S. 143), 
eine ganz brauchbare Methode zur Beurteilung der 
Feuerführung geschaffen. Bei der Vielseitigkeit der 
Verbrennungsvorgänge läßt sich natürlich mit einem 
einzigen Instrument nur eine Seite beurteilen. Es 
' bedarf aber des Zusammenarbeitens aller in Betracht 
= xommenden Untersuchungsmethoden, um wirklich 
sin einwandfreies Urteil fällen zu können. 
Es ist immer wieder notwendig, darauf hin- 
. zuweisen, daß ein hohes Maß von feuerungstech- 
aischem Wissen und Können des Betriebsleiters er- 
:orderlich ist, um seine Kesselfeuerung Tag für Tag 
in einwandfreien Zustand zu bringen und auch darin 
zu erhalten, und daß sich alle Aufwendungen, die 
diesem Zwecke dienen, nicht nur bald bezahlt En 
machen, sondern sehr merkbare Einsparungen am 


Kohlenkonto zur Folge haben. 
Dr. Kehrer, München. 


—ü— n ͤ—⁊ẽ—ͥT. —ũ— 
ZEITSCHRIFTENSCHAU 


R. N. Miller: Eine Methode zur Bestimmung der 
Festigkeit von Holzzellstoffen. „Paper Trade 
Journal“ 54, Vol. LXXXII, Nr. 16, 44—47 (1926). 

Die Mahlungsbedingungen lassen sich in der 

Kugelmühle besser normalisieren und reproduzieren 

als im Versuchsholländer. Das neue, hier angege- 

bene Prüfungsverfahren ist im wesentlichen eine 

Modifikation der Standardmethode des Forest Pro- 

ducts Laboratory. Die Ausrüstung besteht aus einer 

Douple-Jarmill (Hersteller: Abbe Engineering Com- 

pany, New York, Größe C, Inhalt 16 Ltr.) weiter- 

hin einem Blattbildungsapparat (Abb. ı), einer 
hydraulischen Presse (Abb. 2), einem Dampftrock- 

ner (Abb. 3) und einem Trockenofen (Abb. 4). 

Arbeitsgang: Die Mühle wird mit einer 90 g 

absolut trocken entsprechenden Menge Zellstoff, 

3 Ltr. Wasser und 75 bis 77 abgerundeten Quarz- 

steinen im Gewichte von 10 lb. (4,536 kg) beschickt. 

Die Umlaufsgeschwindigkeit der Mühle soll 60 Um- 

drehungen pro Minute betragen. Nach je 20 Minuten 

wird eine Probe entnommen, die für ein Blatt von 
etwa 2 g (trocken) ausreicht. Die Stoffprobe wird 
in 1 Gal. (3,785 Ltr.) Wasser aufgerührt, fünf- bis 
sechsmal zur gründlichen Mischung aus einem Ge- 
fäB in ein zweites umgegossen und dann in den 
oberen Kasten des Blattbildungsapparates (Abb. 1) 
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gegeben. Vorher hat man den unteren Teil bis zum 
Sieb mit Wasser gefüllt. Dann wird plötzlich das 
untere Ventil geöffnet und die Saugung noch 5 Sek. 
fortgesetzt, nachdem der Deckelkasten leergelaufen 
ist. Nunmehr wird der Deckelkasten zurück- 
Leschlagen, das Sieb mit dem daraufliegenden 
Papierblatt abgehoben und auf einen feuchten Filz 
gepreßt. Die untere Preßplatte der hydraulischen 
Presse (Abb. 2) bedeckt man mit einem Filz, legt 
darauf den Filz mit dem aufgegautschten Papier— 
blatt, bedeckt dieses mit zwei Filzen, legt die obere 
Preßplatte auf und preßt mit 7 at. eine Minute lang. 
das gepreßte Papierblatt wird vom Filz abgehoben, 
auf die Messingplatte des Trockners (Abb. 3) ge- 
legt und mit der mit Filz bezogenen oberen Messing- 
platte bedeckt. Während des Trocknens wird die 
obere Platte von Zeit zu Zeit abgehoben. Das vor- 
getrocknete Blatt wird schließlich im Trockenofen 
(Abb. 4) bei 103° bis zum konstanten Gewicht ge- 
trocknet. 

Diese neue Prüfungsmethode ist vor allen Din- 
gen für die rasche Betriebskontrolle geeignet. Stö. 


Paul Tacussel: Fibramit, der Stoff der unbegrenzten 
Möglichkeiten. „Le Papier“ 29, 1201 (1926). 

Fibramit, ein der Vulkanfiber verwandter Kunst— 
stoff, wird durch Vorbehandlung von Papier oder 
Gewebe, nachfolgende Tränkung mit Harz und 
schließlich Erhitzen unter hohem Druck gewonnen. 
Es besteht zu 50% aus Faserstoff und zu 45 % aus 
organischen Bindemitteln. Unveränderlich in sämt- 
lichen Löseflüssigkeiten, ist es auch unangreifbar 
für verdünnte Säuren nicht oxvdierender Natur, 
quillt aber unter der Einwirkung von Schwefelsäure 
und Salpetersäure sowie starker alkalischer Laugen. 
Seine Dichte erreicht 1,32. Mit hoher elektrischer 
Durchschlagsfestigkeit verbindet es große mecha- 
nische Widerstandsfähigkeit. ist nicht hygroskopisch 
und nimmt beim Polieren Hochglanz an. Fibramit 
wird in 0,5 bis 60 .mm starken Pappen von 
1350X650 mm Abmessungen geliefert und leistet 


überall dort gute Dienste, wo sonst Vulkanfiber. 
Ebonit oder ähnliche Kunststoffe Verwendung 
finden. Br. 


H. Wallin und S. Oden: Hochdruckbehandlung zur 
Herstellung von Oelen aus Holz und Torf. 


„Svenska Ingeniörsvetenskapsakademiens Hand- 
lingar“ Nr. 54. 
Wallins Untersuchungen bezwecken eine 


Ausbeutesteigerung an organischem Destillat bei 
der Rin man- Methode. Zu den Versuchen wird 
teils vollständig gekochtes Holz und teils Schwarz— 
lauge, beides mit Alkaliüberschuß, herangezogen. 
Nach Erwärmung der Lauge auf 300—370? C bei 
einem Druck von 300—500 Atm. werden die flüch- 
tigen Bestandteile ausgetrieben und die Lauge ein- 
vedampft und trocken destilliert. Versuche, auch 
die Trockendestillation unter Druck durchzuführen, 
stießen auf Schwierigkeiten, so daß eine Auf— 
teilung des Prozesses in zwei Abschnitte notwendig 
wurde, eine Hochdruckbehandlung (außer Methyl- 
alkohol und einigen Oelen bildeten sich hauptsäch- 
lich Säuren) und eine Trockendestillation unter ge- 
wöhnlichem Druck, zur Verwertung der Säuren 
durch Ketonbildung. Dieserart wurden 392,5 g Oele 
pro kg oo igen Zellstoff erhalten. 

Ogden untersucht die Möglichkeiten. inwiefern 
sich Wallins Methode auf Torf zur Gewinnung 
von Oelen anwenden ließe. Es werden die erhalte- 
nen Mengen Methylalkohol und Azeton bestimmt. 
Die Versuche sind auch auf Holz, Zellstoff und 
Lignin ausgedehnt worden. Die Ausbeute lag 
zwischen 10 und 20% Oclen. Methylalkohol und 
Azeton. Jene, in hohem Grade ungesättigt, bedürfen 
für technische Zwecke einer Reinigung. Schd. 
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E. Belani: Das Basaltlava-Mahlzeug. Pap. 
träv. tidskr. f. Finland“ 24, 702 (19%). 
Es werden die Vorteile des Basaltlava-M. 
zeugs, dessen Anwendungsgebiete und das Matex 
selbst besprochen. Schd 


K. H. Andersson: Perforierung von Zellstoff fz 
den Export. „Svensk Export“ 10%. 
Eine Zusammenstellung über die von des ve- 
schiedenen Zellstoff importierenden Ländern zw- 
den Vorschriften der Perforierung von Zelt 
Sch 


P. Rosin: Verbrennungsraum bei Kohlenstaè 
feuerung. „Tekn. Tidskr.“ D. 1, 1 (1027). 
Es werden die Möglichkeiten besprochen, as? 
mit Kohlenstaubfeuerung sehr große Beiastunr 
in kleinem Verbrennungsraum zu erreichen. I= 
Verwirklichung derselben ist eine Verringerusz & 
wirklichen Volumens der Verbrennungsgase 2 
eine Verkürzung der Verbrennungszeit nowweids 
es muß also die mittlere Temperatur in der Fe: 
rung durch Abgabe der erzeugten Wärme r 
wärmeaufnehmende Flächen mit großer Ratz 
herabgesetzt werden. Die Verbrennungszen ar. 
am geeignetsten durch Anwendung nach retete 
Prinzipien konstruierter Mischbrenner abeccar 
und zwar durch innige Mischung von Kokere 
und Luft vor dem Einblasen in die Brennkznr.“ 
und unter Aufrechterhaltung dieser int 
Mischung während des Verbrennungsprozesc: . 
Temperatur soll also verringert werden. abe & 
Verbrennungszeit zu erhöhen. Eine Verkin: 
der letzteren durch gesteigerten Feinheitsztad i 
Kohlenstaubs ist theoretisch und ökonomixk e 
zu einem gewissen Grad möglich, doch soll & 5 
dann gegriffen werden, wenn es sich um den A 
gleich von Einflüssen handelt, die sich aui Gr’ 
des verschiedenen Gehalts des Brennstoff: an fr 
tigen Bestandteilen geltend machen. Die kee 
nach diesen Prinzipien gemachten Versuche = 
normalem Kohlenstaub haben Belastungstest: 
von mehr als 1 Million calma und Side. ee 
kga 


Prüfung der Papiervergilbung. „Wochenbl.i.P-it" 
fabr.“ 57, 1209 (1926). l 
Die Abhandlung bringt eine Zusammen: 
der in Vorschlag gebrachten Verfahren zur PR 
von Papier auf Neigung zum Vergilben. 


2 ——.—————————— 
VEREIN S-MITTEILUK OE 


Protokoll | 
über die Jahresversammlung der Berliner Ber d- 
gruppe des Vereins der Zellstoff- und Pape 
Chemiker und -Ingenieure im V. d. I.- Haus * 
2. Juni 1927, abends 7 Uhr. 
Tagesordnung: 

1. Kurze Ansprache des Vorsitzenden und d. 
richt des Schriftführers und Kaserwatts ® 

das Geschäftsjahr 1926. 


2. Wahlen in den Vorstand. 

3. Statutenänderung. aus 

4. Ausbau der Bezirksgruppe nach der Iret 
seite. 

5. Verschiedenes. 


Vom Vorstand anwesend die Herren: 

Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberwack. 

S. Ferenczi, Berlin. 

Prof. Dr. K. Heß, Dahlem. Ai 

Herr Prof. Schwalbe begrüßt bert 
erschienenen Mitglieder und Gäste der n, 
gruppe und erwähnt, daß diese Jahresvera”" es 
wegen ungünstiger Umstände immer wieder IE 


— u 
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choben wurde, sie jedoch jetzt unbedingt statt- 


inden mußte, da der Vorstand nach den Statuten 
ach zweijähriger Amtstätigkeit neu gewählt wer- 


len müßte. 


“op 
4 


“Vorstandsmitglieder Dr. Opfermann und Dr. 


Punkt ı der Tagesordnung: 
Prof. Schwalbe entschuldigt zunächst die 


Llein, die an der Versammlung leider nicht teil- 


` ehmen könnten. Sodann verliest Prof. Heß den 
on Herrn Dr. Opfermann verfaßten Tätigkeits- 


ericht: 


—— 
s 


„Meine Herren! Einen Bericht über die 
Tätigkeit der Berliner Bezirksgruppe 1926 hat 
unser verehrter Herr Vorsitzender, Herr Prof. 
Schwalbe, bereits veröffentlicht. 

Die erste Sitzung fand am 5. Februar 1926 
statt. Es sprach Herr Prof. Freundlich über 
Adsorption. Die Sitzung wär von 30 Teilnehmern 
besucht. 

In der zweiten Sitzung am 25. Februar sprach 
Herr Prof. Herzog über ein kolloid-chemisches 
Thema: Quellung. Es waren 21 Teilnehmer er- 
schienen. 

In der dritten Sitzung am 22. Juni sprach Herr 
Prof. Heuser vor 2ı Teilnehmern über Hemi- 
cellulose. 

Die vierte Sitzung fand am 25. Oktober statt. 
In dieser sprach Herr Dr. Klein über Fort- 
schritte der Zellstoffabrikation in 40 Jahren. 
19 Teilnehmer waren erschienen. 

In der fünften und letzten Sitzung im Jahre 
1926 sprach am 2. Dezember 1926 Herr Prof. 
Schwalbe vor 18 Teilnehmern über die 
Standard-Cellulosen. 

An Stelle des durch seine Uebersiedelung 
nach Canada ausscheidenden Vorstandsmitgliedes, 
Herrn Prof. Heuser, ist Herr Oberingenieur 
Hock von den Bergmann-Werken getreten. 

Schon aus dieser Wahl ist ersichtlich, daß 
die Bezirksgruppe das Bestreben hat, die Inter- 
essen auch mehr nach der Ingenieurseite aus- 
zudehnen, denn die Behandlung rein technischer 
und rein ingenieurmäßiger Fragen ist eine abso- 
lute Notwendigkeit, weil der ganze Ausbau der 
Zellstoff- und Papierfabrikation sich effektiv in 
den letzten Jahrzehnten viel mehr nach dieser als 
nach der rein chemischen oder chemisch-tech- 
nischen Seite entwickelt hat. 

Außerdem ist aber auch zu hoffen, daß durch 
die Hinzuziehung von Herren aus Ingenieur- 
kreisen die Zahl unserer Mitglieder zunimmt und 
die Bezirksgruppe sich besser entwickelt. 

Heute gehören derselben 37 Mitglieder an.“ 


d Herr Prof. Schwalbe dankt und berichtet 


kurz, daß der Vorstand bestrebt ist, die Bezirks- 
sruppe mehr nach der Ingenieur-technischen Seite 
auszubauen. Für den seinerzeit ausgeschiedenen 


Prof. Heuser sei auch deshalb Herr Oberingenieur 


Hock in den Vorstand gewählt worden. 
Punkt 2 der Tagesordnung: Wahlen in der 

Vorstand: 

Da aus dem Kreise der erschienenen Mitglieder 
keine anderen Vorschläge gemacht werden, wird 
der Vorstand wiedergewählt, das heißt: 

Prof. Schwalbe, Vorsitzender, 
Dr. Klein, stellvertretender Vorsitzender, 
Dr. Opfermann, Schriftführer, 
S. Ferenczi, Kassenwart. 
Prof. Heß, Beisitzer, 
Oberingenieur Hock, Beisitzer. 
Punkt 3 der Tagesordnung: Statutenände- 
rung: 

Eine vorgeschlagene Satzungsänderung, die das 
Recht der Bezirksgruppe. einen Jahresbeitrag zu 
erheben, festlegt und vom Hauptvorstand genehmigt 

ist, wird angenommen und verlesen. Der Satz 3 der 
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Statuten der Bezirksgruppe erhält jetzt folgende 
Fassung: 

„Es kann ein besonderer Jahresbeitrag von 
den Mitgliedern der Berliner Bezirksgruppe all- 
jährlich erhoben werden. Die Höhe dieses Bei- 
trages muß in der Jahresversammlung der Ber- 
liner Bezirksgruppe für jedes Jahr festgesetzt 
werden. 

Die Beiträge sind in den ersten zwei Monaten 
des Jahres zahlbar. Das Geschäftsjahr ist das 
Kalenderjahr. Stimmberechtigt ist nur der— 
jenige, der den Beitragsverpflichtungen gegen den 
Hauptverein und den Bezirksverein genügt hat.“ 

Herr Ferenczi berichtet daran anschließend 
über den günstigen Kassenstand laut vorliegendem 
Kassenbericht vom ı. Juni 1927: 

Einnahmen: 
Barbestand am 31. Dezember 1926 nach 
den an die Vorstandsmitglieder ver- 


sandten Kassenbericht POENE pn 494,12 M. 
19 Mitgliedsbeiträge für 1927 zu a M. 38,.— „ 
Mitgliedsbeitrag von Herrn Kommerzien— 

rat Dr. H. Clemm m „ 100.— „ 
Mitgliedsbeitrag von Direktor Froh- 

ber g 10,.— „ 


Mitgliedsbeitrag von Ingenieur Kuhn. 5,.— 
647,12 M. 
Ausgabe: 


Versammlungszimmer, Vorführungs- 


gebühr, Stenogramm . . . 2.2.2....70,— N. 
Zwei Rundsendungen für die Cellulose- 
Noe a an rn te Beer 2400 
Porto des Säckelwarts . . 2 2 . 44.37 
122,— M. 


Barbestand am ı. Juni 1927: 524,85 M. 

Er erwähnt mit Dank die von einigen Mitglie- 
dern freiwillig erhöhten Jahresbeiträge, besonders 
den Jahresbeitrag von Herrn Kommerzienrat Dr. H. 
Clemm im Betrage von 100 M. Er teilt ferner 
mit. daß der günstige Kassenbestand zum größten 
Teil darauf zurückzuführen ist, daß die Herren vom 
Vorstand nie irgendwelche Spesen verlangen, und 
daß auch die Herren Vortragenden stets ohne Ver- 
gütung sich der Bezirksgruppe zur Verfügung 
stellten. Es wird vorgeschlagen, vielleicht auch 
einmal auswärtige Herren zu Vorträgen gegen 
Honorierung heranzuziehen. 

Punkt 4 der Tagesordnung: Ausbau der Be- 
zirksgruppe nach der Ingenieur- 
seite: 

Prof. Schwalbe berichtet. daB Dr. Klein 
den Vorschlag gemacht hat, Fachleute aus der 
Maschinenindustrie zur Mitarbeit ım Vorstand 
heranzuziehen, die dann entsprechende Vorträge 
halten könnten. Ferner die Werbung von Mitglie- 
dern unter den Ingenieuren. Diesen Wünschen sol! 
Rechnung getragen werden, ein endgültiger Be- 
schluß könne aber erst gefaßt werden, wenn der 
Vorstand vollzählig vertreten ist. 

Punkt 5 der Tagesordnung: Verschiedenes: 

Prof. Schwalbe teilte mit, daß Herr Ober— 
ingenieur Hock eine Besichtigung der höheren 
Textilschule zu Berlin in die Wege geleitet habe. 
Es wird eine Liste herumgegeben, um festzustellen, 
wer sich an der Besichtigung beteiligen möchte. 
Es ergibt sich, daß für eine Besichtigung im Juni 
die Teilnehmerzahl zu gering sein würde, Die Be- 
sichtigung wird auf den Herbst verschoben. Herr 
Prof. Schwalbe wird seinerseits das Nötige ver- 
anlassen. 

Darauf hält Prof. Heß vom Kaiser-Wilhelm- 
Institut in Dahlem im großen Saal des V. d. I. 
Hauses einen Lichtbildervortrag über neue Ergeb- 
nisse der Celluloseforschung. Bericht folgt noch. 

Schluß der Versammlung um 10 Uhr. 
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Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren zur Herstellung eines preßfähigen 
Pulvers aus Cellulosemassen. 


D. R. P. 445 308, Kl. 39 a, Gr. 19, vom 7. 7. 23. 
Lonarit-Gesellschaft m.b.H. in Berlin-Schöneberg. 

Die Massen (Cellulosederivate, Kampferersatz- 
mittel, Füllstoffe) werden in heißplastischem Zu- 
stande unter Druck durch enge Oeffnungen hin- 
druchgetrieben, indem man sie dabei ins Freie aus- 
treten läßt, so daß sie sich ausdehnen und beim Er- 
kalten in einen leicht zerkleinerungsfähigen Zustand 
übergehen. 


Verfahren, um Holzzucker, die durch Einwirkung 

von konzentrierter Säure auf Holz gewonnen wer- 

den, durch Hydrolyse in gärungsfähige und kristal- 
linische Zucker überzuführen, 


D. R. P. 445 193, Kl. 89 i, Gr. 1, vom 27. 6. 24. 
The International Sugar and Alcohol Company Ltd. 
in London. Erfinder Dr. Ed. Färber in Heidelberg. 


Aus Kunststeinmasse bestehender Schleiferstein zur 
Erzeugung von Holzschliff für die Papierherstellung. 
D. R. P. 445633, Kl. 55 a, Gr. 1. vom 5. 12. 24. 
Zusatz zum Patent 428 350 vom 5. 12. 24. 
Hermann Amos in Dresden-Dölzschen. 

Die Druckstempel i sind in einer in bekannter 
Weise durch ringförmige Eisenglieder und zwischen 


Abb.2 


Abb. 


diesen angeordnete wesentlich radiale Glieder be- 
wehrten Ringzone des Steinkörpers angeordnet. 


Verfahren zur Herstellung feinfädiger Viskoseseide 
von 5 bis 3,3 Deniers. 


D. R. P. 445 445, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 21. 8. 23. 
I G. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 
Erfinder: Dr. H. Lummerzheim in Wolfen, Kreis 
Bitterfeld, Dr. J. Huber in Dessau, Anhalt, und 

Dr. P. Eckert in Dessau-Ziebigk, Anhalt. 

Diese Erfindung geht von der Beobachtung aus, 
daß man Viskose von viel geringerem als dem nor- 
malen Zellstoffgehalt unter den sonst üblichen Be- 
dingungen verspinnen kann, wenn man dafür sorgt, 
daß die mit der Abnahme des Zellstoffgehaltes ver- 
bundene Viskositätsverminderung auf anderem Wege 
ausgeglichen wird. Man erhält dann Einzelfäden von 
der gleichen Dicke wie mit der normalen Zellstoff- 
lösung, und der Unterschied im Titer tritt erst nach 
dem Trocknen des Fadens zutage. Die Schwierig- 
keiten. welche dadurch entstehen, daß mit der Fein- 
heit des Fadens das Verhältnis von Abzugsgeschwin- 
digkeit zur Stoffzufuhr immer ungünstiger wird, 
fallen hier weg. Das Wesen des neuen Verfahrens 
besteht demgemäß darin, daß man Viskoselösungen 
von niedrigerem als dem normalen Zellstoffgehalt, 
jedoch normaler Viskosität verspinnt, und daß 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


man trotz erniedrigtem Zellstoffgehalt Viske- 
lösungen von normaler Viskosität durch Abkire I 
der Reifezeit der Alkalicellulose oder Herabsetr:; 
der Reifetemperatur gewinnt. 


Wehrkörper mit aufgesetzter Klappe, der durch e 
an der Klappe angreifendes Windwerk gehoben d 
gesenkt wird. 


D. R. P. 445 376, Kl. 84 a, Gr. 3, vom . 3 2. 
Graue Akt.-Ges. in Langenhagen bei Hannover. 
Es ist eine Riegelvorrichtung vorgesehen, =: 
deren Hilfe die Bewegung der Aufsatzklappe geg- 
über dem Wehrkörper gesperrt wird. Die Aufat- 
klappe ist mit Rasten versehen, mit denen selbsttät: 


ein am Wehrkörper angeordneter Anschlag maz I 


menarbeitet, der unter der Wirkung des Gexkk. 
des Wehrkörpers außer Eingriff gebracht wird, der 
der Wehrkörper in seine Endlage niedergelegt x 
(Sechs Patentansprüche und ein Blatt Zeichnanger. 


Verfahren zur Herstellung basenaustauschende 
Stoffe zur Enteisenung, Entmanganung mi 
Enthärtung von Trink- und Gebrauchswase. 


D.R.P. 445 377, Kl. 85 b, Gr. ı, vom 14 9 N 
Zusatz zum Patent 403 203 vom 5. 3. 13 
l Willy Gradenwitz in Hamburg. 

Die Abänderung des Verfahrens nach & 
Hauptpatent 403263 besteht darin, daß ma x- 
brannte Tone (Ziegelsteine) durch kurze Bebit 
lung mit konzentrierter Säure, beispielsweise &: 
säure, genügend austauschfähig macht. 


Querschneider für laufende Bahnen von Karte, 
Wellpappe o. dgl. 


D. R. P. 444831, Kl. 55 e, Gr. 5, vom N 22 
Zusatz zum Zusatzpatent 368713 
und Hauptpatent 355 572 vom 18. 5. 2. 

Aktiengesellschaft für Cartonnagen-Industn: 

in Dresden. 

Durch die von der zulaufenden Bahn mitgetittt 
MeBwalze erfolgt die Einschaltung der Einmixi 
kupplung für die Schneidvorrichtung aul te 
mechanischem Wege durch eine von der Mehr 
umgetriebene Daumenscheibe und ein von des 
bewegtes Auslösegestänge. Zwischen der r 
walze und Daumenscheibe ist ein Getriebe er. 
geschaltet, durch welches während des Laufe & 
Maschine die Daumenscheibe gegen die Men: 
relativ vor- oder zurückgedreht werden kann. (t7 
Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zum Imprägnieren von Fasem, Fut. 

erzeugnissen, Papier u. dgl, mit Lösungen . 

wasserunlöslichen Oleaten, Stearaten, harm 

Salzen u. dgl. der Erdalkali-, Erd- und Schwer 
metalle. 


D. R. P. 445 771, Kl. 8 k, Gr. 3, vom 18,5, 
Dr. Paul Heermann in Berlin-Lichterteldt 
Als Lösungsmittel werden heterozyklische i 

und ihre Abkömmlinge, namentlich Pyridin. bens Ä 
Den Lösungen können Fette, Harze, 5 
raffin u. dgl. zugesetzt werden; ebenso Farbstoi: 
Füllmittel usw. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 

Alkalicellulose aus mit Alkalilauge ber hes 

Zellstoffblättern unter Abpressung 
schüssigen Lauge. 


7 27. 5. M. 

D. R. P. 445728, KI. 120, Gr. 6, vom Y 

I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Ten 15 
Das Besondere besteht darin, d pachkasi 
menge der abzupressenden Lauge im 
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= Otto Andresen, Oslo. 


| . 
lebst unter geringem Druck und hierauf der Rest 
er Flüssigkeit unter einer Presse bei höheren 


rucken entfernt wird. Benutzt wird ein kippbarer 


auchkasten, dessen wagerechte Kippachse senk- 
cht zur Längsachse des Behälters und zur Rich- 
ıng des Preßdruckes steht. (Fünf Ansprüche und 
n Blatt Zeichnungen.) 


Finnland. 
Anordnung an Saugzylindern oder Walzen an 


r Maschinen zur Herstellung von Papier, Pappe, 


Karton u. dgl. 
Finnisches Patent 11 439 vom 18. 8. 25. 
St. Anne’s Board Mill Comp. Ltd. 

und Roland Blyth Heys, Bristol, England. 

Die Zylinder oder Walzen sind mit längsver- 
fenden Kanälen, die sich von einem zum anderen 
nde des Zylinders erstrecken, und mit mit diesen 
verbundenen Löchern versehen, durch 
elche eine Saugwirkung ausgeübt wird. 


Magazinschleifer mit mechanisch betriebenen 
Speiseanordnungen. 


Finnisches Patent 11 440 vom 8. 12. 25. 
Oberhalb des Schleifsteins ist ein Magazin an- 

eordnet, das ganz oder teilweise auf der einen Seite 

ines durch die Schleifsteinachse gehenden Vertikal- 


ahnitts liegt. 


Verfahren zur Herstellung gärbaren Zuckers 
aus verzuckertem Holz. 


Finnisches Patent 11 441 vom 3. 6. 25. 


he International Sugar and Alcohol Comp. Ltd., 


* 
I. 
t 


London. 


Verfahren zur Herstellung von Belagmaterial. 


Finnisches Patent 11 413 vom 7. 4. 25. 
Gustaf Lambert Ericsson, Stockholm. 
Von mechanischen Beimengungen befreites Moos 
ird mit einem Bindemittel, wie Leim, Gelatine oder 
hnlichem, gemischt, härtende Stoffe, wie Alaun oder 
ormaldehyd, zugesetzt und eventuell mit Metall- 
rahtgewebe, Pappe, Asbestpappe usw. versehen. 


erfahren zur Herstellung von hauptsächlich stark 
onzentriertes Schwefeldioxyd enthaltendem Gas. 
Finnisches Patent 11417 vom 6. 10. 25. 
Koki Kudoh, Osaka, Japan. 

Schwefel, Schwefelkies oder andere Schwefel- 
erbindungen werden in einem Ofen in einem Gas— 
emisch verbrannt, das Schwefeldioxyd und minde- 
tens 20% Sauerstoff zur Aufrechterhaltung der 
‚erbrennung enthält. 


Instrument zur Bestimmung der Dimensionen 
von Holz. 
Finnisches Patent 11428 vom 16. ı. 25. 
Carl Johan Liljenstroem, Alberga, Schweden. 


Maschine zur Herstellung von Schachtelteilen. 
Finnisches Patent 11 436 vom 23. 12. 24. 
Emil Jagenberg, Düsseldorf. 
Eine Pappenscheibe wird durch Bekleben mit 
lem um einen Formklotz herumgelegten Hals- 
treifen vereinigt. 


Sortierer für Papierstoff u. dgl. 


2 Finnisches Patent 11437 vom 31. DR, 

ird Machine Comp., South Walpole, Mass., V. St. A. 
: Die Sortierung geschieht durch eine in rasche 
-mdrehung versetzte Trommel. Die Zentrifugal- 
raft wirkt auf den Stoff und preßt denselben durch 
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die Trommel, wobei die Sortierung in dem von der 
umgebenden, bereits abgeschleuderten Flüssigkeit 
gebildeten Schaum vorgenommen wird. 


Anordnung an Zentrifugalsortierern. 
Finnisches Patent 11438 vom 4. 7. 25. 
Hans Stub, Oslo. 
Horizontal liegender Sortierzylinder mit axial 
gerichtetem Einlauf und einem im Innern ange- 
ordneten System rotierender Flügel. 


Schweden. 


Verfahren beim Kochen von Zellstoff. 


Schwedisches Patent 62 751 vom 2. 2. 25. 
E. Morterud, Moss, Norwegen. 

Die Erwärmung der Kochflüssigkeit geschieht 
in einem vom Fasergut getrennten Behälter. Beim 
Anwärmen zirkuliert die Kochflüssigkeit durch den 
stehenden Kocher von oben nach unten; ist die er- 
forderliche Temperatur erreicht, wird die Umlauf- 
richtung in die entgegengesetzte verwandelt. Es 
wird damit das Zusammenpacken des Stoffes in der 
zweiten Zirkulationsperiode verhindert und das 
Leeren des kKochers vorbereitet. 


Verfahren zur Befreiung der wärmeübertragenden 

Flächen von anhaftendem Ruß oder ähnlichem bei 

regenerativen Luftvorwärmern, und hierfür dien- 
liche Anordnung. 


Schwedisches Patent 62770 vom 30. 5. 24. 
A. Bol. Ljungströms Angturbin, Lidingö-Brevik, 
Schweden. 


Wärmeüberträger für Luftvorwärmer zur Ueber- 
führung von Wärme von einem Fluidum auf ein 
anderes. 


Schwedisches Patent 62771 vom 15. 9. 24. 
A. Bol. Ljungströms Angturbin, Lidingö-Brevik, 
Schweden. 
Der wärmeübertragende Stoff besteht aus von 
einer Anzahl Kanälen durchzogenem Metall, durch 
welche die genannten Fluida strömen. 


Stencilblätter. 


Schwedisches Patent 62786 vom 6. 4. 23. 
A. B. Dick Company, Chicago, III., V. St. A. 
Ungeleimtes Papier, wie Yoshinopapier, mit 
einem Ueberzug aus einem Celluloseester und einem 
dessen Härtung verzögernden Stoff, wie Rizinusöl. 


Anordnung zum Ableiten von Harz auf Sandfängen. 


Schwedisches Patent 62 787 vom 3. 8. 25. 

A. W. Nilsson und J. Bjuhr, Fagerviksverken, 

Schweden. - 

Sulfit- oder Sulfatzellstoff wird mittels eines 

gegen die Seiten der Sandfangrinne in einem Winkel 

von 60° angeordneten, unter den fließenden Stoff 

tauchenden Schaumbretts vom Harz befreit und 

dasselbe durch ein mit Ablauf und Spritzrohr ver- 
sehenes Sammelgefäß abgeleitet. 


Anordnung an mit Dampfakkumulator und Gegen- 
druck- oder Anzapfdampfmaschinen versehenen 
Dampfanlagen. 


Schwedisches Patent 62 803 vom 8. 4. 22. 
A. Bol. Vaporackumulator, Stockholm. 


Stencilblätter und Verfahren zu deren Herstellung. 
Schwedisches Patent 62661 vom 3. 7. 23. 
D. Gestetner Limited, London. 
Stencilblätter zur Vervielfältigung von Manu- 
skripten, maschinengeschriebenen Dokumenten, 
Zeichnungen und ähnlichem, in welchen das Stencil- 
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lager aus einem gelatinierenden, in einem wasser- 
haltigen Medium dispersiblen, organischen Kolloid 
besteht. 


Apparat zum Fällen von Holz und ähnl. 


Schwedisches Patent 62649 vom 5. 3. 24. 
J. W. Wikström, Kvarnsveden, Schweden. 


Veriahren zur Herstellung von gemustertem Papier 
o. dgl. und hierfür dienende Anordnung. 


Schwedisches Patent 62918 vom 21. 4. 23. 
H. Anders, Oker a. Harz. 

Verschieden gefärbte Stoffe, Füllstoffe, oder 
verschiedene Farben werden einer sich bildenden 
Pappen- oder Papierbahn mittels in Bewegung ver- 
setzter Strahlen oder Strahlenbündel zugeführt. 


Verfahren zum Ausblasen des Inhalts eines Zell- 
stoffkochers in einen Diffuseur. 


Schwedisches Patent 62919 vom 16. 12. 24. 
F. J. F. Göthner, Sandarne, und E. A. J. Orrmell, 
Iggesund. 
Das Verfahren bezweckt vor allem, das Schäu- 
men des Stoffes beim Waschen im Diffuseur zu ver- 
hindern. Beim Einblasen wird dem in den Diffuseur 


eingeleiteten Stoff Wärme entzogen, so daß Dampf- 


bildung im Diffuseur beim Absinken des Druckes so 
viel wie möglich verhindert wird. 
Bogentransportanordnung an Liniermaschinen. 


Schwedisches Patent 62713 vom 15. 8. 25. 
E. C. H. Will, Liniermaschinenfabrik, Hamburg. 


Norwegen. 


Verfahren zur Herstellung von Papierstoff. 


Norwegisches Patent 43 862 vom 11. 2. 26. 

W. H. Mason, Laurel, Mississippi, V. St. A. 

Lignocellulosehaltiges Material, dureh Spren— 
zung, praktisch genommen, in Faserform überführt, 
wird mit chemischen Reagentien behandelt 
Papierstoff daraus gefertigt. 


Verfahren zur Nutzbarmachung von Schwarzlauge 
aus der Natronzellstoffabrikation. 


Norwegisches Patent 43863 vom 26. 7. 26. 
Erik Hägglund, Abo, Finnland. 

Weitere Ausbildung von Patent 41945. Behand- 
lung der Lauge unter Aufwärmen und Druck, und 
weitere Verarbeitung zur Gewinnung wertvoller 
organischer Substanzen, indem der durch den Kreis- 
lauf ausgeschiedene Teil der Lauge nach Wärme- 
und Druckbehandlung kaustiziert, durch Eindampfen 
konzentriert und der Kristallisation unterworfen 
wird zur Gewinnung von Natriumazetat, während 
die Mutterlauge in die Zirkulation wie die Weib- 
lauge zurückgeführt wird. 


Verfahren zum Bleichen mit Hypochloriten. 

Norwegisches Patent 43869 vom 24. 6. 26. 

I. G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M. 

Die wässerige Hypochloritlösung wird in Gegen— 
wart oder vorübergehender Abwesenheit des Bleich- 
gutes mit Nickel in Form von Metall, Oxvden oder 
Salzen in Berührung gebracht. 


Maschine zur Einrichtung und Befestigung 
von Seidenpapier auf Druckzylindern. 


Norwegisches Patent 43903 vom 27. 7. 23. 
The Prismatone Comp. Inc., Chicago, V. St. A. 


Messen der Höhe von Baumstämmen 
und deren Durchmesser. 


Norwegisches Patent 43919 vom 28. 4. 24. 
Carl Johan Liljenstroem, Alberga, Schweden. 


Apparat zum 
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Anordnung an automatischen Holzschleifappantr. 


Norwegisches Patent 43923 vom 14.1.2 
Otto Andresen, Vinderen bei Oslo. 
Anordnung wie im norwegischen Patent i: 
durch Lagerung beider Vorschuborgane auf tier: 
schwingenden Gewichtsarm gekennzeichnet. &: 
Richtung des Schleifsteins mit einer regelbar 
Kraft eine Pressung ausübt. 


Verfahren zur Reinigung und Trocknung von ça- 
förmiger schwefliger Säure. 


Norwegisches Patent 43929 vom Y. 3. 3. 

A. / S. Raoul Pictet und F. Tharaldsen, Od, 

Das zu behandelnde SOsz-Cas wird mit fusie 
schwefliger Säure in Berührung gebracht. 


Hohlnadel zum Einführen von Konsemierug | .;- 
mitteln in Holz. - 


Norwegisches Patent 43939 vom 23. K. *. 
Carl Schmittutz, Bad Kissingen. 


Verfahren zur Herstellung von Sulfat- und Sui: 
zellstoff. 


Norwegisches Patent 43949 vom b. 0. 2“ E 

Brown Comp., Portland, Maine, V. S. A. 7 

Ein Teil des cellulosehaltigen Materials w > 
alkalischer, ein anderer in saurer (SO:) Fiss | . 
gekocht. Beide Flüssigkeiten enthalten Nat: f <; 
verbindungen. Die unter Anwendung oe J +. 
Schmelzung aus der Ablauge der 1b * = 
Kochung wiedergewonnenen Alkaliverbind :: | 
werden zur Herstellung saurer Kochflüssizten ~ | 
nutzt und die unter Anwendung redwi J 
Schmelzung aus dem sauren Prozeß wieder” | 
nenen Alkaliverbindungen zur Herstellurg ®- 
lischer Kochflüssigkeit verwendet. 


Verfahren und Anordnungen für die Filtration 
Norwegisches Patent 43 784 vom 11. 0 $, 
William Dye Mount, Lynchburg. ire. o 
Kontinuierliches Abfiltrieren fester Sr 
Flüssigkeiten. 


Patent- und Gebrauchsmusterbert! 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. R 

20 a, 6. B. 126357. Brysilka Limited, An. 
Bridge bei Bradford, Engl.; Vertr.: Dipl-Ite ° 
Kugelmann, Pat.-Anw., Berlin SW un. Alt Fer 
führer dienende Abszurerinne zum Abi 
Waschen und Nachbehandeln von Kunst 


H cc 


fäden. 24. 6. 26. Großbritannien 2. 7. > Fre 
29b, 5. NM. 87887. Siegfried Marian, U. 


Vertr.: B. Tolksdorf, Pat.-Anw., Berlin Wa W 
fahren zum Filzfähigmachen von nicht fist 
tierischen Haaren für die Zwecke det Fin” 
kation. 7. 1. 25. Oesterreich 18. 6. 2 
Erteiltes Patent. FR 
58 e, 5. 446 880. Grahl & Höhl, en 
fabrik und Eisengießerei. Dresden-A. Luike 
Straße 46. Sortiervorrichtung für 2. B. 20. ber 
schneidmaschinen kommende Bogen mit 2 dy 


tiertischen. 25. 4. 25. G. 64 141. 
Zurückgenommene Anmeldung. 
22 l, 1. H. 103902. Verfahren zur Herte” ' 


einer Isoliermasse unter Verwendung eines P7" 
mittels aus Sulfitablauge. 7. 10. 20. 
Gelöschtes Patent. 
55 d, 27, 325 274. 


Eingetragenes Gebrauchsmus et De 
Ss f. 994783. Hugo L. Emmen nie 
Kreis Hanau a. M. Maschine zum Vert x 


Papier mit Fäden. 20. 5.37. E. 37317 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich O pfer mann, Charlottenbarg 9, Liodensiice N. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Antrieb des variablen Teiles von Papiermaschinen durch 


Dampfturbinen. 
Von R. Schnitzer, Zürich. 


In dieser Zeitschrift, Heft Nr. 39 vom 5. Sep- 
tember vorigen Jahres, ist der interessante Vortrag, 
den Herr Prof. Ph. Michel über Fragen der 
~- Wärmewirtschaft gelegentlich der Sommerversamm- 
lung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure gehalten hat, wieder- 
gegeben. Am Schlusse seines Referates erwähnt 
Herr Prof. Michel, daß dem direkten Papier- 
„ maschinenantrieb durch Dampfturbinen keine prin- 
* zipiellen Bedenken entgegenständen, ihm jedoch kein 

Fall eines derartigen Antriebes bekannt wäre. 
Tatsächlich sind solche Antriebe bereits aus- 
geführt und praktisch erprobt worden, wofür im 
Nachstehenden ein Beispiel gebracht wird. Es sei 
jedoch gleich vorausgeschickt, dag solche Antriebe 
nur unter gewissen Bedingungen in Frage kommen, 
da man gegenwärtig den variablen Teil von Papier- 
maschinen im allgemeinen elektrisch antreiben und 
den Heizdampf für die Trockenzylinder einer der 
Hauptkraftmaschinen der Anlage entweder in Form 

von Zwischen- oder Abdampf entnehmen wird. 
Bald, nachdem sich die Dampfturbine in der 
Papierindustrie Eingang verschafft hatte, fehlte es 
nicht an Projekten, diese Maschinenart statt der 
„damals meistens für den Papiermaschinenantrieb 
verwendeten Kolbendampfmaschine zu benutzen, 
wobei als besonders verlockend die Gewinnung von 


‚seifreiem Abdampf für die Heizung der Trocken- 
zylinder war. Soweit mir bekannt ist, kam aber 
erst zu Beginn des Jahres 1914 eines der Projekte 
zur Verwirklichung, indem von einem der bedeu- 
tendsten Konzerne der deutschen Papierindustrie 
eine in ihrer Drehzahl regelbare 560-PS-Gegendruck- 
turbine mit Zahnradvorgelege für eine Ueber- 
5 ‚von 3500/58 3 U/Min. der Firma Brown 
a in Auftrag gegeben wurde. Durch die 
‚rıegsverhältnisse wurde jedoch die Turbine leider 
nicht ‚wie vorgesehen, zum Antrieb der Papier- 
maschine, sondern für andere Zwecke verwendet. 
Fre Im Jahre 1926 stellte die Papierfabrik Etienne 

eres in Arles, Frankreich, für den Antrieb einer 


Papiermaschine eine 220-PS-Gegendruckturbine auf, 
die über ein Zahnradvorgelege mit einer Ueber- 
setzung von 1: 7,5 mittels Riemen das Hauptvor- 
gelege der Papiermaschine antreibt. Die Turbine, 
die gleichfalls von Brown Boveri geliefert 
wurde, kann die angegebene Leistung bei einem 
Eintrittsdruck von ıo—ıı atü und einer Temperatur 
von 275° C und einem Gegendruck von 1,5—2 atü 
abgeben. Sie macht dabei 4500 U/Min. und kann 
durch einen Drehzahlregler in Sonderbauart bis auf 
3000 U/Min. stetig herabreguliert werden. Die An- 
triebsgruppe ist nachstehend abgebildet, wobei zu 
bemerken ist, daß die im Bilde sichtbare Gleich- 
strommaschine erst später hinzugefügt und durch 
die als Kupplung ausgebildete Riemenscheibe mit 
dem Vorgelege verbunden wurde. Diese Maschine 
wird als Motor verwendet und von dem vorhan- 
denen Fabriknetz gespeist, und zwar nur dann, 
wenn die Papiermaschine für das Siebwaschen, Filz- 
einziehen usw. mit kleiner Geschwindigkeit laufen 
soll, wobei für den Abdampf der Turbine keine Ver-, 
wendungsmöglichkeit besteht. 

Die Turbine arbeitet auch bei den untersten 
Drehzahlen viel gleichmäßiger, als eine Kolben- 
dampfmaschine, da bei letzterer die ausgleichende 
Wirkung des Schwungrades mit dem Quadrat der 
Drehzahl zurückgeht. Die Antriebsgruppe ist seit 
ungefähr einem Jahre in Betrieb und arbeitet zur 
größten Zufriedenheit des Besitzers. 

Beim Antrieb des variablen Teiles von Papier- 
maschinen durch eine Gegendruckdampfmaschine 
oder -turbine besteht bekanntlich die Schwierigkeit, 
eine Uebereinstimmung zwischen der Abdampf- 
menge, die der mechanischen Leistung der Turbine 
entspricht, und der für die Trockenzylinder erfor- 
derlichen Heizdampfmenge zu schaffen. Letztere 
wird innerhalb der bei solchen Antrieben in Betracht 
kommenden Grenzen der Geschwindigkeit ungefähr 
gleich bleiben, während der Kraftbedarf der Papier- 
maschine annähernd proportional mit der Papier- 
geschwindigkeit veränderlich ist. Es kann daher 
bei kleinen Papiergeschwindigkeiten vorkommen, 
daß die Antriebsmaschine zu wenig Abdampf, bei 
großen Geschwindigkeiten mehr Dampf liefert als 
verwendet werden kann. Wenn auch für einen ge- 
wissen Betriebszustand die erwähnte Uebereinstim- 
mung zwischen den Mengen des Abdampfes der 
Turbine und des erforderlichen Heizdampfes herbei- 
geführt werden könnte, so tritt mit dem Wechsel 
der Jahreszeiten eine Verschiebung in dem Ver- 
hältnis ein. 

Um nun die jeweils benötigte Heizdampfmenge 
direkt von der Turbine zu erhalten, ohne daß es 
notwendig ist, Frischdampf über ein Reduzier— 
ventil zuzusetzen, oder aber gar überschüssigen Ab- 
dampf ins Freie entweichen zu lassen, wurde vom 
Verfasser eine Anordnung angegeben, die den 
Zweck hat, die erwähnte Uebereinstimmung herbei- 
zuführen. Der grundsätzliche Gedanke dieser durch 
Patente geschützten Anordnung ist, die bei einer 
verlangten Heizdampfmenge mangelnde oder über- 
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schüssige mechanische Leistung der Turbine durch 
eine Puffermaschine zuzusetzen bzw. aufnehmen 
zu lassen. 

Bei dieser Regulierungsart steht das Dampf- 
einlaßventil der Turbine unter dem Einfluß des 
Heizdampfdruckes. Will dieser infolge zu großen 
Heizdampfbedarfes sinken, so wird das Einlaß- 
ventil so verstellt, daß die Turbine mehr Dampf 
erhält. Die dadurch bedingte größere mechanische 


Leistung der Turbine wird durch die Puffermaschine 


d 


Pufferungsanordnung beim Antrieb einer Papiermaschine durch eine 
Gegendruckdampfturbine. 


ausgeglichen. Der gleichbleibende Druck des Heiz- 
dampfes ist für eine gleichmäßige Wirkung der 
Trockenzylinder sehr wertvoll. 

Die erwähnte Puffermaschine steht in Verbin- 
dung mit einer Tachometerdynamo und einem 
Schnellregler zum selbsttätigen Gleichhalten der ein- 
gestellten Papiergeschwindigkeit. Die Einrichtung 
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setzt ein elektrisches Leitungsnetz voraus, das £ 
den meisten Papierfabriken vorhanden ist und u 
einen kleinen Teil des Kraftbedarfes der Papir- 
maschine zu decken hat. 


Die Anordnung eines derartigen Antriebe; x 
aus dem nachstehenden Schaltbild ersichtlich. Mi 
der Gegendruckturbine a ist über das Zabnradvor- 
gelege die Gleichstrom-Puffermaschine c gekupk.. 
Von dieser wird noch eine kleine Gleichstros- 
maschine, die als Tachometerdynamo e wirkt, u- 
getrieben. Die Spannung dieser Tachometerdynar: 
beeinflußt den Schnellregler g, der die Errege 
der Puffermaschine steuert. 

Ist z. B. bei der momentan erforderlichen Hei- 
dampfmenge die entsprechende mechanische Le 
stung der Turbine etwas zu klein, so würde de 
Drehzahl der Antriebsgruppe sinken. Das li 
jedoch die Schnellregelungseinrichtung nicht n. 
indem dabei sofort der Schnellregler anspricht ux 
die Erregung der Puffermaschine so reguliert, da 
diese gezwungen ist, als Motor zu arbeiten und dt 
fehlende Antriebsleistung zu liefern. 


Tritt der umgekehrte Fall ein, daß die benötigt 
Heizdampfmenge eine größere Leistung der Turbie 
ergibt, als von der Papiermaschine gefordert, # 
macht die Schnellregelungseinrichtung ein Steiger 
der Drehzahl der Antriebsgruppe dadurch vimo 
lich, daß die Puffermaschine durch Verstärtutt 
ihres Feldes als Generator arbeitet und die über. 
schüssige Leistung der Turbine aufnimmt, um sie r 
Form von elektrischer Energie an das Netz i} 
zugeben. 

Der Geschwindigkeitsregler der Turbine tt 
nur beim Ueberschreiten der höchst zulässt: 
Drehzahl in Wirksamkeit. D 

Man erreicht also auf die beschriebene Wes 
nicht nur die vollständige Ausnutzung des Ab 
dampfes der Turbine, sondern gleichzeitig auch er 
sehr genaue Einhaltung der eingestellten Par- 
geschwindigkeit. 


Der Nafreibwiderstand. 


Von Dr. Hellm. Schwalbe. 
Es wird ein Apparat zur Beurteilung der Transversalfestigkeit von Papier beschrieben. 


Auf Veranlassung der Schriftleitung wird über 
einen neuen Apparat zur Prüfung des Naßreibwider- 
standes auf Grund der amerikanischen Quellen be- 


richtet ). 
Bei den bisherigen Prüfungsmethoden für Papier 
wird eine sehr wichtige Eigenschaft — die Trans- 


versalfestigkeit — nicht erfaßt. Es ist aber bekannt, 
daß häufig die Transversalfestigkeit, also die Wider- 
standsfähigkeit des Papiergefüges senkrecht zur 
Papierebene, von viel größerer Bedeutung bei Druck- 
sowie auf der Oberfläche präparierten Papieren ist 
als die Reißlänge oder die anderen Kennzahlen. Als 
erster hat sich P. Klemm in einer Arbeit über das 
Rupfen des Druckpapiers?) mit der Papierprüfung 
in dieser Richtung beschäftigt. Es wurden Papier- 
blättchen von ı qem Querschnitt zwischen Holz- 


1) G. K. Hamill, V. H. Gottschalk, G. W. Bicking, 
Surface Sizing of Paper with Glue; Paper Trade 
Journal, Vol. 83, Nr. 23, P. 39 (2. 7. 26). F. T. Carson 
a. F. V. Worthington, A Wet Rub Tester for Paper, 
Paper Trade Journal, Vol. 84, Nr. 2, P. 45 (13. 1. 27). 
G. K. Hamill, Water Resistance of Mineral Coated 
Paper, Paper Trade Journal, Vol. 84, Nr. 8, P. 146 


2. 27). 
A 2) Kliemschs Jahrbuch 1907/08, S. 238. 
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prismen gekittet und dieses Prismenpaar dann in d 
Schopperschen Zerreißapparat eingespannt und 1 
rissen. In der Praxis benutzt man wohl allgent® 
eine ganz rohe Handprobe, Der Daumen wird m! 
Wasser befeuchtet, auf das Papier senkrecht a% 
gepreßt und wieder etwas schräg abgehoben. AB 
der Menge der herausgerissenen Fasern beute 
man die Festigkeit des Papiergefüges. Häufig ® 
auch das Papier mit einem nassen Finger ger 
und der Widerstand der Oberfläche gegen Zerax? 
gefühlsmäßig bestimmt. Die Mängel dieser Probe 
wurden bei Untersuchungen im Bureau of Standare 
der U. S. A. erkannt und ein Apparat konstrukf- 
der unter stets gleichmäßigen Bedingungen Able 
werte ergab. j 
Auf eine Unterlage wird ein Blatt des zu pröler- 
den Papiers mit Federn fest aufgespannt. $0 db et 
Verschieben unmöglich ist. Auf das Papier vit 4 
Schlitten gesetzt, der auf seiner Unterseite vi! kient 
Gummirollen von standardisierter Härte, pa 
einander angeordnet, trägt. Ihre Breite entspich 
der des Schlittens, ihr Durchmesser ist 31 mm 
Schlitten kann oben mit Gewichten belastet ee 
so daß verschiedener Druck auf das Papier fön. 
wird. Normaldruck ist % kg auf die einzelne Gum 
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Der Schlitten wird bei der Prüfung von einem 


Exzenter aus hin und hergeführt, ähnlich der Be- 


wegung beim Schopperschen Falzer. Gleichzeitig 


wird das Papier schwach befeuchtet, zunächst durch 


auf das Papier tropft. 


Bürsten, dann durch Wasser, das aus einem Gefäß 
Die Anzahl Doppelreibungen 


~ wird automatisch gezählt, die nötig sind, um durch 
das Papier ein Loch zu reiben oder eventuell auch 
durch den Aufstrich allein. Der Apparat scheint 


- wird 


recht praktisch zu sein. Die Handhabung ist ein- 
fach. Die geeignete Geschwindigkeit ist zwei Doppel- 


... reibungen in der Sekunde. Der Antrieb erfolgt durch 


einen Motor mit großer Uebersetzung. Der Motor 
automatisch ausgerückt, sobald zwischen 
Kupferringen der Gummirollen und der Kupfer- 


unterlageplatte durch das durchgeriebene Loch Kon- 


takt entstanden ist. 
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Die Prüfung wurde bisher bei Sicherheitspapier, 
Lichtpaus-, Urkundenpapier mit Masse und Ober— 


flächenleimung und gestrichenem Papier durch- 
geführt, 
Bei Urkundenpapier wurde z. B. gefunden: 
Doppelreibungen. 
Durchschnitt max. min. 
Muster A 49 53 44 
8 B 128 144 100 
„ C 3596 4581 3037 


Bei gestrichenem Papier ergaben sich Zahlen 
von 14 bis 400 Doppelreibungen. Der Strich allein: 
28—70. 

Die Zahlenwerte liegen also weit genug aus- 
einander. Der Apparat ist sicher nicht ideal. Er 
dürfte aber in vielen Fällen praktisch wertvolle Er- 


gebnisse liefern. 


Das Ergebnis der amtlichen Betriebszählung von 1925 


in der Papierindustrie. 
Von Dr. Hans Mehlhorn. 


Betriebe — Personen — Arbeitsmaschinen. 


Als am 16. Juni 1925 zum ersten Male seit dem 
Jahre 1907 eine Betriebszählung im Deutschen Reich 
(ohne Saargebiet) stattfand, wurden an dem Tage 


rund 3,5 Millionen gewerbliche Betriebe (örtliche 


Einheiten) mit 18,4 Millionen beschäftigten Perso- 


nen und mit 19,3 Millionen PS installierter Kraft- 


maschinenleistung zum Antrieb von Arbeits- 
maschinen gezählt. Von diesen Betrieben wurden 
außerdem Fahrzeuge aller Art mit 37 Millionen 
PS-Leistung verwandt. 

Unter den verschiedenen Gewerbegruppen der 
Industrie ist die Papierindustrie in dem amtlichen 
Verzeichnis unter Position XI aufgeführt. Sie umfaßt 
aber nicht nur die Papiererzeugung, sondern auch die 
Papierveredelung und -verarbeitung, die Tapeten- 
industrie, das Vervielfältigungs-, Verlag- und Druck- 
gewerbe und schließlich auch noch das photo- 
graphische Gewerbe. Wenn wir also von Papier- 


industrie sprechen, so sind diese sämtlich auf- 


geführten Gewerbe eingeschlossen. Unter den 17 
verschiedenen Gruppen der Industrie einschließlich 
des Bergbaues und des Baugewerbes mit insgesamt 
12482000 beschäftigten Personen, stehen Papier- 


‚industrie und Vervielfältigungsgewerbe mit 569 666 


Personen an zwölfter Stelle. 

Bei einem Vergleich mit der Betriebszählung 
von dem Jahre 1907 unter Berücksichtigung des 
jetzigen Reichsgebietes, also ohne Saargebiet, ergibt 
sich für die Papierindustrie folgendes: 


— . — 
Be- | Personen weib- H 
. V 
triebe insgesamt 


Es ergibt sich also, daß die Zahl der Gewerbe— 
be triebe und der darin gewerblich tätigen Personen 
nach der Zählung vom Jahre 1925 im Vergleich 
zu derjenigen von 1907 zugenommen hat, und zwar 
die der Betriebe um 4311 — 13,8%, der Personen 
Insgesamt um 158841 — 38,7 %, der männlichen Per- 
sonen um 87860 — 30,3% und die der weiblichen 
um 70 981 = 58%. 


Die Ausstattung der gewerblichen Betriebe mit 
motorischer Kraft ist bei der letzten gewerblichen 
Betriebszählung besonders eingehend erhoben wor- 
den. Für jeden Betrieb wurde die Zahl und Leistung 
der verschiedenen Kraftmaschinen festgestellt. Die 
Leistung der in der Papierindustrie zum Antrieb von 
Arbeitsmaschinen verwendeten Wind-, Wasser- und 
Wärmekraftmaschinen (Primärmotoren) betrug 1907 
im ganzen 426 326 PS, 1925 dagegen nur 366 360 PS; 
die der Elektromotoren (Sekundärmotoren) 1907 rund 
120 279 PS und 1925 sogar 610855 PS, insgesamt 
also 977 215 PS. Die Verwendung motorischer Kraft 
in der Papierindustrie und dem Vervielfältigungs- 
gewerbe hat 1925 im Vergleich mit 1907, wenn man 
die Elektromotoren allein betrachtet, um 407,9 % 
zugenommen, dagegen hat die Benutzung von 
Primärkraftmaschinen einen beträchtlichen Rück- 
gang erfahren. Zieht man die Primärmotoren mit 
den Elektromotoren zusammen, so beträgt die Zu- 
nahme gegenüber 1907 nur 129,9 %. 

Von den 569666 beschäftigten Personen sind 
rund ?/s männlichen Geschlechtes, nämlich 377 798 
= 66,3%. An weiblichen Arbeitern werden 191 868 
Personen = 33,7 % beschäftigt. Vergleicht man die 
Zahl der gewerbetätigen Frauen in der Papier- 
industrie mit den in anderen Industrien, so ergibt sich, 
daß z. B. in der Textilindustrie die Zahl der Frauen, 
gemessen an der Gesamtzahl der beschäftigten Per- 
sonen, 57 v. H., im Bekleidungsgewerbe 52,1 v. H. 
ausmacht. 

Die Zahlen der einzelnen Zweige des Papier- 
faches zeigt die Tabelle auf Seite 436. 

Hinsichtlich der Arbeiterzahl steht also die 
Papiererzeugung an dritter Stelle, und zwar mit 
114 715 Personen, in bezug auf die Zahl der Pferde- 
stärken jedoch an erster Stelle. 

Welchen Platz nimmt nun die Papierindustrie 
im weitesten Sinne im Rahmen unserer gesamten 
deutschen Industrie ein? Nach der amtlichen Be- 
triebszählung steht sie unter den 17 verschiedenen 
Gewerbegruppen hinsichtlich der Arbeiterzahl an 
zwölfter Stelle. Dies ist hauptsächlich dadurch be- 
dingt, daß in der Papiererzeugung verhältnismäßig 
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Leistung der vorhanden: 
Zahl der 
n Gewerb- | beschäftigten Personen o 5 
e wer be gruppen liche — 
Gewerbeklass en Nieder- Mind. | 
Gewerbearten en ins- davon . und; Elektri 
| gesamt weiblich armekraft- motorer 
maschinen | 
PS P 
| 
XI. Papierindustrie... ............... „... | 35658 569 666 | 191 868 | 368360 ` ews: 
1. Papiererzeugung...... g. 1113 114 715 21 820 333 459 401 20 
a) Holzschleiferei, Zellstoff- und | Ä 
Papierherstellung....... ........ 30 12 815 2 338 36 724 9165 
b) Holzschleiferei, Papier- und | 
Pappenherstellung..........20:... 10 2 668 551 6363 17655 
c) Holzschleiferei und Papierher- 
stellung S Saga 44 12 293 2 215 42 916 67955 
d) Holzschleiferei und Pappenher- ` | i 
Sl 5 58 3467 878 20 129 453 
e) Zellstoff- und Papierherstellung... 28 15 814 ' 2 226 18347 556 
f) Papier- und Pappenherstellung ..$ 34 3 832 813 9 321 12 
g) Holzschleiferei .............. re 293 6 684 577 78 314 158: 
h) Zellstoffherstellung....... EEE 36 9 477 742 7 069 2% 
i) Papierherstellun- gg 296 37725 9 148 85653 1 
k) Pappenher stellung.. 284 9 940 2 532 34 623 1115 
a. Papierveredelung ........... 8 269 11 431 4 009 15 031 128% 
3. Papierverarbeitung ......... REN 12 674 140 028 76 086 928 955 
4. Tapetenindustrie..... N 80 4 575 873 1640 Si 
5, Vervielfältigungsgewerbe......... 10 087 170 496 54 491 4416 97 55 
6. Verlags- und Druckgewerbe : 2 238 112 799 .30 430 2 584 6415 
7. Photographisches Gewerbe....... 9 219 15 622 4159 2 IE 


wenig Arbeitskräfte beschäftigt werden. Anders ist 
es aber, wenn man bei dem Vergleich von der moto- 
rischen Kraft ausgeht. Hier steht die Papierindu- 
strie an siebenter Stelle, und zwar gibt bei weitem 


den Ausschlag die Papiererzeugung. Legt mir # 
Zahlenverhältnis zwischen menschlicher und zu: 
rischer Arbeitskraft zugrunde, dann rückt de P: 
pierindustrie sogar an die fünfte Stelle. 


Harzleimung von Papier. 
Von Erik Oman. 


Dozent an der Königl. Technischen Hochschule in Stockholm. 


(Fortsetzung aus Heft 26, 1927.) 


Der bei diesen Versuchen angewandte Sulfit— 
zellstoff war „c“. Bei jedem Leimungsversuch 
kamen 800 g lufttr. Zellstoff und etwa 25 Liter 
Wasser zur Anwendung. Die Stoffkonzentration 
betrug also 3 %, gegenüber 5—7 % im allgemeinen 
in der Fabrikation angewandten. Die Leimung ge- 
schah im Versuchsholländer, jedoch an ungemah- 
lenem Stoff. Die angewandte Leimmilch enthielt 
25 % freies Harz. 

1. Serie: Das bei einer Leimung erhaltene 
Abwasser kam bei der nächsten Leimung wieder zur 
Anwendung, um hierdurch die Verhältnisse in der 
Praxis durch eine Art „Rückwasser“ nach Möglich- 
keit nachzuahmen. Die Absicht damit war, festzu- 
stellen, ob durch die Anreicherung des Wassers 
von der Leimung schädlichen Stoffen irgendwelcher 
Unterschied in den Proben sich bemerkbar mache. 
Es zeigte sich dabei, daß bei jeder neuen Leimung 
der Stoff schlechter geleimt war und schließlich 
ganz: besonders schlechte Leimung aufwies, In 
dieser Serie kamen ı% Alaun und 2% Harz zur 


Anwendung. 


2. Serie: Der Sulfitzellstoff wird im Hvi 
der mit Natronlauge in sehr verdünrte iz 
(0,001-n im Holländer) versetzt, wodurch die Mtf 
des Stoffes herausgelöst wird, Darauf wird ve 
Stoff von der Lösung getrennt und gut =" 
gewaschen. Solcherart vorbereiteter Stoll m 
darauf geleimt und das überschüssige Watr 1“ 
die nächste Leimung angewandt (Stoff waschen 7" 
Natronlauge) usw. Die Papierproben zeigen k" 
Veränderung im Leimungsgrad. Der Stoff ist chr. 
bar durch das Auswaschen mit Natronlauge t=’ 
geworden. | 

3. Serie: Sulfitzellstoff wird im Hollände = 
Natronlauge versetzt, so daß die Lösung Short 
alkalisch verbleibt, der Stoff vom Wasser abgexb? 
den, das zu einer ähnlichen Extraktion mit esd 
neuen Stoffmenge verwendet wurde usw. Hi 
durch wird ein konzentrierter Extrakt an für &t 
Leimung schädlichen Stoffen erhalten. In de 
Wasser wird nun eine neue Quantität Zellstoli £ 
leimt. Bereits die erste Probe wies sehr schlecht: 
Leimung auf. 
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Es tritt also klar zutage, daß der Sulfitzellstoff 
einen Stoff enthält, der auf den Leimungsprozeß 
erschwerend oder hindernd einwirkt. Auf welche 
Art derselbe wirkt ist von geringerem Interesse, da 
er ja leicht beseitigt und unschädlich gemacht wer- 
den kann. 

Zur Feststellung, ob sich auf der Papiermaschine 
getrocknetes Papier gleich verhalte, sind einige 
Proben an Ort und Stelle im praktischen Betrieb 
durchgeführt worden. Hierbei kam ein Sulfitzell- 
stoff zur Anwendung, der ohne jede Zwischen- 
trocknung in der Papierfabrik verarbeitet wurde. 
Bei der Ausführung der Proben stand Stoff von 
ein und demselben Kocher zur Verfügung, wovon 
ein Teil mit gewöhnlichem Wasser, ein anderer mit 
Wasser von künstlich erhöhtem Py -Wert gewaschen 
wurde. Drei solche Proben von drei verschiedenen 
Rochungen wurden vorgenommen. Das Ergebnis 
zeigte eine bessere Leimung an dem Stoff, der mit 
Wasser von hohem Pn-Wert gewaschen wurde. 

Zweifellos haben wir es hier mit einem Fehler 
in den Leimungseigenschaften des Zellstoffs zu tun, 
der oft vorzukommen scheint, dessen Einfluß aber 
auf ganz einfache Art abgeschwächt oder ganz aus- 
geschaltet werden kann. 


1. Serie Handproben., 


Fopper 50 gr Fopper 64 gr 


liner 


Papper 58 gr Popper 50 gr 


6 Że vattnet 


Streckbredd = 


Papier = Strichprobe 
och = und 


1. Papper = 
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Die Rolle des Aluminiums bei der Leimung. 

Bei der Harzleimung wird Aluminium in Form 
von Aluminiumsulfat zugeführt und man betrach- 
tete früher dessen Aufgabe in der Bildung von 
Aluminiumresinat, dem man die leimende Wirkung 
zuschrieb. Mit Wursters Freiharztheorie mußte 
natürlich diese Anschauung weichen. Man machte 
gegen die Notwendigkeit der Anwendung von 
Alaun Einwendungen, man müßte eine Säure, 
z. B. Schwefelsäure, an Stelle von Alaun anwenden 
können. Dies ist auch recht oft versucht worden, 
aber nie mit gutem Resultat. Alle Versuche, ganz 
oder teilweise Alaun durch Säure, saures Salz oder 
Salz zu ersetzen, haben ergeben, daß einwandfreie 
Leimung ohne Alaun nicht erzielt werden kann. 
Ein Teil des Alauns kann wohl ersetzt werden, 
ganz besonders dann, wenn das Papier nur schwach 
geleimt werden soll. Ersetzt man jedoch die ge- 
samte Alaunmenge, so geht die Leimung bei Lage— 
rung des Papiers zurück. Wurster erklärte dies 
damit, daB Mineralsäure das Harz in allzu grob- 
körniger Form ausfallen lasse. 

Mit Schwalbe und Robsahms (Wch. f. 
Pap. 1912) Untersuchungen über die Fähigkeit des 
Sulfitzellstoffs, Alaun zu spalten, hat eine andere 
Auffassung über die Rolle, die der Alaun bei der 
Harzleimung spielt, Platz gegriffen. Man begann 
jetzt Tatsachen darüber zu erhalten, daß 
der Alaun nicht nur Fällungsmittel sei, 
sondern auch, vielleicht als Aluminium- 
hydroxyd, als leimendes Mittel in die 
Faser eintrete und dabei wahrscheinlich 
mit dem Harz zusammenwirke. Damit 
hat die Forschung auf diesem Gebiet 
kolloidchemischen Boden beschritten, 
und man hat dem Aluminium eine ge— 
wisse Bedeutung für die Ladung der 
Stoffe zugeschrieben. 

F. Stöckigt und A. Klingner 
(Pap.-Fabr, 1921, Festn. S. 50) haben 
Leimungsversuche mit kolloidaler Harz- 
lösung vorgenommen (durch Lösung 
[50°] von Harz in Alkohol [96 %] zu 
einer 10 igen Lösung hergestellt), die, 
in destilliertes Wasser eingegossen, zu 
einer o, igen kolloidalen Harzlösung 
wurde. Der angewandte Zellstoff war 
gebleichter Sulfitzellstoff. Unter kräfti- 
sem Umrühren wurde aufgeschlagener 
Zellstoff mit Harzlösung gemischt und 
nach 10 bis 15 Minuten das Fällungs- 
mittel zugesetzt, wonach eine weitere 
halbe Stunde umgerührt wurde. Von 
Hand geschöpfte Papierproben, auf 
einem Zylinder (1 bis 1% Atm.) ge- 
trocknet, wurden hergestellt. Die Leim- 
festigkeitsbestimmung geschah mittels 
Strichproben, und in gewissen Fällen 
nach der Methode von Stöckigt. 


Das Resultat war folgendes (Tabelle 
XVIII). 
Weitere Versuche wurden ange- 


stellt, Zellstoff mit Alaun (3% während 
l2 Stunde) zu behandeln, und nach voll- 
ständigem Auswaschen den Stoff mit 
kolloidalem Harz zu leimen. Alle diese 
Versuche, sei nun das Harz durch Zu— 


vattnet = Wasser 
an nn ee en en nn En nn nn nn ee Se Sn en 
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satz von Flockungsmitteln ausgeflockt 
oder nicht, fielen negativ aus, d. h. das 
Papier wurde nicht leimfest. Sie fassen 
ihre Auffassung über den Verlauf der 
Leimung wie folgt zusammen. Der 
Verlauf der Leimung mit kolloidalem 
Harz geht in zwei Phasen vor sich. 

Phase I. 
und Bildung einer Adsorptionsverbin- 
dung (Harz-Aluminiumhydrat). Diese 
Fällung kann mit irgendwelchem Elek- 
trolyt geschehen. Da Harzsol negativ 
geladen ist, so beruht die Ausfällung auf 
positiv geladene Ionen, und zwar der- 
art, daß das Fällungsvermögen mit der 
Wertigkeit der Ionen wächst. Man 
kann annehmen, daß das stark positiv 
geladene Al-Ion größere Neigung be- 
sitzt, die Harzpartikeln zu umhüllen, als 
wie die schwächer geladenen Ionen Mg 
und Na. Dies würde die Ungeeignetheit 
der Anwendung von Magnesium- und 
Natriumsulfat als Fällungsmittel bei der 
Leimung erklären. In der ersten Phase 
haben wir eine Adsorptionsverbindung 
(Harz-Aluminiumhydrat) mit positivem 
Charakter des Aluminiumhydrats. 

Phase 2. Adsorption dieser Harz- 
Aluminiumhydrat-Verbindung durch die 
Faser, die analog der Adsorption von 
Aluminiumhydrat aus einer Alaunlösung 
verläuft. Der Mahlgrad und damit zu- 
sammenhängende Faktoren, die auf die 
kolloidale Beschaffenheit einwirken. 
üben natürlich auf den Verlauf der Ad- 
sorption ihren Einfluß aus. 

Schließlich betrachten Stöckig! 
und Klingner ihre Auffassung über 
die Leimung mit kolloidalem Harz auch 
für die Leimung mit gewöhnlicher Leimmilch als 
maßgebend. 

Tabelle XVIII. 
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| Harz- | Alaun- Leim- Absol, Leim- 
Nr. | menge | menge festigkeit festigkeit 
% % Strichprobe |n. Stöckigt 
1 30 | 10 | gu | 3,2 
| | 
2 3,0 — schlecht 0,02 
3 2,0 1,0 gut | 2,6 
4 1,0 0,25 schwach 0.1 
5 1,0 0,5 | gut 1,5 
6 0,5 0,5 gut 1,0 
7 0,5 0,25 schwach | 0,01 
8 0,2 0,5 schwach | 0,07 
9 0,2 0,25 schlecht — 


Sieber (Z. u. P. 1921 und 1922) sucht die 
Rolle des Alauns darin, daß das Al-Ion Ueberträger 
sei. Das positiv geladene Al-Ion und die negativ 
geladenen Harzpartikel (kolloidal) vereinigen sich 
zu einem positiv elektrisch geladenen Körper, der 
sich nachher mit der negativ geladenen Faser ver- 
bindet. 

Wo. Ostwald und R. Lorenz (Koll.-Zeit- 
schrift 1923) haben das Harzleimungsproblem vom 
kolloidchemischen Standpunkt aus eingehend studiert. 


Fällung von Harzsol re Er Eu EEE 


Fopper e qe 
E vottnet 


2. Papper = Papier 
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2. Serie Handproben. 


IB 


Popper 48 gr 
8E votnet 
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Popper 47 GI 
WE vottnet 


S/rechbreod:010,0.25,050 och 0.75 H 


Streckbredd = Strichprobe 


vattnet = Wasser och = und 


Sie bestimmen zuerst die Ladungen an Fx“ 
Harz usw. durch Elektrophorese. Die Ladin: 
Faser wird derart bestimmt, daß Filtrierpaprt a- 
sammen mit Sand und Wasser zermahlen wirt. . 
durch sehr kleine Faseranteile erhalten sc" 
Eine wässerige Aufschlämmung feinster Fr 
partikelchen wird der Elektrophorese (250 6 
unterworfen, wobei die Faserpartikelchen nacb o 
Anode wandern, Die Faser ist also negativ gea% 
Derselbe Versuch wurde mit in Alaunlösun “ 
behandelter Faser durchgeführt; die Faser warg 
nun nach der Kathode. Sie ist also durch die Wart 
behandlung umgeladen worden, d. h. positiv ges“ 
Kolloidale Harzlösung (durch alkoholische Har 
lösung in Wasser hergestellt) wurde ebenfalls 1c 
dieselbe Art untersucht und es erwies sich dab! d; 
das Harz negativ geladen war. Der Verl! der 
Leimung im Holländer wird folgendermabet x 
schrieben. Aluminiumhydrat, das sich im Hosts 
als ein Produkt der Hydrolyse vorfindet. "1 © 
positiv geladenes Kolloid, was durch Elektron,“ 
nachgewiesen werden kann. Dieses wird vo 5 
negativ geladenen Faser angezogen und au = 
selben ausgeflockt, wobei natürlich die > 
Ladung der Faser und die positive Ladur = 
Aluminiumhydrats einander neutralisieren; es 
steht ein ungeladenes Produkt. Die Elektropböte“ 
hat jedoch gezeigt, daß das Produkt positiv gel“ 
sein müßte. Hierfür wird die Erklärung re" 
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—Uaß, da sich immer noch ein Ueber- 
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schuß von Alaun vorfindet, daher 
auch ein solcher von Aluminium- 
ıydrat vorhanden ist, der „von der 
Faser kapillar und okklusiv festge- 
ıalten wird“, wodurch die Hydrolyse 
30 lange fortschreitet, bis alles Alu- 
miniumhydrat auf der Faser abgela— 
zert ist. Dadurch erhält natürlich die 


Waser die gesamte positive Ladung, 


die der Aluminiumhydratüberschuß 


besab. 
Um die Einwirkung des Alu— 


—miniumhydrats auf das negativ ge- 


"TO 


” adene Harz zu untersuchen, wurde 
4 TS : 
„Aluminiumhydratsol durch Eindun- 


sten von Aluminiumazetatlösung 
ıergestellt. Diese kolloidale Lösung 


ird mit Harzhydrosol gemischt, wo- 


nach die Mischung der Elektro- 
phorese unterworfen wurde Es 
zeigte sich, daß der Anodenschenkel 
klar blieb und das Harz also nach 


der Kathode wanderte; dessen La- 
dung ist also eine positive geworden. 
Auch Fasern mit Aluminiumhydrat- 
sol aufgeschüttelt, wandern nach der 


— 


— 


Kathode. 

Aus diesen ihren Versuchen 
ziehen Ostwald und Lorenz 
den Schlußsatz, daß kolloidales Alu- 
miniumhydrat mit seiner positiv 
elektrischen Ladung als Vermittler 
zwischen den beiden negativ gelade- 


„ nen und daher einander abstoßenden 


Stoffen, Harz und Zellstoff, Dienste 


leistet. Das kolloidale Aluminium- 


hydrat würde sich also wie eine Art 


„elektrostatischer Kitt“ verhalten. 

Es mag erwähnt sein, daß bei 
den Versuchen nicht Harz, sondern 
reine Abietinsäure, bzw. Natrium— 
abietinat zur Anwendung kam. 

Es gibt also drei verschiedene 
Auffassungen über den kolloidalen 
Verlauf der Harzleimung. Sie haben 
doch alle das gemeinsam, daß Alu- 
minium eine Hauptrolle dabei spielt, 
wenn auch auf etwas verschiedene 
Art, und daß außerdem Aluminium 
(als Ion oder Hydrat) bei der Fixie- 
rung des Harzes auf der Faser in der 
Lösung zugegen sein muß. Von 
Wursters Freiharztheorie, in wel- 
cher dem Aluminium eine sehr ge- 
ringe Bedeutung zugeschrieben 
wird, hat sich die Frage, nach der 
Auffassung der Kolloidchemie, dahin 
entwickelt, daß Aluminium zu einem 
Hauptmoment wurde. Es mag noch 
einmal daran erinnert sein, daß diese 
Entwicklung aus der Schwalbe- 
Robsahm’schen Untersuchung 
über die Entwicklung des Alauns auf 
Sulfitzellstoff hervorgegangen ist. 

Verfasser hat über den Verlauf 
der Leimung eine andere Auffassung 
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3. Serie Handproben. 


Fopper ölgr Fopper 59 gr 
124 vattnet Ste yattnet 
Sfrechbreäd:0.10,0.25,0,50 och 0,75 Yn 
3. Papper = Papier Streckbredd = Strichprobe 
vattnet = Wasser och = und 


4. Proben von maschinenfertigem Papier. 


Popper 3 gr Papper 29 gr 
Vanlig tvóttning Tvattvatten svagt mc. 


Sulfitkok J. sept 1925 


Popper 12,5 9r Popper. 25 gr 
ni Ardttning TWöttvatter 4, 8,0 
Su/fifkok 2.julı 1924 


PPP ((T 
— — — De nad 
— RR 
954 Popper. 125gr 
Popper 12.3 q. hei- 1959 
2 Fromm Tottvatter ,- Go 


Sulfifkok 3. juli "1924 


Papper = Papier Sulfitkok = Kochung 
i ing = wöhnl. Waschen Tvättvattensvagt alkaliskt = Waschwasser 
Vanlig e a5 schwach alkalisch 
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als die eben beschriebene. Dem Aluminium 
wird jedoch eine bedeutende Rolle zuerkannt 


und die Fixierung des Harzes auf der Faser ist 
von deren Ladung abhängig, das heißt von den 
verschiedenartigen elektrischen Ladungen des Har- 
zes und der Faser. Die Versuche, auf die Ver- 
fasser seine Ansichten gründet, sollen weiter unten 
beschrieben werden; zunächst mag jedoch an oben 
angeführten Theorien einige Kritik geübt werden. 
Was zunächst das Fasermaterial betrifft, so mag 
mit Recht ausgesprochen sein, daß Leimung von ge- 
bleichtem Sulfitzellstoff keineswegs das gleiche be- 
deutet, als wie Leimung von ungebleichtem und ganz 
besonders starkfaserigem Sulfitzellstoff. Des weite- 
ren besteht ein Unterschied, ob die Bleiche mit 
Chlorkalk oder elektrolytisch vorgenommen wurde. 
Noch größer wird der Unterschied zwischen Filtrier- 
papier und starkfaserigem Sulfitzellstoff. Ost- 
wald-Lorenz’ Resultate scheinen mir keine 
sehr kräftigen Beweise zu bringen. So erscheint mir 
z. B. ganz unerklärlich, daß die Faser nach Neutra- 
lisierung ihrer elektrischen Ladung weiter hin noch 
Aluminiumhydrat aufnehmen und positive Ladung 
annehmen kann. Hat die Faser eine geringe posi- 
tive Ladung erhalten, so müßte dies doch schon 
verhindern, daß weiterhin positiv geladenes Alu- 
miniumhydrat ausgeflockt wird. Außerdem erscheint 
es mir eigentümlich, daß, da sowohl Faser wie Harz 
mit Aluminiumhydrat positiv geladene Körper bil- 
den, eine Verbindung dieser zustande kommen soll. 
Sie müßten sich im Gegenteil gegenseitig abstoßen, 
und die Alaunlösung müßte hemmend auf die Harz- 
aufnahme wirken. DievonStöckigtundKling- 
ner aufgestellte Theorie erscheint auf den ersten 
Blick recht natürlich; betrachtet man jedoch die 
Leimung von der Seite, wie sie in der Praxis aus- 
geführt wird, so ergeben sich gewisse Verhältnisse, 
die ihre Theorie kaum annehmbar erscheinen lassen. 
Es steht ja bereits fest, daß Sulfitzellstoff Alu- 
minium aufnimmt, wobei gleichzeitig Kalk in die 
Lösung übertritt. Ostwald und Lorenz haben 
gezeigt, daß mit Alaunlösung behandelte Faser posi- 
tiv geladen wird. Im Holländer kommt die Faser 
im allgemeinen zuerst mit der Alaunlösung in Be- 
rührung und dann erst mit der Leimmilch, denn im 
Rückwasser findet sich immer etwas Alaun vor, 
und recht oft wird auch Alaun vor dem Leimen zu- 
gesetzt. Man erhält also im Holländer positiv ge- 
ladene Faser; dazu kommt nach Stöckigt und 
Klingner das positiv geladene Harz-Aluminium- 
hydrat; deren Vereinigung miteinander dürfte daher 
nicht möglich sein. Wenn sich Alaun in der Lösung 
vorfindet, erscheint es sehr zweifelhaft, der Faser 
die negative Ladung erhalten zu können. 


Wir wollen nun näher auf die Versuche ein- 
gchen, die den Grund zu der Auffassung des Ver- 
fassers über den Verlauf der Leimung bilden. Hier- 
bei soll vorausgeschickt werden, daß nicht alle Be- 
obachtungen in diesem Abschnitt mitgeteilt werden 
können. Ein Teil derselben soll im folgenden Ab- 
schnitt zur Sprache kommen, weshalb ein Gesamt- 
bild der Leimung nach der Theorie des Verfassers 
erst später (am Schluß der Abhandlung) gegeben 
werden kann. Die Untersuchungen wurden beinahe 
ausschließlich an starkfaserigem Sulfitzellstoff vor— 
genommen, und zwar unter Anwendung gewöhn- 


lichen Harzes. (Fortsetzung folgt.) 
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MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICHE 
MATERIALPROFUNGSAMT BERLIN- DAHLE 
6q— u Du m AERA 
Quantitative Bestimmung von Holzschliff in bt 
auf chemischem Wege nach Cross, Bevan und Brip 

Für die Bestimmung der Anteile verschick-- 
Faserarten in Papier ist man im allgemeinen iv 
Schätzung des mikroskopischen Bildes angen: 
Diese Methode liefert nur Annäherunzsere. : 
aber um so genauer ausfallen werden, je größe :: 
Uebung und Erfahrung ist, über die der Beh. 
verfügt. Es hat nicht an Versuchen geie: :: 
subjektive mikroskopische Prüfung durch 22. 
tische Verfahren zu ersetzen; besonders ist für: 
Mengenbeurteilung von Holzschliff in Gemixt 
mit Holzzellstoff eine größere Anzahl chers 
Methoden in Vorschlag gebracht worden!, v. 
denen sich jedoch bisher keine einbürgern kır:: 
Das Verfahren von Cross, Beyan z 
Briggs), das auf der Ermittelung des Pie- 
glucin-Absorptionswertes beruht, wurde im 4-: 
von Korn auf Eignung für die amtliche Pipe 
prüfung einer eingehenden Untersuchung ww 
worfen. Die Ausführungsbestimmungen für & 
Verfahren sind folgende: 


A. Erforderliche Lösungen: 

I. 5,0 g reines Phloroglucin gelöst in 100 c: 

verdünnte Salzsäure (spez. Gew. 1,0). 

2. 2 ccm Formaldehyd (40 % ig) in 1000 cen w. 

dünnte Salzsäure (spez. Gew. 1,06). 

B. Ausführung: 2g lufttrockenes, fer x" 
kleinertes Papier werden bei 100° getrocknet. r. 
gewogen und in einem Kolben mit 40 cem PU. 
glucinlösung (A 1) übergossen. Der Inhalt die 
korkten Kolbens wird gut durchgeschüttet r 
einige Stunden, am besten „über Nacht‘, ser 
gelassen; darauf wird die Flüssigkeit durch :* 
kleinen, im Trichterhalse angebrachten Barr. 
pfropfen filtriert. Zur Titration mit der Pn: 
dehydlösung (A 2) werden 10 cem Filtrat et? 
men, mit 20 ccm Salzsäure vom spez. Gew. l w. 
dünnt und auf etwa 70° erwärmt, Die Zuzi: X 
Titrierflüssigkeit erfolgt zunächst in Menge: w. 
je I ccm; nach jedem Zusatz wartet man m: 
Minuten und prüft durch Aufbringen eines Ter 
fens der Flüssigkeit auf Zeitungsdruckpapiet. ® 
noch unausgefälltes Phloroglucin vorhanden i. è” 
kennbar an der Entstehung eines roten Fiete 
Nahe am Endpunkt der Reaktion erscheint der it: 
Fleck immer langsamer auf dem Papier, und == 
muß schließlich die feuchte Stelle trocknen. ink’ 
man sie ungefähr eine Minute in einer Entier: 
von 20 cm über die Flamme eines Bunsenbrerx" 
hält, um den Fleck beobachten zu können. P 
Titration ist beendet, wenn kein roter Fleck ner. 
hervorgerufen wird. Während der gesamten Tir 
tion ist die Temperatur auf 70° zu halter. 

In gleicher Weise werden 10 cem der ur! 
lichen Phloroglucinlösung (A ı) titriert, de ei 
13 ccm der Aldehydlösung (A 2) entsprechen str: 
Aus der Differenz der beiden Titrationsereeht® 
läßt sich die Menge an Phloroglucin, die von 1% £ 


— 


8 ) Vergl. Herzberg, Papierprüfung. $. Al, 
. 117. 

2) „Chemiker - Ztg.“, Nr. 58 1007, . 7. af 
„Papier-Ztg.“, Nr. 101/1907, S. 4479. 
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Aut 
Cees geprüften Papiers absorbiert wird, berechnen. 
u Zahl wird vonCross,BevanundBriggs 


1 4 


e den e eti oder „Phloro- 
nein zahle bezeichnet. Wenn der Absorptionswert 
er trockenen aschenfreien Faser im Papier mit P 
ıd der Prozentsatz des Papiers an Holzschliff mit 


> bezeichnet wird, so errechnet sich dieser nach der 


ormel: 


`” H = 100 (P — Absorptionswert des Zellstoffes) 


bsorptionswert des Holzschliffes — Absorptionswert 


des Zellstoffes 
Für die Ableitung der Formel kommt in Be- 


— acht, daß das von der Papierprobe aufgenommene 
..aloroglucin sowohl vom Holzschliff als auch vom 


. :IIstoff der Probe absorbiert wird. 


Die Phloro- 


_  ueinzahl P, das heißt die von 100 g Papier auf- 


nommene Menge Phloroglucin, 
ich zusammen aus dem Teil, 
id dem Teil, 
ezeichnet man die in 100 g Papier enthaltene Holz- 


setzt sich dem- 
der vom Zellstoff, 
der vom Holzschliff absorbiert wird. 


i hliffmenge mit H und demzufolge den Zellstoff- 


5 itfallende Anteil 


halt mit 100 — H, so beträgt der auf Holzschliff 
des absorbierten Phloroglucins 


3 der auf Zellstoff kommende A 
100 100 


obei unter Pi der Absorptionswert des Zellstoffes, 


ö iter Pz der des Holzschliffes zu verstehen ist. 


Die 
imme beider Anteile ergibt die Phloroglucinzahl P. 


us der Gleichung 


urch Einsatz der von Cross, 


- ıhlen, und zwar für Sulfitzellstoff 1, 


P: - HP (100 — H) 100 (P — PY 
100 + 100 folgt H= Pa — P, 


Bevan und 


riggs gefundenen Mittelwerte der Phloroglucin- 
für Holz- 


:hliff 8, geht die Formel über in: 
H = 100 (P — ı) 
7 


s wird von den Autoren noch darauf hingewiesen, 
aB es sich bei diesem Verfahren um eine empirische 


lethode handelt und deshalb die Ausführungsvor- 
:hriften genau einzuhalten sind, insbesondere die 
‚onzentration der Phloroglucinlösung und das Ver- 
ältnis der Phloroglucinlösung zur Fasermenge. Bei 


er vorgeschriebenen Papiermenge von 2 g ist der 


‚schengehalt, bei geleimten Papieren außerdem noch 
5 7e, bezogen auf das Gewicht des Papiers, für 
rganische Leimsubstanz in Anrechnung zu bringen. 
.ntfernung des Leimes aus dem Papier wird im all- 
emeinen nicht für erforderlich gehalten und nur für 
esonders festgeleimte Papiere durch dreimaliges 
‚rwärmen des Musters mit einem Gemisch von 
ılkohol und Aether empfohlen. 

Es leuchtet ohne weiteres ein, daß die geschil- 
erte Methode nur dann zu annähernd richtigen Er- 
ebnissen führen kann, wenn die Phloroglucinzahlen 
erschiedener Zellstoffsorten einerseits und ver- 
chiedener Holzschliffarten anderseits unter ein- 
nder nur wenig abweichen, da bei der Berechnung 
les Holzschliffgehaltes Mittelwerte zugrunde ge- 
egt werden. Cross, Bevan und Briggs 
anden bei allen Arten weißen Holzschliffs prak- 


isch genommen den gleichen Absorptionswert 
7.87—8,15), ebenso bei allen vollkommen ge- 
ochten Sulfitstoffen (0, 1,03): sie vermuten 


edoch, daß gewisse Unterschiede zu erwarten sind, 
e nachdem ein Zellstoff stärker oder schwächer 
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Das Verfahren ist, soweit aus der 
Literatur hervorgeht, nur einmal ausführlich, und 
zwar von Krull und Mandelkow?) nach- 
geprüft worden; sie zogen in den Kreis ihrer Unter- 
suchungen vor allem Zellstoffe, die zur Herstellung 
von Druckpapieren dienten und nach dem Ritter- 
Kellner- Verfahren aufgeschlossen waren, und 
fanden für diese Stoffe Phloroglucinzahlen von 1,10 
bis 1,57 (im Mittel 1,34), für die geprüften Holz- 
schliffsorten Werte von 7,70 bis 7,92 (im Mittel 7,84). 

Beadle und Stevens*) haben nur den Ab- 
sorptionswert von Holzschliff selbst ermittelt, für 
Zellstoff wird von ihnen der von Cross, Bevan 
und Briggs mit 0,5?) angegebene Wert über- 
nommen. 

Die Nachprüfung im Amte beschränkte sich, 
soweit sie Zellstoffe betraf, auf Sulfit-Holzzellstoffe, 
da diese fast ausschließlich zu holzhaltigen Papieren 
verwendet werden; doch wurde von dem Grundsatz 
ausgegangen, daß bei der Prüfung eines fremden 
Papiermusters mit Zellstoffen verschiedenster Her- 
kunft, Kochung und Bleichung sowie auch mit ge- 
bleichtem Holzschliff neben ungebleichtem zu 
rechnen ist, und daß nach diesen Gesichtspunkten 
die zu prüfenden Rohstoffe auszuwählen waren. 
Ferner wurde auf die Feststellung der Fehler— 
grenzen, die durch verschiedenes Verhalten ein— 
zelner Stoffe bedingt werden, Wert gelegt. Die von 
den Autoren festgelegten Ausführungsbestim- 
mungen wurden innegehalten mit der Ausnahme, 
daB an Stelle der getrockneten Proben, die infolge 
Erhitzung auf 100“ Veränderungen ausgesetzt sein 
können, luftrockenes Material für die Prüfung be— 
nutzt wurde in einer Menge, die 2g absolut 
trockenen und aschefreien Stoffes entsprach. Um 
in jeder Hinsicht gleiche Bedingungen einzuhalten, 
wurde auch die Einwirkungsdauer der Phloroglucin- 
lösung auf die Proben bei allen Versuchen gleich 
bemessen, und zwar auf 24 Stunden. 

Zunächst wurde geprüft, ob die Titration der 
Phloroglucin- mit der Aldehydlösung bis auf 
0,1 ccm genau erfolgen kann, wie es Cross, 
Bevan und Briggs für erforderlich erachten 
und gefunden, daß diese Genauigkeit bei einiger 
Uebung erreicht werden kann. Zur leichteren Er- 
kennung des Endpunktes der Reaktion erwies sich 
ein Indikatorpapier als günstig, das nur aus Holz- 
schliff mit etwas Füllstoff hergestellt worden war 


gekocht wurde. 


und an Stelle von Zeitungsdruckpapier benutzt 
wurde. Sodann wurden je 6 Phloroglucinzahl-Be- 
stimmungen mit der gleichen Zellstoff- bzw. Holz- 
schliffsorte ausgeführt und nachstehende Werte 
erhalten: 
Zellstoff Holzschliff 

P. P. 

1,05 6,64 

19 5 Größter Er Größter 

f Unterschied: ' Unterschied: 

2 0,14 a 0,32 

1,09 i 6.69 : 

1,13 6,45 
Mittel: 1,11 Mittel: 6,52 


3) „Papier-Fabr.“ 1022. Heft 35, S. 1213/16. 

4) „Papier-Ztg.“ 1907, Nr. 101, S. 4480. 

5) Diese Zahl ist später mit 1,0 berichtigt wor— 
den; vergl. „Papier-Ztg.“ 1907, S. 4479. 
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Da die Phloroglucinzahl durch eine Differenz- 
bestimmung ermittelt wird, kann der Titrations- 
fehler von 0,1 cem im ungünstigsten Falle zweimal 
auftreten. Dies verursacht unter den gegebenen Be- 
dingungen eine Aenderung des Absorptionswertes 
um rund 0,14 bei Zellstoffen und o, 1o bei Holz- 
schliffen. Demnach wird die Titrationsfehler- 
grenze von den oben aufgeführten Zellstoffwerten 
nicht, von einzelnen Holzschliffwerten jedoch er- 
heblich überschritten, Als Ursache dieser Abwei- 
chungen wird vermutet, daß das Phloroglucin von 
den einzelnen Proben des gleichen Stoffes in der 
gleichen Zeit nicht in gleicher Menge aufgenom- 
men wird, da innerhalb 24 Stunden kein Gleich- 
gewichtszustand eintritt, wie die folgenden Ver- 
suche zeigen. Elf durch Raspeln vorbereitete 
Proben einer Holzschliffsorte wurden einer ver- 
schiedenen Einwirkungsdauer der Phloroglucin- 
lösung ausgesetzt und die Absorptionswerte in der 
üblichen Art bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus 


der nachstehenden Zusammenstellung und gra- 
phischen Aufzeichnung hervor: 
Finwirkungsdäuer Absorptions- 


in Stunden: wert 

3 5,11 

7 5,56 

15 6,02 

24 6,39 

48 7,22 

2 7,46 

96 7,76 

144 8,35 

168 8 51 

192 8,8) 

216 8,95 
9 
ê 
D ? 
6 
8 
17 
3 
8 


7 
O 2 % 60 80o 100 mo mo 160 180 200 R% Stunden 


Abhängigkeit des Absorptionswertes von der Einwirkungsdauer 
der Phloroglucinlösung auf die Probe. 
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Die Kurve läßt den Verlauf der Absorptio w. 
folgen. Da auch nach neun Tagen noch re 
Gleichgewichtszustand eingetreten ist, sind Nr 
kungen in der Aufnahme des Phlorogluir: v 
verschiedenen Proben desselben Stoffes trotz c. 
cher Einwirkungsdauer möglich, die vor rz 
gänzlich vermeidbaren Unterschieden im Terra: 
rungsgrad des Versuchsmaterials herrühren kôz 
sowie von Temperaturunterschieden im Vertr. 
raum, wenn die einzelnen Proben an verschier- 
Tagen angesetzt werden. Da anzunehmen bt. 4. 
die Kurve allmählich in eine Horizontale avizi 
wird, würde eine möglichst lange Einwrye 
dauer am vorteilhaftesten sein. Doch ind bet 
nischen Prüfungsmethoden in dieser Hineict: è 
wisse Grenzen gesetzt, so daß mitunter eine king: 
Versuchsdauer auf Kosten größerer Genug 
vorzuziehen ist, zumal sich unvermeidbare Ve- 
suchsfehler durch Benutzung der Mittelwert 2. 
Parallelversuchen teilweise aufheben lassen. àr 
diesem Grunde wurde auch für die folgende \r- 
suche eine Einwirkungsdauer von 24 Siunder k 
behalten. Die Differenz zwischen den nach 2 r 
48 Stunden erhaltenen Phloroglucinzahlen beti. 
0,83, demnach pro Stunde durchschnittlich cr 
ein kurzes Ueberschreiten der festgesetzt Eo 
wirkungsdauer ist also belanglos. 


Die folgende Versuchsreihe diente zur Er": 
lung der Absorptionswerte verschiedener N 
zellstoffarten und Holzschliffsorten, um aus *. 
Mittelwerten die Grundzahlen für die Form x 
Berechnung des Holzschliffgehaltes festleet x 
können. Die in den nachstehenden Tabellen ı 1i: 
aufgeführten Werte sind Mittel aus zwei odr: =“ 
Bestimmungen. Alle Proben wurden in getz“: 
Zustand geprüft. (Siehe Tabelle 1 und 2) 


Aus der Zusammenstellung geht 1 
hervor: 
1. Die Phloroglucinzahlen verschiederer £ 


stoffe weichen teilweise erheblich von e 
ab; sie sind von der Art der Kochung ud ur- 
Bleichgrad abhängig; harte, ungebleichte drt 
besitzen die höchsten Absorptionswerte 

2. Die geprüften Holzschliffsorten, mit Aus! 
des gebleichten Schliffes, zeigen in ihren le: 
halten zu Phloroglucin nur geringe Ues 
schiede, die, selbst unter Einschluß de m 
bleichten Stoffes, prozentual bedeutend tet. 
ger sind als bei Zellstoffen. 


Tabelle 1. 
Sulfit-Holzzellstoffe. 


— — — nenn — 


— — = 


— I mn L 


| Aschengehalt iiaia 


Probe Herkunft Eigenschaft Kochverfahren| Bleichgrad (bezogen auf abs. 

Nr. trockenen Stoff) zahl 
1. Deutschland hart Mitscherlich | ungebleicht 1,19 | 15 
2. Schweden hart unbekannt ungebleicht 0,64 1,41 
3. unbekannt unbekannt unbekannt | ungebleicht 0,90 „il 
4. Deutschland weich | Ritter-Kellner | ungebleicht 0,82 1,08 
5, Deutschland weich Mitscherlich ungebleicht 0,33 100 
6. Schweden weich | Mitscherlich 1/2 gebleicht 0.49 1,06 
7: Deutschland hart Mitscherlich Yı gebleicht 0,34 125 
8. Deutschland weich Ritter-Kellner! 1⁄1 gebleicht 0,34 1,16 
9. Schweden weich unbekannt | 1/1 gebleicht 0,41 | 1,09 

Mittel 121 
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Tabelle 2. 
Holzschlift. 


\ Probe 
Nr. 


Holzart Schleifart Bleichgrad 


Vergleicht man nun die Phloroglucinzahlen, die 
ı vier verschiedenen Stellen ermittelt wurden, so 
illt besonders auf, daß die Holzschliffwerte zwei 
ruppen bilden, die von einander erheblich ab- 
eichen. Es fanden: 
Cross, Bevan und Briggs für Zellstoff P= 
1,00, für Holzschliff P = 8,00; 
Krull und Mandelko u für Zellstoff P = 1,34. 
für Holzschliff P = 7,84; 
Materialprüfungsamt für Zellstoff P = 1,21, für 
Holzschliff P = 6,48; 
Beadle und Stevens für Zellstoff [P = 1,00] °), 
für Holzschliff P = 6,59. 
Noch deutlicher kommen die Unterschiede zum 
usdruck, wenn man die Phloroglucinzahlen mit 
em Holzschliffgehalt im Papier graphisch in Ver- 


indung bringt, wie es bereits von Krull und 


landelkow für die von ihnen und die von 
ros s, Bevan und Briggs gefundenen Werte 
eschehen ist “). 


mt, 
r 7 


„ 


4 A | 
1 Am 


4 J 4 $ 6 P 3 


Beziehung zwischen Phloroglucinzahl und Holzschliffgehalt unter 
Zugrundelegung der von verschiedenen Autoren angegebenen 
mittleren Absorptionswerte von Zellstoff und Holzschliff.: 


Die Abweichungen steigen mit zunehmender 
‚hloroglucinzahl, sie erreichen ihren Höhehunkt bei 
S6, 48. Diesem Wert entsprechen nach den Grund- 
ıhlen von: 


ross, Bevan und Briggs . 78 Holzschliff 
tull und Mandelkow -9% Holzschliff 
eadle und Stevens 98 % Holzschliff 


aterialprüfungsamt . 100% Holzschliff 
Die Ursache, daß an den verschiedenen Stellen 
otz Einhaltens der gleichen Versuchsbedingungen 


) Von Cross, Bevan und Briggs über- 
»mmen. 


Verwendungszweck 


Aschengehalt . 
(bezogen auf abs. Phlorogluc in- 


trockenen Stoff) zahl 
070 


1; Fichte | Heißschliff | ungebleicht | Kunstdruckpapier 0,67 6,52 
2. Kiefer Kaltschliff | ungebleicht | Pack- und Tütenpapier 0,47 6,54 
3. Fichte Heißschliff |; ungebleicht | Druckpapier 0,32 | 6,56 
4, Fichte unbekannt | ungebleicht | unbekannt | 0,54 6,66 
5. Fichte Kaltschliff | ungebleicht | unbekannt 0,30 | 6.51 
6. Fichte Heißschliff | ungebleicht Zeitungs druckpapier | 0,22 6.40 
T: Fichte unbekannt | ungebleicht | unbekannt 0,40 | 6,52 
8. Fichte | Kaltschlif gebleicht Streichpapier 10,89 | 6,09 
| 
Mittel 6,48 


von einander abweichende Grundzahlen gefunden 
wurden, ist nach den Beobachtungen des Amtes 
nicht nur in der Verschiedenheit des Versuchs— 
materials, sondern auch in dem verschiedenen Rein— 
heitsgrad des angewendeten Phloroglucins zu suchen. 
Es wurde nämlich zu den Vorversuchen im Amt ein 
Phloroglucin der Firma Merck, Darmstadt, mit 
der Bezeichnung „resorcinfrei“ benutzt; die hierbei 
gefundenen Absorptionswerte betrugen für Zellstoff 
1,25, für Holzschliff 7,15. Da von der genannten 
Firina ein noch reineres Phloroglucin, bezeichnet mit 
„resorcinfrei pro analysi“ angeboten wurde, fand 
dieses für die Hauptversuche Verwendung mit dem 
Ergebnis, daß bei Prüfung derselben Stoffe die 
Phloroglucinzahlen auf 1,21 bzw. 6,48 sanken. Die 
im Amt gefundenen Grundzahlen haben daher nur 
bei Verwendung des letztgenannten Phloroglucins 
Geltung. 

Die Methode wurde nun an einigen im Amt an- 
gefertigten Papieren von bestimmter Stoffzusammen- 
setzung geprüft. Der zur Herstellung benutzte Zell- 
stoff hatte die Phloroglucinzahl 1,11. der Holzschliff 
6,52. Gleichzeitig wurde nachgeprüft, ob die Vor— 
bereitung des Papiers durch Zerstückeln an Stelle 


von Raspeln genügt. 
Die Ergebnisse sind in Tabelle 3, Seite 444, auf- 


geführt. 

Die Zahlen beweisen, daß die Methode zu recht 
genauen Ergebnissen führt, wenn die Phloroglucin- 
zahlen der im Papier enthaltenen Stoffe bekannt 
sind oder ermittelt werden können, wie es in Be- 
trieben möglich ist, die für bestimmte Papiersorten 
die gleichen Stoffe verarbeiten; sie ist also für die 
Betriebskontrolle unter gewissen Voraussetzungen 
durchaus brauchbar. Die Tatsache, daß sich die 
Werte nur sehr wenig ändern, wenn die Berechnung 
des Holzschliffgehaltes nach Mittelwerten erfolgt, 
ist zunächst nur ein Beweis dafür, daß die Absorp- 
tionswerte der im Papier enthaltenen Stoffe den 
Mittelwerten sehr nahe kommen; weiter unten wird 
gezeigt werden, daß in anderen Fällen weit erheb- 
lichere Abweichungen vorkommen können. Zer- 
stückeln des Papiers an Stelle des Raspelns übt 
keinen wesentlichen Einfluß auf das Ergebnis aus: 
immerhin würde für genaue Bestimmungen die 
Vorbereitung des Papiers durch Raspeln wegen der 
feineren Verteilung und der dadurch erzielten größe- 
ren Oberfläche zu empfehlen sein. Mit etwas grö- 
Beren Fehlern ist bei Prüfung von geleimten Papieren 
zu rechnen. Hierbei sind nach Vorschlag von 
Cross. Bevan und Briggs bei der Einwage 


*) „Papier-Fabr.“ 1922, S. 1216. 
— . 
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Tabelle 3. 
Ergebnisse der Prüfung von Papieren von bekannter Zusammensetzung 


90% Holzzellstoff geraspelt 


10% Holzschliff 


50% Holzzellstoff 
50% Holzschliff 


20% Holzzellstoff 
80% Holzschliff 


"n 


20% Holzzellstoff zerstückelt 


800% Holzschliff 


50% Holzzellstoff 
50% Holzschliff 


geleimt und beschwert 
Aschengehalt 8,99%, 


der Probe außer dem Aschengehalt 1,5 % für Leim 
in Anrechnung zu bringen. Im vorliegenden Falle 
scheint dieser Betrag etwas zu hoch gewesen zu 
sein; infolgedessen wird die Probe auch etwas mehr 
als 2 g absolut trockenen Faserstoff enthalten haben, 
was zu einer zu hohen Phloroglucinzahl und somit 
zu einem zu hohen Holzschliffgehalt geführt hat. 
Bei Prüfung fremder Muster kann nun die Be- 


rechnung 


des Holzschliffgehaltes lediglich nach 


Mittelwerten erfolgen. Die im Amt geprüften Zell- 
stoffe weisen Absorptionswerte von 1,04 bis 1,65 (im 
Mittel 1,21), die Holzschliffsorten solche von 6,09 bis 
6,66 (im Mittel 6,48) auf. Die höchsten Abweichungen 
des ermittelten Holzschliffgehaltes vom wirklichen 
werden dann eintreten, wenn die im Papier ent- 
haltenen Stoffe entweder die niedrigsten oder die 


höchsten Phloroglucinzahlen besitzen. 


Tabelle 4 


und das nachstehende Schaubild zeigen diese Ab- 
weichungen. 


Erläuterung der Tabelle 4: 


Werden bei Prü- 


fung von Papieren verschiedener Stoffzusammen- 
setzung die in der ersten Reihe der Zusammen- 
stellung aufgeführten Phloroglucinzahlen gefunden, 


so wird der nach der Formel H = 100 


P, 


(P Sa Pi) 


= pP. 


(vergl. Seite 441) errechnete Holzschliffgehalt nur 


Reihe 1 
Reihe 2 


Reihe 3 


Reihe 4 


Reihe 5 


Phloroglucinzahl P........ 


Holzschliffgehalt in % cer- 
rechnet nach Mindestwer- 
ten von P,=1,04; P. = 6,09 


Holzschliffgehalt in % er- 
rechnetnach Höchstwerten 
von Pi = 1,65; P, = 6,66.. 


Holzschliffgehalt in °/, er- 
rechnet nach Mittelwerten 
von Pi = 1, 21: P. = 6,48.. 


Höchstabweichungen des in 
Reihe 4 ermittelten Holz- 
schliffgehaltes in % von 
dem in Reihe 2 und 3 ge- 
fundenennnnsnsns. 


Tabelle 4. 


1,74 


Holzschliffgehalt, berechnet 
Zerkleinerungs- | Phloroglucin- nach den Phloroglucin- | nach den Mitt 
zahl zahlen der im Papier | werten au 
enthaltenen Stoffe | Tab. 1 u! 
0' 


N, 


10 


1.62 9.4 18 
3,84 50,5 999 
5,48 80, Bo 
5,51 81,3 816 
3,98 53,0 525 


Beziehung zwischen Phloroglucingehalt von Papier AF 

schliffgehalt unter Zugrundelegung von Mindest-, f. A 

mittleren im Materialprdfungs amt gefundenen Absorpiios" 
von Zellstoff und Holzschlifi. 


dann mit dem in Wirklichkeit vorhandenen übt 
einstimmen, wenn für Pi und P; die dem in Pape 
enthaltenen Zellstoff und Holzschliff zukonre® 
Werte eingesetzt werden. Betragen diese 194 

6,09, wie sie als niedrigste unter den in Lite 
und 2 aufgeführten Stoffen gefunden wurden?" 
werden sie bei der Berechnung des Hoist” 
gehaltes zu Grunde gelegt, so erhält man de ir 
zweiten Reihe angegebenen Holzschliffwerte “ pi 


2,28 | 2,9 3,32 3,85 437 40 58 1 


! 
24,2 34.7 |45,1 |55,6 65,9 765% 860 - 


t 
| 


| i 
18 |122 |228 333 43 |543 809 5i K 


| 


8,3 10,0 19, | 30,0 u 50,1 600 700 101 © 


I 
67 62 586 6% ss" 


=] 


e a i 


T 
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— ten. Das gleiche gilt für die Höchstwerte Pi = 
J und Pz = 6,66 in der dritten Reihe der Tabelle. 
man jedoch bei fremden Papiermustern Pi und 
eder kennt noch ermitteln kann, ist man bei 
echnung des Holzschliffgehaltes auf die oben 
zeführten Mittelwerte angewiesen und erhält die 
— vierter Reihe befindlichen Zahlen, deren Höchst- 
„ veichungen vom wirklich vorhandenen Holz- 
liffgehalt die fünfte Reihe wiedergibt. 
Abgesehen von den früher erörterten Versuchs- 
lern, die mit Hilfe von Parallelbestimmungen 
hr oder weniger zum Ausgleich zu bringen sind, 
inen bei Anwendung der nachgeprüften Methode 
quantitativen Ermittlung des Holzschliffgehaltes 
„ mder Papiermuster Fehlergebnisse bis rund 8% 
kommen. Diese Fehlergrenze liegt oberhalb der- 
igen, die von geübten Beobachtern bei der mikro— 
pischen Schätzung eingehalten werden kann, 
nn es sich um verhältnismäßig geringe oder 
‚Be Holzschliffmengen handelt. Bedeutend schwie- 
er wird die mikroskopische Schätzung jedoch, 
nn Papiere mit mittlerem Holzschliffgehalt von 
va 40 bis 70 % vorliegen. Innerhalb dieser Gren- 
ı wird die Phloroglucin-Absorptionsmethode auch 
Prüfung fremder Muster zu Ergebnissen führen, 
en Genauigkeit für praktische Zwecke ausreicht; 
kann in solchen Fällen die mikroskopische Prü- 
ıg nicht nur ersetzen, sondern auch als Kontroll- 
stimmung dienen, wenn die Schätzungsergebnisse 
ı mehreren Beobachtern mehr von einander ab- 
Sichen, als an Ungenauigkeit der Phloroglucin- 
thode zu erwarten ist. Dr. Korn. 


— 


-EITSCHRIFTENSCHAU 


ark: Prüfung und Kontrolle von Zellstoff.. „Paper 
Trade Review“ 47, Vol. 86, 1636 (1926). 

Vf. schildert die gebräuchlichsten physikalischen 
d chemischen Methoden zur Prüfung von Zellstoff 

Betriebskontrolle (Festigkeitsprüfungen, Vor- 
reitung des Stoffes zur Freeness-Prüfung, Kon- 
lle der Bleiche, Trockengehaltsbest. von Schaber- 
ff). Nach seiner Ansicht wird die Stoffprüfung 
England vernachlässigt. Amerika beabsichtigt, 
Verbindung mit den europäischen Interessenten 
'ernationale Standardmethoden zu vereinbaren. N. 


ik Hägglund, T. Johnson und N. Lindholm: Ueber 
die Bestimmung von Methylalkohol in Aethyl- 
alkohol (Sulfitspiritus). „Papp. o. träv. tidskr. f. 
Finland“ 22, 634 (1926). 

Methylalkohol als Zusatz zu reinem Trink- 
iritus zeitigt Vergiftungserscheinungen. Sie wer- 
n von ihm selbst und nicht von in ihm enthaltenen 
'runreinigungen hervorgerufen. Roher Sulfit- 
iritus enthält ung. 3—4 % Methylalkohol. Durch 
:ktifikation kann letzterer entfernt werden, wo- 
irch das gereinigte Produkt zu Trinkzwecken ver- 
:ndbar wird. Dessen Kontrolle auf einen etwaigen 
ethylalkohol-(Metanol-)gchalt ist also erforderlich. 
nter vielen Methoden ist als eine schr gute physi- 
lische Methode diejenige von Lange und Reif 
Zeitschr. Unters. Nahr. u. Genußm.“ 41, 216) an- 
geben. Die Alkoholprobe wird mit W. verdünnt, 
` genau 50 Vol. / erreicht sind, wonach durch 
chtbrechung mittels eines Zeiß schen sog. Fin- 
ichrefraktometers der Methylalkoholgehalt mit 
ier Genauigkeit von 0,1% best. wird. Noch 
herer Grad von Exaktheit macht die Anwendung 
r auf der Formaldehydbildung basierten Methoden 


Heft 28 


erforderlich. Als Oxydationsmittel dient in den 
meisten Fällen KMnO,, was auch durch H;: O; oder 
PbO: ersetzt werden kann. Das gebildete For- 
maldehyd wird mit verschiedenen Reagenzien kolori- 
metrisch nachgewiesen (Milch und FeCl, Albumin 
und Ferriammoniumsulfat). Nach Riegler („Zeit- 
schr. anal. Chemie“ 40, 92 [1901]) wird das For- 
maldehyd durch Ueberführung desselben in For- 
malazin best. Der Hydrazin-Ueberschuß wird gaso- 
metrisch best. Von sämtlichen Methoden zur Best. 
des Formaldehyds hat die von Denigès angegebene 
mit dem Schiffschen Reagens (fuchsinschweflige 
Säure) die größte Bedeutung („Compt. rend.“ 150, 
832 [1910]). Deniges Methode ist von vielen For- 
schern modifiziert worden. Für qualitative Zwecke 
empfehlen Vff. die einfache, leicht und rasch aus- 
führbare, von Georgia und Morales vor- 
geschlagene Modifikation von Denigès Verfahren 
(„Journ. Ind. Eng. Chem.“ 18, 304 [1926)). Die vom 
Formaldehyd hervorgerufene charakteristische vio- 
lette Farbe wird kolorimetrisch best. Wartet man 
die vollständige Entwicklung der Farbe ab (% bis 
2 Stdn.), so kann die Methode als quantitative her- 
angezogen werden. Schd. 

Aksel Arstal: Norröna-Holzschleifsteine. „Papp. o. 

träv. tidskr. f. Finland“ 30, 589 (1926). 

Es werden die Forderungen besprochen, die an 
einen möglichst sich selbst schärfenden Defibreur- 
stein gestellt werden. Ein Stein mit kleinem, hartem 
Korn mahlt die einmal losgelösten Fasern zu Mehl, 
der Stoff wird faserschwach. Bei zunehmender Korn— 
größe legt sich die losgelöste Faser mehr in die 
Zwischenräume, wird schonender behandelt (mehr 
Raffineurstoff). Ein sich selbst schärfender Stein, 
bei dem Korn und Bindemittel so einander angepaßt 
sind, daß die Schleiffläche dieselbe Struktur bei- 
behält, ist das Ideal eines Defibreursteines. Ein 
Korn mit scharfen Kanten und großem Härtegrad 
ergibt hohe Produktion, jedoch durch die größere 
Schneidwirkung faserschwächeren Stoff. Vom Quali- 
täts- und Produktionsstandpunkt aus ist ein etwas 
rauhes, ungleiches Korn das beste für einen De- 
fibreurstein. Nicht nur die abs. Härte zwischen 
Korn und Bindemittel, sondern das Verhältnis 
zwischen der Härte beider ist sehr wichtig. Der 
Norröna-Defibreurstein ist auf einen armierten 
Kern aufgebaut, und um diesen der 4” bis 5” dicke 
Steinbelag. (4 Mikrophotographien.) Schd. 


E. Lehtinen: Ueber die Konservierung von Schnitt- 
holz. „Papp. o. träv. tidskr. f. Finland“ 22, 645 
(1926). 

Die Praxis hat gelehrt, daB Schnittbretter, durch 
rauhen Schnitt von zurückgebliebenen Sägespänen 
behaftet, das Aufkommen von Pilz- und Bakterien- 
wucherungen begünstigen und die gefürchtete Blau— 
fäule in die Wege leiten. Als Mittel dagegen pas- 
sieren die geschnittenen Bretter unmittelbar nach 
der Gattersäge eine Bürstmaschine. 2 Bürsten- 
Walzen. eine untere und eine obere, mit Borsten aus 
Manilafasern versehen und mit Ketten angetrieben, 
arbeiten gegen die von Sägespänen zu befreienden 
Flächen. Die Maschine erfordert keine Bedienung 
und verbraucht 3—4 PS. Die Methode wird als eine 
sehr gründliche und nachahmenswerte empfohlen. 
Herstellerin der Maschine ist die Karhula Osakeyhtiö 


(Finnland). Schd. 


E. Oman: Berechnung von Absorptionsapparaten. 
„Tekn. Tidskr.“, Kemi, 10, 12, 79 (1926). 

Bei der Dimensionierung von Absorptionsapp. 
hat man bisher in Ermangelung einer Berechnungs- 
methode nach den seit langem bekannten Prinzipien 
für Absorption in der Praxis mit Erfahrungswerten 
gearbeitet. Man weiß wohl, daß die Absorption mit 
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zunehmender Fl.-menge und höherer Dimensionie- 
rung des App. eine vollständige ist und daß die 
Konz. in der abgelassenen Fl. eine höhere wird, je 
stärker das zu absorbierende Gas ist und mit je 
niederer Temp. man arbeitet. Die Kenntnis dieser 
Prinzipe allein ist jedoch für einen rationellen Be- 
trieb unzureichend. Vf. gibt die Prinzipe für die 
Berechnungen an, die zur Erhöhung des technischen 
Effekts bei der Absorption maßgebend sind. Eine 
solche Berechnung ist beispielsweise auch mit SO: 
durchgeführt. Schd. 

R. Fabritius: Ueber Forstwirtschaft. „Papp. o. träv. 

tidskr. f. Finland“ ao, 528 (1926). 

Eine Gegenüberstellung der Verhältnisse in der 
finnischen und schwedischen Forstwirtschaft, deren 
ungleiche natürliche Voraussetzungen und Einwir- 
kung auf die holzveredelnden Industrien. Die ver- 
schiedene Art der Behandlung forstwirtschaftlicher 
Fragen in beiden Ländern wird erörtert. Schd. 


E. Belani: Zur Geschichte der Filztuchfabrikation. 
„Papp. o. träv. tidskr. f. Finland“ 20, 552 (1926). 
Die Entwicklung der Filztuchfabrikation seit 
den ältesten Zeiten, den Tagen der Erfindung des 
Papiers in China, bis in die neueste Zeit ist be- 
schrieben und über deren Ausbreitung in den ein- 
zelnen Ländern näher berichtet. Schd. 


R. Liljeblad: Elektrischer Sektionsantrieb von Papier- 
maschinen. „Svensk Papp. tidn.“ 19, 20, 21, 507 
(1926). 

Durch Einführung des elektrischen Sektions- 
antriebes haben die Vorteile des elektrischen Be- 
triebes überhaupt erst ausgenützt werden können. 
Ungefähr 20 % des Effektverbrauches werden durch 
Wegfall der Transmissionen zurückerhalten. Durch 
bedeutend genauere Einstellung der relativen Geschw. 
zwischen den einzelnen Partien der Papiermasch. 
verringern sich die Anzahl der Brüche der Papiet- 
bahn (Produktionserhöhung). Hohen Geschw. setzen 
die Riemenantriebe eine Grenze (250 m/min.). Sek- 
tionsantrieb erlaubt Geschw. bis zu 350 m / min. Die 
Riemenscheiben mit ihren hohen Geschw. wirken als 
Ventilatoren und verursachen ungleiches Trocknen 
der Papierbahn. Raumgewinn ist ein weiterer Vor- 
teil des Sektionsantriebs. Die Erhöhung der Kosten 
für eine elektrische Anlage dürften im allgemeinen 
nicht größer sein als die Ersparnisse durch die Trans- 
missionen. 2 Hauptsysteme für elektrischen Sek- 
tionsantrieb sind denkbar. Das erste und wichtigste 
ist das Leonard-System, also dasselbe System wie 
beim Antrieb mit einem Hauptmotor, jedoch mit 
separaten Gleichstrommasch., gekuppelt mit den ver- 
schiedenen Teilen der Papiermasch. Das zweite 
System ist direkter Wechselstromantrieb mit Kom- 
mutatormotoren und Geschw.- Regulierung durch 
Bürstenverschiebung. 

Verschiedene Ausführungen der einzelnen 
‚Systeme sind beschrieben, deren Vor- und Nachteile 
angegeben. Diagramme und Illustrationen ergänzen 


den Text. Schd. 


Kunstseide- 


John Palmen: Die Entwicklung der 
f. Finland“ 


herstellung. „Papp. o. träv. tidskr. 
12, 13, 18 (1926). 

Beschreibung der 5 Gruppen von Kunstseide, 
Chardonnet-Seide, Kuprat-Seide oder Glanzstoff, 
Viskoseseide, Azetatseide und Celluloseätherseide. 
Die von einem gebleichten, für die Herstellung von 
Kunstseide bestimmten Sulfitzellstoff verlangten 
Eigenschaften sind folgende: 

a-Cellulose — für Vilskose: > 85 %, 
a-Cellulose — für Azetylcellulose: > 95 %, 
Hemicellulose: 11—14 %, 


Asche: 0,15—0,30 %, 
Aetherextrakt: 0,6—0,7 %, 
Kupferzahl: 0—3 %, 
Viskosität: gut und gleichmäßig, 
Quellung: gut. 
Der Glanz der Kunstseide ist außerordr:.; 


stark und übertrifft sogar denjenigen der wor 
Mit Rücksicht ad «| -, 


degummierten Naturseide. 
Glanz mag folgende Einteilung gelten: 
Chardonnetseide — flimmernder Metallglanz, 
Kupratseide — hoher Glasglanz, 
Viskoseseide — gedämpfter Silberglanz, 
Azetatseide — starker Metallglanz, doch nic: 
flimmernd. 


Die Farbe ungefärbter Kunstseide ist ck: 


weiß; Viskose zeigt oft gelb-weißen Farbton. 


Die Feinheit der Elementarfasern konnt zf. 


19 u gebracht werden (Naturseide = 15 u). 


Die Festigkeit der Kunstseide steht weit r-! 
derjenigen der Naturseide zurück (vor aler ef 5 


feuchtem Zustand); bei Viskoseseide beträgt ir 
Festigkeitsverringerung in feuchtem Zustand x’ 
gegenüber der trockenen Faser. sche 


J. Körner: Einzelantrieb an Papiermaschinen. ‚Ta: 
Tidskr.“, Kemi, Nr. 10 (1926). 

Dem ersten Vers. des Einzelantriebs unter l. 
wendung elektrischer Motoren durch die fm 
Brown,Boveri & Co. im Jahre 1908 (je ı M. 
für die Naß- und Trockenpartie, synchron gekr! 
folgte 1909 eine zweite Anlage unter Auitei uur & 
Antriebs in 11 Motoren. Die erste, wirkliche La 
brachte 1914 das Harlan d- System, Die moktt 
Systeme arbeiten entweder mit Different: 
lierung, oder der Zusammentrieb wird durch N. 
chronisierungsanordnungen, die einen Belatz* 
ausgleich zwischen den verschiedenen Einheite: i 
vorrufen, geregelt. Die Differentialregulierg c 
folgt sowohl mechanisch wie elektrisch. e 
dene Systeme sind beschrieben. Die moko 
derselben üben eine solch außerordentlich 2 
Wirkung aus, daß sie den Hauptmotoren x 
Geschw. verleihen. SX 


B. Gregertsen: Beiträge zur Erklärung dr Ye 
schiedenheiten im Wärmverbrauch bei H 
von Sulfatzellstoff. „Papir - Journalen“ * 6 
(1926). 

Kleine Verschiedenheiten im Wärmeernii 
können auf wechselnden Jahreszeiten, Aubert 
und Windverhältnissen beruhen. Größere auf tre- 
oder mehreren folgender Faktoren: 

I. W.-Geh. des gehackten Holzes, der kri 
dessen Gew. in kg pro hl ausgedrückt werden 12 
2. Kocherausbeute, % tr. Stoff pro kg ff. 
Die Stoffqualität ist im Zusammenhang damit ë 

oder fein. PES 

3. Zus. des Holzes. Mischverhältnis ist“ 

Fichte und Kiefer. 

Vf. ist zu folgenden Resultaten gekommen: 

A. Zunahme des Holzgew. von 1 kg pro N 185 
eine Erhöhung des Wärmeverbrauchs mit *. 

bringen, , 
a) in der Kocherei, 18,4 kg Dampf à 650 Kal P 

Tonne Stoff, k 

b) in der Eindunstungsanlage und Sodaoien. X 
direkter Kochung 75 kg Dampf à 6% Kal ft 

Tonne Stoff; bei indirekter Kochuns u 

Dampf à 650 Kal. pro Tonne Stoff. 

B. Um 1% erhöhte Kocherausbeute , 
die disponible Wärme in der Schwarzlaugt z 
307 kg Dampf à 650 Kal. pro Tonne Stoff. 1 

C. 10 % Zunahme des Kiefernanteils nn 
erhöht die disponible Wärme in der Schu 
mit 54 kg Dampf à 650 Kal. pro Tonne Stoff, Xe 
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achdruck verboten! 


Deutschland. 


iegende Presse zum Behandeln von Cellulosetafeln 
it Alkalilauge, bei welcher der Preßtisch in einem 
Flüssigkeitsbehälter geführt ist. 


D. R. P. 445 688, Kl. 39 a, Gr. 19, vom 3. 1. 26. 
Firma M. Häusser in Neustadt a. d. Hdt. 

Im Boden des Flüssigkeitsbehälters ist eine 
urchbrechung vorgesehen, welche durch ein Ver- 
 hlußorgan flüssigkeitsdicht abgeschlossen und zum 
ntleeren des Flüssigkeitsbehälters freigegeben wird. 
-azu dient eine durch ein Gegengewicht gehaltene 
erschlußkappe, die sich gegen einen die Durch- 
ꝛechung des Behälterbodens umgebenden Ver- 
hlußrahmen legt. (Vier Ansprüche und ein Blatt 


»eichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von bedruckten 
Kreppapieren. 
D. R. P. 445 905, Kl. 54 d, Gr. 4, vom 23. 5. 25. 
Hermann Weissing in Grimma, Sa. 

Das Papier wird zuerst bedruckt und dann ge— 
eppt, wobei zum Bedrucken durchscheinende 
nilinfarben verwendet werden. Die auf dem 
apier wiederzugebenden Darstellungen sind so ge- 

alten, daß das Zusammenschieben des Papiers 
folge des Kreppens die Darstellungen in ihren 
chtigen Proportionen wiedergibt. Das nach dem 
erfahren hergestellte Papier hat auf beiden Seiten 
e gleiche Musterung, wodurch es sich in beson- 
rem Maße für freihängende Dekorationen eignet. 


' Torrichtung zur Ausführung des Verfahrens zum 
derstellen von Holzschliff für die Papier. u. dgl. 
Fabrikation. 


D. R. P. 445 717, Kl. 55 a, Gr. 1, vom 16. 5. 24. 
Zusatz zum Patent 400 049 vom 11. 9. 23. 
Chr. Jonathan Sternkopf in Rittersgrün, Sa. 


Das Schleifergehäuse 
d ist samt dem über 
im Schleiferstein a 
*ehenden Preßkasten 
k wasserdicht ausge- 
hrt und das Gehäuse 
mit einem Stoffsteig- 
hr h, y versehen, so 
ib das Schleifholz bei 
inem Vorschub gegen 
in tief im Stoff lie- 
inden Schleiferstein 
ner Warmwasserbe- 
ındlung im Preßkasten 
ısgesetzt ist, welcher 
it Heizkammern um- u 
ben ist. (Vier An- 8 
rüche und ein Blatt Zeichnungen.) 


erfahren zur Verbesserung der Wirtschaftlichkeit 
n Vakuum-Verdampfanlagen durch Zusammenschal- 
ng von mindestens zwei Verdampfungsapparaten. 
D. R. P. 445 773, Kl. 12 a, Gr. 4. vom 18. 3. 24. 

etallbank und Metallurgische Gesellschaft Akt.-Ges. 
und Dr. Wilhelm Gensecke in Frankfurt a. M. 

Dabei werden aus einem Teil der Apparate die 
ampfe durch Dampfstrahlkompression abgesaugt 
id auf höheren Druck gebracht, während die 
ampfe des anderen Teiles der Apparate konden- 
ert werden. Das Neue des Verfahrens besteht nun 
ın, daß die aus dem Dampfstrahlapparat aus- 
etenden Dämpfe sämtlichen Heizsystemen der 
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zusammengeschalteten Verdampfungsapparate zuge- 
führt werden. (Eine Zeichnung.) 


Verfahren und Vorrichtung zum Fördern eines 
Kunstfadens während seiner Herstellung. 


D. R. P. 445 791, Kl. 20 a, Gr. 6, vom 6. 1. 26. 
Großbritannien 29. 10. 27. 
James Lever Rushton in Bolton, 
County of Lancaster, England. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung von Kunstfäden und will in erster Linie die 
Fadenführung zur Aufnehmvorrichtung des Fadens 
verbessern. Ferner soll die Herstellung wirksamer 
und durch Verkürzung der Zeit für die Arbeitsunter- 
brechung der Maschine wirtschaftlicher gemacht 
werden. Gemäß der Erfindung wird die Führung 
für den Faden während seiner Herstellung dadurch 
verbessert, daß der Faden von einem Flüssigkeits- 
strom als Träger mitgenommen wird. Ein beson- 
deres Merkmal der Erfindung besteht darin, daß 
dieser Flüssigkeitsstrom in Verbindung mit einer 
absatzweise arbeitenden Fadenaufnehmvorrichtung 
verwendet und derart beeinflußt wird, daß der 
Flüssigkeitsstrom nur in den Ruhepausen der Auf- 
nehmvorrichtung in Wirkung tritt. (Acht An- 
sprüche und ein Blatt Zeichnungen.) 


Tschechoslovakei. 


Verfahren zur Vorbehandlung von Holz und ähn- 
lichen Rohmaterialien zwecks Herstellung von 
Papier, Dachpappe und dergl. 
Tschechoslovakisches Patent 21 442. 

Hubert Bräunlich, Freiwaldau. 

Das Dämpfen und Kochen wird durch Ver- 
änderung des Dampfdruckes in mehrere aufeinander- 
folgende Stufen oder Phasen, z.B. vier, zerlegt, 
worauf das Rohmaterial einer länger andauernden 
Wasserwirkung (mit Chemikalien oder ohne diese, 
gegebenenfalls unter Druck oder ohne Druck) aus- 
gesetzt wird. In der ersten Stufe wird z. B. der 
Dampfdruck erhöht, in der zweiten bei gleich- 
bleibendem Dampfdruck getrocknet, während in der 
dritten Stufe der Dampfdruck vermindert und in der 
vierten Wasser entweder allein oder mit Chemi- 
kalien zugeführt wird. 


Verfahren zur Herstellung von Sulfitcellulose aus 
Föhrenholz. 
Tschechoslovakisches Patent 21 443. 

G. A. Serlachius, Aktiebolag, Mänttä, Finnland. 

Das Föhrenholz wird mit Kalziumbisulfit ge- 
wöhnlicher Stärke mit 3,5 bis 4,5% der gesamten 
schwefligen Säure, von welchen 0,8 bis 1,5% an 
Kalk gebunden sind und unter Zusatz von höch- 
stens 1% Natronlauge (auf die Cellulosemenge im 
Holze berechnet) gekocht, wobei ein Druck von 
5—6 Atmosphären und eine Endtemperatur von 
etwa 130—150° C verwendet werden. 


Verfahren und Einrichtung zum Füllen von Cellu- 
losekochern und dergl. 


Tschechoslovakisches Patent 21 445. 

Ing. Per Albert Fresk, Robertsfors, Schweden. 

Die Holzspäne werden in den Kocher durch 
Einwirkung eines oder mehrerer Luftströme einge- 
führt, wobei im Kocher gleichzeitig eine Luftver- 
dünnung oder ein Vakuum erzeugt werden. Die 
Einrichtung besteht einerseits aus einem Injektor- 
organ, welches in den Kocher führt, anderseits aus 
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einer von diesem Organ getrennten Auslaßöffnung, 
durch welche die Luft aus dem Kocher abgeleitet 
wird, wobei sowohl die Luftzuleitung als auch jener 
Auslaß mit einem Ventilator verbunden werden. 


Verfahren zur Herstellung von hohlen Textilfäden. 


Tschechoslovakisches Patent 21 488. 
Erste Böhmische Kunstseidefabrik A.-G., Theresien- 
thal b. Arnau. 

Zur Verwendung gelangen beliebige verspinn- 
bare Lösungen, wie z. B. Viskoselösungen, Kupfer- 
oxydammoniakcellulose-, Celluloseazetat- und Cellu- 
losenitratlösungen. In diese Lösungen werden 
flüssige oder feste Stoffe eingeführt, welche bei dem 
ganzen weiteren Spinn- und Vollendungsvorgang 
keine bläschenbildenden Dämpfe oder Gase bilden 
können, worauf diese eingeführten Körper durch 
gecignete Lösungsmittel nachträglich aus den 
Textilfasern wieder entfernt werden. Die ein- 
getragenen Stoffe, wie z. B. Knochen-, Paraffinöl 
oder ölsaures Natrium werden in den Lösungen 
emulgiert oder bis auf kolloide Feinheit suspendiert. 


Verfahren zum Waschen von Viskoseseide. 


Tchechoslovakisches Patent 21 489. 
Erste Böhmische Kunstseidefabrik A.-G., 
Theresienthal b. Arnau. 

Die auf Spulen gewickelte Kunstseide wird auf 
Rieselvorrichtungen ohne vorheriges Waschen mit 
kaltem Wasser direkt mit heißem Wasser von mehr 
als 70° C gewaschen. Auf die Kunstseide kann 
gleichzeitig heißer Dampf einwirken und den Wasch- 
wässern in den letzten Stadien etwas Ammoniak 
zugesetzt werden. 


Verfahren zur Herstellung neuer Cellulose- 
verbindungen für die Kunstseidefabrikation. 
Tschechoslovakisches Patent 21 408. 

Dr. Leon Lilienfeld, Wien. 

Auf Salze, insbesondere Alkalisalze von Thio- 
urethanen der Cellulosegruppe oder N-substituierte 
Thiourethane der Cellulosegruppe läßt man Ester 
anorganischer Säuren einwirken. Die Einwirkung 
der Ester erfolgt in alkalischer Lösung derart, daß 
ein Teil des Alkali ungelöst bleibt. 


Verfahren zur Herstellung von Celluloseazetat. 
Tschechoslovakisches Patent 21 407. 
The Ketoid Company, Wilmington, V. St. A.. 
Auf die Cellulose läßt man ein gasförmiges Ke— 
ton einwirken. Die Cellulose wird dabei mit Essig- 
säureanhydrid angefeuchtet, in dem sich das Keton 
auflöst. Die Herstellung erfolgt bei Luftabschluß 
und ausgiebigem Rühren. 


Patent- und Gebrauchs musterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


8n, 5. C. 37609. Dr. René Clavel in Augst bei 
Basel: Vertr.: M. Wagner und Dr.-Ing. G. Breitung, 


Patentanwälte, Berlin SW II. Verfahren zum 
Glänzendmachen von mattierten Acetylcellulose- 
gespinsten und -geweben; Zus. z. Pat. 446 486. 
18. 12. 26. 


29a, 6. B. 125546. Brysilka Limited, Apperley 
Bridge bei Bradford, York, England. Vorrichtung 
zum Befestigen des Fällzylinders am Brausenkopf. 
21. 5. 26. Großbritannien 2. 7. 25. 

agb, 3. F. 58317. I. G. Farbenindustrie Akt.- 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung 
von Acetatseide. 12. 3. 25. 
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29 b, 3. H. 97 982. Herminghaus & Co.. 
b. H., Vohwinkel. Verfahren zur Herstelrre 


Kunstseide aus Viskose. 25. 7. 24. 


39 a, 16. K. 97 777. Kalle & Co. M. 
Biebrich a. Rh. Verfahren zum Trocknen w: 
bilden aus Cellulose. 8. 2. 26. 

55 e, 5. J. 27531. Jagenberg-Werke W. 
Düsseldorf, Himmelgeisterstraße 107. Querschie;- 
für eine fortlaufend bewegte Papierbahn. 2. 2 

55 e, 5. L. 65647. Friedrich Lerner, M. 
Vertr.: Dipl.-Ing. W. Fritze, Patentanwalt. B 
SW 61. Papierschneide maschine. 21. 4 x. 

85 b, 1. M. 77607. Karl Morawe, Berli. .: 
denau, Niedstr. 15. Verfahren zum Regeneriee s 
basenaustauschenden Stoffen; Zus. 2. Pat ws 
29. 4. 21. 


Erteilte Patente. 


8 k, 2. 446996. I. G. Farbenindustrie Axt- 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstel 
Mercerisierlaugen. 20. 6. 26. I. 28 302. 

29 a, 6. 447 208. Wanda Schulz, Berlir-L c.. 
felde, Ringstr. 53. Düse für Kunstfasergermr: 
nach dem Streckspinnverfahren. 7. 4. 25. Sch . 

29 à, 7. 447 209. Dr. Emil Gminder, Rent, 
Vorrichtung zum Erweichen, Verfeinern und ac. 
gen von Wirr- und Kunstfasern mittels einer 1. 
gangartigen, mehrwalzigen Reibe. 24. 2 3. 

298, 7. 447 210. Dr. Emil Gminder, Rer. 
Vorrichtung zum Erweichen, Verfeinern ud xz 
gen von Wirr- und Kunstfasern mittels einer =. 
gangartigen, mehrwalzigen Reibe. Zus. z. Pat A. 
10. 12. 25. G. 65 953. 

84 a, 3. 446 983. Fried. Krupp Grusonwer r. 
Ges., Magdeburg-Buckau. Antriebsvorricht : 
gemeinsamem Hubwerk für ein Hubscit = 
Regelschütz. 4. 7. 25. K. 94 855. 

84 a, 6. 446082. Maschinenfabrik Auger 
Nürnberg A.-G., Nürnberg. 3 
Werkkanäle; Zus. z. Pat. 417 161. 0.8.2.1: 


Eingetragene Gebrauchsmuster. 


8 e. 995 792. Siemens-Schuckertwerke (G 
Berlin-Siemensstadt. Fahrbarer Fasersto 
16. 12. 26. S. 63 360. 


8 e. 995 793. Siemens-Schuckertwerke C f. 
Berlin-Siemensstadt. Fahrbarer Faserstoftzunr 
mit auf den Druckstutzen des Ventilator. 2 
setztem, drehbarem Rohransatz. 18. 12. . . 


8 e. 996 025. Siemens-Schuckertwerke C.. bf. 
Berlin-Siemensstadt. Fahrbarer Faserstoffsumt 
21. 12. 26. S. 43 446. 


8 e. 906.026. Siemens - Schuckertwerke (n 
Berlin-Siemensstadt. Fahrbarer Faserstoasz 
zum gleichzeitigen Reinigen des aufgesaugten be. 
von Staub. 21. 12. 20. S. 63 447. 

8 e. 996 027. Siemens-Schuckertwerke Gn. 
Berlin- Siemensstadt. Fahrbarer Faserstoffsanzl‘ 
mit Befestigung des Füllsackes am Deut. * 
Sammelkessels. 21. 12. 26. S. 63.48. 


8 e. 990 028. Siemens-Schuckertwerke C. r. 
Berlin-Siemensstadt. Fahrbarer Faserstof 
mit angebautem Ventilator. 21. 12. Æ. 8. 65 

8 e. 996 029. Siemens-Schuckertwerke C n. 
Berlin- Siemensstadt. Fahrbarer Faserstoflsama* 
mit drehbarem Anschlußstück der Sauzet? 
21. 12. 26. S. 63 450. 

8 e. 006 030. Siemens-Schuckertwerke Cr hi 
Berlin-Siemensstadt. Fahrbarer Faserstoffsamalt 
21. 12. 26. S. 63 451. 


Vetaitwoectlich für die Hauotschriftleitunz: Dr. Erich Q plermann, Charlottenburg 9, Liodenallee 17. 


IN 


I 


m 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 


-UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Kommerzienrat Dr. Hans Clemm. 
25 Jahre Vorstandsmitglied der Zellstoffabrik Waldhof. 


Bereits in der vorigen Nummer haben wir kurz 
arauf hingewiesen, daß der erste Vorsitzende un- 
eres Vereins, Herr, Kommerzienrat Dr. Hans 
‚lemm, am 1. Juli dieses Jahres sein 25 jähriges 

.,ubiläum der Zugehörigkeit zum Vorstand der Zell- 
"toffabrik Waldhof feiern konnte. Mit Recht haben 
ir dieses Jubiläum als ein bedeutsames bezeichnet, 
enn die Entwicklung der Zellstoffabrik Waldhof 
um größten deutschen Zellstoffkonzern fällt gerade 
die Zeit der Tätigkeit Dr. Hans Clemms als 

"ıaßgebendes Mitglied des Vorstandes. Darum auch 
vird die gesamte deutsche Zellstoff- und Papier- 
ıdustrie und darüber hin- 
us auch die Fachwelt der 
brigen Länder ein Inter- 
„se daran haben, einmal 
twas Näheres über den 
verdegang dieses im lIn- 
nd Ausland in gleicher 
Veise als Fachkollege und 
lensch hochgeschätzten und 
eliebten Jubilars zu hören. 

Geboren wurde Hans 
lemm am 18. Dezember 
372 zu Ludwigshafen a. Rh. 
ls jüngster Sohn des Kom- 
lerzienrats Dr. Carl 
lem m. Dieser, auch der 
sadischen Anilin- und Soda- 
abrik nahestehend, hatte 
ich im Jahre 1883 mit dem 
erstorbenen Geh. Kom- 
“\erzienrat Dr. Carl Haas 
usammengetan, um die 
ellstoffabrik Waldhof zu 
ründen. 

Hans Clem m besuchte 
as Gymnasium in Mann- 
eim, diente nach Ablegung 
es Abiturs als Einjähriger 
n der reitenden Abteilung 
ines  Feldartillerie - Regi- 
nents zu Wilhelmshöhe bei 
Sassel und studierte dann Chemie. Seine Promotion 
erfolgte „summa cum laude“. Danach war Dr. 
-lemm noch einige Zeit als Assistent bei Geheim- 
at Curtius in Kiel und nachher bei Emil 
"ıscher in Berlin tätig. 

l Im Jahre 1898 trat er in die Industrie über und 
vidmete sich gleich mit der ihm eigenen Energie 
lem praktischen Studium der Zellstoffabrikation. 
Lon Grund auf wurde Station für Station des 
"abrikationsgangs auf das gewissenhafteste durch- 
zemacht, persönlich bediente er den Kiesofen, 
stampfte das Holz in den Kochern mit ein und 
ührte die Kochungen selbständig durch. 

Nach dieser gründlichen wissenschaftlichen und 
raktischen Ausbildungszeit wurde Dr. Clemm der 
echnischen Leitung des damals noch im Bau be- 
indlichen russischen Unternehmens in Pernau (Liv- 
and) zugewiesen, welches leider im Weltkrieg zer- 
stört wurde. 


Am ı. Juli 1902 bereits wurde er in den Vorstand 
der Zellstoffabrik Waldhof berufen und seit dieser 
Zeit hat Dr. Clemm mit großem Geschick und 
Verständnis dieses Unternehmen durch glückliche 
und schwere Zeiten geführt und es verstanden, das- 
selbe dauernd zu fördern, auszubauen und vorwärts— 
zubringen. Dabei ist die Feststellung nicht ohne 
Interesse, daB Hans Clemm bei aller Arbeit und 
Verantwortung bis auf den heutigen Tag seiner 
alten Liebe zur Chemie treu geblieben ist und kaum 
dürfte sich eine Zellstoffabrik finden, in der so viel 
an wissenschaftlihen und chemisch-technischen 
Problemen gearbeitet wurde 
und wird wie gerade in 
Waldhof. 

Eine ausgezeichnete 
Illustration für das von 
Lange geprägte Wort: 
„Das Laboratorium ist das 
Gehirn der Fabrik!“ 

DaB diese von Herrn 
Dr. Clemm eingehaltene 
Richtlinie die richtige war, 
beweisen nicht allein die 
Erfolge, die Waldhof der 
hohen Qualität seiner Zell- 
stoffmarken verdankt, son- 
dern auch die verschieden- 
artigen Sondererzeugnisse, 
wie Sulfitsprit, Ablaugen— 
extrakte, Sulfitkohle usw., 
welche Waldhof auf den 
Markt bringt. 

Bei all dieser Vielseitig— 
keit — Hans Clemm ist 
nuch in der in- und auslän- 
dischen Literatur up to date 
— liegt es aber doch in sei— 
ner Natur, nie die große 
Linie zu verlassen und an 
Kleinigkeiten hängen zu 
bleiben. Schon vor vielen 
Jahren hat er mit scharfem 
Blick die Notwendigkeit erkannt, auch die Industrien 
der übrigen Zellstoff und Papier erzeugenden Länder 
zu Studieren, um sich ein Urteil darüber bilden zu 
können und auch von Andern zu lernen. 

Mehrere Male hat er Nordamerika, Kanada und 
Skandinavien bereist. Er weiß, was Weltwirtschaft 
heißt, kennt ihre Zusammenhänge und verstcht es, 
auch seine Mitarbeiter und seine Umgebung dafür 
zu interessieren. In diesem Sinne ist er auch als 
Vorsitzender des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure nicht allein dem Verein, 
sondern unserer ganzen Industrie durch seine viel- 
seitigen Anregungen und durch seine große persön- 
liche Interessennahme ein ständiger Förderer ge- 
blieben. 

Seine große Umsicht, sein umfassendes Wissen 
haben Rommerzienrat Dr. Hans Clemm dazu be- 
rufen, seit Jahren dem Aufsichtsrat der verschieden- 
sten Industrien, vielen Kommissionen und auch dem 
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Vorstand der Handelskammer Mannheim anzugehö- 
ren. Ueberall wiegt sein Wort schwer, ist sein Rat 
gesucht und geschätzt. 

Besonders enge Fühlung hat Dr. Clemm mit 
der Universität Heidelberg und der Hochschule 
Darmstadt immer gehabt. Er ist Mitglied des Vor- 
standes der Ernst-Ludwig-Hochschul-Gesellschaft 
Darmstadt und der Gesellschaft der Freunde der 
Universität Heidelberg, welch letztere ihm auch die 
höchste Würde, die sie verleihen kann, den Ehren- 
senator, gegeben hat. 

Bei Ausbruch des Weltkrieges ist Dr. Hans 
Clemm sofort als Hauptmann und Batteriechef 
ausgerückt und hat u. A. an den großen Gefechten 
in Flandern mit Auszeichnung teilgenommen. 1916 
wurde er zurückbeordert, da seine Anwesenheit in 


der Heimat im vaterländischen Interesse geboten 
war. 
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Kommerzienrat Clemm wird als Mendo H 
allen, die ihm näherstehen, als sympathischet. ins 1 
und aufrichtiger Charakter geschätzt. Er we. w 
über eiserne Energie, unermüdliche Arberi | 
und schnelle Entschlußfähigkeit. Und ver. 
seine eigene Person die größten Anforde. A 
stellt, so verlangt er auch von seinen Untere‘. 
viel. Strenge Sachlichkeit und Pilichterfü. . 
ten ihm als das höchste Gebot, aber er hat : i 
ein Ohr für die Not der Zeit und ein Herz fr“ 
gestellte und Arbeiter! 

Hoffen und wünschen wir alle, dab es is Ä 
prächtigen Manne vergönnt sei, in gleicher so~. 
und körperlicher Frische zum Segen des We 1 
Konzerns und unserer gesamten Indust : 
Fachwissenschaft noch recht lange tätig z: > 
und noch viel Freude an der weiteren Entue . 
seines Lebenswerkes zu haben. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung aus Heft 20, 1927.) 


Wappen aus den Fürstentümern Pfalz-Neuburg 
und Pfalz-Sulzbach. 


Mit der Bezeichnung „junge Pfalz“ wurden diese 
Gebiete im Jahre 1505 dem Pfalzgrafen Ottheinrich 
zugesprochen; ein Landstrich an der Donau, mit der 
Stadt Neuburg als Hauptort, hieß Pfalz-Neu- 


Abb. 372. 


burg. während zwei getrennte Teile der Ober— 
pfalz. mit Sulzbach als Hauptort, Pfalz-Sulz- 
bach genannt wurden“). In diesen beiden kleinen 
Fürstentümern regierten Nachkommen der Pfalz- 
rufen bis 1777 ganz selbständig. 

Mehrere schr alte Papiermühlen dieser Fürsten- 
tümer standen einst in flottem Betrieb, aus welchem 


) Vegl die Gebietskarte der oberpfälzischen 
Papiermühlen im „Papier-Fabrikant“ 1924, Heft 34. 
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Abb. 373. 
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Abb. 474. 


die folgenden Gruppen von We 
Set 
Hauptsache wieder an das oben bespro 


1 ————T—T—T—T—T—P—P—P—P—P—P—PPꝓHœœœV—œ——— ¶ꝰ ’ » ’ ꝰ ˙̃ ñT—̃ ́—́—13 ERREGER REGEL E p pp p EEE GERNE GEN 


1927 


pfalz-Bayerische Wappen erinnert. Es stammt das 
Wasserzeichen, Abb. 372, aus der Papiermühle 
Zöschlingsweiler (Nr. 175) ab 1501, deren Gründer 
als Bürgermeister von Lauingen den Lauinger 
Mohrenkopf unter das Wappen setzte. 

Abb. 373 mit dem gleichen Wappenschild ist 
durch den ihm überhöhten Buchstaben H als Pro- 
dukt der Papiermühle Haunritz (Nr. 33) in der 
Oberpfalz gekennzeichnet: 1571—80. 

Abb. 374 enthält ein umfangreicher Akt der 
Papiermühle Freudenberg (Nr. 34) in der Oberpfalz; 
1615—21. 

Abb. 375 aus der Papiermühle Oberölsbach 
(Nr. 32) in der Oberfalz; 1597—1618. 
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Auffallend ist bei der Abb. 374 das Fehlen des 
Löwen und bei Abb. 372 und 373 das Fehlen des 
Reichsapfels, während doch Pfalzgraf Ottheinrich 
1556 Heidelberg mit der Kurwürde geerbt 
hatte. 

In den beiden Fürstentümern tritt schon bald 
nach 1600 das figurenreiche Wappen auf, in welchem 
Wappenbilder der in den Rheinlanden nach und nach 
erworbenen Ländchen, wie Jülich, Kleve, Berg. 
Ravensberg usw., Aufnahme gefunden: das schöne 
heraldische Wasserzeichen, Abb. 376, wurde bis jetzt 
in Papieren der Papiermühlen Haunritz 1700—29, 
Zöschlingsweiler 1778—86, Kaibitz 1770 und Lehen- 
hammer 1799 aufgefunden; mit Abb. 68 fand es bei 
der Papiermühle Haunritz (Nr. 33) auch in vier- 
eckigem Schild Darstellung. 

Königs-Bilder. 

Die schönsten und sinnreichsten Wasserzeichen 
waren unstreitig Bilder der Regenten; solche sind 
in Preußen bereits um 1750 erstmals erschienen “). 
In Bayern fanden sie erst nach der Errichtung des 


1. Feld: Löwe Jülich. 
3. Feld: Lilienhaspel- Cleve. 

5, Feld: Löwe - Veldenz. 
7. Feld: Sparren— Ravensberg. 
Auf dem Schilde ruht der Kurhut. 


Abb. 376. 
2. Eeld: Raute— Bayern. 

4. Feld: Löwe—Berg. 

6. Feld: Schach - Mark. 
8. Feld: Balken— Mörs. 


Herzschild: Löwe --Pfalz. 


Abb. 377. 


Königreichs Aufnahme, und wenn es den Formen- 
machern auch schwer fallen mochte, das Antlitz des 
Königs wohlgetroffen darzustellen, so kommt mit 
ihrer Darstellung doch die Verehrung des Regenten 
zum Ausdruck. 

Besonders von Bayerns erstem König Maxi- 
milian I. wurden zahlreiche Bilder aufgefunden: das 

°) Kriegerische Wasserzeichen, von Fr. v. Höhle., 
in der „Papierzeitung“ von C. Hofmann, Berlin 19106, 
Nr. 18, und Papiermühle Hohenkrug in Pommern, 
im „Papier-Fabrikant“ 1923, Heft 42. 
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hier abgebildete Wasserzeichen, Abb. 377, stammt 


aus der berühmten Kefersteinschen Papiermühle in 
Wartenfels (Nr. 104). 


Meistens wurde das Bild in eine Bogenhälfte, 
in die andere Hälfte das Staatswappen im Kreis, 
Abb. 365, gesetzt; ganz vereinzelt kommt das Bild 
mit Wappen mit nur 45 mm Durchmesser in Papier 
des C. Sieber von Augsburg, Abb. 239, vor. 


König Ludwig I. findet mit Abb. 378 Darstel- 
lung, welches Wasserzeichen aus der Papiermühle 
des J. A. Heiligensetzer in Babenhausen (Nr. 177) 


Abb. 378. 


hervorgegangen ist, während der Papierfabrikant C. 
W. Kaz in Memmingen in seinem Wasserzeichen, 
Abb. 379, König Ludwigs I. Wahlspruch „gerecht 
und beharrlich“ verewigt hat. 


Gegen ı850, mit dem Niedergang der Bütten- 
papierfabrikation, verschwand auch dieser schöne 
Brauch. 


Schluß-Betrachtungen. 


Die vielen hier beschriebenen Papiermühlen 
waren zum größten Teil kleine Werke mit nur einer 
bis zwei Bütten, einige mögen drei gehabt haben, 
während die neue Zöschlingsweiler Papiermühle mit 
fünf Bütten als größte alleinstand. 


Untersuchen wir die Leistungsfähigkeit unseres 
alten Handwerks, so finden wir folgende Produk- 
tion: Das Tagewerk der alten Papierer geschah 
in der Zeit von 2 Uhr morgens bis 6 Uhr abends, 
das waren nach Abzug zweistündiger Brotzeit 
14 Arbeitsstunden. Die Ordnung der Regens- 
burger Papiermühle von 1600 schreibt vor: 

‚Item alle Tage so man nit leimbt oder filz wescht 
gemacht werden 18 Post, die man schätzt auf 
„ob RiB und 
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„Item ain gantze Wochen, so man nit über sT. 
„werch arbeit, sollen 9 Centn Lumppen vent 
„werden, die geben 3 Pälle 6 Rieß. 
Es war verpackt: 
1 Ballen à 10 Ries 
10 Ries à 20 Buch 
200 Buch à 24 Bogen = 4800 Boge: 


(Bei Druckpapier, dann in einzelnen Gebiete — X 
alles Papier, wurde das Buch mit 25 Bogen very. W 
schon 1644 z. B. wurde der Landshuter Pape $ * 
verklagt, daß er weniger als 25 Bogen lieſete.) er 
1 | t 

Die in oben genanntem Theatrum machant? 


molarium von 1735 angeführte Produktion er 
Bütte ist mit jährlich 3000 Ries viel zu kc 


CPER 


Abb. 379. 


ausgerechnet. Die Anzahl der Arbeitstage N" ö 
schränkt; unsere Kunstgenossen hielten wre a 
tage, nämlich außer den hohen Festtagen der i 
meß-, Johannis-, Michaeli-, Martin- und ale H 
tage, Schutzpatrone, Fastnachtdienstag. An 

montag, welchen sich die oft erwähnter u. 
reien bei Lehrbraten, Kindstaufen us. a 
die Gesellen machten blaue Montage. track" 
mers- und kalte Winterszeiten brachte x 
Wassermangel Unterbrechungen, so da < 

kaum mehr als 250 Arbeitstage verblicher ~ 
werden. 


1 
t 


Aus einer Bütte wurden also jährlich a 
250X6 = 1500 Ries à 101% Pfd. = 15° = 
oder 1571 Ztr. 

„rund 8000 Kilo im Jahr'. j 

1806, bei Errichtung des Königreich es 

standen 133 Papiermühlen mit schatz”. 

200 Bütten in Betrieb, deren Erzeugung ein = i 
2 m breite Papiermaschine hervorzubringen dd 


(Fortsetzung folgt) 


a .927 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 29 


Hofrat Dr. Alois Auer Ritter von Welsbach. 


Von Walter Sembritzki, Hann.-Münden. 


Die Gründung der k. k. Papierfabrik Schlöglmühl durch den österreichischen Staat. 
Beschreibung der Maispapierfabrikation und Auf- 


der Fabrik Hofrat Auer Ritter von Welsbach. 


zählung der Verwendungsarten dieses Papiers. 


Schon Ende der qoer Jahre machte sich ein 
ühlbarer Mangel an Hadern geltend. Der zu- 
ıehmende Uebergang von der Handpapier- zur Ma- 
chinenpapierfabrikation stellte erhöhte Ansprüche 
n den l.umpenmarkt. Die Beschaffung hielt nicht 
nehr Schritt mit dem Bedarf und Verbrauch. Des 
laderngeschäftes bemächtigte sich ein schwindeln- 
ler Wucher. Die 
>apierpreise Stiegen 
Im so bis 100Prozent. 
Große Institute, 
eie die k. k. Hof- und 
Staatsdruckerei in 
Wien, deren jähr— 
icher Papierbedarf 
wi 100000 Ries ge— 
ztiegen war, mußten 
Preise bewilligen, die 
nit einem Druckerei- 
»erdienste nicht mehr 
n Einklang standen. 
Die Abhängigkeit 
‘von den Privatfabri- 
sen wurde immer 
fühlbarer. Außerdem 
| „stieg die Staatsdruk- 
-Kerei von 5 auf 40 
Schnellpressen und 


Direktor 
Lebenslauf Auers. 


Papierfabrik bereits begonnen und auf das kräftigste 
fortgesetzt. 

Die Chronik berichtet, daß im Anfange dieses 
Jahrhunderts die einstige „Mall- und Saagmühle 
des Müllers Schlög!“ durch ein staatliches Smalte- 
werk und später durch eine Spiegelfabrik erweitert 
und im Jahre 1851 in eine große Papierfabrik um- 
gewandelt wurde. 

Der erste Direk- 
tor, ein Franzose, 
hieß Laroche. Der 
mit 800000 fl. voll- 
zogene Bau der 
Schlöglmühl war 
nicht zweckentspre- 
chend. Die Kosten 
standen in keinem 
Verhältnis zur Tätig- 
keit von zwei Pa- 
piermaschinen. Beim 
Kanalbau wurde das 
Gefälle nicht aus- 
genutzt. Die Filtra- 
tion des Wassers 
war ungenügend, zu 
kleine W’asserpum- 
pen und daher Man- 
gel an reinem Was- 


‚vermehrte sich um ser. Das Halbzeug- 
20 lithographische gebäude überhaupt 
Pressen. Im glei- so klein, daß es kaum 
chen Maße wurde die für eine Maschine 
‚ Schriftgießerei er- hinreichte, während 
“ weitert. Das Perso- das Ganzzeugge- 
nal erreichte einen bäude für vier Papier- 
Personalstand von maschinen angelegt 
mehr als 1000. Auch war. Keine gewölb— 
wurde der Papier- 3 ten Lokale in der 
bedarf der Ministe- A 2 ganzen Fabrik. Von 
rien, Stellen und Be— un, außen architekto- 


hörden in Wien und 
den nahe gelegenen 
Kronländern immer 
größer, dazu kam 
bei plötzlich eintre- 
tendem dringenden 
Bedarfe ein Preis- 
wucher, so daß das Ministerium die Ueberzeugung 
gewann, wie notwendig es: für ein typographisches 
Staatsinstitut sei, eine homogene, jederzeit ver- 
läßliche Staatspapierfabrik zur Verfügung zu haben. 
Die Beschaffung des Papiers für den eigenen Be- 
darf des Staates und namentlich auch des über- 
wachten Papiers zu den Geldeffekten der Finanz- 
verwaltung zu billigeren Preisen hatte bei einer 
währscheinlichen Ersparung von 50000 fl. jährlich 
diesen Plan gerechtfertigt. So baute denn der Staat 
eine eigene Papierfabrik. Im Jahre 1852 wurde außer 
Gloggnitz im Reichenauer Tale, am Semmering hart 
an der Südbahn gelegen, der Bau der ärarischen 
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nisch schön, von in- 
nen alles von Holz, 
teilweise mit Sturz- 
böden, worauf man 
ohne Gefahr des 
Durchfallens nicht 
gehen durfte. Dazu 
kamen veraltete Maschinen, und in den Lagerräumen 
standen unbrauchbare Formate im Werte von 80000 fl. 

In dieser Verfassung übertrug der Finanz- 
minister Baron Bruck die Oberleitung der Papier- 
fabrik Schlöglmühl im Frühjahr ı857 an Hofrat 
Dr. Alois Auer Ritter von Welsbach, Es handelte 
sich vor allem um die Frage der Rentabilität, ob die 
Fabrik zu halten oder zu verkaufen sei. 

Um sich über diese Frage zu informieren, mußte 
Hofrat Auer einmal Erhebungen anstellen, die sich 
auf den Betriebsaufwand, auf die Materialgebarung. 
Stand der Fabrikation und Leistungsfähigkeit, so- 
wie auf Erzeugungs- und Verkaufspreise usw. be- 
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zogen. Zugleich wirkte derselbe auf die Verwertung 
der großen Lagervorräte und auf die Steigerung der 
täglichen Erzeugung kräftig ein und gewann schlieB- 
lich die Ueberzeugung, daß die Fabrik ungeachtet 
ihres verhältnismäßig hohen Anlagekapitals bei ihrer 
naturgemäßen Verbindung mit der Hof- und Staats— 
druckerei, deren ungeheuren Papierbedarf sie voll- 
ständig zu decken vermochte, für den Staat gewinn— 
bringend betrieben werden könne, und daß es jeden- 
falls vorteilhaft erscheine, sie unter sachkundiger 
Verwaltung fortan bestehen zu lassen. Nachdem 
durch den nächsten Rechnungsabschluß der Fabrik 
mit der Nachweisung eines hinlänglich aktiven Er— 
trägnisses Baron Bruck erfreut wurde, fand sich der 
Minister bewogen, die Staatspapierfabrik auf Auers 
Vorstellungen zu behalten und ihn als Direktor der 
Fabrik zu bestätigen. Diese hat er mit dem größten 
Erfolge bis zu seiner im Jahre 1864 beantragten 
Pensionierung geleitet. In die Zeit seiner Direktion 
fällt auch die Herstellung des Maisfaserpapieres. 
Die Erkenntnis, daß bei der Hadern- und Papiernot, 
die mit der Zeit eintreten müsse, durch die unge- 
heuren Mengen des Maisstoffes Abhilfe geschaffen 
werden könne, bewogen Auer, die resultatlos ver- 
laufenen Versuche des Moriz Diamant wieder auf- 
zunehmen. Obwohl die Experimente Diamants der 
Schlöglmühl etwa 36000 fl. gekostet hatten, hielt 
Auer ein Gelingen nicht für unmöglich; ja er fand 
in Anbetracht der Wichtigkeit der Hadernpreise, 
der herannahenden Hadernnot, besonders in außer- 
österreichischen Ländern, und immer höher 
steigenden Papierpreisen Ersatz einzig und allein in 
der Maisfaser. 

Ueber Diamants Arbeitsweise in 
Michäly berichtet Auer wie folgt: 

„Gekocht wurde in hölzernen Bottichen. In der 
Mitte der Bottiche ging das Dampfrohr durch. In 
der Nähe desselben wurde fast alles Stroh ver- 
brannt, an den Seiten der hölzernen Bottiche (Holz, 
ein schlechter Wärmeleiter) blieb alles Material un- 
gekocht. Dieses Chaos wurde dann in Deckelform 
ausgepreßt, kostspielig getrocknet, nach Schlögl— 
mühl geführt und war, weil nicht gleichmäßig ge— 
kocht, fast unbrauchbar, ja, schlechter, als wenn 
man das rohe Stroh dahin geführt hätte. Mit 
großen Bleichkosten wurde dieses Halbzeug ver— 
arbeitet, aber mit schlechtem Erfolge.“ 


Als aber Auer an Stelle der ganzen Staude in 
Zukunft nur gut sortierte Maisblätter (Lischen) 
verarbeitete und die Rochung in Kochkesseln vor- 
nahm, war das Resultat nach zwei Richtungen hin 
von Erfolg begleitet. Erstens einmal wurde ein 
besseres Papier erzeugt und zweitens eine Faser ge- 
wonnen, die sich verspinnen und verweben ließ. Be- 
züglich des Papiers machte Auer folgende inter- 
essante Bemerkungen: 

In Anschung des Papiers aus Maislischen sind 
in letzter Zeit namhafte Fortschritte gemacht wor- 
den. Die besten Sorten kommen den besten Leinen- 
faserpapieren nicht nur gleich, soudern übertreffen 
dieselben noch an Zähigkeit und Dauerhaftigkeit um 
ein beträchtliches. Bei der großen Teuerung des 
Pergamentes dürften die stärkeren Sorten des Mais- 
papieres sich als Surrogat hierfür in Bälde einbür- 
gern. Auch die Paus- und Zeichenpapiere aus Mais- 
fasern scheinen nach den von verschiedenen öffent- 
lichen Lehranstalten und von anerkannten Künst— 


Roman-Szt- 


lern gemachten Versuchen zu schließen. oroz. 
Zukunft zu haben und bestimmt zu sein, des o 
aber teueren französischen und englischen Zec, 
papieren Konkurrenz zu machen. In der res 
Zeit sind auch feine Post-, Luxus- und geärl. } 
piere aus Maisfasern und Hadern gemischte. 
worden, die den schönsten Papieren dieser hir. 
an die Seite gestellt werden können. Etwa ppo 
schiedene Sorten Maispapier, mit und ohm Haie 
gemischt, wurden in Schlöglmühl fabrıziert. \ 
sehr die Maispapiere auch im Auslande herr 
wurden, geht aus einer Anfrage des preisch 
Justizministers Grafen Lippe hervor, ab ar å 
Schlöglmühl jährlich nach Bedarf Halbau i 
Papier für die Einführung der neuen Hyatt: 
bücher zu erhalten sei. Preis nach dem Tard.“ 
Silber, gesichert durch Kaution. Unter al . 
pieren sollen die Maispapiere besonders bei. v 
Dauer den Vorzug erhalten haben.“ 

Um Absatzwege für Maishalbzeug arzt 
erhielt Auer mit Dekret vom 24. April 13 4. k: 
mächtigung zu einer Reise nach Belgien, Futte 
und England. Auch wurde im November s 
Verlängerung des Bleichgebäudes und dre nick 
gen Flügels im Ganzzeuggehände in der c.. 
mühler Papierfabrik für Rohmateriale une k. 
zeug magazine bewilligt und durchgeführt. 


Ein in einem kleinen Ausstellungskästchn !“ 
gefundenes gröberes Gewebe untersuchte te 
würdigerweise Herr Prof. Dr. A. Herzog in Ert 
bei Dresdei und fand, daB das Gewebe in Retter 
Schuß nur aus Maisfasern bestehe. Es ict vet. 6. 
bar mit einem groben Leinengexpinst vor er 
Festigkeit. An diese Tatsache anknünfere x 
Auer die Priorität zugesprochen werden. der i 
gewesen zu sein, der einen Surrogat-Papert © 
Erfolg versponnen hat. 

Ueber die Einstellung der Maispapierfihrt > 
in Schlöglmühl schreibt Dr. J. v. Wiesner. G 
deshalb wieder aufgegeben worden sei. wi 
Rohstoff infolge von Mißernten in den abe (. 
und 1863 nicht in jenen Massen zu beschaffen 7 
als es eine rationelle Verarbeitung desiu < 
forderte. 
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Ein Aufsatz. betreffend die Verwer": 
. . . „ 9 A ha 
Maispflanze erschien von mir im Festen“ 
„Wochenblattes“ im Jahre 1922. 


Hofrat Dr. Alois Auer Ritter von W- 
sieben Jahre hindurch Direktor der Sch", 
war ein Mann des tatkräftigen und energisch B.“ 
schrittes. Mit einem außergewöhnlichen Ma . 
Intelligenz ausgestattet, hatte er sich, eh = 
lernter Buchdrucker, mit allen Stadien der Dar 
fabrikation in allerkürzester Zeit aufs grira ~ 
vertraut gemacht. Er erkannte auch die Ne. kf 
keit, an die das Papier erzeugende Mache t 
mittelbar die Schnellpresse anzuspanzer und N 
derselben bewegenden Kraft treiben und * 
gleichzeitig wirken zu lassen, so dab der ch 
Papierbogen von der Papiermaschine in bees = 
feuchtetem Zustand auf die Schnenprese 5 
gehend, daselbst bedruckt und am hinteren F 
derselben mit dem fertigen Drucke wert" 
werden oder auch das endlose Papier an * 
anderen beliebigen Orte mit den vechii- 
Druckpressen durch eine mechanische Verret! 
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erbunden werden könne, wodurch sowohl die zum 
inlegen der Bogen bisher verwendeten Personen 
ls auch die so oft ohne Erfolg versuchten Hinlege— 
pparate entbehrlich werden. 

Man schnitt oder verkleinerte früher das Ma— 
chinenpapier nach gewissen Formaten vor dem 
Druck, sortierte, zählte, verpackte es; in der 
Druckerei mußte es wieder gezählt, gefeuchtet und 
zogen für Bogen durch ein Individuum auf die 
chnellpresse gelegt werden. Diese Zwischenarbeiten 
allen nun ganz fort, weil eine vier- bis sechsfach 
rößere Fläche bedruckt wird und die Verkleine- 
ung des Bogens erst nach dem Druck geschicht. 
Jaß durch ein so verfeinertes Verfahren besonders 
n jenen Fällen, wo ein Gegenstand massenhaft 
zedruckt werden soll, an Zeit und Menschen be- 
leutende Kosten erspart werden müssen, ist auch 
lem Laien verständlich. Auer vertraute seine Idee 
lem hiesigen Maschinenfabrikbesitzer G. Sigl an, 
ind es gelang ihm, den mechanischen Teil praktisch 
lurchzuführen. Die Erfindung war geglückt. Durch 
ein öffentliches Privilegium ließ sie Auer paten- 
ieren. Für große Anstalten und Unternehmungen, 
velche einen beträchtlichen Druckbedarf benötigen, 


vird sie sich im Verfolge der Zeiten mit prak- 
ischem Nutzen bewähren. 
Alois Auer wurde zu Wels in Oberösterreich 


ils der Sohn eines Hausbesitzers und Traunflössers 
im 11. Mai 1813 geboren. An Entbehrungen ge— 
söhnt, einfach erzogen, trat er nach sechsjährigem 
Besuche der Normalschule zu Wels mit 11t Jahren 
n die Lehre des Buchdruckers Haas. Tine fünf- 
jährige Lehrzeit war ein bitterer Abschnitt seines 
Lebens. sei es an harter Behandlung, sei es durch 
viele Nachtarbeiten. Wegen Mangel an Mitteln vom 
Studium fern gehalten, konnte er seinem glühenden 
Wissensdrange auf keine andere Weise folgen, als 
daß er nach vollbrachter Tagesarbeit die Nächte zu 
Hilfe nahm, um sich durch Lesen deutscher Schrift- 
steller die Kenntnisse seiner Muttersprache an- 
zueignen. 
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Mit großem Eifer begann er das Studium 
fremder Sprachen, so daß er an der Wiener Univer— 
sität die Lehrbefähigung in Französisch, Englisch 
und Italienisch mit Auszeichnung ablegen konnte. 
1837 verliehen ihm die ober österreichischen Stände 
die italienische Lehrkanzel und der Kaiser Ferdi- 
nand die Studiendispens, Nach fünf Jahren wurde 
er infolge eines im Jahre 1837 an höheren Ortes 
überreichten Planes zur Gründung eines paly- 
graphischen Institutes in Wien auf Vorschlag des 
Fürsten Staatskanzlers und Grafen Kolowrat zum 
Direktor der Hof- und Staatsdruckerei ernannt. 1847 
erfolgte seine Ernennung zum wirklichen Mitgliede 
der Akademie der Wissenschaften. 1853 wurde er 
geadelt. 1854 zeichnete die Universität Würzburg 
seine Verdienste dadurch aus, daß sie ihm die Würde 
eines Doktors verlieh. 1858 ernannte ihn der Kaiser 
zum K. K. wirklichen Hofrat. Hervorzuheben sind 
seine Erfindung der Not- oder Ersatzpresse, der 
selbsttätigen Schnellpresse, des Naturselbstdruckes, 
der Maispapierfabrikation usw. Nebenbei entfaltete 
Auer auch eine außerordentlich umfangreiche lite— 
rarische Tätigkeit. , 

Er starb am 10. Juli 1869 zu Hietzing bei Wien 
und hinterließ zwei Töchter und zwei Söhne, von 
denen der am ı. September 1858 geborene Dr. Carl 
Auer Freiherr von Welsbach der Erfinder des Gas- 
plühlichtes ist (1885). 

Auers Verdienste um die Papierfabrik Schlögl- 
mühl, die er erst durch seine grundlegenden tech- 
nischen und administrativen Reformen vor zu früh- 
zeitigem Verkaufe bewahrt, zu einer rentierenden 
Staatspapierfabrik gemacht hatte, wodurch die 
Grundlage zu ihrer späteren Glanzzeit geschaffen 
wurde, werden ebenso in der Fachgeschichte fort- 
leben, wie seine erfolgreichen Bestrebungen um 
die Staatsdruckerei. die er aus kümmerlichen Ver- 
hältnissen heraus zu einer Musteranstalt erhob, die, 
das ganze Gebiet der graphischen Künste umfassend, 
jeder Aufgabe gewachsen, als polygraphische An- 
stalt in der Welt nicht ihres Gleichen fand. 


Fortlaufende Kontrolle der Holzausbeute und Stoffverluste 
in Halbstoffabriken. 


Die wichtige Kontrolle der Holzausbeute er- 
folgt in Holzschleifereien und Zellstoffabriken, in 
denen sich keine kleinen Versuchskocher befinden, 
heute in der Weise, daß die verarbeitete Holzmenge 
mit der erzeugten und trocken gedachten Halbstoff- 
menge verglichen wird. 


Der Halbstoff muß somit von den Schleifern 
bzw. den Stoffbütten der Kocherei aus zuerst über 
alle Aufbereitungs-, Sortier- und Entwässerungs— 
maschinen geführt und die von letzterer Maschine 
kommende Halbstoffmenge genau gewogen und auf 
ihren Trockengchalt untersucht werden, bevor eine 
Hlolzausbeuterechnung möglich ist. 


Soll diese Ausbeutebestimmung genau aus- 
fallen. so ist meistens ein Leerarbeiten der Appa- 
rate und Maschinen der genannten Betriebs— 
abteilungen notwendig, eine Maßnahme, welche sich 
selten durchführen läßt. 


Auch eine fortlaufende und getrennte Fest- 
stellung der Stoffverluste, welche die einzelnen Be- 
triebsabteilungen verursachen, ist heute nirgends 
möglich. Bleichverluste werden z.B. nur gelegent- 
lich festgestellt, indem die Stoffmenge vor und nach 


der Bleiche besonders entwässert und gewogen 
wird. 

Dem Stoffstrom, welcher ununterbrochen in 
Schleifereien und Zellstoffabriken zu den Ent- 


wässerungsmaschinen fließt, geht durch die fehlende 
fortlaufende und nach Betriebsabteilungen getrennte 
Verlustkontrolle viel guter Stoff verloren, welcher 
sich nachher erst in den Stoffanganlagen findet. 

"Das Aufsuchen der sich im Großbetrieb immer 
wieder neu bildenden Verlustquellen ist zeitraubend 
und mit Schwierigkeiten verknüpft. 

Die Notwendigkeit einer rasch und genau durch- 
führbaren Holzausbeutebestimmung wurde schon 
verschiedentlich betont, ebenso erkannt, daß die 
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Halbstoffindustrie eine nach Betriebsabteilungen ge- 
trennte und fortlaufende Kontrolle der auftretenden 
Stoffverluste benötigt. 

Hierfür können, soll die Fabrikation nicht un- 
nötig erschwert und verteuert werden, nur Verfahren 
und Einrichtungen in Frage kommen, welche die 
Kontrollen am fließenden Stoffstrom durchführen 
und damit jede unnötige starke Entwässerung des 
Halbstoffes und auch jedes unnötige Abwiegen 
desselben vermeiden. 

Das nachfolgend erklärte neue Verfahren und 
die in der beigedruckten Skizze gezeigte Einrich- 
tung entspricht der Erfahrung nach den genannten 
Forderungen. 


Der in Zellstoffabriken aus den Kochern (1) in 


die Bütten (2) geleerte Halbstoff gelangt mittels 
Pumpe (3) über einen Konsistenzregulator (4) zum 
Meß- und Zuteilungsapparat (5), der oberhalb der 
Eindicker (6) angeordnet ist. 

Das vom Konsistenzregulator (4) automatisch 
betätigte Wasserventil (7) läßt durch die Leitung 
(8) ununterbrochen cine bestimmte Wassermenge 
zu dem von der Pumpe (3) angesaugten Stoffstrom 
laufen, welche Wassermenge, sobald die Stoff- 
konsistenz zu hoch oder zu niedrig wird, durch die 
Arbeit des Konsistenzregulators (4) automatisch 
vermehrt oder vermindert wird und somit dem Meß- 
und Zuteilungsapparat (5) ununterbrochen ein in 
seiner Konsistenz mit + 0,2% gleichbleibender 
Stoffstrom zugedrückt wird. 

Der im Meß- und Zuteilungsapparat (5) ein- 
gebaute, von einem Schwimmer (9) betätigte Dreh- 
schieber (10) hält den Stoffstand vor dem Meß- und 
Zuteilungsrad (11) gleichmäßig, so daß nach ein- 
maliger Einstellung der Drehzahl des MeB- und Zu- 
teilungsrades (11) ein der Konsistenz und Menge 
nach ständig gleichbleibender und ununterbrochener 
Stoffstrom den Eindickern (6) zuläuft. 

Die Umdrehungen des Meß- und Zuteilungs- 
rades (11) werden durch das Zählwerk (12) auto- 
matisch und fortlaufend registriert. 

Die Feststellung der trocken gedachten Stoff- 
menge, welche in einer bestimmten oder beliebigen 


DER PAPIER-FABRIKANT 1 


Zeit von den Bütten (2) aus den Eindickerr t.. 
geben wurde, ist nunmehr Sache einer einst 
Rechnung, da die Anzahl der Umdrehungen, de 
Meß- und Zuteilungsrad (11) in der betreie 
Zeit gemacht hat, ablesbar ist und uns aucb“ 
pro Umdrehung geförderte Stoffmenge urd : 
Konsistenz des Stoffes bekannt ist. 

Das vorbeschriebene Verfahren und die . 
nannte Einrichtung gestattet somit, das Trat 
gewicht jeder einzelnen herausgearbeiteten Bir: 
füllung auf kürzestem Wege und denkbar ger. 
zu bestimmen und damit auch auf schnellstem W. 
die Ausbeute der jedem einzelnen Kocher gerek: 
Holzmenge festzustellen. 


6 14 4 5 5 % 


Schaltet man die vorbeschriebene Aut 
bzw. Gewichtskontrolleinrichtung, d. h. Pures, 
Konsistenzregulator (4). Meß- und Zieni 
apparat (5) und Eindicker (6) auch zwische ~ 
Aufbereitungs- und Sortieranlage 03) ud ~ 
Bleicherei (14) ein und ferner zwischen = 
Bleicherei (14) und Entwässerungs bzw. Tr“ 
maschine (15), so können zu jeder Zeit und = 
bar genau die Stoffverluste, welche z.B. det F 
bereitungs- und Sortiervorgang und der Bl 
prozeß verursacht, getrennt festgestellt werd” ` 
sich dann auch die Verluste der Fntus 
und Trockenarbeit, die zwischen dem letzter 1 
und Zuteilungsapparat (5) und der Wage (% 
treten, genau ermitteln lassen. 


In der gleichen Weise sind auch it P 
schleifereien die Sortier-, Bleich- und Ben? 
rungsverluste getrennt und genau feststei bal. 15 
daß jeweils das ganze Maschinensysten f 
gearbeitet wird. Dadurch ist auch die Moch 
geboten, die Ausbeute der einzelnen zur Verne 
tung kommenden Holzarten weit schneller une j 
nauer zu ermitteln, als wie dies bisher möglich v 


A = 

Die jederzeit und für jede Betrieben 
getrennt ermittelbaren Stoffverluste liefern 1 
klares Bild über den Zustand, die Arbeit und | l 
tung der betreffenden Betriebsabteilunger 
statten ein rechtzeitiges Abstellen etwat! ? 
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Die plötzlich sinkende Ausbeutezahl einer be— 
ınnten Holzart dürfte z. B. in Zellstoffabriken eine 
ontrolle des Filterbodens der Stoffbütten (2) ver- 
lassen. Ein zu hoher Stoffverlust in der Auf- 
reitungs- und Sortieranlage deutet auf ein schlech- 
s Arbeiten der Vor- und Nachsortierer, bzw. auf 
nen Fehler an den Eindickern hin, welche Mängel 
sdann auch sofort abgestellt werden können. 

Das wichtigste Glied der neuartigen Einrich— 
ing, der KNonsistenzregulator, ist, wie wir wissen, 
ı fast allen amerikanischen und kanadischen und 
telen europäischen Fabriken in Betrieb und hält 


dieser Apparat auch die Konsistenz von ungemahle- 
nem Holzschliff und Zellstoff ununterbrochen 
genau: Holzschliff und Druckpapierstoff z.B. mit 
＋ 0,1% Konsistenzschwankung. 

Ueber die sichere Funktion des beschriebenen 
McB- und Zuteilungsapparates bestehen wohl keine 
Zweifel. 

Der kleine Umfang und geringe Platzbedarf der 
Kontrolleinrichtung läßt den Einbau desselben fast 
überall und ohne Betriebsstörung vornehmen. 

Bad Liebenwerda, im April 1927. 

Zivilingenieur Anton D. J. Kuhn. 


„Faber in amne cudit, olim cartam undique fudit.“ 


In diesem Aufsatz wird die Einführung des Papiers in Europa, die Erfindung der Wasserzeichen 
sowie der tierischen und animalischen Leimung und die Entwicklung der Papiererzeugung vom 
handwerksmäßigen Betriebe bis zur Großindustrie beschrieben. 


Dies ist das Motto der in der italienischen Pro- 
inz Ancona gelegenen Stadt Fabriano. In die 
eutsche Sprache übersetzt, bedeutet dasselbe unge- 
ihr: „Von Fabriano aus wird seit alter Zeit Papier 
berallhin verbreitet.“ 

In dem Archiv des Rathauses dieser Stadt 
ind Dokumente vorhanden, aus welchen hervor- 
cht, daß in Europa, außer in Spanien, zuerst in 
abriano mit der Erzeugung von Papier aus Hadern 
exonnen wurde und seit dem Jahre 1276 solches 
ort angefertigt wird, daß ferner der Handel mit 
'apier dort geblüht hat und Lieferungen nach 
Jeutschland, Flandern, Alexandrien, Konstantinopel 
sw. gemacht worden sind. Laut dieser Dokumente 
urden in Fabriano die Wasserzeichenpapiere mit 
iligrane erfunden. Ursprünglich bestanden diese in 
uf das Sieb der Schöpfform aufgehefteten ein— 
ichen Zeichnungen. Im Laufe der Jahrhunderte 
urden diese derart vervollkommnet, daß die 
abrianoer Wasserzeichen zu hoher künstlerischer 
zedeutung gelangt sind. 

Auch die Papierleimung mittels Zugabe von 
larz zu den Hadernstoffen sowie Ueberziehen des 
’apiers mit einer Tierleimlösung soll zuerst von 
lten Papiermachermeistern Fabrianos vorgenom— 
nen worden sein. Papiere dieser Stadt aus dem 
4. Jahrhundert wurden untersucht und als teils 
nineralisch-vegetabilisch, teils animalisch geleimt 
befunden. Papiere dagegen, die in der gleichen Zeit 
n China, Japan, Arabien und Spanien erzeugt wur- 
len, ergaben bei ihrer Untersuchung weder die 
Örgenommene Anwendung einer dieser noch einer 
nderen Leimungsart. 

Im Mittelalter befaßten sich in Fabriano und 
umgebung etwa vierzig, meist recht kleine Betriebe 
nit der handwerksmäßigen Herstellung von Papier. 
ietro Miliani (1744—1817) war der erste, welcher 
lie in Hausindustrie betriebene Papiererzeurung 
iufgegehen hat. Er vereinigte eine Reihe solcher 
cleiner Unternehmungen und schuf aus diesen all— 
nählich Betriebe von größerer Bedeutung. Seine 
Linder. Enkel und Neffen setzten das Werk ihres 
\hnherrn fort. Unter Beibehaltung der altbewährten 
Verfahren und gleichzeitigen Anwendung aller 
Nesentlichen Neuerungen sind nun die bedeutenden 
Fabriken mit ihrer qualitativen und quantitativen 
Höchstleistungsfähirkeit erstanden. Gegenwärtig 
wstehen die Milianischen Fabriken aus etwa einem 


Dutzend Betrieben, von denen sich die Hälfte in 
Fabriano, die anderen in dem etwa 35 km von dort 
entfernten Pioraco befinden. Tine Betriebskraft von 
mehreren Tausend PS wird von Wasserturbinen 
geliefert. Beamte und Arbeiter sind zusammen gegen 
zweitausend angestellt. Fast alle stammen aus der 
dortigen Gegend, viele aus Familien, bei denen der 
Urgroßvater, Großvater und Vater schon bei der 
Firma Miliani in Diensten standen. 


Als Rohstoffe werden außer Leinen- und Baum- 
wollhadern, von welchen meist hundert und mehr 
Waggons vorrätig sind, gebleichte Fichten-, Pappel-, 
Alfa- sowie Weizenstroh-Cellulose verwendet. 


Harz- und Tierleim werden ın eigenen Abteilun- 
gen, letztere aus Gerbereiabfällen hergestellt. 


Das Sortieren, Schneiden, Entstäuben, Kochen, 
Waschen, Auffasern in den Halbzeugholländern, 
Bleichen sowie Ausmahlen in den Ganzzeughollän- 
dern, der Hadern geschicht auf die gleiche Weise, 
wie es in den meisten Feinpapierfabriken, die noch 
Hadern verarbeiten, üblich ist. Einzig unter diesen 
Fabriken dürfte die der Firma Milianı darin dastehen, 
daß ein Teil der Hadern, die für die Erzeugung beson- 
derer Papiere bestimmten, noch gestampft werden. In 
der die „Antice Cartiere“ benannten Anlage sind 
Stampfwerke mit neununddreißig Hämmern, von 
welchen je drei in einem Troge aus Granit, in 
dessen Boden Metallplatten eingelegt sind, zu- 
sammenarbeiten, in Betrieb. Das ganze sehr massiv 
gearbeitete Stampfwerk sowie die drei kleinen 
Wasserräder, die dieses antreiben, bestehen bis auf die 
an den Aufschlagflächen der Hämmer angebrachten 
Metallschienen, der verschiedenen Ringe, Bolzen 
usw. aus Eichenholz. In je einem der einen Tröge 
werden ctwa 20 kg, auf 7 X i10 cm große Stücke 
zerschnittene, mit Kalk und Soda gekochte Hadern 
eingetragen, während des Stampfens gewaschen, 
hierauf mit Chlor und Salzsäure gebleicht. Leinen- 
hadern müssen ungefähr 18. Baumwollhadern 12 
Stunden lang gestampft werden, bis dieselben zu 
Ganzzeug aufgeschlossen bzw. soweit aufgefasert 
werden, daB aus denselben ohne weitere Behandlung 
Papier hergestellt werden kann. Die Beibehaltung 
der altehrwürdigen Stampfwerke hat ihre Ursache 
darin, weil es mit der Stoffbereitung im Holländer, 
von welchen für diesen Zweck schon die verschie— 
densten Systeme verwendet wurde, nicht möglich 


r ͤ—ñ..xñ — ——ñ ͤ. V U— U œPö . ——— 


457 


Heft 29 


ist, bestimmte, eine Spezialität der Firma Miliani 
darstellende Papiere zu erhalten. 

Die Wasserzeichen-Filigrane werden in einer 
eigenen Abteilung der Milianischen Fabriken her- 
gestellt und ist damit ein Stab geschickter Hand- 
werker und Künstler beschäftigt. Wer die Wasser- 
zeichensammlung der Fabrik in Fabriano gesehen 
hat, wird entzückt sein von der Reichhaltigkeit und 
Schönheit der einzelnen Stücke derselben. Beson— 
ders interessant ist die Wiedergabe von Porträts, 
die im Lichtbild nicht wahrheitsgetreuer, lebens- 
warmer, klarer ın Licht und Schatten sein können. 
Die ganze Sammlung gibt Zeugnis davon, welcher 
Mühe und ungezählter Versuche es bedurfte, sowohl 
von seiten der Hersteller der Filigrane als der 
Papiermacher, um die jetzige Vollkommenheit der 
Wasserzeichen zu erreichen. 


Kin ziemlich großes Quantum Papier, und zwar 
die wertvollsten, mit den schönsten Wasserzeichen 
versehenen Sorten, wird in Fabriano mit der Hand- 
form hergestellt, die weitaus größere Menge Papier 
und Karton aber auf den vorhandenen elf Rundsieb- 
maschinen. Auf diesen ebenso einfach wie praktisch 
gebauten Maschinen werden Papiere mit vierseitigem 
Büttenrand und Wasserzeichen, die beide schwer 
von den handgeschöpften zu unterscheiden sind, so- 
wie prachtvoller Karton bis zu 500 Gramm pro 
Quadratmeter erzeugt. Vor allen diesen Maschinen 
ist cin Leimapparat in ähnlicher Ausführung, wie 
ich solche in einem in Heft 8, Jahrgang 1927. im 
„Papier-Fabrikant“ erschienenen Aufsatz beschrie— 
ben habe, montiert. N 

Die auf besonders großen Rundsieben erzeugte, 
zwischen Walzenpressen entwässerte und auf einer 
entsprechenden Anzahl Zylindern getrocknete Pa— 
pier- bzw. Kartonbahn wird mittels der Leim- 
apparate mit Oberflächenleimung versehen und ent- 
weder in Bogen von der Maschine abgenommen und 
in Freilufthütten oder in Räumen mit künstlich er- 
wärmter Luft getrocknet oder in endloser Bahn 
über Haspel und von diesen über Trockenzylinder 
geführt und zu Rollen gewickelt. Die Wasser- 
zeichenfiligrane sind mit feinem Metalldraht, die 
Formatbänder und Querstreifen mittels Stecknadeln 
auf den Rundsieben befestigt. Zwei der großen 
Langsiebmaschinen sind gleichfalls mit Apparaten, 
mittels welchen die Papierbahn ohne Unterbrechung, 
also in einem Arbeitsgange animalisch geleimt 
wird, versehen. 

ine dritte Langsiebmaschine dient für die Her- 
stellung dünner Papiere von ı2 Gramm aufwärts. 
Auf dieser Maschine hatte ich während sechs 
Wochen dieses Jahres das Personal mit der Her- 
Undurchsichtig-Dünn- 


stellung von  Zigaretten-, 
druck-, Carbon- und Kopierpapier vertraut zu 
machen. Kin Teil der erzeugten Papiere wird auf 


Rollkalandern, die hochwertigen derselben zwischen 
Zinkplatten in schweren Glättwerken satiniert. 

In den Milianischen Fabriken ist stets eine 
größere Anzahl Kontrollbeamter der verschiedensten 
Regierungen, Banken usw. für welche auftrags- 
vemäß Wertpapiere aller Art herausgearbeitet 
werden, anwesend, um die Verwendung der vor- 
geschriebenen Rohstoffe, den Arbeitsgang bis ein- 
schließlich des Versandes und die Verwendung und 
Wiederaufbewahrung der Wasserzeichen zu über- 


wachen. Damit von diesen Papieren während des 
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Transportes nichts entwendet werden kart.“ 
jeder Ballen in starke Leinwand eingenäht y: 
siegelt und das Auto bzw. der Waggon, in w2- 
das Papier zum Versand gelangt, von 6.2 
der Regierung bzw. Beamten der Aui tragen“ 
gleitet. H. Post!, Mödling ba Wi 


MITTEILUNGEN AUS DEM STAATLICH: 
MATERIALPRÜFUNGSAMT BERLIN- DAHLE 


Es werden zwei neue Versuchsanure; . 
geschildert, die bei der Prüfung vor >. 
auf metallschädliche Bestandteile im Mx 
prüfungsamt angewendet werden. 

Die Feststellung ob ein Papier Stoffe ente“ 
Metall angreifen, erfolgt nicht nur auf aan 
Wege, sondern auch auf dem des praktische \- 
suches; die chemische Analyse läßt häufıe hr d. 
da die schädlichen Stoffe meist nur in Spee « 
handen sind. 

Den ersten Vorschlag zur Prüfung vor P> 
auf metallschädliche Verbindungen machte Staus: 
meier, und hiernach wird im Prinzip heute 
verfahren. Das zu untersuchende Papier wir! 
dem in Frage kommenden Metall (pokere d 
platten, Blattgold, Blattsilber usw.) innig i * 
rung gebracht, entweder abwechselnd wech 
oder fest eingewickelt, und das Ganze eite J 
unter geeigneten Umständen aufbewahrt: ve l 
zu Zeit wird festgestellt. ob das Mel ~ 
gegriffen ist. 

Bei den Versuchen mit Stahlpiatter x”. ` 
Amt wie folgt verfahren: Polierte Stahlj sten t 
verschiedenen Stahlsorten herrührend. werds K 
in das zu prüfende Papier, teils in ein Ins 
Zwecke benutztes Vergleichspapier (reine HT 
papier) eingewickelt und bei gyo—95" Lat”. 
keit und Zimmerwärme eine zeitlang an 
und beobachtet. Auf Vorschlag von Nickel’ 
den hierbei auf beide Seiten der einer! 
Platten Glasstäbe gelegt und mittels Ken 
gegen die Platten gedrückt (Abh. 1). Li! 


Glasstäbe 


Sa Four 
D 


R N 


Abb. 1. Versuchsanordnung nach Nickel. 
Glasstäben kommt das Papier in sekr ine PU 
rung mit den Platten, so daß Rustilecke de! 
ehesten auftreten und früher und sicher“ = 
genommen werden können als die sonst tst 
mäßig über die ganze Platte verteilten N 
chen. Die Versuchsanordnung ist wat 
die Feuchtigkeit in den Versuchselucken MT 
100 % steigen kann, so dab Tropfenhii: 
geschlossen ist. Erreicht wird dies dader 
die Glocken, luftdicht abschließend, über em 
mit Kaliumkarbonatlösung von etwa 2m 8° 
750 g Wasser stehen. 
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Beobachtet wird, ob die Platten in dem 
spapier stärker 
lies der Fall, 
| angreifen können, 
Stahlwaren 


en von nicht geeignet; 


ten in 


MCN A das Papier verwendbar. 


IA IS Da bei diesen Wickelversuchen zuweilen Wochen 


— CC che die Rost- oder Anlauferscheinungen 


TÈ a 


j fen. 
A von Wert sein, weil sie in kurzer 
e liefert. 

bie Versuche, 
— SeN 


|; Papiers und die Menge des 


reten, hat Dalén ein Schnellverfahren 
beitet. bei dem ein Stück des Papiers, 
twa eine Stunde in absolut feuchter Luft gelegen 

mittels einer Metallklemme zwischen 
b. 2). 
ı mit Schmirgelpapier blank gerieben, 
nicht poliert zu werden: sie bilden 


brauchen 
mit dem 


anier 


i 


Abb. 2. Versuchsanordnung nach Dalén. 


schenliegenden Papier ein galvanisches Element, 
ches durch die Metallklemme kurz geschlossen 
Statt Kupfer und Zink können auch andere 
talle, die in der elektrischen Spannungsreihe 
ügend weit auseinanderliegen, verwendet werden. 
Je nach der Menge der in dem Papier ent- 


tenen schädlichen Bestandteile tritt das Anlaufen 


Kupferplatte nach Minuten oder Stunden auf. 
einem Nadelpapier z. B. war bereits nach zehn 
uten deutliches Anlaufen zu beobachten. In der 
zel jedoch tritt das Anlaufen, wenn überhaupt, 
h etwa einer Stunde ein. Reines Papier dagegen 
anlaßt auch nach zwölf Stunden noch kein An- 
Für die Praxis dürfte diese einfache Prü- 
Zeit Ergeb- 


die Reinheit des Papiers durch 
der Stärke des elektrischen Stromes oder 
Widerstandes festzustellen, haben bisher noch 
keinem sicheren Ergebnis geführt, weil die Dicke 
hygroskopischen 
assers einen zum Teil noch nicht faßbaren Ein- 
auf das Ergebnis haben. Außerdem sind für 
se Messungen sehr empfindliche und teure In- 
umente nötig. Prof. W, Herzberg. 


LEINE MITTEILUNGEN 


Zum Aufsatz „Die Messung des Schmierigkeits— 
ades von Holzstoff mit dem Schopper-Riegler- 
Parat“ von Walter Brecht und Erich Schaun, 
'stheft 1927. wird uns mitgeteilt, daß ein vollstän- 
zer Satz der zur Ausführung der vorgeschlagenen 
rbesserten und normalisierten Prüfmethode nötigen 


isatzgeräte von der Firma Louis Schopper. Leipzig, 


ırerische Str. 77, bezogen werden kann. 


Aaus- 
nachdem 


eine 
fer- und eine Zinkplatte fest eingespannt wird 
Die Metallplatten werden vor dem Ver- 
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anrösten als im Filtrierpapier; 
so enthält das Papier Stoffe, die 
und es ist daher zum Um- 
zeigen die 
beiden Papieren gleiches Verhalten, so 


An der Technischen Hochschule Charlottenburg 
hat Herr Dipl.-Ing. Erik Lindquist aus Gävle 
mit einer bei Herrn Prof. Sehaar schmidt an- 
gefertigten Arbeit über 

„Die Einwirkung von Salpetersäure 


auf Komponenten des Buchenholzes“ 
dieser 


zum Dr.-Ing. promoviert. Wir entnehmen 
Arbeit folgende Feststellungen: 
Das Lignin derartiger Harthölzer wird mit 


7—8 J iger Salpetersäure bereits durch zwei- bis 
dreistündiges Kochen vollständig zu löslichen Pro- 
dukten abgebaut. Der Aufschluß kann durch ge- 
eignete Arbeitsbedingungen zu jedem beliebigen 
Grenzstadium geführt und durch Nachbehandlung 
mit Alkalien vervollkommnet werden. Der mit 
7% iger HNO; erkochte, ligninfreie Zellstoff hat 
folgende analytische Daten: Asche 0,54 %, Fett und 
Harz 0.73 *, Pentosan 10,20 7: a-Cellulose 83.34 ° 
Nupferzahl, ungebleicht, 0,96 %, gebleicht 
Die Ausbeute an gebleichtem Material betrug 40.5 %. 
Bei richtiger Führung der Kochung gelingt es, cine 
technisch einwandfreie Faser zu isolieren. 

Die spezifisch oxydierende Wirkung auf das 
Lignin ist der bei der Reaktion entstehenden sal- 
petrigen Säure zuzuschreiben, da Salpetersäure 
allein nur hydrolysierend wirkt. Die erhaltenen 


(ERA 
4, 
2 77 
2,55 ‘a 


Abbauprodukte des Lignins bestehen neben ge- 
ringen Mengen von Vanillin, hauptsächlich aus 
Kohlensäure, Essigsäure und Oxalsäure, und zwar 


entstehen die beiden letzten Säuren in einer Aus- 
beute von 6—8 bzw. 3—4% des angewandten Holzes. 
Kohlenoxyd und Blausäure fallen nur in verhältnis— 
mäßig geringen Mengen an. Das Entstehen von 
Blausäure läßt auf die Bildung von leichtzersetz- 
lichen, stiekstoffhaltigen Zwischenkörpern schließen. 
Pentosane werden durch 7%ige HNO; bei Siede— 
temperatur lediglich hydrolysiert. Furfurolabspal- 
tung wurde nicht beobachtet. 

Auf 100 g Holz (46,5 g Zellstoff) werden etwa 
30 g Salpetersäure benötigt. Die Umwandlungs- 
produkte verteilen sich auf die angewandte Menge 
Salpetersäure wie folgt: 32.47% Stickstoff, 15,0% 
Stickoxydul, 17,7%  Stickoxvd, Blausäure, 
8,1% Stickstoff (organisch gebunden). 

Günstigstenfalls können von der angewandten 
Menge Salpetersäure 17 bis 20% wiedergewonnen 
werden, weshalb das Verfahren für die technische 
Durchführung zu kostspielig sein dürfte. O. 


6.2 


Normung von Sulfatholzterpentinöl. 

Einer Notiz im „United States Daily" zufolge 
sollen am 15. August 1927 auf Grund der Bestim— 
mungen der Naval Stores Act vom 3. März 1023 
die Normen für Sulfatholzterpentinöl — sulphate 
wood terpentine — in den U. S. A. festgelegt wer- 
den. Die Entschließung lautet: Sulfatholzterpentinöl 
ist Terpentinöl, das beim Kochen von harzhaltigem 
Holz nach dem Sulfatverfahren erhalten und derart 


vereinigt wird, daB es einen nicht unangenehmen, 
charakteristischen Geruch aufweist, nicht mehr als 


0.02 % Schwefel enthält und einen blanken Kupfer- 


streifen nach halbstündigem Kochen nicht dunkel 
färbt. 
Papiers toffindustrie in Tasmanien. 
Bereits seit 1918 hat Tasmanien einen plan- 


mäßigen Schutz der IIartholzwaldungen, hauptsäch— 
lich Eukalyptus- und Mvrtenbestände, durchgeführt 
und eine regelrechte Forstwirtschaft eingerichtet. 
Seit Jahren verhandeln Interessenten schon über 
eine Ausnutzung dieser Waldungen zur Papierholz- 
gewinnung. Die Aussichten sind gute. da die 
Wälder nahe an den Häfen liegen und Wasserkräfte 
reichlich verfügbar sind, 
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Jetzt hat die Amalgamated Zinn Co. den Bau 
einer Versuchsanlage in Süd-Tasmanien mit großen 
Mitteln beschlossen. Bei zufriedenstellenden Ergeb— 
nissen ist daran gedacht, den gesamten australischen 
Bedarf an Papierstoff zu decken. 

(Aus „VDI-Nachr.“, Nr. 26, 1927.) 


Finnland. 


The Finnish Timer & Paper Calendar, Helsing- 
fors, Södra Esplanadgatan 2, hat eine große Ueber— 
sichtskarte mit einer Uebersichtstabelle und Re- 
Lister herausgegeben, auf der sämtliche Fabriken 
der Papier-, Zellstoff- und Holzindustrie eingezeich— 
net sind. Die Karte kann für 10/— sh. portofrei von 
Helsingfors bezogen werden. 


Werkstofftagung Berlin 1927. 

Die Werkstofftagung verfolgt den Zweck, die 
Kenntnis des deutschen Werkstoffs zu fördern und 
in die weitesten Kreise des In- und Auslandes zu 
tragen: sie soll auch zu einer erfolgversprechenden 
Gemeinschaftsarbeit zwischen Werkstofferzeugern 
und Werkstoffverbrauchern anregen. Die Veran- 
stalter dieser Tagung sind der Ueberzeugung, daß 
jeder Fortschritt im Werkstoff alsbald die Wirt— 
schaftlichkeit in Handwerk und Industrie erhöht. 
Gerade in der jetzigen Zeit, wo wir uns mit rast- 
losem Eifer dafür einsetzen müssen, unsere Wirt- 
schaft wieder aufzubauen, sind Werkstofffragen von 
ausschlaggebender Bedeutung. Die in diesem Jahre 
in Berlin eingerichtete Werkstofftagung ist verbun- 
den mit einer Werkstoffschau in den Räumen des 
Berliner Messeamts vom 22. Oktober bis 13. No- 
vember, sowie mit Werkstoffvorträgen, die vom 
22. Oktober bis 6. November in der Technischen 
Hochschule. Charlottenburg, abgehalten werden. 
Die Geschäftsstelle der Werkstofftagung, Berlin 
NW 7, Ingenicurhaus, Friedrich-IEbert-Straße 27. er- 
bietet sich zu jeder gewünschten Auskunft. Br. 


Das Zeitungspapier auf dem Weltmarkt. 

Unter den Papierwaren steht das Zeitungspapier 
an erster Stelle im internationalen Handel. Der 
Weltexport in Zeitungspapier geht in der Haupt- 
sache von zwei räumlich getrennten Gebieten aus: 
von Nordamerika und dem Östseegebiet. Die nor- 
dischen Länder und Kanada liefern vorwiegend 
Massenpapiere, was durch den Waldreichtum und 
die billigen Zufahrtswege des Holzes (Tlößerei) 
zu den Zentren der Papierfabrikation begünstigt 
wird. Die im allgemeinen standortlich weniger 
günstig gelegene Papierindustrie Deutschlands, Groß- 
britanniens und der Vereinigten Staaten ist ge- 
zwungen, mehr Gewicht auf die Herstellung von 
Oualitätspapieren zu legen. Kanada, Nordeuropa 
und Deutschland vermögen den heimischen Bedarf 
vollkommen zu decken, Großbritannien und die Ver- 
einigten Staaten müssen dagegen noch beträchtliche 
Mengen ausländischen Zeitungspapiers importieren. 
Während in der Rangordnung der Länder nach der 
Produktionseröße die Vereinigten Staaten voran- 
stehen. dann Kanada, Großbritannien, Deutschland, 
Schweden. Norwegen und Finnland folgen, ist die 
Rangordnung nach der Exportgröße vollkommen 
anders. Das bedeutendste KExportland von Zeitungs- 
papier ist, wie im Organ des „Hamburgischen Welt- 
Wirtschafts-Archiv“ ausgeführt wird, seit einigen 
Jahren Kanada, welches allein mehr Zeitungspapier 
auf dem Weltmarkt absetzt. als Gesamteuropa. 
Kanadas Export an Zeitungspapier betrug 1924 rund 
12,5 Mill. Doppelzentner im Werte von 385 Mil. RM., 
1926 war er dagegen bereits auf rund 17 Mill. Doppel- 
zentner im Werte von rund 470 Mill. RM. gestiegen., 
In Kuropa steht Deutschland an erster Stelle, es 
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folgen Schweden, Norwegen, Finnland. Gag 

nien. Deutschlands Export ist im Laufe er 
letzten Jahre erheblich gefallen im Giesen 

dem Großbritanniens. Deutschlands Teig 
findet in fast allen Teilen der Welt Aba: 
guter Abnehmer ist Südamerika, hier it z- 
allem Argentinien, welches der bedeutends 

nehmer von deutschem Zeitungspapier st 
sehen von einigen Nachbarländern Deutz. 
(Rußland, Niederlande, Großbritannien], weicher 
30% des deutschen Exports aufnehmen a” — 
hältnısmäßig viel Zeitungspapier nach Suter 
U. S. A. und Ostasien (China. Japan]. Vor! 
tungspapierexport Großbritanniens gehen der 
nach fast 100% nach britischen Cebetsccacte 
hiervon entfällt der größte Teil auf Auströ: 

Neu-Seeland. In den nichtbritischen Geber: 
mag das britische Zeitungspapier nicht mr 
deutschen und nordischen Zeitungspaptr ri 
kurrieren. Die Vereinigten Staaten von 8 
importieren bedeutend mehr Zeitunespifien . 
exportieren. Im Jahre 1926 betrug die Kant 
124 Mill. Dollar, die Ausfuhr dagegen ruf * 
Dollar. An der Einfuhr ist Kanada ahei mz» 
beteiligt. das übrige Zeitungspapier wird au Fr 
importiert. Das für die Zeitungspapiettz 
prädestinierte Rußland nimmt vorläufig or ee 
geordnete Stellung auf dem internatiena Wo 
für Zeitungspapier ein. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Die Polyteknisk Forening in Oslo hatt. 
auch uns stark interessierende Preisaufsalbe c 
„Herstellung eines Gerbextraktes aus Sotti s. 
der sich auch ohne Verwendung oder Zusatz <4 
Gerbstoffe anwenden läßt“. Die Arbeiten . 
20 September 1928 einzureichen. 
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ZEITSCHRIFTENSCHA 


K. Buch: Ueber die H-Ionenkonzentration (Si: 
grad) und deren Bestimmung. „Papp © “- 
tidskr. f. Finland“ 22, 638 (1920). 

Eine allgemeine Orientierung über de “, 
begriffe und Definition der H-lonenkorz: ce 
schreibung der verschiedenen Methoden zur 5° 


mund der H-Ionenkonz. und deren Beiraus ” 


die Anwendung in der Zellstoff- und Part 
kation (Literatur: W. Mansfield Clark: | 
Determination of Hydrogen Jons, Baltimore x 
1023. und L. Michaelis: Die Waste 
konzentration, Berlin, 1. Aufl. 1014. 2. AWLI 
1922). — Nachstehendes Schema gibt Ví. L 
nition für die Begriffe der sauren, seut c 
alkalischen Reaktion in W. 


alk. neutral. gauch 
IH++<107 [H+ 10 H> 
PH> 7 p = 7 f 


Die Best. der H-Ionenkonz. kennt zw a 
gruppen, die elektrometrischen und die Pi! 


Verfahren. Eine universelle, für alle ee 
Fälle anwendbare Methode gibt es nicht, W> 
man jedoch ein allseitiges Rüstzeug, wie c” 
Zellstoff- und Papierindustrie erforderlich be, 
die Ausrüstung mit mehreren Methoden a" 

Für solche Lösungen genügt E. Bima“ , 
hydronmethode recht vielseitigen Ansprii 
dieselbe Breite können von den Indikator 
Michaelis’, Arrhenius Bjerrum 
Gillespies' Doppelkeil- Kolorimewt = 


y> 85 
` 


— 
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erden. Die beiden letzten Methoden arbeiten 
scher; Michaelis’ Methode ist preisbilliger und 
fach. Ein Vorrat an Standardpufferlösungen mit 
kanntem Pa-Wert ist zu empfehlen. Große 
hwierigkeiten bereitet die Pn-Best. von während 
s Sulfitkochprozesses entnommenen Laugen und 
augen, für welche es bis auf weiteres keine für 
2 Betriebskontrolle geeignete Methode gibt. Die 
wendung des Spektrophotometers könnte hier 
glicherweise anwendbare Werte ergeben. Schad. 


atersuchungen über Flöß holz. „Trävaruindustrien“ 
4. 13 (1927). | 
Entgegen bisher in der Literatur veröffentlich— 
n Untersuchungen über das Schwimm- und Flög— 
rmögen von llolz hat sich gezeigt, daß die Ge- 
ıchtszunahme von in Wasser fließendem Kiefern- 
ylz eine gegenüber bisherigen Anschauungen an- 
re ist und einen langsameren Verlauf nimmt. 
ieiernholz zeigt eine langsamere Gewichtszunahme 
s sowohl Fichten- wie Birkenholz. Der Kern des 
ieternholzes ist für das Schwimmvermögen mehr 
ısschlaggebend als die Breite der Jahresringe: es 


inn bei einem so niederen Nerngchalt wie 15% 
n vom Gesichtspunkt des Flößens zufrieden- 
ellendes Schwimmvermögen haben. In Wasser 


rsenktes Holz steigert sein Gewicht nicht rascher 
s solches, das auf der Wasseroberfläche schwimmt. 
eber den Winter im is eingefrorenes Holz zeigt 
ne größere Gewichtszunahme als uneingefrorenes 
. B. in strömendem Wasser). Lagerung von 
jefernholz im Wasser in unentrindetem Zustand 
aut zur Gewichtssteigerung bei. Die Gewichts- 
nahme von Kiefernflößholz in Wasser in der 
Ben Jahreszeit ist eine normale Erscheinung. 


(Mit der Klarstellung der Kigenschaften von 
icfernflößholz in Wasser ist vor allem an das 
ährend des Flößens eintretende Sinkvermögen 


:dacht, das einen direkten Holzverlust bedeutet. 
s handelt sich hier um spezifisch nordische Ver- 


iltnisse.) Schd. 
k 
Ihn Palmén: Ueber den Aufschluß von Fichten- 
holz mit SO.-Lösungen hoher Konzentration. 


„Papp. o. träv. tidskr. f. Finland“ 21, 24, 612 (1920). 

Vf. beabsichtigt, mittels SO:-Lösungen von hoher 
onzentration den Aufschluß des Holzes sowohl 
ischer, als auch bei niedererer Temperatur wie 
er bisher notwendigen, durchzuführen. Die Her- 
ellung einer SOs-Lösung von höherer Konzen- 
ation als der, wie sie das Absorptionsvermögen 
es Wassers bei gewöhnlicher Temperatur erlaubt, 
acht den Zusatz von solchen wasserlöslichen 
toffen zum Wasser notwendig, die das Absorp- 
onsvermögen für SO in Wasser steigern. Vf. ver- 
ißt damit den Weg praktischer Möglichkeiten für 
men technischen Prozeß; er beabsichtigt jedoch 
ur den Erhalt einer geeigneten Kochflüssigkeit für 
ine rasche, quantitative Bestimmung von Zellstoff. 
ur Absorptionssteigerung von SO in Wasser wer- 
en wasserlösliche organische L.ösungsmitte! (Me- 
hyl-, Aethylalkohol, Azeton. Eisessig) und in 
Vasser unlösliche organische Lösungsmittel (Aethyl- 
zetat, Amylalkohol, Benzol, Tetrachlormethan, her- 
gezogen. Das Lösungsvermögen für SO: in alkohol- 
cichen Mischungen nimmt bei fallender Temperatur 
tark ab. Azeton zeigt das beste, Acthylazetat ein 
twas niedereres Absorptionsvermögen. Als Aus- 
angspunkt für Kochversuche erscheint Acthyl- 
kohol dem Methylalkohol überlegen. Durch Zu- 
atz von ersterem zu Wasser kann S0; in einer bei 
“immertemperatur gesättigten Lösung leicht auf 
'5 Gewichtsprozent gebracht werden; die hierfür 
otwendige Alkoholmenge beträgt ungefähr 50%; 
ingeachtet des hohen Dampfdrucks kann eine so 
usummengesetzte Kochflüssigkeit ohne nennens- 


werte Drucksteigerung über 10—12 Atm. auf 120 
bis 130“ erhitzt werden. Es werden die mehr oder 
weniger zweckmäßigen Versuchskocheranordnun— 
gen beschrieben, mit denen die Versuche ausgeführt 
wurden. Schr hoher Alkoholgehalt ist für den Auf— 
schluß ungeeignet. Charakteristisch für Kocher mit 
alkoholhaltigen Lösungen ist die Schwarzfärbung 
des Stoffes, die jedoch durch Auswaschen leicht be- 
scitigt werden kann; außerdem verzögert hoher 
Alkoholgehalt den Aufschluß des Holzes (Max. 35 
bis 40 Gewichtsprozent). Die Versuche zeigen, daB 
der höhere SOs-Gehalt in Gegenwart von Alkohol 
weder Kochzeit noch Temperatur in gewünschtem 
Sinne beeinträchtigt. Als Basen gelangen teils 
NHs, teils CaO zur Anwendung; ersterem wird der 
Vorzug gegeben. Es wird vom Vf. die Prüfung 
anderer Lösungsmittel als Zusatz zu SO,» in Aus- 
sicht gestellt, vor allem Hydroxylgruppen und 
außerdem Keton- und Aldehyderuppen enthaltende 
Stoffe, neben Estern und säurefreien Lösungsmitteln. 


Schd. 


C. F. M.: Anwendung von Sulfitspiritus als Motoren- 
brennstoff. „Papir- Journalen“ 22, 284 (1926). 

Im Laufe der Jahre in Schweden und neuerdings 
in Norwegen gemachte Erfahrungen über Mischung 
von Benzin und  Sulfitspiritus, Aufbewahrung, 
Kraftleistung von Motoren beim Betrieb mit Sprit- 
benzin, Verbrauch an solchem, Angriff von Metallen 
und Verunreinigungen, Verhältnisse beim Start und 
Anhalten von mit Spritbenzin getriebenen Motoren, 
und Angaben über Verkauf und Verteilung. Schad. 


E. Hägglund: Untersuchungen über die Veränderung 
der Zusammensetzung der Sulfitlauge während der 
Kochung. VI. Mitteilung über die Chemie der 
Sulfitzellstoffkochung. „Svensk Papp. tidn.“ 23, 
059 (1926). 

Die Richtigkeit von Vfs. Theorie über den 
Verlauf der Sulfitzellstoffkochung ist durch eigene 
Untersuchungen und solche anderer Forscher be— 
stätigt; sie besagt, daB die SOz an das Lignin des 
Holzes zunächst zu einer festen Ligninsulfonsäure 
gebunden wird, die vorzugsweise im späteren Ver- 
lauf der Kochung infolge der hydrolytischen Wir- 
kung der Kochsäure aus dem Verbande mit den 
Kohlenhydraten des Holzes gelöst wird. K. X. 
Miller und W. H. Swanson („Paper Trade 
Journal“ 76, Nr. 0. 49 [1923])) beobachteten ein 
manchmaliges Absinken des KRalkgehaltes nach he- 
endeter Kochung bis auf 50%. Ein angestellter 
Bilanzversuch zeigte einen Verlust von nicht weni- 
ger als 19% der im Anfang vorhandenen Kalk- 
mengen, 45 % waren im Zellstoff zu finden. Es ergab 
sich daraus die Annahme, daß der „Kalk“ in irgend- 
einer Form „zwischen den Fasern niedergeschlagen 
wird“. Die Veränderung des Kalkgeehaltes erwies 
sich ferner von der Zusammensetzung der Sulfit- 
kochsäure relativ unabhängige. Die Abnahme des 
Kalkgehaltes hat auch K. Berndt festgestellt 
(„Pap.-Fabr.“ 24, 561, 584 [1926)). Die Abscheidung 
von Calciumsulfit in Mengen von der Größen- 
ordnung, wie sie Miller und Swanson angeben, 
kann nur bei abnorm hohem Gehalt an Calcium- 
sulfit in Frage kommen (siehe auch Bernheimer, 
Bd. 5. „Schr. d. Ver. d. Zellst.- u. Pap.-Chem. u. 
-Ing.“). Vfs. Untersuchungen ergeben ein Aufhören 
der Abnahme des Kalkgehaltes bei einer Temperatur 
von To5—110° Durch weitere Dampfmengen und 
in Lösung gehende Substanzen läuft die Verdünnung 
fort. Die durch die hydrolytische Wirkung der 
Kochsäure eintretende Vermehrung der Kalkmenge, 
die nach der Theorie zu erwarten ist, gleicht diese 
Verdünnung aus, so daß der Gehalt an Ca-lonen 
nicht weiter sinkt. sondern eher sogar gegen Ende 
der Kochung eine Steigerung erfährt. Schd. 
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PATENT-UMSCHAIL: 


Nachdruck verboten ! 


Nordamerika. 


Stoffsichter oder Knotenfänger. 
Amerikanisches Patent 1627 655 vom 10. 5. 27. 
Ernest W. Lindquist in Helsingfors, Finnland. 
Entspricht dem D. R. P. 426 742, Kl. 55 d, Gr. 5, 

vom 20. 11. 25. 
(Ein Blatt Zeichnungen.) 


Apparat zur Herstellung von Kreppapier. 


Amerikanisches Patent 1627 966 vom 10. 5. 27. 
N. M. Gioodlett in New Vork, N. V. Uebertragen auf 
die Firma Arkell Safety Bag Comp. in New York. 

Der gelochte, rotierende Kreppzylinder ist auf 
seiner Oberfläche mit Fugen versehen, die parallel 
mit der Richtung der darüber beförderten Papier- 


bahn verlaufen. In die Fugen drücken die Wal- 
zen 14, 15, 16, 17, 18, 19 usw. mit ihren Rippen 20 
die Papierbahn hinein, und zwar so, daß die Bahn 
zuerst die Walze 14 erreicht und darauf die folgen- 
den Walzen, von welchen jede zwei Rippen mehr 
trägt als die vorhergehende. Da der Kreppzylinder 
auch mit longitudinalen Fugen versehen sein kann, 
so wird das Kreppapier nach vier Richtungen streck- 
bar. Das Kreppmesser besitzt eine sägeartig aus- 
gebildete Schneide. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Rundsiebpapiermaschine ohne Walze und Filz 
über der Siebtrommel. 


Amerikanisches Patent 1627 882 vom 10. 5. 27. 
E. E. Berry in Beloit, Wisc. 
Uebertragen auf Beloit Iron Works in Beloit. 

Der gereinigte Stoff fließt vorbei an den Rüh- 
rern 34, 35 aus dem Stoffkasten 31, gelangt unter- 
halb der Dichtung 28 zuerst mit der Siebtrommel ı 
in Berührung und bildet auf derselben ein Papier- 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


band, welches bei 92 abgenommen wird. wi l 
mit Sieben bedeckten Mantel der Sicot @ 
in der Länge derselben verlaufende Furchen rr j 
angeordnet, die durch Lochungen mit dem b- 
der Trommel in Verbindung stehen. Di Tr 
rotiert um die festliegende, zentrale Hahne - 
Der Kasten 14 wird mittels einstellbarer Fet: ; 
zur Abdichtung gegen die Innenwand der T--- 
gedrückt; er erstreckt sich über die Las. 
letzteren und ist in die Kammern 14a und 1. 
teilt. Kammer 14a wird durch Rohr 1b mr P- 
beschickt, um die Abnahme der Papierbahr te .- 
erleichtern. Die genannte Hohlwelle iti t © 
teile 17a und ı7b geteilt, von welchen kze - | | 
mehreren Rohren 18 in Verbindung steht. u ch £ 
das in die Trommel filtrierte Stoffwaser ac - 
und mittels einer auf der Abbildung nicht Ht 
Wasserpumpe aus Abteil 17b entfernt w E 
dem oberen Abteil 17a sind mehrere dse | - 

ben 20 geschützte Rohrstutzen 19 verbuede. f. 0 

| 


` 00 


dieses Abteil mit einer Luftpumpe (in der A, 
nicht sichtbar) in Verbindung steht w wr 
ganze innere Trommel unter verminderten 47- 
sphärendruck gehalten, jedoch so, dab ds Va 
in Abteil 17b größer ist als in 174. Durch Mes ~ 
strahlen aus Rohr 40 wird die Oberfläche de 8. E 
rein erhalten und die Papierbahn durch den &. I a 
gegen anspritzendes Wasser gesichert. Mes $) 
Zeichnungen.) 


Verfahren zum Kochen von Bagasse zur Genie 
von Stoffbrei für die Papier- und Pappefairkrx 
Amerikanisches Patent 1 630 147 vom 4.37 L= 
E. Ch. Hemmer Valet in Mexico City, Mor ] 
Die durch Kalkwasser vorbereitete baum t E- 
mit einer Lösung von Natron und Naum 
unter Umlauf der Lauge, in einem egw- 
Kocher gekocht. (Zeichnung.) 


Verfahren zur Behandlung von paraffısierta He 
und zugleich bedrucktem Papier. X 
Amerikanisches Patent 1628931 vom 15.3 i 
Paul H. Todd in Kalamazoo. Uebertraut 2. 
Firma Renard in Kalamazoo, Micher 
Genanntes Papier, welches z, B. zum Fir“ 
von Brod üblich ist, läßt sich fast vollstandw v © 
Paraffin befreien und letzteres wiedergen hre. en 
man es in dem etwa Zehnfachen seines e E 
einer 5 igen Lösung von Natriumtriphusph ; 
Umrühren etwa fünf Minuten lang erhitzt N 8 
Dabei steigt das Paraffin in Form einer Far | 
an die Oberfläche und kann abgeschaumt e 
während die Druckfarbe in Lösung bett | 55 
Triphosphat kann etwas Soda zugesetzt wer 


Mischvorrichtung für Langsiebmaschintt es 


Amerikanisches Patent 1629088 vum 17. * Br 
Alonzo Aldrich in Beloit, Wiscom® 8 
Der vorgereinigte Stoff fließt durch are 
kasten auf das Langsieb und wird in diesem K i 
durch Schaufelräder in Mischung m 
Schaufelplatten gelocht sind. (Zeichnung? 
Schüttelmechanismus für Langeichppret 
Amerikanisches Patent 1629087 vom 1; 
Alonzo Aldrich in Belot, Wisconsin. = 
Der Erfinder nimmt bezug auf ein EE 
amerikanisches Patent 1 303 593, in welchen © 
die wesentlichsten Teile rende ht 
halten sind. (Zwei Blatt Zeichnungen.) 
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( Drahtsiebtuch * 4 

ic für Papiermaschinen. i 
‚merikanisches Patent 1624049 


vom 12. 4. 27. 
Carl Kurtz-Hähnle 
und Hanz Kurtz in Reutlingen. 


Die Kettendrähte e und 
äume d verlaufen nicht in 
:chtem, sondern geneigtem 
vinkel zur Laufrichtung des 
jebtuches, um demselben eine 
rhöhte Haltbarkeit zu verleihen. 
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Einfache Einrichtung 
zur Herstellung von Buntpapier. 


Amerikanisches Patent 1 624 184 vom 12. 4. 27. 
H. M. Ross in Indianapolis, Indiana. 
Mittels der Siebtrommeln 11 und 14 (letztere 
ann fehlen) und des Filzbandes 13 wird der im 


rog befindliche, ungefärbte Papierstoff in üblicher 
in eine Papierbahn verwandelt. 


In den 


Veise 


leinen Trögen ı5 und 115 befindet sich mit einer 
\nilinfarbe gefärbter Stoffbrei, welcher mittels der 
ait radial gestellten Rippen 17 versehenen Walze 
imgerührt und mittels der auf Walze 22 bzw. 122 
itzenden Nadeln oder Finger auf die Papierbahn 
‚espritzt wird. Der gefärbte Stoff verbindet sich 
inter dem Druck der Walzen 12, 14 fest mit der 
’apierbahn und überträgt dadurch eigenartige Farb- 
ffekte auf dieselbe. 


Holländer für ununterbrochenen Betrieb. 


Amerikanisches Patent 1624 875 vom 12. 4. 27. 

Charles W. Shartle in Middletown, Ohio. 

Die Mittelwand schließt einen Hohlraum ein, 
lessen eine Längswand gelocht ist, um die Stoff- 
eile, welche den erwünschten Mahlungsgrad bereits 
reicht haben, in den ersteren einströmen zu lassen, 
ıbzuleiten, die übrigen Stoffteile, aber für die 
veitere Zerkleinerungsarbeit zurückzuhalten. Auch 
lie Wandung der beiden entgegengesetzten Enden 
les Troges sind aus demselben Grunde gelocht und 
zestatten den fertigen Stoffteil ständig abzuziehen. 
Die üblichen Fänger für feinere und gröbere Fremd— 
(örper in und unter den entgegengesetzten Enden 
des Trogbodens fehlen auch nicht. (Abbildungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Zeitungspapier 
aus für diesen Zweck bisher unbrauchbaren Hölzern. 


Amerikanisches Patent 1 624 492 vom 12. 4. 27. 
A. D. Little in Brookline 
und C. E. Carpenter in Melrose, Mass. 

Das Fichtenholz der Südstaaten Nordamerikas 
läßt sich wegen seines hohen Harzgehaltes nach 
dem Sulfitverfahren nicht mit Vorteil auf Zellstoff 
oder auf Holzstoff verarbeiten; das Sulfatverfahren 
ist damit ausführbar, aber der danach gewinnbare 
Stoff bleibt auch nach dem Bleichen noch braun 
und ist daher ungeeignet als Bestandteil von weißem 
Papier. Das Holz des Gummibaumes ist zwar weiß 
und harzarm, aber beim üblichen Mahlen ergibt es 
sehr kurze Fasern, die sich nicht verfilzen lassen. 
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Aus diesen beiden Holzsorten machen die Erfinder 
ein Zeitungspapier, das in überwiegendem Maße aus 
Gummiholzstoff besteht; aber Bedingung für den 
Erfolg ist ein Zusatz von etwa 10% kolloidal ge- 
mahlener Cellulose, die man erhält durch zwölf- bis 
fünfzehnstündiges Mahlen irgendeines Zellstoffs, der 
auch aus der südlichen Fichte oder Gummiholz her- 
gestellt sein kann, vorzugsweise aber aus ge- 
bleichtem Sulfatzellstoff. Die Mahlzeit läßt sich 
auf etwa drei Stunden herabsetzen, indem man das 
Material durch einen Holländer und eine Kegel- 
mühle wiederholt hindurchsendet. Die Stoff- 
mischung kann also, wie angegeben, aus 20 % ge- 
bleichtem Sulfatzellstoff der Fichte, 70% Gummi—ů 
holzstoff und 10% kolloidalem Zellstoff bestehen. 
Unter Fichte sind für vorliegendes Verfahren zu ver— 
stehen: Pinus palustris, Pinus heterophylla, Pinus 
serotina oder taeda; anderseits fallen unter die Be— 
zeichnung Gummibaum: Nyssa sylvatica, Nissa aqua- 
tica, Liquidambar styraciflua und andere. Die Be— 
deutung dieser Erfindung für Nordamerika ergibt 
sich. aus den Tatsachen, daß in den Südstaaten bis- 
her kein Zeitungspapier hergestellt wurde, obgleich 
ein täglicher Bedarf von etwa 1500 Tonnen Zei- 
tungspapier dort besteht. 


Langsiebpapiermaschine ohne Deckeleinrichtung. 


Amerikanisches Patent 1 629 607 vom 24. 5. 27. 
G. S. Witham jr. in Hudson Falls, N. V. 

Der Stoffstrom kann teilweise an den Endseiten 
des Siebes 3 frei über die Walzen fließen (siehe 
Pfeile) und der abfließende Teil wird nur seitlich 
durch Prallwände 23, 28, 29 aufgehalten, um in dem 
Stoffänger 8 aufgefangen und in den Zuflußstoff- 
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kasten zurückgepumpt zu werden, geht also nicht 
verloren, sondern gelangt wieder auf das Sieb. In- 
folge des seitlich zum Teil abfließenden Stoffes 
werden aber die Ränder der Papierbahn doch etwas 
dünner als erwünscht und müssen daher ab- 
geschnitten werden. Um diesen Nachteil zu ver- 
ringern, werden Platten 40 angeordnet, die zwar 
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nicht bis auf das Sieb reichen und daher als Deckel 
nicht angesprochen werden dürfen, aber immerhin 
den zu stürmischen seitlichen Abfluß des Stoff- 
stromes dämpfen. Auch mittels gecigneter Ein- 
stellung des Zuflußspaltes des Stoffkastens hat man 
es ın der Hand, die normale Dicke der Papierbahn 
auch an ihren Rändern möglichst zu erreichen. 
(Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Aufhellung des aus Kastanienholz 
gewonnenen Stoffbreis. 


Amerikanisches Patent 1 630 635 vom 31. 5. 27. 

Francis G. Rawling in Knoxville, Tennessee. 

Vor oder nach der Auslaugung des Gerbstoffes 
aus genanntem Holze wird dieses in der üblichen 
Weise mit neutralen oder alkalischen Lösungen ge- 
kocht und sodann mechanisch in Apparaten aus 
Eisen oder Stahl weiter behandelt. Der dadurch 
gewonnene Stoff und die daraus gemachten Pappen 
oder Papier fallen indessen infolge aufgelöster 
Eisenteile und daraus gebildeten gerbsauren Fisens 
schwarz oder dunkelgrau aus. DurchNachbehand- 
lung mit Kalklösung wird gemäß der Erfindung ein 
Stoff von hellerer Farbe erhalten, der dem be- 
kannten Kraft- und Packpapier gleicht. 


Mit dem Kalander verbundenes Gebläse. 


Amerikanisches Patent 1629 681 vom 24. 5. 27. 
H. G. Cram in Millinocktet, Maine. Uebertragen 
auf Great Northern Paper Co. in Millinocktet. 

Der Leitstreifen der trockenen Papierbahn ge- 
langt dadurch zwischen das oberste Walzenpaar, 
daB er zwischen zwei in spitzem Winkel sich 
nähernden Füh- = 
rungswänden mit- 
tels kräftigen Luft— W 


strahls getrieben — AO 
wird. Zwischen die FW. RR | 4 
folgenden Walzen 24] TA > > 


10 wird der Leit- 
streifen und somit 
die Papierbahn 
mittels gekrümm- 
ter Flächen 24 ge- 
zwungen, wo sie 
mittels Rohre 28 
und Luftstrahlen 
22 und 26 bzw. 
30 und 32 auf 
dem richtigen 
Wege weiterbefördert werden. Die genannten Leit- 
flächen 24 sind elastisch, so daß etwa anfänglich 
etwas zusammengebauschte Leitstreifen und Teile 
der Bahn dennoch durch den Kalander hindurch- 
gelangen und der weitere Verlauf normal wird. Die 
Zuführung des Leitstreifens von Hand und seine 
Weiterführung wird auf diese Weise ungefährlich 
für die Bedienung des Nalanders, und die Anordnung 
von Abschäbern fällt fort bzw. ist nur noch am 
untersten Malzenpaar erforderlich. 


Kanalstoffsichter. 
Amcrikanisches Patent 1620 812 vom 24. 5. 27. 
Jerry W. Stevens in Cloquet, Minnesota. 
Ücbertragen auf Northwest Paper Co., Cloquet. 
In dem kanalartigen, schwach geneigten 
Kasten 2 ist ein in der Richtung des Stoffstroms 
mit Längsschlitzen verschenes Sieb ı angeordnet, 
auf welches an seinem höheren Ende der Stoff- 
strom auffließt. während an seinem anderen Ende 
die abgesiebten Aeste u. dgl. das Sieb verlassen. 
Etwa von der Mitte des Siebes an sind Gummi- 
diaphragmen 3 in einiger Entfernung voneinander 
vorhanden, die an Zahi gegen das tiefere Ende des 
Kanals zunehmen und zur Erleichterung der Filtra- 
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Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Ericb Opfermann, Charlottenburg 9 


tion 


Welle 


einer 

er- 
den- 
sind 
13 an- 


von je 

6 Stöße 
halten. Für 

selben Zweck 

Wasserrohre 
geordnet, die aus 
Spritzköpfen 12 pa— 
rallel zum Stoffstrom 
kräftige Wasserstrah— 
len aussenden, wäh- 
rend die Rohre 13 
von einer Kraftquelle 
aus angetrieben wer- 
den und dabei Bogen 
23 beschreiben. Der 
abfiltrierte Stoff fließt 
durch Rinne 9 ab, die genug gefüllt þet. 
daB keine Luft unter die Diaphragmen ac 
kann. (Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterberdt 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klase) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

120, 23. M. 89 372. Pierre Moro, Mesi 
Frankreich; Vertr.: Dipl.-Ing. F. Neubauer, Pr: 
anwalt, Berlin We. Verfahren zur Herstelut::“ 
Cellulosexanthat. 21. 4. 25. Frankreich 25 J 23 

28a, 6. H. 99 733. Dr. Carl Hüttenes, Disc} 
Humboldtstr. 20. Verfahren zur Gewinn; 
Gerbmitteln aus Sulfitzellstoffablauge. 16. 12 -- 

28 a, 6. H. 101 511. Dr. Carl Hüttenes, I’ 
dorf, Humboldtstr. 20, und Carl Peter Hüten 
Düseldorf, Vautierstr, 80. Verfahren zur Ler: . 
von Gerbmitteln aus Sulfitcelluloseablauge. “ 

55 c, 6. B. 122 501. I. P. Bemberg A . j 
men-Rittershausen, Berliner Str. 10104 Lu 
tung und Verfahren zum Ausbringen vor Fax 
aus Holländern. 6. 11. 25. PON 

55 e, 7. M. 87016. Fritz Moufang, Oberst 
Oberhessen. Verfahren und Vorrichtung zn + 
wickeln von Papierbahnen bei genauer Decker: - 
Kanten. 6. 11. 24. 


Erteilte Patente. vr 
8 k, 3. 447 470. Willem Tom, Katwijk . 
Holland; Vertr.: Patentanwälte Dr. R. Bi 
Ing. C. Weihe, Dr. H. Weil, M. M. Ku 
furt a M., Dipl.-Ing. T. R. Koehnhort a 
Ing. E. Noll, Berlin SW ıı. Verla 
gnieren von Fasern. 27. 10. 20. T. 322328. 
28. 10. 25. 1 
55 d. 33. 447504. Max Wenzel 15 N 
Kr. Bitterfeld. Vorrichtung zum nee. 
ziehen von Flüssigkeit, insbes. Stollen 1 
Holzstoff-, Zellstoff- und Papierherstelluns 


hältern. 11. 6. 24. W. 60 340. e 
55f, 11. 447505. Lester Kirschbraun, 5 
Vertr.: Dipl.-Ing. B. Ropo AT i A r, 
Berlin SW 11. Verfahren und Vorn 0 E 
stellung von wasserdichtem Papief, Jer . 
Emulsion mit dem Papier währen a 
stellung vereinigt wird. 11. 6. 24. b. 


Gelöschte Patente. ae 
7. 2 203 U/l. 
55 b, 1, 411 304. 55 e, 7, 283 N z 
Eingetragene „ ea 
8 e. 996 498. Siemens-Schuc Te fans 


Berlin-Siemensstadt. Fahrbarer hlo ar 
mit trichterartig nl Ans | 

i 12. 26. S. 03454 pE 
Be 900 S. Laqueur a a pole: 
G. m. b. H., Berlin NO 43, Barnimetſ. 
pappe. 23. 5. 27. L. 62 73]. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Selbstkostenerfassung im Kraft- und Wärmebetrieb 
und ihre grundsätzliche Anwendung in der Cellulosefabrikation. 


Von Oberingenieur Uihlein, Mannheim. 


Vortrag, gehalten auf der Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure in Breslau am 22. Juni 1927. 


Am Beispiel einer Neuanschaffung werden Fragen aufgeworfen, deren zahlenmäßige Beantwortung 
von einer technisch-kaufmännisch aufgebauten Selbstkostenerfassung verlangt werden muß. Die hier- 
aus abgeleiteten Forderungen werden auf die Selbstkostenerfassung im Kraft- und Wärmebetrieb 
und in der Zellstoff-Fabrikation angewendet (Zahlenbeispiele). — Zwei, heute akute Fragen — Vor- 
teile des Gegendruckbetriebes und niedrigste Produktionsmenge, welche Marktpreis noch zuläßt — 
werden auf Grund der Unterlagen beantwortet, welche die Selbstkostenerfassungsmethode liefert. 


Meine Herren! Die Erfassung der Selbstkosten, 
das heißt der Gestehungskosten, war bisher das 
alleinige Betätigungsfeld für die kaufmännische 
Verwaltung. Die Selbstkostenerfassung in den 
Aufgabenkreis des Betriebsleiters 
ist Notwendigkeit, falls man bei grundlegenden, 
finanzmännisch-technischen Dispositionen von dem 
Wege unfruchtbarer Diskussion zur objektiven, 
zahlenmäßigen Erfassung der betreffenden Frage 
kommen will. 

Als Beispiel solcher möglichen Fragen in Ihrem 
Fabrikationszweig führe ich etwa an: 

Die Anschaffung eines Dampfspeichers wird 
empfohlen; der Kohlenverbrauch wird dadurch um 
4% heruntergedrückt und die Umtriebszeit im 
Kocherbau von 17 auf 161% Stunden, also um etwa 
3 %, verkürzt durch rascheres Andämpfen. 

Es fragt sich: 

a) Um wieviel verbilligen sich die Dampfkosten? 

b) Wird diese Ersparnis durch die Amortisations- 
quote vielleicht illusorisch gemacht? 

c) Könnte man dieselbe Ersparnis nicht durch 
andere Maßnahmen im Kraft-Wärmebetrieb mit 
geringerem Kapitalaufwand hereinholen? - 

d) Wenn ja, wo hätte diese Verbesserung im 
Kraft-Wärmebetrieb zunächst einzusetzen? 

e) Ist die Kraftanlage auf dem Minimum der 
Gestehungskosten, wie es heute mit den vor- 
handenen Mitteln erreicht werden kann? 

f) Könnte man das für die Speicheranlage vor- 
gesehene Kapital in einem anderen Betriebe in 
Neuanschaffungen von Maschinen usw. derart 
anlegen, daß es dort eine größere Senkung der 
Zellstoff-Gestehungskosten verursacht als bei 
der Verwendung für eine Speicheranlage? In 
welchem Betrieb und für welche Umänderungen 
wäre dann das Kapital anzulegen? 

Wie stellen sich die Selbstkosten der Cellulose 
bei Verwendung des Kapitals zum Dampf- 
speicher und anderseits bei Verwendung zu 
Modernisierungen im Fabrikationsbetrieb? 
Sind die Gestehungskosten der Cellulose über- 
haupt schon auf dem Minimum angelangt, 
welches mit den vorhandenen Anlagen erreich- 
bar ist? 

i) Wenn dies nicht der Fall ist, in welchem der 

Unterbetriebe sind die Gestehungskosten des 


0 
— 


I 
— 


hereinzuziehen, 


Zwischenproduktes selbst unter Berücksichti- 
gung der vorhandenen Reparaturen zu hoch 
und weshalb? 

k) Waren die Gestehungskosten des Zellstoffs 
und der einzelnen Zwischenprodukte immer so 
hoch oder schon niedriger bzw. höher und 
weshalb? 

Sie sehen, wie der einzige Impuls des Speicher— 
projektes eine Menge Fragen auslöst, deren Beant— 
wortung mit den üblichen Mitteln der meist sum- 
marisch kaufmännischen Methode einer Selbstkosten- 
erfassung nicht erfolgen kann. 

Die Fragen geben uns die Richtlinien zur 
Aufstellung der Grundforderungen einer 
Selbstkostenermittlung: 

1. Die Selbstkosten sind nicht nur für das End- 


produkt, sondern auch für jedes einzelne 
Zwischenprodukt zu ermitteln, zum Beispiel 
den Dampf. 


2. Die Faktoren, aus denen sich die Gestehungs- 
kosten eines Zwischenproduktes aufbauen, sind 
möglichst unterteilt zu ermitteln (z. B. Einfluß 
der Amortisationsquote des Speichers auf 
Dampf- und Zellstoff-Selbstkosten). 

3. Die Selbstkostenermittlung muß erkennen 
lassen, ob die Zwischenprodukte und damit 
auch das Endprodukt mit einem dem heutigen 
Stand der Technik entsprechenden Minimum 
an Unkosten hergestellt werden. 

4. Die Selbstkostenberechnung muß je nach 
Größe des Betriebes möglichst wöchentlich 
oder monatlich (event. täglich) die Gestehungs- 
kosten der Zwischen- und Endprodukte erken- 
nen lassen, da nur so rechtzeitiges Ein- 
greifen bei Fabrikationsstörungen und An- 
schwellen der Unkosten möglich ist. 


Bisher vielfach übliche Form der Selbstkosten- 
ermittlung. 


Grundsätzlich wurden bisher halb- oder ganz— 
jährig die Selbstkosten mit Hilfe folgender Bezie- 
hungen ermittelt: 

Selbstkosten = Material + Löhne + Unkosten 
S=-M+L-+U. 

Rohstoff und Löhne wurden genau erfaßt; die 
Summe aller Selbstkosten war ebenfalls aus der 
Buchhaltung einwandfrei festzustellen, der Rest aus 
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Selbstkosten — Rohstoff — Löhne — lieferte die so- 
genannten Unkosten, die bei Kalkulationen meistens 
in Prozent der Löhne ausgedrückt wurden. Vor dem 
Kriege setzte man etwa Unkosten U = 2—3 mal 
Löhne. 


Neue Form der Selbstkostenerfassung im Rahmen 
einer Zellstoffabrikation. 


Die erste Forderung lautete: 

Die Gestehungskosten jedes Zwischenproduktes, 
das heißt also jeder Produktionsstufe, oder wie wir 
es im weiteren Verlaufe nennen wollen, jeder 
Kostenstelle sind zu erfassen. 

Abb. ı gibt Ihnen eine mögliche Aufteilung in 
Produktionsstufen für eine Zellstoffabrik; an- 
fangend vom Einkauf über die Ausladeabteilung, 
über das Holzlager mit seinem besonders großen 
Zinsendienst, über die Holzputzerei usw. bis zum 
Versand werden die Gestehungskosten schrittweise 
ermittelt. 

Abb. 2 und 2a zeigen Ihnen noch in vertikaler 
Gliederung den Grundgedanken: 

Jede Kostenstelle, anfangend vom Einkauf 
schlägt auf den Rohstoff (das Holz) die ihr eigen- 
tümlichen Unkosten, sowie einen Anteil der noch 
zu besprechenden allgemeinen restlichen Unkosten 
und verkauft das so kalkulierte Zwischenprodukt 
der nächsten Kostenstelle (Produktionsstufe). 

Allen Kostenstellen gemeinsam sind die 
Kostenarten, welche auf der unteren Hälfte 
von Abb. ı sowie auf Abb. 3 dargestellt sind. In 
einer Zentralkalkulation dürfte die dort aufgestellte 
Unterteilung genügen. Sie enthält außer den auch 
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in der alten Methode verwendeten Begriffen & 
Rohstoffes und der Löhne eine scharfe Unt. 
teilung des früher etwas allgemein gefaßten k- 
griffes Unkosten in: 
1. Rohstoffe (Holz für die Holzputzerei, gehd- 
tes Holz für den Kocherbau, gekochtes Hok 
für die Aufbereitung usw.; 


Abb. 2. Aufbau der Endprodukt-Selbstkosten. 


2. Chemikalien (Sulfitlauge, Bleichlauge, (hier 

für die Bleicherei usw.); 

Energie (Kraft, Wasser, Dampf); 

Reparatur- und Betriebsmaterial; u. 

5. direkte Löhne und Gehälter für Betrieb w. 
Reparaturen; 

6. Amortisation bzw. Werterneue 

7. Neuanschaffungen. 
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Abb. 1. Grundlagen der Selbstkostenerfassung. — 
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8. Hierzu kommt dann noch pro Kostenstelle ein 
schlüsselmäßig aufzuteilender Anteil der rest- 
lichen allgemeinen Unkosten für Direktion, 
Verwaltung, Steuern, Risikos usw, 

Sie finden in Abb. 3 nochmals diese grundsätz- 
ichen Kostenarten dargestellt. Für weitere Unter- 
.. suchungen ist es noch von Vorteil, die obenerwähn- 
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Abb. 2 a. Selbstkostenaufteilung in den einzelnen Kostenstellen 
für eine Cellulosefabrik. 


ten Kostenarten in bestimmten Gruppen zusammen- 
zuziehen, und zwar gibt es hier zwei Gesichtspunkte 
(siehe Abb. 1): 
a) Die Unterteilung in reine Abteilungs- 
unkosten und allgemeine Unkosten. Die- 
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selbe ist notwendig, um bei Steigerung der 
Gestehungskosten festzustellen, ob sie durch 
den Fabrikationsbetrieb bedingt sind oder 
durch außerhalb liegende Ursachen, wie zum 
Beispiel die Erhöhung der Verwaltungs- 
unkosten, Steuern, Forschungsarbeiten usw. 

b) Unterteilung nach beweglichen und 
festen Kostenarten. Diese ist not- 
wendig, um bei sinkender Produktionsmenge 
die Grenze festzustellen, wo Selbstkosten und 
erzielbarer Erlös sich gerade noch decken, das 
heißt, von wann ab man unter Selbstkosten 
verkauft. Gerade hier werden Sie nachher ein 
Beispiel sehen. 

Es würde zu weit führen, die zur Durchführung 
einer systematischen Erfassung notwendigen For- 
mulare für eine ganze Zellstoffabrik hier vorzu- 
bringen; ein Rundgang durch Ihre eigenen Betriebe 
wird Ihnen bei Meistern und Vorarbeitern Notiz- 
bücher und kleine selbstentworfene Formulare 
zeigen, in denen Sie schon das Streben nach einem 
Ueberblick über das Arbeiten des betreffenden Be- 
triebes erkennen werden. Ich beschränke mich hier, 
für die Kostenstelle „Kraft- und Dampfzentrale“ 
kurz die Richtlinien anzudeuten, die sich dann sinn- 
gemäß auf die übrigen Kostenstellen und somit auf 
das ganze Werk zu erstrecken hätten. 

Die nächste Abb. 4 bringt Ihnen das Organi- 
sationsschema für die Kraft- und Dampfzentrale, 
(Abb. 4a) bestehend aus zwei Kesselhäusern und zwei 
Lokomobilkesseln als Dampferzeuger, aus einem Tur- 
binenhaus und zwei Lokomobilen als Krafterzeuger. 


eine Unkosten ohne Hausa 
Reine Ableilung senheslen Schlüsse 


Rohmaterial Chen! hallen Energie Löhne einschl.\Gehälter Materia? el lala ent! alan der 
. . Ba = 


2 


olalHolzpulz] Lauge ile Araſi a) Reparatur Unmiltelbar Reparalır a/ lun An lag Aufteilung um 
Dehackt: Hakz in Bleichlauge in men b)Belrıeb \aJtechnische Belrieb \k)Nevanlagen Verhaillnıs der 


Aocherbau 
hle /esselh. Kalk fuel 
Dampf fg. ‚Fertige farbe 
hior Mhios. 1/Papierm. 
jes 9 


Bleicherei Jump, \cMevanlagenb)kayfmann, Nevanlage 


oer ON Ain 
Schlüsse?) 


Trnsperlnitel| Laboralbr: | Vermbeh Magaz. | Feverwehrihjfspark | Severn 


Unkosten wie „Irangoerimmiile? 
erfassen 


fohstoff| Energie Löhne | Gehälter Materia? | Kapilaidienst 


gone 


Joziale Abgaben 
rid ve. Forum | Dire Direkt | Gehölter ſerrulſz 
| rfaßbar| frachten 
| Obligal Zinsen, efe. 


v 


Abb. 3. Grundsätzliche Unkostenarten. 
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Abb. 4a. Schema einer Kraftzentrale. 
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* 
* Abb. 5. Monats abrechnung der Kesselhäuser. 
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| Die Kesselhäuser stellen jedes für sich die Geste- 


-„ungskosten des Dampfes fest, und zwar immer 
= mter Zugrundelegung der für das ganze Werk 

- zleichen Kostenarten; der sich so ergebende Durch- 
schnittspreis für die Tonne Dampf liegt dann als 
Verkaufspreis des Dampfes fest für die Dampf- 
Jezieher, in diesem Falle also die Kraftzentralen 
zw. die unmittelbaren Dampfbezieher, deren Ver- 
brauch durch Dampfmesser festgestellt wird. 

Die Kraftzentralen bestimmen ebenfalls jede für 
sich die Gestehungskosten der kWh unter Zugrunde- 
egung der vereinbarten Kostenarten und ergeben so 
schließlich den Preis der kWh. Auf Grund von 

Wh-Zählern erfolgt dann die Belastung der Ver- 
braucher (Betrieb). 


Die Erfassung der einzelnen Unkostenarten. 
Sie geschieht 

< I. im Kesselhaus 

auf folgende Weise: 


„ a) Das Rohmaterial wird in den Ihnen bekannten 
Formularen der Oberheizer täglich notiert 
á (Kohle und Wasser, Eigenbedarf an Kraft); 
2 kurze technische Angaben über Verdampfungs- 
ziffer, Kohlensäuregehalt hinter den Kesseln, 
Abgastemperaturen usw. geben dem Betriebs- 
leiter die im Eingang geforderte Möglichkeit, 
eintretende Verschlechterungen, das heißt 
Selbstkostenerhöhungen, sofort festzustellen. 
b) Die Betriebslöhne des Kesselhauses lassen 
sich mit den zahlreichen üblichen Lohnlisten 
wöchentlich erfassen. | 
c) Die Löhne für Reparaturarbeiten sind durch 
eine geeignete Büroorganisation in der Werk- 
statt für jede einzelne Kostenstelle getrennt zu 
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ermitteln. Formulare und Vorschläge kann ich 
mit Rücksicht auf die zur Verfügung stehende 
Zeit nicht bringen. 

Das Reparaturmaterial hat die Magazinbuch- 
haltung auf die einzelnen Fabrikationsbetriebe 
(Kostenstellen) aufzuteilen. 

e) Die Abschreibungsquote ist Angelegenheit einer 
internen Vereinbarung. Es sei hier nur darauf 
hingewiesen, daß eine sinngemäße Abschrei- 
bung nicht nach dem Buchwert, sondern nach 
dem Anschaffungswert zu erfolgen hätte. 

Die allgemeinen Unkosten sind, wie schon ein- 
gangs erwähnt, gesondert zu erfassen und nach 
einem Schlüssel auf die einzelnen Betriebe auf- 
zuteilen. 

g) Am Ende des Monats ist es dann möglich, auf 
Grund der vorstehend erwähnten Unterlagen 
eine Berechnung des Dampfpreises etwa nach 
der Abb. 5 vorzunehmen. 

Jedes Kesselhaus erfaßt seine Produktion an 
Dampf, seinen Verbrauch an Kohle, seinen Eigen- 
bedarf an Energie sowie die eingangs immer wieder 
erwähnten Kostenarten. Der Kopf all dieser 
Monatsformulare ist also hinsichtlich der Kosten- 
arten für alle Betriebe der gleiche. Man erhält 
somit am Ende einen Preis pro Tonne Dampf für 
jedes einzelne Kesselhaus (5, 50—6, 60 M.), sowie 
schließlich den Durchschnittspreis. Gleichzeitig 
geben uns die Prozentspalten die prozentuale Auf— 
teilung der Unkosten und somit einen wichtigen Ein— 
blick über den Einfluß, welchen die einzelnen Kosten— 
arten auf den Gestehungspreis des Endproduktes 
oder des Zwischenproduktes (hier Dampf) besitzen. 

Die Erfassung der Unkostenarten 

2. im Turbinenhaus 
geschieht von seiten des Betriebes durch die Tages- 
formulare des Maschinisten, welcher an den ge— 
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eigneten Meßvorrichtungen (Dampfmesser, Kon- 
densatmesser, Kilowattstundenzähler) das Roh- 
material und die Produktion. laufend feststellt. Die 


Erfassung der übrigen Unkostenarten geschieht nach 
denselben Gesichtspunkten wie für das Kesselhaus. 

Den Monatsabschluß zeigt Abb. 6. Auch hier 
wieder als Kopf die einzelnen Unkostenarten. Am 
Ende jeder Zeile d’e Gesamtausgaben in der be- 
treffenden Kraftzentrale und der Gestehungspreis 
der kWh. 
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Abb. 6. Monatsabrechnung der Kraftzentralen. 
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= Dampf 25 Kraft PS Es zeigt sich zum Beispiel, dab bei den L. 
mortis. 47 * | I 2 mobilen 1 und 2 infolge der geringen Benutzuy- 
lane der Sο ,50 dauer, das heißt der geringen Produktion an iD 
Pr 3 28 o 90 Amortisot st die Amortisation und Reparaturkosten prozent; x 
a2. hoch ansteigen, daß die kWh auf 20 bzw. s Pia 
löne 7- Material S3 stehen kommt. 
80 ase f Qee 80 Löhne Pe Abb. 7 zeigt ‚Ihnen noch in graphischer Dr- 
N ae stellung den Anteil der einzelnen Unkostenarte u 
den Dampf- und Kraftkosten. 
70 e, 123° 70 Es bedarf keines besonderen Beispieles, un x 


fra t beweisen, daB auf Grund dieser Unterlagen de E. 
flüsse sämtlicher Ersparnismaßnahmen oder x: 
60 60 Neuanschaffungen auf die Gestehungskosten we 
Dampf und Kraft einwandfrei im Voraus tx- 
zuweisen sind. 

so 50 Zu den so erhaltenen Preisen verkauft nut & 
Kohle 661: Kraftzentrale ihre Energie bzw. Dampf an dee ve 
brauchenden Produktionsbetriebe und liefen der 

die Unterlagen für die Unkostenart „Energie“ 
Die übrigen Unkostenarten sind nach densehe: 
5 Dampf N Gesichtspunkten, wie sie oben für das Kessels 
30 gezeigt wurden, für alle Produktionsbetriebe m e- 
fassen; speziell für das Rohmaterial ergeben i 
Sonderformulare, zum Beispiel Holzlisten, Pai 


& 
& 


20 . 3 8 „ 

20 tionskarten für die Entwässerungsmaschine, Note 
rungen des täglichen Schwefelkiesverbrauche si. 

i 70 Auch hier erlaubt es die Zeit nicht, Einzelform:r 


zu zeigen. Ich muß mich auf das Schema eines Er} 
formulars beschränken, welches ich Ihnen in & 


0 0 nächsten Abb. 8 zeige. 
Abb. 7. Prozentuale Unkostenverteilung. 


2 Rohmaterial Chemikalien 

z ieb © k Ges.- | °% der % der 

5 e (Am) Kosten Selbst. Selbst- 

Nr à . . . M. M. kosten M. kosten 

1 Holzputz R u. 117000 84,5 | — — | 3460| 25 
2 | Kocherbau ...| 6170 Rm 138584 75,5 2300 12,7 16 500 9,0 
3 | Aufbereitung . 6170 Rm 185330 91,5 515 — 112800 6,3 
4 | Bleicherei . . .] 430 ts | 87000 81,2 [340% 12,5 | 4500] 42 

85 430 g1) 107174 
5 Entwasserung 05 115142 87, 4 — — 114250 5,6 


6 Verpackung u.] 4308 284329 97,8 | — — | 260 
Versand .. .] 570 u 0,1 
7 | Ganze Zell- | | | | 
stoff-Fabrik]| Holz |117000| 45,3 | 36700 | 14,1 [51770| 19,9 19976 
2 Material Kapitaldienst Unkosten fr Selbst- | 
= a ood Vorh. | Neu- % der ebenbetriebe 
a wich aur Summe Selbst- Anlagen Anlagen Summe | Selbst- oh der] gesamt 
Nr.] M. M. M. kosten M. M. kosten | M. S. -Kst. M. 
1 138 584 
2 185 330 97 
$ 202142 15 
4 G 5 91 785 SL 107174 Yj 
anze Fabrik ohne 
5 Bleicherei 6630 254 329 w 
| 
Š | 259451 00 
Fe l gebleich 
7 | | 17020 6,9 7413 | 2,8 | 7063 | 2,70 | 259451 [1000'ts 23,92 ngebet 
— gebleicht. 
i = ungebleicht. 


b. 8. Monatliche Selbstkosten einer Zellstoff-Fabrik für 1000 ts Produktion. 
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Abb. 9. Aufbau der Zellstoff-Selbstkos ten nach Kostenarten in den einzelnen Kostenstellen. 
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Abb. 94. Zellstofikosten aufgeteilt nach Kostenstellen 
und Kostenarten. 


Sie sehen, daB hier zunächst für jede einzelne 
Kostenstelle die Selbstkosten des Zwischenpro- 
duktes erfaßt werden. Das fertig gehackte Holz ist 
zum Beispiel wieder das Rohmaterial für den 
Kocherbau und wird diesem zu dem Preis an— 
gerechnet, mit welchem es die Holzputzerei verläßt. 
Vergl. Schema Abb, 2a. Mindestens monatlich also 
können Sie die Entwicklung der Gestehungskosten 
von Betrieb zu Betrieb verfolgen und innerhalb jedes 
Betriebes den prozentualen Anteil der Unkosten 
an den Selbstkosten erkennen. 


Die nächsten Abb. 9 und 9a geben Ihnen noch 
graphisch das Ergebnis einer derartigen Unter- 
suchung. Hier sind für jede Kostenstelle die Selbst- 
kosten als 100 % dargestellt und die Anteile der ein- 
zelnen Unkostenarten prozentual zu erkennen. Her- 
vorstechend ist immer wieder der große Einfluß 
des Holzes, der etwa 50.% aller Gestehungskosten 
ausmacht. 

Bei Aenderung der Gestehungskosten wäre der 
Untersuchungsgang folgender: Abb. 9a ließe erken- 
nen, welcher Betrieb (Kostenstelle) prozentual mehr 
an den Gestehungskosten beteiligt wäre, als man in 
den Vormonaten beobachtet hatte. Angenommen, 
der Kocherbau zeige hier eine Veränderung, so gibt 
ein Blick auf Abb. 9, Kostenstelle Kocherbau, wieder 
Auskunft, welche Kostenart hier im Unter- 
suchungsmonate eine Veränderung erfahren hat. 
Ist dies die „Energie“ gewesen, so gibt ein Ver- 
folgen der Dampferzeugungs- und Dampfverbrauchs- 
formulare wieder Auskunft, wo der Fehler lag. So 
ist stufenweise rasches Erkennen von Unregel- 
mäßigkeiten möglich.“ 

Man hat sich nun diese, nur für einen Monat 
geltende Abb. 9 und 9a in Form von Kurven für 
jedes Jahr zu denken, etwa wie folgt: 

Gemäß Abb. ga werden für jeden Monat die 
Unkosten nach Kostenstellen und Kostenarten 
graphisch aufgetragen, derart, daß die Gestehungs- 
kosten = 100% gesetzt werden. 

Dasselbe geschieht laut Abb. 9 für jede einzelne 
Kostenstelle. 
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Auf diese Weise zeigen sich für das Auge 
Schwankungen innerhalb der Betriebe (Kosten- 
stellen) oder der Kostenarten von Monat zu Monat 
sofort und ohne jede Rechenarbeit. 

Es sei hier noch bemerkt, daß die Tabelle Abb. 8 
mit ihren Angaben über Holzverbrauch, Laugen- 
bedarf usw. absolut genommen nur Durch- 
schnittswerte laut Literatur bieten will; der Haupt- 
zweck ist, die Anwendung hinsichtlich der pro- 
zentualen Verhältnisse ungefähr zeigen zu 
können. 

So ergibt sich, daß ı % Verbilligung in den Holz- 
kosten denselben Einfluß hat wie 4% Kohlenerspar- 
nis oder 10% Schwefelkiesersparnis oder 7% Re- 
paraturmaterialersparnis usw. 

Im Rahmen eines Vortrages ist es leider nicht 
möglich, ein praktisch ganz durchgeführtes Beispiel 
für eine Cellulosefabrik zu bringen. Die notwendigen 
Tagesformulare müssen auch den jeweiligen ört- 
lichen Verhältnissen angepaßt sein und bedingen eine 
schematische Aufnahme des Ganges der Produktion 
sowie im Wesentlichen der Dampf-, Kraft- und 
Wasserverteilungsleitungen. 

Zum Schlusse jedoch dürften noch zwei Bei— 
spiele interessieren, wie mit dieser Methode sonst 
sehr schwierig scheinende Fragen beantwortet wer- 
den können. 


1. Um wieviel würde sich der Zellstoff verbilligen, 
wenn man die Kraftzentrale von reinem Kon- 
densationsbetrieb auf reinen Gegendruckbetrieb 
umstellen würde? 

Die Beantwortung gibt Ihnen die nächste 
Abb. 10. 


Es sei laut Selbstkos tenberechnung: 


——— . . — . 
Prozentualer 
Anteil an 
Cellulose- 
Selbstkosten 


O/o 


für 

Dampf und Wasser...... ee ER 20 
Anteil der Dampfkosten für die Kraft an 

den gesamten Energiekosten......... 30 
Also jetzige Dampfkosten für die Kraft 

in / der Gesamtausgaben = 0,3 - 20 = 6 


Jetziger Gesamtaufwand 


Mögliche Kraft-Dampfersparnis beim 
Uebergang auf Gegendruckbetrieb laut 
wärmetechnischer Berechnung....... 78 

Also verbilligt der Uebergang auf Gegen- 
druckbetrieb das Endprodukt um 0,78 
. 66 „ F 

Pro 1000000 M. jährlichen Gesamtselbst- 
kosten wären also jährlich 47 000 M. 
zu sparen oder bei 20% Zinsen und 
Abschreibungen für diesen Umbau auf 
Gegendruckbetrieb ein Kapital von 
235000. — M. zu rechtfertigen. 


Abb. 10. 


2. Wie weit darf die Produktion sinken, wenn 
man mit den Gestehungskosten nicht über den 
Marktpreis kommen will? 

Hierüber geben Ihnen Abb. 11 bis 13 Auf- 

schluß. 
Hier sind die eingangs erwähnten Begriffe der 
festen und beweglichen Unkosten verwendet. Die 
Abszisse, Abb. 12 stellt die Produktion in Tonnen, 


Abb. 12. Kurve der festen und beweglichen Kosten bei 


DER PAPIER-FABRIKANT Im 
Holzkosten ......ec2.00.0... | M./100kg IK 
Sulfitlaugekosten ........... M. / 100 kg 2 
Bleichlauge kosten. . M./100 k 31 
Energiekosten für ungebleichte] M./ 100 kg i 
Cellulose 8 
Zusatzkosten für gebleichte 


Cellulose eis 


Feste Kosten......... 
Gesamtkosten 


Also: Bewegliche Kosten 


Gesamte bewegliche Kosten 
bei 430 ts gebleichte Cellulose] M. /Monat 


Abb. 11. Gebleichte Cellulose. 
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die Ordinate die Gestehungskosten pro 100 kg Ze 
stoff dar. 

Pro Produktionseinheit werden die Holz-, Ere- 
gie-, Bleichlaugen- und Sulfitlaugenmengen 1 
Kosten in erster Annäherung konstant bleiben. 

Die Selbtkostenerfassung gibt uns laut Abb. 1 
die Summe der erwähnten Kostenarten pro 10 & 
Cellulose an. Sie erscheint als konstanter Wert dx 
heißt als gerade Linie für die Produktionseirte: 
Dagegen werden die übrigen Unkostenarten, also w 
allem die Summe aller Löhne, Gehälter, Repar:itr 
kosten, Kapitaldienst und allgemeine Verwaltet 
unkosten in ihrer Gesamthöhe von 24 00 M. ure 
änderlich bleiben, da man nicht bei jeder Beer 
einschränkung mit sofortigen wesentlichen Perss 
entlassungen rechnen kann. Dies bedeutet aber. & 
diese Summe pro 100 kg Zellstoff bei abretrt: 
der Produktion hyperbelartig ansteigt. Tragen ar 
nun in diese Kurven die verschiedenen Marte 
lagen als Parallele zur Abszissenachse ein, so ft 
der Schnittpunkt derselben mit der Selbstkir- 
kurve die Produktionsmenge von 165 Tonnen vtt 
halb derer die Selbstkosten größer sind als der $ 
weilige Marktpreis (Abb. 12). 

Man kann noch einen Schritt weitergeher r 
verlangen, daß zur Erzielung einer bestrnte 
Dividende der monatliche Reingewinn eine % 
stimmte Summe, etwa 20000 M., erreichen mi 
Dann ergibt sich Kurve 2 als Selbstkoster- n. 
Verkaufspreis. 

Der Schnittpunkt des Marktpreises, zum be 
spiel 38 M. pro 100 kg, rückt dann von Punkt Ant 


— , 200 7 7 | 
EA % % . Wie 


versche 
Produktion pro 100 kg. Zahlenonterlagen 26s Abb. II. 
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en nkt B, das heißt, die Produktion darf in dem be- 
-  chteten Beispiel nicht unter 298 Tonnen sinken, 
~ man bei dem Marktpreis von 38 M. noch 20 000 
rk Reingewinn erzielen will. 

Diese Kurve, welche hier auf die Produktions- 
heit pro 100 kg Zellstoff dargestellt ist, läßt sich 
Ohm unter Zugrundelegung der gesamten tatsäch- 
ien Produktion aufstellen, so daß man die er- 
ten Gewinne unmittelbar in Mark graphisch ab- 
x ‘ifen kann (Abb. 13). 
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. 13. Kurve der festen und beweglichen Kosten bei verschiedener 
Produktion pro 100 kg. 


Soweit es die Zeit hier ermöglichte, habe ich an 

.. chproben den Aufbau und die Anwendung einer 

. fartigen Selbstkostenerfassung vom technischen 

..ındpunkt aus erörtert. 

lch möchte zum Schlusse die Anwendungsmög- 

..hkeiten einer solchen Methode in der Praxis kurz 

sammenstellen: 

I. Die monatliche Selbstkostenfeststellung 

läßt rasch erkennen, wie weit der Ge- 
stehungspreis des Zwischen- oder Endpro- 
duktes von dem früher gefundenen abweicht 
und weshalb. 

2. Es kann grundsätzlich festgestellt werden, wie 

weit man mit dem Gestehungspreis von dem 

mit vorhandenen Mitteln erreichbaren Mini- 

mum entfernt ist. 


Lt 
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3. Die Unterteilung der Gestehungskosten auf die 
einzelnen Kostenstellen läßt sofort den Betrieb 
erkennen, welcher anormal arbeitet. 

4. Beabsichtigte Neuanschaffungen lassen einer- 
seits den Einfluß auf den Gestehungspreis des 
Zwischen- oder Endproduktes auf Grund der 
Amortisationsquote voraus berechnen und 
andererseits feststellen, ob der durch die 
Neuanschaffungen zugesicherte Fabrikations- 
gewinn sich tatsächlich eingestellt hat. 

5. Beabsichtigte Ersparnismaßnahmen irgend- 
welcher Art lassen sich in ihrem Einfluß ein- 
wandfrei feststellen. Im Verkehr nach außen 
gibt eine derartige Selbstkostenerfassung die 
absolute Sicherheit, beim Anbieten des Fabri- 
kates bis hart an die Selbstkostengrenze heran- 
gehen zu können. 

6. Bei Aktiengesellschaften wird im Zusammen- 
arbeiten mit finanzierenden Banken den 
letzteren in einwandfreier und klarer Form die 
Rentabilität einer beabsichtigten Kapitalauf- 
nahme nachgewiesen werden können. Das Er- 
reichen von Kredit wird weniger Zeitaufwand 
und persönliche Bemühungen verursachen. 

7. Bei beabsichtigten Schritten an die Regierung, 
um Steuer, Zölle, soziale Abgaben, Frachten 
usw. zu ermäßigen, wird die nach obigen Ge- 
sichtspunkten aufgebaute Selbstkostenberech- 
nung den prozentualen Anteil dieser Abgaben 
mit aller wünschenswerten Schärfe erkennen 
lassen. 

8. Bei beabsichtigter Fusion oder Interessen- 
gemeinschaft bieten Selbstkostenerfassungen 
nach diesen Methoden objektive Verhandlungs- 
basis, insbesondere zur Feststellung, wie weit 
der zu übernehmende Betrieb von dem heute 
erreichbaren Minimum von Gestehungs— 
kosten noch entfernt ist. 

Die Uebertragung der grundsätzlichen Ge— 
danken auf den ganzen Fabrikationsvorgang muß 
diesem angepaßt werden, gibt aber dann dort 
zahlenmäßige Einblicke, wo man bisher in zeit— 
raubenden und oft auch persönlich unangenehmen 
Konferenzen auf Vermutungen angewiesen war. 

Die überall notwendigen kaufmännischen Ueber- 
legungen werden dann aufgebaut sein auf den indi- 
viduellen technischen Voraussetzungen jedes ein- 
zelnen Werkes. 


i | Untersuchungen 
über säurefeste Bronzen für Sulfitzellstoff-Fabriken. 

Von Ing. Herbert Rau eh berg in Fa. Eichmann & Co., Arnau, Böhmen. 
Untersuchungen über die Widerstandsfähigkeit von Bronzen sowie von anderen in Zellstoffabriken ver- 


wendeten Metallen gegen schweflige Säure im Cellulose kocher. 


Erwähnung der Literatur, Beschreibung 


der Durchführungsart der Versuche. Die Widerstandsfähigkeit der reinen Metalle wird mit der der Legie- 


rungen verglichen. 


Angaben über die Zusammenstellung widerstandsfähiger Bronzen. Es wird die Wichtig- 


keit des Antimonzusatzes zu Bronzen und die besondere Widerstandsfähigkeit des Zinns hervorgehoben, 


I. 
Säurefeste Bronzen sind nicht nur für Sulfitzell- 
toffabriken, sondern auch für Maschinenfabriken, 
ie sich mit der Herstellung von Armaturen und 
er Einrichtung von Zellstoffabriken befassen, 
on größter Wichtigkeit. Ventile, Ventilatoren 
sw. werden gegenwärtig fast ausschließlich aus 


Bronze hergestellt. Hierbei wird die Zusammen- 
setzung der Bronze vom Gießermeister zumeist 
ohne Rücksicht auf die Säurefestigkeit, sondern 
nur auf gute und leichte Gießbarkeit gewählt. 
Dadurch wird aber die Lebensdauer der Guß- 
stücke auf % bis /e der bei richtiger Zusammen- 
setzung der Bronze möglichen Dauer herabge- 
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daß über die 


wäre anzunehmen, 


sein. In 
(„Chemisches Zentralblatt“, 


und Papier“, Lange, „Chemisch- technische Vor- 
schriften") gelang es mir nicht, irgendwelche Ar- 
beiten über diese wichtige Frage zu finden. Aus- 
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Säurefeste Bronzen 
Zusammensetzung in 9% Gewichtsabnahme in Yon 
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setzt. Die Erneuerung verursacht der Zellstoff- 
fabrik große Kosten. Da die verwendeten Mate- 
rialien sowie deren Verarbeitung sehr teuer sind, 
Zusammen- 
setzung säurefester Bronzen näheres bekannt sei. 

Das Problem, säurefeste Bronzen herzustellen, 
scheint aber bisher vernachlässigt worden zu 
der mir zugänglichen Fachliteratur 
„Wochenblatt für 
Papierfabrikation“, „Papier-Fabrikant“, „Zellstoff 


Inhaltsangabe des D. R. P. Nr. 314 gbt K 
gende Zusammensetzung einer säurefesten dum 
an: 74,4 % Kupfer, 11,6 % Zinn, 9,1 % Blei w 
5 % Antimon. Diese Veröffentlichungen werk 
im Laufe dieser Arbeit besprochen werde. 


II. 
Der Zweck der Versuche war, diejenige l. 


sammensetzung der Bronze ausfindig zu mda 
die bei größtmöglicher Widerstandsfihigksi 
gegen schweflige Säure im Cellulosekoce 
gleichzeitig möglichst günstiges mechank 
Verhalten aufweist. Die beiden geforderte: 


A\ 
Rom. No 
Gewichtsabnahme 


— Cu 


6 „ 9 51583 N DDD DnD Z Tyr 


Diagramm A. 


genommen ist ein kurzer Artikel von Dr. A. Klein 
(„Wochenblatt für Papierfabrikation” 1920 
S. 1915) und die Inhaltsangabe des D.R.P. 
Nr. 33104. Dr. A. Klein beschreibt die in ameri- 
kanischen Sulfitfabriken verwendeten Bronzen. 
Diese sind reine Zinn-Blei-Kupferbronzen, deren 
Zusammensetzung in folgenden Grenzen 
schwankt: 5—15 % Zinn, 5—20 % Blei und 
10—85 % Kupfer. Von einem Antimongehalt wird 
nichts erwähnt. Klein erwähnt ferner eine 
chemisch widerstandsfähige Legierung von 92 % 
Aluminium und 8 ° Kupfer, und gibt an, daß 
die Härte des Bleis (Hartblei) durch einen Zusatz 
von 2—5 % Antimon reguliert werden kann. Die 


ſume dar leu 


Eigenschaften: Säurefestigkeit und günstige 2 
chanische Eignung widersprechen einander IF 
weise, Daher ist für jeden einzelnen Bestie. 
der Bronze der Optimumwert zu suchen, der 
beiden oben geforderten Eigenschaften ei 
spricht. 

Um diesen Optimumwert zu ermitteln, rue 
die Gewichtsverluste bestimmt, welche ? 
zen verschiedener Zusammensetzung ® 
wenn sie in Cellulosekochern dem Anfr d 
schwefligen Säure ausgesetzt werden. Die 0 
wichtsabnahme eines dem Angriff einer iur 
ausgesetzten Bronzestückes hängt von fol 
drei Punkten ab: 1. Von der Zusammen 
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ler Bronze, 2. von der Größe der Angriffsfläche, 
3. von der Konzentration der freien Säure und 
ler Temperatur. Es war nun die Aufgabe, unter 
Ausschaltung der beiden anderen Momente die 
Jewichtsverluste zu ermitteln, welche die ein- 
- zelnen Bronzen infolge ihrer verschiedenen Zu- 
lammensetzung erleiden. Der Einfluß der Gestalt 
ind der Größe der Angriffsfläche war also auszu- 
Schalten. Hierbei war folgendes zu bedenken: 
* Jer Abnutzungswert wird ausgedrückt durch 
“las Prozentverhältnis zwischen dem ursprüng- 
ichen Gewicht des betreffenden Stückes und 
dem Gewichtsverlust, den es erleidet, wenn es 
eine gewisse Zeit dem Angriff von schwefliger 
Säure ausgesetzt ist. Um den Einfluß verschiede- 
aer Oberflächengestaltung auszuschalten, mußten 
tie Versuche an Stücken durchgeführt werden, 
die gleiche Oberfläche und Gestalt besitzen. Zu 
‚Jen Versuchen wurden daher Probestäbe von 
‚gleicher Gestalt verwendet. Die in dieser Arbeit 
mitzuteilenden und graphisch dargestellten Ab- 
‚.nahmeprozente sind Vergleichszahlen für die ein- 
\ zelnen Bronzen. Für Stücke, deren Oberfläche 
nur teilweise dem Angriffe der Säure ausgesetzt 
sind (z. B. bei Ventilen), werden sich entsprechend 
kleinere Abnutzungsprozente als die bei diesen 
Versuchen ermittelten ergeben. Schließlich hängt 
die Gewichtsabnahme, wie schon oben erwähnt, 
von der Konzentration der freien schwefligen 
Säure im Cellulosekocher und der Temperatur 
ab. Die Versuche haben ergeben, daß die Ge- 
wichtsabnahme auf durchschnittlich das Vierfache 
steigt, wenn die Konzentration der freien schwef- 
ligen Säure von 3 auf 4% % wächst. Der Einfluß 
der verschiedenen Konzentration der schwefligen 
Säure und der Einfluß der Temperatur wurden 
bei den Versuchen dadurch ausgeschaltet, daß 
‚alle Versuche im gleichen Cellulosekocher durch- 
' geführt wurden. In diesem Kocher gab es nur ge- 
„ ringfügige Schwankungen der Konzentration der 
schwefligen Säure und der Temperatur. 


Die Versuche wurden in folgender Weise durch- 
geführt: Es wurden Probestäbe von je 1 kg des 
entsprechend der gewünschten Zusammensetzung 
j eingewogenen Materials gegossen, auf der Dreh- 

bank auf gleiche Größe abgedreht, gewogen, eine 
Woche lang in den Cellulosekocher eingehängt 
und dann wieder gewogen. Je kleiner die Ge- 
‚ wichtsabnahme war, desto besser ist die Bronze. 
Das Einhängen jeder Bronze wurde 2—3mal 
wiederholt. Im Laufe der Versuche wurden 
39 Metallproben gegossen und mit den Zahlen 
1 bis 39 numeriert. Um den Säureangriff auf 
verschiedene Teile des gleichen Gußstückes zu 
beobachten, wurde von einigen Gußstücken ein 
zweites Probestück gedreht. Dieses wurde mit 
derselben Nummer des ersten Stückes plus 100 
bezeichnet (z. B. 23 und 123). Die zahlenmäßigen 
Ergebnisse einiger ausgewählter Versuche werden 
im III. Absatz mitgeteilt, die Ergebnisse aller Ver- 
suche sind in den zwei beiliegenden Dia- 
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grammen A und B ersichtlich gemacht. Das Dia- 
gramm A zeigt die Zusammensetzung und die 
Gewichtsverluste aller hergestellten und unter- 
suchten Zinn-Blei-Kupferbronzen mit oder ohne 
Antimonzusatz. Zum Vergleich werden die 
Zahlen von Blei und Hartblei beigefügt. Das Dia- 
gramm B zeigt das Verhalten der zinkhaltigen 
Bronzen, der nicht legierten Metalle, ferner von 
Aluminium-Kupferlegierungen und von Kupfer, 
welchem zur Verbesserung der Gießbarkeit 
1% % Zinn zugesetzt worden sind. 

Auf den Abszissen der Diagramme sind die 
Nummern der einzelnen Legierungen, nach der 


Gewictwverlust ia Ya 


aunu tumaya o Sz au VS 


Diagramm B. 
Säurefestigkeit und dem Zeitpunkt der Herstel- 
lung geordnet, aufgetragen. Auf den Ordinaten 


sind die Prozentzahlen der einzelnen in der 
Bronze enthaltenen Bestandteile und die Ge- 
wichtsabnahmen aufgetragen. Sowohl die Zu- 
sammensetzung der einzelnen Bronzen als auch 
die durch den Säureangriff bedingte Gewichtsab- 
nahme werden durch Kurven dargestellt. Die 
Kurven, die die Zusammensetzung der Bronze 
erkenntlich machen, sind mit den Symbolen der 
entsprechenden Metalle bezeichnet; die Kurven, 
welche die Gewichtsabnahmen ersichtlich machen, 


sind mit römischen Ziffern bezeichnet. 


III 

Bevor auf das Verhalten der Legierungen ein- 
gegangen wird, sei die Widerstandsfähigkeit 
der nicht legierten Metalle betrachtet. Es er- 
gaben sich bei dreimaligem, je ein wöchentlichem 
Einhängen in einen Cellulosekocher (während 
dieser Zeit wurden durchschnittlich je 9 Kochun- 
gen mit 4,65 % freier SO, zu Beginn der Kochung 
durchgeführt), folgende Resultate: Gewichts- 
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abnahme Kupfer: 8,26 , 7,27 % è , 7,12 °/o, Mittel 
7.55 %; Blei Mittel 0,72 %; Zinn 0,13 %, 0,01 /, 
0,00 %, Mittel 0,05 %. Zink hatte sich vollständig 
aufgelöst. Antimon wird von schwachen Säuren 
bekanntlich überhaupt nicht angegriffen. Auf- 
fallend ist die fast absolute Widerstandsfähigkeit 
des Zinns. Bekanntlich ist Zinn gegen schwache 
Säuren, z. B. gegen Essigsäure, sehr widerstands- 
fähig, jedoch nicht gegen stärkere Säuren. Die 
im Gegensatz zu den konstant bleibenden Ab- 
nahmezahlen des Kupfers stark fallenden Ab- 
nahmezahlen des Zinns deuten auf eine Inaktivie- 
rung hin, deren Ursachen noch zu ergründen 
wären. Die Untersuchungen haben gezeigt, daß 
die einzelnen Metalle ihre Widerstandseigen- 
schaften in der Bronze in verstärktem Maße 
zeigen. Durch den Zusatz von Zink wird die 
Widerstandsfähigkeit der Bronze stark herab- 
gesetzt. Alle untersuchten zinkhaltigen Bronzen 
waren ungünstiger als die schlechteste zinkfreie 
Bronze und als Kupfer. Zink wird aber trotzdem 
wegen der leichteren Gießbarkeit der zinkhal- 
tigen Bronze gerne verwendet. Dieses ist unzu- 
lässig. Zinn und Bleizusatz erhöhen die Säure- 
festigkeit. Die von Dr. A. Klein angegebenen 
Zahlen für Zinn und Bleigehalt sind durch die 
Versuche bestätigt worden; dagegen hat sich 
gezeigt, daß ein Zusatz von 1,5 % Antimon, 
von dem Klein nichts erwähnt, die Widerstands- 
fähigkeit sehr stark erhöht. Im folgenden werden 
die Gewichtsabnahmezahlen für je einen typi- 
schen Vertreter der oben angeführten drei Grup- 
pen genannt: Bronze Nr. 2, zinkhaltig, 11,12 %, 
Bronze Nr. 7, zink- und antimonfrei, 5,25 %% und 
Bronze Nr. 35, zinkfrei, antimonhaltig. 1.66 %. 
Ein Ventil aus Bronze Nr. 35 kann also siebenmal 
solange im Gebrauch stehen, als wenn es aus der 
Bronze Nr. 2 hergestellt wäre. 

Vergleicht man die Gewichtsabnahmen einer 
Bronze mit den Gewichtsabnahmen der in ihr ent- 
haltenen reinen Metalle, so findet man, daß ein 
gewisser Prozentsatz von Blei, Zinn und insbe- 
sondere von Antimon die Widerstandsfähigkeit 
der Bronze mehr erhöht, als nach der prozen- 
tuellen Zusammensetzung der Bronze errechnet 
wird. Nehmen wir z. B. die Bronze Nr. 15/115 mit 
71.5 % Kupfer, 23% Blei und 5,5 % Zinn. Die 
tatsächliche Abnahme betrug 3,8%; nach der 
Zusammensetzung berechnet man aber 5,25 %, 
also bedeutend mehr. Diese Erscheinung ist 
wahrscheinlich daraus zu erklären, daß die wider- 
standskräftigeren Metalle einen Schutz für das 
weniger widerstandsfähige Kupfer bilden und so 
dessen rasches Herauslösen erschweren. 

Ferner wurden folgende interessante Tatsachen 
festgestellt: Antimon verhält sich in Bronzen 
gerade so, als ob es mit Blei legiert worden wäre. 
Es läßt sich ebenfalls zur Regulierung der Härte 
sehr gut verwenden. Uebersteigt der Antimon- 
gehalt des Hartbleis 5 %, so tritt Brüchigkeit ein, 
da das Blei dadurch zu spröde wird. Uebersteigt 
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das Antimon plus dem Zinngehalt in der Mum 
15 %, so tritt ebenfalls Brüchigkeit ein D 
Bronze wird zwar gegen Säuren außerorden: 
widerstandsfähig, ist aber für die praktische Ve. 


wendung zu hart und spröde. Z. B. Nun 
Nr. 36 mit 20 % Zinn plus Antimongehalt kt | f. 
eine Gewichtsabnahme von 0,37%; sie veti: | =- 


sich also 4% mal so günstig als die oben errihrt | 3er 


verwendbare beste Bronze. Uebersteigt der Be. | .. 
gehalt der Bronze 19 %, so werden nicht nur t J: 
Festigkeitseigenschaften sehr ungünstig, sonder I: 
es tritt auch während des Gießens sehr k 
Entmischung ein. Dieses zeigt sich nicht nr: | -, 


der chemischen Analyse, sondern auch bein (x 
Der hierbei tieferliegende bleireichere Tel br 
größeres spezifisches Gewicht und größer 
Säurewiderstandsfähigkeit, kleinere Hirte mi 
Festigkeit. Zwei Proben des gleichen Gubsticks 
einer Bronze mit 23 °o Blei zeigten bei der dt 
mischen Analyse eine Differenz von 4 % Blei I% 
beiden Proben waren aus einer Entfernung we 
> cm aus dem Probestück herausgedreht. 0b Zr. 
als reines Metall, oder teilweise, oder gan ık 
Phosphorzinn zugesetzt wurde, hatte keinen Ez 
fluß auf die Säurefestigkeit und auf den br 
Dies ist wohl darauf zurückzuführen, daß beide 
Versuchen nur reine Metalle zum Gieben te: 
wendet wurden. Bei der Verwendung von 4} 
fallmaterial wird es unbedingt notwendig s 
einen Teil des Zinns zum Desoxydieren als Pix 
phorzinn zuzusetzen. 


Sieht man die vorstehenden Diagramme x 
die Minima der Abnahmekurven durch, wox 
den obigen Ausführungen zufolge Bronze £ 
23°/o Blei oder mit mehr als 15 / Zinn plus Aut 
mon unbeachtet bleiben, so kommt man m d. 
genden Grenzen für die Zusammensetzung fir 
säurefester Bronzen: Blei 15-19 &, ix 
5—10 %, Antimon, je nach gewünschter Hirt 
1—5 und Kupfer 66—75 /, Die Brome di 
entsprechend dem oben erwähnten D.R? 
Nr. 33 104 hergestellt ist und auf der Tabele vi 
Nr. 27 bezeichnet wird, ist nicht besser ak ik 
anderen Bronzen, die sich in den oben af- 
führten Grenzen halten. Die für diese gelundert: 
Abnahmezahlen liegen alle bei 2 „% nur wei! 
Zahlen schwanken bis zum Minimum von 15° 
und bis zum Maximum von 3 %. 

Es werden hier einige charakteristisch 
Proben hervorgehoben: 
Nummer der Bronze 2 78 BEN 
Abnahme Mittel 9 11.12 5.25 28 211 LI 18 
Zusammenstzg. % Kupfer 60 79.2 745 705 5 ® 


Blei 15 18.2 19 19 91 B 
Zinn 5.5 5.5 55 85 17 l 
Antimon 15 5? 
Zink 20 


Man sieht die große Gewichtsabnahme der ul 
haltigen und antimonfreien Bronze . 
sowie die kleinen Gewichtsabnahmen de: 
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..._ronzen, deren Zusammensetzung sich in den 
ben als günstig bezeichneten Grenzen hält. 


en IV. 
Zum Schlusse sei das Verhalten der bereits 
rwähnten Metalle und Legierungen, die nicht als 
zronzen zu bezeichnen sind, besprochen. Die 
Vicdlerstandsfähigkeit von reinem Kupfer ist 
~ ~ rőßer als die einer zinkhaltigen Bronze und nicht 
iel geringer als die einer antimonfreien Bronze. 
` lei und Hartblei haben eine 2—-3mal so große 
Viderstandsfähigkeit als gute Bronzen. Zinn ist 
=: och widerstandsfähiger als Blei, da es von 
chweflige Säure im Cellulosekocher fast gar 
* nicht angegriffen wird. Die Frage, ob verzinnte 
bronze oder andere verzinnte Metalle verwend- 
„ar sind, konnte nicht bearbeitet werden. Es ist 
ber anzunehmen, daß man damit gute Erfolge 
erzielen wird. Wollte man Massive Gußstücke 
' .us Zinn verwenden, so müßten, um dem Guß die 
- notwendigen mechanischen Eigenschaften zu ver- 
...eihen, andere Metalle zugesetzt werden. Infolge 
les hohen Zinnpreises stellt sich ein Gußstück 
ius Zinn etwa 3 mal so teuer als eines aus 
-z ronze, Es wird sich daher die Verwendung von 
Linn nur bei einem Stück rentieren, das dem 
. Jerschleiß außerordentlich stark ausgesetzt ist, 
vie 2. B. ein Ventilatorlaufrad, das alle 3 Monate 
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ersetzt werden muß, wenn es aus Bronze besteht. 
Zinn wird man allerdings nur unter der Voraus- 
setzung zu Ventilatorlaufrädern verwenden kön- 
nen, daß es der damit verbundenen mechanischen 
Beanspruchung gewachsen ist. 

Die an einigen Probestücken bestimmter 
Zusammensetzung durchgeführte chemische Ana- 
lyse ergab, wie schon erwähnt, einen ent- 
sprechend der Stelle der Probenahme schwanken- 
den Bleigehalt, dagegen immer einen konstanten 
Zinn- plus Antimongehalt. Dieser Wert war 
immer um 0,5—0,7 % größer, als der durch den 
Eintrag der Bronze gegebene. Bei der Bronze 
Nr. 23 ergaben z. B. 4 Analysen: 11,52, 11,52, 
11,53, 11,53 %, während der durch den Eintrag 
gegebene Wert 11% beträgt. Dieses ist vielleicht 
auf die Verunreinigungen der verwendeten tech- 
nisch reinen Metalle zurückzuführen. Unter- 
suchungen darüber konnten nicht durchgeführt 
werden. 

Schließlich wurde die von Dr. A. Klein als 
chemisch widerstandsfähig angegebene Alu- 
miniumbronze mit 92 % Aluminium und 8 % 
Kupfer hergestellt und festgestellt, daß sie von 
der schwefligen Säure sehr stark angegriffen 
wurde. Der Gießerei gelang es allerdings nicht, 
einen tadellosen Guß ohne eingeschlossene 
Schwefelgasblasen herzustellen. 


Akademischer Papieringenieur-Verein e. V. an der Technischen 
| Hochschule zu Darmstadt. 


Schon lange reichen die Bestrebungen zurück, 
lie Studierenden des Papieringenieurwesens an der 
Technischen Hochschule zu Darmstadt enger zu- 
‘sammenzuschließen, als es durch einen Fachausschuß 
nöglich ist. Außerdem wurde es stets als großer 
Mangel empfunden, daß zwischen den in der Praxis 
‚stehenden Darmstädter Papieringenieuren und den 
ungen Papiermachern an der Hochschule keine Ver- 
bindung bestand. 

Es wurde daher von allen Seiten mit Freuden 
begrüßt, als es auf der Gründungsversammlung am 
17. Mai 1927 gelungen war, den Akademischen 
Papieringenieur-Verein ins Leben zu rufen. Der 
Verein bezweckt, zur weiteren Ausbildung der 
Darmstädter Papiermacher beizutragen durch Her- 
beiführung eines regen gegenseitigen Gedankenaus- 
tausches, durch fachwissenschaftliche Vorträge und 
Veranstaltung von Exkursionen in die Industrie. 
Sein Bestreben ist ferner, die Verbindung mit der 
Papierindustrie aufrecht zu erhalten und die Bezie- 
hungen mit ihr in jeder Hinsicht zu fördern. Durch 
regelmäßige gesellige Veranstaltungen will er die 
Kameradschaft unter seinen Angehörigen anregen. 
Auf der darauf folgenden Gründungskneipe am 
27. Mai, welche sehr gut besucht war, kam allgemein 
der Wunsch zum Ausdruck, alle früheren Studieren- 
den der Abteilung in dem Verein zusammenzufassen, 
um einmal dieVerbindung ihrerseits mit der Hoch- 
schule wieder aufzunehmen und dem Verein durch 


eine größere Zahl Alter Herren in der Praxis ein 
festes Rückgrad zu geben. 

Herr Geh. Baurat Professor Fr. Müller, der 
auch gleichzeitig als Vertreter des Rektors an der 
Gründungskneipe teilnahm, begrüßte den Zusammen- 
schluß aufs herzlichste und übernahm das Protek- 
torat über den Verein. 

Das alljährige Sommerfest der Darmstädter Pa- 
piermacher konnte nun als erstes Stiftungs- 
fest des Akademischen Papieringenieur- Vereins 
am 9. Juli gefeiert werden. Soweit als möglich wur- 
den auch alle früheren Darmstädter Studierenden zu 
dieser Feier eingeladen, wie auch die Gönner und 
Förderer unserer Abteilung. 

Den Auftakt zu dem Stiftungsfeste bildete die 
Festversammlung in der Technischen Hochschule, 
zu welcher Herr Oberingenieur C. Kummer, 
Frankfurt a. M., freundlicherweise den Festvortrag 
übernommen hatte. Der Vortragende behandelte aus- 
führlich das Thema „Schönheit und Technik“, das 
er durch ein trefflich zusammengestelltes Lichtbild— 
material sehr anschaulich gestaltete. An Hand der 
historischen Entwicklung der verschiedensten Ma- 
schinen und Bauten wies er nach, wie sich aus kom- 
plizierten Anfangsstadien allmählich einfache und 
vollkommenere Konstruktionen ergaben, die bei 
ihrer Zweckmäßigkeit nun auch immer schönere 
Formen annahmen. Ihm gelang es in glänzender 
Weise die technisch eingestellte Zuhörerschaft von 
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der Größe der Aufgabe zu überzeugen, die dem In- 
genieur gestellt wird, seinen Konstruktionen nicht 
nur zweckmäßige sondern auch schöne Formen zu 
geben. Jeder Papieringenieur wird zum Beispiel 
beim Anblick einer modernen Schnelläufermaschine 
auch die rassige Schönheit derselben empfinden. — 
Dem Redner dankten die Zuhörer für den auch rheto- 
risch wohlgelungenen Vortrag mit reichlichem Beifall. 

Auf der Ludwigshöhe nahm das Fest seinen 
weiteren Verlauf und begann mit einem gemeinsamen 
Festessen, bei welchem eine Kapelle durch ihre 
Klänge bald eine frohe Stimmung hervorrief. So- 
dann begrüßte der 1. Vorsitzende Herr cand. Paul 
Walter die erschienenen Gäste, unter denen sich 
Herr Geheimrat Müller als Vertreter der Tech- 
nischen Hochschule und Herr Professor Dr. Jonas 
befanden. Von den auswärtigen Darmstädter Papier- 
ingenieuren konnten nur wenige der Einladung 
folgeleisten, da die Papiermachertage kurz vorher in 
Breslau wohl viele in Anspruch genommen hatten. 
In seiner Ansprache betonte der Vorsitzende noch- 
mals die Notwendigkeit des Vereins, der in der kur- 
zen Zeit seines Bestehens bereits eine recht erfreu- 
liche Entwicklung genommen hat, was auch besonders 
in dem regen Schriftwechsel mit den auswärtigen Alten 
Herren des Vereins zum Ausdruck kommt. Auch 
sind für die nächste Zeit und das kommende Winter— 
semester von unserer Industrie aus interessante 
Vorträge über akute Themen in Aussicht gestellt 
worden. Es wäre nur zu wünschen, daß auch die 
noch fernstehenden Darmstädter Papiermacher sich 
dem Verein anschließen, um den jüngeren Komili- 
tonen ihre Erfahrungen durch Vorträge usw, zu 
übermitteln und dem Verein eine starke Grundlage 
zu geben. 

Herr Geheimrat Müller, welcher gleichzeitig 
auch die Glückwünsche Sr. Magnificenz überbrachte, 
wies noch besonders darauf hin, welche ersprießliche 
Arbeit der Verein in verschiedener Hinsicht zu 
leisten berufen ist, und wie auf seinen Festen die 
Alten in Verbindung mit der Jugend ihre Sorgen 
rasch vergessen und mit frischem Mut beseelt wieder 
freudig ans Tagewerk gehen. 

Bald herrschte echte deutsche Studentenstim- 
mung, und die alten Studentenweisen hallten im 
Saale wieder. Die Fröhlichkeit wurde durch einige 
humorvolle Vorträge bedeutend gesteigert, wobei 
der Festredner vom Nachmittag sich auch auf diesem 
Gebiete als Meister erwies. 

Ein jeder ging mit dem Bewußtsein heim, hier 
einen von den schönen Abenden miterlebt zu haben, 
die man stets in angenehmster Erinnerung behält 
und in der Hoffnung, selbst noch recht viele von 
den kommenden Stiftungsfesten in Darmstadt mit- 
feiern zu können. 

Den guten Verlauf des ersten Stiftungsfestes 
kann man wohl als günstiges Zeichen für die wei- 
tere Entwicklung des Vereins ansehen. Mz. 
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Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bicher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsahteitunr 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Papier-Sonderheft der „Siemens-Zeitschrift“, 7. Heft 
Nr. 5, Mai 1927, Berlin-Siemensstadt. 

Das in vorzüglicher Ausstattung vorliegende 

Sonderheft zeigt in einer Reihe interessanter Ab- 
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handlungen auf 150 Seiten die mannigfaltigste: 1 
wendungen der Elektrotechnik in der Papierindz : 
Es verfolgt den Zweck, nicht allein zur Vette; 
der Erkenntnis über den Einfluß der Elektrot, 
auf die Wirtschaftlichkeit der Papier- und Zr: 
fabrikation beizutragen, sondern auch bei der Ere. 
gung der täglich in vielfacher Gestalt auftretct- 
Betriebsaufgaben nützliche Dienste zu leister. 

Von besonderem Werte für die Papieric- 
erscheinen die Ausführungen des Herrn Norge. 
zienrats Scheufelen über die Entwicklurg ir 
Elektrokraftwirtschaft in der Papierindustre. 
denen er unter anderem an dem Beispiel der Pr. 
fabrik Scheufelen, Oberlenningen, nachweit v: 
welcher großen betriebswirtschaftlichen Beder:: 
der elektrische Einzelantrieb bei zweckmäßige: 4t 
führung derselben ist. 

Die wertvolle Veröffentlichung steht ure- 
Fachgenossen kostenlos zur Verfügung. b. 


„Sulfitluten som dammbindnings- och vigförtiz 
ringsmedel“ (Sulfitablauge als Staubbind- x: 
Wegverbesserungs mittel). 

A. Bol. Svensk Sprit hat unter ohr 
Titel eine Broschüre herausgegeben, die einen x: 
ordentlich interessanten Bericht über die šë- 
ablauge als Wegverbesserungsmittel datstelt zx 
außerdem deren Erzeugung behandelt sowie Ar: 
sungen zur Behandlung von Wegen nach verste 
denen Methoden enthält. Die Broschüre ist ti! 
lich durch die A. Bol. Svensk Sprit, Wahrendiris 
gatan 4, Stockholm, oder durch die Expedit“: & 
Svensk trävaru- och pappersmasse-tidning, Si 
holm, Kungsgatan 17. KH 


ZEITSCHRIFTENSCHA 


E. Oman: Wärmeersparnis durch Kombination m 
Destillationskolonnen, speziell bei der St 
spiritusdestillation. „Svensk Papp. tidn. m: 
(1926). 

Die bei der Kolonnendestillation pto & 
Destillat (os %iger Spiritus) verbrauchte Wirt 
menge beträgt ungefähr 68000 Kalorien. . 
Kombination mehrerer Kolonnen kann der Vir 
verbrauch pro 1 kg Destillat auf ungefähr die £2!: 
bis ein Drittel gebracht werden, unter der Aratz? 
daß die Lösungen mit Kochwärme in die hr“ 
gelangen, d. h. unter Vorwärmung der Liss? 
durch die Schlempe. Weitere Wärmeerpat 
sind durch die Kombination mit einer Wär" 
zu erzielen. sh. 


O. M. Halse: Holzstoff-Photographie-Apt 
„Papir-Journalen“ 20, 243 (19%). „ 

Die neueren, schnellaufenden Papiermast r" 
fordern einen Holzstoff von möglichst gleichrt:” 
Beschaffenheit, sowohl in bezug auf das Ennes 
rungsvermögen, wie die Festigkeit: beide i 
schaften stehen im allgemeinen in einem umga 
ten Verhältnis zueinander, so daß z. B. em .“ 
stoff mit großem Entwässerungsvermösen 1" 
messen mit dem Freeness-App.) geringe Fett 
besitzt und umgekehrt. Beide Eigenschaften” = 
einander zu vereinigen, daß eine Zeilstofter mz 
ermöglicht wird, ist das höchst zu erstrebendt a 
Die Untersuchung der Stoffqualität bei were! 
denen Schärfungs- und Sortierungsverhältns®® * 
bisher oft mit Blauglas geschehen. Vf. bescht? 
und skizziert sodann zwei Apparate, mit Hilie ker 
unter drei- bis zehnfacher Vergrößerung . . 
gleichzeitigen Möglichkeit einer photograph 
Aufnahme ein genaueres Festhalten der Her“ 
qualität, wie sie unter verschiedenen Verhält* 
im Betrieb resultiert, im Bilde erreicht wird. Nl 
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Deutschland. 


erfahren zur Gewinnung von langfaserigem Zell- 
Stoff aus gehacktem Holz mittels Chlors. 
D. R. P. 446 476, Kl. 55 b, Gr. 1, vom 4. 4. 20. 
ae, Dr. Percy Heinrich Waentig 
San und Dr. Walter Gierisch in Dresden. 
Die Einwirkung des Chlors erfolgt auf die vor- 
er in warmer, verdünnter Natronlauge einge- 
ichten Hackspäne bei gewöhnlicher Temperatur 
d unter höherem Druck von etwa 6 Atm. 


= Glättwalze, insbesondere breite, unter hohem 
—.— Druck laufende Kalanderwalze. 

D. R. P. 446 513, Kl. 55 e, Gr. 1, vom 25. 3. 26. 
SG. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 
Erfinder: Georg Ludwig Doerr in Mannheim. 

Die Glättwalze besteht aus einem auf einen 
„alzenkern K aufgezogenen Stahlrohr S derart, 


8 


N 


4 ** 


ß Ringe R, die in veränderlicher Zahl auf den 
„„uneren Teil des Walzenkerns aufgebracht sind, 
en zwischen diesem und dem Stahlrohr 
'sfüllen. 


ri 

ehbarer Trommelrechen, der im Wasser liegt und 
-Ich Schaufelbeaufschlagung oder besonderen An- 
= trieb gedreht wird. 


D. R. P. 446 470, Kl. 84a, Gr. 6, vom 8. 1. 26. 
Firma H. Reichelt in Lichtenstadt bei Karlsbad, 
Tschechoslovakische Republik. 
Die Erfindung be- 
-8 steht darin, daß im In- 
nern des Trommel- 
rechens a ein Schwimm- 
körper c eingebaut ist, 
der die Gewichtswirkung 
des Trommelrechens 
aufhebt. Nicht unter 
den Patentanspruch 
fällt der Abstreicher b 
für das Schwimmsel. 


pi 
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Elektrische Turbinen- und Wehrbeheizung. 

D. R. P. 446 266, Kl. 84 a, Gr. 3, vom 29. 9. 25. 
Siemens Elektrowärme-Ges. 
m. b. H. in Sörnewitz bei 
Meißen. Erfinder: Stephan 

Schneider in Meißen. 
Die Erfindung besteht 
darin, daß die an sich be- 

- kannte Elektrodenheizung 

- verwandt wird, bei der das 

i Wasser oder eine andere 

7 


SS 


Flüssigkeit als Heizwider- 
stand dient, dem der Strom 
mittels Elektroden zuge- 
führt wird, und daß ferner 
als Heizflüssigkeit unmittel- 
- bar das Wasser des Wasser- 
— laufes benutzt wird. In die 

7 Dichtungswand des Wehres 


m nn u un ee 


— T 


5 Dre 
— . — — EI rare) 
G MG C O — — GES — 

7 


q 
Pass 
| 

u 
1000 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


ist z. B. ein eisernes Rohr a eingelassen, das mit dem 
Wasser des Wasserumlaufes in Verbindung stehen 
kann. In dieses Rohr taucht die Elektrode b. Sie 
ist gegen Berührung mit dem Rohr a durch die Iso- 
lation e und durch ein etwa sternförmiges Isolations- 
stück d im Rohr geschützt. Die zwischen der Elek- 
trode b und der Gegenelektrode a befindliche Flüs- 
sigkeit bildet den Heizwiderstand. 


Oesterreich. 


Verfahren zur Herstellung von Membranen 
aus Celluloseestern. 
Oesterreichisches Patent 106 462 vom 15. 1. 27. 
Jacques Duclaux in Paris. 

Celluloseazetat wird aus seinen Lösungen durch 
Zusatz von Wasser ausgefällt und die erhaltenen 
Membranen werden mit Alkohol oder Azeton aus- 
gewaschen. 


Füllmittel aus Zellstoff für Flaschen zur Auf- 


speicherung explosibler Gase oder Flüssigkeiten. 
Oesterreichisches Patent 106 471 vom 15. 1. 27. 
Société Des Appareils Macondeaux in Paris. 


Großbritannien. 


Sicherheitspapier. 
Britisches Patent 256 921 von 1927. 

The Todd Company Inc. in Rochester, N. Y. 

Dem Papierstoff wird im Holländer oder der 
Kegelmühle Alpha - Naphthidin oder eines seiner 
Salze zugesetzt, die auf Oxydationsmittel, z. B. 
Natriumhypochlorit, reagieren und sich durch die 
dabei entstehenden Farbstoffe bzw. eine Färbung 
anzeigen. 


Mahlmaschine zur Herstellung von Papierstoff. 


Britisches Patent 262070 von 1927. 
Karl Gustav V. Sörbom in Frövi, Schweden. 
In einem zylindrischen Mahltrog sind mit Oeff- 
nungen versehene, feststehende Scheiben angeordnet, 
gegen welche Messer arbeiten, die auf einer horizon- 
talen Welle rotieren. Ein Umlauf wie im Holländer 
findet demgemäß nicht statt. (Zeichnung.) 


Apparat zum Zerkleinern von Fasermaterial. 


Britisches Patent 270 798 von 1927. 
J. W. Sanders in Hartshill, Stoke-on-Trent, Engl. 
Der innere Mantel eines zylindrischen Gehäuses 
ist mit Schneidzähnen versehen. Durch die ganze 
Länge dieses horizontal gelagerten Apparates er— 
streckt sich eine Zentralwelle, welche zusammen— 
hängende Mahlkörper trägt, so daß bei der Rota- 
tion mittels ihrer Zähne und genannter Schneid- 
zähne das Material zerschnitten und von einem 
Ende des Apparates bis zum anderen hindurch- 
gearbeitet wird. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung hohler Fäden 
aus Viskose. 


Britisches Patent 253 477 von 1927. 
Nederlandsche Kunstzijdefabriek in Arnheim, Holl. 
Die Fäden werden in einem verdünnten Spinn- 
bad (unter 8% Cellulose) ohne Entlüftung des- 
selben und unter Umständen unter Zusatz von 
Bimssteinpulver, welches als Träger von Luftblasen 


wirkt, gefällt. 
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Verfahren zur Umwandlung von Alkalisulfid 
in Alkalisulfit. 


Britisches Patent 260 552 von 1927. 
West Virginia Pulp & Paper Company 
in New York, N.Y. 

Uebertragen auf Viggo Drewsen in Larchmont, N. Y. 

Das Verfahren ist hauptsächlich für die Auf- 
arbeitung von Sulfitablaugen bestimmt. Die Lauge 
wird zuerst neutralisiert und mit reduzierender 
Flamme erhitzt, wobei geschmolzenes Natriumsulfid 
zurückbleibt. Dieses Produkt wird mit Wasser und 
Natriummonosulfit 2. B. in einer Maschine von 
Werner & Pfleiderer gemischt und unterdessen bei 
etwa 140“ C einem Luftstrom ausgesetzt. Das hier- 
bei entstandene, rohe Natriummonosulfit kann nach 
seiner Lösung und Filtration wieder benutzt wer- 
den. Das gesamte Verfahren verläuft ohne Unter- 
brechung. 


Verfahren zum Leimen paraffinierten Papiers. 


Britisches Patent 242257 von 1925. 
L. Chambon in Paris, Frankr. 

Zwei Stücke paraffinierten Papiers können be— 
kanntlich mittels Erhitzens und Zusammenpressens 
miteinander vereinigt werden; doch ist der Zu- 
‚sammenhalt nur sehr mäßig. Das Produkt bleibt 
aber dauerhaft, wenn man auf die beiden zu ver- 
einigenden Flächen Leim o. dgl. streicht und sie 
nach dem Aufeinanderlegen erhitzt. 


"Verfahren, Kunstseide für das Färben mit basischen 
Farbstoffen geeigneter zu machen. 


Britisches Patent 261 792 von 1927. 
Zusatz zum britischen Patent 255 453. 
Heberlein & Co., A.-G. in Wattwil, Schweiz. 


Apparat, welcher in einem Zuge das Auslaugen 
und zugleich das Kaustizieren der Schwarzasche 
von der Holzzellstoffherstellung gestattet. 


Britisches Patent 269 256 von 1927. 
W. Dye Mount in Lynchburg, Virginia, V. St. A. 


Verfahren zur Regelung des Reifens von Alkali- 
cellulose zur Herstellung von Viskoseseide. 
Britisches Patent 250617 von 1927. 

La Soie de Chatillon, Societa Anonima Italiana 
in Mailand, Italien. 

Durch Entziehung des Sauerstoffs der umgeben- 
den Atmosphäre kann die Reifung zum Stillstand 
gebracht und durch den Zutritt von Sauerstoff be- 


schleunigt werden. 


Einrichtung zum Aufwickeln und Abwickeln 
von Papier u. dgl. 

Britisches Patent 270050 von 1927. 
Hansheinrich Mülwert in Berlin-Charlottenburg, 
Uhlandstr. 25. 

(Mit einem Blatt Zeichnungen.) 


Apparat zum Eindicken von Stoffbrei. 
Britisches Patent 270 108 von 1927. 
Oliver Continuous Filter Company in Oakland, 
Kalifornien. 

Die filtrierenden Oberflächen werden ab— 
wechselnd einem atmosphärischen Unterdruck und 
Teberdruck in geeigneter Weise ausgesetzt. (Zwei 
Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseidefäden 
mittels Schweizer’s Lösung. 
Britisches Patent 249845 von 1027. 
Wanda Schulz in Berlin-Lichterfelde, Ringstr. 53. 
Das Fällbad besteht aus einer wässerigen Am- 
moniaklösung von 60-95 C. 
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Verfahren zur Herstellung von Kunstleder au Fir 
oder Gespinsten von Acetylcellulose u, 4 
Britisches Patent 252661 von 97, 
René Clavel in Basel-Augst, Schweiz 


Norwegen. 


Verfahren zur Herstellung von Zellsto 


Norwegisches Patent 43950 vom g. 4 2 

A./S. Raoul Pictet und F. Tharaldsen, Os 

Aenderung des Verfahrens von Pateat p.. 
Beim Kochen, welches bei einem Druck vor zr: 
stens 8 Atm. vor sich geht, kommt eine Teme: 
zur Anwendung, die für eine oder mehrere Hre 
der Kochzeit teils unter, teils über 110° C liez 


Patent- und Gebrauchsmusterbenti 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Le] 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


23e 2. H. 102 223. Firma Hein & Co., Fred.. 
Schweiz; Vertr.: Dr. G. Winterfeld. Parem: 
Berlin SWI. Verfahren zur Ueberführurg :: 
Tallöl in wasserlösliche bzw. wasseremu gr 
Form. 9. 6. 25. 

20 a, 2. C. 36376. John Cook, Nairobi Re- 
Ostafrika; Vertr.: Dipl.-Ing. W. Riese, Pateiti: 
Berlin- Charlottenburg. Verfahren und Votet. 
zur Bearbeitung von Sisal- und anderen Spinttix 
enthaltenden Blättern. 16. 3, 25. Großirur:r 
4. 11. 24. 

29a, 2. K. 100068. Alexander Karnat, H= 
berg i. Pr., Hintertragheim 21. Entsamin- z. 
Riffelvorrichtung für Flachs und andere Basti” 
30. 7. 20. N 

55a, I. K. 95 065. Königsberger Zelst k 
briken und Chemische Werke Koholyt t 
Berlin W 57, Potsdamer Str. 75. Verte: = 
Herstellung von Weizßschliff aus harzreicher 3: 
20. 7. 25. f 

55 b, I. B. 85675. Dr. Edouard R. Beete 
Memmingen. Verfahren und Einrichtung 27 + 


„ pr 
2 


lösen von Massengütern aller Art, besonder * 
verfilzender Mehle wie Sägemehl und Hole: 
zur Zellstoffherstellung und von Schlimmer 7" 
Wiedergewinnung des Lösemittels. 28. 2 1 


Erteilte Patente. 


55 d, 7. 447 702. Georg Paul Kropp, D. 
A 24, Münchener Str. 5. Sand- und Knotenlärge `- 
die Papierherstellung und sonstige Zwecke. 3" 
25. K. 96 287. T 

55d, 8. 447 883. Paul Erkens, Dūres 5. 
Exzenterhubverstellung für Schüttelwerke ve Pr 
piermaschinen. 30. 6. 25. C. 32718. 8 

58 f. 1. 447884. Arno Hübler, Leipzig, Di” 
straße 15. Bogenklebemaschine mit zwe! he, 
die bei ihrem Umlauf in einander zugekehrter har 
tung die zusammenzuklebenden Kartonbosen 5 
Versehen mit Klebstoff zusammenführen. 2" 
H. 103 981. 


Eingetragene Gebrauchsmuster. 


55 d. 997 240. Maschinenbau-Werkstätt Ne 
fern G. m. b. H., Niefern i. B., und Anton P 
Kuhn, Leichtmetallwalse ~ 
säure- 
u. a. Papiermaschinen. 9. 5. 27. M. 94245 = 

55f. 097202. Fritz Schmidt, Dawn © 
Isolierpapier für Schmierseifenpakete. b 3 > 
79 462. | 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermanun, Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 
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Holz- und Zellstoffschleim. 


Von Professor Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 


Nach einem Vortrag, g 


ehalten anläßlich der Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- 


und Papier-Chemiker und -Ingenieure am 22. Juni 1927 in Breslau. 
Die schleimbildenden Inhaltsstoffe der Holz- und Zellstoffasern und die wichtigsten chemisch-physi- 


kalischen Eigenschaften des Zellstoffschleims werden besprochen. f 
in 16 %iger Natronlauge, die Wiederfällung des Schleimes und die Beobachtung der Absitzhöhe 
beim Scheudern geben ein Mittel zur Kontrolle der üblichen Mahlgradprüfung. Die für den Papier- 
macher wichtigste Eigenschaft des Schleimes ist seine Schweißbarkeit im feuchten Zu- 
stand. Die Schweißung kann durch scharfe Pressung begünstigt werden wie auch durch eine vor- 
sichtige Trocknung, welche die nachträgliche Lockerung des Faserfilzes vermeidet. 


Die Lösefähigkeit des Schleimes 


Durch die 


. gleichzeitige,beiderseitigeTrocknungmittelsstrahlender Wärme kann die 


Eigenschaften des Papiers ausgenutzt werden. 


Verschweißung der Fasern durch Schleim zur Erzielung höherer Festigkeit und anderer schätzbarer 
Neben der Schweißbarkeit des Schleimes erscheint 


die Kräuselung der Fasern, wie sie vielleicht durch das Sedimentiervolumen gezeigt wird, als beson- 
ders wichtig für die Festigkeit der aus den Fasern gefertigten Papiere. 


Ein bekannter Papiermacherspruch sagt: „Das 
apier wird im Holländer gemacht!“ Ueberträgt 
an diesen Ausspruch in die Sprache der chemischen 
‚. echnologie, so kann man sagen: im Holländer wird 
ie für die Güte des Papierblattes höchst wichtige 

wellung und Schleimbildung vollzogen. Zellstoff- 

ihleim wird aber nicht nur im Holländer, sondern 
uch auf dem Holzschleifer erzeugt, und der Zell- 

n: toffabrikant hat es in der Hand, durch geeignete 
ochverfahren das Schleimbildungsvermögen der 
on ihm hergestellten Zellstoffe zu beeinflussen. 


Schleimbildung beim Holzschleifen. 


Die Schleimbildung bei der mechanischen Bean- 
pPruchung des Holzes beim Schleifen hängt einmal 
bd von den Inhaltsstoffen des Holzes, dann aber 

uch von dem Pressendruck, der Steinschärfe, der 
-~ "aserbrei-Konzentration, Temperatur usw. Von den 
nhaltsstoffen des Holzes besitzen das größte 
cchleimbildungsvermögen die sogenannten Hemi- 
. ellulosen und das Pektin, Stoffe, die chemisch dem 
` zucker bzw. der Cellulose nahestehen. Das geringste 
‚‚chleimbildungsvermögen hat das natürliche Lignin. 
es besitzt aber sicherlich keinen einheitlichen che- 
nischen Charakter, und einzelne seiner Bestandteile 
befördern entschieden die Schleimbildung, wie dies 
zus dem charakteristischen Ligningehalt der Per- 
samynzellstoffe hervorgeht. Die Cellulose selbst ist 
‚zur Schleimbildung wenig geeignet. Sie erfordert, 
wie dies dem Papierfabrikanten, der Baumwolle oder 
Leinenhadern verarbeitet, bekannt ist, viel mecha- 
nische Energie. Für die Holzschleiferei ist wichtig, 
daß die erwähnten schleimbildenden Inkrusten in 
ihrem Schleimbildungsvermögen zurückgehen durch 
das Lageralter der Hölzer. Das heißt: lange ge- 
lagertes, zu trockenes Holz schleift sich nicht mehr 
zu so schmierigem Stoff wie frisches Holz. Bei 
fortgesetzter Alterung setzt das Lignin der Schleim- 
bildung immer mehr Widerstand entgegen. Man 
kann ganz frisches Holz, insbesondere waldfeuchtes 
Holz, außerordentlich leicht durch mechanische Be- 
anspruchung in einen Schleim verwandeln, der, ohne 
Pressung getrocknet, eine poröse Masse, unter 


starker Pressung getrocknet, eine hornartige Sub- 
stanz darstellt. Aus stark getrocknetem Holz lassen 
sich derartige Produkte nicht oder nur in minderer 
Güte herstellen. 

Man hat versucht, die Zerfaserung des Holzes 
durch eine Lockerung des Gefüges vermittelst der 
Quellung günstiger zu gestalten. In dieser Rich- 
tung wirkt Dampf oder das Durchtränken mit 
schwach alkalischen oder schwach sauren Flüssig- 
keiten; Gedankengänge, wie sie dem bekannten Holz- 
schleifverfahren von Enge zugrunde liegen. Man 
muß aber bedenken, daß eine innige Imprägnierung 
der Holzstempel vor dem Schleifen, wie sie Enge 
vorschreibt, recht schwer zu erreichen ist, weil die 
Tränkflüssigkeiten vorwiegend nur von der Hirn- 
fläche des Holzes eindringen und gleichmäßige Durch- 
tränkung, bei welcher die Bestandteile des Tränk- 
mittels überall gleichmäßig verteilt sind, kaum zu 
erreichen ist. Die weitere Fortentwicklung der Holz- 
schleiferei unter zugrundelegen des Leitgedankens: 
Lockerung des Gefüges, führt daher logischerweise zur 
Anwendung des Holzes in Hackspanform, Verfahren, 
wie man sie gegenwärtig in den Vereinigten Staaten 
in der sogenannten „Stabmühle“ zu verwirklichen 
sucht. Eine Trommel ist mit schweren Eisenstäben 
zur Hälfte oder ein Drittel beschickt. Die chemisch 
vorbehandelten Holzspäne werden durch das Gewicht 
der schweren Stäbe zerquetscht, ohne eine schäd- 
liche Reibung und damit Zerreißung der Fasern zu 
erfahren. 


Erzeugung von Schleimbildnern in der Zellstoffabrik. 


Der Zellstoffabrikant kann, wie erwähnt, durch 
Abänderung des Kochverfahrens in weitgehendem 
Maße die Schleimbildung beeinflussen. Die lang- 
same Kochung nach Mitscherlich bei geringem 
Druck und mit verhältnismäßig dünnen Kochlaugen 
führt zu den bekannten schon erwähnten Pergamyn- 
zellstoffen, die sich in außerordentlich kurzer Zeit 
schmierig mahlen. In ihnen sind es die Hydrolysier- 
produkte der oben erwähnten Hemicellulosen und 
gewisse Ligninreste, welche die rasche Schleim- 
bildung bewirken. Je mehr von diesen. Inkrusten 
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durch scharfe Hydrolyse weggenommen wird, um so 
geringer ist auch das Schleimbildungsvermögen. So 
ist das Schleimbildungsvermögen der Ritter- 
Keliner-Zellstoffe geringer als das der Mit- 
scherlich-Zellstoffe. Bei den ungebleichten 
Ritter-Kellner-Zellstoffen ist das Schleim- 
bildungsvermögen wiederum noch höher als bei den 
gebleichten. Je reiner der Zellstoff, um so schwie- 
riger wird seine Verwandlung in Schleim dureh 
mechanische Beanspruchung. Tropische Zellstoff— 
sorten, welche häufig reich sind an hemicellulose- 
artigen Inkrusten, für die man gern auch den wenig 
sagenden Begriff der Cellulosedextrine geprägt hat, 
zeigen dann ebenfalls ein hohes Schleimbildungs- 
vermögen. 


Die Schleimbildung wird auch befördert durch 
eine übermäßige Kochung oder übermäßige Bleiche. 
Wird die Hydrolyse zu weit getrieben, so daß Hydro- 
cellulosen entstehen, wird die Bleiche zu scharf 
durchgeführt, so daß sich Oxycellulose bildet, so 
erhöht sich auf Kosten der Faserfestigkeit natürlich 
das Schleimbildungsvermögen. Es gibt auch noch 
andere Faktoren, welche die Schleimbildung be- 
günstigen. Man kann, wie die Historie der Papier- 
macherei lehrt, durch Faulprozesse, durch die 
Tätigkeit der Bakterien, Schleimbildung herbei- 
führen, undvon Weimarn hat gezeigt, daß unter 
bestimmten Bedingungen mit bestimmten Salzen 
eine Zerteilung der Cellulose zu Schleim möglich 
ist. Es sind das allerdings Bedingungen, welche für 
die Praxis wohl kaum in Betracht kommen, da 
die betreffenden Chemikalien (Lithiumchlorid und 
Rhodankalzium) viel zu teuer für die Anwendung 
in technischem Maßstabe sind. 


Beschleunigung der Schleimbildung durch Zusätze 
bei der Mahlung. 


Der Schleimbildung geht die Quellung voraus. 
Es gibt eine große Zahl von Stoffen, vor allen 
Dingen Säuren und Basen, welche die Quellung und 
damit auch die Schleimbildung befördern. Zusätze 
von kleinen Mengen der genannten Chemikalien ver- 
mögen den Mahlprozeß abzukürzen. Die Wirkung 
solcher Zusätze ist allerdings nicht ganz einfach zu 
regulieren, da es auch wiederum andere Einflüsse 
gibt, denen die Faser während des Mahlprozesses 
ausgesetzt ist, welche die Quellung zurückdrängen. 
Sind z. B. die Fasern übertrocknet gewesen, haben 
sie ein zu langes Lageralter gehabt, so nützen auch 
Zusätze von kleinen Mengen Säuren oder Basen 
nichts oder nicht viel. Enthält das Holländerwasser 
Salze, so tritt bei bestimmten Konzentrationen eine 
Verlangsamung der Schleimbildung ein, weil die der 
Schleimbildung vorhergehende Quellung durch ge- 
wisse Salzkonzentrationen zum Stillstand gebracht 


wird. 
Schleimarten und -eigenschaften. 


Bei der Mahlung im Holländer sind die Fasern 
der Stauchung, Quetschung, Reibung und Zerschnei- 
dung ausgesetzt. Durch diese verschiedenartige 
mechanische Beanspruchung wird zunächst die 
schon erwähnte Quellung der Faser mit nachfolgen- 
der Schleimbildung erzeugt. Der Schleim umhüllt 
zunächst die an den Enden sich auflösende Faser 
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— Fibrillenschleim —, um sich schließt ich gar: - 
der Faser zu trennen und als strukturlo:-- 
kolloider Schleim im Wasser zwische 2 
Fasern zu schwimmen. Der durch mechzmsch : 
anspruchung entstandene Schleim ist gegenuber + 
Faser auch in chemischer Hinsicht veränder. © 
zeigt nämlich ein sogenanntes Reduktionsverir 
Er zeigt eine höhere Kupferzahl, nach Schw: 
als das Ausgangsmaterial. Charakteristisch fir 2. 
Holländerschleim ist auch seine starke Hrg. 
skopizität, die sich besonders dann zu erce 
gibt, wenn sie nicht bei normaler Luftferchtiäz: 
sondern in Wasserdampf gesättigten Räunc: 2. 
messen wird. Diese Hygroskopizität ist gy x 
hängig von dem Grad und der Dauer der Tros: 
Obermiller hat gezeigt, daß man beliebige b 
der Luftfeuchtigkeit durch Anwendung gase 
Salze, z. B. durch angefeuchtete kristalisiere S: 


in den mit Salz beschickten Räumen, erzeugen ic: 


wodurch sich die Möglichkeit zur bequemen Uz- 
suchung der Hygroskopizität bei verschiedene: L. 
feuchtigkeit ergibt. Die Hygroskopizität ist it!. 
gemeinen ein Kennzeichen der sogenannten Bei 
cellulosen. 
Hydratcellulosen, wie sie durch die Einwirurn de 
konzentrierten Säuren, Basen und gewisser Lr 
entstehen, Jod mit blauer Farbe speichern unt ix: 
beim Auswaschen lange festhalten, zeigt sit C. 
Reaktion nicht bei dem normalen Holländer:c:r 
der die blaue Farbe beim Waschen sehr rasch we. r: 
Die Menge des Schleimes wird indirekt kit: 
durch die übliche Feststellung des Mahlgradt: = 
Schopper-Riegler. Man kann zur kr 
mung der Schleimmenge aber auch die Tas 
ausnutzen, daß der Schleim sich leichter und t 
in 16%igem Alkali löst als die Faser vor der Ait z 
Wird eine gewisse Menge des Mahlgutes mit si: 
Natronlauge behandelt, so daß die Endkonzzrit- 
etwa 16 % Aetznatron beträgt, wird hierauf >” 
das Filtrat mit Säure neutralisiert, so fällt en &:* 
miger Niederschlag aus, aus dessen Menge 11 2 
Mahlgrad geschlossen werden kann. Selbst 
lich ist bei dieser Methode, welche unter Bert": 
einer Zentrifuge in ungefähr einer Viertel:w* 
durchgeführt werden kann, auch der Fehlt . 
handen, der bei der Mallgradbe.inngE © n 
Schopper- Riegler obwalten mul: 
Schöpfen der zur Untersuchung gelangende Š 
menge wird stets ein gleiches Volumen ent:sT=? 
dem aber nicht die gleiche Faser-Gewict”tt 
entspricht, denn durch die Quellung veränder = 
das Volumen der Fasern, so daß bei fortsche" 
der Mahlung die in einem bestimmten Volne * 
findliche Faser-Gewichtsmenge immer klett' r 
Man kann also die Berechnungen nicht auf de se 
gleiche Fasermenge beziehen, sondern ma ? 
den durch die größere oder kleinere Ment “© 
stehenden Fehlern sich abfinden. Die eben u 
Methode kann vielleicht zu einer Kontrolle der Mi. 
gradbestimmungen dienen, wenn man nicht fr c. 
Alkalilöslichkeit, sondern auch die in den 
stimmten geschöpften Volumen enthaltert Eu 
menge dem Gewicht nach bestimmt und die A 
löslichkeit nicht auf das Volumen, sondem nii 
Fasergewichtsmenge bezieht. Nachstehende . 
Kurventafel zeigt die zunehmende Alkalio 
bei steigendem Mahlgrad. 
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11 


fahren 


Abs AZ Hue in Cu- rus og vun 


Mahl- 
- grad 


Ritter-Kellner ungebleicht. 


11 


10 


2 


1 
12 18 29 39 48 580 


Zur Gewinnung der Zahlen ist wie folgt ver— 
worden: 100 g gemahlener Stoff wurden 
dem Versuchsholländer quantitativ entnommen, auf 
10 Liter aufgefüllt und 1.5 Liter = 15 g bei dem zu 


untersuchenden Mahlgrad abgesaugt und mit einer 


starken Natronlauge (30 g in 100 cem) versetzt, 
so daß eine etwa 16 ige Natronlauge entstand, die 
auf 1: 10 — Fasergewicht : Laugemenge — angewandt 


wurde. Hierauf wurde abgesaugt, von dem Filtrat ein 
aliquoter Teil entnommen, neutralisiert, mit Alkohol 


versetzt, zentrifugiert und die Absatzhöhe gemessen. 
Bei dieser Arbeitsweise ist bereits das wirkliche Ge- 


wicht berücksichtigt, aber da man den Mahlgrad in 


üblicher Weise mit dem Schöpfgefäß bestimmt hat, 
ist doch ein Fehler denkbar, ja wahrscheinlich, wenn 
man berücksichtigt, wie außerordentlich verschieden 
raumerfüllend die Zellstoffe, z. B. Natron- und 


- Sulfitzellstoffe, wirken. 


Aus der Kurventafel ersieht man ein allmäh- 
liches Ansteigen der Absatzhöhe mit zunehmendem 
Mahlgrad. Auffällig ist der mittlere wagerechte 
Teil der Kurve, was vermutlich mit den mehrfach 
erwähnten fehlerhaften Beziehungen von Volumen 
und Gewicht zusammenhängt. 


Fixierung des Schleimes durch nasse Pressung. 


Für den Papier- und Pappenfabrikanten ist es 
von höchster Wichtigkeit, den durch Mahlen er- 
zeugten Schleim in dem fertigen Papier vorzufinden 
und ihn nicht etwa mit dem Siebwasser zu verlieren. 
Ist der Schleim zu weit aufgemahlen, so daß keine 
Fibrillen ihn mehr durchziehen, so kann er aus dem 
Siebwasser auf dem Sieb der Papiermaschine nicht 
mehr abgesetzt werden. Arbeiten die Maschinen 
mit weitgehender Rückführung des Siebwassers, so 
würde theoretisch kein oder nur wenig Schleim ver- 
loren gehen. Man sollte sich aber darüber klar wer- 
den, daß, wenn die Teilchengröße der Schleimpartikel 
zu gering ist, der Schleim im Siebwasser bei Rück- 
führung nur einen Kreislauf beschreibt und demnach 
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nicht in das fertige Papierblatt gelangt. Es kommt 
also darauf an, den Schleim zur Adhäsion oder Ad- 
sorption an den Fasern zu veranlassen oder durch 
Koagulation dafür zu sorgen, daß die Schleim- 
partikel nicht zu klein werden oder nicht zu klein 
bleiben und so der Schleim dem fertigen Papierblatt 
zugute kommen kann. Inwieweit bei dieser Adsorp- 
tion von Schleim bei dem Anleimen durch Leim- 
mittel die elektrischen Ladungen der Fasern und 
des Schleimes eine Rolle spielen, soll hier nicht er- 
örtert werden, Es soll statt dessen eine sehr wich- 
tige, bisher ihrer Bedeutung nach anscheinend nicht 
gewürdigte Eigenschaft des nassen Schleimes her- 
vorgehoben werden: die Schweißbarkeit der 
Schleimteilchen im feuchten Zustand. 
Eingangs wurde ausgeführt, daß der aus Holz er- 
zeugte Schleim beim Eintrocknen eine poröse Masse 
ergibt, beim Eintrocknen unter Pressung aber eine 
hornartige Masse. Ganz analog verhält sich der im 
Holländer entstandene Schleim. Preßt man Fasern 
und Schleim im feuchten Zustand stark aufein- 
ander, so schweißen sich die Schleimteilchen mit der 
Faser zusammen. Sie verkleben untereinander und 
mit den Fasern, was bei vorsichtiger Trocknung eine 
Erhöhung der Festigkeit, eine Erniedrigung der 
Schrumpfung und eine höhere Tansparenz zur Folge 
hat. Nachstehende Zahlen erscheinen geeignet, diese 
Behauptung zu stützen. 


Tabelle 1. 


Reißfestigkeit in Metern (Mittel aus je 
fünf Bestimmungen) ). 


Ungebleichter Luft- ⸗ Wasser- | Spann- 
Sulfitzellstoff trommel-trommel- rahmen- 
vom Mahl- trock- | trock- | trock- 

60 nung nung nung 
grad bei 60° | bei 1000 bei 600 
Ohne Pres- 
Suns 4861 5529 4228 4930 
(2,90% m  (7,2°/ (6, 9e / 8,7%) 
In d. Spindelpr we N ° Pal 
schwach ge 
preßt ...... 4823 5 5139 4578 5820 
(12,3%) (4,2% (2,9% (4, 90 
In der Spindel- i . we 
presse stark 
gepreßt.....14878 6255 4979 5953 
(4 80 / o) (40 / o) (6,4%) (4,70% 0 


) Die in Klammern gesetzten Zahlen bedeuten die Abweichungen 
vom Mittelwert nach oben und unten in Prozenten. 


; Tabelle 2. 


Schrumpfung in Prozent der Größe des nassen 
„Schöpfbogens“ (nasser Bogen = 100 gesetzt). 


Luft- er n- 
nung trock- 
nung nung 


% % 
Ohne Pres- 
sung 


schwach ge- 
preßt 
In der Spindel- 
presse stark 
gepreßt..... 
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Zur Erklärung der Zahlentafeln sei gesagt, daß 
vier verschiedene Trocknungsarten angewendet wor- 
den sind: ı. die Trocknung an der Luft auf Filzen 
nach Abnahme des Oberfilzes, 2. die Trocknung 
auf der Wassertrommel. Auf die mit kochendem 
Wasser gefüllte Blechtrommel wird der Schöpf- 
bogen nach Abnahme des Oberfilzes mit einem 
zweiten Spannfilz aufgepreßt. Nach einer Minute 
wird der Bogen gewendet, so daß nunmehr die Filz- 
seite der Heißwassertrommel anliegt. Eine Ab- 
nahme des Bogens erschien wegen möglicher Ver- 
zerrungen nicht angebracht. 


3. Die Trocknung in der sogenannten Luft- 
trommel: auf einen Drahtnetzzylinder wurden die 
Filze, welche den Schöpfbogen enthielten, aufgebun- 
den; 4. Trocknung im Spannrahmen: der zwischen 
Filzen gepreßte Bogen wurde auf einen hölzernen 
Spannrahmen mit Hilfe von Reißzwecken auf- 
geheftet und in senkrechter Stellung in den Trocken- 
schrank gestellt, so daß die warme Luft an beiden 
Seiten des Spannrahmens gleichzeitig und gleich- 
seitig vorbeistrich. Diese primitiven Trockenvor- 
richtungen bedürfen sehr der Verbesserung. Ein 
Bericht über eine bessere Trockenvorrichtung soll 
demnächst folgen. 

Die Pressungen wurden in einer schweren 
Spindelpresse vollzogen, lassen sich jedoch nicht in 
Kilogramm ausdrücken. 


Die Werte für die Reißfestigkeit sind selbst- 
verständlich nur Vergleichswerte. Der betreffende 
Zellstoff hätte normalerweise ein Papier von 6000 bis 
8000 m Reißlänge geben müssen; da im Versuchs- 
holländer nur mit 3% Stoffdichte gemahlen werden 
konnte, sind die hohen Reißfestigkeitswerte nicht zu 
erreichen, aber untereinander vergleichbar. 


Aus den mitgeteilten Zahlen kann man also den 
Schluß ziehen, daß es von Vorteil sein müßte, wenn 
man mehr als bisher die Papierbahn im feuchten Zu- 
stand preßt. Die üblichen Naßpressen sind aller- 
dings nicht für diesen Zweck geeignet, weil die 
Papierbahn zerdrückt wird, wenn man die Pressen 
zu scharf anzieht. Aber wenn die Pressung 
zwischen Filzen vorgenommen wird, so dürfte 
man einen höheren Druck ausüben und damit die 
erwähnten Vorteile: höhere Festigkeit, geringere 
Schrumpfung (Zahlentafel 2) erreichen können. 
Die starke Pressung verändert auch naturgemäß die 
Saugfähigkeit des Papiers. Mit der Pressung geht 
diese erheblich zurück und es tritt eine deutliche 
Selbstleimung des Papiers ein. Selbstverständlich 
wird die erwähnte Pressung zwischen Filzen eine 
Markierung des Papierblattes an der Oberfläche 
hervorrufen. Doch dürfte es durch geeignete 
Satinierung möglich sein, diese Markierung zu be- 
seitigen. Andernfalls muß die nasse Pressung in 
solchen Grenzen angewendet werden, daß eine unzu- 
lässige Markierung nicht entsteht. 


Zweckmäßige Trocknung des Schleimes, 


Die bisherige Trocknung der Papierbahn schafft 
Bedingungen, unter welchen die vermittelst Schleim 
zusammengeschweißten Fasern sich wieder vonein- 
ander lösen können. Die Papierbahn wird auf dem 
Weg durch die Trockenpartie abwechselnd an heiße 
Trockenzylinder angelegt, so daß die Feuchtigkeit 
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durch das Papierblatt und den Filz entweicher 22 
Die Papierbahn wird also ungleichmäßig erhitzt z 
besteht ein starkes Temperaturgefälle, und duret + 
bei der Wasserverdunstung einsetzende Schr: 
fung findet ein Zusammenziehen der Faser rt: 
damit eine Lockerung des durch Schleim verk et- 
Faserfilzes statt. Will man diese Lockerung ri; 
lichst vermeiden, so würde es zweckmäßig seir, & 
Feuchtigkeit des Papierblattes durch strahlert. 
Wärme zu beseitigen, die beider:eit; 
gleichzeitig und in gleichem Malt x 
gewendet wird. Es wird nur schwer möglich =: 
die noch feuchte Papierbahn in gespanntem Zest 
beiderseitig mit strahlender Wärme zu beansrice, 
Leichter wird dies schon möglich sein, wen & 
Papierbahn zwischen Filze gespannt und getrocke 
wird. Es soll hier nicht erörtert werden, wie ex: 
Trockenpartie aussehen würde, welche die ber: 
seitig gleichzeitige Trocknung der Papierbahn wr 
Spannung ermöglicht. Es soll nur gezeigt wers 
daß tatsächlich bei der skizzierten Art der Trxi 
nung gewisse Vorteile bezüglich der Festigkeit tr. 
vortreten. 


Schlußbetrachtung. 


Neben der Verklebung der Fasern durch & 
Zellstoffschleim ist von besonderer Bedeutung & 
Verfilzbarkeit, die wohl auf dem Kräuselun::- 
grad der einzelnen Fasern beruht. Bekannt it & 
gute Verfilzbarkeit der Wolle, die zu einen Te 
allerdings auf die Oberflächenschuppen des We: 
haares zurückgeführt werden kann, zu einem aree 
Teil aber durch die Kräuselung des Wollhaars x 
dingt ist. Man kann auch bei Pflanzenfasern, se: 
ursprünglich straff gebaut sind, eine Kräuselun: z. 
vorrufen, so z. B. durch die Behandlung von Biz 
wollgeweben mit 72 iger Salpetersäure der d 
nannten „Philanaeffekt“ hervorrufen, welche: +£ 
Baum wollgewebe dem Flanellgewebe täuschend i: 
lich macht. Auch kann man den Juteſasem dr: 
eine Behandlung mit starker Natronlauge eine h- 
selung und damit eine bessere Verspinnbarket = 
Garn verleihen. Ueberträgt man diese Vorstelit! 
auf das Problem der Bildung eines Faserfilze: x 
Zellstoffasern, so werden diejenigen Fasern # 
besten geeignet sein, welche die stärkste Kräust 
zeigen, 

Weniger scheint es auf die Obeti 
beschaffenheit, auf den Rauhigkeitsgrad.® 
zukommen, deren Grad vielleicht aus der Höb: č 
Sedimentiervolumens ) erschlossen werden kit 
Nach der neuesten finnländischen Veröffentixt:t 
von Bergman sind die Zellstoffe mit ai 
Oberfläche bezüglich ihrer Festigkeitseigensh 
denen mit rauher Oberfläche überlegen. Leni 
kommen freilich in den untersuchten Fällen drr 
eine zu scharfe Kochung zustande, die ale & 
Eigenfestigkeit der Fasern geschwächt b! 
Diese Eigenfestigkeit der Fasern trägt wohl auch 
Festigkeit des Papierblattes bei, ist aber anscheit 
nicht das wichtigste für die Festigkeit des Pap" 
blattes. Der geschickte Papiermacher kann ja 3% 
aus schlechten Rohstoffen ein sehr festes papi 
machen, wohl ein Anzeichen dafür, daB die Vet: 


*) Schwalbe-Feldtmann: Wochen! f. 
Papierfabrikation 56, 251—256 (1925). 
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‘= lebung durch Schleim, die Verände- 
ung der Kräuselung durch die Mah- 
ung wichtigere Faktoren sind als die absolute 
"= testigkeit der Faser selbst. 


Für überaus eifrige und geschickte Durch- 
führung der zahlreichen Versuche gebührt den Mit— 
arbeitern, insbesondere der Privatassistentin Fräu- 
lein Käte Berling, wärmster Dank. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. | 
(Fortsetzung aus Heft 29, 1927.) 


Sorten und Formate. Das in unseren 


`- ?apiermühlen erzeugte Papier führte nach der Bütte, 
us welcher der Zeug geschöpft wurde, die Bezeich- 
nung „Büttenpapier“, auch Handpapier, und stand 
Hei Schreibern und Druckern in hohem Ansehen, 
vie auch die alten Ratsbücher der Stadtarchive und 

lie großen Bibeln der ersten Drucker wegen ihrer 


Haltbarkeit 


Bewunderung moderner Papier- 
Schon sehr früh herrschte Bedürf- 


die 
nacher finden. 


ais nach verschiedenen Sorten und Formaten; be- 
..sonders die Drucker stellten erhöhte Anforderungen 


‘A 


das 
30X42 cm, im 


an die Papiermühlen, große und kleine Bücher 

wollten sie machen, dickes und dünnes Papier ver- 

langten sie hierzu. 

In bayerischen Ratsbüchern des 14. saec. ist 
Format fremder Papiere vorherrschend 

15. saec. werden sie größer. Das 


Aktenformat, 34443 cm, erscheint in Augsburger 


| Ratsprotokollen 


erstmals 1555. Große Formate 
waren unter der Bezeichnung „Regalpapier“ beson- 
ders gesucht; in Augsburg ist schon 1501 Papier 
in der Größe 44X67 em und 1550 mit 50X72 em ge- 
macht worden; von Kottern und Kaufbeuren gingen 


solche um diese Zeit nach Württemberg und Inns- 


bruck. 
Nach Theatr. machin. mol. waren um 1700 vier 


Formate besonders gangbar: 


Schreibpapier in den beiden meist gleich 
großen Qualitätsabstufungen Kanzlei und Konzept, 
war das kleinste; die bekannten Abgaberiese nannte 


man auch „Herrenpapier“. 


Median war etwas größer und für Geschäfts- 
bücher bestimmt. 


Regal wiederum größer für 


wie voriges 


Steuerbücher, Landkarten, Lehrbriefe und dergl. 


Elephant, das Riesenformat, „dessen läng 
und breite kaum ein Mann ausklaftern kann“, für 
Kupferstiche, Landkarten, astronomische Tabellen 
und zum Risse machen. 

Normal- Format. Beim Format der Pa- 
piere bestanden viele Unterschiede; so kam z. B. 
obengenanntes Aktenformat, 34X43 cm, in Mittel- 


franken bis zu 37X44 cm vor und für Konzept 


hatten sich kleinere Formate eingestellt, was im 
Einlauf der Kanzleien auffallen mußte. Die Kur- 


pfalz-Bayerische Regierung war daher ein halbes 


Jahrhundert bemüht, für den amtlichen Verkehr ein 
„Normalformat“ der Schreibpapiere zu erhalten, 
worüber das Kreisarchiv für Oberbayern unter Hof- 
kammer-Akta umfangreiches Material birgt: 
Reskript, die Einführung eines gleichförmigen 
Papierformats in den Churpfalz-Bayerischen Erb- 
landen betreffend. Obwohlen unterm 12. Januarii 
1759 allschon nach Maaßgabe gnädigsten Rescripti 
verordnet worden, daß in den einschickenden Be- 
richten und vorkommenden Exhibitis eine Gleich- 


heit in Format des Pappiers durchaus beobachtet 
werden solle; So ist jedannoch zeither solche Un- 
gleichheit bemerkt worden, daß die nach und nach 
einkommend Pappiere nicht wohl zu registriren 
oder zu heften sind. Das Oberamt ...... wird 
dahero nochmal ernstlich erinnert, ein gleich- 
förmiges Pappier, wozu gegenwärtige nach dem be- 
schnittenen Format bestimmende Ordnung zum 
Muster dient, fürohin durchgängig zu gebrauchen. 

Mannheim, 19. May 1767. 

Chur-Pfälzische Regierung. 
CP Freyherr von Venningen. 

Ein ähnliches Rundschreiben besitzt das Kr.-A. 
f. O.-Pf. unter Pfalz-Sulzbach Admin. 1157/49 vom 
Jahre 1794 und einem Münchener Rundschreiben 
von 1796 liegt ein Formatmuster in Pappdeckel 
mit Amtssiegel versehen bei in der Größe von 
212X34 cm, was einen „ganzen Bogen von 34 mal 
43 cm“ ergäbe. 

Im Intelligenz-Blatt von 1807 jedoch gibt das 
K. B. General-Landes- Kommissariat an die ober- 
ländischen Landsteuer-Landaufschlagämter und 
Obersiegelamt folgende Formate bekannt: 

Kanzleipapier 147 in der Höhe, 187 in der Breite, 

34,8 43,2 em; 

Konzeptpapier 14” in der Höhe, 17“ in der Breite, 

33,640, 8 cm; 

Packregalpapier 207 in der Höhe, 27” in der Breite, 

48 464,8 em; 

Packsubregalpapier 23“ in der Höhe, 30“ in der 

Breite, 55, 2472 cm. 

Die Münchener Papiermüller beschwerten sich 
mit Recht darüber, daß mit diesen Verordnungen 
immer wieder andere Mage verlangt wür- 
den und sie nicht in der Lage seien, fortgesetzt 
neue kostbare Papierformen anzuschaffen, 

Da außerdem das durch die Lufttrocknung be- 
dingte „Schwindmaß“ des Papieres große Ab- 
weichungen mit sich brachte, führte man das Be- 
schneiden des Papieres ein. 

Papier preise. Von den beiden hervor- 
ragendsten Sorten bieten Preise aus der alten Zeit 
Interesse: 

Für Kanzleipapier bezahlte 
1485 die Stadt Augsburg den Ravens- 

burger Papierern ebensoviel wie 

vorher für das venedische, näm- 


lich per Ries ı Fl. 36 Kr. 
1490 erhielt Poetschner ob der Au. ı Fl. 30 Kr. 
1542 erhielt Oesterreicher in Kauf- 

beuren I Fl, 09 r. 
1567 erhielt Hurrenbain in Kottern . 1 Fl. o8 Kr. 
1680 erhielt Schräglin in Memmingen 1 Fl. 48 Kr. 
1790 erhielt Pachner ob der Au . 2 Fl. — Kr. 
1807 erhielten Kösel & Zumbiel in 

Heggen ee... 0. 2Fl 60 Kr. 
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1870 erhielt Jall in Ronsberg 3 Fl. 20 Kr. 
Für Regalpapier bezahlte 

1384 die Stadt Lindau per Ries groß 
venedisch pappier . . . . 20 Fl. os Kr. 


1561 liefert Schaller in Kaufbeuren zu 18 Fl. 44 Kr. 


1569 liefert Oesterreicher in Kauf- 

beuren zu . ee e a 15 Fl. — Kr. 
1628 liefert Schräglin in Memmingen 

Z 7 Fl. -F. 
1788 liefert Weitenauer in Harlaching 

zu 8 Fl. — Kr. 


Diese Preise trügen, denn das Papier ist in 
Wirklichkeit früher fabelhaft teuer gewesen; ein 
hervorragender Münzkundiger berechnete den Wert 
von einem Ries Papier in der Zeit um 1500 in Süd- 
bayern nach Kaufkraft damaligen Geldes auf 45 M. 
heutiger Währung (1914). 

Bei den einzelnen Papiermühlen sind noch 
öfters Preise zu lesen; im Lauf der Zeiten vermehr- 
ten sich auch die Sorten. Postpapier, etwas 
größer als Kanzlei, kannte man schon um 1700, 


1643 aus Kaufbeuren. 


1707 aus Fulda. 
Abb. 380. Wasserlinien-Quadrierung. 
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chevalier, Damenpapier, alamodepapier schöpfte man 
in kleinen Formaten. Solche für vornehmer Leute 
Hand bestimmte Sorten wurden aus den feinsten 
Hadern möglichst weiß und gut geleimt hergestellt. 
Mit Abb. 380 findet eine Wasserlinien-Quadratur 
Darstellung, welche als Vorläufer der „Wasser- 
linien“ unserer Briefpapiere gelten kann, und Abb. 
381 zeigt eine Arabesken-Randeinfassung, die in 
Vereinigung mit hübschen Wasserzeichen als An- 
fang von Luxuspapier zu betrachten sein dürfte 
(siehe auch das Alomodo-Wasserzeichen, Abb. 94, 
Mittelfranken). 

Farbige Papiere waren bis 1800 noch 
selten; die ersten Anfänge bestanden in der Her- 
stellung von blauem Konzept zu Aktenumschlägen, 


Abb. 381. Damen Postpapier mit Arabeskeneinrahmung. 
Wirkliche Größe 18 cm breit, 26 cm hoch. 


unter Verwendung ausgelesener, rein blauer Lum- 
pen. Grünlichblau getönte Schreibpapiere machte 
man mit Zusatz kleiner Mengen Berlinerblau. Für 
Tabakfabriken machte man rostfarbene Packpapiete, 
deren Färbung mit Eisenvitriol und Soda erzielt 
wurde. 

Abfall-Lumpen, genannt „Schrenz“, und wollene 
wurden zur Herstellung von FlieBpapier, Packpapier 
und Pappdeckel verwendet. 

Papiereinfuhr. Die Stadt Regensburg 
gab mit Rathsdekret vom 14. III. 1730, um das ein- 
heimische Produkt zu schützen, Befehl, ja kein 
fremdes Papier in der Stadt feilzuhalten bei Strafe 
von vier Reichsthalern an die Kasse der Kramer- 
Innung. Die Einfuhr fremder Papiere hat aber 
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auch mit Zunahme einheimischer Papiermühlen 
niemals aufgehört; die altbeliebten Papiere aus der 
Lombardei und Venetien wurden später verdrängt 
durch feine Sorten aus Basel, Elsaß und Holland. 
Laut einer Accis-Tabelle, datiert München, 
1. August 1756, waren „auf ausser Lands herein- 
gehend“ 
Holländisch, Französisch und dergl. 


extrafein Papier vom Zentner. 3 Fl. 20 Kr. 
Ausländisch ordinari Schreibpapier 1 Fl. 40 Kr. 
Schetter-, Fließ-, Pack- und dergl. ge- 

meines Papier. - Fl. 25 Kr. 
Türkisch- und dergl. gefärbtes Papier 1 Fl. 40 Kr. 


Zoll zu erheben! 

Papierausfuhr, Bereits 1696 wurde den 
Papierern verboten, Papier ausser Lands zu ver- 
kaufen zur Behaltung der Wohlfeilheit. 

Als um die Mitte des 18. saec. großer Papier- 
mangel bemerkbar wurde, erfolgten verschärfte 
Maßnahmen gegen die Ausfuhr, worüber das Kr.-A. 
f. O.-B. folgenden Erlaß birgt: 

: GL 2819 f. 197—1346 :| Von Gottes Gnaden 
Churfürst Maximilian Joseph etc. etc. an 
die Behörden. Unsern Grus zuvor Liebe Gethreue! 
Nach deme sich sowohl bey Unsern expeditions 
ämtern, als denen buchtruckhereyen ein grosser 
Pappier Mangel äussert und zu besorgen ist das 
endlich die arbeith dadurch ins stockhen gerathen 
möchte als haben Wür eine 


universal Pappier Spörr 


der gestalten gnädigst decretirt, das kein pappierer 
sub poena confiscationis und andere empfündlichen 
bestraffung sich mehr unterstehen solle, ohne einen 
von unsern höchsten Stöhlen auswürkhenden Pass 
einiges Pappier ausser Landts zu bringen. Ihr wißt 
demnach an die civil beamten die Ausschreibung 
gehorsamst zu verfügen. 


München, 30. July 1764. 


Ex Commiss S.D.D. et Electoris 
gez. Grauvögl. 


Im Oktober des gleichen Jahres erfolgte der 
Erlaß auch für das „Herzogtum der Obern Pfalz“. 

Schlechtes Papier. Wachsender Papier- 
bedarf und wirklich bestehender Lumpenmangel 
hatten zur Folge, daß auch zu Schreibpapier minder- 
wertiges Rohmaterial Verwendung fand; für Kon- 
zeptpapier wurden dem Zeug nicht nur blaue und 
rote Lumpen zugesetzt, wodurch die sogenannten 
„melirten Papiere“ entstanden, sondern man 
schrieb sogar auf mausgraues Papier, wel- 
ches ungebleichte Lumpen aller Art enthielt und in 
bunter Mischung graue, blaue und rote Fasern 
zeigte. Das war zu der Zeit, als Schäffer seine in 
der Einleitung erzählten Versuche machte, den Pa- 
piermühlen neue Rohstoffe zuzuführen. 

In Churfürst Karl Theodors Rund- 
schreiben vom Jahre 1796 betr. Einführung eines 
Normalformates wird die Erwartung ausgesprochen, 
daß die Papierer künftig eine bessere 
Qualität liefern ‚ andernfalls sie empfindliche 
Bestrafung zu gewärtigen hätten, und ein Akt der 
Oberpfalz /: Kr.-A f. O.-Pf., Admin. 8498/333 / 
handelt von „dem Gebrauch besseren Kanzlei- 
Papieres in Malefiz- und Civil-Geschäften“. 
Daß man infolge der ungenügenden Leistungs- 
fähigkeit der einheimischen Papiermühlen das 
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bessere Papier des Auslandes überhaupt nicht mehr 
entbehren konnte, beweist die Erklärung des Churf. 
Hof-Kriegsrathes, daß in seiner Kanzlei fünfzehn 
verschiedene Papiersorten nötig seien, darunter 
sechs holländische Papiere! 

Gleichwie alle Landesfürsten fürsorglich be- 
müht waren, den Papierern das erforderliche Roh- 
material sicherzustellen, ebenso versuchten sie, in 
allen Gewerben überhaupt, Fleiß und Intelligenz der 
Meister zum Wettbewerb anzuspornen, damit mög- 
lichst vollkommene Erzeugnisse aus deren Werk- 
stätten hervorgehen möchten. Der König von 
Preußen, zu dessen Untertanen auch unsere Papierer 
im Fürstentum Bayreuth zählten, versuchte 
1806 die Kunst des Papiermachens durch Prämien 
zu fördern: es waren in Aussicht gestellt: 250 Rthlr. 
für Kupferdruck, 150 Rthlr. für Landkartenpapier, 
100 Rthlr. für Zeichenpapier, in der Güte und Schön- 
heit vorgelegter Muster. Die folgenden schweren 
und harten Kriegsjahre vereitelten jedoch solche 
edlen Bestrebungen. 

Absatzgebiet und Handel. Im vier- 
zehnten und Anfang des fünfzehnten Jahrhunderts 
war der Bedarf an Papier überhaupt klein; das Volk 
war noch nicht schreibkundig und so beschränkte 
sich der Papierbedarf auf die Kanzleien der Aemter 
und Studierzimmer der Mönche, welche nebenher 
auch noch Pergament beschrieben, und vielleicht 
noch auf die Spielkartenmacher. Mit Ausbreitung 
der Buchdruckerkunst wuchs der Bedarf so rasch, 
daß selbst mit Gründung vieler Papiermühlen der 
Bedarf gar nicht gedeckt werden konnte; später er- 
folgte die Gründung von Universitäten, es kamen 
Buntpapiere und Tapeten auf und in sehr beschei- 
denem Umfang erschienen Zeitungen. Das Absatz- 
gebiet war also durch Jahrhunderte befriedigend 
und für eine gut eingerichtete und fachkundig ge- 
leitete Papiermühle hatte das Handwerk goldenen 
Boden; viele Papierer wurden wohlhabende Leute. 

Eigenartig waren in der guten alten Zeit die Wege 
des Papiers von der Mühle zum Verbraucher. Die 
ersten Papierhändler waren die Großkaufleute, 
welche Papier aus Mailand und Venedig mit an— 
deren Produkten des Südens, wie Olivenöl, Wein, 
Seide, Früchte und dergl. über die Alpen brachten 
und neben diesen zu Hause lagerten. Als Buch- 
drucker und Buchbinder auftauchten, befaßten sich 
auch diese mit dem Verkauf von Papier. Papier- 
müller in Städten hatten es also leicht, ihr Produkt 
genannten Händlern zuzuführen; Papiermüller auf 
dem Lande dagegen hielten sich eigene Fuhrwerke, 
um das Papier weit fortzufahren oder gaben es 
sogenannten Botenfuhrwerken mit. Später eröffneten 
Papiermüller eigene Papierlager am Platze, wie 
solche in München, Augsburg, Kempten und Nürn— 
berg nachgewiesen sind. Nebenher gab es noch als 
Originalität Papier-Hausiererinnen, welche in der 
Umgebung kleine Mengen Papier an Pfarrer und 
Lehrer usw. verkauften, wie die Katharina Hunold 
papyri venditrix in Augsburg und eine Frau Brenner, 
genannt Papeirhex von Schabringen, welche in 
Günzburg a. d. D. Papier verkaufte; endlich wären die 
Frammersbacher vom Spessart zu erwähnen, welche 
bis ins Allgäu kamen, um in sämtlichen Papier- 
mühlen „Reste“ aufzukaufen. 

So wären also die Verhältnisse des Papierer- 
Handwerks aus vier Jahrhunderten ziemlich er- 
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schöpfend geschildert. Das neunzehnte Jahrhundert 
brachte verschiedene Erfindungen, welche zur Ur- 
sache des Unterganges des alten Handwerks wur- 
den; vor allem war es die Erfindung und spätere 
Einführung der Papiermaschine. Diese erfolgte 
übrigens langsam und es bedurfte noch weiterer 
Hilfsmittel, um eine fabrikmäßige Erzeugung von 
Papier im großen Maßstab zu erreichen. 


Nicolas Louis Robert, Verwalter einer 
Papierfabrik zu Esonnes in Frankreich, konstruierte 
im Jahre 1798 eine kleine Maschine, um sich von 
der Handarbeit der Büttgesellen freizumachen und 
erhielt für seine Erfindung im folgenden Jahre das 
Patent nebst einer Belohnung. Wenn auch „das 
Sieb ohne Ende“ seines Modells grundlegend für 
den späteren Papiermaschinenbau geblieben ist, so 
war seine Maschine zunächst doch nur ein Spiel- 
zeug, denn von seinem mit einer Handkurbel um- 
gedrehten Sieb konnte nur eine kleine Menge nasses 
ungeleimtes Papier abgenommen werden, womit 
nicht viel erreicht war. Roberts Patent ging durch 
mehrere Hände, und erst nachdem verschiedene 
Mechaniker und Ingenieure viel Zeit und Geld für 
das Problem geopfert hatten, kamen nach etwa 
fünfzehn Jahren durch die englische Firma Donkin 
in England und Frankreich Papiermaschinen zur 
Einführung. 

Von größter Bedeutung wurde die Erfindung 
eines Deutschen, den Papierstoff in der Masse zu 
leimen, so daß derselbe also schon geleimt der 
Maschine zugeführt und von dieser „geleimtes Pa- 
pier“ abgenommen werden kann. 


Moritz Friedrich Illig, am 30. Oktober 
1777 als Sohn des Papiermüllers Johannes Illig zu 
Erbach i. O. geboren, ist der Erfinder der heute in 
jeder Papierfabrik gebräuchlichen Harzleimung. 
Derselbe hat ab 1790 zu Amorbach in Unterfranken, 
woselbst sein Vater eine zweite Papiermühle be- 
trieb, die Uhrmacherei erlernt, wanderte 1796 als 
Uhrmacher nach La Chaux de Fond in der Schweiz 
aus und arbeitete dort. 
gebrochene Revolution veranlaßte Illig zur Rück- 
kehr ins Vaterland und 1799 begann derselbe in der 
Cröllwitzer Papiermühle bereits seine Versuche mit 
Harzleim. 

Wegen dem durch schwere Kriegsnöte ent- 
standenen überall herrschenden Mangel an Arbeits— 
und Verdienstmöglichkeit suchte Illig Zuflucht und 
Unterkunft in der väterlichen Papiermühle, ab 1800. 
Hier brachte Illig seine Versuche zu gutem Erfolg, 
bot am 1. Dezember 1805 seine Erfindung erstmals 
als Geheimnis aus und veröffentlichte bald seine 


gedruckte. 
Anleitung, auf eine sichere, einfache und wohl- 
feile Art Papier in der Masse zu leimen; als ein 
Beitrag zur Papiermacherkunst. — Erbach 1806. 


Für die gegen 5o Gulden Gebühr angebotene 
Anleitung fanden sich aber nur wenig Interessenten, 
die Papiermacher zeigten sich mißtrauisch gegen- 
über Neuerungen und der Erfinder mußte in der 
bösen Zeit den Ruin seines eigenen Vaters mit- 
erleben. 

Im Jahre 1813 ließ sich Illig als Uhrmacher und 
Mechaniker in Darmstadt nieder, und trotzdem er 
anerkannt vortreffliche Instrumente schuf, lebte er 


Eine im Waadtland aus- 
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mit kärglichem Einkommen, starb am 26. Juli 184; 
im 68. Jahr und hinterließ seine Familie in größter 
Dürftigkeit. Wie so viele Erfinder wurde er erst 
nach seinem Tode ein berühmter Mann, welchem 
unser Verein deutscher Papierfabrikanten erst im 
Jahre 1914 einen großen Fels aufs Grab setzte. 


Als dritter Zeitgenosse von Robert und Illig 
verdient Friedr. König genannt zu werden, 
welcher 1811 die Druckschnellpresse erfand. Schon 
am 10. Dezember flatterten in London die Papier- 
blätter in seine Doppelzylindermaschine hinein und 
auf der andern Seite als Zeitungen heraus, und 
1817 gründete er mit dem Mechaniker A. Bauer die 
erste Schnellpressenfabrik im ehemaligen Kloster 
Oberzell bei Würzburg. 


Die Bedeutung der Schnellpresse für unsere 
Papierindustrie ist gewiß nicht zu unterschätzen. 
Inzwischen waren auch die Befreiungskriege glück- 
lich überstanden, nach welchen für politische De- 
batten außerordentlich viel gedruckt wurde; die 
Zeitungen vermehrten sich nach Zahl und Inhalt, 
aber auch für Militär- und Zivilbehörden, wie 
überhaupt für den ganz neu auflebenden Geschäfts- 
und Privatverkehr benötigte man immer mehr 
Druck- und Schreibpapier. Das führte zuLumpen- 
mangel mit steigenden Lumpenpreisen, und für 
die Einführung von Papiermaschinen war der eine 
Faktor förderlich, der andere hinderlich, woraus 
die Zurückhaltung vieler Papiermühlenbesitzer er- 
klärlich wird. Bis zum Jahre 1838, um welche Zeit 
in den übrigen deutschen Staaten schon ein paar 
Dutzend Papiermaschinen liefen, war das König- 
reich Bayern noch ohne solche geblieben und es 
muß hier ein anderweitiger Bericht, nach welchem 
die erste bayerische Papiermaschine in Pasing auf- 
gestellt worden sei, korrigiert werden. 


Papiermaschinen haben aufgestellt: 


1838 H. Knoeckl in Neustadt a. H., 

1830 J. F. Merkel in Grünthal bei Röthenbach, 
1840 Christ. Hahn in Röthenbach bei Lauf, 
1842—43 Karl Freiherr von Beck in Pasing. 
1844 J. L. Friederich in Eisenberg, Pfalz, 


etwa gleichzeitig oder bald danach, folgten solche 
bei Sieber in Augsburg, Steinhausen in Kempten, 
Ehner in Augsburg 10). 


Viel Freude oder große Erfolge erlebten deten 
Besitzer nicht; im Verhältnis zu dem hohen An- 
schaffungspreis von 25000 Gulden für eine Donkin- 
Maschine oder 15000 Gulden für eine Schaeuffelen- 
Maschine war die damals erreichte Produktion noch 
zu unbedeutend, außerdem hatte die Aufstellung 
einer Papiermaschine Neubauten und Anschaffung 
sonstiger Maschinen und Apparate im Gefolge. — 
Steinhauser in Kempten machte z. B. mit seiner Ma- 
schine in zwölfstündiger Arbeitszeit „fünf Zentnef 
Papier“, und Sieber in Augsburg machte Bankerott, 


verlor sein Vermögen und starb im Armenhaus. 
so 


Das waren wenig ermunternde Ben ee 
ıhe 


daß die alten Büttenpapiermühlen sich nebe: 
immer noch gut behaupten konnten. 


(Schluß folgt.) 


10) Die für diese Maschinen eingeholten Eröff- 
nungsdaten sind mangels schriftlicher Nachweise 
nicht immer zuverlässig, weil sie meistens aus def 
Erinnerung alter Leute stammen. 
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Harzleimung von Papier. 
Von Erik Oman. 
Dozent an der Königl. Technischen Hochschule in Stockholm. 
(Fortsetzung aus Heft 28, 1927.) 


Sie wurden auf folgende Weise ausgeführt. 
In einem Versuchsholländer wurde die Leimung 
unter Anwendung verschiedener Mengen Alaun und 
Harz und auf verschiedene Art vorgenommen, wo— 
rauf von dem fertig geleimten Stoff eine gewisse 
Menge entnommen und auf eine solche Konzentra- 
tion gebracht wurde, daß Handmuster davon ange- 
fertigt werden konnten. Die Proben wurden durch 
Auspressen zwischen Filzen getrocknet, mit einem 
Messingblech geglättet und die Filze so lange aus- 
gewechselt, bis die Proben vollständig trocken 
waren. Darauf ließ man letztere einige Zeit an der 


Luft liegen, bevor sie auf ihren Leimungsgrad unter- 
sucht wurden. 


Versuch 1. „Starkfaseriger Sulfitzellstoff c“, 
mit 2% Alaun vom Stoffgewicht vermengt, wird im 
Holländer etwa % Stunde aufgeschlagen, entwässert, 
vollständig ausgewaschen und darauf aufs neue im 
Holländer in Wasser aufgeschlagen. Leimmilch, 
vorher mit n/ıo Schwefelsäure zur Ausfällung des 
Harzes versetzt, wird mit dem Stoff gemischt. Die 
Harzmenge beträgt 2% vom Stoffgewicht, Die Proben 
wiesen sehr gute Leimung auf. Es ist also mit 100 % 
Freiharz geleimt worden. Außerdem geschah die 
Leimung ohne die Gegenwart von Alaun. Dies 
zeigt uns, daß, wenn die Faser aus der Alaunlösung 
Aluminium aufnehmen konnte, wobei sie positiv ge- 
laden wird (nach Ostwald und Lorenz), sie 
auch das freie Harz aufnehmen kann, selbst wenn 
die Ausflockung mit Säure geschah. Aehnliche Ver- 
suche wurden mit anderem Sulfitzellstoff (siehe 
unten) vorgenommen. 


Versuch 2: 800 g „starkfaseriger Sulfitzell- 
stoff e“ werden im Versuchsholländer in destilliertem 
Wasser (3% Stoffkonzentration) aufgeschlagen und 
von einer 4 %igen Alaunlösung so viel zugesetzt, daß 
die Alaunmenge 3% vom Stoffgewicht betrug. Die 
Alaunlösung wird langsam (2 Minuten) und in feinem 
Strahl zugesetzt, so daß eine gleichmäßige Verteilung 
im Holländerinhalt gewährleistet ist. Nach % stün- 
digem Umlaufen des Stoffes im Holländer (ohne zu 
mahlen) wird derselbe entwässert und ausgedrückt. 
Das Wasser enthielt Aluminium in ziemlich großer 
Menge. Der Stoff wird dreimal mit je 40 I dest. 
Wasser gewaschen. Zwischen jedem Waschen wird 
er kräftig ausgedrückt und jedesmal mit dem Wasch- 
wasser 10 Minuten stehen gelassen, bevor die nächste 
Entwässerung vorgenommen wurde. Der so ge- 
waschene Zellstoff wird (feucht) 20 Stunden auf- 
bewahrt, in 4 gleiche Teile geteilt und für folgende 
4 verschiedene Proben (Lı—L;) angewandt. 

Li: Im Holländer wird der Stoff mit ıo I dest. 
Wasser gemischt und 20 cm? einer 10 %igen Harz- 
lösung in Alkohol zugesetzt (also 2 g Harz = ı % 
vom Stoffgewicht). Der Stoff wird im Holländer 
(ohne Mahlen) 2 Stunden umlaufen gelassen. 

Lz: Im Holländer werden 10 1 dest. Wasser mit 
10 cm? n/ıo HSO, gemischt (PH = 4,6), 20 cm? 
10 %ige Harzlösung und der Zellstoff zugeteilt und 
45 Min. im Holländer umlaufen gelassen. 


Lz: Im Holländer werden 101 dest. Wasser mit 
soviel n/1o NaOH gemischt, daß Py = 7,0 beträgt. 
Darauf werden 20 cm? 10 ige Harzlösung und der 
Zellstoff zugegeben und 45 Min. umlaufen gelassen. 
Nach 30 Min. war Pyu des Wassers = 5,0. Der 
Säuregrad kann sich auf die Aufnahme von Kohlen- 
säure aus der Luft (sehr unbedeutend) zurückführen 
lassen, oder darauf, daß die Harzsäure eine gewisse 
H-Ionenkonzentration abgibt und schließlich auf der 
Abspaltung von H-Ionen durch den Zellstoff (siehe 
unten). 

Sämtliche Proben waren gut geleimt. Man kann 
also daran festhalten, daß auch bei verschiedener 
H-Ionenkonzentration im Wasser das Harz von 
alaunbehandeltem Sulfitzellstoff aufgenommen wird. 

Versuch 3: Bei diesem Versuch, der vier 
Proben umfaßt, werden verschiedene Alaunmengen 
angewandt. Für jede Probe wurden 200 g „stark- 
faseriger Sulfitzellstoff“ (lufttr.) abgewogen, im 
Holländer mit 20 | dest. Wasser aufgeschlagen und 
portionsweise ı 1 Natronlauge (6 ems 2-n NaOH 
pro Ltr.) zugesetzt, jede zehnte Minute 2 Minuten 
lang umlaufen gelassen, ı Stunde nach dem letzten 
Natronlauge-Zusatz der Stoff vom Wasser abgeschie- 
den, ausgedrückt und zweimal mit 10 dest. Wasser 
(Pu = 7,0 durch NaOH-Zusatz) gewaschen. Der 
auf diese Art von leimschädlichen Körpern befreite 
Stoff wird nun mit einer gewissen Alaunmenge 
% Stunde lang behandelt, der Stoff ausgedrückt und 
dreimal mit 5 ] dest. Wasser gewaschen. Darauf 
erfolgt die Leimung des Stoffes im Holländer. Zu 
10 1 dest. Wasser werden 20 cm? 10 Wige Harz- 
lösung zugesetzt, der Stoff eingetragen und im Hol— 
länder (ohne Mahlen) 45 Minuten lang umlaufen 
gelassen. Die angewandte Alaunmenge betrug: 


Zugesetzte Alaunlösung Al,(SO,); +18H,O 


— —— hLEů—Uůjç—5᷑ 


O 
N 
A 


Lz 70 cm? Alaunl. (4,28 g/100 em = '13,0g-1,5% v. Stoff g. 
Le 46,7,, 57 5 * | 2,0 „ =1,0 57 
L: 28 97 97 1,2 „ =0,6 77 77 
Lg 14 „ 5 1 = 0,6 „ =, 3 „ 

Die Harzmenge betrug 1 %, gerechnet auf lufttr. 
Sulfitzellstoff. 

Der Leimungsgrad der Proben zeigt bei sinken- 
der Alaunmenge ein verringertes Harzaufnahme- 
vermögen der Faser. 

Dies stimmt mit der Auffassung überein, daß die 
Faser durch den Alaun positiv geladen wird, denn je 
mehr Alaun sie aufnimmt, desto größer wird ihre 
positive Ladung und folglich steigert sich dadurch 
ihr Aufnahme-Vermögen für das negative Harz. In 
den Proben Ls und Le war die Harzaufnahme gut, in 
Lz ist eine um ein Geringes schlechtere Leimung zu 
erkennen, und in Ls ist eine deutliche Verschlechte- 
rung der Harzaufnahme zu konstatieren. Dies kann 
natürlich so aufgefaßt werden, daß die Faser eine 
gewisse Menge Alaun fordert, um die Ladung vom 
negativen in das positive Potential übertreten zu 


77 
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lassen, was zur Ausflockung des Harzes auf der 
Faser notwendig ist. Eine weitere Alaunmenge ver- 
leiht der Faser eine erhöhte positive Ladung. Damit 
vermehrt sich auch die Harzausfällung, so lange, bis 
alles Harz auf der Faser ausgefällt ist. Dann kann 


L6 


ii 


L7 


L8 


Strichbreite: 0,50, 0,75 und i mm. 


natürlich keine bessere Leimung mehr erzielt wer- 
den, auch wenn man mehr Alaun zur Anwendung 
bringt. Man kann sich sogar denken, daß eine sehr 
große positive Ladung der Faser eine rasche und 
also ungleiche Harzausfällung auf die Faser ent- 
stehen läßt, so daß einige Fasern sehr gut, andere 
wieder weniger gut geleimt werden, Papier, her- 
gestellt aus einer solchen Fasermischung, setzt der 
Tinte ungleichen Widerstand entgegen, denn sie 
wird in den weniger geleimten Fasern ausfließen. 
Versuch 4: Dieser wurde mit einer noch ge- 

ringeren Alaunmenge als wie in Ls ausgeführt. Die 
Absicht mit den Proben (L. Lu) ist, zu unter- 
suchen, ob ein größerer oder kleinerer Säuregrad 
im Wasser auf die Leimung einzuwirken vermag. 
Die Ausführung des Versuches geschah genau wie 
vorher, aber unter Zugabe von je Io cm? Alaun- 
lösung, d. h. mit 0,214 % Als(SOs)s + aqua vom 
Stoffgewicht. Die Leimung selbst geschah wie 
folgt: Im Holländer wird zu 10 | dest. Wasser eine 
bestimmte Menge Schwefelsäure zugesetzt, gemischt, 
und der feuchte (ausgedrückte) Stoff in dieses so 
vorbereitete Wasser eingetragen, darauf unmittelbar 
die Harzemulsion zugesetzt, die aus 20 cm? 10 %iger 
alkoholischer Harzlösung in % 1 Wasser bereitet 
wurde. Der Stoff wird im Holländer (ohne Mahlen) 
45 Min. umlaufen gelassen. 

Le kein Schwefelsäurezusatz, 

Lio 25 cm? n/ 10 H: SO,, 

Lı 150 cm? n/ 10 H: SO... 


[II 


Lio 


LU 


Strichbreite: 0,50, 0,75 und I mm. 


Die Proben zeigen keinen nennenswerten Unter- 
schied in der Leimung. Man kann daraus den 


Schlußsatz ziehen, daß eine größere oder geringere — 
H-Ionenkonzentration im Wasser keine direkte Ein- f 

wirkung auf die Ausfällung des Harzes auf die Faser = 
hat. Man könnte sich nämlich denken, daß die posi- L 


tive Ladung der Faser durch die H-Ionen auf Grund 
von Adsorption (Adsorptionspotential) erhöht wer- 
den kann. Auch Phasengrenzpotential ist denkbar. 
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2/3 


214 


ii 


Strichbreite: | 
0,50, 0,75 und 1 mm. 
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Versuch 5: Dieser wurde an „starkfaserigem 
Sulfitzellstoff“ von vier verschiedenen schwedischen 
Fabriken durchgeführt. Bei jeder Probe kamen 
200 g lufttr. Zellstoff, im Holländer aufgeschlagen, 
entwässert, ausgedrückt und mit Alaunlösung be- 
handelt, die 0,75 % Als(SOs)s + aqua, berechnet auf 
lufttr. Stoff, enthält, zur Anwendung. Nach % Stde. 
wird der Stoff dreimal mit 5 1 Wasser gewaschen 
und darauf im Holländer mit 101 Wasser, ent- 
haltend 20 cm? 10 ige alkoholische Harzlösung, ge- 
leimt. Ohne zu mahlen wird der Stoff im Hollän- 
der 45 Minuten umlaufen gelassen. Die Proben 
Liz Lis zeigen gute Leimung. 


Versuch 6: Dieser gelangte an gebleichtem 
Sulfitzellstoff zur Ausführung, und zwar auf die- 
selbe Weise wie Versuch 5, jedoch mit wechselnden 
Mengen Alaun. 

Lie: zu 200 g luftr. Zellstoff 
= 46,7 cm? Alaunlösung = 
zu 200 g luftr. Zellstoff 
= 28, o cm? Alaunlösung = 
zu 200 g luftr. Zellstoff 
= 140 cm? Alaunlösung = 0,3% Alaun. 


ı % Alaun, 
Lu: 


0,6% Alaun, 
Lis: 


L 76 


Strichbreite: 0,50, 0,75 und I mm, 


Die Resultate aus sämtlichen Versuchen zeigen, 
daß Sulfitzellstoff, mit Alaunlösung behandelt, Harz 
aufnimmt, sei es kolloidal oder durch Säure aus- 
geflockt. Es mag noch einmal erwähnt sein, daß 
diese Versuche sowohl an starkfaserigem wie ge- 
bleichtem Sulfitzellstoff zur Ausführung gelangten. 
Der erstere stammte aus sechs verschiedenen Fabri- 
ken. Die Leimung kann daher unbestreitbar ohne 
die Gegenwart von Alaun in Wasser stattfinden. 

ach dieser gewonnenen Erkenntnis über den Ver- 
lauf der Leimung kann man sagen, daß dieser in 
folgenden zwei Phasen geschieht: 


Phase ı: Die Faser nimmt Aluminium auf, 
wahrscheinlich teils durch Austausch von Kalk und 
teils auf andere Weise, wodurch die Faser positiv 
geladen wird, und zwar desto stärker, je mehr Alu- 
minium aufgenommen wird. Das Aufnahmever— 
mogen der Faser für Aluminium ist jedoch begrenzt. 
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Phase 2: Die positiv geladene Faser nimmt 
das negativ geladene Harz auf. 


Das auf der Papiermaschine hergestellte Papier 
ist elektrisch geladen; in gewissen Fällen ist diese 
Ladung so groß, daß die Elektrizität durch beson- 
dere Drähte abgeleitet werden muß. Auch von Hand 
hergestelltes Papier, durch Auspressen zwischen 
Filzen getrocknet, ist elektrisch. Diese Ladung des 
fertigen Papiers rührt wahrscheinlich von einem 
Ueberschuß der Faser an positiver Ladung her. Wir 
können sie uns so erklären, daß die Harzmenge un- 
zureichend ist, um mit ihrer negativen Ladung die 
durch den Alaun der Faser erteilte positive Ladung 
zu neutralisieren. 


Da festgestellt werden konnte, daB die Alu- 
miniumaufnahme durch: die Faser dieser positive 
Ladung erteilt, wodurch die Harzaufnahme zustande 
kommt, gewinnt die Aufnahmefähigkeit der Faser 
für Aluminium in hohem Grad an Interesse. Kann 
z. B. die Faser nicht eine so große Menge Alumi- 
nium aufnehmen, wie sie für die gewünschte Fixie- 
rung einer Harzmenge ausreichend wäre, so erreicht 
man nicht den gewünschten Leimungsgrad. Es gibt 
vielleicht auch Zellstoffe, die nur eine sehr geringe 
Menge Aluminium aufnehmen, die also schwer zu 
leimen sind. Wir haben bereits oben gesehen, daß 
das Aufnahmevermögen eines Zellstoffs für Alumi- 
nium aus einer Alaunlösung in hohem Grad von 
dem Kalkgehalt des Zellstoffs abhängig ist, und daß 
niederer Kalkgehalt darauf hindeutet, daß nur ge- 
ringere Mengen Aluminium aufgenommen werden 
können. Die Proben Li- Lis sind schlechter ge- 
leimt wie Le—Ls. Man kann sich also vorstellen, 
daß ein leicht bleichbarer Sulftizellstoff, wenn er 
sehr weit heruntergekocht ist, seinen Kalkgehalt 
und damit seine Fähigkeit, aus Alaunlösung Alu- 
minium aufzunehmen, ganz wesentlich reduziert 
sieht. Er wird ein schwer zu leimender Zellstoff 
sein. 


Es dürfte daher nicht ausgeschlossen sein, daß 
die Kochung von Sulfitzellstoff, handle es sich nun 
um starkfaserigen oder leicht bleichbaren, eine ge- 
wisse Einwirkung auf dessen Leimbarkeit ausübt, 
die also mit zunehmender Kochzeit abnehmen muß. 
Natürlich spielen dabei auch eine ganze Reihe 
anderer Faktoren mit, ganz. besonders der Kalk- 
gehalt in der Kochsäure. 


Elektroendosmotische Versuche an Sulfitzellstoff, 


Da man also annehmen muß, daß die Leimung 
auf der durch die Behandlung mit Alaunlösung 
hervorgerufenen positiven Ladung der Faser beruht, 
ist es von größtem Interesse, die Größe dieser 
Ladung für verschiedene Fälle, z. B. bei Behandlung 
mit verschiedenen Alaunmengen und für verschie- 
dene Arten von Sulfitzellstoff zu bestimmen. Die 
elektrische Ladung (gegenüber Wasser) eines in 
Wasser unlöslichen Körpers kann durch Kataphorese 
oder Endosmose bestimmt werden. 


Bei der Kataphorese sind die Partikelchen in 
Wasser aufgeschlämmt; wird ein elektrischer Strom 
hindurchgeschickt, so wandern die positiv geladenen 
Partikelchen zur Kathode und verschwinden von der 
Anode (das Wasser klärt sich); die negativ ge- 
ladenen Partikelchen wandern in entgegengesetzter 


Richtung. Dieserart haben Ostwald und 


— — 
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Lorenz die Ladung von Filtrierpapierfasern vor 
und nach der Behandlung mit Alaun bestimmt. Die 
Methode ist jedoch nur für die qualitative Bestim- 
mung anwendbar. Man kann zwar die Kathoden- 
resp. Anodenflüssigkeit abschließen und sie nach 
einer bestimmten Zeit analysieren. Für Zellstoff- 
faser dürfte diese Art der Ausführung jedoch schwer 
sein; ein höherer Grad von Genauigkeit kann damit 
nicht erzielt werden. 

Bei der Endosmose werden die Partikelchen fest- 
gehalten, so daß sie nicht bei Zuführung des Stromes 
in der einen oder anderen Richtung wandern können. 
Durch die Bewegung der Partikelchen kann also kein 
Gleichgewicht hergestellt werden. Zur Erreichung 
eines solchen muß sich das Wasser bewegen, aber 
in entgegengesetzter Richtung der Partikelchen. Die 
Ladung der Partikelchen steht natürlich im Ver- 
hältnis zu der des Wassers. Wenn man also in ein 
U-Rohr (Abb. 13) vorher zerfaserten und gut aus- 


Abb. 13. 


gewaschenen Zellstoff einstopft und die beiden 
Schenkel bis zu einer bestimmten Höhe mit gewöhn- 
lichem destillierten Wasser anfüllt, so kann, wenn 
ein Strom durch das Wasser geleitet wird, der Zell- 
stoff nicht nach der Richtung wandern, nach der 
dessen Ladung ihn zu bringen bestrebt ist. An Stelle 
dessen geht das Wasser in entgegengesetzter Rich- 
tung, und es macht sich in den Schenkeln ein 
Niveauunterschied bemerkbar. Die Versuchsanord- 
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nung geht aus Abb. 13 hervor. Durch Seitenrohre 
im U-Rohr kann man die in einer bestimmten Rich- 
tung gehende Wassermenge abzapfen und messen. 
Hierbei wird Wasser im entgegengesetzten 
Schenkel nachgefüllt, so daß es in einer gewissen 
Höhe steht. Ein Strom von 220 Volt wird durch 
Platinelektroden eingeleitet. Die Beobachtungen 
werden teils so vorgenommen, daß man bestimmt, 
wie lange Zeit es vom Schließen des Stromes dauert, 


eo 


bis das Wasser in einer bestimmten Richtung zu 
fließen beginnt, d. h. wann der erste Wassertropfen 
(0,10 cm?) aufgefangen wird, und teils, wieviel 
Wasser pro Minute zufließt. Die Resultate sind in 
Tabelle XIX (graphisch in Abb. 14) zusammen- 
gestellt. 

Die in der Tabelle angegebenen Wassermengen 
sind diejenigen, die in einer bestimmten Zeit nach 
Schließen des Stromes nach der Kathode abgeströmt 
sind. Das Wasser wanderte während der ganzen 
Zeit nach der Kathode, d. h. der Zellstoff ist schein- 
bar negativ geladen. Es hat außerdem den Anschein, 
als ob sich diese negative Ladung mit zunehmen- 
dem Säuregrad des Wassers, in welchem der Zell- 
stoff aufgeschlagen ist, und bei Behandlung des 
Zellstoffs mit Alaunlösung (nachher ausgewaschen) 
vergrößere. Diese Werte zeigen ein den Erwar- 
tungen entgegengesetztes Ergebnis, und das Be- 
merkenswerte dabei ist, daß das Wasser anscheinend 
erst nach Ablauf verschiedener Zeiten zu strömen 
beginnt. 

Es ist daher anzunehmen, daß mehrere Fak- 
toren auf die in Tabelle XIX angegebenen Resul- 
tate eingewirkt haben, weshalb diese Art der Bestim- 


Tabelle XIX. 
222tr ͤ ͤnn... ..... .. — ꝗq[kfrßv,r. —:.—¼ — —. f — ſF— ¼ . — — 


— Alaunbehandelter Zellstoff 
| Das angewandte Wasser 
| destilliert 
| 
| 


3.60 „ 


9 14 57 
3.95 „ 


77 15 ” 


0.10 cm? nach = 1Min. 5 Sek. 
I A B 
nach 2 Min. = 0.20 cm? 0.40 cm? 

„ 3 5 = 0.35 „ 0.65 „ 
„ 4 » = 0.50 „ 0.95 „ 
5 : u? = 070 „ 1.25 „ 
„ 6 „ = 1.00 „ 1.60 „ 
„ 7 „ = 1.35 „ 1.95 „ 
„ 8 „ = 1.70 „ 2.25 „ 
„ 9 „ = 195 „ 2.60 „, 
„10 „ = 2.25 „ 3.00 „ 
„ 11 „ = 2.60 „ 3.40 „ 

= 2.90 , 3.80 „„ 
„ 13 , = 3.25 „ = 


l 
„12 » 
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Stoff nur aufgeschlagen 
Das angewandte Wasser 
destilliert Py = 4.05 Py = 3.80 
1Min. 50 Sek. | 1 Min. 5 Sek. | 55 Sek. 


D 


4.25 „ 
4.65 „ 


— 0.25 cm? 0.35 cm? 
0.25 cm? 0.45 „ 0.60 „ 
0.40 „ 0.65 „ 0.90 „ 
0.60 „ 0.95 „ 1.25 „ 
0.90 „ 1.30 „ 1.60 „ 
1.10 „ 1.60 „ 1.95 „ 
1.40 „ 1.95 j) 2.30 „ 
1.65 „ 2.35 „ 2.70 „ 
1.85 „ 2.70 „ 3.10 „ 
2.10 „ 3.05 „ 3.50 „ 
2 30 „ 3.45 „ 3.95 „ 
2.60 „ 3.80 „ 4.40 „ 


j 
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mung der elektrischen Ladung eines Sulfitzellstoffs 
verlassen werden mußte. Zu gleichen Resultaten 
sind auch andere Forscher, wie Perrin, ge- 
kommen. Ich werde jedoch auf diese Frage weiter 
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unten zurückkommen und will bemerken, daß die 

wahrscheinliche Erklärung hierfür auf der Fähig- 

keit des Zellstoffs beruht, Ionen abzuspalten. 
(Fortsetzung folgt.) 


Papiere zum Verpacken der Metallwaren. 


Die Papiere, die zum Verpacken von Metall- 
waren verwendet werden, teilt man in zwei Gruppen: 
Eine Gruppe, die zum Verpacken der unechten 
Gold- und Silberlegierungen dient und eine, die zum 
Verpacken von Eisen, Metallen und deren Legierun- 
gen Verwendung findet. 

Die Papiere der ersten Gruppe müssen frei 
von allen Schwefelverbindungen, die der zweiten 
Gruppe dagegen frei von freien Säuren sein. 
Aber auch Säuren in gebundener Form sollten ver- 
mieden werden, denn selbst ein Ueberschuß von 
neutralen Verbindungen, wie z. B. schwefelsaure 
Tonerde, sind rosterzeugend. Bei der Herstellung der 
Papiere werden durch das Abwasser der Papier- 
maschine wohl im allgemeinen Ueberschüsse von 
Säuren und deren lösliche Verbindungen abgeführt, 
doch habe ich bei rosthervorrufenden Papieren schon 
lediglich als Grund zur Rostbildung nicht gebundene 
schwefelsaure Tonerde feststellen können! Ich kann 
hier nur annehmen, daß, um die vorgeschriebene 
Leimung zu erreichen, mit reichlichem Ueberschuß 
von schwefelsaurer Tonerde gearbeitet worden 
war. — Das Abwasser, durch einen Stoffänger 
laufend zur Wiedergewinnung kommend, ver- 
größerte natürlich diesen Ueberschuß, der sich 
dann den Stoffasern anheftete. 

Wie bereits gesagt, müssen bei Papieren für 
Verpackung von Legierungen der ersten Gruppe 
alle Schwefelverbindungen vermieden werden. In 
erster Linie kommt hier Schwefelwasserstoff in 
Frage, der sich bei längerem und nassen Lagern 
von Lumpen und Zellstoffen bilde. Man erkennt 
denselben sofort an dem Geruch beim Verarbeiten 
dieser Stoffe. Um diesem Uebelstande zu be- 
gegnen bleibt nichts übrig, als sorgfältiges noch- 
maliges Auswaschen. Bei Papieren zum Verpacken 
der zweiten Gruppe hat man neben Obengesagtem 
auf die Hygroskopizität der Papierstoffe und der 
zur Verwendung kommenden Materialien bei der 
Herstellung der Papiere Rücksicht zu nehmen. 

Feuchtigkeit anziehende Chemikalien, wie Gly- 
zerin, Traubenzucker, Chlorcalcium usw., sind unbe- 
dingt zu vermeiden, aber auch bei Verwendung der 
Farben, und namentlich der Anilinfarben, dürfen nur 
solche zur Verwendung kommen, die keine Feuchtig- 
keit anziehen. Die Anilinfabriken können hierin den 
weitestgehenden Ansprüchen entsprechen. Bedient 
man sich zum Ausfärben der Papiere anstatt der 
Anilinfarben der Naturfarben, wie Indigo, Blauholz 
oder deren Extrakte, so sind zum fixieren dieser 
Farben nur neutrale Chemikalien zu verwenden und 
alle sich im Handel befindlichen nicht garantiert 
neutralen Chemikalien, wie z. B. Eisenvitriol, zu 
vermeiden. 
Feuchtigkeit an ziehende Papiere wirken 
immer schädlich, während poröse, saugfähige Pa- 
piere, wie Fließpapier, sich ganz vorzüglich bewähren. 

So verwendet auch das Materialprüfungsamt bei 
Prüfung der Papiere auf Rostbildung stets als Ge- 
genprobe Lösch- oder Filtrierpapier. Metalle hierin 


eingeschlossen und mit wasserdichtem Papier um— 
wickelt, halten sich selbst bei längerem Aufenthalt 
im feuchten Raum vorzüglich. Das Präparieren der 
Papiere mit schweren Kohlenwasserstoffen hat sich, 
wenn Preis und Verpackungsart dies gestatten, ganz 
besonders gut bewährt. Das Verpacken in mit Fett, 
Wachs oder Paraffin getränkten Papieren dürfte als 
allgemein bekannt, kaum zu erwähnen sein. Das 
gleiche gilt für Staniol und Cellophane. 

Wie bereits erwähnt, ist auch bei der Verwen- 
dung absolut neutraler Anilinfarben größte Vorsicht 
zu beobachten. Stahlwaren, in gewisse Anilinfarben 
gelegt, zeigten bei normaler Luftfeuchtigkeit schon 
nach 24 Stunden Rostansatz, während dieselben im 
Trockenschrank aufbewahrt, sich einwandfrei hiel- 
ten; ein Beweis, daB sonst einwandfreie Farben 
durch ihre Hygroskopität schädlich wirken können. 
Bei Rostbildung wird fast stets versucht, dem Pa- 
pier die Schuld zu geben, während in den meisten 
Fällen das Papier durchaus unschädlich ist. Es 
dürfte wohl bekannt sein, daß Eisen ganz verschie- 
den zu Rostbildung neigt. Guß- und Flußeisen 
neigen viel weniger dazu als Schmiedeeisen, und 
dieses wieder weit mehr als Stahl, und namentlich 
Stahl von höchster Feinheit und feinster Bearbeitung 
und Politur. Ein Nadelfabrikant, dem ich ein Nadel- 
papier nach seinen Wünschen ausfärbte, trotzdem 
ich auf die Schädlichkeit der Farbzusammensetzung 
aufmerksam machte, verwendet dieses Papier seit 
Jahr und Tag, ohne auch nur die geringsten An- 
stände zu haben, während andere Fabrikanten bei 
Verwendung desselben Papieres fortlaufend über 
Neigung zur Rostbildung klagen. 

Beim Anlaufen von Silberdrähten gab der unter- 
suchende Chemiker die Schuld dem Papier, während 
meine Untersuchungen und die des Materialprüfungs- 
amtes jede Schuld dem Papier absprechen mußten. 
Nach längeren Verhandlungen und Untersuchungen 
stellte ich fest, daß der betreffende Chemiker die 
Silberdrähte in besagtem Papier eingeschlagen in 
einen Eisenbehälter einhing, der durch einen Bunsen- 
brenner auf eine bestimmte Temperatur gehalten 
wurde, während ich einen doppelwandigen, durch 
Wasser isolierten Behälter verwandte. Lediglich 
das bei der Erwärmung durch die Poren des Eisens 
dem Silberdraht zugeführte schwefelhaltige Gas ver- 
ursachte das Anlaufen des Drahtes. 

Aus meinen langjährigen Erfahrungen könnte 
ich so noch unzählige Vorkommnisse anführen, wo 
bei Rostbildungen oder bei Anlaufen von Legierun- 
gen immer versucht wurde, dem verwendeten Pa- 
pier die Schuld zuzuschieben und erst durch lange 
Untersuchungen die Unschädlichkeit des Papieres 
nachgewiesen werden konnte. Zu begrüßen ist da- 
her, daß wir im Materialprüfungsamt zu Dahlem 
ein ‚Institut haben, welches in unparteiischer Weise, 
durch streng wissenschaftliche und praktische Un- 
tersuchungsmethoden Klarheit bei allen Streitfragen 
schafft und auch sonst stets bereits ist, seine Er- 
fahrungen zur Verfügung zu stellen. R. E. 
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Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Sortiervorrichtung für z. B. aus Querschneid- 
maschinen kommende Bogen mit zwei Sortier- 
tischen. 


D. R. P. 446859, Kl. 55 e, Gr. 5, vom 25. 4. 25. 
Grahl & Hoehl, Maschinenfabrik und EisengieBerei 
in Dresden. 

Der die zu sortierenden Bogenstapel auf- 
nehmende Transporttisch ist, entsprechend der 
Abnahme der einzelnen Bogen, nach oben und der 
die sortierten Bogen aufnehmende Ablegetisch aus 
der obersten Stellung, entsprechend den aufgelegten 
sortierten Bogen, ist nach unten bewegbar, so daß 
die beiden Stapel mit ihren obersten Bogen sich an- 
nähernd in derselben Höhe befinden. (Hierzu ein 
Blatt Zeichnungen.) 


Finnland. 


Verfahren und Anordnung zur Filtration. 
Finnisches Patent 11454 vom 7. 9. 25. 
William Dye Mount, Lynchburg, Virginia, V. St. A. 

Verfahren zur Filtration fester, in einer Flüssig- 
keit enthaltener Stoffteilchen. 


Herstellung von für die Papierleimung, Seifen- 

fabrikation und ähnl. geeignetem Harz aus den 

im „Tallöl“ (Sulfatzellstoffprozeß) enthaltenen 
Harzsäuren. 


Finnisches Patent 11 455 vom 23. 11. 25. 
Torsten Hasselström, Helsingfors. 
Gereinigte oder rohe, aus „Tallöl“ erhaltene 
Harzsäuren werden mit einem Lösungsmittel ge- 
deckt und dann mit Säuren, Basen und Salzen oder 
indifferenten Stoffen geschmolzen. 


Wärmeakkumulator mit Dampferzeuger. 


Finnisches Patent 11459 vom 16. 12. 24. 
J. Ruths, Djursholm, Schweden. 


Herstellung von gesättigten und ungesättigten 
Fettsäuren und deren Ester aus „Tallöl“ (Sulfat- 
zellstoffprozeß). 


Finnisches Patent 11 469 vom 26. 11. 25. 
Torsten Hasselström, Helsingfors. 

Rohes oder raffiniertes „Tallö!“ wird einer 
Alkalierhitzung mit oder ohne Druck unterworfen, 
so daß die ungesättigten Fettsäuren teilweise oder 
ganz in gesättigte übergehen, oder daß rohes oder 
raffiniertes „Tallöl“ teilweise einer Veresterung mit 
Alkohol oder Phenol unterworfen wird. 


Verfahren zur Kontrolle der Konzentration 
von Kochsäure für die Sulfitzellstoffabrikation. 


Finnisches Patent 11 484 vom 22. 10. 25. 
Matti Leander, Enso. 

Die Kontrolle geschieht unter Anwendung des 
elektrischen Stromes, der durch die in einer Ab— 
zweigung zur Säureleitung fließende, für die Kon- 
trolle bestimmte Flüssigkeit und durch einen womög- 
lich selbstregistrierenden Voltmeter geleitet wird. 


Sortieranordnung für Papierstoff. 


Finnisches Patent 11 485 vom 11. 12. 25. 
Bird Machine Comp., South Walpole, Massachusetts, 
V. St. A. 
Rotierender Sortierer, innerhalb eines Behälters 
angebracht, der zur Aufnahme des zu sortierenden 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Stoffes dient. 
gesetzt. 


Der Behälter wird in Bewegung 


Anordnung zur kontinuierlichen Speisung 
von Holzschleifapparaten. 


Finnisches Patent 11 486 vom 22. 10. 25. 
Hugo Eklund, Myllykoski. 


Verfahren zur Herstellung von Positiv-Lichtpaus- 
papier unter Anwendung von Diazoverbindungen. 


Finnisches Patent 11 488 vom 17. 10. 25. 
Allan Johnson, Helsingfors. 


Verfahren zur Verkohlung von Sulfitzellstoffablauge. 


Finnisches Patent 11 501 vom 13. 1. 25. 
Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 


Verfahren zur Behandlung von Straßen. 


Finnisches Patent 11512 vom 8. 6. 25. 
Per Gösta Ekström, Stockholm. 
Die Behandlung geschieht mit Sulfitzellstoff- 
ablauge. 


Verfahren zur Herstellung celluloidartiger Stoffe. 


Finnisches Patent 11 515 vom 25. I. 26. 
I. G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M. 
Die Herstellung geschieht aus Nitrocellulose 
und Phenolestern der Phosphorsäure. 


Verfahren und Anordnungen zur Behandlung 
schäumender Flüssigkeiten. 


Finnisches Patent 11 526 vom 3. 9. 25. 
William Dye Mount, Lynchburg. l 
Die starke, bei der Kochung des Rohmaterials 
angewandte Flüssigkeit aus den Stoffiltrier- und 
-waschanordnungen wird zwecks Abscheidung des 
Schaumes durch Zentrifugalwirkung in Rotation 
versetzt, unter gleichzeitiger Erwärmung des auf- 
steigenden Schaumes zur Zerstörung der Luftblasen. 


Verfahren und Apparat zur Herstellung von Zellstoff. 


Finnisches Patent 11 527 vom 3. 11. 25. 
William Dye Mount, Lynchburg. 

Das regenerierte Natriumkarbonat in Form von 
schwarzer Sodaasche wird in dem Behälter aus- 
gewässert, in welchem das Löschen des Kalkes 
stattfindet. 


Schweden. 


Anordnung zur Wiederinstandsetzung des Wirkungs- 
grades von Papiermaschinenfilzen. 

Schwedisches Patent 62959 vom 15. 10. 24. 

Vickerys Limited, London. 

Ein in der Querrichtung des Filzes hin und her 
bewegliches Organ besitzt eine Oeffnung, durch 
welche ein die Reinigungswirkung ausübender 
Flüssigkeitsstrahl austritt, sowie eine Saugwirkung 
ausübende Saugkammer. 


Kaustizierapparat. 


Schwedisches Patent 62972 vom 22. L. 25. 

W. D. Mount, Lynchburg, Virg., V. St. A. 

Der eine der reagierenden Stoffe, 2. B. Natrium- 
karbonatlösung, passiert einen Mantel, gekenn 
zeichnet durch ein Rohr für die Zufuhr des on 
reagierenden Stoffes, z. B. Kalkmilch. Die 5 
tion wird durch Einführen eines warmen Lu 
stromes unterstützt. 
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Dichtungsanordnung für rotierende Trockenzylinder. 
Schwedisches Patent 62996 vom 29. 5. 25. 


Beloit Iron Works, Beloit, Wisc., V.St.A. 


Dampfzufuhranordnung mit einem zwischen 
dem stillstehenden Teil und dem rotierenden 
Trockenzylinder angeordneten Dichtungsring. 


Verfahren zur Behandlung von gehackten Holz- 
schnitzeln, Rinde u. dgl. mit einer Verdrängungs- 
flüssigkeit. 

Schwedisches Patent 63003 vom 21. 6. 24. 

T. N. M. Molin, Fredriksstad, Norwegen. 

Die Behandlung geschieht kontinuierlich durch 
eine Verdrängungsflüssigkeit, spezifisch schwerer 
als Wasser, beispielsweise Zellstoffkochflüssigkeit 
oder konzentrierte Sulfitablauge in einem oder 
mehreren Behältern. Das Holzmaterial bewegt sich 
nach unten und die Verdrängungsflüssigkeit ent- 
gegengesetzt. 


Anordnung zur Sortierung und Raffinierung 
von Papierstoff, 


Schwedisches Patent 63 004 vom 12. 6. 25. 
A. Biffar, Miltenberg am Main. 

Zur Sortierung und Raffinierung werden an 
und für sich bekannte Zentrifugalsortierer ange- 
wendet mit an deren oberem Teil angebrachten 
Auswurföffnungen für das Grobgut, und mit auf 
derselben Höhe angeordneten, an und für sich be- 
kannten Raffineuren. 


Verfahren zur Herstellung eines preßbaren Stoffes. 


Schwedisches Patent 63027 vom 30. 6. 20. 
Cellon-Werke Dr. Arthur Eichengrün, 
Charlottenburg. 

Die Herstellung des Stoffes geschieht durch 
Mischen von Acetylcellulose in feinverteiltem Zu- 
stand mit kleineren oder größeren Mengen von 
Kampferersatzmitteln oder pulverförmigen Füll- 
stoffen oder mit beiden. Das Pressen der Mischung 
geschieht bei hoher Temperatur und hohem Druck 
(100—150 Atm.). 


Verfahren zur Herstellung neuer Lignin-Derivate. 


Schwedisches Patent 63052 vom 8. 3. 24. 
C. F. Cross, London, 
und A, Engelstad, Vardal, Norwegen. 

Die Herstellung erfolgt durch Oxydation lös- 
licher Lignon- (Lignin-) Derivate, die durch Be- 
handlung von ligenon-(lignin-)cellulosehaltigem 
Material mittels schwefliger Säure erhalten wurden. 


Verfahren zur Herstellung eines für die Zellstoff- 
fabrikation geeigneten Halbstoffes aus Gras, Schilf 
oder ähnlichen Pflanzen. 
Schwedisches Patent 63 074 vom 24. 3. 24. 
Gesellschaft für mechanische Cellulose m. b. H., Köln. 

Die grünen Pflanzen werden ohne Erwärmen 
durch Mahlen in Gegenwart von und durch Aus- 
waschen mit gewöhnlichem Wasser von grünen 
Farbstoffen und anderen, für eine nachfolgende 
chemische Aufschließung schädlichen Bestandteilen 


befreit. 
Saugwalze für Papiermaschinen, Naßpressen u, dgl. 


Schwedisches Patent 63075 vom 14. 1. 25. 
C. Seybold, Düren, 
und J. Boltersdorf, Kreuzau bei Düren. 


Norwegen. 


Späneverteilungsanordnung für Zellstoffkocher. 


Norwegisches Patent 44022 vom 7. 5. 26. 
Th. C. Folin, Bergvik, Schweden. 


di Auf der Innenseite eines Rohres, durch welches 
ie Späne in den Kocher fallen, ist eine Anzahl 
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Steuerflächen für den Spänestrom angeordnet, so 
geformt, daß der Spänestrom während seines Falles 
durch das Rohr in kreisende Bewegung versetzt 
wird. 


Großbritannien. 
Verfahren und Apparat zur Herstellung 
von Kunstseide. 


Britisches Patent 269 377 von 1927. 
Société pour la Fabrication de la Soie Rhodiaseta 


in Paris. 

Betrifft den Umlauf der Luft innerhalb der 
Spinnzelle. Auf das britische Patent 238842 von 
1924 wird bezug genommen. (Ein Blatt Zeich- 
nungen.) 


Feststehender und einstellbarer Deckelapparat 
für Papiermaschinen, 


Britisches -Patent 269 382 von 1927. 
S. C. Wentz in Spring Grove, Penns. 


Verfahren zur Veredelung von Pflanzenfasern. 


Britisches Patent 258 598 von 1927. 
Heberlein & Co., A.-G. in Wattwil, Schweiz. 
Entspricht dem D. R. P. 444 189, Kl. 8 k. 


Sicherheits vorrichtung für Papiermaschinen. 


Britisches Patent 267 875 von 1927. 

Frank A. Peschl in Jackson Heights, N. Y. 

Die Papierbahn wird mittels PreBluft, die aus 
einer Düse ausströmt, hinter der Gautsche quer 
durchbrochen, indem ein die Luft in ihrer Zu- 
leitung absperrendes Ventil automatisch auf elek- 
trischem Wege geöffnet wird, falls die Papierbahn 
zufällig ihren Lauf innerhalb der Papiermaschine 
nicht in normaler Weise fortsetzt. Material- und 
Zeitverlust durch Unterbrechung des Betriebes wer- 
den dadurch vermieden. Vgl. auch amerik. Pat. 
1620 037 in „Pap.-Fabr.“ 1927, 20, 312. (Ein Blatt 
Zeichnungen). 


Maschine zum Brechen und zur mechanischen 
Reinigung von Flachs. Hanf u. dgl. 


Britisches Patent 269 389 von 1927. 
Fabricord Inc. in New Vork, N. V. 
(Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Schweiz. 


Verfahren zur Erhöhung der Haftfähigkeit eines zum 
Verstäuben bestimmten Pulvers, z. B. von Arsen- 
streupulver zur Bekämpfung fressender Schadinsekten. 


Schweizer Patent 120 189 vom 2. 5. 27. 
I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 
Dem Pulver wird ein Produkt zugesetzt, das 
durch Einwirkung von Cellulosealkali auf Halogen- 
fettsäurealkali erhältlich ist. 


Verfahren zur Gewinnung von Holzstoff. 


Schweizer Patent 120 266 vom 16. 5. 27. 
Gottfried Gurtner in Oensingen, Schweiz. 
Holz wird zuerst mit einer alkalischen Lösung 
behandelt und sodann unter teilweiser Mitbenutzung 
der alkalischen Lösung einer mechanischen Behand- 
lung, z. B. in einem Kollergang oder mit Walzen 
und Pressen, unterworfen, bis mindestens eine 
Lockerung des Fasergewebes eingetreten ist. 


Verfahren und Vorrichtung zur Beschickung 
von Zellstoffkochern u. dgl. 


Schweizer Patent 119 480 vom 16. 3. 27. 

Sjune Svensson in Krokom, Schweden. 
Das Beschickungsmaterial wird in den Kocher 
mit Hilfe von Dampf eingeführt. Die Vorrichtung 
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besteht aus einem sich an den Kocher anschließen- 
den Beschickungszylinder, innerhalb dessen schräg 
nach unten gerichtete Röhren ausmünden, durch 
welche Dampf hindurchgetrieben wird. (Ein Blatt 
Zeichnungen.) 


Verfahren und Anlage zum Bleichen von Fasergut. 


Schweizer Patent 120 268 vom 16. 5. 27. 

Carl Busch Thorne in Hawkesbury, Kanada. 

Das Verfahren besteht darin, daß das Fasergut 
mit Bleichflüssigkeit gleichmäßig durchsetzt, aber 
nicht dünnflüssig gemacht wird und darauf zwecks 
Lüftung der Masse diese der Einwirkung eines gas- 
förmigen Stoffes ausgesetzt wird. (Drei Blatt 
Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstelung von Kunstfäden 
aus Viskose. 


Schweizer Patent 119 679 vom 16. 4. 27. 
Alsa S. A. in Basel. 
Das Fällbad besteht aus Schwefelsäure be- 
stimmten Titers. 


Verfahren zum Verzögern oder Verhindern 
des Reifens von Alkalicellulose. 


Schweizer Patent 119 680 vom 16. 4. 27. 
„La Soie De Chätillon“ Societa anonyma Italiana 
in Mailand. 
Dem Behälter, in dem sich die Alkalicellulose 
befindet, wird der Sauerstoff mehr oder weniger 
entzogen. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


29 a, 6. V. 20 968. Vereinigte Glanzstoff-Fabri- 
ken A.-G., Elberfeld. Verfahren zum Nachbehan- 
deln von Spinntopfkunstseide. 13. 2. 27. 

546, 1. H. 101743. Hartpapierwerk Albert 
Schmidt, Leipzig-Stötteritz, Ferdinand-Jost-Str. 25/29. 
Verfahren und Vorrichtung zum Pressen von Papier- 
holzstoff- oder ähnlichen durch Ansaugen auf einen 
Siebkern zu Hohlkörpern geformten Massen. 4.5.25. 

54e, I. S. 69157. Fürchtegott Hermann Otto 
Kohl, Hartha i. Sa. Verfahren zur Herstellung eines 
pappartigen Stoffes. 7. 3. 25. 


Erteilte Patente. 


298, 7. 447 991. Dr. Emil Gminder, Reutlingen. 
Vorrichtung zum Entfasern von Pflanzenstengeln 
und zur Nachbehandlung der gewonnenen Faser; 
Zus. z. Pat. 437931. 29. 5. 25. G. 64 504. 

ö 29 a, 7. 447931. Louis Lapierre, Lyon; Vertr.: 
M. Abrahamsohn, Pat.-Anw., Berlin SW 47. Kessel 
mit drehbaren Siebkörben zum Aufschließen von 
Hanf- und anderen Bastfasern. I. 7. 26. L. 66 172. 

55 d, 29. 448 012. Firma Leonhard Kurz, Fürth 
in Bayern, Friedrichstr. 5 Trockeneinrichtung für 
Papier- und Stoffbahnen, insbesondere Bronze- oder 
Folienpapier oder für Prägepapier, mit Aufwickel- 
unterlage mit verdickten Rändern. 9. 4. 25. K. 93 775. 

55 f, 13. 448 013. Rotaprint G. m. b. H., Berlin 
N 65., Reinickendorfer Str. 46. Verfahren zur Her- 
stellung gekörnten Metallpapiers. 11. 6. 25. D. 48 154. 

85b, 1. 448 048. Wayne Tank & Pump Co., 
Fort Wayne, V. St. A.; Vertr.: Dipl.-Ing. H. Klein- 
schmidt, Pat.-Anw., Berlin SW ıı. Verfahren zum 
Enthärten von Wasser. 28. 10. 22. W. 62 371. 

85b, 1. 448108. Wayne Tank & Pump Co., 
Fort Wayne, V. St. A.; Vertr.: Dipl.-Ing. H. Klein- 
schmidt, Pat.-Anw., Berlin SW II. Verfahren und 
Apparat zum Enthärten von Wasser. 24. 8. 22. 


W. 61919. 
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Gelöschte Patente. 
55 d, 23, 349 500. 55d, 28, 348856. 55 f, 4, 383095. 


Eingetragenes Gebrauchsmuster. 


55f. 997888. Paul Köhler, Guben. Marmorierte 
Strohstoffpappe. 22. 6. 27. K. 113 934. 


Oesterreich. 


Patent-Anmeldungen. 


1a e. Lilienfeld, Leon, Dr., Wien. Verfahren 
zur Herstellung von Oxyalkyl- bzw. Hydroxyalkyl- 
derivaten der Cellulose. 4. 4. 24, A 1993—24. [1] 

1a e. Lilienfeld, Leon, Dr., Wien. Verfahren 
zur Herstellung neuer Cellulose verbindungen. II. 
10. 24, A 5429—24. [1] 

29 b. I. G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt 
am Main. Verfahren zur Herstellung von Kunst- 
faser, künstlichem Roßhaar, Kunststroh, künstlichen 
Schläuchen, Bändchen, Films u. dgl. aus Viskose. 
8. 3. 26, A 1238—26. [10] 

29b. Lilienfeld, Leon, Dr., Wien. Verfahren 
zur Herstellung von Celluloselösungen. 15. 3. 23, 
A 1135—23. II] SON 

29b. Suida, Hermann, Dr., Mödling bei Wien. 
Verfahren zur Herstellung von Cellulose für Kunst- 
seide aus Buchenholz. 18. 9. 29, A 4824—26. 

55a. Leykam-Josefsthal A.-G. für Papier- und 
Druck-Industrie, Wien. Verfahren und Vorrichtung 
zur Verarbeitung von Cellulose. 31. 3, 26, A 171820. 
Erfinder: Ing. Rupert Sieber, Gratkorn. [1] 

55 a. Amme-Luther Werke Braunschweig der 
„Miag“ Mühlenbau und Industrie A.-G., Braun. 
schweig. Befestigung von Holzschleifersteinen auf 
ihrer Welle. 29. I. 27, A 593—27. U. Pr. 5. 5. 26 [z4] 

55 c. Cross, Charles Frederick, London, un 
Engelstad, Alf, Vardal, Norwegen. Verfahren zur 
Herstellung von Holzstoff unter Gewinnung def 
Nebenprodukte. 24. 10. 24, A 5679—24. U. Pr. 15 
11. 23. [1] 

55 e. Kabelfabrik- und Drahtindustrie -A- G., 
Wien. Verfahren zur Wasserdurchlässigmachung 
von Papiermassen. 24. 3. 26, A 1566 — 26. Erfinder: 
Ing. Alfred Roth, Wien. 

55e. Svensson, Sjune. Hissmofors, Krokom, 
Schweden. Verfahren und Vorrichtung zur A 
schickung von Zellstoffkochern o. dg. 17. 4 +% 
A 2013—26. II] 

Erteilte Patente. 


29b. 106977. Verfahren zur Herstellung künst- 
licher Fäden u. dgl. aus Viskose. Ing. Hein. 
Hawlik, Berlin. 15. 3. 27, A 4661—25. . 

29 b. 106 978. Verfahren zur Herstellung glän- 
zender Fäden, Bänder, Films u. dgl. aus Viskose. 
Ing. Heinr. Hawlik, Breslau. 15. 3. 27, A 5206—25. 

55 a. 106872. Regelanordnung für den Vor- 
schub von Holzschleifern. Siemens-Schuckert Werke 
G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt. 15. 3. 27, A 1462-%. 
Erfinder: Dr.-Ing. Wilhelm Stiel, Berlin-Siemensstadt. 

55a. 106877. Astfänger für die Zellstoffabri- 
kation. Ing. Rupert Sieber, Gratkorn, Steiermark. 
15. 3. 27, A 3635—26. 

55a. 106 878. Sortierer für die Zellstoff-, Holz- 
stoff- und Papierfabrikation. Ing. Rupert Sieber, 
Gratkorn, Steiermark. 15. 3. 27, A 3636—26. 

55 C. 107069. Belagmasse für Dachpappe 0. dgl. 
und Verfahren zur Herstellung der Dachpappe. 
Akt.-Ges. der Vereinigten Asphalt- und Baumate- 
rialien- Werke Wien Florisdorf - Wopfing (Otto 
Grafes Nachf., N. Schefftel) und Franz Schmid, 
Wien. 15. 3. 27, A 182—324. 


Gelöschte Patente. 
55a. 89 550 (24), 100 356 (17). 55 b. 78 162, 78 163. 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfer mann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
- UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Neuheiten auf dem Gebiet 
der Lösungsmittel und Weichhaltungsmittel für Celluloseester. 


Von Dr. August Noll, Tilsit. 


Vor kurzem veröffentlichte ıch in dieser Zeit- 
schrift“) eine zusammenhängende Besprechung 
moderner Lösungs- und Weichhaltungsmittel für 
Celluloseester. Genannte Arbeit lag zeitlich schon 
etwas zurück, weshalb anschließend einige Nach- 
trage aus der letzten Zeit, die für die betreffenden 
Spezialfachkreise nicht ohne Interesse sein dürften, 
mitgeteilt werden sollen. 


Während man beispielsweise früher Nitrocellu- 
lose in einem Gemisch von Alkohol und Aether zu 
lösen gewohnt war, hat man heute in den Glykol- 
äthern eine glückliche Kombination von Alkohol 
und Aether in einem Molekülverband gefunden. Wir 
wollen daher zunächst die Glykoläther und ihre 
Acetate etwas näher betrachten. 


Methylglykol und Aethylglykol 
CH,-OH CH,—OH 


'H,—O—CH, E —0-C,H, 


Methylglykol und Aethylglykol sind farblose, 
neutrale, leicht bewegliche, mit Wasser in jedem 
Verhätnis mischbare Flüssigkeiten und zeigen einen 
kaum merkbaren, nicht unangenehmen Geruch. 


Beide Körper sind chemisch einheitliche Pro- 
dukte. Methylglykol seinerseits ist ein vorzüg- 
liches Lösungsmittel für Nitrocellulose, Celluloid 
und auch für Acetylcellulose, während Aethylglykol 
lediglich Collodiumwolle und Celluloid auflöst. 


Der Schwerpunkt der Verwendung der beiden 
Glykoläther liegt auf dem Gebiet geruchsschwacher 
Zaponlacke. Solche Lösungen der Celluloseester 
trocknen klar und transparent auf und sind im 
übrigen weitgehend mit Spiritus, Benzol oder 
Butanol verschnittfähig. 


Die physikalischen Konstanten beider Produkte 
sind die folgenden: 


Methylglykol Aethylglykol 


Siedegrenzen . . 2... 115-130° 126-188° 
Spez. Gewicht bei 15°. . 0,9712 0,9382 

amm punkt 36° 40° 
Molekulargewicht. 70 90 


Brauchbare Lacke erhält man unter Verwen- 
dung von Methyl- und Aethylglykol nach folgenden 
Rezepturen: 

I. 1 Gwt. Collodiumwolle 

5 Gwt. Methylglykol 

14 Gwt. Spiritus von 93 Gew. % 
2. 1 Gwt. Acetylcellulose 

15 Gwt. Methylglykol 


4 Gwt. Spiritus von 93 Gew. % 
— —— 


H Noll: „Papier- Fabrikant“ 1927, S. 65. 


3. 1 Gwt. Collodiumwolle 
5 Gwt. Aethylglykol 
14 Gwt. Spiritus von 93 Gew. % 
4. ı Gwt. Collodiumwolle 
5 Gwt. Aethylglykol 
14 Gwt. Benzol 
Mit Aethylglykol hergestellte Nitrocellulose- 
lösungen zeigen unter sonst gleichen Umständen 
eine größere Viskosität als solche aus Methyl- 
glykol. 
Lösungstechnisch außerordentlich wichtige 
Aether-Esterkombinationen innerhalb eines Mole- 
küls repräsentieren die Solventien: 


Methylglykolacetat und Aethylglykolacetat 
CH -O- CH, CH- O- CH, 


Br —O0C--CH, CH, OOC-CH, 


Beides sind farblose, neutrale Flüssigkeiten 
von schwachem, angenehmem Estergeruch. Methyl- 
glykolacetat ist noch in jedem Verhältnis mit 
Wasser mischbar, während Aethylglykolacetat sich 
nur teilweise mit Wasser mischt. Ganz ähnlichen 
Einfluß hat die chemische Konstitution auf das 
Lösungsvermögen für Telluloseester. Während 
nämlich Methylglykolacetat sowohl Nitrocellulose 
und Celluloid als auch Acetylcellulose vorzüglich 
löst, ist Aethylglykolacetat lediglich ein gutes 
Lösungsmittel für Collodiumwolle und Celluloid. 

Beiden gemeinsam ist eine weitgehende Ver- 
schnittfähigkeit ıhrer Lösungen. Die physikalischen 
Konstanten zeigen folgende Werte: 


Methyl- Aethyl- 

glykolacetat glykolacetat 
Siede grenzen 130-145 150-160° 
Spez. Gewicht bei 1580. 0,9916 0,9800 
Flammpunkt 44° 47° 
Molekulargewicht 118 132 
Esterzahl des reinen Produktes 474 424 


Die Verwendungsfähigkeit beider Ester für 
Lackzwecke sei an folgenden Beispielen erläutert: 
1. I Gwt. Collodiumwolle 
5 Gwt. Methylglykolacetat 
14 Gwt. Spiritus von 93 Gew. % 
2. I Gwt. Acetylcellulose 
10 Gwt. Methylglykolacetat 
9 Gwt. Spiritus von 93 Gew. % 
3. 1 Gwt. Collodiumwolle 
5 Gwt. Aethylglykolacetat 
14 Gwt. Spiritus von 93 Gew. % 
4. 1 Gwt. Collodiumwolle 
15 Gwt. Aethylglykolacetat 
4 Gwt. Benzin 
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Weiterhin hat man als Lösungsmittel bzw. 
Lösungsvermittler mit Erfolg einige Kohlensäure- 
ester herangezogen, so beispielsweise das 


Pi: -C,H, 
Diäthylcarbonat, OC 

NOCH, 
den Kohlensäureester des Aethylalkohols, eine 
wasserhelle, nicht unangenehm riechende Flüssig- 
keit, welche mit den üblichen Lösungsmitteln in 
jedem Verhältnis mischbar ist, sich jedoch in 
Wasser nur sehr wenig löst. Die physikalischen 
Konstanten verhalten sich wie folgt: 


Siedegrenzen 120—130 ® 
Flammpunkt . TORE etwa 25° 
Spez. Gewicht bei 15° 0,9760 
Molekulargewicht . ; 118 
Esterzahl des reinen Präparates 949 


Diäthylcarbonat weist für sich allein kein be- 
sonderes Lösungsvermögen für Celluloseester auf. In 
Mischung mit Alkoholen und Estern jedoch äußert 
es eine ausgesprochene Lösefähigkeit für Nitrocellu- 
lose, Harze, trocknende Oele usw., so daß der Schwer- 
punkt seiner Verwendung auf dem Gebiet der Her- 
stellung von Mischlacken aus Collodiumwolle einer- 
seits sowie Harzen und Oelen andererseits liegt. 


Weichhaltungsmittel PA 
o—Phtalsäure— Aethylglykolester 


Nahe verwandt mit dem Diäthylcarbonat ist das 


OCH, 
Aethylbutyl- OC / 


carbonat, 


N CH- CH. CH. - CH, 


eine wasserhelle Flüssigkeit von folgenden physi- 
kalischen Eigenschaften: 


Siedegrenzen 135—175 9 
Flammpunkt . \ ; etwa 50 
Spez. Gewicht bei 150 ; 0,9365 
Molekulargewicht . 146 
Esterzahl des reinen Präparates 767 


Weichhaltungsmittel PM 
o—Phtalsäure-Methylglykolester 


Wenig löslich in Wasser, ist Aethylbutylcarbonat 
mit den gebräuchlichen organischen Solventien in 
jedem Verhältnis mischbar und zeigt in seinem 
übrigen Verhalten viel Aehnlichkeit mit dem Di- 
äthylcarbonat, unterscheidet sich aber von demselben 
durch seine geringe Flüchtigkeit und dem höheren 
Flammpunkt. Aethylbutylcarbonat ist in der Haupt- 
sache ein sogenannter Lösungsvermittler und dient 
in Verbindung mit Alkoholen und Estern zur Her- 
stellung von Mischlacken. 
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Vom wissenschaftlichen Standpunkt aus sehr 
interessante Weichhaltungsmittel erhält man neuer- 
dings durch Veresterung der eingangs erwähnter 
Glykoläther mit der Orthophtalsäure. Zwei der- 
artige Produkte befinden sich unter der Bezeichnung 
Weichhaltungsmittel PA und PM im Handel. 

Weichhaltungsmittel PA bildet farblose, leicht 
schmelzende Kristalle von neutraler Reaktion und 
ist nahezu geruchlos. In geschmolzenem Zustand 
stellt es eine farblose ölige Flüssigkeit dar, die sich 
mit den üblichen organischen Lösungsmitteln in 
jedem Verhältnis mischt. Das Löse- und Quell- 
vermögen für Collodiumwolle ist sehr gut und das 
Präparat gelatiniert auch Acetylcellulose. 


Die physikalischen Konstanten zeigen folgende 
Werte: 


Siedeverhalten 233—235° bei 23mm 
Schmelzpunkt . 335 
Flammpunkt e 173° 
Spez. Gewicht bei ar. ee E S 
Molekulargewicht 310 
Esterzahl 361 


Die eingehende Prüfung eines Musters zeigte, 
daß es sich bei dem Präparat um den Phtalsäureester 
des Aethylglykols handelt, der wie folgt zu formu- 
lieren ist: 


re 
COO-CH, 
7 V 
N Pa 
, = 
CH, -O- C. H, 


Andererseits stellt das Weichhaltungsmittel PM 
eine farblose, fast geruchlose, ölige Flüssigkeit dar. 
zeigt neutrale Reaktion und äußert gutes Löse- 
vermögen für Nitro- und Acetylcellulose. Die physi- 
kalischen Eigenschaften sind wie folgt: 

Siedeverhalten 230° bei 10mm 


Flammpunkt a a 187° 
Spez. Gewicht bei 15°. ee Se ni Se a u 

Molekulargewicht 282 
Esterzahl 307 


In dem Produkt liegt, wie die nähere Unter- 
suchung ergab, der Phtalsäureester des Methyl- 
glykols vor, gemäß der Formel: 


| 
COO-CH, 


5 * 
N COO-CH, 


H. - O- CH, 


Beachtenswert ist der hohe Reinheitsgrad beider 
Handelsprodukte. Ein mir vorliegendes Muster = 
zeigte beispielsweise einen Estergehalt von 99,9 e, 
während das entsprechende Muster PM 99,8 % Ester 
enthielt. Beide Präparate sind daher als chemisch 
rein anzusprechen. 

Als Plastificatoren werden ferner empfohlen 
zwei farblose, kristallisierte Substanzen von blumen- 


— 
— 
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artigem Geruch, unlöslich in Wasser, leichtlöslich in 


organischen Lösungsmitteln, nämlich: 


— 


b ZI ER 
-x Diphenylmethan —-CH.— ana 
| o GE 
Diphenyloxyd, IR dr 
Oiphenyläther) < FE O Es > 


denen ein gutes Löse- und Quellvermögen für 
Celluloseester eigen ist, deren physikalische Kon- 
stanten sich wie folgt verhalten und untereinander 
eine geradezu frappante Aehnlichkeit aufweisen. 


Diphenyl- Diphenyl- 
methan oxyd 
Spez. Gewicht bei 25°. 1.000 1,073 
Schmelzpunkt . 25 28° 
Flammpunkt . 130° 115° 
Siedepunkt ee dena er 260° 260 ° 
Molekulargewicht 168 170 


Des weiteren wurden zwei Handelsmuster von 
Weichhaltungspräparaten geprüft, welche die Be- 
zeichnung Plastoform I und Plastoform II führten. 
Bezüglich des ersteren ergab sich, daß der 


Benzylalkohol, / N 


(Plastoform I) N Ka 


vorliegt, 
parat als 


Phenyläthylalkohol, A N CH.—CH.—OH 


(Plastoform II) N ei 


ein Körper, dem man auch in der Riechstoffchemie 
zu begegnen pflegt, herausstellte. 

Beides sind farblose, angenehm riechende 
Flüssigkeiten, wenig löslich in Wasser, leicht da- 
gegen in den gebräuchlichen organischen Solventien, 
und zeigen gutes Gelatinierungsvermögen für Nitro- 
und Acetylcellulose.. Dem Plastoform I haftet je- 
doch der Nachteil an, daß es äußerst leicht schon 
durch Luftsauerstoff zu Benzaldehyd oxydabel ist, 
während sich Plastoform II in dieser Hinsicht als 
erheblich stabiler erweist. Die physikalischen Kon- 
Stanten von Mustern beider Produkte, die sich im 
übrigen als sehr rein erwiesen, waren folgende: 


Plastoform II 


während sich das zweitgenannte Prä- 


Plastoform I 
Spez. Gewicht bei 15 Grad 1,050 


1,024 
lammpunkt 100° 102° 
Siedepunkt. . 205 220° 
Acetylierungszahl. . . . 373 341 
Molekulargewicht 108 rag 


p—Toluolsulfonanilid 
(Mittel PI) 


Weiterhin wurde ein unter dem Namen Mittel 
AHN laufendes Handelsmuster einer näheren Be- 
trachtung unterzogen und entpuppte sich als nahezu 
chemisch reines 


Acetophenon, 
Phenylmethylketon 
Mittel AHN 


eine schwach gelbliche, stark lichtbrechende, gering- 
fügig wasserlösliche Flüssigkeit von angenehmem 


pm -CH, 
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Geruch, gutem Quellvermögen, insbesondere für 
Acetylcellulose, und im übrigen folgende physi- 
kalische Eigenschaften zeigend: 


Spez. Gewicht bei 15°. 1,031 
Flammpunkt ; 105 ® 
Siedepunkt 5 200 ° 
Molekulargewicht 331320 
Unter den Bezeichnungen Plastolin I und 


Plastolin II befinden sich zwei Präparate im Handel, 
die, wie ihr Name schon andeutet, ebenfalls als 
Plastificatoren Verwendung finden sollen. Beide 
sind wasserhelle Flüssigkeiten; Plastolin I zeigt 
fruchtartigen Geruch, während Plastolin II fast 
geruchlos ist. In Wasser unlöslich, sind beide jedoch 
gut mischbar mit den üblichen organischen Lösungs- 
mitteln und äußern auch ein günstiges Quellver— 
mögen für die Ester der Cellulose. Die chemische 
Prüfung ergab, daß es sich bei ersterem um 


Benzylacetat 


FR 
(Plastolin I) —CH,-00C-CH, 


n 


handelt, während sich das letztere als 
OH 
(M. 
A 
be N COO-C,H,, 


erwies. Die physikalischen Eigenschaften beider 
Muster, die im übrigen fast chemisch rein waren, 
zeigten folgende Werte: 


Salicylsäure-Amylester | 
(Plastolin II) 


Plastolin 1 Plastolin II 


Spez. Gewicht bei 15°. 1,061 1,057 
Flammpunkt 102° 132° 
Siedepunkt . : 215° 280 0 
Molekulargewicht 150 208 
Esterzahl des reinen Pro- 

duktes . A Sa a 373 269 
Esterzahl des Musters . 370 266 
Estergehalt 99, 2 % 98,8 % 


Weiterhin wurden noch drei Präparate in fester 
Form, die sich unter den Namen Mittel PI, PII und 
PO im Handel befinden, geprüft. Mittel PI bildet 
schön weiße, nadelförmige Kristalle vom Schmelz- 
punkt 103°, zeigt geringe Löslichkeit in heißem 
Wasser, ist leicht löslich in organischen Solventien 
sowie auch in Alkalien, mit letzteren Salze bildend. 
Der Körper erwies sich seinem sonstigen Verhalten 
nach (Anilinabspaltung, Stickstoff- und Schwefel- 
bestimmung) als 


> S0. NH u» 


und zeigt ein besonders für Acetylcellulose günstiges 
Gelatinierungsvermögen. 


Mittel PII, schwach gelbliche, ebenfalls nadel- 
förmige Kristalle bildend, zeigt den Schmelzpunkt 
242°, ist in Wasser unlöslich und weicht in seinem 
Verhalten gegenüber den in der Lackindustrie ge- 
bräuchlichen Lösungsmitteln im Vergleich zu den 
übrigen Plastificatoren stark ab. PII ist beispiels- 
weise in Kohlenwasserstoffen, Alkoholen und Estern 
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Tabellarische Uebersicht. ri Kr. 
er 
Lösungs- und Weichhaltungsmittel für Celluloseester. 15 2 
a = — F nn a 
CH,- O—CH, CH. -O- CH, CH,—O-—C,H, l CH- O- Ci. 
| | u 
H,— OH CH,-OOC-CH, CH,- OH CH- OOC- cg. 
Methylglykol Methylglykolacetat Aethylglykol Aethylglykolzc: Neve 
=. E —— vezm 
Arie: 
O—C,H, O-C, H, ar 
Br 000 2 
O- CH, O-CH,—CH,-CH,-CH, o 
Diäthylcarbonat Aethylbutylcarbonat Socke 
CH,- O—C,H, CH,—O-CH, 
| 
CH COO -CH: PR COO--CH, 
| | 
Nez N COO - CH, I x COO - CH, ai 
| . = 
CH. O- C. H, CH. -O- C; = 
Weichhaltungsmittel PA Weichhaltungsmittel PM * 9 


o—Phtalsäureäthylglykolester 


o — Phtalsäuremethylglykolester 


— 


A A „ 6 „ 5 -0- 
= H,— 5 —O— 2 2 ; 
N b W Dr; Ar 
: f Au PO 
Diphenylmethan | Diphenyloxyd | p- Totuolsulfophenzier 
| 
4 che- on 0 N -CH,-CH,-0H 
Sr . 
Plastoform I Plastoform II 
Benzylalkohol n — Phenyläthylalkohol = 
er 
OH si 
m = , PB 
en CH, 3 CH. -OOC- CH, | SE 
Nr — N. N c00-CK 
Mittel AHN cO0-UR, 
Acetophenon Benzylacetat | Plastolin II 
| Salicylsäure-Amylestet 
OH 
BG . NH- x | | 2 aes ' 
CH, N P SO, H \ P i 3| m f 
= — NZ , co Ru- E * 
Mittel PI Se 
p- Toluolsulfonanilid Mittel P Il L_ 


2--3—-Oxynaphtoesäureanilid 


N 
— , 
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schwer löslich, spielend leicht dagegen in Ketonen, 
wie Anon und Methylanon, und diese Stammlösungen 
sind dann auffallenderweise mit vorgenannten drei 
Lösungsmittelgruppen weitgehend verdünnbar. Das 
Löse- und Quellvermögen für Celluloseester an sich 


p-Toluolsulfosäure— Phenylester 
(Mittel PO) 


ist schlecht, sehr hindernd wirkt hier der hohe 


Schmelzpunkt. Bringt man aber beispielsweise 
Acetylcellulose mit PII in Gegenwart von Ketonen 
zunächst in Lösung, so erhält man weitgehend mit 
den gebräuchlichen Lösungsmitteln verschnittfähige 
Stammansätze für Lacke. Das beschriebene Prä- 
parat wurde an seinen Reaktionen (Anilinabspaltung, 
Alkalischmelze, Eisenchloridreaktion, Azokupplung) 
als 


2—3—Oxynaphtoesäureanilid 
(Mittel P II) 


erkannt. Es ist dieselbe Substanz, welche unter der 
Bezeichnung Naphtol AS in der Echtfärberei der 
Baumwolle als Azoentwickler eine bedeutende Rolle 
spielt. Das geprüfte Muster des Mittels PII erwies 
sich in allen seinen Eigenschaften mit einem: ver- 
gleichsweise herangezogenen Handelsmuster von 
Naphtol AS identisch. 

Mittel PO ist ein weißer, nadelförmig kristalli- 
sierender Körper, löst sich leicht in den üblichen 
organischen Lösungsmitteln, zeigt sehr gutes Löse- 
und Quellvermögen für Acetylcellulose, ähnlich dem 
PI, und weist ferner folgende physikalischen Eigen- 
schaften auf: 
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Schmelzpunkt . 93 
Molekulargewicht 248 ° 
Esterzahl . . 2 2 226 


Bezüglich der chemischen Konstitution konnte 
ich feststellen, daB es sich um den 


A N 
Es wer; mn H handelt. 


In Ergänzung meiner Ausführungen ist vor- 
stehend noch eine tabellarische Uebersicht der 
in dieser Arbeit besprochenen Lösungs- und Weich- 
haltungsmittel für Celluloseester beigefügt. 

Ueberblickt man die in dieser und in der 
vorhergehenden Abhandlung näher beschriebenen 
Handelspräparate, die doch nur einen bescheidenen 
Auszug aus der großen Fülle des Materials dar- 
stellen, so gewinnt man den Eindruck, daß der Markt 
mit immer wieder neuen Lösungsmitteln und Weich- 


NV = 
W 


Sur 

haltungsmitteln geradezu überschwemmt wird und 
eine Scheidung des Guten von dem weniger Brauch- 
baren dringend geboten erscheint. Der Verfasser 
möchte auf Grund seiner Erfahrungen seine persön- 
liche Auffassung auch dahin ausdrücken, daß es 
wenig Zweck hat, die Präparate unter allen mög- 
lichen Phantasienamen in den Handel zu bringen, da 
der mit der Materie vertraute Chemiker ja doch in 
der Lage ist, ihre Zusammensetzung aufzuklären, der 
Laie hingegen leicht irregeführt werden kann, was 
aber für die Einführung solcher Produkte in die 
Praxis nicht förderlich ist, sondern derselben eher 
hindernd im Wege stehen wird. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 31, 1927.) 


Die oben bereits genannte Firma König & 
Bauer hatte neuerdings eine Rotationsdruck- 
maschine erfunden und richtete ı845 im che- 
maligen Benediktinerkloster zu Münsterschwarzach 
in Unterfranken eine eigene Papierfabrik ein, um in 


Papierfabrik Münsterschwarzach. 


derselben das erste Rotationsdruckpapier in so- 
genannten „endlosen Rollen“ herzustellen, wie- 
derum eine Errungenschaft, um der für Massen- 
produktion berufenen Papiermaschine die Tore der 
Papiermühlen zu öffnen, denn die Rotationsdruck- 
maschine hat, wie ein alter Papierer sich drastisch 
äußerte „ein großes Maul“, um viel Papier zu ver- 
schlingen! Aber beides hatte noch seine Haken; 
Rollen ohne Ende zu machen, war gut gedacht, 
doch nicht so leicht gemacht, und der Papier- 
maschine fehlte es an Lumpen, um viel Papier für 
Rotationsrollen hervorzubringen. 25 Jahre hat es 
noch gedauert, bis der brauchbare Bischoff- 
roller auftauchte, und nicht viel weniger Zeit 
verstrich, bis die Holzschleiferei zu einem taug- 
lichen Hilfsmittel für die Papierfabrikation aus- 
gebildet worden war, wennschon der „helle Sachse“ 
Keller zur gleichen Stunde, da die König und 
Bauer endlose Rollen machten, mit seiner Frau am 
Schleifstein stand, um einen Holzklotz in Faserbrei 
zu verwandeln. 
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Friedr. Gottlob Keller, Weber und legung im „Papier-Fabrikant“ war die He-, J. . ., 


Blattbinder zu Hainichen in Sachsen, begann 1843/44 
seine Versuche, Holz unter Wasserzufluß auf einem 
Stein abzufasern und ließ in der Altchemnitzer 
Papiermühle seinen Holzstoff, mit Lumpenfaser ge- 
mischt, erstmals zu Papier verarbeiten, welcher 
Versuch auch gut und befriedigend gelang. Keller 
war aber ein Leidensgenosse IIligs, konnte seine 
Erfindung nicht selbst verwerten, mußte wegen 
Mittellosigkeit größeren Unternehmungen fern— 
bleiben und verkaufte notgedrungen im Jahre 1846 
seine Erfindung an Heinrich Völter. Aber 
auch dieser mußte noch viele Jahre kostspieligen 
Versuchen widmen, bis er nach langer Ausdauer 
und unermüdlicher Arbeit eine endlich brauchbare 
Holzschleifmaschine konstruiert hatte, mit welcher 
wirklich feiner Holzstoff erzeugt werden konnte 
und welche in der Weltausstellung zu Paris 1867 
großes Aufsehen erregte. 

Holzstoff ist kurzfaserig und eignet sich infolge- 
dessen mehr für Zeitungspapier und andere Mittel- 
sorten, bei welchen auf Zähigkeit kein Anspruch 
gemacht wird; doch konnte man fortan Druckpapier 
in unbegrenzter Menge herstellen und für Futter 
der Rotationsdruckmaschinen war nun gesorgt. Als 
bald danach noch die verschiedenen Zellstoffe 
als wirklicher Lumpenersatz fabrikmäßig hergestellt 
wurden, setzte der Großbetrieb mit einer un- 
geahnten Massenproduktion ein. 

Schmerzbewegt erkannten die alten Papierer, 
daß ihre Kunst und ihre Werke dem vordringenden 
Maschinenbetrieb nicht Stand halten können. Die 
erste Hälfte des Jahrhunderts übernahm wohl noch 
die Verhältnisse aus alter Zeit, denn nach den über- 
standenen vielen Kriegsjahren wollte man sich in 
der sogenannten Biedermeierzeit erholen, wollte den 
endlich errungenen Frieden in Ruhe im Familien- 
kreis genießen und war zu Neuerungen oder zweifel- 
haften Gründungen wenig geneigt. Erst durch oben 
beschriebene Erfindungen war das Schicksal des 
Papiererhandwerks besiegelt; Papiermühlen mit 
kleiner Wasserkraft waren zur Anlage von Papier- 
maschinen wenig geeignet, viele Papiermüller 
sahen durch Rückgang des Geschäfts das von den 
Vorfahren ererbte Vermögen dahinschwinden und 
mußten den Betrieb schließen. Nur wenige Papier- 
mühlen fristeten über 1870 hinaus ein kümmer- 
liches Dasein, viele wurden in Mahlmühlen, einige 
in Pappenfabriken umgewandelt, und hundert Jahre 
nach Erfindung der Papiermaschine war unser alt- 
angesehenes Handwerk ausgestorben! Viele ehr- 
würdige Werke sind durch Brand oder Abbruch 
vom Erdboden verschwunden, andere haben durch 
Um- und Anbauten, besonders wenn die Wasser- 
räder und die langen Dachluken beseitigt wurden, 
ihren früheren Charakter verloren und der Wan- 
derer geht achtlos an diesen vorüber; an einige 
ihrer Schwestern erinnern höchstens noch pietät- 
volle Bezeichnungen, wie ein „Hadergäßchen“ in 
München, der „Papiersteg“ in Gerolfingen, die 
„Papiererstraße“ in Landshut, der „Papiererbach“ in 
München, Landsberg und Mindelheim, die „Papier- 
mühle“ als bleibender Hausname in Heubsch u. a. 


In der Einleitung wurde bereits gesagt, daB 
diese große bayerische Papiergeschichte ein Produkt 
25 jähriger Forscherarbeit ist. Vor der Druck- 


eines Buches oder von Sonderdrucken wobl 5g 
doch unterblieb die Ausführung wegen de ;- 


schwierigen Lage der Druckindustrie ud 
voraussichtlich ungenügenden Interessente; af . 
Weil aber die große Masse der Zeitschr. 4 


$ 
.. 


Vernichtung anheimfällt; macht der Verfasse : -f 


aufmerksam, 


daß er einen Sammelbari «= 


Werkes bei der Bayerischen Staatsh;: 
thek in München hinterlegt hat: derk =I. ; 


hält die Geschichte alter Papiermühlen J 


gendem 


Verzeichnis: 


Der Papier-Fabrik: 
Jahrgang 1924. 
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Rohmaterial. 

Die Werkstatt. 

Papierform und Wasserzeichen. 
Ober- und Niedetben 
I. Papiermühle ob der Au. 

2. Thalkirchen, 3. Harliching. L 
5. St. Emerau, 6. Dachau, 7. Pez 
8. und 9. Landsberg. 

10. und 11. Mering, 12. Schrott: 
13. Stockau. 

14. Thierhaupten, 15. Obere, - 
Gmund a. T. 

17. Josephthal, 18. Raitenhas z 5. 
Weiding, 19. Landshut, W. und:. 
gendorf und Marienthal. 

22. Gaissa, 23. Hals, 24 Reit ar. 
25. Grafenau, 26. Zwiesel, 7. Karz 
28. Straubing, 29. Sünching. 
Oberpfalz: 30. Regens 
Laaber, 32. Oberölsbach, 33. E-: 
34. Freudenberg, 35. Leherhir:t > 
Sigras, 37. Hammerphilippstin 
38. Fiedelbühl, 39. Neuerhir. + 
Waidhaus, 41. Dietersdorf. 2°" 
burg, 43. Pfaffenhofen, 4 Mel 
45. Unterbürg, 40. Schmidrätt: ! 
Schneeberg, 48. Unterwilderzu £ *. 
bitz, so, Hirschbach, sı. Futtt -, 
52. Schirmitz. 
Mittelfranken: 53. Stron: 
piermühlen, . 
54. Schnigling, 55. Doos, $. N” 
57. Tullnau. 


Jahrgang 1925. 
58. Weidenmühle, 59. Möreldot 
60. Dutzendteich, 61. Wendes". * 
Röthenbach-St. Wolfgang. G. * 
64. Mühlhof, 65. Hagenbausen. * lia 
67. Röthenbach-Lauf. 
68. Grünthal, 69. Simmelsdorl „b 
burg, 71. Pappenheim, 72 u 1 L 
bach, 74. Löhnleinsmühle, 75. Ar 
76. Kinding, 77. und 78. Fiches" 
79. Königshammer. 
80. Penzendorf, S1. und &. dun 
83. Georgensgmünd, 84 Friet" 
gmünd, 85. Roth a. S, % Wers" 
87. Gerolfingen, 88. Wolfsbrum _ 
Oberfranken: . Hof, . 
langen. 


—— ug 
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24 91. Selb, 92. und 93. Dünkelhammer und 
Pirkenhammer, 94. Bayreuth, 95. Drai- 
sendorf, 96. Brunnenthal, 97. Stegmühle, 
98. Lauenstein, 99. Rosenhammer. 

100. Thurnau, 101. Schlopp, 102. Wüsten- 
stein, 103. Sassanfarth, 104. Wartenfels, 
105. Forchheim, 106. und 107. Papier- 
mühlen im Weismaintal, 108. Haiden- 
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Harzleimung von Papier. 
Von Erik Oman. 
Dozent an der Königl. Technischen Hochschule in Stockholm. 


(Fortsetzung aus Heft 31, 1927.) 


Zinwirkung von verdünnten Säuren und Alkalien 
uf Sulfitzellstoff; letzterer ein Ampholytoid. 


Vir haben bereits oben festgestellt, daß Sulfit- 
toff im allgemeinen einen Körper von saurem 
akter enthält, der bei einer Aenderung von PH 
7 auf Pu = 7,2 (ungefähr) herausgelöst wird, 
der der Leimung hindernd entgegensteht. Es 
2 nun vollständig von diesem Körper abgesehen 
festgestellt werden, ob Sulfitzellstoff irgend- 
he andere Einwirkung durch verdünnte Säuren 
Basen erfahren kann. Als man Sulfitzellstoff 
Endosmose aussetzte, ergab sich nämlich, daß 
Wasser, als der Zellstoff positiv geladen war, 
t zum positiven Pol wanderte, wie man eigent- 
anzunehmen berechtigt war. Es liegt die Wahr- 
inlichkeit nahe, daß diese Eigentümlichkeit auf 
r Art Ionisierung beruht, und wir wollen daher 
Verhalten von Sulfitzellstoff gegenüber Lösun- 
mit niederer Konzentration an H- und OH- 
n, d. h. verdünnten Säuren und Basen, näher 
rsuchen. 

Wenn aufgeschlagener und gewaschener Sulfit- 
toff in sehr schwache Säure, z. B. Wasser von 
= 3,5, eingerührt und dabei die Faserkonzen- 
on auf etwa 5% gehalten wird, so sinkt die 
nenkonzentration im Wasser auf ungefähr Py 
1, d. h. etwa 70% der H -Ionen des Wassers 
en verbraucht. Zum gleichen Resultat gelangt 
wenn der Sulfitzellstoff vorher alaunbehandelt 
dann bis zur Beseitigung allen Alauns aus— 
schen wurde. 

3eim ersten Anblick sollte man glauben, daß das 
chwinden der H -Ionen auf der Neutralisierung 
‚äure mit irgendeiner Base aus dem Zellstoff 


beruhe. Dies ist jedoch nicht der Fall, und es wäre 
auch beinahe undenkbar, daß Sulfitzellstoff, mit stark 
saurer Flüssigkeit gekocht, Körper mit solch basi- 
schen Eigenschaften enthielte, daB eine Neutrali- 
sierung bis zu n/10 000 eintreten könnte. Auch kann 
der Vorgang nicht auf Adsorption beruhen, denn 
dann müßte man die H-Ionen beim Waschen wieder 
zurückerhalten. 

In ausführlichen Versuchen“) hat Verfasser ge- 
zeigt, daß das Verschwinden der H-Ionen nicht auf 
einer Neutralisierung in gewöhnlichem Sinne und 
auch nicht auf Adsorption beruht, sondern daß die 
Ursache in den chemischen Eigenschaften des Zell- 
stoffs zu suchen ist. Dieser muß nämlich ampho- 
teren Charakter besitzen, d. h. er hat das Vermögen, 
H-Ionen und OH-Ionen abzuspalten, und ist also 
gleichzeitig Base und Säure. Er wirkt also als Base 
gegenüber einer sauren und als Säure gegenüber 
einer alkalischen Lösung. Da der Zellstoff in 
Wasser vollständig unlöslich ist, kann man ihn als 
einen unlöslichen Ampholyten betrachten, der die 
Fähigkeit besitzt, H-Ionen und OH-Ionen ab- 
zuspalten; da er ein grobdisperser Stoff ist, muß 
man ihn als ein Ampholytoid>) ansehen. 

Ein Ampholytoid spaltet nicht immer gleich 
viele H- wie OH-Ionen ab, sondern deren Mengen 
sind vom Säuregrad resp. der Alkalität des Wassers, 
in welchem der Zellstoff aufgeschlagen ist, abhängig. 
Ist dieses Wasser ziemlich sauer und die H-Ionen- 
konzentration darin also relativ groß, z. B. PH = 3,0 


1) E. Oman, Teknisk Tidskrift 22 (1925). 
6) L. Michaelis, Die Wasserstoffionenkon- 


zentration. 
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([H] = 10-3), so kann die OH-Ionenkonzentration 
nicht kleiner oder größer als 10—11 sein, denn 
[H] [OH] = 10-14 
(bei gewöhnlicher Temperatur). 

Wird nun Sulfitzellstoff in eine solche Lösung 
eingetragen und hat dieser Zellstoff das Vermögen, 
OH-Ionen in höherer Konzentration als 10—11 ab- 
zuspalten, so wird obengenanntes Gleichgewicht ge- 
stört. Die Folge davon ist, daß sich H- und OH- 
Ionen zu undissoziiertem Wasser vereinigen, wobei 
H-Ionen verbraucht werden und folglich die H- 
Ionenkonzentration sinkt. Dies nimmt so lange 
seinen Fortgang, bis die H-Ionenkonzentration der 
Lösung und die Konzentration der OH-Ionen, die 
der Zellstoff abspaltet, obengenanntes Gleich- 
gewichtsverhältnis erfüllen. 

Das gleiche Verhältnis tritt ein, wenn der Zell- 
stoff in einer sehr schwachen Base aufgeschlagen 
wird, jedoch nur mit dem Unterschied, daß das 
Wasser dann durch den Zellstoff weniger alkalisch 
wird, d. h. er wirkt als eine Säure. Die OH-Ionen- 
konzentration sinkt bei gleichzeitigem Ansteigen der 
H-Ionenkonzentration, d. h. der Py -Wert sinkt. 

Es muß sich deshalb auf der H-Ionenskala ein 
Punkt vorfinden, an dem der Zellstoff keine Ver- 
änderung der H- und OH-Ionenkonzentration her- 
vorruft. Dieser Punkt ist der isoelektrische 
Punkt. Für gewöhnlichen Sulfitzellstoff liegt er 
ungefähr bei Pyu = 5,5—6,0. 

Man kann sich also vorstellen, daß beim Auf- 
schlagen des Zellstoffs in Wasser folgende Reak- 
tionen eintreten können: 


y +t > 
u — ROH +H 
R 
Or = R u 
RH + OH 


(R = der nicht abspaltbare Teil des Zellstoffs). 

Diese Reaktionen sind reversibel, denn man kann 
durch Erhöhung der H-Ionenkonzentration H-Ionen 
in den Zellstoff einpressen, was am einfachsten da- 
durch bewiesen werden kann, daß sich dabei der iso- 
elektrische Punkt nach der sauren Seite hin ver- 
schiebt. Auf gleiche Weise kann man bei Behand- 
lung des Zellstoffs mit Alkali (Zunahme der OH- 
Ionenkonz.) den isoelektrischen Punkt nach der 
alkalischen Seite hin verschieben. 

Auch andere Arten von Zellstoff, z. B. Sulfat- 
zellstoff, haben dieselben Eigenschaften, nämlich die- 
jenigen eines ampholytoiden Charakters; doch liegt 
der isoelektrische Punkt verschieden, je nach der Be- 
handlung, welcher der Zellstoff unterworfen war. 
Sulfatzellstoff hat z. B. seinen isoelektrischen Punkt 
etwas auf der alkalischen Seite; durch Behandlung 
mit verdünnter Säure jedoch kann man diesen Punkt 
auf die saure Seite hin verschieben. 

Wenn ein Zellstoff in Wasser von schwach 
saurer oder schwach basischer Reaktion auf- 
geschlagen wird, verschiebt sich also der isoelek- 
trische Punkt desselben, und es bestehen Aussichten, 
einen Zellstoff mit anderen Eigenschaften als vorher 
zu erhalten. Bei der fabrikmäßigen Herstellung von 
Zellstoff, Sulfit- oder Sulfatzellstoff, kann das Aus- 
waschen des Zellstoffs auf dessen isoelektrischen 
Punkt einwirken. Wird nämlich der Zellstoff mit 
schwach saurem Wasser gewaschen, so verschiebt 
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sich der isoelektrische Punkt weiter auf :: I ! 
Seite, als wenn das Waschwasser frei oder t- „erde 
frei von Säure wäre. Sure 
Bei Versuchen in einer Sulfitzellstoiizen -I z. x’ 
Verfasser dieses Verhalten des Zellstolis r. * 
tieren können. Hierbei wurde der Jelsi - z JE 
Wasser gewaschen, dessen H-Ionenkonzertais: If 4s 
Pu = 41 bis Py = 8,5 wechselte. Di klar ı 
war im großen und ganzen genommen das 2 . = 
der isoelektrische Punkt des Sulfitzelistoifs :: I- r 
dem Säuregrad des Waschwassers versch afeta 
diesen Versuchen konnte auch konstatiert w Ur & 
daB diese Veränderung des Zellstoffs auf de H. $ &r 
herstellung einwirkt. Es ist jedoch noch a. © 
in dieser Frage einige Schlußsätze zu zeke c 3:4 
es scheint, als ob eine Verschiebung de 2 r 
trischen Punktes nach der alkalischen a d E 
Faser eine größere Weichheit und nach der sg: It. 
Seite hin entgegengesetzte Eigenschaften vr: I. e 
würde. Diese Auffassung des Verfasser t: >=: . 
Eigenschaften von Sulfitzellstoff in wir: + 
Aufschlämmung und seine ampholytoiden Ee I 
schaften, als Quelle der positiven und ur - 
Ladungen, stimmt mit derjenigen überein, d: I 
im allgemeinen über unlösliche Körper kt e 
hat jedoch früher mit Zellstoff keine guter ?. f -i 
tate erhalten; die Ursachen hierfür soile: r.. >z 
unten angegeben sein. A. 
Die ersten Versuche zur Bestimmung dr t- 
trischen Ladungen unlöslicher Stofie rt 
Perrin angestellt worden (Journ. Chim. P. = 
und 1905). Er kam zu dem Schlubeat: 4. 
nicht metallische Substanz : 
saurer Lösung positiv, in alkene f. 
Lösung negativ geladen“. Et it f.. 
Bestimmungen auf dem Wege der Endir: > P 
und untersuchte u. a. AlOs, CrCl, A 
Schwefel, Karborundum, Naphthalin. Ce? I 
Zellstoff. Er bemerkt, daß der Punkt, bei *: 
die Ladung = O ist, nicht immer genau der W. 
punkt ist, und weiterhin, daß er für Zeil!” 
das erwartete Resultat erhielt; er zeigte nur" 
Ladung. Zum gleichen Resultat sind itt“ 
Forscher gekommen, nämlich Bethe url a 
poff (Z. f. phys. Ch. 1914 und 1915), bt 
(Bull. de l’Acad, des Sciences de Cracovie wi ~ 
Gyemant (Koll. Zeitschr. 1921). Auch x" 
daß Zellstoff immer negativ geladen war. d. h 
mant untersuchte, bei welcher H-Ionerk<" 
tion der isoelektrische Punkt lag und fand!" 
Blutkohle Py = 4,0. Für Metalloxyde und n 
hat man gefunden, daß der isoelektrische Pu 
einer bestimmten H-Ionenkonzentration ie!” 
auf der alkalischen Seite (FeO, Be. r 
Mg(OH).,). | 
Dies steht in gutem Zusanmenklan . 
beim Sulfitzellstoff gewonnenen Resultate $s 
ist nur die Erklärung dafür schuldig, wann = 
bei Endosmose ständig negative Ladung fete 
für den Zellstoff erhält. Wir konnten bert * 
feststellen, daß bei der Endosmose das De 
der Kathode wanderte, was mit einer ne. 
Ladung des Zellstoffs gleichbedeutend it acker 
war zu beobachten, daß sich das Wasser t% 
rasch zu bewegen begann, d, h. es yerstreicht 
ungleich lange Zeit, bis das Wasser mè X 
Kathode hin zu strömen beginnt. Aut 5 
Wassergeschwindigkeit verschieden groß. Dies T 


* 
1 
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alles im Zusammenhang mit dem ampholytoiden Cha- 


rakter des Zellstoffs und seinem Vermögen, H- resp. 


OH-Ionen abzuspalten, stehen. Wenn der Zellstoff in 


einer schwachen Säure (Pu = 4,0) aufgeschlagen 
ist, so ist die Konzentration der H-Ionen 10-4 und 


der OH-Ionen 10-10. 


Wir müssen weiter zugeben, 
daß bei Schließen des Stromes dieses Gleichgewicht 


gestört wird, denn die H-Ionen wandern nach der 


Kathode und die OH-Ionen nach der Anode. Dann 
müssen neue Mengen dieser Ionen vom Zellstoff ab- 


gespalten werden, und diese wieder wandern mit und 
gegen den Strom usw. 


Der elektrische Strom muß 
also derart wirken, daß er vom Sulfitzellstoff H- 
resp. OH-Ionen wegführt. Es ist dabei natürlich 


von Bedeutung, wie viele solcher Ionen der Zellstoff 


abspalten kann, also die absoluten Mengen dieser 
Ionen, die verfügbar sind, und nicht die aktuellen 
Mengen, d. h. die zufällig herrschende H-Ionen- 
konzentration. Alle Versuche sprechen dafür, daB 
Sulfitzellstoff leichter H- als OH-Ionen abspaltet, 
und man kann sich dies derart denken, daß der Vor- 
rat an H-Ionen größer ist als wie derjenige an OH- 
Ionen. Es entstehen also beim Schließen des 
Stromes mehr H-Ionen als OH-Ionen, die wan- 
dern, und dies verursacht, daß das Wasser 
in größeren Mengen der Kathode als wie der 
Anode zustrebt; das Wasserniveau im Kathoden- 
schenkel steigt. Werden mehr H- als OH-Ionen ab- 
gespalten, so erhält der Zellstoff natürlich eine er- 
höhte negative Ladung, und der isoelektrische Punkt 
wird nach der negativen Seite der H-Ionenskala hin 
verschoben. 


Eine andere Ursache, die hierzu beiträgt, ist die, 
daß der Kalk im Stoff während der Einwirkung des 
elektrischen Stromes nach der Kathode wandert. Wir 
haben bereits oben gesehen, daß der Kalk im Stoff 
wahrscheinlich an organische Substanz gebunden ist, 
und es ist mit Sicherheit anzunehmen, daß man eine 
bestimmte Menge Ca-Ionen aus dieser Verbindung 
abgespalten erhält. Diese Ionen wandern nach der 
Kathode und neue Ca-Ionen werden abgespalten usw. 
Verfasser hat Ca-Ionen im Kathodenschenkel analy- 
tisch nachgewiesen und hat dabei nicht weniger als 
20% der Kalkmenge des Stoffes als Oxalat aus- 
gefällt erhalten. Die Anordnungen für diesen Ver- 
such (Abb. 15) sind sehr einfache. In ein U-Rohr 
er wurden 5 g zerfaserter und 
gut ausgewaschener Zellstoff 


(starkfas. Zellstoff e) ge- 
bracht und fest gepackt, 
destilliertes Wasser gleich 


hoch in beide Schenkel ein- 
gefüllt und ein Strom von 
220 Volt eingeleitet (Platin- 
elektroden). Das Wasser 
stieg hierbei im Kathoden- 
schenkel etwas an. 

Wenn der Strom etwa 
1, Stunde geschlossen war, 
wurde etwas Wasser aus 
dem Kathodenschenkel ent- 
fernt und gleich viel im 
: Anodenschenkel nachgefüllt. 
Dieser Art wurde etwa drei Stunden lang ver- 
5 während derer dann und wann Wasser aus 
n Kathodenschenkel entnommen und dest. Wasser 
m Anodenschenkel nachgefüllt wurde. Das 
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Kathodenraum entnommene Wasser, etwa 100 cin“, 
wurde auf gewöhnliche Weise mit Oxalat gefällt, 
wobei 3,6 mg CaO erhalten wurden. 

Ist der Kalk im Stoff an eine organische Sub— 
stanz gebunden, so hat man allen Grund, an- 
zunehmen, daß diese in der Faser zurückbleibt und 
deren negative Ladung erhöht. Außerdem müssen die 
Ca-Ionen dazu beitragen, das Wasser nach der 
Kathode hin zu bewegen. 

Beim Endosmoseversuch mit Zellstoff dürften 
wir also erwarten, daß teils der Zellstoff selbst unter 
der Einwirkung des elektrischen Stromes erhöhte 
negative Ladung erhält, und teils, daß die Ionen das 
Wasser nach der Kathode hin bewegen. Diese Fak- 
toren wirken also beide nach derselben Richtung, 
nämlich, dem Wasser nach der Kathode zu größere 
Geschwindigkeit zu verleihen. Es dürfte daher un- 
möglich sein, ohne weiteres mit Hilfe der Endos- 
mose die Ladung eines Sulfitzellstoffs zu bestimmen. 

Da wir nun erfahren haben, daß der Sulfitzell- 
stoff ein Ampholytoid ist, erhebt sich die Frage: 
Welche Einwirkung kann dies auf die Stoffleimung 
haben? Ohne Widerspruch kann man dabei be- 
haupten, daß unter solchen Verhältnissen der Stoft 
erhöhte negative Ladung erhält, wenn er H-Ionen, 
und erhöhte positive Ladung, wenn er OH-Ionen 
abspaltet. Vermutlich haben wir hierin einen für den 
Leimungsprozeß sehr wichtigen Faktor. Eine Zu- 
nahme der positiven Ladung des Stoffes über ein 
gewisses Potential bringt ein Ausfallen der negativ 
geladenen Harzpartikelchen auf der Faser mit sich, 
die hierdurch geleimt wird. 

Durch Abspaltung einer großen Menge OH- 
Ionen würde man der Faser daher eine größere posi- 
tive Ladung erteilen und also das Harz besser auf 
derselben fixieren können. Eine solche Abspaltung 
von OH-Ionen erhält man durch Behandlung des 
Stoffes mit schwach saurem Wasser; dabei kann 
natürlich auch der Fall eintreten, daß der Zellstoff 
H-Ionen aufnimmt. Man kann sich den Verlauf 
folgendermaßen denken: 


. =á 
H + R(OH) qee He R(OH). 

Es ist außerdem nicht undenkbar, daß die Quali- 
tät des Zellstoffs durch das „Einpressen“ von H- 
lonen verschlechtert wird. Die vom Verfasser aus- 
geführten Versuche mit stark saurer Flüssigkeit bei 
der Leimung haben das Resultat ergeben, daß das 
Harz wohl auf der Faser haftet, der Stoff aber kein 
guter ist. Die Faser hatte anscheinend durch die hohe 
H-Ionenkonzentration im Wasser irgendwelche Ein- 
wirkung erfahren. Daß es möglich ist, ohne Alaun 
und nur mit Säure zu leimen, darüber wurde in der 
Literatur oft berichtet, aber man hat durch diese Art 
Leimung kein haltbares Papier?) bekommen. Die 
Ursache dafür ist sicherlich im „Einpressen“ von 
H-Ionen in den Zellstoff zu suchen. 

Wenn man dagegen derart verfährt, daß der 
Stoff mehrere Male mit schwach saurem Wasser be- 
handelt wird, muß sich die positive Ladung der 
Faser erhöhen. Leimungsversuche im Versuchs- 
holländer zeigen an SO behandeltem Stoff eine 
bessere Leimung (Lis). 

Der Verlauf der Leimung im Holländer. 

Bei der Harzleimung von Sulfitzellstoff ist der 

Verlauf wahrscheinlich folgender: Das in den Hol- 


9) Papier-Zeitung, S. 43 (1907); S. 4018 (1909). 
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länder eingepumpte Rückwasser hat sauren Charak- 
ter (durch Schwefelsäure) und enthält etwas Alu- 
miniumsulfat nebst Gips. Der Zellstoff wird einge- 
tragen, wobei teils Aluminium in den Stoff eintritt 
und Kalk aus demselben ins Wasser abwandert, 
teils die H-Ionen des Wassers Abspaltung von OH- 
Ionen aus dem Zellstoff, der hierdurch geringere 
negative Ladung erfährt, verursachen. Nach voll- 
ständigem Aufschlagen des Stoffs werden Leim- 
milch und Alaunlösung ungefähr gleichzeitig zu- 
geteilt. 

Die Leimmilch wird also vom Holländerwasser 
verdünnt, wobei anfangs alkalische Reaktion 
herrscht, so daß aus der Faser der Leimung schäd- 
liche Stoffe (Säuren) herausgelöst werden. Mit fort- 
schreitender Verdünnung der Leimmilch tritt Hydro- 
lyse ein, so daß der größere Teil des gebundenen 
Harzes frei wird. Je nach dem Säuregrad und dem 
Salzgehalt des Wassers wird das Harz ausgeflockt. 
Die Mengen der Leimmilch, die unmittelbar mit der 
Alaunlösung in Berührung kommen, geben zur Bil- 
dung von Aluminiumresinat Anlaß, das ausgeflockt 
wird. 

Nach abgeschlossener Mischung im Holländer 
liegen also folgende Verhältnisse vor. Von der 
Leimmilch verblieb das freie Harz unverändert und 
das gebundene Harz ist zum größten Teil in freies 
überführt worden: ein kleinerer Teil jedoch findet 
sich als Aluminiumresinat und ein unbedeutender 
Teil als Kalziumresinat vor. In den meisten Fällen 
wurde das Harz ausgeflockt. Vom Aluminiumsulfat 
ist der größere Teil des Aluminiums in die Faser 
eingewandert, Kalk geht in das Wasser über, wäh- 
renddem die SO. -Jonen als Gips, Natriumsulfat und 
Schwefelsäure im Wasser verbleiben. Die Faser er— 
hielt durch die Aluminiumaufnahme positive La— 
dung, die sich durch Abspaltung von OH-Ionen auf 
Grund der erhöhten H-IJonenkonzentration des 
Wassers (eine Folge des Alaunzusatzes) steigert. 
Wenn die Ladung der Faser hinreichend groß ist, 
um das negativ geladene Harz aufzunehmen, be- 
ginnt die Fixierung des Harzes auf die Faser. Da- 
durch verringert sich die positive Ladung der Faser, 
wodurch möglicherweise neue OH-Ionen abgespal- 
ten und von H-Ionen an Wasser gebunden werden 
können; die Folge davon ist, daß die H-Ionen- 
konzentration etwas sinkt. Es zeigt sich gewöhn- 
lichenfalls auch, daß die Reaktion im Holländer 
weniger sauer ist, wenn sie I bis 2 Stunden hat vor 
sich gehen können. Das an Aluminium gebundene 
Harz (Aluminiumresinat) wird beim Zurückgehen 
der Al-Ionen konzentration frei gemacht, so daß man 
relativ viel freie Schwefelsäure erhält. Dies trägt 
auch dazu bei, daß der Säuregrad im Holländer 
etwas sinkt. (Fortsetzung folgt.) 
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Georg Lockemann: Ernst Beckmann (1853—1923), 
sein Leben und Wirken. Verlag Chemie G. m. 
b. H., Berlin 1927. 

In einer knapp vier Druckbogen umfassenden 

Schrift unternimmt es der Verfasser, das Leben und 

Wirken des 1923 verstorbenen großen Chemikers 
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Ernst Beckmann zu schildern. Ueber ilüssige, 
angenehm lesbare Schreibweise verfügend, gelingt e 


ihm, die Persönlichkeit seines berühmten Lehrers in ! 


ihrer Eigenart zu erfassen und sie auch dem Ferner- 
stehenden nahezubringen. Mit unserer Zellstof. 
industrie hat Beckmann nur insofern Berührung 
punkte gehabt, als er sich während der Kriegsjahtt 
mit dem Aufschließen von Stroh, Seetang u. dgl. be. 
schäftigte, allerdings nicht in der Absicht, Zelistoii 
daraus zu gewinnen, sondern um jene billigen Steife 
als Kraftfutter wertvoller zu machen. Auch die viel 
umstrittene Ligninfrage hat er durch wichtige Be- 
funde gefördert. Ein sehr gut getroffenes Biid de: 
ausgezeichneten Forschers schmückt die kleine. 


empfehlenswerte Darstellung seines un 
f, 


Fritz Hoyer, „Die Altpapierverarbeitung“, Sor- 
tierung, Wiederauflösung, Regeneration, Weiter- 
verarbeitung zu Papier, Pappe und Papiermaché. 

Das voriiegende Buch verfolgt vor allen Dingen 
den Zweck, einen Ueberblick über die Verarbeitung 
und Regenerierung von Altpapier zu geben, welche 
an wirtschaftlicher Bedeutung immer mehr zunimmt 

Wenn auch die Altpapierverarbeitung im allge- 
meinen ein Zweig der Papier- und Pappenherstellung 
ist, so findet sie doch in keinem der bisher erschie- 
nenen Spezialwerke eine so eingehende Behandlung, 
wie es wünschenswert gewesen wäre. Das Buch 
kann daher allen Industrien, welche sich mit der 

Verwertung von Altpapier befassen, angelegentlichet 

empfohlen werden. Es umfaßt 186 Seiten mit 1⁄9 

Abbildungen. Preis 9,60 RM. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


J. Hausen: Alkalien als Basen der Sulfitlauge. 
„Papier-Fabrikant“ 24, 69105, 709-13, 722— 
(1926). 


Eine Zeitschriften- und Patentliteratur Sid“ 
ö. 


G. H. Golbs: Die Trockenwirkung der Papier- 
maschine für Selbstabnahme, „Papier-Fabrikant 
24, 737—41, 757—62, 798—802, 817—27 (1020). 

Die Trockenleistung einer Selbstabnahme- 
maschine wird rechnerisch ermittelt und aus den er- 
reichten Leistungszahlen werden geeignete Kenn 

Ziffern abgeleitet. Stô. 


G. K. Bergmann: Ueber das Verhältnis zwischen den 
Konstanten für den Grad der AufschlieBung und 
Bleichbarkeit von Holzzellstoff und dem Chlor- 
verbrauch bei der technischen Bleiche. „Papiet- 
Fabrikant“ 24, 742—46 (1026). 

Es wurde versucht, die verschiedenen Methoden 
zur Bestimmung des Aufschlußgrades von Zell- 
stoffen in Einklang mit dem wirklichen Chlorver 
brauch beim Bleichen zu bringen. Die Aufschluß- 
gradbest. nach Bergmann drückte den wahren Chlor- 
verbrauch am besten aus, weniger gut die Methoden 
vonRoschier, Enso und Tingle. Der Bleich- 
mittelbedarf wurde im Großversuch ermittelt, und 
von den erhaltenen gebleichten Zellstoffen wurden 
die wissenswerten Konstanten festgelegt. Stö. 


E. Belani: Moderne Bleichanlage. , Papier -Fabri- 
kant“ 24, 762—64 (1926). 
(Ref: Vf. beschreibt zwar eine Bleichanlage. aber 
neuzeitlich kann man wirklich nicht sagen.) Sto. 


C. G. Schwalbe: Die Standard-Cellulosen. „Papie!- 
Fabrikant“ 24, 7690—75 (1926). 
Der Vortragende gibt Richtlinien für 
stellung von Standards für wissenschaftiiche 
technische (Zellstoffe) Cellulosen. Stô. 
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Nachdruck verboten! 


Schweiz. 


Verfahren zum Auswaschen von auf perforierte 
Hohlkörper aufgewickelter Kunstseide. 


Schweizer Patent 119 877 vom 16. 4. 27. 
Swiss Borvisk Co. of Delaware in Wilmington, 
Delaware, V. St. A. 


Vor dem Zutritt der Waschflüssigkeit wird der 
Hohlkörper evakuiert. 


Trockenspinnverfahren zur Herstellung künstlicher 
Seide. 
Schweizer Patent 118 423 vom 1. 3. 27. 
Syntheta A.-G. in Zürich. 
Der nasse Spinnfaden wird in einem über den 
Siedepunkt des Lösungsmittels hinaus erhitzten 


“© Raum mittels des durch die eigenen Lösungsmittel- 


dämpfe gebildeten heißen Dampfbades getrocknet. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstfäden aus 
Viskose mit besonders gut ausgebildeter Ober- 
flächenstruktur. 
Schweizer Patent 119 192 vom 1. 3. 27. 
Erste Böhmische Kunstseidefabrik A.-G. 
in Theresienthal bei Arnau a. E. 
Es werden ‚nicht alkalisch reagierende Fällbäder 


verwendet, welchen einweißähnliche Stoffe (Leim 
0. dgl.) zugesetzt sind. 


Nordamerika. 


Automatische Kochapparatur zur Herstellung 
von Sulfitzellstoff. 


Amerikanische Patente 1632779, 1633 553 
und 1 633 554 vom 21. 6. 27. 
C. H. Allen in Glens Falls, N. V. 

Durch diese Erfindung soll die menschliche Mit- 
wirkung beim Kochverfahren möglichst ausgeschaltet 
werden. Das Kochen wird nicht mehr allein unter 
Berücksichtigung der im Kocher herrschenden Tem- 
peratur- und Druckverhältnisse ausgeführt, sondern 
die für einen Kocher bestimmter Füllung erforder- 
liche Wärmemenge wird unter Berücksichtigung des 
praktisch unvermeidlichen Wärmeverlustes im vor- 
aus berechnet und sowohl die Schnelligkeit als auch 
die Zeitdauer der Kochdampfzufuhr automatisch ge- 
regelt; ebenso die während des Kochens erforder- 
lichen, zeitweiligen Druckentlastungen des Kochers. 

s wird an Dampf und Zeit gespart, die Produkte 
werden gleichmäßiger und der Druck in den Dampf- 


kesseln läßt sich leichter aufrechterhalten. (Neun 
Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren, die für das Färben schädlichen, als Ver- 
unreinigung vorhandenen Schwefelverbindungen der 
Viskose während oder zweckmäßiger nach der Bil- 
dung von Fäden oder Filmen unschädlich zu machen. 


Amerikanische Patente 1 633 220 und 1 633 221 
vom 21. 6. 27. 
W. Mendel in Beverly, New Jersey. 
Das Verfahren besteht im wesentlichen aus einer 
Nachbehandlung mit einer wässerigen Lösung von 
Natriumtriphosphat. 


Verfahren zur Erhöhung der Beschwerungsfähigkeit 
von Acetatseide. 


Amerikanisches Patent 1631 062 vom 31. 5. 27. 
eorge Rivat in Paterson. Uebertragen auf Lyons 

Piece Dye Works in Paterson, New Jersey. 
Die Acetatcellulose wird vor oder während der 
Beschwerung, z. B. mit Zinnchlorid, mit einer kalten 
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Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


wässerigen Lösung von Ameisen- oder Essigsäure 
behandelt. 


Verfahren zur Herstellung von mittels Phenolharzes 
elektrisch-isolierendem Papier, Pappe und daraus 
geformten Gegenständen. 
Amerikanisches Patent 1 630 424 vom 31. 5. 27. 
In Deutschland angemeldet am 29. 4. 26. 


Carl August Haanen. Uebertragen auf Felten & 
Guilleaume Carlswerk Akt.-Ges. in Köln-Mülheim. 

Der Wassergehalt wird dem Faserstoff zunächst 
mittels irgendeines Phenollösungsmittels, z. B. Alko- 
hol, entzogen, worauf die Masse mit gelöstem 
Phenolharz gemischt und schließlich mittels Wassers 
das Harz auf die Faser gefällt wird. Das dabei 
erhaltene Produkt wird sodann auf Papier, Pappe 
oder gepreßte Gegenstände verarbeitet, die erhöhter 
Temperatur ausgesetzt werden. 


Saugkasten für Langsiebpapiermaschinen. 
Amerikanisches Patent 1 630 027 vom 24. 5. 27. 
John H. Reedy und Th. A. Cape in Hamilton, Ohio. 


Die Seiten des Saugkastens 1 sind mit Flan— 
schen 3 versehen, die mit schwalbenschwanzförmigen 


Rn Erhöhungen 6 aus- 

S gestattet ‚sind, auf 
2 welchen die aus Holz 
a entsprechend herge- 
A 


stellten Schieber 5 
gleiten können, aber 
die mittlere Saugöff- 
nung freilassen. Soll 
eine schmälere Pa- 
pierbahn hergestellt 
werden, so werden 
von beiden Seiten 
her die Schieber 7 
so weit unter die 
Saugöffnung vorgeschoben und diese dadurch in dem 
Maße abgedeckt und verschlossen, als es der Breite 
der Papierbahn entspricht. 


Knotenfänger für Zellstoff, Holzstoff usw. 
Amerikanisches Patent 1629 619 vom 24. 5. 27. 
Christian M. Hanssen in Mjondalen, Norwegen. 


Uebertragen auf A./ S. Thunes Mek. Verksted 
in Skoyen bei Oslo. 


Die horizontal gelagerte Welle 3 trägt auf 
Längsrippen eine große Anzahl parallel nebenein- 
ander, aber in einem gewissen Abstand voneinander 
angeordneter Schaufelarme 2 derart, daß der durch 
den Kanal 1 flie- 
Bende Stoff rein aus 
demselben austritt, 
die Aeste jedoch 
durch die Schaufel- 
arme zurückgehalten 
und gehoben werden 
und vom höchsten 
Punkte aus in die 
von den Rippen ge- 
bildeten Kanäle fal- 
len, aus welchen sie mittels zugeleiteten Wassers 
durch das seitliche Rohr 5 herausbefördert werden. 
Während des Hochhebens werden die Aeste durch 
einen oszillierenden, kräftigen Wasserstrahl aus dem 
Rohre 6 von dem mitgeführten Stoff befreit. (Zwei 
Zeichnungen.) 
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Einrichtung zum Kreppen von Papier. 


Amerikanisches Patent 1 630 320 vom 31. 5. 27. 
Kurt Wandel in New York. Uebertragen auf 
Arkell Safety Bag Company in New York, N. V. 


Die Einrichtung zur Erzeugung von Luftdruck 
zwecks Anpressens der Papierbahn während des 
Kreppens an die Walze oder Trommel ist ober- 
halb der letzteren angeordnet. Die Benutzung 
eines Saugkastens innerhalb der Trommel wird da- 
durch überflüssig; die Trommel bleibt daher un- 


gelocht. Die Papierbahn geht über die Trag- 
flächen 13, die mit nach unten enger werdenden 
Furchen 14 abwechseln. Mit dem Saugrohre 19 
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sind die durch Hähne 21 verschließbaren Rohre 20 
verbunden, die sich bis auf die Peripherie der Walze 
erstrecken. Die Mündungen der Rohre 20 liegen in 
den Furchen 14 in einiger Entfernung von den 
Zähnen des Kreppmessers 15. Da die die Rohre 20 
umfassenden Finger 18 die Furchen 14 dicht ab- 
schließen, so bilden sie mit den entsprechenden 
Zähnen des Kreppmessers 15 kleine Kammern, aus 
welchen die Luft mittels Rohre 19, 20 unter der 
darüber geleiteten Papierbahn abgesaugt wird. 
(Drei Blatt Zeichnungen.) 


Apparat zur Herstellung von Kreppapier. 


Amerikanisches Patent 1 630 319 vom 31. 5. 27. 
Kurt Wandel in New Vork. Uebertragen auf 
Arkell Safety Bag Company in New Vork, N. V. 


Bei den bisherigen, ringsum perforierten Krepp— 
trommeln, die im Inneren mit einem Saugkasten zu- 
sammenarbeiten, kommt es vor, daß das gekreppte 
Papier mit kleinen Rissen be- 
haftet ist, welche durch mini- 
male, vorspringende Ränder 
der Lochungen verursacht 
sind. Durch vorliegende Erfin- 
dung wird dieser Fehler da- 
durch vermieden, daß alle 
Lochungen ı2a des Trommel- 
mantels mit peripherischen Ka- 
nälen 12b in Verbindung ste- | 
hen, in welche die Papierbahn | 
nicht wesentlich hineingezogen vo 
und nicht verletzt werden kann. Die Zähne ı5a 
greifen in genannte Kanäle ein und verschließen letz- 
tere während des Kreppens, ohne rissige Stellen in 
der Papierbahn zurückzulassen, die von den sie tra- 

enden Flächen ı2c leich abhebbar ist. (Mehrere 


Abbildungen.) 
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Verfahren zur stetigen Herstellung von Ka 
gefäßen aus Papierstoff. 
Amerikanisches Patent 1631496 vom 7.4 - 
Harry Lundgren in Oakland, Kaliiome 
Auf einem kreisrunden, rotierenden Dt: 
stehen Formen, die automatisch gefüllt ut : 
Operationen bis zur Entnahme der better 
Hohlkörper unterworfen werden. (Fünf Blatt l 
nungen.) 


Verfahren und Einrichtung zur Herstellung wa 
Wandbekleidungsbretter dienenden Tafeln m n 
Holzabfällen aller Art, insbesondere zu 8 
Amerikanische Patente 1631 171, 16317 ei 
1 631 173 vom 7.6. 27. 
Howard F. Weiss in Madison, Wix. 
(Hierzu ein Blatt Zeichnungen) 


Verfahren zur Herstellung von Holzzellsto x4 
dem Sulfatverfahren. 


Amerikanisches Patent 1631789 vom 7. U.? 
I. Br. Beveridge in Richmond, Vigre 
Die übliche wässerige, Natron und Mrz 
sulfhydrat enthaltende Kochlauge wird mit i 5 
lauge vermischt, welche beim Kochverlhre = 
Holz verbleibt, welches sich sauren Natumai 
bedient. 


Patent- und Gebrauchsinusterberd 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Kl) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

8a, 7. G. 64 258. Dr. Emil Gminder, Reize 
Verfahren und Einrichtung zu fortlaufender Ji 
behandeln von Textilgut, z. B. Fasern, Gar =: 
Gewebestückchen oder dergl. 7.5.23 _ 

29a, 2. K. 100165. Friedrich Krupp i=“ 
werk A.-G., Magdeburg-Buckau. Förderomttr- 
für Pflanzenteile von Maschinen zum Ente? 
faserhaltiger Pflanzenteile von Agaven ri" 
lichen Pflanzen. 3. 8. 26. 3 

54d, 4. J. 25674. Jagenberg-Werke aki 
Düsseldorf, Himmelgeisterstraße 107. Verbe 
zum Falten von Papierblättern. 27. I. 7 

55 f, 15. H. 104861. Dr. Ernst Hodler, 1:7: 
Schweiz, Andreas Bosek, Wiehe, Thùr, ui E. 
schinenfabrik Augsburg-Nürnberg A.-G. Au“ 
Vertr.: Dipl.-Ing. Reinh. Naumann, Pater 
Augsburg. Verfahren um Formulare auf eine * 
mit Durchschreibflächen zu versehen. v 12° 


Erteilte Patente. . 
29 a, 6. 448 299. Otto Steffens, Sere” 
Mansfeld, Gebirgskreis. Absäurerinne zu’ ; 
stellung von künstlichen Fäden. 23. 12 25 See 
29a, 6. 448437. Spinnstoffabrik Zehlende ' 
m. b. H., Berlin-Lichterfelde. Vorrichtung :: 
laufenden Herstellung von Kunstfäden auf Hr: 
26. 1. 26. S. 73050. 
55€, 5. 448483. Independent Paper Ui I 
New York, V.St.A.; Vertr.: G. Loubier, f. hir 
sen, E. Meißner, Patentanwälte, Berlin Se ber 
richtung zum Zuführen, Schneiden, Falten 1 ~ 
liefern von Papierbahnen in einem Arbise 
3. 12. 25. I. 26 935. 


Gelöschtes Patent. 
55 f, 13, 217 544. 
Eingetragenes Gebrauchsmuster. 


55a. 997 930. Karl Palm, Langenhesse: X 
Werdau in Sachsen. Lumpen- und Abia 
tisch. 12. 5. 27, P. 46904. 


Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Neues über Glanzmessungen. 
Von Dr. W. Ewald und Dr. H. Schulz. 
(Mitteilung aus dem Laboratorium Phyo der Askania-Werke A.-G., Berlin-Friedenau.) 


Es werden die bestehenden Prüfapparate zur Messung des Glanzes beschrieben und die Notwendig- 


keit einer Neukonstruktion klargelegt. 


Mit dem neuen Askania-Glanzmesser, der einen besonders 


umfangreichen Meßbereich hat, werden eine große Reihe von Versuchen ausgeführt und sein völlig 


einwandfreies Arbeiten bewiesen. 


Zum Schluß werden die verschiedenen bestehenden Glanzskalen 


besprochen. 


Es ist in den letzten Jahren verschiedentlich ver- 
sucht worden, die Oberflächenbeschaffenheit der ver- 
schiedenartigsten Körper meßbar zu bestimmen, um 
aus den Meßresultaten bestimmte Schlüsse auf die 
Zusammensetzung, die Bearbeitung, den Einfluß von 
Farb- und Reinigungsmitteln usw. zu ziehen. Dabei 
muß man berücksichtigen daß die Oberflächen- 
beschaffenheit durch zweierlei Bestimmungsstücke 
gegeben ist. Zunächst wird die Oberflächen- 
beschaffenheit und damit auch ihr Verhalten gegen 
einfallendes Licht abhängig sein von der Be— 
schaffenheit des Körpers selbst, die man optisch 
besser stets durch den Brechungsexponenten aus- 
zudrücken versucht hat. Selbst bei gleicher opti- 
scher Beschaffenheit aber wird die Form der Ober— 
fläche, ihre Struktur einen maßgebenden Finfluß 
haben können, da Größe und Verteilung der Ober- 
flächenclemente wesentlich für die Aenderung von 
Richtung und Intensität des einfallenden Lichtes 
sein müssen. 

Die ersten Methoden zur Bestimmung dieser 
Oberflächenbeschaffenheit gründete sich darauf, daß 
regelmäßig reflektierendes Licht eine regelmäßige 
Anordnung des Schwingungszustandes aufweisen 
muß, während für das zerstreute Licht der Schwin- 
gungszustand für alle Beobachtungsrichtungen 
gleichmäßig sein sollte, und zwar wurde angenom- 
men, daB das zerstreute Licht in seinen Eigen- 
schaften dem natürlichen Licht gleichzusetzen sei, 
was bedeuten würde, daß alle Richtungen senkrecht 
zum Lichtstrahl vollkommen gleichwertig sein 
müssen, Wenn man diese Art der Verteilung an- 
rimmt, so kann man die Bestimmung der Ober- 
flächeneigenschaften zurückführen auf reine Schwin- 
gungsbeobachtungen, wie dies bei den Apparaten 
vonIngersollund Kieser tatsächlich der Fall 
ist. Es ist aber bereits an anderer Stelle!) darauf 
hingewiesen worden, daß eine große Schwierigkeit 
für die Vergleichbarkeit der Messungen, die bei 
Ingersoll unter einem Einfallswinkel von 45°, 
bei Kieser unter etwa 57 ausgeführt werden, da- 
durch gegeben ist, daß der Polarisationszustand 
zwar gesetzmäßig mit dem Winkel, unter dem be- 
obachtet wird, sich ändert, daß aber diese Aende- 
Tung in den meisten Fällen nicht einwandfrei be- 
stimmt werden kann, weil einerseits der Brechungs- 
index des Materials nicht bekannt ist, anderseits 


) H. Schulz: Ueber Glanz und Glanzmessung, 
Melliand’s Textilberichte V, Nr. 1 (1924). 


funden werden kann. 


keineswegs feststeht, ob das Verhalten zerstreuend 
wirkender Oberflächen vollkommen vergleichbar ıst 
mit dem polierter Oberflächen. Eine polierte Ober- 
fläche, namentlich wenn sie einen durchsichtigen 
Körper begrenzt, kann theoretisch verhältnismäßig 
einfach in ihrer Wirkung beschrieben werden. Eine 
zerstreuend wirkende Oberfläche, ja selbst eine 
polierte Oberfläche, die einen nicht vollständig 
durchlässigen Körper begrenzt, ist aber in allen 
Fällen nur zum Teil für die Aenderung verantwort- 
lich zu machen, weil zum mindesten innerhalb des 
Körpers noch weitere Grenzflächen vorhanden sind, 
die ihrerseits Licht reflektieren und damit die 
Eigenschaften des zurückgeworfenen Lichtes merk- 
bar beeinflussen. 

Wenn man also sichere Grundlagen für die Ver- 
gleichung der mit verschiedenen Apparaten ge- 
wonnenen Zahlen, welche die Beschaffenheit der 
Oberfläche charakterisieren sollen, haben will, so 
müßte man unbedingt das Gesetz der Reflexion an 
diffus zerstreuenden Körpern sehr genau kennen, 
was, wie oben erwähnt, keineswegs der Fall ıst. Er- 
schwerend kommt hinzu, daß diese Bestimmungs- 
methoden, bei denen der Schwingungszustand des 
Lichtes benutzt wird, eine Figenschaft des Lichtes 
in den Vordergrund stellt, die vom menschlichen 
Auge unmittelbar gar nicht wahrgenommen werden 
kann. Normalerweise sieht das menschliche Auge 
nur Helligkeitsunterschiede, niemals aber Ver- 
schiedenheiten des Polarisationszustandes, und man 
kann daher sagen, daß die Bestimmung des Glanzes, 
der zweifellos eine bei unmittelbarer Betrachtung 
vernehmbare Größe darstellt, bei dem erwähnten 
Verfahren nur mittelbar, niemals aber direkt ge- 

Ohne auf die Definition des Begriffes „Glanz“ 
näher einzugehen, ist doch wohl ohne weiteres klar, 
daß Verfahren, welche auf die Intensitätsmessung 
zurückgehen, den unmittelbar beobachtenden Werten 
näherkommen müssen als diejenigen, bei denen der 
Schwingungszustand allein maßgebend ist. So sind 
die von Jones Douglas ausgeführten Messun- 
gen als mindestens theoretisch einwandfreier zu 
betrachten, zumal ja der Polarisationszustand, wie 
auch die Beobachtungen von Pokrowski zeigen 
bei gefärbten Stoffen beträchtlich geändert wird 
und damit die Grundlage für die Messungen ebenso- 
wohl wie für die rechnerische Auswertung der ein- 


zelnen MeBresultate untereinander noch unsicherer 
werden. 
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Selbstverständlich spielt auch bei den Apparaten, 
die nach dem Prinzip der reinen Intensitätsverglei- 
chung arbeiten, die Wahl der Einfallswinkel und die 
der Reflexionswinkel eine recht wesentliche Rolle. 
Wenn man vollkommen streng arbeiten wollte, so 
müßte man bei der geringen Kenntnis der Re- 
flexionseigenschaften lichtzerstreuender Flächen das 
Verhältnis der Intensitäten für alle möglichen Aus- 
strahlungs- und Einstrahlungswinkel bestimmen. 
Praktisch kann selbstverständlich ein solches Ver- 
fahren niemals angewendet werden, da letzten Endes 
doch nur Vergleichszahlen gewonnen werden sollen, 
die eine gewisse Klassifizierung der in Betracht 
kommenden Materialien zulassen, wobei es direkt 
widersinnig wäre, den Metallglanz unmittelbar mit 
dem Glanz von Stoffen oder Papieren vergleichen zu 
wollen. Glanzzahlen oder Glanzgrade können selbst- 
verständlich nur für eine bestimmte Gruppe von 
Körpern vergleichbare Werte darstellen, immerhin 
bleibt aber die Notwendigkeit, auch für bestimmte 
Gruppen das Verhalten unter verschiedenen Winkeln 
vergleichen zu können. Zum mindesten müßte von 
einem praktisch brauchbaren Instrument verlangt 
werden, daß das Reflexionsverhalten nicht nur für 
eine Einfallsrichtung und eine Reflexionsrichtung, 
sondern für gewisse Kombinationen bestimmt wer- 
den kann, weil ja schließlich die reine subjektive Be- 
obachtung des Glanzes bei verschiedenen Materi- 
alien rein erfahrungsgemäß unter verschiedenen 
Winkeln vorgenommen wird. Demgemäß muß so- 
wohl die Verwendung des Halbschattenphotometers 
nach Ostwald als auch die des Goerz schen 
_ Glanzmessers als etwas einseitig bezeichnet werden. 
Sicherlich können auch diese Apparate trotz der 
Beschränkung auf eine ganz bestimmte Einfalls- und 
Beobachtungsrichtung für die Vergleichbarkeit der 
Oberflächeneigenschaften bestimmter Material- 
gruppen ausreichend sein. Aber schon die Tatsache, 
daß trotz der Verwendung von Vorsatzplatten der 
Meßbereich eine gewisse Beschränkung aufweist, 
dürfte zeigen, daß eine Erweiterung der Anwen- 
dungsfähigkeit, wie sie mit dem neuen Glanzmesser 
der Askania-Werke gegeben ist, erforderlich 
erscheint. Der Aufbau des Apparates, der in Fig. ı 
wiedergegeben ist, zeigt, daB sowohl Lichtquelle L 
als auch der Beobachtungsapparat innerhalb eines 
ziemlich weiten Winkelraumes schwenkbar sind, 
was dadurch erzielt werden konnte, daß die beiden 
zu vergleichenden Lichtbündel einen verhältnismäßig 
kleinen Winkel, nämlich 15°, miteinander bestimmen. 
Man ist also somit in der Lage, nicht nur die Inten- 


Fig. J. Schnittzeichrung des Askania-Qlanzmessers. 
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sität des Maximums der Rückstrahlung mit der bei- 
spielsweise unter einem rechten Winkel dazuliegen- 
den zu vergleichen, sondern man kann ohne Schwierig- 
keit durch eine Folge von wenigen Messungen den 
Intensitätsverlauf vom Maximum bis zum durch- 
schnittlichen Mittelwert des rückgestrahlen Lichtes 
verfolgen, sei es durch Bewegen der Lampe oder 
aber der Beobachtungsvorrichtung. 

Selbstverständlich wird für praktische Messun- 
gen stets angestrebt werden müssen, daß man durch 
ein e Einstellung die gewünschte Größe, nämlich den 
Glanzgrad zu ermitteln in der Lage ist. Für eine be- 
stimmte Klasse von Körpern ist dies zweifellos der 
Fall. Eine Reihe von Messungen, bei Papieren bei- 
spielsweise, vergleiche Tabelle 1, hat gezeigt, dab 
dies mit einer einzigen Einstellung der Lampe 
und der Beobachtungsvorrichtung möglich ist, und 
zwar für einen Einfallwinkel von 45° die Unter- 
schiede hinreichend stark werden, um eine einwand- 
freie Einordnung der Papiere in bestimmte Klassen 
vornehmen zu können. So zeigen z. B. ungefärbte, 
schwach satinierte Papiere Ablesungswerte zwischen 
8 und ı8, Papiere mit mittlerer Satinage Werte 
zwischen 20 und 50, während stark satinierte Glanz- 
zahlen bis zu 100 und in Sonderfällen auch darüber 
ergeben können. 

Wie zu erwarten, zeigen diese Werte eine ge- 
wisse Abhängigkeit von der Beschaffenheit des auf- 
fallenden Lichtes. Die allgemeinen Gesetzmäßig- 
keiten der Abhängigkeit von der Lichtfarbe sind 
bereits am anderen Orte 2) näher angegeben worden. 
Es mag hier nochmals betont werden, daß beispiels- 
weise ein in weißem Licht rot erscheinendes Papier 
eine gewisse Menge roten Lichtes zerstreut, wäh- 
rend dasselbe Papier bei Beleuchtung mit komple- 
mentärer Farbe, das heißt mit Grün, nahezu 
Schwarz erscheinen wird, wodurch das Ver- 
hältnis des regelmäßig rückgestrahlen Lichtes zu 
dem diffus zurückgeworfenen selbstverständlich bei 
Bestrahlung mit grünem Licht bedeutend an- 
steigt, wie dies bei den Papieren 9505 und 1264 
(Tabelle 1) deutlich erkennbar ist. n 

Am günstigsten wird selbstverständlich, soweit 
möglich, die Prüfung mit weißem Licht sein, da sie 
am meisten den normalen Betrachtungsverhältnissen 
entspricht, jedoch finden sich selbst bei sogenannten 
weißen Papieren, wie schon Tabelle ı erkennen lāßt, 
merkliche Unterschiede, die auf den verschiedenen 
Charakter der Papiere und die Art der Entfärbung 
zurückzuführen sind. Andererseits könnte man ge- 
neigt sein, die mit grünem Licht gewonnenen Zahlen 
als Grundlage der Beurteilung zu nehmen, da die 
größte Empfindlichkeit des Auges für grünes Licht 
feststeht und in diesem Falle auch Beobachtungen 
von Farbblinden und Farbschwachen gleiche Resul- 
tate aufweisen wie die Beobachtungen von normalen 
Farbentüchtigen, während bei Wahl anderer Filter 
immer starke Differenzen auftreten können. l 

Was für die weißen Papiere bezüglich des Ein- 
flusses der spektralen Zusammensetzung des Lichtes 
gesagt ist, gilt natürlich in noch höherem Maße für 
gefärbte Papiere, bei denen die ausgesprochen rosa 
und cerisrot gefärbten die größten Differenzen 
zwischen rot und grün aufweisen, während aus- 
gesprochen grün erscheinende Papiere kaum eine 
Aenderung des Glanzgrades mit der Filterfarbe auf- 


2) J. e. 
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Tabelle ı. 
Glanzmessungen an Papieren. 
Nr. Farbe Charakter Beleuchtungs fa rbe R Satinage 
rot gelb weiß grün 

9112 weiß dünn 18 32 36 34 schwach 
9131 j gi 47 60 61 58 stark 
3093 5 stark 30 38 39 40 PR 
7004 y = 9 4 20 25 schwach 
3097 j normal 32 39 38 40 normal 
3090 „ 37 44 45 48 5 
3099 5 , 31 45 45 48 f 
3110 i 4 28 41 43 45 5 
3107 f 34 39 40 41 A 
3106 5 26 38 37 39 75 
3101 . 44 53 53 57 3 
3100 ; H 40 53 53 58 a 
3112 1 ‚ 34 42 44 49 55 
3113 & 43 45 45 52 5 
3114 Be M 54 44 42 49 » 
3116 hi , 34 44 43 44 a 
3111 5 23 38 39 39 ` 
7071 15 stark 12 23 25 24 schwach 
7068 P normal 15 24 22 26 5 
7105 $ i 20 28 27 28 4 
7109 f 18 32 28 35 a 
7111 K 4 16 32 31 33 8 

= 55 stark 93 103 101 102 bes. stark 
7113 gelb normal 14 22 26 25 schwach 
9507 5 5 16 31 30 31 normal 
7131 rosa 8 6 25 29 37 schwach 
7116 y 5 11 31 30 41 5 
1260 i £ 36 54 59 65 normal 
9505 ceris = 50 80 94 115 f 
1264 5 „ 53 91 90 118 „ 
9504 orange dünn 14 29 32 31 X 
7127 S normal 11 28 28 39 schwach 
9500 grün dünn 79 79 79 70 stark 
8236 hellgrün " 25 29 32 31 normal 
7117 = normal 27 30 31 32 schwach 
7133 f 5 17 23 26 26 x 
7119/20 blau normal 33 48 47 41 normal 
8232 hellblau dünn 25 31 | 31 33 schwach 

weisen. Dies ist darauf zurückzuführen, daß be- geheuren Abstufungen bei den einzelnen Papier- 


kanntlich alle grünen Körperfarben eine starke Bei- 
mischung von weiß enthalten, daß also die Farbe 
derartiger Körper außerordentlich wenig gesättigt 
ist und demgemäß diese dazu neigen, die bei weißem 
Papier auftretenden Differenzen auszugleichen, für 
welche als Ursache die größere Anpassung der 
Strukturelemente an die Wellenlänge anzunehmen 
ist, wie auch aus den Beobachtungen von Po- 
krowski deutlich hervorgeht. 

Demgemäß ist natürlich ein Rückschluß der 
Verschiedenheit der Glanzgrade bei Benutzung ver- 
schiedener Filter auf den Farbcharakter der ge- 
prüften Oberfläche nur in gewissen Fällen möglich; 
nur dei Papier mit außerordentlich feiner Faser 
scheint eine solche Bestimmung der Remissions- 
kurve zulässig, während bei gröberer Struktur nur 
der allgemeine Charakter der Zurückwerfung an- 
gegeben werden kann. 

Von besonderem Interesse erscheinen die Unter- 
suchungsergebnisse bei den für behördliche Schrei- 
en verwendeten Papieren. Die Versuchszahlen, die 
aus oben angegebenen Gründen für grünes Licht 
ermittelt worden sind, zeigen deutlich, welche un- 


sorten sich ergeben, und sie lassen auch erkennen, 
daß eine Einordnung der Papiere ohne jede 
Schwierigkeit möglich ist, wobei die einzelnen 
Stufen entsprechend dem Verwendungszweck der 
Papiere gewahrt werden können. Hinsichtlich der 
Genauigkeit der in Tabelle ı und 2 angegebenen 
Glanzzahlen möge bemerkt sein, daß sämtliche 
Zahlen als Mittel aus fünf Einzelmessungen ge- 
wonnen worden sind und im Höchstfalle um etwa 
ı bis 2 Einheiten der gewählten Skala fehlerhaft 
sein können. Selbstverständlich ist zu berücksich- 
tigen, daß der Glanzgrad eines Papiers noch wesent. 
liche Verschiedenheiten aufweisen kann, je nach 
dem Winkel, der von Walzrichtung einerseits und 
Beobachtungsebene andererseits gebildet wird. Es 
ist, wie Tabelle 3 zeigt, durchaus möglich, die 
Unterschiede der Walzrichtung einwandfrei fest- 
zustellen und gegebenenfalls die Glanzmessung zur 
nachträglichen Bestimmung der Walzrichtung zu 
verwenden. 


Wie die obigen Messungen zeigen, ist man 
durchaus in der Lage, mit Hilfe des angegebenen 
Apparates Papieroberflächen nach ihren Glanzeigen- 
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Tabelle 2. 
Glanz der für Behörden bestimmten Papiere. 
1 31,3 
2 21,0 
3 25,7 
4 320 | Weißes und schwach 
2 25,1 gelbliches Schreibpapier 
6 273 pap 
7 31,3 
8 30,6 
9 33,3 
10 16,3 
> 30 | Schreibmaschinenpapier 
13 8,7 
14 99,0 
15 105, 3 
16 74,3 Umschlagpapier 
17 41,7 | 
18 49,3 
19 56,0 gelblich- weib 
20 185,0 blau 
21 176, 7 violett starke 
22 104,7 grün 
23 98.7 orange 
Aktendeckel 
24 64,3 gelblich-weiß 
25 167,3 blau 
26 155,3 violett leichte 
27 1133 grün | 
28 85,3 Orange 
29 33,0 ua . l 
30 42,7 weißes Löschpapier 


Tabelle 3. 
Glanz von Papieren in verschiedenen Richtungen. 


ng | 90° zur Walzrichtung 


Papier a 24,0 
„ b 27.7 
schaften in bestimmten Zahlen nach dem Zweck 


größerer oder kleinerer Klassen einzuordnen. Dabei 
muß bemerkt werden, daß leider die Definition der 
Glanzgrade noch recht unsicher ist. Bei den bisher 
bestehenden Glanzskalen wird stets die Voraus- 
setzung gemacht, daß das regelmäßig reflektierte 
Licht das diffus reflektierte nur in der Reflexions- 
richtung selbst überlagert und demgemäß wird stets 
das Verhältnis des regelmäßig reflektierten Lichtes 
zum diffus reflektierten Licht als Glanzzahl an- 
gegeben, soweit nicht willkürliche Skalen dem Ver- 
gleich zugrunde gelegt werden, was für Vergleichs- 
messungen selbstverständlich zulässig erscheint. 
Will man aber die willkürlichen Glanzskalen ver- 
schiedener Apparate aufeinander beziehen, so ergibt 
sich eine gewisse Schwierigkeit bei der oben an- 
gegebenen Definition insofern, als das Verhältnis 
im Falle vollständig diffus reflektierender Flächen o. 
im Falle ideal spiegelnder Flächen hingegen 99 wird, 
wodurch einerseits unbequem hohe Zahlen sich er- 
geben, anderseits aber die Intervalle außerordentlich 
verschiedene Längen erhalten können, indem nämlich 
die Zunahme des reflektierten Lichtes von 1 auf 2 
bei starker Diffusität nur eine geringfügige Aende— 
rung bewirkt. während bei spiegelnden Flächen die 
Zunahme von ı auf 2 für das regelmäßig reflektierte 
Licht bereits einen sehr merkbaren Einfluß hat. 
Dementsprechend dürfte es besser sein, als Glanz- 
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zahl den Prozentgehalt des regelmäßig reflektierten 
Lichtes, bezogen auf die gesamte zurückgeworfene 
Intensität, zu definieren. In diesem Falle wurde 
sich für eine vollkommen diffus reflektierende Fläche 
der Wert o, für eine vollkommen regelmäßig reflek- 
tierende Fläche der Wert 100 ergeben. Diese Skal 
liegt dem neuen Glanzmesser der Askania- 
Werke zugrunde, da man bei ihm, wie Abb. ı er- 
kennen läßt, das gesamte, unter dem Reflexions- 
winkel reflektierte Licht (in Richtung O A) mit dem 
diffus reflektierten (in Richtung O B) vergleicht und 
durch Einschalten geeigneter MeBkeile das Inten- 
sitätsverhältnis zunächst in w'l!kürlichem Maße aus- 
drückt. I. bedeutet dabei das Lampengehäuse, in 
dem sich eine normale Glühlampe für 110 oder 
220 Volt befindet, hinter der die Farbfilter F em- 
geschaltet werden können, während dus halbkreis- 
förmig gezeichnete Gehäuse mit einer mittleren 
Trennungswand zwecks Abschluß fremden Lichtes 
und zur Vermeidung von Reflexen dient. 

Als besonders wichtig ist zu bemerken, daß bei 
dieser Ausführungsform sowohl die Lichtquelle als 
auch die Beobachtungsvorrichtung verstellt werden 
kann, damit man sowohl in der Nähe des Polari- 
sationswinkels als auch bei steilerem Einfall be- 
obachten kann und ferner in der Lage ist. auch im 
reflektierten Licht den Abfall der Intensität ver 
folgen zu können. Wenn auch für praktische Mes- 
sungen vorwiegend eine feste Einstellung von Lampe 
und Beobachtungsvorrichtung ausreichend ist, $0 
können sich doch Fälle ergeben, bei denen zwecks 
weiterer Unterscheidung der Reflexionsverlauf in 
einem größeren Winkelgebiet untersucht werden 
kann, dabei ist es durchaus nicht sicher, daß Stufen 
oder ähnliche Flächen mit regelmäßiger Struktur 
ihre Hauptreflexrichtung in der geometrischen Re- 
flexionsrichtung haben. Schon an anderer Stelle ıst 
auf diesen Struktureinfluß hingewiesen worden. Man 
wird also bei Untersuchung von Geweben die Dreh- 
barkeit von Beleuchtungs- und Beobachtungseinrich- 
tungen benutzen können, um die den Geweben een: 
tümliche Glanzbeschaffenheit näher zu charakter- 
sieren. Wie Fig. 2 erkennen läßt, ist bei einer 
solchen Verstellung die Beobachtungsweise immer 
noch dieselbe, nur ist der Glanzwert aus den Ab- 
lesungsergebnissen in anderer Weise zu ermitteln 
wie bei der normalen Meßstellung. 


Selbstverständlich ist es nicht möglich, d Ä 
samtbereich der Glanzzahlen von o bis 100 auf eine 
einzige Umfassung der Meßtrommel zu bringen, 
weil sonst die für die Unterscheidung bestimmter 
Körperklassen notwendigen Differenzen viel zu klein 
werden würden. Daher hat man den Meßbereich 
durch Verwendung von stark lichtschwächenden Zu- 
satzplatten unterteilt, wodurch es möglich geworden 
ist, selbst bei Flächen, deren Glanz außerordentlich 
hoch ist und sich schon demjenigen der vollkommen 
reflektierenden Fläche nähert, die Glanzziffer zu be- 
stimmen, In der willkürlichen Teilung gemessen 
ergeben so z. B. Hochglanzlacke in verschieden 
dunkler grauer Tönung Glanzziffern zwischen 18 


en Ge- 


und 350. und zwar im Gegensatz zu Papieren N 
lich unabhängig von der Beleuchtungsfarbe. Selbs 
können 


glasierte Kacheln und versilberte Spiegel | 
noch ausgewertet werden. Daraus ist ersichtlich. 
daB die neue Ausführungsform des Glanzmesseks 
die bisher im Handel befindlichen an Leistung? 
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fähigkeit übertrifft, denn es ist unmöglich, mit 
diesen den Glanz der erwähnten Körper zu be- 
stimmen, ohne wesentliche neue Zusatzapparaturen 
zu schaffen. Ebensowenig wie bei dem auf Glanz- 
ziffern bis etwa 16 gehenden Goerzschen Glanz- 
messer, ist die Messung hochglänzender, besonders 
aber metallisch reflektierender Körper möglich. 
Letztere würden in diesem Falle vollkommen ver- 
sagen, da bekanntlich bei Reflexen an absorbieren- 
den Oberflächen der Polarisationswinkel und auch 
das Verhältnis der beiden Hauptkomponenten durch- 
aus nicht mehr den Voraussetzungen entspricht, die 
für die Konstruktion‘ der mit polarisiertem Licht 
arbeitenden Glanzmesser zutreffen müssen. Der- 
artige absorbierende Körper liegen nun in den 
meisten gefärbten Geweben vor, wozu noch die Tat- 
sache kommt, daß schon infolge der Struktur der 
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durchaus zuverlässiger Weise möglich, wobei auch 
der Einfluß der Fadenalge zur Beobachtungsrich- 
tung in eindeutiger Weise sich ergibt. Zwecks Be- 
stimmung der Fadenlage ist der in Fig. 2 sichtbare 
Ausschnitt der Grundplatte mit einer Gradteilung 
versehen, die eine genaue Orientierung des Gewebes 
zuläßt. 

Die Notwendigkeit der Glanzmessungen läßt sich 
in verschiedener Weise begründen. Einerseits ist 
es natürlich wünschenswert, die Oberflächeneigen- 
schaften bestimmter Materialien innerhalb enger 
Grenzen zu reproduzieren, damit die Verwendung in 
gleicher Weise erfolgen kann. Für Papiere, näm- 
lich Kunstdruckpapiere, ist die Struktur der 


Oberflächen, die in der Glanzziffer ihren Ausdruck 


findet, maßgebend für die Rastergröße der Auto- 
Für Stoffe, 


typie. auch solchen zu dekorativen 


Fig. 2. Askania-Qlanzmesser. 


Schwingungszustand des Lichtes in zunächst un- 
kontrollierbarer Weise geändert wird. Wie die in 
Tabelle 4 und 5 angegebenen Zahlen für farbig ge- 
musterte Kunstseidegewebe zeigen, ist aber auch 
bei diesen Stoffen eine Messung der Glanzziffern in 


Tabelle 4 


Zwecken, werden die Reflexionseigenschaften von 
besonderer Wichtigkeit sein, und es ist zu bedenken, 
daß gerade bei diesen durch die verschiedene Art 
der Färbung wesentliche Aenderungen bedingt wer- 
den können, deren Bestimmung für jeden Betriebs- 
leiter von grundlegender Bedeutung ist. Wenn bis- 
her diese Fragen noch nicht mit der notwendigen 
Gründlichkeit behandelt worden sind, so läßt sich 


Lfd. Bel u sa wo dies nur damit begründen, daß die bisher vorliegen- 

Nr. Farbe enen den Ausführungsformen, wie bereits oben erwähnt, 

gelb | weiß | grün eine mehr oder minder beschränkte Verwendungs- 

1 | gemustert. ......... 80.0 möglichkeit besitzen, woraus ihre Beschränkung auf 

D a aa 280 bestimmte Anwendungsgebiete folgt, auf denen aber, 

3 grünrnn 60,0 wie die Erfahrung gelehrt hat, Glanzmessungen mit 
4 gemustert... 39,0 bestem Erfolge ausgeführt worden sind. 

Tabelle 5. 


8 29,3 22,3 


92222 „ „4 „„ 


Winkel zur Fadenlage 
0° | 15° | 30° | 45° | 60° | 75° | 


Stoffe (Kunstseide). 


90° | 105° | 120° | 135° | 150° | 165° 


32,7 | 24,0 | 23,3 | 25,3 | 23,0 | 24,7 | 24,7 | 33,3 
= | 223:| — 5820 
— 30, 7 — — — 41,3 
= | 91,0 + > — 88,7 
— 43,3 | re i wu 90,0 
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A, Die theoretische Grundlage der Berechnung. 

Der Dampf- und Kohlenverbrauch zum Trocknen 
der entwässerten Zellstoff- oder Papierbahn ist ein 
nicht unwesentliches Glied in der Unkostenaufstel- 
lung des Fabrikationsprozesses. 

Die Kontrolle dieses Wärmeverbrauches wird 
daher eine betriebswirtschaftliche Notwendigkeit. 
Mag auch in vielen Fällen die Messung des in den 
Trockenapparat einströmenden und des zur Raum- 
heizung dienenden Dampfes als ausreichend er- 
scheinen, so haftet dieser einfachen Kontroll- 
methode jedoch der Mangel an, daß die jeweils vor- 
herrschenden Grundbedingungen des Trocknungs- 
vorganges unberücksichtigt bleiben, daß daher die 
Ursachen des schwankenden Dampfverbrauches 
nicht erkenntlich werden, und der Vergleich der 
Dampfverbrauchszahlen mehrerer Messungen zu 
verschiedenen Zeiten und in verschiedenen Be- 
trieben streng genommen nicht durchführbar ist. 

Es kommt also darauf an, den Dampfverbrauch 
nicht nur zur Produktionsmenge und der Papier- 
sorte in Beziehung zu setzen, sondern zahlenmäßig 
die Einwirkungen auf den Dampfverbrauch zu be- 
stimmen vom Wassergehalt des Papiers beim Ein— 
und Austritt aus dem Trockenapparat, von den 
atmosphärischen Verhältnissen der Außenluft, den 
Entnebelungsverhältnissen, der Gebäudeart usw., 
und zwar so, daß nur wenige einfache Rechnungs- 
vorgänge das Ergebnis bringen. 

Der Prozeß des Trocknens findet nicht nur in 
dem Trockenapparat der Papiermaschine statt, 
sondern man muß den ganzen Raum des Trocken- 
apparates einbeziehen, denn diesem kommt die 
Arbeit der Fortschaffung des verdampften Wassers 
zu; die Luftverhältnisse sind im übrigen ausschlag- 
gebend für den Verlauf der Verdampfung be- 
ziehungsweise Verdunstung des Wassers der Stoff- 
bahn. Der Einfachheit halber kann man sich den 
Raum des Trockenapparates von dem der Naß- 
partie der Maschine getrennt denken. 

In diesem „Trockenraum“ wird im Beharrungs- 
zustand gleichbleibende Temperatur herrschen. 
Man ist somit berechtigt, von einer Wärmebilanz 
zu sprechen, indem man die eingeleiteten Wärme- 
mengen (Qe in WE /st) den ausgeleiteten (Qa WE /st) 
gleichsetzt. 

Qe WFE /st — Qa WEiIst- (1 

Ferner kann man sich den Trocknungsvorgang 
als Transportanlage für das Fördergut „Wasser“ 
durch den Trocknungsraum hindurch vorstellen. 
Mittels der Stoffbahn wird stündlich eine Wasser- 
menge (We pk st) in den Raum befördert, welche, 
sinnbildlich gesprochen, durch die Arbeitsleistung 
der Wärme zum größten Teil auf ein anderes För— 
dermittel, nämlich die den Raum durchflutende 
Luft, umgeladen und durch die Luft wegtranspor- 
tiert wird. Neben der Wärmebilanz herrscht also 
auch eine Wasserbilanz. Es muB sein 
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Die Kontrolle der zum Trocknen von Zellstoff oder Papier 
benötigten Dampfmenge. 


Für den Trocknungsvorgang werden die einzelnen, den Wärmeverbrauch beeinflussenden Faktorer 
ermittelt und ein System der Dampfverbrauchskontrolle erläutert, welches die Einwirkung genannter 
Faktoren rechnerisch erkennen läßt und bei der Kontrolle berücksichtigt. 


We kg /st = Wa Kg /st (2 
wenn We die stündlich eingeführte und W. die aus- 
geführte Wassermenge bedeutet. 

Das Fördermittel „Luft“ ist aber bei seinem 
Einströmen in den Trockenraum bereits mit einer 
gewissen Menge Wasser (We L ke st) beladen; es 
wird also 

We = Wep + Wel. 
Die austretende Wassermenge ist sinngemäß 
Wa = Wap + War: 
worin bedeutet 
Wap die durch den Stoff ausgeführte Wassermenge, 
XI die durch die Luft ausgeführte Wassermenge. 
Es ist also nach Gleichung 2 
Wep + We = Wap + Wa oder 
WeP — Wap = Wal — Wel. (5 

Die beiden Seiten der Gleichung 1 der Warne- 
bilanz sind nunmehr weiter zu zergliedern. Wärme 
wird vor allem eingeleitet durch den Trocken- und 
Heizdampf (Qep), ferner aber auch durch die ein- 
tretende Außenluft (Qe U, die in den Trockenapparat 
einlaufende Papierbahn (Qe p) und den Verbrauch an 
mechanischer Energie (Qep) der Papier- oder Zell- 
stoffentwässerungsmaschine. 

Die austretenden Wärmemengen (Q a) sind gemäß 
ihrer Natur Wärmemengen, enthalten im Con- 
densat (Qa c), in der austretenden Luft (QL, in det 
den Maschinensaal verlassenden Fertigware (Qa P) und 
die durch Strahlung der Wände, durch Türen und 
Fenster verursachten Wärmeverluste (Qu 0) Somit 
wird also 


Qeb＋ Oe L Qep +HQer=QaL+Qap TOGO 


oder 
[Qen Qac] =! Qal — QeL]+[Qap-Qer]+ Qao- Qet: C 

Die in obiger Gleichung in Klammern gefabten 
Werte werden zweckmäßig in weiterem auch nur 
zusammengefaßt behandelt, da ihnen, wie leicht er- 
sichtlich, besondere Bedeutung zukommt. 

Bedenkt man nun, daß die auf Grund dieser 
Gleichung anzustellenden zahlenmäßigen Berech- 
nungen auf technisch praktische Messungen auf- 
gebaut werden sollen, so ist es unzweckmäßig. 
Werte in die Berechnung einzubeziehen, deren 
Größe kleiner als die Fehlerquellen der Messungen. 
Im übrigen ist ein Glied der Gleichung 5, nam- 
lich Qad nur wenig genau bestimmbar. Man wird 
also wegen ihrer Geringfügigkeit die Wärme 
mengen, die durch die Stoffbahnen ein- und aus 
geleitet werden sowie die durch Energiequellen er 
zeugte, nicht zu berücksichtigen brauchen. 

Die Gleichung 5 lautet dann in vereinfachter 
Form 

Men — Qac] [Qa L — el] + Qac (6 

beziehungsweise, da es nicht auf die stündlichen 
Wärmemengen, sondern auf die je 1 kg Papier vet 
brauchten ankommt, 


=g -I -= Pe 


5 


————— —ñ— : ᷑ꝝñ— 


514 


Qe D — ac Qal — Oel. Qa a i 
m. f F r 


obei P die stündliche Produktionsmenge in kg be- 


utet. 
I. Die Bestimmung des Ausdruckes el. 


Es ist 
QaL = La GL (8 
dia ossemeilenbe- ceratratarir e I.nftmenge (abs. 
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Diese beiden Ausdrücke sind im technischen 
Rechnen derartig geläufig, daß es sich erübrigt, auf 
dieselben näher einzugehen. 

Die Berechnung des durch den Wärmedurch- 
gang der Wandungen und Decken verursachten 
Wärmeverlustes ist allgemein bekannt (vergl. 
Literatur der Heizungstechnik), Man führt die 
Rechnung am zweckmäßigsten so durch, daß man 


den stündlichen Wärmedüurchgang für 1 Tempera- 
Wert bleibt für eine 


Berechnung, das ist 
anten mit der Tem- 
und Innenluft, 


en- 

ir den Kontrollvor- 
hrt. 

p 1 

— (16 
Kurventafeln. 
anung des Wertes 

L 


Berechnung bilden 
Kontrollversuch ge- 


enden Luft (Außen- 


tenden Luft, 

ar eintretenden Luft, 
:r austretenden Luft, 
:xengehalt der Stoff- 
t aus dem Trocken- 


l ihren Zustand be- 
sich sehr bequem an 
liers durch Gru— 
-Tafeln für feuchte 
‘afel ist in beiliegen- 
rt umgezeichnet, daß 
nhalte nicht wie bei 
hrägen Koordinaten- 
der Abszissenachse 
ird erreicht, daß die 


9 . 
Ser, welche bei Gru- 
Wel. 


€ 
entstehen, ihrer Be- 


zer Abhandlung ent- 
ise auf der gleich- 
ıbzulesen sind. 
verkleinerten Zeich- 
:he Berechnung aus- 
gung größerer Zeich- 
orderlich wird, sollen 
mittels der Beschrei- 
rt werden. 
e trägt man die im 
trockener Luft auf- 
(W) auf, so daß die 
die Geraden gleicher 
rstellen. Parallel zur 
Skala der Ordinaten- 
die Geraden gleicher 


nmann: Jx-Tafeln 
in 1926. 
— ERE 
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Die Kontrolle der zum Trocknen von Zellstoff oder Papier 
benötigten Dampfmenge. 


Für den Trocknungsvorgang werden die einzelnen, den Wärmeverbrauch 
ermittelt und ein System der Dampfverbrauchskontrolle erläutert, welches 


beeinflussenden Faki 
die Einwirkung genitri- 


Faktoren rechnerisch erkennen läßt und bei der Kontrolle berücksichtigt. 


A. Die theoretische Grundlage der Berechnung. 


Der Dampf- und Kohlenverbrauch zum Trocknen 
der entwässerten Zellstoff- oder Papierbahn ist ein 
nicht unwesentliches Glied in der Unkostenaufstel- 
lung des Fabrikationsprozesses. 

Die Kontrolle dieses Wärmeverbrauches wird 
daher eine betriebswirtschaftliche Notwendigkeit. 
Mag auch in vielen Fällen die Messung des in den 
Trockenapparat einströmenden und des zur Raum- 
heizung dienenden Dampfes als ausreichend er- 
scheinen, so haftet dieser einfachen Kontroll- 
methode jedoch der Mangel an, daß die jeweils vor- 
herrschenden Grundbedingungen des Trocknungs- 
vorganges unberücksichtigt bleiben, daß daher die 
Ursachen des schwankenden Dampfverbrauches 
nicht erkenntlich werden, und der Vergleich der 
Dampfverbrauchszahlen mehrerer Messungen zu 
verschiedenen Zeiten und in verschiedenen Be- 
trieben streng genommen nicht durchführbar ist. 

Es kommt also darauf an, den Dampfverbrauch 
nicht nur zur Produktionsmenge und der Papier- 
sorte in Beziehung zu setzen, sondern zahlenmäßig 
die Einwirkungen auf den Dampfverbrauch zu be- 
stimmen vom Wassergehalt des Papiers beim Ein- 
und Austritt aus dem Trockenapparat, von den 
atmosphärischen Verhältnissen der Außenluft, den 
Entnebelungsverhältnissen, der Gebäudeart usw., 
und zwar so, daß nur wenige einfache Rechnungs- 
vorgänge das Ergebnis bringen. 


Der Prozeß des Trocknens findet nicht nur in 
dem Trockenapparat der Papiermaschine statt, 
sondern man muß den ganzen Raum des Trocken- 
apparates einbeziehen, denn diesem kommt die 
Arbeit der Fortschaffung des verdampften Wassers 
zu; die Luftverhältnisse sind im übrigen ausschlag- 
gebend für den Verlauf der Verdampfung be— 
ziehungsweise Verdunstung des Wassers der Stoff- 
bahn. Der Einfachheit halber kann man sich den 
Raum des Trockenapparates von dem der Naß- 
partie der Maschine getrennt denken. 

In diesem „Trockenraum“ wird 
zustand gleichbleibende Temperatur herrschen. 
Man ist somit berechtigt, von einer Wärmebilanz 
zu sprechen, indem man die eingeleiteten Wärme- 


mengen (Qe in WE /st) den ausgeleiteten (Q WE /st) 
gleichsetzt. 


im Beharrungs- 


Qe wWE/st = Qa WEist- (1 
Ferner kann man sich den Trocknungsvorgang 
als Transportanlage für das Fördergut „Wasser“ 
durch den Trocknungsraum hindurch vorstellen. 
Mittels der Stoffbahn wird stündlich eine Wasser- 
menge (WePkg'st) in den Raum befördert, welche, 
sinnbildlich gesprochen, durch die Arbeitsleistung 
der Wärme zum größten Teil auf ein anderes För- 
dermittel, nämlich die den Raum durchflutende 
Luft, umgeladen und durch die Luft wegtranspor- 
tiert wird, Neben der Wärmebilanz herrscht also 
auch eine Wasserbilanz. Fs muß sein | 
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We kg’st = W. Kg S805 5 
wenn We die stündlich eingeführte und V. d.. 
ge führte Wassermenge bedeutet. 

Das Fördermittel „Luft“ ist aber bei S 
Einströmen in den Trockenraum bereits An err 
gewissen Menge Wasser (Wel ken) beade : 
wird also 

We = Wep E Wel. 
Die austretende Wassermenge ist sim: 
Wa = Wp WII, 
worin bedeutet 


Wap die durch den Stoff ausgeführte Wasser, 
Wal. die durch die Luft ausgeführte Wasim 
Es ist also nach Gleichung 2 
We p + Wel. Wap + Wal cder 
Wep — Wap = Wr- M. I. i. 
Die beiden Seiten der Gleichung 1 der W; 
bilanz sind nunmehr weiter zu zergliedern. Win 
wird vor allem eingeleitet durch den Trocke: af 
Heizdampf (Qep), ferner aber auch durch di t 
tretende Außenluft (Oe I), die in den Trockenyer 
einlaufende Papierbahn (Qe p) und den Verbra 
mechanischer Energie (Qe E) der Papier- ocer E. 
stoffentwässerungsmaschine. | 
Die austretenden Wärmemengen (Oase = 
ihrer Natur Wärmemengen, enthalten im G 
densat (Qac), in der austretenden Luit Qst 
den Maschinensaal verlassenden Fertigware 047 5 
die durch Strahlung der Wände, durch Tore: -t 
Fenster verursachten Wärmeverluste (0 ol & 
wird also 


QebT Oe LT OepTOeE OLT OP- Ach: 
oder p 
[Mep-Qac]= [Dar — QeL]+[Qap-QeP]+ 1 

Die in obiger Gleichung in Klammern on 
Werte werden zweckmäßig in weiterem 1 
zusammengefaßt behandelt, da ihnen, wie leih ” 
sichtlich, besondere Bedeutung zukommt. 

Bedenkt man nun, daB die auf Grun 
Gleichung anzustellenden zahlenmäßigen a 
nungen auf technisch praktische M 
gebaut werden sollen, so ist es unzwe _ 
Werte in die Berechnung „ 
Größe kleiner als die Fehlerquellen der! 5 2 
Im übrigen ist ein Glied de i 11 
lich Qag, nur wenig genau bestimm 15 Wire 
also wegen ihrer Geringfügigkeit Mu. 
mengen, die durch die Stoffbahnen a P 
geleitet werden sowie die durch in 
zeugte, nicht zu berücksichtigen brauc l 
Die Gleichung 5 lautet dann! 


Form 
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d chest. 
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= mg 


R f 
bezichungsweise, da es nicht auf i Paper va. 
Wärmemengen, sondern auf die je ! K* 
brauchten ankommt, 
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Elektrische Anlagen für die 


PAPIER-..ZELLSTOF F s 
INDUSTRIE und für 
DRUCKEREIEN 


Auf der Jahresschau 
Deutscher Arbeit, Dresden 1927 
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Qa d ' 
F F 
wobei P die stündliche Produktionsmenge in kg be— 
deutet. 


Qa EB: Qe L 


I. Die Bestimmung des Ausdruckes —- 


p ; 
Es ist 
Qar = La dal. (8 
wenn L, die stündlich austretende Luftmenge (abs. 
trocken) und dal der Wärmeinhalt des Dampf-Luft- 
gemisches bezogen auf 1 kg abs. trockene Luft. 
Analog ist 
Qe l. = Le del. 9 
Durch Subtraktion der Gleichung 9 von Gleichung 8 
ergibt sich 


Qa L — QeL = La dal. — Le deL- 
Die austretende Luft ist aber gleich der eintreten— 
den; also l 
Wärmemengen, sondern die je ı kg Papier ver- 
I; == LaL 
und 
QaL — QeL = L (dal — qe (10 
In Gleichung 3 war die stündliche von der Luft 
aufgenommene Wassermenge mit Wal — Wel be- 
zeichnet. Ist die Wassermenge, welche die feuchte 
Luft, bezogen auf ı kg trockene Luft, aufnimmt, 
Wal. — we l., SO ist die stündliche Luftmenge 
War — W 
has a . eL 


Wa L — We l. 
Nach Gleichung 3 ist auch 
- We p — Wap 


L = 


Wa L — Wel. 


Durch Einsetzen dieses Ausdruckes in Glei- 
chung 10 ergibt sich 


(11 


„ da L. — deL 
Qal — Oel = Wep — Wr - Sh. 


wal — Wel. 

Der Wert Wep — Wap ist bequem aus den von 

„ Laßberg angegebenen Tabellen der spez. 
Wassergewichte zu bestimmen. Den folgenden 
Rechnungen ist der Wert 


(12 


T2 — T 
Wer Wip eei 

eP a P T, B Te P (13 
zugrunde gelegt, worin bedeutet 


T. den Trockengehalt beim Einritt in den 
Trockenapparat, 


Ta den Trockengehalt beim Austritt aus dem 
Trockenapparat, 


undP die stündliche Produktion in Kilogramm 
absolut trocken. 


an erhält nunmehr aus Gleichung 12 und 13 
T Pr = 

VFC 
Tar Te Wal. — Wel. 


a Es interessiert aber nur der auf 1 kg Papier 
zogene Wert, welcher ist 


(14 


Lal Del Te — Te dl — deL (1 
P Ta: Te wal. — We 1. i 
II. Die Bestimmung der Ausdrücke Ae “i 
Qag P 
p. 


und 
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Diese beiden Ausdrücke sind im technischen 
Rechnen derartig geläufig, daß es sich erübrigt, auf 
dieselben näher einzugehen. 


Die Berechnung des durch den Wärmedurch- 
gang der Wandungen und Decken verursachten 
Wärmeverlustes ist allgemein bekannt (vergl. 
Literatur der Heizungstechnik). Man führt die 
Rechnung am zweckmäßigsten so durch, daß man 
den stündlichen Wärmedurchgang für 1“ Tempera- 
turunterschied festlegt. Dieser Wert bleibt für eine 
Anlage konstant. Die weitere Berechnung, das ist 
die Multiplikation dieser Konstanten mit der Tem- 
peraturdifferenz zwischen Außen- und Innenluft, 
wird dann im Rahmen der für den Kontrollvor— 
gang nötigen Rechnung ausgeführt. 


QaG C. ta te 


P P 


(16 


B. Die Aufzeichnung der Kurventafeln. 
I. Die Tafel Nr. ı zur Berechnung des Wertes 
QaL—QeL 
P 
Die Grundlagen zu dieser Berechnung bilden 


folgende Daten, die für den Kontrollversuch ge- 
messen werden müssen: 


te die Temperatur der eintretenden Luft (Außen- 
luft), 

ta die Temperatur der austretenden Luft, 

die relative Feuchtigkeit der eintretenden Luft, 
die relative Feuchtigkeit der austretenden Luft, 
und Ta den absoluten Trockengehalt der Stoff— 
bahn bei Ein- und Austritt aus dem Trocken— 
apparat. 


Alle die feuchte Luft und ihren Zustand be— 
treffenden Rechnungen lassen sich sehr bequem an 
Hand der auf Vorschlag Molliers durch Gru— 
benmann dargestellten „Jx-Tafeln für feuchte 
Luft“ ) durchführen. Diese Tafel ist in beiliegen- 
dem Kurvenblatt Nr. ı in der Art umgezeichnet, daß 
die Geraden gleicher Wärmeinhalte nicht wie bei 
Grubenmann in einem schrägen Koordinaten- 
system erscheinen, sondern der Abszissenachse 
parallel laufen. Hierdurch wird erreicht, daß die 


„ welche bei Gru- 
a L. WeL 

benmann als Randmaßstab entstehen, ihrer Be- 

deutung für die Zwecke dieser Abhandlung ent- 

sprechend in bequemerer Weise auf der gleich- 


mäßigen Skala einer Geraden abzulesen sind. 


Da die hier dargestellten verkleinerten Zeich- 
nungen nicht für die praktische Berechnung aus- 
reichen und somit die Anfertigung größerer Zeich- 
nungen für die Anwendung erforderlich wird, sollen 
nunmehr die Kurvenbilder vermittels der Beschrei- 
bung ihrer Konstruktion erklärt werden. 

a) Auf der Abszissenachse trägt man die im 
Dampf-Luftgemisch von ı kg trockener Luft auf- 
genommenen Wassermengen (w) auf, so daß die 
Parallelen zur Ordinatenachse die Geraden gleicher 
absoluter Wasseraufnahme darstellen. Parallel zur 
Abszissenachse, also mit der Skala der Ordinaten- 
achse versehen, zeichnet man die Geraden gleicher 


Werte des Ausdruckes 


*) Dr.-Ing. M. 
feuchter Luft. 


Grubenma.nn: 


Jx-Tafeln 
Springer, Berlin 1920. 


— — 
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Wärmeinhalte des Dampf-Luftgemisches je ı kg 
trockene Luft in beliebigem Maßstab ein. 

b) Mit Hilfe der Gleichung (siehe Gruben- 
mann) 
weh 
— w+ 0,622 
wird die Spannung des Wasserdampfes h in Milli- 
meter Hg für verschiedene Wassermengen „w“ be- 
rechnet und diese Kurve des Dampfteildruckes in 
das Diagramm, am besten als gebrochene Kurve 
eingetragen. 

„h“ bedeutet den Barometerstand, und genügt 
es der Genauigkeit, allen Rechnungen den. Wert 
h = 760 zugrunde zu legen. 


hy 


3 ef 
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c) Nach Grubenmann ist der Wärmeinhalt 

des Dampf-Luftgemisches 
q = 0,24 t + (595 + 0,46 t) w. 

Mittels dieser Gleichung kann man die Geraden 
gleicher Temperatur (nicht parallel laufend) ein- 
zeichnen, indem man „“ für verschiedene Werte 
von t berechnet und einmal „w“ als Null annimmt 
— also die Temperaturskala der Ordinatenachse er- 
hält — und ein zweites Mal „w“ eine beliebige 
Größe gibt. 

d) Aus den bekannten Zahlentafeln für die Zu- 
standsänderung feuchter Luft (vergl. Hütte und 
v. Laßberg, Wärmewirtschaft in der Zellstoff- 
und Papierindustrie, 2. Aufl., S. 268) ist der Dampf- 


u 
= 1927 


teildruck für verschiedene Temperaturen zu ersehen. 


Man sucht nun in dem Diagramm für verschiedene 
Temperaturen die zur Dampfdruckkurve gehören- 
den aus genannten Tabellen entnommenen Ordi- 


naten auf und verlängert sie bis zu ihrem Schnitt- 


punkt mit der betreffenden Temperaturgeraden. 
Durch Verbinden dieser Schnittpunkte unterein- 
ander erhält man die Sättigungskurve der Luft bzw. 
die Kurve der relativen Feuchtigkeit $ = 1. 


e) Die relative Feuchtigkeit ist aber 
hr, 
hw, 
wenn ha der Dampfdruck bei der Sättigung also 
¢ = ı. Durch Multiplikation von hy mit ¢ = 1, 
oo, 0,8 usw. erhält man die Dampfdrücke ha. 


A Bu für die sinkende relative Feuchtigkeit. 


Die den Größen dieser Zahlen entsprechenden Ordi- 
naten der Dampfdruckkurve sucht man nunmehr, 


wie schon oben geschildert, wiederum auf, ver- 
längert sie ebenfalls bis zum Schnitte mit den 
Geraden der entsprechenden Temperaturen. Die 
diese Schnittpunkte untereinander verbindenden 
Kurven sind die Linien gleicher relativer 
Feuchtigkeit. 

f) Jedem durch Temperatur und relative 


Feuchtigkeit gegebenen Zustand feuchter Luft ent- 
»pricht nunmehr ein bestimmter Punkt der Kurven- 
tafel. Die Verbindungsgeraden zweier Punkte gibt 
die Zustandsveränderung an. Gemäß der Rich- 
tungsgleichung einer Geraden ist der Tangens des 
Winkels, welchen die Verbindungsgerade mit der 


Abszissenachse bildet, gleich dem Wert Sal el i 

Wal. — Wel. 
Zieht man nun zu dieser Verbindungsgeraden durch 
den Nullpunkt eine Parallele, so schneidet diese 
4a L. — AeL 


Wal. — Wel. 


auf der eingezeichneten Skala des Wertes 


dessen zahlenmäßige Größe ab. 

g) Diese Skala bildet nun gleichzeitig die 
Ordinatenachse eines zweiten Diagramms, deren 
To Te 
Ta: Te 
I kg Papier verdampfte Wassermenge darstellt. 
Die Schnittpunkte zweier Koordinaten veranschau- 
lichen gemäß Gleichung ı5 die Höhe des Wertes 
Qal — Qeı 


Abszissenachse den Ausdruck also die je 


Zur Ablesung dieser Zahl dienen die 


eingezeichneten Kurvenscharen. 
h) Die Abszisse dieses zweiten Diagramms, den 


7 Ta 7 T 
Wer — *_ darstellend. ist auf monographischem 


7 Ta: Te 
Wege ermittelt. Die Verbindungslinie der verschie- 
denen Punkte der Geraden Te und Ta schneiden 


8 auf der Abszisse den zugehörenden Wert 
Te 


Rn Die Tafel Nr. 2 zur Berechnung des durch 
le Raum wanderung verursachten Wärmeverlustes. 


Das Diagramm der Tafel Nr. 2 besteht in einem 
Koordinatenkreuz, auf dessen Abszissenachse die 
emperaturdifferenz zwischen Innen- und Außen- 
luft aufgetragen ist. Die Gleichung 16 wird dann 
dargestellt durch eine durch den Nullpunkt gehende 
erade, deren Richtung durch die Konstante C fest- 
—ññ — — 
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41860 2000 


gelegt ist. Die Ordinatenachse trägt den Maßstab 
für Qag. Eine im Abstand von Qag zur Abszissen- 
achse gezogene Parallele schneidet die Geraden, 
welche die jeweiligen Produktionshöhen darstellen, 
in Punkten, deren Ordinaten auf der zweiten Skala 
der Abszissenachse die Zahlenwerte des gesuchten 


Qaa angeben. 
P 


III. Die Tafel Nr. 3. 
Umrechnung der Wärmeeinheiten in Dampfmengen. 


Ausdruckes 


Ya danı vr 


2000 3000 


— verbrachte WE 


Die Summe der beiden bisher in Tafel Nr. ı 
und 2 gefundenen Werte ist nach Gleichung 7 der 
Wärmeaufwand in Wärmeeinheiten je ı kg Papier 
oder Zellstoff, absolut trocken. 

Aus der linken Seite des Koordinatensystems 
der Tafel Nr. 3 ist die aus Dampf verschiedenen 
Zustandes je ı kg ausnutzbare Wärmemenge er- 
sichtlich, deren Größe dıe Skala der Ordinatenachse 
anzeigt. Auf der rechten Seite ist auf der Abszisse 
der gefundene Gesamtwärmeaufwand aufgetragen. 
Die Koordinaten des Wärmeaufwandes und der je 
Kilogramm Dampf nutzbaren Wärme schneiden sich 
in Punkten, welche, auf die eingezeichneten Strahlen 
bezogen, die verbrauchte Dampfmenge je 1y kg 
Papier oder Zellstoff, absolut trocken, angeben. 


T Egg ] 
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C. Die Anwendung der Kurvenbilder. 
Es sei: 


die stündliche Produktion P = 400 kg absolut 
trockenes Papier; 

der absolute Trockengehalt beim Eintritt in die 
Maschine T. 37 ; 

der absolute Trockengehalt beim Austritt aus der 
Maschine Ta 91 %; 


Harzleimung von Papier. 
Von Erik Oman. 
Dozent an der Königl. Technischen Hochschule in Stockholm. 


(Fortsetzung aus Heft 32, 1927.) 
A. Leonhardi. P.-Z. (1884) S. 625 schlug eine von 


Literaturverzeichnis. 


M. Fr. Illig: Anleitung auf eine sichere, 
einfache und wohlfeile Art Papier 
in der Masse zu leimen (1807). Zum Ab- 
druck gebracht in P.-Z. (1887) Nr. 34—41. 

Runge: Farbenchemie (1834), Band II (1842). 

Wahrscheinlich war R. der erste, der die Be- 
obachtung machte, daß Baumwolle, in Alaun- 
lösung gebracht, Aluminium aufnimmt, das durch 
Waschen mit Wasser nicht beseitigt werden kann. 
Er schreibt ihr (Baumwollcellulose) eine Säure- 
wirkung zu und spricht von „baumwollsaurer 
Tonerde“. 

Orioli (1848): Seine Untersuchungen wurden von 
G. Planche in P.-Z. (1879) Nr. 5 veröffentlicht. 

Durch die Aufnahme von Aluminium durch 
Baumwolle aus Alaunlösung gelangte O. zu der 
Annahme, daß Alaun in ein basisches Aluminium- 
sulfat, das auf der Faser haftet, und in ein saures 
Aluminiumsulfat, das in der Lösung bleibt, zer- 
setzt würde. 

Conradin: Seine Arbeiten gelangten durch Lunge 
in Dingl. Pol. J. 231, 459 (1879) zur Veröffent- 
lichung. 

C. machte Versuche, mit Schwefelsäure an 
Stelle von Alaun zu leimen; seine Untersuchun- 
gen gelangten zur Ausführung, bevor Wurster 
seine Arbeiten veröffentlichte. 

C. Wurster: Die Technik der Harzleimung. 
P.-Z. (1877) Nr. 43—52; Dingl. Pol. J. 226, 73, 
310, 381, 600; 227, 267; 231, 187, 459. 

Le Collage et la nature du papier; 
Bull. de la soc. de Mulhouse, Okt. 1878. W. 
schrieb dem freien Harz die leimende Wir- 
kung zu (= Wursters Freiharztheorie); er 
wandte Leimmilch mit etwa 20% freiem Harz 
an, wodurch wesentliche Ersparnisse und Ver- 
besserung der Leimung erzielt wurde. Als Be- 
weis für die Freiharztheorie zeigte W., daß man 
bei Freisetzung des Harzes mit Kohlensäure gute 
Leimung erhält. Bei Mischung äquivalenter Men- 
gen Resinat und Alaun entsteht harzsaures Al, 
freies Harz jedoch, wenn Alaunzusatz im Ueber- 
schuß erfolgt, wobei sich gleichzeitig basisches 
Aluminiumsulfat bilden soll. 

L. Lamer. P.-Z. (1883) S. 1095. L. schlug vor, die 
Leimfestigkeit des Papiers mit Normaltinte und 
verschieden breiten Strichen, je nach dem Papier- 
gewicht zu bestimmen: 

für 90-g-Papier 0,9 mm breite Striche 

für 100-g-Papier 1,0 mm breite Striche 

für 110-g-Papier 1,1 mm breite Striche 

usw. 

A. Leonhardi. P.-Z. (1883) S. 1201 betrachtet La- 
mers Methode für die J.eimfestigkeitsbestim— 
mung als weniger geeignet. 


J. Post führt Leonhardis Leimfestigkeitsprobe 


M. Schubert, P.-Z. (1885) S. 1102, 1141, hat Leon- 


— Harzleimung; aus den Erfahrungen 


— Leimung des Papiers. P.-Z. 
— Leimung des Papiers; aus 


die relative Feuchtigkeit der eintretenden Lyi 
60%, bei der Temperatur te — 5° C; 

die relative Feuchtigkeit der austretenden Luft 
100 %, bei der Temperatur t, 20° C; 

die Konstante C = 4300 WE ost /i“ C; 

der Zustand des Trockendampfes: Sattdampi 
von 2 ata. 

Die in den Kurvenbildern eingezeichneten Pfeil 


zeigen den Gang der Rechnung deutlich an. 
P. H. 


Schluttig erprobte Methode zur Leimfestig- 
keitsbestimmung mit FeCls-Lsg. (1,531 % Fe) 
auf der einen Seite des Papiers (1 mm breite 
Striche), und nach deren Trocknung mit einer 
ätherischen Lsg. von Tannin auf der anderen 
Seite vor; ein evtl. Durchschlag färbt sich schwarz. 


durch Auftropfenlassen der FeCls-Lsg. auf das 
Papier, in Tropfen von 0,03 g, aus (Herzberg, 
Papierprüfung). 


hardis und Posts Methoden eingehend ge 
prüft und eine Tabelle für verschiedene Papier- 
gewichte und Raumtemperaturen ausgearbeitet. 


einesaltenPapiermachers. P.-Z. SG 
S. 1486. Die Harzleimung wurde 1829—30 0 = 
Westigerbach-Mühle bei Iserlohn unter Gehe! i 
haltung der Methode angewandt. In der an 
papierfabrik Berlin wurde in den 40er Jahren A 
dem dortigen Fabriksleiter (Leinhas) 9 0 
Leim hergestellt. Er versetzte die Leim 5 
(brauner Leim) mit Alaunlösung und . 
entstandener Fällung eine weitere Menge 05 
dem Holländer zu. Der braune Leim War p 
verdünnte Lsg. von harzsaurem Natrium 
etwas Kartoffelstärke. 


W. Schacht: Leimen des Papiers. P-. (187) 


S. 279. Bei Zusatz von Kochsalz zur 5 
erhält man eine Fällung, der nicht die 
Farbe des Harzes eigen ist. 


— Aus der Leim küche. P.-Z. (1887) S. !% 


2000 
Beim Leimkochen gelangen 1000 kg Harz, 


Anwendung. 
Liter Wasser und 180 kg Soda 2. (1887 S. 387 


der Praxis 


P.-Z. (1887) S. 317. l 
Die beste Leimung wird e 
der Alaunlösung die Hälfte vor und 
Hälfte nach dem Leim zugesetzt W iin Zu 
und Leimlösung können auch kurz e 1 
satz in den Holländer gemischt . iy 
mung ist auch mit Schwefelsäure an 
Alaun möglich pZ 


rhalten, wenn von 
d die andere 


ird. Alaun- 


C. Wurster: Leimung des F ne 


(1888) S. 401. W. teilt mit, daß von Dr Ver. 
praktisch ausgeführte Versuche nach it Kohlen- 
schlag, das Harz in der Leimmilch mi ıltate er- 
säure in Freiheit zu setzen, gute N. ur 
gaben, was er als einen Beweis für die as hatte 
theorie betrachtet. Von Dir. Andre ierfabrik 
W. Mitteilung erhalten, daß in der erii 
Coswig (Anhalt) 1888 folgende 177 5 Pfund 
Anwendung fand. 500 Liter Wasser un y amerik. 
kalz. Soda werden erwärmt, 500 Pfun 
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Harz zugesetzt; nach vollständiger Verseifung 
werden weitere 100 Pfund Harz in der Seife ge- 
löst. Endvolumen 600 Liter. Die Harzseife wird 
auf 30 g Harz pro Liter verdünnt. Zur Leimung 
von Briefumschlagpapier und ähnlichem wurden 
4% Harz, zu weniger stark geleimtem Papier 
2—2%% Harz angewandt. 

Scheufelen: Harz in Leimlösungen. P.-Z. 
(1888) S. 652. Das freie Harz der Leimmilch wird 
durch Ausschütteln mit 4 seines Vol. an Aether 
bestimmt. Abdunsten und wiegen. In der Papier- 
fabrik verwendete Leimmilch enthielt 39 % freies 
und 61 % gebundenes Harz. 

W. J. Menzies. Amer k. Patent Nr. 405 269. 

Das Harz wird mit Natriumaluminat unter 
Kochen verseift. Im Holländer kann dann die 
Harzausfällung mit anderen Salzen als Alaun, 
wie z. B. MgClz, MgSO, oder CaCl vorgenom- 
men werden. 2 Teile Harz erfordern 1 Teil Alu- 
minat (25% AlzOs und 38% Na:0). 

W. Herzberg: Papierleimung. Zeitsch. f. ang. 
Ch. (1890) S. 277. Die Leimfestigkeit harz- 
geleimten Papiers geht bei direkter Sonnen- 
beleuchtung zurück. 

— Harzleimung. P.-Z. (1890) S. 2529. Hartes 
Wasser erschwert die Leimung, durch Verringe- 
rung der Härte werden die Leimschwierigkeiten 
überwunden. 

— Leimschwäche bei gelagertem Pa- 
pier. P.-Z. (1891) S. 578, 657, 730. 

Bei Aufbewahrung von Papier wird bisweilen 
das Widerstandsvermögen gegen Tinte herunter- 
gesetzt. Der Beschaffenheit des Wassers oder 
dem Leimungsverfahren schreibt man dieses Ver- 
halten zu. Die Ursache kann auch in saurem 
Wasser zu suchen sein; ein Sodazusatz zum 
Stoff vor der Leimzugabe wird befürwortet, so 
daß die saure Reaktion verschwindet. 

O. Schluttig und G. S. Neumann: Prüfung der 
Leimfestigkeit des Papiers. P.-2. 
(1891) S. 1532, 1560, 1585; (1892) S. 176, 1755, 
1779. I. Geschichtliches. II. Grundsätze für die 
Prüfung. III. Ausarbeitung des Prüfungsverfah- 
rens. IV. Prüfungsmethode. V. Eisenlösung. 
VI. Kontrollversuche an Papieren von bekannter 
Zusammensetzung. Bei den Bestimmungen wer- 
den FeCla-LSg. (0,5—1,5 % Fe) und Tanninlösung 
1% in Wasser) verwendet. 

W. Herzberg: Nachweis von Harzleim im 
Papier. P.-Z. (1892) S. 291. 

H. berichtet über die verschiedenen Methoden 
des Nachweises von Harz in Papier. 


Fr. Knapp: Der Erfinder der Harz- 
leimung. P.-Z. (1892) S. 2040. Ein Auszug aus 
der Zeitschrift „Prometheus“, in der Dr. Fr. 
Knapp über sein Zusammentreffen mit M. F. 
Illig, den er in Darmstadt aufsuchte, berichtet. 
Er erhielt von I. ein Exemplar seiner Schrift: 
„Anl. auf eine sichere, einfache und wohlfeile 
Art, Papier in der Masse zu leimen.“ Es war 
jenes Exemplar, das, 1887 an C. Hofmann 
übergeben, in der P.-Z. zum Abdruck gelangte. 

I. Serog: Kalkulation der Leimung. 
P.-Z. (1893) S. 1390, 1421. S. hält dafür, daB 
nur ein kleinerer Teil des Harzes im Papier zu- 
rückbleibt. Er bestimmte die Harzmenge im 
Papier durch Aetherextraktion und fand, daß der 
Extrakt nur 50-88 % der zugesetzten Harzmenge 
enthielt. 


P, Klemm. H arzleimung. P.-Z. (1804) S. 1700. 
Auf einer Versammlung des Ver. deutscher Pa- 
pierfabrikanten machte Dr. P. Klemm den Vor- 
schlag, eine Untersuchung über „Die Natur der 
Harzleimung und die günstigsten Bedingungen 
für dieselbe“ ausführen zu lassen. 
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F. Wolesky und E. Haase: Einwirkung des 
Sonnenlichtes auf die Leimfestig- 
keit. P.-Z. (1895) S. 3026. Bei Sonnenbeleuch- 
tung wird harzgeleimtes Papier gegen Tinte 
weniger widerstandsfähig, jedoch nur auf der be- 
leuchteten Seite. Animalische Leimung zeigt 
keine solche Abnahme. 

— Harzleimung. P.-Z. (1896) S. 2883. Im 
„Moniteur de la Papeterie“ wird folgendes Leim- 
kochrezept mitgeteilt: 400 kg Harz werden mit 
56 kg oogradiger Soda in 70 Liter Wasser wäh- 
rend 3 Stunden gekocht; darauf werden 100 kg 
Harz zugesetzt und wiederum 3 Stunden gekocht. 
Während früher 8-9 % Harz für leimfestes Pa- 
pier notwendig waren, kann man nun mit 4—4% 
Prozent ebenso gute Leimung erzielen. 

W. Herzberg: Papierleimung und Sonnen- 
licht. P.-Z. (1897) S. 762, 799. Es wird über 
Versuche mit Sonnenbeleuchtung an harzgeleim- 
tem Papier berichtet. Das beleuchtete Papier 
ergab bei Alkoholextraktion kein Harz. 


. Arledter: Kochen von Harzleim unter 
Druck. P.-Z. (1898) S. 110, 462, 2455; D. R. P. 
95 416, 97 823. Die Harzseife wird in geschlosse- 
nem Behälter mit einer so geringen Menge Al- 
kali gekocht, daß 45% des Harzes unverseift 
bleiben. Druckpapier kann mit 17 Harz und 1% 
Alaun, Schreibpapier mit 2—3 % Harz und 2—3 % 
Alaun geleimt werden. 

H. Schulte: Leimung und Beschwerung 
von Papier. P.-Z. (1898) S. 2972. Nach Trock- 
nen der Papierbahn bis auf 20% Feuchtigkeit, 
geschieht die Leimung durch Aufdrücken oder 
Aufspritzen der Leimlösung auf dieselbe. 


— Harzleim. P.-Z. (1899) S. 3458. Amerik. Pa- 


tent Nr. 634448. Zur Herstellung einer Leim- 
milch mit hohem Gehalt an Freiharz, erfolgt 
beim Kochen der Harzscife ein Zusatz von z. B. 
20 % Phenolen auf das Harzgewicht. 

C. Drehner: Untersuchung von Harzleim. 
P.-Z. (1900) S. 837, 948. Bestimmung des freien 
Harzes durch Zusatz von Alkohol und Titration 
mit n/1o NaOH (Phenolphthalein). 

Friedlaender und Seidel: Zur Chemie der Pa- 
pierleimung. Zeitschr. f. ang. Ch. (1901) 
S. 1114. F. und S. fanden, daß die bei der Lei- 
mung erhaltene Ausfällung aus freiem und an 
Aluminium gebundenem Harz bestehe. 

W. Fahrion. Harz-Chemie. P.-Z. (1901) S. 3710. 
Harz enthält die Säure C»Hs»O:; durch Oxy- 

dation entsteht C»HsO, und C»Hs Os, unlöslich 
in Petroleumäther; doch lagern sich diese Ver- 
bindungen leicht in Petroleumäther lösliche um. 

C. Wurster: Die Veränderung des Alu- 
miniumresinats bei Aufbewahrung. 
Woch. f. Pap. (1901) Nr. 30. l 

Friedlaender und Seidel: Zur Leimung des 
Papiers. P.-Z. (1902) S. 703; Zeitsch. f. ang. 
Ch. (1902) S. 1220. F. und S. halten dafür, daB 
es zwischen freier Harzsäure und harzsaurem 
Aluminium mehrere basische Salze (Zwischen- 
salze) gebe. l 

C. Wurster. Bisulfat zum Leimen des Pa- 

piers. P.-Z. (1902) S. 522; Zeitsch. f. ang. Ch. 

(1903) S. 598. D. R. P. 127 971; amerik. Patent 

695 778. Bei Leimung mit 2,5—3 % Harz kann 

die Hälfte des Alauns durch Bisulfat ersetzt 

werden, bei starker Leimung jedoch, 5—6 % Harz, 
kann man % des Alauns mit Bisulfat ersetzen. 

Erfurt. Harzleimung. P.-Z. (1902) S. 1763, 

2043. Durch eine Anfrage veranlaßt, teilt E. mit, 

daß er Leimmilch mit 15 g Harz pro Liter an- 

wende, und daß er den Harzgehalt auf 8-10 g 

pro Liter senken will, denn dadurch wird Alaun 


gespart. 
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Winkler: Verhalten der Mineralsäuren 
im Papier und ihre Wirkung auf die 
Faserstoffe. Zeitsch. f. ang. Ch. (1903) 
S. 25. Starke Säuren, auch in großer Verdünnung, 
wirken nachteilig auf die Eigenschaften des Pa- 
piers und die Leimfestigkeit ein. Die Säure kann 
durch Titration (Methylviolett und Methyl- 
orange) bestimmt werden. 

Arledter: Harzseife. P.-Z. (1903) S. 1468; 
engl. Pat. 17077. Die Herstellung von Harzseife 
geschieht unter Zusatz von Oel und Fett und 
wird mit Ammoniumchlorid und Na:CO: verseift. 


P. Klemm: FortschrittebeiderBereitung 


O 


und Lösung von Harzleim. P.-Z. (1903) 
S. 1715. 

Es ist von großer Wichtigkeit, daß sich das 
Harz bei der Leimung in feinst möglicher Form 
auf die Faser legt. Man sucht den Freiharzgehalt 
in der Leimmilch so viel wie möglich zu erhöhen, 
d. h. kocht mit so wenig Soda wie möglich. Die 
Leimmilch wird auf 5—6 g Harz pro Liter ver- 
dünnt. Wurster gibt an, daß er 1887 mit 
Leimmilch von 35—40 % Freiharz gearbeitet hat. 

Wurster: Bisulfat zum Leimen von 


Papier. P.-Z. (1903) S. 1896; Vortrag auf dem 


| 


= 


Fr. 


H. 


G. 


P. 


fünften internationalen Kongr. f. ang. Ch. (1903). 
Bisulfat kann bis zu einem gewissen Grad Alaun 
ersetzen: ı kg Bisulfat entspricht 3 kg Alaun. 
Bei Leimung mit 2.5—3 % Harz kann die Hälfte 
des Alauns, und bei solcher mit 5—6 % Harz A 
oder sogar die Gesamtmenge Alaun ersetzt werden. 
Leimen von Papier. P.-Z. (1903) S. 3526. 
3567, 3603, 3643. Fine allgemeine Beschreibung 
über die Ausführung der Leimung. Der Alaun- 
zusatz soll in zwei Portionen und nach der Leim- 
zuteilung erfolgen. 


. J. Griffin: Harzleimung. P.-Z. (1905) S. 1505; 


J. of Ann. Ch. Soc. (1905) Nr. 27. Das Harz in 
geleimtem Papier kann nicht vollständig ex- 
trahiert werden, bevor nicht ein Säurezusatz er- 
folgt. G. betrachtet das freie Harz nicht als das 
alleinige leimende Mittel. Sowohl freies Harz, 
wie harzsaures Aluminium und Tonerde haben 
jedes ihren Anteil an der Leimung. denn harz- 
saures Aluminium wird „innerhalb der Zellstoff- 
faser teilweise in freies Harz und Tonerde zerlegt. 

Arledter: Lösen von Harzleim P.-Z. 
(1905) S. 1619. A. berichtet über verschiedene 
Arten und Apparate der l.eimauflösung und der 
Leimmilchbereitung. 


Postl: Harzleimbereitung. P.-Z. (1905) 
S. 1734. P. berichtet über die Bereitung der 
Leimmilch. 


B. M. Zerr: Alaun und Harzleim. P.-7Z. 
(1005) S. 39054. Ref. von Paper Trade Review. 
Zur Bestimmung der „fällenden Kraft“ und des 
Alaunbedarf des Leimes hat Z. eine Analysen- 
methode ausgearbeitet Durch Alkalititration 
(Phenolphthalein). teils von Alaunlösung, und 
teils von Leim nach seiner Fällung mit Alaun. 
glaubt Z., daB man ein MaB dafür bekommen 
kann, wieviel Alaun für die Ausfällung des Har- 
zes erforderlich ist. 

Klemm: Alaunüberschuß beider Harz- 
leimung. Woch. f. Pap. 37, 14—16 (1006); 
Zeitsch. f. ang. Ch. (1906) S. 690. Als praktische 
Regel gilt: ı kg Alaun auf ı kg Harz, d. h. ein 
Vielfaches der Alaunmenge, die für die Neutrali- 
sierung des Alkalianteils im Harzleim erforder- 
lich ist. Dieser Alaunüberschuß ist notwendig, 
um die Bildung der Beiprodukte, harzsaure Ton- 
erde und basisches Aluminiumsulfat, einzu- 
schränken. K. hält die Bildung zweier basischer 


Aluminiumsulfate, nämlich unlösliches (AO): 
SO, +9 H-O und lösliches AlO (S0.)2, für 
möglich. 
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P. Klemm: Der Alaunüberschuß bei der 
Harzleimung. Woch. f. Pap. 37, 050-900 
(1900); P.-Z. (1906) S. 1270. Kritik über 
Klemms Abhandlung. 
Regelung des Alaunbedarfs. Woch. f 
Pap. 37» 738—740 (1906); P.-Z. (1906) S. 1270. 
Der Alaunbedarf ist abhängig von 

ı. der Alkalimenge im Harzleim, 

2. den Ca- und Mg-Salzen im Wasser, 

3. den löslichen Ca- und Mg-Salzen in der 

Faser. 


Harzleim mit viel freiem Harz. P.Z 
(1906) S. 1199. 

Die Erfahrung hat gelehrt, daß, je höher der 
Freiharzgehalt ist, eine desto geringere Menge 
Leim erforderlich ist; lange Mischzeit im Hollän- 
der ergibt bessere Leimung; die Leimmilch soll 
möglichst verdünnt sein. 


Apparat zur Herstellung von Harz- 
leim und Verhinderung der Schaum- 
bildung. D. R. P. 178 484 (Kl. 23); P.-Z. (1900\ 
S. 4122. 

Kocher für Harzleim. 
(Kl. 23); P.-Z. (1906) S. 3808. 
Harzleim. P.-Z. (1906) S. 2889. Bei der Leim- 
bereitung werden 600 kg Harz und 50 kg Soda 
(= 8,3 %) angewandt; es werden 860 kg Harzleım 
mit 70% Trockensubstanz erhalten: vom Harz 
sind 50—51 % frei. 


Kollmann: Leimfestigkeit von Papier. 
Zentralbl. f. d. ö. u. u. Papierind. (1906) S. (1; 
P. Z. (1906) S. 2714. K. bestimmt die Leimfextig- 
keit des Papiers durch Auftropfen von Phenol- 
phthaleinlösung auf der einen und 1%igem NaOH 
auf der anderen Seite. Die Zeit bis zum Eintritt 
der Rotfärbung wird bestimmt (Anzahl Sek. = 
absolute Leimfestigkeit). Durch Division der 


D. R. P. 170 005 


abs. Leimfestigkeit durch das Gewicht des 
Papiers pro m? wird die relative Leimfestigkeit 
erhalten. 


P. Klemm. Woch. f. Pap. (1906) Nr. 34: P. Z. (19%) 
S. 2937. K. kritisiert Kollmanns Methode und 
hebt hervor, daß das Eindringen von Tinte m 
das Papier nicht auf dieselbe Art geschehen 
kann, wie das ı iger NaOH, denn die erstere 
ist eine saure Lösung. 


L. Kollmann. P. Z. (1906) S. 3001. 
Klemms Einwendungen. 


P. Z. (1907) S. 1052. Angaben darüber, welehe 
Tintensorten bei der Prüfung der Leimfestigkeit 
von Papier zur Anwendung kommen sollen. 
W. Fahrion: Chemie des Harzes. P. Z. (1907) 
S. 917. Das Harz enthält Abietinsäure, C»HxO: 
die zwei Doppelbindungen besitzt. Säure kann 
aufgenommen werden, wobei in Petroläther un- 
lösliche Stoffe entstehen, von jedoch unbestan- 
diger Natur, die teilweise in Petroläther löslich 
werden können. 


P. Klemm: Alkaligehalt des Harzleims 
und Alaun bedarf. Woch. f. P. 37, 179 
(1906); Zeitschr. f. ang. Ch. (1907) S. 451. An- 
gaben über notwendige Alaunmengen bei ver 
schiedenem Alkaligehalt des Harzleim>. 
Schwefelsäure zusatz bei der Harz 
leimung. Woch. f. Pap. 37, S. 1517 (1006): 
Zeitschr. f. ang. Ch. (1907) S. 451. 
Praktische Harzkochung. Moch. f. Pap. 
37, S. 2642 (1906); Zeitschr. f. ang. Co. (1907) 
S. 451. Beim Kochen von Harzseife unter Druck 
wird indirekter Dampf von 180° angewandt un 
mittels Rührwerk umgerührt; 10% Soda. Die 
Harzseife enthält etwa 70% Gesamtharz, davon 
40—42 % frei. 


Antwort auf 
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p. Klemm: Stoffrein heit und Ala unbe- 
darf. Woch. f. Pap. 37, S. 3015 (1906); Zeitschr. 
f. ang. Ch. (1907) S. 451. Leimungsschwierig- 
keiten entstehen je nach dem Grade des Gehalts 
der Faser an Kalksalzen, wodurch unter Gips- 
bildung Alaunverbrauch auftritt. Dieser Ver- 
brauch ist sehr verschieden. 

E. L. Selleger: Leimfestigkeit der Papiere. 
P. F. 4, S. 2213 (1906); Zeitschr. f. ang. Ch. (1907) 
S. 452. Betrachtet Kollmanns Methode zur 
Prüfung der Leimfestigkeit eines Papiers als 
Fortschritt, bringt jedoch an Stelle von Phenol- 
phthalein und NaOH Rhodanammonium- und 
Eisenalaunlösungen in Vorschlag, die gegenüber 
Harz indifferent sind. 


P. Klemm: Fabrikations wasser un d 
Alaun bedarf. Woch. f. Pap. 37, S. 2557 
(1906); Zeitschr. f. ang. Ch. (1907) S. 454. Alle 


Salze im Holländerwasser, die dem Alaun 
Schwfelsäure entziehen, wirken auf den Alaun- 
bedarf. Eine Tabelle verweist auf den Alaun- 
bedarf bei verschiedenen Härtegraden des Was- 
sers und bei verschiedenen Stoffkonzentrationen. 
_Wodurcherklärtsich,daßmitHarz- 
leim und freier Säure geleimtes Pa- 


pier, das leimfestist, bei Lagerung 
die Leimfestigkeit verliert? Dis- 
kussionsfrage des „Vereins d. Zellst. u. Pap. 
Chem.“ Vers. 1007. P. Z. (1907) S. 43, Dr. 


Klein schlug zur Erforschung der Frage die 
Aussetzung eines Preises vor. 

F. Moody: Harzleimung von Papier. 
P. Z. (1007) S. 495. Das verseifte Harz ergibt 
mit Alaun teils harzsaures Al, das leimt. und teils 
Al(OH)z als Füllstoff. Harzsaures Al ist etwas 
wasserlöslich und deshalb von schlechterer 
Leimwirkung als das freie Harz. 1 Teil von 
letzterem leimt ungefähr gleich gut wie 2 Teile 
harzsaures Al. (Fortsetzung folrt.) 


UN = 33000 un 
KLEINE MITTEILUNGEN 


Bekanntmachung. 
Auf Grund des Absatzes 2b. Seite II, der ın 

Nr. 4 des „Preußischen Besoldungsblattes“ vom 

2. Februar 1926 veröffentlichten, am 10. Januar 1926 

in Kraft getretenen 

„Vorschriften für die Lieferung von 

Papier an Preußische Staats behörden“ 

hat folgende Fabrik ihr Wasserzeichen bei dem 

unterzeichneten Amt angemeldet: 

Nr. 100: Maschinen- un d Bütten-Papie r- 
fabrik Gmund in Gmund am Tegern- 
see (Oberbayern). Wortlaut des Wasser- 
zeichens: Papierfabr. Gmund Normal. 

Berlin-Dahlem, den 23. Juli 1927. 
Staatliches Materialprüfungsamt. 
gez. Herzberg. 


ti 


—— 


Werkstofftagung. 


Die Vorarbeiten zur Werkstofftagung sind in- 
zwischen soweit fortgeschritten, daß das endgültige 
Programm sowohl für die Werkstoffschau als auch 
für die Werkstoffvorträge nunmehr festliegt. In 
der soeben erschienenen Druckschrift WT4 sind 
sämtliche Vorträge, die auf der Tagung ge- 
halten werden sollen, sowie die genaue Zeit- 
einteilung bekanntgegeben. Ingesamt sind in 
der Zeit vom 22. Oktober bis 4. November 40 Vor- 
tragsreihen geplant, die einerseits nach den Werk- 
stoffen selbst, anderseits nach den Verbraucher- 
und Interessentengruppen gegliedert sind. 


Heft 33 


Die Dresdener Papiermaschine. 


Die Firma Linke - Hofmann - Werke Aktienge- 
sellschaft, Abteilung Füllnerwerk, in Bad Warm- 
brunn in Schlesien, hat eine ausführliche Werbe- 
schrift über die von ihr auf der Ausstellung in 
Dresden „Das Papier“ ausgestellte Papiermaschine 
herausgegeben. Die genannte Firma ist gern bereit, 
ernsthaften Interessenten auf Wunsch diese Schrift 
kostenlos zur Verfügung zu stellen. 
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FRAG EE K AS T E N 


Entwässerungsmaschine für eine große 
. Holzschliff-Fabrik. 


Frage Nr. 7/1927. Einer unserer Leser bittet um 
Angabe, welche Maschine am meisten zur Ent- 
wässerung von Holzschliff an einer neuzeitlichen 
Fabrik mit einer Leistungsfähigkeit in 24 Stunden 
von 75 bis 100 Tonnen lufttrockenen Holzschliff ge- 
eignet ist? Fine gewöhnliche Pappmaschine ist 
hierzu untauglich, da ihre Leistungsfähigkeit zu ge- 
ring ist. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 

und -Ingenieure. 

Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten sich: 
Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A.-G., Werk 

Nürnberg, Nürnberg 24. 


Krupp, Fried., Aktiengesellschaft, Gußstahlfabrik, 
Essen. 

Bachmann. Günther. Ingenieur, Schlesische 
Cellulose- und Papierfabriken A.-G., Cunners— 


dorf, Riesengeb. . 

Berger, Franz, Berlin-Tempelhof, Hohenzollern- 
korso 60. 

Weltsien, Dr., Textilforschungsanstalt Krefeld 
E. V., Krefeld, Adlerstr. 32. 

Czerwinsky, August, Dipl.-Ing., 

Wittich. Alexander, Dipl.-Ing., 
Zellstoffwerke A.-G.. Krappitz. 

v Wussow, Geschäftsführer des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten E.V., Charlottenburg 2. 
Neue Grolmanstr. 5/6. 

Behrendt, Fmil, Direktor, i. Fa. 
G. m. b. H.. Baumwollbleicherei, 

Serox, Ignaz. Generaldirektor 
Papierfabrik. Zywiec, Polen. 

Schaal, Siegfried, i. Fa. Siegfried Schaal. Holz- 
stoff-Fabriken, Scheer, Württbg. 

Zellulose- und Papierfabriken Brig! & Bergmeister 
A.-G., Niklasdorf a. M. 

Filztuchfabrik J. J. Marx. Lambrecht. Pfalz. 

Limprecht, Paul, Oberingenieur der Firma A. 
Borsig G. m. b. H., Berlin-Tegel. 

v. Asten & Co., Kommandit- Gesellschaft. Eupen, 
Belgien. l 

Geil, Direktor der Firma Klein, Schanzlin & Becker 
A.-G.. Frankenthal, Pfalz. . 

Wegelin, August. Aktiengesellschaft. Köln, Post- 
schließfach 344. l 

Habermann, Hermann, Direktor der 
Wegelin A.-G., Köln. Postschließfach 344. 

Schmitt, Ludwig, Bleilöterei, Bensheim an der 
Bergstraße. 

Adressenänderung: 


Harald, Ingenieur, bisher Berthels- 
jetzt Düren, Rhld., Aachener 


Ohlau i. Schl. 
Oberschlesische 


Gebrüder Marton 
Köln-Mülheim. 
der Saybuscher 


August 


Folkmann, 
dorf. Riesengeb., 
Straße 31 J. 
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PATENT- UI M S CH Al 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Geschiebefang für Werkkanäle. 


D. R. P. 446982, Kl. 84a, Gr. 6, vom 20. 8. 25. 
Zusatz zum Patent 417 161 vom 7. 8. 24. 
Maschinenfabrik Augsburg- Nürnberg A.-G. 
in Nürnberg. 

Die Neuerung besteht darin, daß zur Reinigung 
der Rechen der Werkkanäle die beweglichen winkel— 
oder hakenförmigen Tauchkörper an den Rechen und 
der Schwelle angeordnet sind und nach dem Ver- 
senken einen Spülkanal bilden. Ferner ist neu die 
senkrechte Stellung des Rechens auf oder dicht an 
der äußeren (vorderen) Kante der Schwelle zu dem 
Zweck, das am Rechen abgesetzte Treibzeug in die 
Greifweite des wagerechten Tauchkörperschenkels 
zu bringen. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Vorrichtung zum gleichmäßigen Abziehen von 

Flüssigkeit, insbesondere Stoffwasser, für die 

Holzstoff-, Zellstoff- und Papierherstellung aus 
Behältern. 


D. R. P. 447 504, Kl. 55 d, Gr. 33, vom 11. 6. 24. 
Max Wenzel in Muldenstein, Kr. Bitterfeld. 
Dem Abflußrohr sind mehrere Einzugsöffnungen, 

verteilt auf verschiedene Strömungsschichten des Ge- 
fäßes, vorgeschaltet. Z. B. mündet die Ableitung c 
der Flüssigkeit b mit mehreren übereinanderliegen- 
den Einzugsstutzen di, dz in den Behälter a oder im 


45.7 er 25 


Behälter a ist eine trichterartige Sperrwand g vor— 
gesehen, deren Einzugsöffnung hi unter dem Flüssig— 
keitsspiegel des Behälters liegt und deren Abfluß- 
ende mit Spielraum injektorartig ın das Abzugs- 
rohr c einmündet. 


Oesterreich. 


Verfahren und Vorrichtung zum Trocknen 
von Kunstseidenfäden. 


Oesterreichisches Patent 106 634 vom 15. 2. 27. 
Alberto Fassini in Rom. 

Das Trocknen geschieht während des Auf- 
spulens durch einen z. B. mittels einer Düse gegen 
den Faden oder die Spule gerichteten, rasch fließen- 
den Luftstrom. 


Abstreichmesser für Kalanderwalzen oder Trocken- 
zylinder von Papiermaschinen. 


Oesterreichisches Patent 106 626 vom 15. 2. 27. 
Tschechoslovakei 15. 12. 24. 
Vickery’s (1920) Limited in London. 

Die Einrichtung besteht aus einer mittels federn- 
der Querträger auf einer Längsstange festgehaltenen 
Klinge. aus einer J.agerung der Längsstange und aus 
einer Einrichtung zum Anpressen des Messers unter 
bestimmten Winkel gegen die Walze. Gegenüber 
dieser bekannten Einrichtung ist es neu und ge- 
schützt, daß die Querträger an der der Walze ab- 
gewendeten Seite der Klinge dicht nebeneinander 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. 


Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


angeordnet sind und daß der die Längsstange über- 
greifende Teil der Querträger abgebogen und mittels 
Befestigungsschrauben gegen die scharfe Kante der 
Längsstange abgestützt ist. (Ein Blatt Zeich- 
nungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Cellulose aus Hol: 
u. dgl. mittels einer wässerigen Lösung von Schwefel- 
dioxyd unter Druck. 


Oesterreichisches Patent 106 724 vom 15. 2. 27. 
A/S Raoul Pictet und F. Tharaldsen in Oslo. 
Der Druck muß wenigstens acht Atmosphären 

betragen und die Reaktionstemperatur muß während 
der ganzen Dauer des Verfahrens unter 120 ge- 
halten werden. 


Tschechoslovakei. 


Verfahren zur Verbesserung der Papiergewinnung. 


Tschechoslovakisches Patent 14 560. 
Louis Ferdinand Dobler in Parıs. 

Das vorher getrocknete Papier wird durch einen 
oder mchrere geheizte Zylinder geführt und daselbst 
auf 100—175° C erwärmt, so daß sich damit die in 
ihm enthaltenen Harze und Harzverbindungen ver- 
binden. Die erwähnten Zylinder sind mit der Papier- 
maschine selbst in Verbindung. 

Verfahren und Vorrichtung zum Gewinnen gepreßter 

Bänder oder Blätter aus Cellulose oder Holzstoff, so 

daß sie für die Weiterbehandlung im Holländer leicht 
zerkleinert werden können. 


Tschechoslovakisches Patent 13 707. 

John Strindlund in Tofte Hurum, Norwegen. 

Das Band oder Blatt wird einer Streckung unter- 
worfen, welche in einem Umbiegen nach verschie- 
denen Richtungen hin besteht. Die hierzu dienende 
Vorrichtung besteht aus zwei mit Erhebungen und 
Vertiefungen versehenen Walzen, wobei beim Drehen 
der Walzen die Erhebungen einer Walze in die Ver- 
tiefungen der zweiten eingreifen, so daß sich das 
zwischen die Walzen eingeführte Stoffband wieder- 
holt in entgegengesetzten Richtungen biegt un 
zwischen den Erhebungen der Walzen hindurch- 
zieht, wodurch die Fasern auseinander gezogen 
werden. 


Verfahren zur Trockendestillation der Alkaliabfälle 
bei der Natroncelluloseherstellung. 


Tschechoslovakisches Patent 20 404. 
Erik Ludwig Rinman in Djursholm, Schweden. 

Die Trockendestillation wird unterbrochen, $0- 
bald die wertvollsten organischen Stoffe der Abfall- 
laugen überdestilliert sind, worauf der Retortenrest 
unter Umständen nach Abkühlung des Destillations- 
ofens herausgenommen und verbrannt wird, so da 
sämtliche in diesem Reste enthaltenen organischen 
Stoffe verbrannt oder verkohlt werden. Die beim 
Verbrennen des Retortenrestes entstehenden Gast 
werden zum Trocknen und Vorwärmen bei der Her- 
stellung frischer Lauge benutzt. 


Verfahren zur Herstellung neuer Cellulose- 
verbindungen. 


Tschechoslovakisches Patent 21 403. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 
Es werden Monohalogenfettsäuren, ihre Salze 
oder Derivate mit Cellulosexanthogenessigsäuren zur 
Einwirkung gebracht. 


‚| um 
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(Ihren zum Chlorieren cellulosehaltiger Stoffe 


zwecks Gewinnung reiner Cellulose, 


— Tschechoslovakisches Patent 16 371. 


1e Regnouf de Vains in Miribel, Frankreich. 


s wird Chlor in statu nascendi benutzt. 


erfahren und Vorrichtung zum Trocknen 
von Papier-, Dachpappenbahnen u. dgl. 


Tschechoslovakisches Patent 21 632. 
Frederik Grewin in Norrköping, Schweden. 
as Verfahren besteht darin, daß Luft in die 


er Papiermaschine und Papierbahn begrenzten 


1 ex 


zusammengehalten werden, 
kbahn nicht 


e eingeblasen wird, wobei die äußersten Luft- 
strahlen längs der ganzen Apparatbreite so 
daß sie mit der 
in direkte Berührung kommen. 
wer zur Bewegungsrichtung der Papierbahn 
Jlasenen Luftströme haben abwechselnd ent- 
gesetzte Richtung. Die Einrichtung besteht 
daß vor den Räumen, die durchgeblasen wer- 
zollen, abwechselnd zu beiden Seiten Düsen 


rdnet sind, welche mit der Druckluftleitung 
“ rbindung stehen. 


fahren zur Herstellung von Alkalicellulose. 


Tschechoslovakisches Patent 22 113. 
. Heinrich Hawlik in Zittau und Otto Sindl 
in Mährisch-Chrostau. 

lan behandelt Cellulose in handelsüblicher oder 
er Form mehrmals mit Mercerisationslauge, 
i nach jeder Behandlung die Abfallauge 
ie ursprüngliche Konzentration gebracht wird. 
Mercerisationslauge wird nach dem Gegen- 
prinzip in einer oder mehreren geeigneten Zen- 
en zur Anwendung gebracht, und es wird nach 
der Diffusionsbatterien gearbeitet. 


chtung für Sulfitcellulosekocher zum Dämpfen 
in kurzer Zeit. 


Tschechoslovakisches Patent 12 375. 
ktiebolaget Vaporackumulator in Stockholm. 
Jie Einrichtung arbeitet mit gleichzeitigem 
leich der Druckschwankungen im Dampfkessel! 
ist dadurch gekennzeichnet, daß zwischen dem 
el und Kocher ein Dampfspeicher vorgesehen 
er u. U. mit einem Ueberhitzer versehen wird. 
Dampfleitung, welche vom Dampfspeicher zum 
er führt, mündet in den unteren Teil des 


ten. 


ichtung zum Kochen von Sulfit- oder Sulfat- 
cellulose in kurzer Zeit. 


chechoslovakisches Patent 12 376 und Zusatz 
zum Patent 12375. 

ttiebolaget Vaporackumulator in Stockholm. 

er Dampf wird zwecks Beheizung des Kochers 

zum Dämpfen dem Speicher entnommen, wäh- 

das Fertigkochen durch Kesseldampf von 


em Druck erfolgt. 


Nordamerika. 


hren zur Herstellung von widerstandsfähigem 
und wasserdichtem Papier und dergl. 


1erikanisches Patent 1631 750 vom 7. 6. 27. 
James Mc Intosh in Norristown, Penns. 
tragen auf die Diamond State Fibre Com- 
pany in Bridgeport, Penns. 
zetatester wird in festem Zustande mit Stoff- 
‚umpenfasern und zugleich mit Füll-, Leim- 
Tarbstoffen im Holländer zu einer gleich- 
dispersierten Masse verarbeitet. Ein niedri- 
rozentsatz von 10 bis 15 % Ester ergibt ein 
elastisches Papier und ein höherer Prozent- 


5 : m: 
) Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opferm 
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satz von etwa 50% ein der Vulkanfaser ähnliches, 
hartes und festes Produkt. Nachdem das bezeich- 
nete Mahlprodukt wie anderer Stoff zur Stoffbahn- 
bildung über die Langsiebpapiermaschine gegangen 
ist, werden die gebildeten Stoffbogen, für sich oder 
zu geeigneter Dicke mehrfach übereinandergelegt, 
zwischen polierten, erhitzten Platten eine Zeitlang 
einem Drucke von etwa tausend Pfund auf den 
Quadratzoll ausgesetzt. Infolge dieser Behandlung 
durchzieht der Ester die ganze Stoffmasse, bindet 
dieselbe fest zusammen und erteilt ihr eine glän- 
zende Oberfläche. 

Hat die Stoffmasse, wie erwähnt, die Langsieb- 
maschine in Bahn- oder Bogenform verlassen, so 
kann sie in der sonst üblichen Weise pergamentiert 
werden, z.B. mittels Zinkchloridbades von 70 bis 
72° Be bei 100 bis 125“ F. Nach der Reinigung 
in Wasserbädern werden die Bogen getrocknet, 
nach Bedarf übereinandergelegt und dem erwähn- 
ten Druck- und Heizverfahren unterworfen. 

Ein wasserfestes Produkt läßt sich auch erzeu- 
gen, indem man das eben erwähnte Druck- und 
Heizverfahren wegläßt und statt dessen die, wie an- 
gegeben, behandelten, dem Waschbade entnomme- 
nen Membranen in einem für Azetatcellulose geeig- 
neten Lösungsmittel, z. B. Azeton, untertaucht, 
welches das Wasser aus ihnen verdrängt. Nach 
schließBlicher Verdampfung des Lösungsmittels 
hinterbleibt ein gleichmäßig von Azetatcellulose 
durchtränktes, ebenfalls wasserundurchlässiges Er- 
zeugnis. 

Die bezeichneten Erzeugnisse sind für viele 
Verwendungsgebiete geeignet. z. B. zur Herstellung 
von Getrieben, Riemenscheiben, Radioapparaten 
und Behälter aller Art. 


Großbritannien. 


Maschine zum Entfleischen von Agaveblättern u. dgl. 
Britisches Patent 271 755 vom 6. 12. 26. 
Deutsches Reich 3. 8. 26. 

Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau. 


Verfahren und Vorrichtung zur Isolierung der Fasern 
von Flachs, Hanf u. dgl. 


Britisches Patent 271 938 von 1927. 
Prof. Dr. Bruno Possanner von Ehrenthal in Cöthen, 
Anhalt. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 
Erteilte Patente. 

29 a, 2. 448639. Cesar de Molinari, Paris; 
Vetr.: Dr.-Ing. R. Meldau, Pat.-Anw., Berlin- 
Wilmersdorf. Vorrichtung zur Gewinnung spinn-. 
barer Fasern aus Pflanzenstengeln. 24. 12. 24. 
M. 87663. Frankreich 9. 4. 24 für die Ansprüche 1, 


6-9 und 12—16. 
55 e, 7. 448774. Wasaburo Okuura, Prefecture 


of Hyogo, Japan; Vertr.: Dipl.-Ing. A. Kuhn, Pat.- 
Anwalt, Berlin SW 61. Papieraufwickelvorrichtung 
mit mehreren auf einem drehbaren Rahmen ge- 
lagerten Wickelwalzen. 13. 10. 26. O. 16 15. Japan 
13. 10. 25. 

Zurückgenommene Anmeldung. 

55 d, 5 L. 60 533. Drehknotenfänger für die 
Papier-, Pappen- und Zellstoffherstellung mit in heb- 
und senkbaren Schwinghebeln ruhendem Sortier- 
28. 10. 26. 

Gelöschte Patente. 

55a, I, 369925. 55 c, 2, 355813, 55d, 10, 418 162. 

55 d, 20, 306 190. (Schluß des chemisch-technischen Teils“) 
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zylinder. 


Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 
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DER PAPIER-FABRIKANT 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRIN } 


Neuzeitliche Arbeitsweise einer Papierfabrik. e 


Nachstehend wird eine moderne Zeitungsdruckpapierfabrik für eine Tagesleistung von 80 coo 
schrieben, die zur Zeit vom Füllnerwerk in Bad Warmbrunn errichtet wird. — D 
Arbeitsgange wichtige Erfahrungen in der europäischen Papierfabrikation, sowie verschiedene 
rungen aus amerikanischen Fachkreisen zugrunde liegen, dürften die Beschreibung und d 
gefügten Pläne der Fabrik für alle Fachkollegen von Interesse sein. 


Das Schleifholz wird in langen Stämmen 
angeflößt. Durch einen Kettentransport werden die 
Stämme aus dem Wasser gehoben und einer Säge 
zugeführt, um in die entsprechende Länge ge- 
schnitten zu werden. Weitere Kettentransporte 
bringen das Schleifholz entweder direkt nach der 
Holzputzerei oder aber nach einem automatischen 
Stapelkran, der das Holz bis zu seiner Verwendung 
aufstapelt. 

In der Holzputzerei wird das geschnit- 
tene Schleifholz automatisch der Bedienungsmann- 
schaft an den Holzputzmaschinen zugeführt. Trans- 
portgurte bringen das geschälte Holz nach dem 
Schleifholzlager, von welchem eiektrische Greif- 
katzen mit je einem Fassungsvermögen von etwa 
ı Raummeter das Holz auf einem Hochbahngleise 
bis auf den Bedienungsraum neben den Schleifern 
bringen. 

In der Schleiferei stehen drei Dauer- 
schleifer, Patent Nenzel, für je eine Kraftaufnahme 
von 1100 PS. Der Schleifstoff fließt über Splitter- 
fänger, die mit automatischer Reinigungsvorrichtung 
ausgestattet sind, den rotierenden Stoffwasser- 
pumpen zu, diese heben das Stoffwasser nach den 
Sortierern. 

Die Sortierung besteht aus Vor- und Nach- 
sortierung. Der aus den Vorsortierern kommende 
Feinstoff fließt über Eindickzylinder nach der Holz- 
stoffbütte, während der aus diesen Sortierern kom- 
mende Grobstoff nach den Nachsortierern geleitet 
wird. Der Feinstoff der Nachsortierung fließt eben- 
falls über die Eindickzylinder nach der Holzstoff- 
bütte, während der Grobstoff den Raffineuren zu- 
geleitet wird. Das Abwasser von den Eindickzylin- 
dern läuft einer rotierenden Abwasserpumpe zu, die 
das Abwasser als Fabrikationswasser nach den ein- 
zelnen Apparaten in der Schleiferei hebt. 

Zur Auflösung der erforderlichen 
Cellulose steht ein Zellstoffreißer zur Verfügung, 
welcher die Cellulose vorzerkleinert. Die vorzerklei- 
nerte Cellulose wird mittels Transportband nach den 
Celluloseholländern gebracht. Die Celluloscholländer 
entleeren in eine unter den Holländern stehende 
Cellulosebütte, welche als Propellerbütte aus- 
"geführt ist. 

Kolbenstoffpumpen saugen den Holz- 
stoff, sowie die gemahlene Cellulose aus den ent- 
sprechenden Bütten und drücken ihn, nachdem die 
in den Druckleitungen eingebauten Trimbey-Regu- 
latoren die gewünschte Stoffkonsistenz eingestellt 
haben, zu einem Doppelkasten zur Nachkontrolle 
der Konsistenz, welche abermals durch Trimbey- 
Regulatoren vorgenommen wird. 

Von hier geht der Stoff nach dem Eintrag-Meß- 
und Mischapparat, welcher durch eingebaute Meß- 
räder die einzelnen Rohstoffe, wie Cellulose, Holz- 
stoff, Alaun usw. dem Mischkasten zuteilt. 

Weiter gelangt der Stoff nach einer Papier- 
maschinenbutte, von wo aus er durch eine Kolben- 
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stoffpumpe den Kegelstoffmühlen zugefüh 09, 
diesen nach der Papiermaschine gehoben * 

Die Papiermaschine ist für BE 
schnittene Papierbahn von 4500 mm gebaut N F 
ist 4900 mm breit. Die Arbeitsgeschwine i 4 
trägt 300 m in der Minute. Die Papiermat 
steht aus drei Großdrehknotenfängern, 4 
etwa 28 m Sieblänge mit einem Hochdrut 
kasten, sechs Saugern und einer Saugwal 
freistehenden Filzwäsche, Fılzsauger, zu 
pressen, einer Trockenpartie mit 30 Papiert 
von je 1500 mm Durchmesser und 12 Filzt 
An Stelle der ersten Naßpresse kommt eim 
tierte Saugpresse zur Aufstellung. 

Die Trockenpartie ist in drei Gruppen “ 
und ist außer den normalen Filzspannung 
mit einer patentierten Spann- und Entsp 
vorrichtung für die Trockenfilze ausgesta a 

Nach der Trockenpartie folgen zwe 
zylinder, ein Satinierwerk mit acht Walzen u 
kühlung, ein Rollapparat, System „Pope“. ' 
quemen Papieraufführung ist die Trockenp 7 
einer automatischen Papierführung auszestat 
eine günstige Entlüftung der Trockenparti 
reichen, ist eine Blasvorrichtung zur Abfüh 90 
Dampfschwaden angeordnet. Nach dem Pof 2 
folgt ein Abrollständer mit Aufrollvorricht 
anschließend daran ein Füllner-Roller. 

Zum Verarbeiten des anfallenden Au 
dient ein Auflöse-Holländer, der den auf 
Ausschuß nach einer Rührbütte leitet. Au 
Bütte saugt eine Kolbenstoffpumpe den S 
drückt den Stoff von der Mühle nach der H y 
bütte zurück. 

Für den Gautschbruch ist ebenfalls eine 
tung vorgesehen, damit der anfallende Gauts 
nach der Holzstoffbütte zurückgeführt werd 

Zur bequemen Bedienung der einzel 785 
schinen sind entsprechende Hebezeuge ange" 
so daß Steinwechsel bei den Schleifernit 
Walzenwechsel usw. an den Maschinen leig 
bequem vorgenommen werden kann. | 


Der Antrieb für den größten Teil der MA 
erfolgt durch Finzelmotoren, während der el: 
KL 


Teil der Papiermaschine mit dem bewährter 
Motoren-Antrieb der A. E. G. ausgestattet 19 

Die Gebäude der Anlage sind 80 ausgefü 
eine Vergrößerung der ganzen Anlage lei 
senommen werden kann. 

Die Entlüftung der einzelnen Räume wi 
den neuesten Erfahrungen ausgeführt. 

Die Erzeugung der elektrischen Energie 
durch Turbo-Generatoren der eigenen Kraftz 
welche ebenfalls neu erbaut wird. l 

Die Produktion der Gesamtanlage y| 
80 000 kg Zeitungspapier in 24 Stunden. 

Aus der Zeichnung ist die Anordnung < 
zelnen Maschinen zu ersehen. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Ein neuer Apparat 
zur Messung der Korngrößen von Papierfüllstoffen. 


Vortrag auf der Sommerversammlung des „Vereins der Zellstoff- und Papierchemiker und -Ingenieure“ 
am 22. Juni 1927 in Breslau gehalten von Privatdozent Dr. Rudolf Lorenz, Forstl. Hochschule Tharandt. 


Die Fabrik für Laboratoriums-Einrichtungen Franz Hugershoff G. m. b. H., Leipzig Ci, 

Carolinenstraße 13, bringt nach Konstruktion des Verfassers einen Apparat z ur Messung der 

Korngrößen von Pulvern in den Handel, welcher sich zur Wertbeurteilung der Papierfüll- 

stoffe eignet. Der Apparat registriert selbsttätig auf photographischem Wege eine Sedi men- 

tier kurve, die ohne weiteres ein Bild der Feinkörnigkeit des Füllstoffes darstellt. Durch eine 

einfache graphische Auswertung der Kurve kann man auch die a bsoluten Korngrößen in Maß 
und Zahl ermitteln. 


Meine Herren! 


Auf der Hauptversammlung 1906 unseres Vereins 
wurde von Herrn Dr. Schacht eine Preisfrage ge- 
stellt, die damals einstimmige Genehmigung fand, 
aber noch heute nach 21 Jahren offen steht. Es 
sollten „Normen für Kauf und Prüfung von Füll- 
stoffen der Papierfabrikation“ aufgestellt werden, 
damit man eine sichere Basis gewänne für die Aus- 
wahl der verschiedenen Erden für die verschiedenen 
Papiersorten. Als erster und wesentlichster Pro- 
grammpunkt wurde ein Verfahren gefordert zur 
„Bestimmung der Feinheit und Glimmerfreiheit der 
Mahlung und Schlämmung“. Als nächstwichtig er- 
schien eine Methode zur Erkennung der „Natur- 
weiße“ der Füllstoffe und ein sicherer Nachweis 
etwaiger künstlicher Färbung. 

Aus meinen Veröffentlichungen im „Papier- 
Fabrikant“ und im „Wochenblatt für Papierfabri- 
kation“ ist Ihnen, meine Herren, bekannt, daß ich 
im Laboratorium der Forstlichen Hochschule 
Tharandt mich in den letzten Jahren mit diesen 
Fragen beschäftigt habe, da sie in mein Fach- 
gebiet der kolloidchemischen Papierforschung ein- 
schlagen. An der jetzt im Erscheinen begriffenen 
Arbeit „Ueber Dispersität und Weißgehalt der 
Papierfüllstoffe“ hat auch mein geschätzter Mit- 
arbeiter, Herr Dr.-Ing. Seiderer, erheblichen 
Anteil. 

Im Verlaufe dieser Experimentalarbeiten wurde 
nun zur exakten Korngrößenmessung eine Apparatur 
ausgebildet, die ich Ihnen heute vorzuführen mir er- 
lauben darf. 

In der erwähnten Diskussion über die Füllstoff- 
Frage im Jahre 1906 sagte Dr. Schacht, die 
Praxis arbeite dort, wo bisher überhaupt auf Fein- 
heit des Materials geprüft werde, mit dem Schlämm- 
apparat; doch sei das Verfahren umständlich, er- 
fordere viel Zeit, und das magere oder fette 
Verhalten der Füllstoffe, welches für den 
Papierfabrikanten sehr wichtig sei, werde trotzdem 
nicht ermittelt. 

Noch heute kenne ich mehr als eine Papierfabrik, 
wo die Apparatur zur Schlämmanalyse in einem 
dunklen Winkel steht, weil man an diese kostspielige 
Anschaffung nicht gern erinnert sein möchte. Denn 
wenn Sie sich vergegenwärtigen, meine Herren, daB 
man mit einem der besseren Schlämmtrichter durch 


14 tägiges Schlämmen bis zur Messung von Körnern 
der Größenordnung !/ı» mm gelangt, wogegen die 
typischen Korngrößen, welche das magere oder fette 
Verhalten bedingen, erst bei tausendstel und zehn- 
tausendstel Millimeter liegen, so erkennen Sie ohne 
weiteres, daß der Schlämmkelch in der Papierfabrik 
allenfalls zur Bestimmung grobkörniger Verunreini- 
gungen dienen kann, nicht aber zur Beurteilung der 
Korngrößenzusammensetzung des Füllstoffes selbst. 
Ich kann Ihnen vorweg verraten, daß man mit meinem 
Apparat in einer Stunde die hundertstel Millimeter, 
und in etwa 24 Stunden die tausendstel Millimeter 
messen kann. 

Gerade diese feinsten Anteile muß man zahlen- 
mäßig erfassen können, wenn man eine papiertech- 
nische Wertbeurteilung des Füllstoffes wünscht. 


Tafel ı. 
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Sehen Sie sich bitte diese verschwommenen Kupfer- 
tiefdruckbilder an — Demonstration —, die mit fei- 
nem Schleier überzogen erscheinen. Der Drucker 
spricht, die Bilder „tonen“. Grobe Glimmerein- 
schlüsse, welche die Kupferdruckzylinder beschädigt 
haben könnten, fehlen in diesem Papier; die Stö- 
rung verursachten gerade die im Füllstoff übermäßig 
vertretenen kleinsten, annähernd kolloiden Teilchen, 
die aus dem schwach geleimten Papier abstäuben, 
mit der Druckfarbe eine Paste bilden und das Druck- 
bild verschmieren. 


Im Lichtbild zeige ich Ihnen die Korngrößen- 
verteilung in vier Kaolinen, welche ich im Auftrage 
einer Papierfabrik mit meinem Apparat analysierte. 


Tafel 2. 
Korngrößen-Verteilung 


in den Kaolinen| I | u | m | rv 


Fraktionen in p Gewichtsprozente 


über 200 p 


200—100 p — 0,2 
100—50 p 2,6 1,4 
50 — 20 p 9,0 3,5 
20—10 p 9,3 7,0 
10—5 p 14,9 9,3 
5-2 p 13,6 12,7 
2—1 h 3,1 24,1 
1—0,5 p 23,0 | 10,7 
0,5—0,2 p 11,3 16,7 
unter 0,2 p 13,0 12,5 
Wassergehalt 0,9 0,9 


NB. Nennenswerte Anteile unter o, 1 u finden 
sich in keinem der vier Kaoline. 


Kaolin II fällt hier sofort auf durch seinen 
hohen Gehalt an feinsten Bestandteilen, während 
die mittleren Korngrößen, die dem Papier in bester 
Ausbeute einverleibt werden, darin weniger stark 
vertreten sind. Tatsächlich hatte dieser Füllstoff 
wegen des Tonens der Kupfertiefdruckbilder zu 
Reklamationen seitens der Druckereien Anlaß 
gegeben. 

Die beste Zusammensetzung weist Kaolin J auf 
mit wenig groben und wenig feinsten Bestandteilen 
und einem ausgesprochenen Maximum bei den mitt- 
leren Korngrößen; er hatte sich auch im Betrieb am 
besten bewährt. 

Im Kaolin III mangelt es bei sonst günstiger 
Zusammensetzung zwischen I und 2 u; eine mög- 
lichst gleichmäßige Abstufung aller Füllstoff-Korn- 
größen ist aber zur Glättung des Papiers erforder- 
lich, ebenso wie nach Herrn Prof. Klemms For- 
schungen über das Papiergefüge die gleichmäßige 
Abstufung aller Faserlängen zur Erzielung eines 
dichten Blattes verlangt werden muß. 

Beim Kaolin IV stört vor allem der zwar ge- 
ringe, doch sehr gefährliche Anteil an glimmer- 
artigem scharfkantigen Schmirgel von ½0 bis 2/10 mm 
Korngröße, der sich übrigens auch im Kaolin II 
vorfindet. 

Mein Apparat, mit dem diese Untersuchungen 
durchgeführt wurden, ist eine konstruktive Weiter- 
bildung des in der Bodenkunde benutzten Wieg- 
ner-Gessnerschen Sedimentierverfahrens 


und 
beruht auf folgenden theoretischen Grundlagen: 
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Einfluß auf die Fallformel 
dv=gdt 

oder 

M = g t, ’ 
wo v die Fallgeschwindigkeit, g die Gravititi-- 
konstante und t die Zeit bedeutet. Im Vaken 
nimmt also die Fallgeschwindigkeit proportio: 
mit der Fallzeit zu, und dies gilt angenähert axt 
noch für den Fall in der Luft, obgleich hier bere: 
eine Verzögerung der Fallbewegung durch den Lė. 
widerstand mehbar ist. 

Eine Fallbewegung in visköserem Medium, 2! 
in Wasser, findet entsprechend größeren Widersur: 
und bei solchen langsamen Fallbewegungen, vie z} 
beim Sedimentieren aufgeschwemmter Feinerdt. ʻi 
der Widerstand des Suspensionsmittels proportion: 
der Fallgeschwindigkeit v. Bezeichnet man dir 
die Verzögerung des Falles, welche durch Reiz 
an der Umgebung zustande kommt, als eine negatr: 
Beschleunigung mit — k, so geht unsere Cleichr: 
(1) in die Form über 

dv=(g—kv)dt. 5 


Zur Integration dieser Differentialgleichz 
trennen wir die Variabeln und erhalten 


dv 
dt = 5 
Setzen wir nun 
g - kv S W, 5 
so ergibt sich durch Differentiation 
— kdv=dw 
oder 
dw 
= — —., U 
d v K 
Dies in (3) eingesetzt, ergibt 
ı dw 
= —— N 
dt Eye l 


woraus folgt 


= Auge. i 


Kk w 
oder mit Rücksicht auf (4) 
t=— 5 In (g—kv)+C, a 


wo C die Integrationskonstante bedeutet 
Diese Integrationskonstante C läßt sich bier 1 
Grund der physikalischen Tatsache eliminieren, &) 
zu Beginn des Sedimentiesversuches die Fa 
geschwindigkeit der frisch aufgeschüttelten Sasper: 
sion gleich Null ist; hiernach bestehen gleichzets 
die beiden Gleichungen 
t O, 
v oO. (v 
Setzt man diese speziellen Werte in (8) ein, 9 
erhält man 


und hieraus für C den Wert 


C=+-ins. ul: 


| 
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Setzt man den so ermittelten Wert der Integra- 
ionskonstanten in (8) ein, so geht diese Gleichung 
ür die Fallzeiten in die Form über 


1 
t= J In g — In (g — K v)] 
ader 
1 
B (12) 
E Um die Fallgeschwindigkeit zu ermitteln, lösen 
- vir diese Gleichung nach v hin auf und erhalten zu- 


lachst 
kt g 
e“ = — 
g— kv 
weiter 
ekt (g — kv) 
X B , 
dann 
ge k 
etf: — = }= 
l g 
und 
i kv ESNE. 
k ekt 2 
schließlich (13) 


g, die Erdbeschleunigung, und k, die Verzöge- 
rung des Falles durch Reibung am Dispersionsmittel, 
sind Konstante, und die Fallgeschwindigkeit v wird 
ebenfalls konstant, sobald der Bruch 


1 

ekt 
einen so kleinen Wert annimmt, daß er neben ı zu 
vernachlässigen ist. Der Wert dieses Bruches, den 
man auch in der Form — ekt schreiben kann, nähert 
sich um so mehr der Null, je zähflüssiger das Dis- 
persionsmedium und je größer damit die Fallver- 
zögerung k ist, und je weiter die Zeit t fortschreitet. 
Beim Fall in Wasser ist bereits nach Bruchteilen 
einer Sekunde das Glied —e—kt neben ı zu vernach- 
lässigen, das heißt, die Fallgeschwindigkeit t ist 
konstant, sie nimmt nicht proportional der Zeit zu, 
wie beim Fall im reibungslosen Medium gemäß der 
ist vielmehr von der ver- 


Formel v= gt, sie 
strichenen Fallzeit unabhängig. 
Dafür ist aber die Fallgeschwindigkeit der 


Körper im Wasser abhängig von ihrem spezi- 
fischen Gewicht und ihrer Größe, während, 
wie wir sahen, im Vakuum alle Körper gleich- 
schnell fallen. 

Körper von geringerem spezifischen Gewicht als 
Wasser, sinken ja im Wasser überhaupt nicht, son- 
dern „rahmen auf“, wie die Fettkügelchen in der 
Milch; Körper von gleichem spezifischen Gewicht 
wie Wasser bleiben im Wasser schweben, und nur 
spezifisch schwerere Körper sedimentieren, jedoch 
ein Schwerspat rascher als ein Kaolin usw. 

Um zu erklären, warum gröbere Körner rascher 
sedimentieren als feinere, bedenken wir, daß die 
Gravitation auf die Masse, also auf das Volumen 
des Sinkstoffes wirkt, die bremsende Reibung des 
Wassers aber auf dessen Oberfläche angreift, die 
bei feinerer Zerteilung bedeutend weiter entfaltet ist 
als bei gröberer Körnung. Je größer die spezi- 
fische Oberfläche, das heißt das Verhältnis 


von Oberfläche zum Volumen des Sinkstoffes, desto 
geringer die Absetzgeschwindigkeit. 

Unsere bisherigen Betrachtungen über die Sedi- 
mentation kommen im Zusammenhang zum Aus- 
druck durch die Stokessche Formel 

a D—d 


TAES 
9 N’ 


(14) 


worin bedeutet: 
Teilchenradius in Zentimetern, 
Dichte der aufgeschwemmten Masse, 
Dichte der Flüssigkeit und 
deren innere Reibung, die für Wasser von 
20° C den Wert 0,01 hat. 
In Worten läßt sich das Stokessche Gesetz 
folgendermaßen aussprechen: 
Die Sedimentations- Geschwindigkeit 
schwemmter Kügelchen ist 
1. proportional dem Quadrate des Teilchenradius, 
2. proportional der Differenz der spezifischen Ge- 
wichte von Schwemmgut und Schwemm- Nittel, 
3. umgekehrt proportional der inneren Reibung 
des Schwemm- Mittels. 


SaUn 


ll 


aufge- 


Da die Fallgeschwindigkeit definiert ist als 
Fallstrecke . 
TPallzeir in Buchstaben 
H 
, (15) 


t 


so kann man die Stokes sche Formel, nach der 
auch folgendermaßen 


Fallzeit t hin aufgelöst, 
schreiben: 
„ 
* 28 12 D- d' (16) 


Mit Hilfe dieser Formel habe ich nun für ver- 
schiedene Korngrößen oder Radien der Füllstoff- 
teilchen und für verschiedene spezifische Gewichte 
der Füllstoffe eine Tabelle der Fallzeiten berechnet, 
innerhalb welcher die verschiedenen Teilchen den 
gesamten Fallraum in meinem Sedimentierapparat 
durchmessen. Umgekehrt kann man aus den experi- 
mentell ermittelten Fallzeiten mit Hilfe dieser 
Tabelle auf die Teilchengröße schließen (siehe unten 
Tafel 5). l 

Nun können wir ja niemals die Sedimentation 
des einzelnen Füllstoffteilchens beobachten, sondern 
stets nur das Absetzen des Gemisches zahlloser 
gröberer und feinerer Partikel zugleich. Auf mathe- 
matischem Wege ist es aber dennoch möglich, die 
Absinkekurve des gesamten Füllstoffes zu differen- 
zieren, so daß man angeben kann, wieviel Gewichts- 
prozente von Körnchen der verschiedenen Größen- 
klassen in dem Füllstoff enthalten sind, wie ich 
Ihnen eingangs am Beispiel vierer Kaoline gezeigt 
habe. Diese mathematische Auswertung der Ver- 
suche wäre recht kompliziert; es gibt aber ein sehr 
einfaches und dabei genaues graphisches Verfahren, 
das ich Ihnen erläutern möchte, nachdem ich Be- 
richt erstattet habe, auf welche Weise mein Sedi- 
mentierapparat die Absinkekurve registriert. 

Gemessen wird durch den Apparat das spezi- 
fische Gewicht der Füllstoffaufschwemmungen. 
Dieses spezifische Gewicht der Füllstoffsuspension 
ıst stets größer als ı, denn im Wasser schwimmen 
ja die spezifisch schwereren Mineralteilchen. Je 
konzentrierter die Suspension, desto größer ihr 
spezifisches Gewicht. Verringert sich aber die Kon- 
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zentration der Suspension durch Absetzen zuerst 
der gröberen, dann allmählich auch der feineren An- 
teile, so nimmt das spezifische Gewicht der Auf- 
schwemmung dementsprechend ab. Diese Abnahme 
des spezifischen Gewichts wird nun durch den Appa- 
rat auf photographischem Wege kontinuierlich 
registriert. 

Die Einzelheiten der Konstruktion gehen aus 
der Abbildung und folgender Schilderung hervor: 


Tafel 3. 
| 


1 
. 


An der Stirnseite des Apparates ist, um einen 
Zapfen drehbar, eine Holzschiene angebracht, auf 
welcher ein weites und ein enges Glasrohr befestigt 
sind, die unten durch einen Dreiwegehahn kommuni- 
zieren. Bei geschlossener Hahnverbindung füllt man 
in das enge Rohr destilliertes Wasser, in das weite 
Rohr eine 2 %ige Füllstoffaufschwemmung, die man 
auch in dem Rohre selbst erst aufschütteln kann. 
Hierzu verschließt man das weite Rohr mit einem 
versplintbaren Gummistopfen, das enge mit einem 
oben angebrachten Glashahn, und dreht die Holz- 
schiene mitsamt dem Glasapparat solange um den 
Zapfen, bis der Füllstoff gleich- 
mäßig aufgeschwemmt ist. 
Eine Arretiervorrichtung sorgt 
dafür, daß schließlich die Holz- 


außen ablassen. Man entfernt den Gummistopfen aus 
der weiten Röhre, öffnet den oberen Hahn der engen 
Röhre und stellt durch den Dreiwegehahn die Kommu- 
nikation zwischen beiden Röhren her. Sofort stellen sich 
die Menisken in beiden Röhren zueinander ein; doch 
bleibt der Wassermensikus höher stehen als der Mensi- 
kus der Suspension, weil diese ja eine spezifisch schwe- 
rere Flüssigkeit ist. Der Niveauunterschied in den 
beiden kommunizierenden Röhren wird aber im 
Laufe der Zeit immer geringer, je mehr sich der 
Füllstoff zu Boden setzt und im untersten Teile der 
Röhre ansammelt, welcher unterhalb des Verbin- 
dungsstückes liegt. 


Diese Niveaudifferenz HH,: zeichnet nun der 
Apparat in zehnfacher Vergrößerung kontinuierlich 
auf photographisches Papier, so daß man unmittel- 
bar durch Entwickeln dieser Photographie die Ab- 
sinkekurve der Füllstoffaufschwemmung erhält. 


(Siehe Tafel 4.) 


Der photographische Registrierapparat besteht 
im einzelnen aus einer optischen Bank, auf der eine 
photographische Kamera verschiebbar aufgesetzt ist. 
Seitlich vorn ist an einem schwenkbaren Arm die 
Beleuchtungsiampe montiert. Sie läßt bei richtiger 
Einstellung Lichtstrahlen nur in jeweiliger Höhe 
des Wasserstandes in das Objektiv gelangen; dieses 
Lichtband bildet sich auf einer rotierenden Trommel 
ab, welche mit dem photographischen Papier be- 
spannt ist. Der Antrieb der Trommel, welche in 
einem Holzgehäuse weiter hinten auf der optischen 
Bank ihren Platz hat, geschieht durch ein genaues 
Uhrwerk, welches auf Umlaufzeiten von I, 12 und 
24 Stunden eingestellt werden kann, je nachdem, ob 
es darauf ankommt, relativ grobe Anteile, welche 
rasch sedimentieren, in kurzer Zeit scharf zu 
messen oder das langsame Sedimentieren feinster 


Anteile durch einen genügenden Zeitraum zu be- 
obachten. 


Das photographische Papier muß selbstverständ- 
lich in einer Dunkelkammer auf die Trommel auf- 
gelegt werden; es ist aber nicht nötig, den ganzen 
Apparat in einer Dunkelkammer aufzustellen, da das 
Uhrwerkgehäuse, in welchem sich die Trommel be- 
findet, durch einen Belichtungsschieber verschließ- 
bar ist und somit eine Kassette darstellt, die allein 
man mit in die Dunkelkammer nimmt. 


Das Wasserstandsrohr, welches kontinuierlich 
photographiert wird, trägt eine Millimetereinteilung, 
die im Photogramm als Schar paralleler Linien er- 
scheint. Infolge zehnfacher Vergrößerung haben 
diese Millimeterlinien auf dem Photogramm vonein- 
ander ı cm Abstand; man kann daher Unterschiede 
von tæ bis 1½oũ mm Wassersäule auf dem Photo- 
gramm noch scharf erkennen. Die Auswertbarkeit 


schiene in genau senkrechter 
Stellung stehen bleibt. 
Sollten durch das Auf- 
schütteln Luftblasen in das 
Verbindungsstück der beiden 
Röhren eingetreten sein, SO 
kann man diese unverzüglich 
durch den Dreiwegeh ahnnach 
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der Photogramme ist durch diese photographische 
Vergrößerung sehr verfeinert worden. 

Nun dürfte es für die Einkaufskontrolle der 
Füllstoffe meist genügen, daß man sich einfach 
durch vergleichende Betrachtung der Photogramme 
ein Urteil über die ungefähre Korngrößenzusammen- 
setzung bildet. Der Apparat zeichnet die Kurve 
über Nacht selbsttätig auf, man entwickelt das 
Photogramm und erkennt unmittelbar an dem 
steileren oder allmählicheren Verlauf der Kurve, ob 
gröbere oder feinere Erden vorliegen. 

Ich erwähnte aber schon ein bequemes gra- 
phisches Verfahren, mittels dessen man aus der 
Kurve die absoluten Korngrößen erhält. 

Die Abszisse der Kurve, welche gleich dem 
Trommelumfang ist, fungiert ja wegen der Rotation 
der Trommel als Zeitachse; wir können also die 
Fallzeiten (ti, tz. . .) der einzelnen Korngrößen, die 
wir der nach der Stokes schen Formel berechneten 
Tabelle entnehmen, auf der Kurvenabszisse abtragen. 
Legen wir durch die zugehörigen Kurvenpunkte 
(Bi, Bz. . . .) Tangenten an die Kurve, so schneiden 
diese Tangenten die Anfangsordinate (Ez, Es....) 
und teilen sie in eine Reihe von Strecken (Es, E. ) 
auf. Die Anfangsordinate selbst (AO) entspricht dem 
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gesamten aufgeschwemmten Füllstoff, sie wird daher 
gleich 100% gesetzt. Ein Abschnitt der Anfangs- 
ordinate (Ei, E. . . . .) zwischen je zwei Tangenten 
entspricht einer Korngrößenfraktion, die zwischen 
den Abszissenpunkten liegt, zu welchen die Tan- 
genten gehören. Man setzt den zwischen den Tan- 
genten liegenden Abschnitt der Anfangsordinate ins 
Verhältnis zur gesamten Anfangsordinate und erhält 
so ohne jede Rechnung die Größe der betreffenden 


Korngrößenfraktionin Gewichtsprozenten (100 an 
Tafel 6. 


£, 
EI B, FF Tangente in Bi 
Ea == Tangente in 


Tafel 5. 
Tabelle der Fallzeiten und der Abszissenlängen auf dem Photogramm 


für die verschiedenen Korngrößen und Füllstoffe. 


1 
5 0,715 0, 606 0,312 
; Talkum: si 
93 kristallwasserhaltiger er Gebrannter Gips Barium: ulfat 
radius Gips i 
m | Fallzeit in | Abszisse in] Fallzeit in Abszisse in | Fallzeit in Abszisse in | Fallzeit in Abszisse in 
* sec. mm sec. mm sec, mm 
1000 0,3 — 0,3 — 0, — 0,1 — 
10⁰ 31,1 0,38 26,4 0,31 24,2 0,28 13,6 0, 16 
90 38,5 0,45 32,6 0,38 29,8 2,35 16,8 0,20 
80 48,7 0,57 41,3 0,48 37,8 0,44 21,3 0,25 
70 63,5 0,74 53,8 0,83 49,3 0,58 27,7 0,32 
60 86,5 1,01 73,4 0,86 67,1 0,78 37,8 0,44 
50 125 1,46 108 1,24 97,0 1,13 54,6 0,64 
45 154 1,79 130 1,52 119 1,39 67,0 0,78 
40 195 2,27 165 1,93 153 1,77 85,1 0,99 
35 254 2,97 216 2,52 198 2,30 111 1,29 
30 347 4,04 294 3,43 289 | 3,14 151 1,77 
25 499 5,83 413 4,94 383 4,52 218 2,54 
20 780 9,11 661 7,72 605 7,08 340 3,97 
15 1384 16,15 1172 13,70 1075 12,53 604 7,05 
12 2165 25,20 1835 21,40 1682 19,60 945 11,00 
10 3109 36,30 2640 30,80 2420 28,20 1380 15,85 
9 3850 44,80 32600 38,00 2900 34,80 1680 19,60 
8 4870 56,80 4130 48,20 3780 44,10 2130 24,80 
7 6 350 74, 30 5380 63,00 4930 57,60 2770 32,40 
6 8650 101,0 7340 85,70 6710 78, 50 3780 44,10 
5 12 500 146.0 10 600 124,0 9700 113,4 5460 63,70 
4 19500 227,0 16 500 193,0 15300 177,0 8510 99,50 
3 34700 404,0 29400 343,0 26900 314,0 15 100 176,9 
2 | 77900 911,0 66 100 772,0 60 500 706,0 34 000 397,5 
1 | 310900 310900 264 000 3080 242000 | 2820 138000 1584 


Fallhöhe — 95 cm, 

emperatur = 20°, C. 

miang der rotierenden Trommel 504 mm. 
Umlaufzeit der Trommel 12 Std. 


zu di i Benutzung des Uhrwerkes für Umlauf in 1 Std. sind die Abszissen mit 12 zu multiplizieren, bei Umlauf in 24 Std. durch 2 
ividieren. 


Aus dieser ausführlichen Tafel wählt man sich die gewünschten Korngrößenfraktionen aus. 
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Gegen Ende der Fallkurve, wo diese gewöhn- 
lich sehr sanft absinkt, ist es schwierig, die Tan- 
gente richtig anzulegen; will man aber eine sehr 
ins einzelne gehende Auswertung vornehmen, so 
braucht man nur die Fallkurve in verkürztem Maß- 
stabe der Abszisseneinheit auf Koordinatenpapier zu 
übertragen; hierdurch erhält auch die sanfteste 
Kurve eine genügende Krümmung, so daß man die 
Tangenten einwandfrei anlegen kann. 

Hierdurch gelingt es, gerade die mittleren Korn- 
größen, die für das Papierfüllen die wichtigsten sind, 
von u zu u Größenunterschied zu differenzieren, eine 
Genauigkeit, die weder durch das Mikroskop noch 
durch irgendeinen anderen Apparat zu erzielen ist. 

Als Beispiel einer solchen Analyse führe ich 
Ihnen die Korngrößenverteilung in einem Talkum 
vor, welches als Papierfüllstoff benutzt wird. 


Tafel 7. 


Korngrößen eines als Papierfüllstoff 
verwendeten Talkum. 


Gewichts- 
prozente 


Prozente pro p 


Korngröße 1 Größenuntersehied 


0,20 
0,84 
2,64 
4,63 
4,25 
4,4 
9— 8 u 4,7 
8— 7 f 7,2 
7— 6p 5,1 
6— 5 4,8 
5— 4 u 4,9 
4— 3 h 5,8 
3— 4 p. 4,6 
2— 2 5, 5 


Man kann den Sedimentierapparat auch als 
Flockungs messer verwenden, indem man 
durch Vergleich der photographierten Original- 
kurven einer unter verschiedenen Bedingungen auf- 
genommenen Füllstoffsuspension die Einflüsse stu- 
diert, denen der Füllstoff unter verschiedenen Be- 
dingungen im Holländer unterliegt. Durch Alkali, 
z. B. Ammoniak, wird die Erde verfeinert und die 
Kurve gehoben und verflacht; durch hartes Wasser, 
Harzleim und besonders Tonerdesulfat wird der 
Füllstoff vergröbert. Durch geeignete Zusätze muß 
es tatsächlich möglich sein, ein schlechtes Papier- 
kaolin unter Umständen in ein besser brauchbares 
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zu verwandeln, und ich habe bereits solche Ver- 


suche im Auftrage eines Kaolinwerkes in Angriff 
genommen. 


Tafel 8. 


Tal kun 


Ueberhaupt bringt die Kaolinindustrie meinem 
Apparat ein dankenswertes Interesse entgegen, und 
besonders eine Gruppe von Kaolinwerken scheint zu 
beabsichtigen, den Apparat zur Standardbeurteilung 


ihrer Produkte einzuführen. Die unklaren Bezeich- 
nungen der Korngrößen, wie 2. B. „Schluff“, „Fein- 
sand“, „Kolloidton“ usw., würden dann künftig weg- 
fallen, und man gewänne durch zahlenmäßige An- 
gaben der Korngrößen nach u einen sicheren 
Maßstab. 

Auch für die Papierindustrie könnte der Sedi- 
mentier- und Flockungsmesser nützlich 
sein. Es ist heute nicht leicht, einen Füllstoffliefe- 
ranten zu überzeugen, daß etwa eine Kaolinlieferung 
minderwertig war. Meist kann der Papierfabrikant 
ohne Angabe von Gründen lediglich die Tatsache 
konstatieren, daß sich die betreffende Lieferung bei 
der Fabrikation schlecht bewährt hat. Legt man 
aber künftig die photographierten Sedimentierkurven 
oder gar deren Auswertung nach Korngrößen vor, 
so wird der Kaolinfabrikant sich gleichfalls bemühen, 
seine Ware unter strengste Kontrolle zu stellen. 

Für die Papier forschung ist der Apparat 
ein Werkzeug, durch Zusammenarbeiten mit der 
Praxis Normen aufzustellen, welche Korngrößen- 
zusammensetzungen für die verschiedenen Zwecke 
der Füllstoffe und für die verschiedenen Papier- 
sorten die günstigsten sind. 


(Aus dem Pflanzenchem. Institut der Forstl. Hoch- 
schule Tharandt i. Sa. 


Sonderabteilung „Statistik und Technologie“ 
der sechsten Dresdener Jahresschau Deutscher Arbeit 1927: Das Papier. 


Schon bei jeder der bisherigen Dresdner Jahres- 
schauen ist ja die wissenschaftliche Durchdringung 
des jeweiligen Leitgedankens eines deren hauptsäch- 
lichsten Merkmale gewesen, und so konnte füglich 
mit vollem Recht der Präsident der Jahresschau, 
Stadtrat Dr. Krüger, Dresden, in seiner Eröff- 
nungsrede das bedeutsame Wort prägen, daß „eine 
Ausstellung entstanden ist, die der deutschen Papier- 
industrie würdig sei“. 


Und mit dem gleichen Recht hat Wirtschafts- 
minister Dr. Wilhelm darauf hingewiesen, 
daß die diesjährige Jahresschau „Das Papier ein 
ernstes Gesicht trägt. Dem Betrachter dieser Schau 
soll nicht nur das Wesen und Werden der Erzeug- 
nisse der Papierindustrie, ihre historischen Grund- 
lagen, ihre Inlands- und weltwirtschaftliche Bedeu- 
tung vor Augen geführt werden, sondern darüber 
hinaus will sie auch wirtschaftlich und kulturell auf- 
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klären und belehren. Dem an sich sonst Unbetei- 
ligten bietet sich da eine so leicht nicht wieder- 
kehrende Möglichkeit, einen Blick in die ihm sonst 
verschlossene Werkstatt der Wirtschaft zu werfen. 
Wer den vor seinen Augen sich abrollenden viel- 
fachen Arbeitsprozeß dieses einen, des „Papiers“, 
recht zu deuten versteht, der wird bedeutend voran- 
kommen in der richtigen Erkenntnis dessen, wie die 
Einzelarbeitsfaktoren auf dem Gebiete der so leicht 
unterschätzten Papierindustrie im Gesamtbild der 
deutschen Wirtschaft zueinander stehen. 


Wie unendlich vielfältig die Verwendung des 
Papiers ist und daß es kaum einen Zweig unseres 
kulturellen und wirtschaftlichen Lebens gibt, in dem 
nicht das Papier eine mehr oder weniger ausschlag- 
gebende Bedeutung einnimmt, das alles wird hier 
dem Besucher in eindringlichster Weise zum Be- 
wußtsein kommen. In einer besonders sorgfältig 
durchdachten und aufgebauten wissenschaftlichen 
Abteilung wird die Geschichte des Papiers vor 
Augen geführt, und im Anschluß daran zeigt und 
erfaßt in statistischen Darstellungen die Sonder- 
abteilung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
die Bedeutung der Papierindustrie für unsere Volks- 
wie für die Weltwirtschaft. Diese Abteilung 
„Statistik“ und eine weitere „Technologie“ stehen in 
bezug auf Anschaulichkeit und Lebendigkeit des zur 
Darstellung Gelangten in geradezu mustergültiger 
Weise obenan, und der Dank eines jeden mit der 
Materie Vertrauten und für das dort Gebotene Auf- 
nahmefähigen wird für diese Abteilungen Herrn 
Prof. Dr. Klemm, Gautzsch, und seinen Helfern, 
insbesondere Herrn Dr. Mirus, Berlin, in jeder 
Beziehung und für lange Zeit Gewißheit bleiben. 
Ueber all des kulturell Bedeutenden und Wert- 
vollen, das diese Sonderschau in so reichem Maße 
bietet und das eingehendere Betrachtung und Wür- 
digung des meist ebenso instruktiv und augenfällig 
wie geschmackvoll Dargestellten erfordert, soll im 
besonderen hier noch einiges gesagt werden. 


Um den sogenannten Brunnenplatz legen sich 
langgestreckte Hallen, von etwas höheren Flügel- 
aufbauten und von einer turmartigen Queranlage 
überragt. Man schreitet durch quadratische und 
rechteckige Räume, denen nur zweckmäßige Ein- 
bauten und die belebenden Wirkungen der Farbe 
verschiedenes Ansehen gegeben haben. Eine der 
großen Flügelhallen (26), von Architekt Hans 
Richter, Dresden, ausgestaltet, enthält in drei 
Räumen im Anschluß an die Wissenschaftliche Ab- 
teilung die Sonderschau des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten. Der erste dieser Räume dient 
dem Gebiet der Statistik. Das gesamte, hier ver— 
wendete und außerordentlich zweckmäßig und in- 


Struktiv gestaltete Bildmaterial stammt von der 
Plan-Plastik, Berlin. 


In anschaulicher Weise zeigt eine Erdkarte die 
Verbreitung des gefilzten Papiers über die Erde, be- 
Zinnend in China mit dem Jahre 105 n. Chr., weiter Sa- 
markand 752 und Bagdad 794, über Aegypten, Spanien 
und Mitteleuropa (Deutschland 1320) bis zum Jahre 
1690 nach Amerika. Der mit Recht so beliebte 
„Rote Faden“ steigert das eindringlich bildhafte 
dieser Darstellung und zeigt den Siegeslauf des ge- 
filzten Papiers durch alle Kulturepochen der 
letzten zwei Jahrtausende. Einen Grundbegriff der 
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gewaltigen Bedeutung der Papierindustrie als Roh- 
stoffverbraucher vermitteln die nächsten Bilder, 
darstellend den Jahresbedarf an Lumpen und Papier- 
holz, unter besonderer Berücksichtigung des aus 
dem gesteigerten Holzverbrauch der Forstwirtschaft 
zufließenden Mehrerlöses. Der Bedarf an Füll- 
stoffen, Chemikalien, Filztüchern, Sieben und Kohle 
kommt gleichfalls wirksam zur Geltung. Die Ver- 
minderung der Zahl der Bütten seit Mitte des 
vorigen Jahrhunderts und die Zunahme der Zahl der 
Papiermaschinen seit der ersten in Deutschland auf— 
gestellten bis zum Jahre 1924 wird statistisch erfaßt. 
Besondere Bedeutung kommt auch dem ausgestellten 
Material über die Energiewirtschaft in der Papier- 
industrie zu. Die Probleme des Belastungsausgleichs 
und der damit begründeten Möglichkeiten für die 
Elektrizitätsversorgung, wie auch der Bedarf an 
Kraft und Wärme, sind bildhaft gleich eindringlich 
dargestellt. Ueberdies liegt für Interessenten noch 
eine Sonderdruckschrift der Aktiengesell- 


schaft Sächsisghe Werke (Hirschfelde und 
Böhlen) aus. 


Weiteres Bildmaterial beschäftigt sich mit der 
mengenmäßigen Verteilung nach Sorten, der Gesamt- 
erzeugung, der benötigten Frachträume für Deutsch- 
lands Jahreserzeugung, den zur Einfuhr und Ausfuhr 
seit 1910 gelangten Mengen und der Verteilung der 
Gesamterzeugung auf die einzelnen Länder nach amt- 
licher Erhebung vom Jahre 1922. Drei große Papier- 
säulen zeigen die deutsche Papiererzeugung in Ver- 
gangenheit und Gegenwart, dargestellt an der Stun- 
denleistung einer Druckpapiermaschine: 


1877 Arbeitsbreite 1890 mm, Zeitungsdruckpapier 
3600 m / Stde., Rollendurchmesser per Stunde 
50 em, 


1902 Arbeitsbreite 2600 mm, Zeitungs druckpapier 


7200 m / Stde., Rollendurchmesser per Stunde 
800 cm, 


1927 Arbeitsbreite 5550 mm, Zeitungs druckpapier 
18 000 m / Stde., Rollendurchmesser per Stunde 
1370 em. 


Andere Bilder zeigen die Verhältniszahlen 
großer, mittlerer und kleiner Betriebe für die Er- 
zeugung von Papier und Pappe, und dem Eingang 
gegenüber veranschaulicht eine große Spezial-Land- 
karte die Verteilung der Betriebe der Papierindustrie 
über das Deutsche Reich. 

Ein interessantes Ausstellungsobjekt ist auch 
die Darstellung des Papierverbrauchs der ganzen 
Welt. Drei gewaltige Säulen zeigen in der Mitte 
des Raumes die Welterzeugung an Papier, die euro- 
päische und die deutsche im Verhältnis zum Völker- 
schlachtdenkmal in Leipzig. Dieses hat vom Funda- 
ment aus gerechnet einen Rauminhalt von rund 
180 000 m’. Setzt man diese Größe gleich 1 und 
nimmt man das Gewicht von Papier mit 900 kg/m? 
an, so beträgt die jährliche Erzeugung an Papier in 
Deutschland das 11 fache, in Europa das 37 fache 
und in der Welt das 90 fache des Denkmalinhalts. 
Dieses Größenverhältnis sollen die um das Denk- 
mal herumgestellten nachgebildeten Papierrollen ver- 
anschaulichen. 

Die Beförderungsweiten von Papier und Pappe 
im deutschen Eisenbahn-Güterverkehr und der An- 
teil der Beförderung 1924 auf Eisenbahn und Binnen- 
Wasserstraßen sind nach amtlichen Quellen ver- 
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anschaulicht. Eine außerordentlich gut gelungene 
und lehrreiche Darstellung ist die des Papierver- 
brauches per Jahr und Kopf der Bevölkerung in 
15 verschiedenen Staaten der Erde. Danach steht 
Deutschland nach Amerika und England an dritter 
Stelle, und wenn nicht mit Unrecht der Verbrauch 
an Papier immer als gewisser Maßstab für die 
Kulturstellung eines Volkes bezeichnet wird, so 
kann jedem Besucher dieser Abteilung nur empfohlen 
werden, sich von dem an dieser Stelle zur Darstel- 
lung Gelangten zu nachdenklichem Vergleich anregen 
zu lassen. 


Die große Bedeutung des Papiers ist am besten 
dadurch gekennzeichnet, daß sein Vorhandensein 
und seine Benutzung als etwas Selbstverständliches 
hingenommen wird. Selten ist einer der nicht mit 
der Papierindustrie in irgendwelchen Beziehungen 
Stehenden über das Wesen des Papiers unterrichtet. 
Und darum kann gerade die Wichtigkeit des für die 
große Menge der Besucher am eindringlichsten 
sprechenden Bildmaterials auch an dieser Stelle 
nicht oft genug betont werden. Die Anteile der 
wichtigsten Waren an der deutschen Ausfuhr wer- 
den in 27 Gruppen veranschaulicht: An achter Stelle 
stehen Papier und Papierwaren. Nun das Wesent- 
lichste. Die deutsche Handelsbilanz schloß 1926 mit 
132 Millionen Rmk. passiv, während die Papierindu- 
strie usw. im gleichen Zeitabschnitt für sich einen 
AusfuhrüberschußB von 228882000 Rmk. erreichte 
— und das — obwohl von 1923 zu 1926 ein Rück- 
gang in der Ausfuhrmenge von 18% zu verzeichnen 
war und der deutschen Papierindustrie durch Zoll- 
schwierigkeiten, Reparationen, alle möglichen 
Lasten, Steuern, Abgaben, Bestimmungen, hohe 
Frachten und Kreditschwierigkeiten der Export er- 
schwert wird. Das der Veranschaulichung dieser 
Tatsachen dienende Bildmaterial ist in seiner Art 
glänzend und außerordentlich instruktiv wirkend. 
Gleiches gilt von der bildhaften Darstellung der 
durchschnittlichen und weiter noch spezifizierten Be- 
lastung der deutschen Papierindustrie mit Steuern 
und aus dem Dawesplan. Wenn es auch der Papier- 
industrie gelungen ist, ihre alte Bedeutung im deut- 


schen Wirtschaftsleben sich zu erhalten — ja, sie 
konnte sogar in der Zeit der allgemeinen Wirt- 
schaftskrise noch ausbauen — so hat sie aber auch 


ihre Sorgen um die Zukunft, vor allem im Hinblick 
auf die noch bestehenden Ausfuhrhemmnisse. Nur 
mit den Augen auf die Weit gerichtet, läßt sich 
unsere deutsche Wirtschaft wieder aufbauen, und 
hoffentlich ist es auch der Abteilung „Statistik“ des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten beschieden, 
dabei wesentlich mitzuhelfen, daß das Verständnis 
auch für solche Fragen unserer deutschen Volks- 
wirtschaft in immer weitere Kreise dringt. Alle 
Voraussetzungen dafür, diese Einzeltatsachen nach 
außen zu vermitteln, sind geschaffen. 


Eine betriebswirtschaftliche Statistik vermittelt 
noch die Kenntnis einiger besonderer wissenswerter 
Beziehungsgrößen und gibt auch Aufschluß über die 
Arbeiterverhältnisse innerhalb der Papierindustrie. 
Anschließend gibt noch eine weitere Statistik der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft Einzelheiten be- 
kannt über seitherige Verteilung der Versicherten, 
allgemeine Verwaltung, Beitragsleistungen u. a. m. 
Wertvoll ist auch die geschaffene Uebersicht der 
ständig wachsenden Zahl der Besucher an unseren 
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deutschen Bildungsstätten für Papiermacher und P:- 
pieringenieure, die manche interessante Schluß 
folgerung zuläßt über die in späteren Jahren vielleicht 
zu erwartende Entwicklung auf dem Stellenmarkt 
der Papierindustrie. Den Beschluß der statistischen 
Abteilung bildet die schematische Darstellung der 
Gliederung der Fachgruppe 21 des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie: Papier. 


Von der Wirtschaftsstatistischen Abteilung der 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie, 
Charlottenburg, Neue Grolmanstraße 5/6, ist dieses 
gesamte statistische Material in einem geschlosse- 
nen Heftchen zum Preise von 1,75 Rmk. heraus- 
gegeben worden und kann von dort bezogen 
werden. Auch sonst wäre es im Interesse aller be- 
teiligten Kreise wünschenswert, wenn dieses ganze, 
wertvolle Material geschlossen erhalten und für In- 
teressenten jederzeit erreichbar bliebe. 


Der folgende große Raum umfaßt das Gebiet 
„Technologie“ und untersteht gleichfalls der Obhut 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten unter Mit- 
wirkung des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten 
und des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten. 
Dem Beschauer wird ein Begriff davon gegeben, 
woraus und wie Papier und Pappe hergestellt wer- 
den, welche Beziehungen zwischen den äußerst 
mannigfaltigen Zwecken, zu denen man heute Pa- 
pier verwendet, und seinen Eigenschaften bestehen, 
und wie man seine zur Beurteilung der Tauglichkeit 
wichtigen Eigenschaften prüft. Dem entspricht die 
Gliederung der Ausstellungsgegenstände dieser Ab- 
teilung. 

Sie beginnt mit einer Zusammenstellung der 
Rohstoffe verschiedenen Ursprungs, wie Spinnfasern, 
Holz und Gräsern. Die ersten Bemühungen, dem 
Lumpenmangel abzuhelfen, waren Jakob Christian 
Schäffers Versuche, veranschaulicht durch 
Muster verschiedener Papiere ohne allen Lumpen- 
zusatz. Von G. A. Senger, Prediger zu Reck, 
wird berichtet und eine seiner Schriften gezeigt mit 
Papier aus „Wasserwolle“ (einer grünen Alge) mit 
Lumpenzusatz. Aus dem Jahre 1800 ist ein Buch 
von Matthias Koops, aus London ausgestellt, ge- 
druckt auf dem ersten von ihm hergestellten brauch- 
baren Strohpapier. Solange der Papiermacher nur 
Lumpen, also Abfälle abgenutzter Gespinste und 
Gewebe als Rohstoffe kannte, bei denen ihm die 
Abscheidung aus den Pflanzen die Textilindustrie 
bereits abgenommen hatte, war die Gewinnung der 
zur Papierherstellung erforderlichen Faserstoffe ein- 
fach, einheitlich und mit der Herstellung des End- 
erzeugnisses verbunden. Was „heute“ alles zum Pa- 
piermachen erforderlich ist, wird dem „Früher“ ge- 
genübergestellt: Anorganische Farbstoffe, die haupt- 
sächlichsten organischen Farbstoffe, l.eimstofe, 
Hilfsstoffe, Chemikalien, meist verwendete Papier- 
füllstoffe, die verschiedensten Papierfaserstoffe und 
die Lumpenhalbstoffe. 

Die Darstellungen aus dem Gebiet der Faser- 
stoffbereitung beginnen mit dem Lumpenhalbstoff. 
Reichhaltiges Anschauungsmaterial gibt treffend die 
vielfachen Beziehungen zwischen Rohstoff und Aus- 
beute wieder. Der Werdegang vom Rohstoff zum 
Halbstoff wird übersichtlich und klar gezeigt, und 
gute Modelle von Hadernschneider, Hadernstau- 
ber und Kugelkocher heben die Wirkung des an 
sich schon außerordentlich instruktiv gestalteten 
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Materials. Die Bedeutung des Hadernhalbstoffes 
als Handelsprodukt hat das Halbstoffwerk Peschel- 
mühle von Louis Staffel veranschaulicht. Von 
der Unwetterkatastrophe in den Ausläufern des Erz- 
gebirges ist auch dieses Werk inzwischen in hohem 
Maße betroffen worden; möge es bald gelingen, dort 
den Betrieb in vollem Umfange wieder aufzu- 
nehmen. Wie Lumpen ist auch Altpapier jetzt ein 
im großen sortierter Handelsartikel geworden, und 
was alles zum Altpapierhändler kommt, zeigt das 
ausgestellte Material der Altpapiersortieranstalt von 
C. Wiedemar, Leipzig. 

Wieder durch Veranschaulichung der Beziehung 
zwischen Rohstoff und Ausbeute beginnt die Ab- 
teilung der Zellstoffe aus Holz und Stroh. Ueber- 
sichtlich und klar ist der Werdegang der verschie- 
denen Zellstoffe dargestellt und dem Beschauer bild- 
haft eindringlich nähergebracht durch Proben aus 
allen Verfahren und aus jedem Fabrikationsstadium. 
Auch das Kunstseide-Spinnverfahren wird gezeigt 
unter Einschluß von Fertigwaren aus Kunstseide 
mit Proben von Zellstoff und Viskosekunstseide. 

Die nächste Abteilung behandelt die Holzschliff- 
bereitung, diese unbestritten deutsche Erfindung 
von allergrößter Bedeutung für die heutige Papier- 
erzeugung überhaupt. Der Verein Deutscher Holz- 
stoff-Fabrikanten hat hier gestaltend gewirkt und 
erläutert auch hier zunächst wieder die Begriffe 
Rohstoff und Ausbeute. Modelle eines Pressen- 
schleifers, Sortierers und Raffineurs mit Holzstoff- 
proben geben dem Besucher vollen Aufschluß über 
alle Stufen der Erzeugung. Ein besonderer Teil 
dieses Abschnittes der „Technologie“ würdigt die 
Verdienste Friedrich Gottlob Kellers und Hein- 
rich Voelters und belegt diese durch eine große 


Zahl von Urkunden aus der frühesten Zeit der Holz- 


schleiferei, da sie noch in den ersten Anfängen zum 
Stand ihrer heutigen Entwicklung begriffen war. 
Das erste Modell eines Holzschleifers von Voelter 
ist hier nachgebildet in !/ıo nat. Größe zu sehen. 
Für die Vollständigkeit dieser Abteilung und die 
Gründlichkeit ihrer Gestalter möge zeugen, daß man 
auch der ältesten Holzschleiferei überhaupt gerecht 
geworden ist, den Wespen und Hornissen, den Lehr- 
meistern Kellers, die ihn durch ihre „Papier- 
nester“ zu seiner Erfindung anregten. 

Den Arbeitsweisen zur Herstellung von Papier 
und Pappe sind die nächsten Darstellungen gewid- 
met. Modelle von Kollergang und Wurster veran- 
schaulichen die Aufbereitung des Altpapiers. Zwei 
Modelle von Holländern sind vorhanden. Die Wir- 
kungsweise der Mahlwerke je nach Messerstellung 
wird gezeigt. Weiter sind zu sehen: Beispiele von 
Ganzstoffmischungen, das Modell einer Kegelstoff- 
mühle und damit im Zusammenhang: Mahlungs- 
gradprüfer Schopper-Riegler und Sedimen- 
tierungsprüfer nach Klemm, sowie Proben von 
Filzen und Sieben. 


Außerordentlich instruktiv gestaltet ist die bild- 
hafte Darstellung der Entwicklung der Langsieb- 
Papiermaschine seit ihrer Erfindung in der nächsten 
Abteilung: Formung zum Blatt. Ausgehend von den 
Darstellungen der ersten Langsieb-Papiermaschinen 
von Nikolas Robert (1799), von Donkin nach 
Fourdrinier (1808), nach A. Keferstein 
(1819) und der ersten Selbstabnahme-Papiermaschine 
von Oechelhäuser (1827) wird dem Besucher 
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ein Bild vom Fortschritt in der stufenweisen Ent- 
wicklung der Papiermaschinen bis zum heutigen 
Stand der Technik vermittelt, wo ununterbrochen in 
sich aneinanderreihender Folge die verschiedenen 
Vorgänge sich vollziehen lassen, die einst in den 
Zeiten der Handpapiermacherei in getrennten Ar— 
beitsgängen das Fertigerzeugnis schufen, heute aber 
nie geahnte Leistungen ermöglichen. Zugleich wird 
auch des Erbauers der ersten Papiermaschine in 
Deutschland (1824) ehrend gedacht: Gustav 
Schaeuffelen, Heilbronn. Modelle von Knoten- 
fänger und Kalander, wie einer neuzeitlichen Papier- 
maschine in !/sso nat. Größe sind vorhanden. 


Weiteres Material veranschaulicht die Handels- 
packungen, die Zählung und Berechnung des ferti- 
gen Papiers, sowie die alten Handpapierformate, die 
Normalformate von 1883 und die heutigen DIN-For- 
mate. Lehrreich und instruktiv gehalten sind die 
Darstellungen über die Wirkung des Heißtrocknens 
durch Trockenzylinder auf Glattliegen und Leim- 
festigkeit, und über die Wirkung des Glättens an 
sich. Zur Geschichte der Papiererzeugung in 
Sachsen hat aus Akten das Sächsische Hauptstaats- 
archiv Urkunden über Privilegien aus alter Zeit 
beigesteuert. 


Vom Verein Deutscher Pappenfabrikanten ist 
der Pappenherstellung eine besondere Abteilung ge- 
widmet worden. Wie an früherer Stelle für die Pa- 
piermaschine wird auch hier die Entwicklung der 
neuzeitlichen Kartonmaschine seit der ersten Rund- 
siebmaschine von Denniso und Harris (1825) 
in gleicher Weise bildhaft dargestellt und der Ge- 
gensatz der Herstellung von Kartons in endloser 
Bahn an Hand von Zeichnungen gezeigt, gegenüber 
der Handpappenherstellung mit den drei möglichen 
Trocknungsarten, durch Rasentrocknung, in Schup- 
pen und in neuzeitlichen Kanälen, die sämtlich durch 
Modelle erläutert werden. Im übrigen werden alle 
Rohpappenarten, deren Verwendungszwecke und 
Veredelungsmöglichkeiten gezeigt, z. B. unter be- 
sonderer Berücksichtigung der Dachpappen, als 
Rohstoff für erhabene Gegenstände und Verzierun- 
gen unter Ausnutzung der Prägbarkeit, der Ma— 
trizenpappen und von Preßspan für wichtige tech- 
nische Zwecke als Material der Elektroindustrie. 

In der letzten Abteilung der „Technologie“: Ver- 
wendung, erinnern die Darstellungen des unmittel- 
baren Gebrauches und als Rohstoff für die von der 
Papierverarbeitungsindustrie daraus hergestellten 
Waren nochmals in eindringlicher Weise daran, wie 
mannigfaltig und vielgestaltet die Verwendbarkeit 
von Papier und Pappe ist. Auch der Papierfeinde 
und ihres Zerstörungswerkes ist hier ausführlich ge- 
dacht worden. 

Das in der Abteilung „Statistik“ ausgestellte 
Material über die Energiewirtschaft in der Papier- 
industrie wird wirksam ergänzt durch eine über die 
ganze Breite der anschließenden Wand reichende 
Zeichnung der Aktiengesellschaft Säch- 
sische Werke über die Energieversorgung der 
deutschen Papierindustrie in schematischer Dar- 
stellung. 

Ferner enthält der mittlere von den drei Räumen 
noch ein Modell der ersten Papiermaschine von 
Nikolas Robert, Essonne, in 1% nat. Größe, eine 
Rundsiebpapiermaschine für Versuche an der Tech- 
nischen Hochschule Dresden (ursprünglich für das 
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Laboratorium einer großen Papierfabrik in Japan 
bestimmt), bestehend aus Bütte, Planknotenfänger, 
Rundsiebzylinder, zwei Naßpressen, Trockenzylinder 
und Haspel, sowie ein Modell der ersten Schnell- 
presse von König & Bauer, Würzburg. 

Im letzten Raum schließlich zeigt das Gebiet 
‚der Papierprüfung alle die Vorrichtungen, Apparate 
und Methoden, mit denen man die wichtigsten Eigen- 
schaften der Papiere prüft, um die Zweckmäßigkeit 
jür besondere Verwendung beurteilen zu können. 
Mikroskopische Bilder zeigen in stärkster Vergröße- 
rung die wichtigsten Papierfasern. Der für den Pa- 
piermacher und zumal für den Händler unentbehr- 
lich scheinende Spezialrechenschieber von Friedrich 
Haver, Thiergarten bei Ohlau in Schlesien, wird 
in übergroßen Modellen gezeigt. Besonders interes- 
sieren der Apparat zur Messung der Korngrößen 
won Papierfüllstoffen nach Dr. Lorenz, Tharandt, 


und der Apparat von Dr. Rühlemann. Der letz- 
tere ist ein selbstzeichnender Festigkeitsprüfer *) 
(Fabrikat Hugo Keyl, Dresden) und ermöglicht 
die Prüfung feinster Materialien, wie z. B. einzelner 
Zellstoff- und Textilfasern bei jeder Einspannlänge 
von 0,5 bis 15 Millimeter. Als besonders vorteilhaft 
ist hervorzuheben, daß man mit dieser Vorrichtung 
Dehnung und Elastizität von einem Hundertstel 
Millimeter beobachten und optisch in einem Dia- 
gramm festlegen kann. 
Dieser selbstzeichnende 
steht aus: 
1. Optischer Bank; 
2. Festigkeitsprüfer 


Festigkeitsprüfer be- 


„Deforden“, Modell des 


Deutschen Forschungsinstitutes für Textil- 
industrie, Dresden; 
3. Mikro-Projektionsapparat mit selbsttätigem 


Schaulinienzeichner. 


Auch die Ausstellung der Akademischen Buch- 
handlung A. Dressel ist mit reicher und über- 


) Ueber diesen Apparat folgt ein besonderer 
Aufsatz im „Papier-Fabrikant“. 
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sichtlich geordneter Auswahl an Fachliteratur jeder 
Art in diesem letzten Raum der Halle 26 unter- 
gebracht. In überaus anerkennungswerter Weise hat 
sich auch der Verein der Zellstoff- und Papier-Che- 
miker und -Ingenieure beteiligt und sämtliche von 
ihm herausgegebenen Schriften und Werke ausge- 
stellt. „Der Papier-Fabrikant“ ist gleichfalls dort 
vertreten. Alle Werke der einschlägigen Literatur 
können dort eingesehen und auch bestellt werden. 
Die daraus sich für den einzelnen Fachmann erge- 
benden Vorteile dürfen keineswegs unterschätzt 
werden. Dort wird auch ein Ueberblick gegeben 
über die ersten Papiermühlen in Sachsen und die 
ersten geschichtlich verbürgten Papiermühlen 
Deutschlands. 

Als letzte Gruppe: Draußen im Hallenhof grü- 
nen und blühen unsere „Papierpflanzen“. Aus der 
großen Zahl der Pflanzen, die Rohstoffe für die 


Papierherstellung liefern, hat der Staatliche Bota- 
nische Garten zu Dresden die für die Verarbeitung 
wichtigsten ausgewählt. In einem ellipsenförmigen 
Becken wachsen im feuchten warmen Schlamm Pa- 
pyrus und Reis. Durch Schildchen besonders ge- 
kennzeichnet, stehen in näherer und weiterer Um- 
gebung längs der Hallen um den Brunnenplatz Hani. 
Flachs, dann Kiefern, Lärchen, Weiden, Maulbeer- 
büsche und noch manche andere Kinder Floras, die 
von Wichtigkeit für die Papierfabrikation sind. 
Aus all den bisher über diese Ausstellung ver 
öffentlichten Berichten dürfte ohne Zweifel zu er 
kennen sein, daß diese Ausstellung in ihrer Gesamt- 
heit so angelegt ist, daß jeder, ganz gleich, ob Kind, 
Frau oder der Mann, für seinen Beruf oder seine 
persönlichen Interessen, der Industrielle, der Kauf 
mann, der Künstler und der Wissenschaftler in über- 
reichem Maße auf ihre Kosten kommen und ei 
jeder für seinen engeren Kreis schätzungswerte An- 
regung findet. Um so mehr ist das aber von dem 
Fachmann zu sagen, der besonders in den Räumen 
der hier eingehender beschriebenen Abteilungen 
„Statistik“ und „Technologie“ des Vereins Deut- 
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scher Papierfabrikanten erstmalig in aller Oeffent- 
lichkeit zusammengefaßt findet, was über den Auf- 
schwung unserer einschlägigen Industrien, den ge- 
waltig gestiegenen Verbrauch und die volkswirt- 
schaftliche Bedeutung des Papiers in der Welt zu 
sagen ist. G. G. 
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Im Anschluß an die ausführliche Beschreibung 
der vom Füllnerwerk, Warmbrunn, aufgestellten Pa— 
piermaschine („Papier- Fabrikant“ 1927, Heft 25) 
sind wir heute in der Lage, unseren Lesern das vor- 
stehende Bild dieser Papiermaschine zu bieten. 

Die H auptschriftleitung. 


Muß es denn nur die Fichte sein? 


Von Walter Sembritzki, Hann.-Münden. 


Es unterliegt keinem Zweifel, daß der Holzver- 
brauch immer mehr steigt. Zellstoff ist der Haupt- 
rohstoff für die Papier- und Kunstseiden-Industrie 
geworden. Wenn wir uns ausschließlich auf den 
Verbrauch der Fichte legen, werden wir immer mehr 
Holz einführen müssen. Andere Länder, wie Italien 
und Frankreich, die keine großen Waldflächen be- 
sitzen, haben die Sorge um die Holzbeschaffung ver- 
anlaßt, erhöhte Aufmerksamkeit der Einfuhr afrika- 
nischer Gräser zuzuwenden. Ihre Kolonien liefern 
ihnen Esparto- und Alfagras und die neuen Ver- 
fahren nach de Vains mit Chlorwasser, aus- 
geübt in Bussi, und nach Pomilio mit Chlor- 
gas in Neapel, sind geeignet, schöne Papier- 
stoffe daraus herzustellen. Die Ausfuhr an diesen 
Grasarten betrug 1926 schon 250 000 t.*) Die Unter- 
suchungen gehen aber weiter zu prüfen, ob nicht 
diese Gräser auch für die Kunstseiden-Industrie 
brauchbar sind. Befriedigen dieselben, dann dürften 
diese Verfahren die Einführung von Zellstoff stark 
beeinflussen. 

Auch wir in Deutschland sollten uns nicht aus- 
schließlich auf den Verbrauch von Fichte legen. Wir 
könnten ganz gut sparen, wenn wir auch andere im 
eigenen Lande in großen Mengen anzutreffende 
Hölzer mit verarbeiten würden. Das gilt z. B. von 
der Birke, Buche, Pappel usw. Mein Vorschlag geht 
dahin, diese Hölzer erst einmal mit zu verschleifen. 
Papierfabriken, denen eine Holzschleiferei angeglie- 
dert ist, können mit dieser Pionierarbeit zuerst be- 
ginnen, und zwar in der Art, daß sie von ihren vier- 
pressigen Schleifern drei mit Fichte und einen mit 


*) Siehe auch meinen Artikel in der Pappen- 
und Holzstoffzeitung Nr. 42, 1926. 


Birke oder Buche beschicken. Die Mischung dieses 
Stoffes ergibt natürlich einen schmierigeren Stoff, 
aber man hat ja die Zuteilung in der Hand. Geht 
beim Verarbeiten dieses Mischstoffes der Wasser- 
spiegel auf dem Siebe der Papiermaschine zu weit, 
also würden mehr Sauger oder längere Siebe ein 
Verdrücken nicht aufhalten können, dann müßte der 
Prozentsatz von Laubholz verringert werden. Aber 
auch den Charakter des Papier entscheidet. Gerin- 
gere gefärbte Druckpapiere werden mit diesen 
Mischstoffen sicher keinen Schaden nehmen, eher 
dem Fabrikanten durch den geringeren Holzpreis 
einen besseren Nutzen lassen. Ist der Versuch erst 
einmal durchgeführt und der Prozentsatz an Laub- 
holz eingestellt, wird sich die Fabrikation leicht ein- 
führen lassen. 

Ich hatte 1913 Rotbuche (fagus silvatica) in 
größeren Mengen nach dem Sulfitverfahren aufge- 
schlossen. Da die Verarbeitung des reinen Buchen- 
stoffes seiner Kürze wegen auf der Entwässerungs- 
maschine Schwierigkeiten hervorrief, vermischte ich 
den Stoff bis zu 5o% mit Fichtenzellstoff. Dieses 
Stoffgemisch hat sich anstandslos verarbeiten lassen 
und ein gutes, brauchbares Druckpapier ergeben. Der 
schmierige Stoff erbrachte eine wesentlich schönere 
und glättere Oberfläche als der Fichtenzellstoff rein 
verwendet. 

Nach den letzten statistischen Ermittlungen ver- 
brauchten die Holzschleifereien und Pappenfabriken 
im Jahre 1926 2800000 Raummeter Fichtenholz. 
Wenn wir nur 10% Laubhölzer mit verarbeiten wür- 
den erbrächte diese Verwertung eine Ersparnis an 
Fichtenholz von 280000 Raummeter pro Jahr, eine 
Zahl, die selbst für sich spricht. 


Harzleimung von Papier. 
Von Erik Öman. 
Dozent an der Königl. Technischen Hochschule in Stockholm. 


(Fortsetzung aus Heft 33, 1927.) 


A, Klein und L. Krawany: Leimung mit Was- 
serglas. P. Z. (1907) S. 3739. Es kann zu % 
mit Wasserglas und Alaun auf Grund gebildeten 
AKOH), geleimt werden. Diese Art der Lei- 
mung wird mineralische Leimung ge- 

, nannt, 

. Arledter: Harzleim. Vortrag auf d. Haupt- 
8 des „Vereins d. Zellst. u. Pap. Chem.“ 1907. 
8.87 (1908) S. 355; Zeitschr. f. ang. Ch. (1908) 


3 Zusammensetzung und Herkunft. 
Bereitung des Harzleims. 
3. Auflösung des Harzleims. 
4. 1 11 8 des Fabrikationswassers auf die Lei- 
W. Schacht: Harzleimung. Zeitsch. f. ang. Ch. 
S. 87. Hoher Freiharzgehalt und feinste 


Verteilung desselben verringert den Harz- 
verbrauch. Ca- und Mg-Salze sind schädlich, 
denn sie bilden teils harzsaure Salze und teils 
grobkörnige Emulsion, dem jedoch durch Zusatz 
leicht verseifbarer vegetabilischer oder animali- 
scher Fette bei der Harzkochung vorgebeugt wer- 
den kann. 


P. Klemm: Leimfestigkeits-Prüfung. 
P.-Z. (1908) S. 3890. Die Leimfestigkeit des Pa- 
piers wird derart geprüft, daß man das betr. 
Papier auf einer Flüssigkeit, z. B. Tinte, gewisse 
Zeit schwimmen läßt, worauf man der Flüssig- 
keit Gelegenheit gibt, abzurinnen (der Rest wird 
mit Filtrierpapier beseitigt). Man bestimmt die 
für das erste Durchdringen der Flüssigkeit ver- 
gangene Zeit. 
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Klemm: Leimfestigkeit und Maschi- 
nenarbeit. Woch. f. Pap. (1908) S. 558. 
Wirkung der Feuchterwärmung auf 
die Harzleimfällung. Woch. f. Pap. (1908) 
S. 1369. 


. G. Schwalbe: Zur Analyse von Harz un d 


Harzleim. P.-F. (1909), Festheft, S. 19; Zeit- 
schrift f. ang. Ch. (1909) S. 1856. Empfiehlt für 
die Analyse ziemlich große Mengen (20 g oder 
mehr) einzuwiegen und mit ı-n- oder 2-n-Lösun- 
gen zu titrieren. Der Gehalt des Harzes an Un- 
verseifbarem soll bestimmt werden. Der Wasser- 
gehalt im Leim kann durch Destillation mit Pe- 
troleum festgestellt werden. 


Stevens und Beadle: Zur Analyse von Harz 


W. Herzberg: 


W. Hoskins: 


W. Herzberg: 


und Harzleim. P.-F. (1909) S. 769, 895. 

Kritik an Schwalbes Vorschlag für die 
Analyse von Harz und Harzleim. Sie richtet sich 
besonders gegen die von ihm empfohlenen 
großen Mengen. Sie behaupten, daß der Freiharz- 
gehalt durch Ausschütteln mit Aether und Zusatz 
von Kochsalz bestimmt werden kann. 


Rehn: Leimung mit Harzleim urd 
freier Schwefelsäure, P.-Z. (1909) S.4018. 
Durch den „Ver. d. Zellst. u. Pap.-Chem.“ preis- 
gekrönte Arbeit. Bei Leimung mit freier Säure 
wird etwas Hydrocellulose gebildet, die das Zu- 
rückgehen der Leimfestigkeit des Papiers bei der 
Aufbewahrung verursacht. 
Leimfestigkeitsprüfung. 
Woch. f. Pap. (1909) S. 1340. H. hat Klemm s 
Methode zur Bestimmung der Leimfestigkeit ge- 
prüft; von der alten Methode mit FeCls und 
Gerbsäure ist man nun ganz abgekommen. 


Possanner: Harzleimauflösung. P.-F. 
(1910) S. 221: Zeitsch. f. ang. Ch. (1910) S. 1200. 
Harzleim mit 40 % Freiharz wird am besten 
mit dem „Dampfstrahlapparat“ aufgelöst, wobei 
das freie Harz sehr fein verteilt wird. Die Größe 
der Harzpartikelchen bewegt sich von 0,002 mm 
bis 0,01 mm. Zuerst wird die Leimmilch auf 
30-40 g Harz pro Liter (bei 70—90°) verdünnt 
und darauf mit kaltem Wasser auf 15—20 g pro 
Liter. 
Arledter: Papierleimung. Woch f. Pap. 
(1910) S. 210. Die Harzseife wird am besten 
durch Kochen in geschlossenem Behälter mit 
8,5—10% kalz, Soda bereitet, wobei 40—60 % 
Freiharz, und zwar in feinverteilter Form, er- 
halten werden 


Harzleim. P.-Z. (1910) S. 338: 
amerik. Pat. Nr. 940 317. Harz wird mit 11,5 % 
Soda und etwas Wasser gekocht und die Harz- 
seife abkühlen gelassen. Sie wird pulverisiert, 
mit einem indifferenten Stoff (Talkum, China- 
clay) gemischt und Alaun in Pulverform zuge- 
setzt. worauf die Mischung für die Leimung ver- 
wendbar ist. 

Neues auf dem Gebiet der 
Papierprüfung im Jahre 1909. Leim- 
festigkeit. P.-Z. (1910) S. 1231, 3556. H. hat 
ung. 200 verschiedene Papiersorten, teils mit der 
„Strichmethode“ und teils mit Kollmanns 
Methode geprüft. Es erwies sich die erstere als 
die einzig anwendbare Prüfungsmethode: letz- 
tere ist unbrauchbar. 

Levy: Zur Kenntnis des amerikani- 
schen Kolophoniums. B. (1000) S. 4305; 
P.-Z. (1910) S. 1540. Durch Oxydation von 
Kolophoniumsäure mit KMnO; entsteht Tetra— 
hydroxyabietinsäure. Also enthält Kolophonium 
Abietinsäure; diese hat eine Karboxylgruppe und 
zwei Doppelbindungen und die Formel C20 H 3002. 
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L. Kollmann: Ueber die Bestimmunge 
der Leimfestigkeit. P.-F. (1910) S. 7, 
26. K. behauptet, daß seine Methode zur Be- 
stimmung der Leimfestigkeit gute Resultate 
ergebe. 

A. Braeuninger: Verfahren zur Herstellung 
von Harzmilch durch Zerstäuben 
von Harzseife in Wasser. Zeitsch. f. 
ang. Ch. (1911) S. 478. Die Harzseife, etwas mit 
Wasser verdünnt, läßt man mit Hilfe einer 
Pumpe oder eines Kompressors rasch in Wasser 
zerstäuben, wobei höchste Feinverteilung er- 
reicht wird. 


C. G. Schwalbe: Ueber Harzleimung von 
Papier. Zeitschr. f. ang. Ch. (1911) S. 1918. 
Salze wirken auf das Harz in der Leimmilch 
ausflockend, Salze alkalischer Erdarten bilden 
außerdem Resinate, die nicht leimend wirken. 
Die Faser vermag dem Alaun AlsO; zu entziehen 
und aus der Faser tritt in die Lösung ein orga- 
nischer basischer Stoff über. Für harzsaures 
Aluminium als leimender Stoff spricht das Vor- 
kommen von sowohl Harz wie Al auf der Faser. 
Für Freiharz als leimender Stoff spricht, daB beı 
Extraktion von geleimtem Papier mit Aether nur 
freies Harz erhalten wird, trotz der Löslichkeit 
von harzsaurem Al in Aether. Harzsaures Al 
sintert bei 130—140°, aber auf dem Papier ge 
schieht eine Sinterung bereits bei 80-9“. Die 
Harzkügelchen werden von AI(OH)s umhüllt, 
das schützend auf das der Oxydation ausgesetzte 
Harz wirkt. 


Pauli: Wassermenge für die Harzleim- 
bereitung. P. Z. (1911) S. 1450. Die Harz- 
leimfabriken liefern den Leim oft mit 10% 
Trockensubstanz, dadurch bekommt man die 
Seife leichter aus dem Gefäß. Bei eigener Her- 
stellung der Harzseife in den Papierfabriken 
wird dieselbe mit einem Trockengehalt von 65 t 
gekocht. Bei hohem Freiharzgehalt geschieht 
die Feinverteilung mit Dampfinjektor. 


Remington, Bowack und Davidson: Das Leimen 
von Papier mit Harzverbindun- 
gen. The J. of Indust. and Eng. Ch. (1911) 
Nr. 7; P. F. (1011) S. 787, 819; P. 2. (191) 
S. 248. Aequivalente Mengen harzsaufes Na und 
Alaun geben ein Aluminiumresinat mit 4.50 
AlzOz. Das Resinat ist löslich in Benzol un 
Chloroform, aber schwer löslich in Terpentinöl, 
Petroläther, Aceton, Aether und Alkohol. 
Schmelzpunkt 135—140°. Bei der Extraktion 
wird es von Aether oder Alkohol zersetzt. Ce, 
leimtes Papier wird mit Aether extrahiert un 
der Extrakt teils ohne, teils unter Gegenwart von 
Säure bestimmt. Sie kommen zu den Schluß- 
sätzen: 1. Daß Aluminiumresinat ein hochwer- 
tiges Leimmittel ist, 2. daß Alaunüberschul 
anders nicht notwendig ist, als gegen die Härte 
des Wassers, 3. daß Alaunüberschuß auf bereits 
gebildetes Resinat keine Wirkung ausübt, un 
4. schmieriger Stoff gewisse leimende Eigen 
schaften besitzt. Sie betrachten unter gewissen 
Bedingungen die Bildung von Cellulose-Al-Resi- 
nat als möglich. 

C. Bartsch: Einfluß höherer Wärmegrade 
auf die Leimfestigkeit. Woch. f. Pap. 
(1011) S. 584; P. Z. (1911) S. 402. Die Leim. 
festigkeit des Papiers wurde mittels Strichproben 
bestimmt. Verschiedene Proben wurden au 
wechselnde Temperaturen erhitzt und nachher 
bei gewöhnlicher Temperatur und 65% Luft- 
feuchtigkeit aufbewahrt. Die Leimfestigkeit der 
erhitzten Proben stieg in den ersten Tagen nach 
der Erhitzung etwas gegenüber den nicht ef 
hitzten Proben. Bei längerer Aufbewahrung 
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jedoch sank die Leimfestigkeit etwas unter die 
ursprüngliche, 

Klemm: Mikroskopische Zellstoff- 
prüfung auf Harz. Woch. f. Pap. (1911) 
S. 967. Das Harz auf der Faser kann mit ver— 
schiedenen Farbstoffen gefärbt werden; geeignet 
hierfür ist Sudan III, gelöst in 3 Teilen Alkohol 
und 1 Teil Wasser. Mit dieser Lösung färbt sich 
das Harz intensiv rot. 


Frohberg: Anwendung von Magnesium- 


0 


Fr. Arledter: 


sulfat zur Harzleimung. Woch. f. Pap. 
(1911) S. 968. Untersuchungen an der Ausfällung 
von freiem Harz in der Leimmilch durch MgSO.. 


. Klemm: Magnesıumsulfat als Ersatz 


für Aluminiumsulfat. Woch. f. Pap. 
(1911) S. 666. 0,74 Teile MgSO, ersetzen 1 Teil 
Alaun. 

Poss anner: Mitteilungen aus dem La- 


boratorium der papiertechnischen 
Abtlg. am Polytechnikum Cöthen. 
Woch. f. Pap. (1911) S. 2116. Untersuchung über 
harzsaures Na in wässeriger Lösung. Der Frei— 
harzgehalt wechselte von O- 40 % (vom Gesamt- 
harz), die Konzentration des harzsauren Na von 
170 % vom Volumen der Lösung. Das Aus- 
sehen der verschiedenen Lösungen resp. Suspen— 
sionen wird beschrieben. 


. G. Schwalbe und E. Küderling: Harz unter- 


suchungen. Woch. f. Pap. (1911) S. 4197, 
4303. Bestimmung von Schmelzpunkt, Säure— 
zahl, Unverseifbarem und in Petroläther Unlös- 
lichem in den verschiedenen im Handel befind- 
lichen Harzqualitäten. 
Einfluß des Fabrikations- 
wassers auf die Leimung des Pa- 
piers. Zeitschr. f. ang. Ch. (1912) S. 1547: P. Z. 
(1912) S. 300. Ein gewisser Salzgehalt im Wasser 
ist notwendig, um „eine bessere Verkittung der 
papierbildenden Bestandteile“ zu erhalten. Bei 
großem Salzgehalt jedoch entsteht Ausflockung, 
welche die l.eeimung verschlechtert, so daß 
größere Harz- und Alaunmengen erforderlich 
werden. Ausflockung durch Salze kann durch 
Anwendung besonderer Leimsorten, Ansäuern 
mit Säure und durch Vermeiden hoher Tem- 
peratur im Holländer verringert werden. 
Ellis: Harzleimung mit Abfall aus 
Kautschukharzen. P. F. (1912) S. 100; 
Zeitschr. f. ang. Ch. (1912) S. 1547. Beim Kochen 
des Harzes mit Sodalösung zu Harzseife kann 
man unverseifbares Harz, z. B. Abfall von der 
Raffination von Kautschukharz, zusetzen. In 
Vassersuspension wirken diese unverseifbaren 
Stoffe wie Freiharz. 


EL Neugebauer: Ueber die bei der Lei- 


— 


mung der Papier masse mit Harz, 
Soda, schwefelsaurer Tonerde und 
natürlichem Wasser stattfindenden 
Anemischen Reaktionen. Zeitsch. f. ang. 
h. (1912) S. 2155. Einwirkung von Aluminium- 
sulfat auf natürliches Wasser; Umsetzung von 
„ Natrium mit Aluminiumsulfat; die 
or lete Fällung wird mit Alkohol extrahiert, 
e 30—40 % des Harzes als Extrakt erhalten 


W . . . H 
Sn, Geleimtes Papier enthält sowohl freies 
1e gebundenes Harz. 
i i ; 
p. elm versuche in Darmstadt. 


über 1 S. 878, 1787, 1885, 3081. Mitteilungen 
` le vorbereiteten Arbeiten auf der Vers. des 
5 75 d. Zellst. u. Pap.-Ch.“ 

% Vorgänge bei der Harz- 
ie 8 C. P.-Z. (1912) S. 2128. Berichtet über 
0 en Untersuchungen und meint, daß noch 
“en. = seiner Lösung harrt, bis der Leimungs- 

ut restlos erklärt werden könne. 
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L. Kollmann. Ueber die Mikroskopie der 


Harzleimung. Zentralbl. f. d. 6. u. u. Pap.“ 
Ind. (1911) S. 438, 465; P.-Z. (1913) S. 408. Un- 
tersucht mikroskopisch Fällungen von Leim- 
milch mit Alaun, hartem Wasser und verschiede- 
nen Salzlösungen; irgendwelche Unterschiede 
dabei gebildeter Körper konnten nicht wahr— 
genommen werden. 

Leimung von Fein papier. P.-Z. (1912) 
S. 3646. Ein Papiermacher teilt mit, daß im 


Herbst und nach kräftigen Regenperioden in 
seiner Fabrik immer Leimschwierigkeiten auf— 
treten. Sie können vermieden werden durch 


Füllen des Holländers mit Leim, dann Zugabe 
von Wasser und Stoff, und schließlich nach 
gutem Durchmischen Zuteilung des Alauns. Die 
Härte des Fabrikationswassers betrug nur zwei 
bis drei deutsche Härtegrade. 

Härte des Wassers und Papier- 
leimung. P.-F. (1912) S. 898, 923, 953. Die 
nachteilige Einwirkung harten Wassers beruht 
auf der Bildung von Ca-Resinat. Bei 20 (deut- 
sche) kann man sich die Grenze einer rationellen 
Leimung verlegt denken. 
Schwierigkeiten beim Leimen. 
(1912) S. 841, 871, 897, 981. 

In einer Papierfabrik traten jedes Jahr im 
Juni-Juli große J.eimschwierigkeiten auf. Da 
Zellstoff und alle angewandten Chemikalien stets 
dieselben waren, vermutete man die Ursache der 
Störungen im Wasser. Da die Menge unorgani- 
scher Stoffe im Wasser in den verschiedenen 
Jahreszeiten nicht nennenswert wechselte, 
glaubte man den Fehler in den im Sommer er- 
höhten biologischen oder bakteriologischen Le- 
benswirkungen suchen zu müssen. 

G. Schwalbe: Die Hypothesen über 
Harzleimung von Papier. P.-F. (1912), 
Festheft S. 62; Zeitsch. f. ang. Ch. (1913) S. 304. 
Berichtet über die verschiedenen herrschenden 
Ansichten betr. den Verlauf der Leimung. Die 
Kardinalfrage ist dabei: Was ist das leimende 
Mittel? 


P.-F. 


. G. Schwalbe und H. Robsahm. Die Rolle des 


Tonerdesulfatsbeider Leimungvon 
Sulfitzellstoff. Woch. f. Pap. (1912) 
S. 1454. Sie kommen zu folgendem Resultat: 

1. Der Zellstoff spaltet allen Alaun bei der 

Leimung. 

2. SO. wandert ins Wasser ab; Al findet sich 

auf der Faser vor. 

3. SO. im Wasser wird an organische Basen 

gebunden. 

4. Ca wandert von der Faser ins Wasser. 
Der größte Teil des Al auf der Faser ist an 
Harz ungebunden. 

6. AI(OH);s kann von großer Bedeutung bei 
der Harzleimung sein. 


n 


Richter: Zum Kapitel der Leimung von 


Sulfitzellstoff. Die wahre Säure- 
zahl. Woch. f. Pap. (1912) S. 4517. Zellstoff 
wird aufgelöst, filtriert und im Filtrat die Säure 
durch Titration mit n/Ioo KOH und Jodeosin 
oder Rosolsäure als Indikator bestimmt; es wur- 
den von 0,06--0,39 g H:SO, pro ı kg Zellstoff 
erhalten. 


. de Vains: Neue Theorie der vegetabi- 


lischen Leimung. Papeterie (1911) S. 8J; 
P.-Z. (1013) S. 248. Betrachtet die Leimung als 
eine Lackbildung zwischen Harzsäure und 
Al(OFH)s. 


. Klason. Kolophonium. P.-Z. (1913) S. 446. 


Wenn harzgeleimtes Papier dem Sonnenlicht aus— 

gesetzt wird, oxydiert das Harz und nimmt 9 % 

seines Gewichts an Sauerstoff auf. 
(Fortsetzung folet.) 
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Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Sand- und Knotenfänger für die Papierherstellung 
und sonstige Zwecke. 


D. R. P. 447 792, Kl. 55 d, Gr. 7, vom 22. 10. 25. 
Georg Paul Kropp in Dresden. 

Ein aus wechselbarer Käfig, in dem die Körbe mit 
einer verstellbaren Vorderwand b versehene Vertei- 
lungsrinne h fließt der Papierstoff in einer über die 
ganze Breite der Rinne verteilten dünnen Schicht 
in einen mit Wasser gefüllten Behälter ein, 
deren Dicke durch die bewegliche Wand b regel- 


bar ist. In den Trichtern d, e setzen sich die spe- 
zifisch schwereren Stoffe ab, während die spezifisch 
leichteren Stoffe nach oben in die Rinne f fließen, 
wobei der Weg und die Menge für letztere Stoffe 
durch eine verstellbare Wand c geregelt wird, die 
etwas von der Ueberlaufrinnenwand f absteht, damit 
hinter der Wand c etwa vorhandene, spezifisch 
leichtere Stoffe mit zum Ueberfluß nach der Ueber- 
laufrinne f kommen. 


Vorrichtung zum Entfasern von Pflanzenstengeln 
und zur Nachbehandlung der gewonnenen Faser. 
D. R. P. 447 991, Kl. 29 a, Gr. 7, vom 29. 5. 25. 

Zusatz zum Patent 437931 vom 9. 5. 25. 
Dr. Emil Gminder in Reutlingen. 

Ein Teil des die Abnehmerwalze umschließenden 
Rostes ist entfernbar, so daß bei Oeffnung dieses 
Teiles zwar auf die Abnehmerwalze übergegangenes 
Langfasergut zurück zur Fräserwalze und zum Ab- 
zug gefördert wird, Kurzfasergut aber vorher die 
Maschine verläßt. (Eine Zeichnung.) 


Kessel zum Aufschließen von Hanf- und anderen 
Bastfasern. 


D. R. P. 447 931, Kl. 29 a, Gr. 7, vom 1. 7. 26. 
Louis Lapierre in Lyon. 

Ein aus wechselbarer Käfig, in dem die Körbe mit 
dem zu behandelnden Gut untergebracht sind, wird 
durch den Stoß von Dampfstrahlen gedreht, die aus 
an einer Ringleitung zwischen dem drehbaren Käfig 
und der Kesselwandung angeordneten Düsen aus- 
treten und auf am Käfig befestigte Prallflächen auf- 


treffen. (Mit Zeichnung.) 


Nordamerika. 


Verfahren zur Herstellung von Hohlkörpern, ins- 
besondere von Milchflaschen, aus Papierstoff unter 
Anwendung eines Gefrierverfahrens. 


Amerikanisches Patent 1 632 928 vom 21. 6. 27. 
James Shaw in San Francisco, Kalifornien. l 
Zunächst wird in einem kühl gehaltenen Arbeits- 

raum in einer Form ein Eisblock aus kaltem Wasser 
hergestellt welcher nach seinem Umfange genau der 
äußeren Form der herzustellenden Flasche ent- 
spricht. Dieser Eisblock dient darauf als Kern für 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


die Bildung des Flaschenkörpers aus Papierstef : 
einer entsprechenden Form. Ist die Flax. 
formung beendigt, so wird die Form zunächst = 
zum Teil geöffnet und der Eiskern schmilzt Sc. 
in einem warmen Raum heraus. (Ein Blatt Zex 


nungen.) 
Spiralkegelmühle. 
Amerikanisches Patent 1 633 308 vom 21. 6. 2 
Archer Le Roy Bolton in North Andover, Ma: 
(Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren und Einrichtung zur Herstellung rox. 

förmiger Isolierungen aus Papierstoff für x en 
oder mehrere elektrische Leitungen. 

Amerikanisches Patent 1 632398 vom 14. 6. z. 
Clem H. Franks in La Grange, Il. 

(Hierzu ein Blatt Zeichnungen und Bezug: 

auf die amerikanischen Patente 1615 394 und 1015 

von J. S. Little.) 


Maschinelle Einrichtung zum Umkleiden von Dr 
mit einer isolierenden Schicht von Raserstel 
Amerikanisches Patent 1 633 181 vom 21. 7.7. 

H. W. Jespersen in Western Springs, Il 
(Mit einem Blatt Zeichnungen.) 


Einrichtung für zwangläufigen Umlauf der Sun 
im Kocher. 
Amerikanisches Patent 1 634 143 vom 2.6.5 
Nils Knut F. Hanson in Stockholm, Schwedt 
Pumpe 14 ist mit Behältern 4 und ; 2. 
Kocher ı mittels Rohre und geeigneter Rück 


mr 


oe 


B 
* 
EIE gr .. 


1927 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 34 


ventile sowohl unten als oben verbunden. Einer der 
genannten Behälter, z. B. Behälter 4, ist mit Flüssig- 
keit gefüllt zu denken, während Behälter 5 nur 
wenig Flüssigkeit enthält. Befinden sich die Ventile 
in der richtigen Stellung und Pumpe 14 wird in Be- 
trieb gesetzt, so zieht sie aus Behälter 4 die Flüssig- 
keit heraus und treibt sie in den Behälter 5. Gleich- 
zeitig wird aber oben aus dem Kocher Sulfitgas in 
den Behälter 4 gesaugt, während das vorher in den 
Behälter 5 in ähnlicher Weise gelangte Kochergas 
(schweflige Säure) unten in den Kocher eingepreßt 
wird und von unten nach oben den ganzen Kocher 
durchströmt. Ist dies geschehen, so wird die Pumpe 
umgeschaltet, und nun ist Behälter 5 der erste und 
Behälter 4 der letzte. Der Gasumlauf läßt sich also 
ohne Unterbrechung fortsetzen. 


Röstverfahren für Bagasse, um deren Fasern 
für die Papierfabrikation brauchbar zu machen. 


Amerikanisches Patent 1 633 594 vom 28. 6. 27. 
Elsert C. Lathrop in Philadelphia 
und Tr. B. Munroe in Forest Glen, Mar. 

Die zu Ballen geformte und in hohen und um- 
fangreichen, von Kanälen durchzogenen Haufen auf- 
gestapelte Bagasse wird mit gewissen Mikropilzen 
infiziert und damit fermentiert. 


Verfahren und Apparat zum Kochen von Pflanzen- 
rohstoffen. 


Amerikanisches Patent 1633 734 vom 28. 6. 27. 
F. K. Fish jr. in San Francisco, Cal. 

Mittels des Dampfschlangenrohrs im Erhitzer 5 
findet das Kochen statt. Unterdessen wird stetig 
oder zeitweilig Kochlauge unten aus dem Kocher 
mittels Pumpe 4 abgezogen und durch den Erhitzer 
und Düse 9 tangential in den Kocher zurückbeför- 


dert. Dadurch 
dung des Koch 
Setzt werden 

auge f 


soll die Kochlauge nächst der Wan- 

ers bis obenhin in einen Kreislauf ver- 

Fr an die oben im Kocher angelangte 

$ nn in dessen Konus zurückkehren soll. 

e ganze Heh 4 auch zum vertikalen Umlauf durch 

ist gemäß d Ohe des Kochers benutzt werden kann, 
er Abbildung selbstverständlich. 


Verfahren und Apparat zum chemischen Aufschluß 
von Pflanzenrohstoffen. 


Amerikanische Patente 1 633 735 und 1 633 732 
vom 28. 6. 27. 
F. K. Fish jr. in San Francisco, Cal. 


Der auf dem Rohre 4 sitzende, gelochte Hut 6 
taucht nur zum Teil in die Kochlauge (offenbar ist. 


Sulfitlauge gemeint); er selbst und Pumpe 7 sind 


so bemessen, daß beim Betriebe nicht ausschließ- 


lich nur Lauge, sondern immer Lauge und Gas zu- 


— s_— u sus u. sea u x 
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> 
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gleich aus dem oberen Kocherraum mittels der 
Pumpe 7 entnommen, gemischt, durch einen Er- 
hitzer gedrückt und unten in den Konus des Kochers: 
zurückgeführt werden. 

Demselben Zwecke dient die Einrichtung, welche: 
gemäß Abb. 2 mittels Dampfinjektors betrieben wird. 
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Kocher und damit verbundene Einrichtungen 
für das Natron- und Sulfatverfahren. 


Amerikanische Patente 1 633 730 und 1 633 731 
vom 28. 6. 27. 
F. K. Fish jr. in San Francisco, Cal. 

Diese komplizierten, in vielfacher Weise unter- 
einander kommunizierenden Apparaturen, welche 
unter wirklich vollständigem Luftabschluß arbeiten, 
bezwecken nicht nur, jedem Verluste an Extraktiv- 
stoffen des Holzes und insbesondere der beim 
Kochen entstehenden flüchtigen Stoffe vorzubeugen 
und sie aufzufangen, sondern sie auch bei folgenden 
Kochungen in besonderer Weise wieder mitzuver- 
wenden. (Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Erzeugung von Papierstoff. 


Amerikanisches Patent 1 633 736 vom 28. 6. 27. 
F. K. Fish jr. in San Francisco, Cal. 
Beim Aufschließen von Holz mittels Natrons, 
Kalks o. dgl. wird der Kochlauge elementarer 
Schwefel zugesetzt. 


Verfahren zur Herstellung von Holzstoff. 


Amerikanische Patente 1 633 737 und 1 633 738 
vom 28. 6. 27. 
F. K. Fish jr. in San Francisco, Cal. 

Vor dem Mahlen wird das Holz einige Stunden 
unter Druck in einer alkalischen Lauge von Natrium- 
sulfit gekocht, welcher elementarer Schwefel zu— 
gesetzt ist. 


Apparat zur Formung von Gegenständen 
aus Stoffbrei. 


Amerikanisches Patent 1634 128 vom 28. 6. 27. 
B. R. Williamson in Fairfield, Maine. 
(Hierzu zwei Blatt Zeichnungen; im Text wird 
zur Klarstellung auch auf die älteren amerikanischen 
Patente 1 186 647 und 1 360 848 hingewiesen.) 


Sicherungseinrichtung gegen Stoff. und Zeitverlust 
bei anormalem Lauf der Papierbahn in der Naß- und 
Trockenpartie der Langsiebpapiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 634 885 vom 5. 7. 27. 
Frank A. Peschl in Jackson Heights, N. V. 

Tritt der bezeichnete Fall ein, so wird die Papier- 
bahn zwischen der Gautschpresse und der zur ersten 
Filzpresse leitenden Führungswalze durch einen senk- 
recht auf die Bahn von oben treffenden Preßluft- 
strahl zerschnitten, nach unten abgelenkt und hier, 
ohne daß die Maschine stillgestellt werden muß, zur 
weiteren Benutzung aufgefangen. Dieser Vorgang 
des Zerschneidens wird mittels elektrischer Kon- 
takte ausgelöst, indem ein Ventil der PreBluftleitung 
geöffnet wird. Auf diese Weise läuft der gestörte 
Teil der Maschine schnell leer und wird wieder 
regelrecht betriebsfähig. (Drei Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zum Leimen von Strohstoff 
mittels Kocherlauge. 


Amerikanisches Patent 1 634 603 vom 5. 7. 27. 
Charles D. Wood in Cleveland, Ohio. 

Beim Kochen von Stroh mittels Natriumsulfid 
und Natriumhydroxyd löst die Lauge Stoffe aus dem 
Stroh, die zum Teil leimende Eigenschaften haben. 
Gemäß der Erfindung werden die in der Kochlauge 
gelösten leimenden Extraktivstoffe vor der Trennung 
des Stoffes von der Kocherlauge auf die Strohfaser 
mittels Säure ausgefällt und erst darauf wird der 
Stoff gewaschen und in der üblichen Weise, jedoch 
unter Umständen vollständig ohne sonstige leimende 
Stoffe, auf Papier verarbeitet. Doch können die 
leimenden Extraktivstoffe auch nach der Trennung 
der Kochlauge vom Stoffe mittels Säure gefällt, 
sodann mittels Alkalis wieder gelöst und erst nach 
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dem Mahlen und Waschen des Stoffs auf denselben 
mittels Säure als Bindemittel wieder ausgefatt 
werden. 


Verfahren zum Bleichen von Tussah-Seide, 
Kunstseide und anderen vegetabilischen Fasern. 


Amerikanisches Patent 1634757 vom 5. 7. 2. 

Wilhelm Helmut Schweitzer in Heidelberg. 

Der Erfinder behauptet, besonders gute Erfolge 
zu erzielen, wenn er genannte Fasern unter Kühlung 
mit einer erheblich konzentrierteren Chlorkalklösun: 
als üblich (z. B. auf 100 Pfd. Tussah-Seide 30 Pid. 
Chlorkalk) etwa 1; Minuten lang behandelt, wobei 
15—20% des Fasergewichts an Glyzerin zugefügt 
werden. Nach dem Auswaschen wird mittels 
Natriumbisulfitlösung neutralisiert. 


Verfahren zur Herstellung von weißem und besonders 
reißfestem Holzzellstoff. 


Amerikanisches Patent ı 635 637 vom 12. 7. 27. 

George A. Richter in Berlin, New Hampshire. 
Die Sulfitkochlauge enthält etwa gleiche Menger 
gebundener und ungebundener schwefliger Säure. 
Das Produkt wird mittels Chlors oder Chlorkaiks 
behandelt, so daß das Lignin entfernt wird, aber der 
Pentosangehalt erhalten bleibt, worauf eine Behand- 
lung mit Alkalilauge bei 180° bis 212° F folgt. Das 
Endprodukt gleicht bezüglich seiner Festigkeit dem 
Kraftpapier und bezüglich seiner Weiße gebleichten 


Sulfitzellstoff; es soll sich besonders eignen zu 
Herstellung von Wertpapieren und Geschäfts- 
büchern. 


Patent- und Gebrauchsmusterberict. 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

22 i, 2. N. 24 133. Dr. Wilhelm Neu, Saarbrücken. 
Paul-Marien-Str. 4. Klebmittel aus Cellulosepaste. 
29. 9. 24. , m 

29 b, 3. L. 64 191. Carl Rudolf Linkmeyer, 5:9 
Salzuflen. Verfahren zur Gewinnung von für da 
Viskosespinnbad geeigneten, löslichen organischen 
Stoffen; Zus. z. Anm. L. 62 043. 2. 10. 25. f 

55 b. I. W. 70 633. Hugo Wallin, Djursholm 7 
Stockholm; Vertr.: Dipl.-Ing. F. Cochlovius uf 
I. Krause, Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45- 
Verfahren zur Herstellung von Cellulose aus Holz. 
Stroh und dergl. durch Kochung mit kieselsaur® 
haltigem Alkali. 29. 9. 25. Schweden 8. 10. 24. 

55 d, 21. B. 118 267. Firma Louis Schoppef; 
Leipzig. Vorrichtung zum Messen der Dicke von 
Papier- bzw. Pappebahnen mit einer auf der Bahn 
ruhenden, auf einen Zeiger wirkenden Fühlrolle. 
19. 2. 25. 

Erteilte Patente. 5 

120, 23. 448984. Dr. Leon Lilienfeld, Wien: 
Vertr.: F. Schwenterley, Patentanwalt, Berlin SW J. 
Verfahren zur Herstellung von Cellulose verbindun- 
gen. 20. 5. 24. L. 60 241. Oesterreich 4. 4. 24. 

55 f, 14. 448 826. Ludwig Schwabe, Hamburg. 
Husumer Str. 12. Verfahren zur Verhinderung des 
Faltenwerfens teerfreier Dachpappe. 4. 2. 20. Sch. 
76 871. 

Gelöschte Patente. 
55 b, 1, 408 400. 55 e, 3, 441 146. 55h, 11, 337 


Eingetragenes Gebrauchsmuster. 
55 f. 900 243. Leopold Rado, Berlin-Charlotte” 
burg, Königin-Elisabeth-Str. 42. Auf Papier. 1 
Holz oder dergl. kaschierte Metall- insbeson ere 


. . m a ps 27 
Aluminiumfolien mit transparentem Ueberzug. 2.“ 
R. 70 701. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Ueber Cellulose. 


Vortrag, gehalten auf der Jahresversammlung der Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- 
und Papierchemiker und -Ingenieure am 2. Juni 1927. 


Von K. Hess, Berlin-Dahlem. 


Zum dritten Male!) habe ich die Ehre, Ihnen 
auf Veranlassung unseres verehrten Vorsitzenden 
über unsere Arbeiten auf dem Gebiete der Cellulose- 
chemie berichten zu dürfen. Im Frühjahr 1924 hatte 
ich bereits Gelegenheit, Ihnen einen allgemeinen 
Ceherblick über das Cellulosegebiet zu geben, wie 
es sich uns in Dahlem auf Grund unseres polari- 
metrischen Bestimmungsverfahrens von Cellulose- 
präparaten in Kupferlösung ergeben hat. Diese Me- 
thode ist uns auch in den folgenden Jahren ein treuer 
Ratgeber gewesen. Im Jahre 1925 sprach ich hier 
über das Problem der Hydrocellulose und Oxycellu- 
lose, dessen Klärung wir im wesentlichen ebenfalls 
diesem Bestimmungsverfahren verdanken. 

Die verflossenen zwei Jahre bedeuten für die 
großen Schwierigkeiten, denen man bei dem Ver- 
such, in dieses Gebiet experimentell tiefer einzu- 
dringen, begegnet, nur eine kurze Zeit. Sie müssen 
es daher verstehen, wenn ich auch heute noch weit 
davon entfernt bin, Ihnen des Rätsels Lösung vor- 
zutragen. 

Wenn wir uns an die Vorträge über „hoch— 

molekulare Substanzen“ in Düsseldorf erinnern, so 
hat bei der Mehrzahl dieser Vorträge die Frage im 
Vordergrund gestanden. wie groß das Molekül der 
den einzelnen Forscher jeweils interessierenden Sub- 
stanz ist, ob groß, ob klein, oder von mittlerer Größe. 
Dabei ist nach meinem Eindruck viel aneinander vor- 
beigeredet worden, einerseits, weil der Molekülbegriff 
offenbar bei diesen Stoffen gar nicht so einfach zu 
definieren ist, und anderseits auch, weil die Frage 
viel zu generell für alle Substanzen so etwa ministe- 
flalerlaßmäßig entschieden werden sollte. Es ist nun 
kein Zweifel darüber, daß eine Klärung des Molekül— 
begriffes und schließlich eine Molekulargewichts— 
ermittlung bei den verschiedenen Stoffen (micellar- 
lösliche Kohlenhydrate wie Cellulose und Stärke 
sowie Proteine, Kautschuck usw.) von grund- 
legender Bedeutung und Voraussetzung für alle end- 
kültigen Konstitutionsfragen ist. Ich glaube aber, 
daB wir im gegenwärtigen Untersuchungsstadium 
diesen Fragen näherliegende vorziehen sollten, so 
besonders die nach der Einheitlichkeit der 
O bjekte. Dasselbe gilt in nicht minder hohem 
Maße von den durch irgendwelche Maßnahmen ge- 
Wonnenen Reaktionsprodukten dieser Stoffe. Auch 
die Bedeutung dieser selbstverständlich erscheinen- 
den Forderung wird vielfach unterschätzt. 
l Wenn es auch sehr verständlich ist, wenn man 
sich während des ersten Einfühlens in ein experi- 
mentell so schwieriges Gebiet, wie das der micellaren 
Kohlenhydrate über die Möglichkeiten des moleku- 
u 2 


) Vergl. Papier-Fabrikant 22, 401 (1924); 23, 122 
(1925). 


laren Aufbaues z. B. der Cellulose klar zu werden ver- 
sucht, gewinnt man doch in dem Maße, als es ge- 
lingt., von experimentell präparativer Seite erfolg- 
reich vorzudringen, eine immer größere Abneigung 
gegen langatmige Erörterungen über die Abgren- 
zung des Molekularbegriffes etwa gelegentlich der 
Frage, ob man einen Fehler begeht, wenn man den 
Molekülbegriff für eine feste Substanz anwendet 
oder ob man hier statt Molekül „Insel“ oder gar 
„Individualgruppe“ sagen soll usw. Erwarten sie 
also bitte nicht, daß ich mich mit diesen Fragen, die 
in letzter Zeit viel erörtert wurden, auseinandersetze. 
Ich will heute über einige neue experimentelle 
Erscheinungen berichten. 

Als oberstes Kriterium chemischer Einheitlich— 
keit muß auch der Cellulose und ihren Derivaten 
gegenüber Kristallisationsfähigkeit ge- 
fordert werden. Der scheinbare Mangel daran ist 
nicht Grund genug, um sich diesen Substanzen be- 
grifflich und methodisch anders als anderen Sub- 
stanzen gegenüber einzustellen. 

Wegen einer im reinen Zustand nahezu voll- 
kommenen Wasserunlöslichkeit der natürlichen 
Cellulosefasern, ihrer Quellbarkeit, wegen der kol- 
loiden Eigenschaften ihrer Derivate in organischen 
Lösungsmitteln usw. hat die Cellulose von jeher als 
ein besonders typischer Vertreter der hochmoleku— 
laren Substanzen gegolten. Wenn sie aber auch da- 
mit so ziemlich alle Eigenschaften hat, die dem orga- 
nischen Chemiker unsympathisch sind, so hat uns 
doch ein recht eingehendes Studium immer mehr zu 
der Auffassung geführt, daß sich diese Eigenschaf— 
ten der Cellulose nicht so grundsätzlich von 
denen vieler anderer, unserem Verständnis näher- 
stehender Substanzen unterscheidet. Will man zu- 
sammenfassend das Gegensätzliche z. B. den in Wasser 
molekular löslichen Kohlenhydraten gegenüber her- 
vorheben, so möchte man sagen, daß in Vielem nur 
ein gradueller Unterschied, kein grundsätzlicher be— 
steht. Der graduelle Unterschied erstreckt sich aller- 
dings auch auf ein für den Experimentator ganz be- 
sonderes Ausmaß von Geduld und Exaktheit bei der 
Ausführung der Versuche, wobei man sich gewiß 
fragen muß, ob die aufgebrachte Mühe den Erfolg 
wirklich lohnt. 

Ich teile die Operationen, die uns mit dem 
Wesen der Cellulose näher vertraut machen, in zwei 
Gruppen ein. Ich unterscheide zwischen den Ope- 
rationen, durch die die Cellulose ohne einen tiefer- 
gehenden chemischen Eingriff in das Molekül gelöst 
wird, z. B. durch Salzbildung, Veresterung, Veräthe- 
rung usw. und solchen, durch die sie unter Eingriff 
in ihr chemisches Molekül abgebaut wird. Die erste 
Art von Operationen setzt voraus, daß man nach 
der Auflösung, durch 9 Fällung, Verseifung usw. 
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stets wieder ein Kohlenhydrat erhält, das mit 
Cellulose chemisch identisch ist; die zweite Art 
von Operationen führt zu chemisch differenten Sub- 
stanzen, die mit Cellulose nichts mehr zu tun haben. 
Durch das oben erwähnte Bestimmungsverfahren in 
Kupferlösung sind wir in der glücklichen Lage, ent- 
scheiden zu können, ob ein durch irgendwelche 
Operationen hervorgegangenes Cellulosepräparat der 
ersten oder zweiten Kategorie von Reaktionen ent- 
spricht. 

Als Beispiel für Reaktionen der ersten Kategorie 
sei die nach den verschiedenen Verfahren durch- 
geführte Acetylierung der Cellulose angeführt. Man 
kann hier je nach der Acetylierungsmethode und je 
nach der nachträglichen Behandlung der Acctylcellu- 
losen zu Präparaten mit äußerlich recht verschie- 
denen Eigenschaften kommen. Ich greife drei Ace— 
tate heraus: r. Das unter Erhaltung der Faserform 
dargestellte Faseracetat?), 2. das z. B. nach Ost?) 
mit Chlorzink gewonnene amorphe Cellulose- 
triacetat und 3. prächtig kristallisierte Formen von 
Triacetylcellulose ). Präparat 2 geht aus Präparat ı 
durch Umfällung, Präparat 3 aus dem Präparat 2 
durch einen vorsichtig geleiteten Kristallisationsvor- 
gang aus Tetrachloräthan hervor. 

Die Drehwerte der Acetate in Chloroform und 
anderen ‘Lösungsmitteln stimmen überein“), ebenso 
geben die Verseifungsprodukte der drei Cellulose- 
acetate die gleichen Drehwerte in Kupferlösung. Wir 
müssen daraus folgern, daß trotz ihrer verschiede- 
nen äußeren Formen und trotz gewisser Unterschiede 
der Lösungseigenschaften diese Präparate chemisch 
identisch sind. 

Schwieriger liegt die Frage einer Zuteilung 
in die beiden Reaktionskategorien für die Cellulose- 
äther. Diese lassen sich für eine Beurteilung, ob sie 
chemisch intakter Cellulose entsprechen, nicht ohne 
Zerstörung des Cellulosemolcküls entalkylieren. Man 
ist also hierfür nur auf Vermutungen angewiesen. 
Immerhin ist für die Cellulosceäther insofern ein ge- 
wisser Fortschritt erzielt worden, als sie in Form 
einheitlicher dreifach substituierter Aether gewonnen 
wurden, die wie die Triacetylcellulose sich in makro- 
skopischen Kristallformen aus indifferenten Lösungs— 
mitteln abscheiden lassen 9). 

Diese kristallisierten Celluloscäther hätten eine 
gewisse Bedeutung für Konstitutionsfragen, wenn ihre 
Beziehung zur Cellulose geklärt wäre. Durch vor- 
sichtig geleitete Hydrolyse entstehen aus Ihnen wohl 
kristallisierte Trialkylglukosen, von denen die Tri- 
methylglukose von englischen Zuckerchemikern der 
Purdie-Iroine’schen Schule konstitutionell als 2.3.0- 
Trimethylderivat sichergestellt worden ist. Ist die 
Methylcellulose ein unmittelbares Derivat der Cellu— 
lose, in dem Sinne wie die Triacetylcellulose nach- 
weislich ohne Aenderung des Cellulosemoleküls her- 
vorgegangen ist, würde dies bedeuten, daB in der 

2) Vergi. D. R. P. 184 201 (1004). 

3) II. Ost, angew. 32, 68 (1919). 

) N. Heß und G. Schultze, Naturwissen— 
schaften 13, 1007 (1925); Koll. Beihefte, Ambronn- 
festschrift 1020, S. 03. 

„) Verel. dazu: K. Heß und G. Schultze, 
Liebigs Ann. 455, 86 ff. (1927). 

9 K. Heß und H. Pıchlmaver, Liebigs 
Annalen 450, 29 (1920); K. Heß und A. Müller 
Liebigs Ann. 455, 205 (1927). 
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Gefrierpunktsdepressionen. 


Cellulose die Kohlenstoffatome 2, 3 und 6 des Giv 
coseskeletts die substituierbaren ON - Gruppe 
tragen. Aus gewissen Analogieerscheinungen in 
Lösungsverhalten von Trimethyl- und Triacety- 
cellulose kann man mit einiger Wahr schein. 
lichkeit annehmen, daß die Trimethylcellulose zu 
Cellulose im gleichen Verhältnis steht wie de 
Triacetylcellulose zur Cellulose. Aber streng be 
wiesen ist diese Annahme bisher noch nicht. Det 
Nachweis der Kristallisationsfähigkeit für Tr- 
methylcellulose und damit eine wohlbegründete An- 
nahme ihrer chemischen Einheitlichkeit ist in die. 
sem Zusammenhang von besonderem Interesse. 


Die durch den Nachweis der Kristallisation“ 
fähigkeit heute exakt definierbaren vorbesprochener 
Cellulosederivate haben wir für ein eingehende. 
Studium im Lösungszustand herangezogen“). Dabe 
wurde unter Wahrnehmung gewisser Vorsichtsmat— 
regeln die Beckmannsche Methode der Moleki 
largewichtsbestimmung durch Gefrierpunktdepressun 
benutzt. Das Lösungsverhalten der Präparate bt 
recht eigentümlich. Bei höheren Lösungskonzentr«- 
tionen sind die Lösungen in organischen Lösungs- 
medien mehr oder weniger viskos und zeigen alle 
Eigentümlichkeiten kolloider Lösungen. Diese Lò- 
sungen geben keine oder nur außerordentlich geringe 
Ganz anders wird da 
Verhalten in verdünnten Lösungen. Hier wurden 
bisher vornehmlich nur Eisessiglösungen untersucht. 
In Lösungsbereichen von etwa 0,1 bis 0,6 % lösen 
sich alle bisher untersuchten Präparate bis zu Mole- 
külen auf, die einem einfachen Hexosan entsprechen 
Dazu kommt das eigenartige Verhalten solcher Lo- 
sungen im Laufe der Zeit wieder in einen scheinbar 
hochmolekularen Zustand überzugehen, indem die 
anfänglich großen Gefrierpunktsdepressionen mit der 
Zeit abnehmen und schließlich Null werden. 

Für die Beurteilung der Erscheinung ist wichtig. 
daB sich die Präparate aus den Lösungen mit den 
chemischen Eigenschaften wieder abscheiden, die sie 
vorher gehabt haben, vor allem stimmen sie in ihren 
polarimetrischen Eigenschaften mit den Präparaten 
vor der Auflösung überein. Wir können daher das 
Verhalten in Eisessig kaum anders als einen Lo- 
sungsvorgang bis zu Molekülen von der Größe eine 
Glukosans deuten, das indessen mit einer auste 
sprochenen Neigung zur Wiederherstellung größerer 
Molekülverbände (Kolloidteilchen, winzig kleine 
Nriställchen?) begabt ist. 

Wir wenden uns jetzt der zweiten Kategorie 
von Umwandlungen an Cellulosepräparaten zu. Im 
besonderen wurde hier die allbekannte Acrtolvse 
der Cellulose untersucht, deren bisher am meisten 
hervorgetretenes Reaktionsprodukt Oktacetylcelio- 
biose ist. Wir haben als erstes Einwirkungsprodukt 
im Sinne einer weitergehenden chemischen Verände- 
rung in Ausbeuten über 92% d. Th. ein gut charak- 
terisierbares Bioseanhydrid in Form seines sechsfach 
acetylierten Esters isoliert. Im Hinblick auf das 
kryoskopische Verhalten von Acetylcellulose in Kis, 
essig ist das Verhalten dieses Um wandlungsproduk- 
tes in Eisessig bemerkenswert. Während das Bw- 
sanacetat auch in höheren Konzentrationen sich 
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) K. Heß und G, Schultze, Liebigs Ant 
488, 00 (1026), 455,'81 (1927); K. HeBundR.Stä hn, 
Liebigs Ann. 450, 33 (1920). 
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durchaus nicht zu Lösungen einer besonders auf— 
fallenden Zähigkeit löst, erfolgt in verdünnten Lö— 
sungen die Aufteilung nur bis zu Molekülgrößen 
eines Biosans, und zwar gerade auch in den ver- 
dünnten Lösungsbereichen unter denen die Acetyl- 
cellulosen sich zu Glukosanmolekülen lösen. Wir 
haben es also in dem Abbauprodukt mit einem Kör- 
per zu tun, dessen chemisches Molekül doppelt so 
grob ist, wie das der Acetylcellulose, für das 
aber im Gegensatz zur Acctylcellulose die aus- 
gesprochene Tendenz zur Bildung von Kolloid- 
teilchen bzw. Molekülaggregaten in dem unter- 
suchten Lösungmittel nicht mehr oder nur in ganz 
untergeordnetem Maße besteht. In demselben Ver- 
hältnis wie sich Triacetylcellulose und Hexacetyl- 
biosan kryoskopisch zu erkennen gegeben haben, 
stehen auch Trimethylcellulose und Hexamethy|- 
biosan, wie aus analogen Bestimmungen hervorgeht. 
In Uebereinstimmung mit dem verschiedenen kryos— 
kopischen Verhalten der Derivate von Cellulose und 
Blosan haben diese auch verschiedene Drehwerte; 
das beweist, daß Cellulose und Biosan zwei chemisch 
verschiedene Substanzen sind. 

Wir haben es in dem Biosan also mit einem 
neuen chemischen Individuum zu tun, das im Verlauf 
einer chemischen Umsetzung des Cellulosemoleküls 
entstanden ist. Da durch Hydrolyse des Hexa- 
methylbiosans genau so wie bei der Hydrolyse der 
Trimethylcellulose quantitativ 2. 3.6 - Trimethyl- 
glukose gebildet wird, so muß man das Biosan als 
ein echtes Polymerisationsprodukt des Cellulose- 
moleküls auffassen, sofern bei der Methylierung des 
Biosans und der Hydrolyse zu 2.3.6 - Trimethyl- 
glukose ebenfalls keine sekundären Umlagerungen 
erfolgt sind. Man kann für Biosan dann eine be— 
schränkte Anzahl von Konstitutionsmöglichkeiten 
voraussetzen, von denen beispielsweise folgende an— 
geführt sei: 
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Das Biosan ist die Muttersubstanz der lang- 
bekannten Cellobiose und ebenso einer vielleicht 
daneben entstehenden der Cellobiose isomeren Biose. 
Von der Konstitution der zweiten Biose wırd es ab- 
hängen, welche der möglichen Konstitutionsformen 
des Biosans zutrifft. Das Biosan vermittelt uns also 
eine Phase der Cellobiosebildung, die nach der Fol- 
Serung einer Glukosannatur der Cellulose so rätsel- 
haft erscheinen mußte. 

Dem besprochenen Verbindungspaar Cellulose 
und Biosan tritt in neuester Zeit ein drittes Kohlen- 
hydrat zur Seite, das von F. Michael“) bei der 
Acetolyse der Cellulose mit Bromwasserstoff und 
Acetylbromid erhalten worden ist. Nach dem Reak- 
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tionsverlauf muß hier mit Sicherheit angenommen 
werden, daß es durch Aufbau aus primär entstehen- 
den bromierten Glukosen gebildet worden ist. Als 
wasserlösliches Kohlenhydrat, in Form seines sechs- 
fach acetylierten Esters und schließlich in Form des 
sechsfach methylierten Aethers, zeigt es in verschie- 
denen Lösungsmitteln, so auch in Eisessig, die 
Molekulargröße eines Trihexosans. Besonders be- 
merkenswert ist dieses Verhalten für die Fisessig- 
lösungen, in denen wie oben erwähnt, Cellulose- 
acetat sich zu Molekülen der Größe eines Glukosans, 
das Biosanacetat, zu solchen der Größe eines Biosans 
auflöst. Der sechsfach methylierte Aether des Tri- 
hexosans bildet bei der Hydrolyse ausschließlich 


Abb. 1. 


2.3.6 - Trimethylglukose, so daß wir auch dieses 
Kohlenhydrat als ein echtes polymeres, und zwar als 
das dreifach Polymere der Glukose und das 1½ fach 
Polymere des Biosans aufzufassen haben. Als eine 
von mehreren Konstitutionsmöglichkeiten kommt 
folgende in Frage: 


Während man bei dem Biosan, wenn auch sehr 
abgeschwächt, immerhin noch eine geringe Tendenz 
zur Bildung von Molekülkomplexen bzw. Kolloid- 
teilchen in, Lösung feststellen kann, ist diese Nei- 
gung bei dem Trihexosan und seinen Derivaten 
völlig verschwunden. Wir haben es also in den drei 
Kohlenhydraten Cellulose, Biosan und Trihexosan 
mit einer Serie von Kohlenhydraten zu tun, die mit 
zunehmendem Molekulargewicht eine, abnehmende 
Neigung zur Molekülassoziation im Lösungsmittel 
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bekunden. Betrachtet man die vorläufigen Kon- 
stitutionsbilder der drei Kohlenhydrate, die vermut- 
“lich in ihrem grundsätzlichen Gepräge zutreffen 
dürften, so kann man feststellen, daß die Assozia- 
tionstendenz mit zunehmender Ringgliederzahl ab- 
nimmt. 


Abb. 2. 


Nachdem es gelungen ist, die Cellulose in 
wichtigen Derivaten zur Kristallisation zu bringen, 
muß man sich fragen, ob dies für die Cellulose 
grundsätzlich auch möglich ist. Wenn auch wichtige 
Andeutungen von botanischer Seite für das Kristalli- 
sationsvermögen der Cellulose aus Kupferlösungen 
vorliegen, so muß ich doch sagen, daß es uns bisher 
noch nicht geglückt ist, aus solchen Lösungen Cellu- 
lose in kristallisierter Form zur Abscheidung zu 
bringen. lch möchte Sie aber heute mit Erschei— 
nungen bekannt machen, die uns zu kaum einer 
anderen Auffassung veranlassen, als daß die Cellu- 
lose zum mindesten in den Bastfasern der Ramie in 
makrokristalllnen Formen vorkommt, deren Kristall- 
tracht und vermutlich auch Kriystallsymmetrie un- 
mittelbar unter dem Mikroskop erkannt werden 
kann. Diese Kristalle lassen sich aus dem Faserver- 
band verhältnismäßig leicht im Verlaufe der Ein— 
wirkung von Essigsäureanhydrid-Schwefelsäure bei 
zroßem Ueberschuß von Benzol bloßlegen P), wenn 
man diese Einwirkung nur frühzeitig genug unter- 
bricht. Der Erfolg ist vermutlich darauf zurück- 
zuführen. daß gewisse zwischen den Kristallen 
lagernde Cellulosesubstanz leichter acetvliert wird 
als die Kristalle Die abgetrennten Kriställchen 
Haben etwa eine Länge von 0,05 bis etwa 0,2 mm, 
nach den bisherigen Messungen sind sie optisch 
zweiachsig und wahrscheinlich von rhombischer Sym- 
inetrie. Wird die Einwirkung des Reaktionsmittels 
entsprechend geleitet, so gelingt es auch, die Anord- 
nung der Kristalle in der Faser deutlich zu machen 
(vgl. Abb. 1—3). 


„) K. HeB und G. Schultze, Liebigs Ann. 


456 (1927). 


DER PAPIER-FABRIKANT IM 


Vollständig verschieden von Ramiefaser ist d. 
Bild einer analogen Behandlung bei Baumwolle. N. 
Abb. 4 zeigt, werden unter dem Polarisationsmikr 
skop sehr regelmäßig ausgebildete gegen einander 
versetzte Spiralen erkennbar. Vermutlich sind ır 
diesen Spiralen die Kristallite angeordnet, die al’ 
hier offenbar so klein sind, daß sie sich nicht gege- 
einander abheben, wie im Falle der Ramie. Nut k. 
sehr großer Vergrößerung haben wir bisher Ander. 
tungen einer Unterteilung solcher Spiralen in rege! 
ınäßige Teilchen beobachten können. 


Kunstfasern verhalten sich nach den bisherige 
Untersuchungen völlig verschieden. Bei diesen liet 
sich bisher nicht die geringste Struktur mit Hilk 
des Verfahrens feststellen, so daß ich annehme: 
möchte, daß sie grundsätzlich anders aufgebaut sind 


Das sind im wesentlichen die Versuche, über di 
ich Ihnen heute berichten wollte. Wie wir die Er 
scheinungen der Cellulosederivate in Lösunge 
schließlich zu erklären haben werden. möge dahin- 
gestellt bleiben. Ich sche vorläufig keinen anderer 
Weg, als die beobachteten Depressionen auf ma 
kulare Lösungszustände zurückzuführen. Wir wer 
den uns daher in Zukunft besonders mit der Frage 
zu beschäftigen haben, ob es synthetisch zuganr 
liche Glukosane gibt, die sich gegenüber den bisher 
bekannten der Cellulose und ihren Derivaten ähnlich 
verhalten. Diese Frage wird noch dadurch bew": 
ders reizvoll, daB in neuester Zeit auch Inulin, Oly- 
kogen und Kartoffelstärke in Form ihrer Derivate 
sich in Lösungsmitteln ebenfalls bis zu den Mole- 
külen einfacher Zuckeranhydride auflösen. Sind 
daher die Folgerungen aus dem kryoskopischen Ver- 
halten richtig, so dürfte es eine Kategorie von eir- 


fachen Anhydrozuckern geben, die synthetisch nicht 
unzugänglich sein sollten, und die unsere A" 
schauungen über den Zusammenhang von physik 
lischer Eigenschaft und chemischer Konstitutioh 
wesentlich bereichern würden. 
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Der Vortrag war durch ein reiches Anschauungs- 
material an Lichtbildern von Mikrophotographien 
und Kurven illustriert und fand den lebhaften Bei- 
fall der Zuhörer. 


In der Diskussion sprachen die Herren Dr. 


Kempf, Dr. Runkel, Prof. Schwalbe und der 


Abb. 4. 


Vortragende. Eine Anfrage von Schwalbe, 
dahingehend, ob bei der Molekulargewichts-Bestim— 
mung im Vakuum der Luftsauerstoff durch Oxy- 
dation schädlich sei und daher ausgeschlossen wer- 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 35 


den müßte, beantwortet der Vortragende dahin, daß 
Oxydationserscheinungen nicht beobachtet worden 
seien. | 

Bezüglich der Dextrine führt Schwalbe aus, 
daß nach den Angaben des Herrn Vortragenden die 
Zahl der Dextrine wesentlich kleiner ist als man 
bisher angenommen hat, und die erfreuliche Aus- 
sicht besteht, diese Dextrine nach der Methode der 
Acetylierung aus gewissen Zellstoffen isolieren zu 
können. | 

Das Auftreten von Kristallen bei der allmäh- 
lichen Acetylierung der Ramie deutet Schwalbe 
dahin, daß die Pektinstoffe der Ramie rascher gelöst 
würden als die eigentliche Cellulose. Der Herr Vor- 
tragende macht jedoch darauf aufmerksam, daß bei 
den untersuchten Fasern das Pektin so ziemlich 
völlig entfernt worden ist, so daB dieses nicht als 
Fremdsubstanz, die sich bei der Acetylierung anders 
als Cellulose verhält, in Frage kommt. Man könnte 
viel eher annehmen, daß kleine Mengen von amor- 
pher oder mikrokristalliner Cellulose gewissermaßen 
als Rückstand von Mutterlauge die Kristalle zusam- 
menkitten. Fine Kittsubstanz in erheblicher Menge 
ist nach dem Befund des Vortragenden sehr un- 
wahrscheinlich. 


Referat zur Festigkeitsprüfung. 


Von Dr.-Ing. Hellm. Schwalbe, Heidenau. 


Die Festigkeitsprüfung ist auch im letzten Jahr 
Gegenstand zahlreicher Untersuchungen gewesen. 
Besunders interessant sind die Erörterungen, die 


die amerikanischen Fachleute auf ihren Tagungen 


angestellt haben und die regelmäßig in den „Tech- 
nical Association Papers“ genau wiedergegeben wer- 
den. Auch zwei allgemeinere Arbeiten von Gösta 
Hallund Porrvik*) sind zu verzeichnen. Bei 
den Mahlorganen sind zwei neue hinzugekommen. 
Gösta Hall hat eine Abbé-Mehrkugelmühle, die 


statt Kieselsteinen Bronzekugeln enthält, kon- 
struiert, ein Vorschlag, den Sieber schon 1925 
gemacht hat. In der Zellstoffabrik Skoghall hat 


man auf Vorschlag von Ing. Geijer einen Plan- 
scheiben-Versuchsholländer erbaut, der dem Göpel- 
Holländer prinzipiell sehr ähnlich ist. Es erscheint 
mir die Abbe-Mühle in Bronze nicht sehr emp- 
fehlenswert. Der Nachteil der Mehrkugelmühle, 
daß man eine unkontrollierbare Anzahl von Stößen 
erhält, ist nicht beseitigt. Es fällt natürlich der 
Fehler fort, daß durch abgesprungene Kieselstück- 
chen das Papier Füllstoff erhält und dadurch der 
Festigkeitswert beeinflußt wird. Bisher galt als 
Vorteil der Abbé-Mühle, daß ihre Mahldauer kürzer 
als die der Lampén-Mühle sei. Füllt man jedoch 
die l.ampen-Mühle anders als es bisher vorgeschla- 
gen war, so erhält man ebenfalls ausreichend kurze 
Mahldauer. Der Scheiben-Holländer ist aussichts- 
reicher. Es läßt sich in ihm die rösche Schneid- 
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N *) Gösta Hall: Moderne Methoden für die 
Bestimmung der Festigkeit von Holzzellstoff, 
„Svensk Pappers Tidning“ 29, 448, 474, 503 (1026). — 
Porrvik: Bestimmung der Festigkeit und Mahl- 
barkeit von Zellstoff, „Svensk Pappers Tidning“ 29, 
630, 660 (1926); 30, 12, 40 (1927). 


mahlung durchführen, die bei der Lampen-Mühle 
unmöglich ist. Wie aber die Praxis bei großen 
Planscheiben - Holländern gezeigt hat, sind diese 
Maschinen nicht für alle Papiersorten zu gebrauchen. 
Also kann auch der Skoghall-Apparat nicht das er- 
wünschte Universalinstrument sein. Aber Scheiben- 
Holländer und Lampen-Mühle zusammen dürften 
allen Anforderungen genügen. Kann man nur einen 
der beiden kaufen, so möchte ich die billigere 
Lampen-Mühle vorziehen. Sie arbeitet so gleich- 
mäßig wie keine andere Maschine Sie ist von 
individuellen Einflüssen frei. Man kann einfach 
keine Fehler machen. Ist falsch eingefüllt worden, 
so klopft die Mühle derart stark, daß der mit der 
Wartung Beauftragte den Lärm nicht aushalten 
kann. Einen Holländer stets gleich einzustellen, er- 
fordert viel mehr Aufmerksamkeit. Man muß die 
ständige Abnutzung der Messer berücksichtigen, 
Eine große Zahl von Untersuchungen im jo-kg-Ver— 
suchsholländer zeigten, daB er für die laufende Re- 
triebskontrolle ungeeignet ist. Große Versuchs— 
menge, lange Mahldauer und schwere Reproduzier— 
barkeit führen dazu, ihn nur für die spezielle Aus— 
probung von neuen Zellstoffen zu benutzen. Durch 
Aenderung der Stoffdichte lassen sich auch in der 
Lampen - Mühle röschere Mahlungen vornehmen. 
Auf Anregung von Bekannten habe ich einige Unter- 
suchungen darüber angestellt, wie die Mahldauer 
und das Festigkeitsergebnis von der Stoffdichte und 
dem Flüssigkeitsvolumen beeinflußt werden. 

Es ergibt sich, daß die kürzeste Mahldauer bei 
20 und 25 Gramm in 500 ccm erhalten wird. Die 
höchste Festigkeit wird bei 30 Gramm in 50 cem 
also bei 6% Stoffdichte erreicht. Es muß bei einer 
Standard-Methode bestimmt werden, welche Stoff. 
dichte anzuwenden ist. 
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Zellstoff I. 


Stoff- 


Reiß- 
Eintrag dichte Mahldaucr länge 
% m 
| 
10 g in 500 ccm 2 5 Std. 38 Min. 5880 
15 „ „ 500 „ 3 "2 ar -35 3; 6550 
20 „ „ 500 „ 4 0 „ 45 „ 6530 
25 „ „ 500 „ 5 (A pr 6510 
30 „ „ 500 „ 6 l „ 20 „ 6950 
35 „ „» 500 ,„ 7 1. a 0 45 6370 
40 „ „ 500 „ 8 u a 23 y 6370 
20 „ „1000 „ 2 23 „ 9 „ 5850 
30 „ „1000 „ 3 IS- „ 10 5950 
40 „ „1000 „ 4 2 „ 20 „ 6930 
50 „ „1000 „ 5 ' 2 „ 40 „ 6650 
Zellstoff II. 
10 g in 500 cem 2 2 Std. 45 Min. 6350 
20 „„ 500 „ 4 1 „ o „ 6400 
30 „„ 500 „ 6 2: 25% 0 „ | 6830 
40 „„ 500 5. 8 2 „ 45 „ 6800 
50 „ „ 500 „ 10 2 „ 45 „ 6500 
Das Entleeren der Mühle hat bei einigen 


Fabriken Schwierigkeiten gemacht. Es ist dies bei 
uns dadurch sehr einfach, daB wir unter der Lam- 
pen-Mühle einen abnehmbaren Blechkasten an- 
gebracht haben, in den wir den Stoff nach Oeffnen 
des Deckels laufen lassen. Stoffreste werden mit 
der Hand bei gleichzeitigem langsamen Drehen der 
Mühle entfernt. Zum Saubermachen läßt man die 
Mühle laufen und spritzt mit einem Wasserschlauch 

Eine Frage erscheint hier der Diskussion wert, 
und zwar wieviel Stoff am Ende der Mahlung übrig 
bleibt. Wir haben die Mühle durch Gummi genau 
gedichtet. Ueber der Mühle befindet sich eine 
Blechhaube, darunter der Auffangkasten. Wenn 
also auch ein wenig Wasser während der Mahlung 
herausgeschleudert wird, so wird es wieder auf- 
gefangen und zum Stoff zugefügt. Füllen wir mit 
1000 cem, so erhalten wir am Ende der Mahlung 
etwa 8co cem; bei 500 cem Füllung bleiben etwa 
400 cem übrig. Dabei wird mit Wasser voll- 
gesaugter Stoff auf einen Liter mit Wasser ver- 
dünnt. Man kann sich die Volumenverminderung 
nur durch innigere Bindung des Wassers an die 
Faser denken. Diese Volumenverminderung ist 
recht unangenehm, wenn man genaue Mahlgrad— 
bestimmungen vornehmen will. Man muß die Kon- 
zentrationsänderungen während der Mahlung be- 
rücksichtiren. Brecht schlägt im „Papier-Fabri- 
kant“ 25, Festheft S. 34. vor, zur Erhaltung gleicher 
Konsistenz bei Holzstoff den Stoff auszupressen. 
Auf Grund zahlreicher Versuche habe ich Bedenken, 
ob dies bei Zellstoff stets richtige Ergebnisse liefern 
wird. Es hält ein schmieriger Zellstoff Wasser sehr 
fest. so daß die Entfernung ungleichmäßig wird. Mit 
der parallelen Konsistenzbestimmung zu der Mahl- 
sich auch der Amerikaner 
Er benutzt eine leider recht 
teure Korbzentrifuge, in der der Stoff in dünner 
Schicht geschleudert wird. Gleichzeitig wird cr 
durch ein eingesetztes elektrisches Heizelement ge- 
trocknet. Die Ergebnisse sollen genau sein, was 
wenn in sehr dünner Schicht 
geschleudert und 
ebenfalls der 
Das 


gradermittlung hat 
Williams befaßt. 


lange 
getrocknet 
Wiliams 
Prinzip ist 


möglich ist, 
genug und intensiv 
wird. Beuchtlich ist 
Standard Frecness Tester 30,30. 


546 


das gleiche wie bei Schopper-Riegler. b. 


Ucberlaufröhrchen befindet sich jedoch nich v- E — 
lich, sondern senkrecht parallel neben dem andr Je. 
Röhrchen. Die Höhendifferenz zwischen dem er $ — 
und weiten Rohr ist bis auf ein Minimum reduzie- Fol 


um einen scharfen Endpunkt zu erhalten. Es ar 
erreicht, daß prozentual stets gleiche Flüssigke”- 
mengen bei der Eichung in das MeBßgefäß fie. 

Der wichtigste Punkt bei der Festigkeitsprüiu. 
bleibt die Blattbildung. Wie sich gezeigt hat. «- 
hört doch eine gewisse Uebung dazu, richt: 
Blätter zu bilden. Anfänger finden stets, wie © 
auch mir gegangen ist, viel zu niedrige Festigkeit- 
zahlen. Solche Werte sind natürlich unbrauchbar 
Bei uns wie auch bei vielen anderen Fabriken iind: 
man für gebleichte Sulfitzellstoffe Reißlängen vr 
4500 bis 7700 m. Bleichfähige Zellstoffe etwa m° 
höher, normale 7000 bis 9000 m. In einigen Fitu 
wurde merkwürdigerweise beanstandet, daß d: 
Zahlen bei der gleichen Zellstoffsorte aus ere 
Fabrik ziemlich übereinstimmende Werte bei dr — 
einzelnen Lieferungen ergaben. Bei Zellstoffen au- 
verschiedenen Fabriken waren die Werte sehr vr $ — 
schieden. Stimmen die Zahlen der einzelnen Licie 
rungen gut übereinander, so ist eben erreicht. wr 
man wünschte, weicht eine Sendung um etwa 10" 
in der Festigkeit von dem vereinbareten Wert ab. ~ 
muß man reklamieren. Tatsächlich liefern gut 
deutsche Fabriken meist sehr gleichmäßige Ware 

In der Zwischenzeit wurden bei uns eine größere 
Anzahl neuer Festigkeitskurven aufgestellt (Abb. ! De 
und 2 und Tabelle). Sie zeigen, daß das Festigkeit- 
maximum nicht, wie früher angenommen wurd. en 
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Re kutre „ TT T rn 5 
— — u — — SEE IE Zellstoff VII | Mahlgrad Reißlänge 
Zellstoff I rad iBlä TE 
ellstoff | Mahlgrad | Reißlänge Bleichfähiger 28 5570 
la normal Sulfit 26 7060 Sulfit = 
< 185 75,5 6975 
50 8465 
58 8215 Zellstoff VIII 26 5578 
| 64 8128 40 5900 
74 7248 50 6560 
(imVersuchsholländer gemahlen) 14,5 6280 
| Zellstoff IX 30 6660 
— — — 48 7050 
Zellstoff I | Mahlgrad | Reißlänge 58 7240 
177 6250 
Ia normal Sulfit 37 7340 Zellstoff X 28 7400 
54 8175 44 7410 
62,5 8580 52 7614 
74 7708 63 7700 
(in der Kugelmühle gemahlen) 75 6750 
Zellstoff XI 22 6835 
„5 — 37 6843 
Zellstoff III Mahlgrad Reißlänge 47 7290 
65 7320 
i | | 75 6300 
a normal Sulfit + 1225 (Zellstoff VII- XI in der Kugelmühle gemahlen) 
55 | 7150 dinavien zieht man die Berstprobe vor. Neuerdings 
66 7775 l Be = 
| 78 7000 wird die Finreißprobe (Tearing Tester) nach 


(im Versuchsholländer gemahlen) 


— 


Reißlange 


Zellstoff IV | Mahlgrad | 


Ia gebleicht Sulfit 28 5850 
41 6370 
51 6113 
61 5810 
68,5 5800 


(in der Kugelmühle gemahlen) 


— —— ——— — 


Zellstoff V Mahlgrad Reißlänge 
Ia gebleicht Sulfit 30 5220 
49 5805 
60 5936 
71 5778 


(in der Kugelmühle gemahlen) 
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Zellstoff VI | 


Mahlgrad " Reiblänge 
RR SEN ER RA N 
Ia gebleicht Sulfit 23 5670 
38.5 6550 
50 6472 
65 6310 
70 6225 


| 
(in der Kugelmühle gemahlen) 


meist bei 75 Mahlgraden liegt. sondern daß auch 
andere Kurven vorkommen. Sehr des Studiums 
wert scheint noch die Prüfung der gefertigten 
Blätter. Bisher benutzte man in Deutschland das 
Zerreißen und die Reißlänge als Ausdruck dieser 
Festigkeit. In Amerika wie auch vielfach in Skan- 


Ellmendorf viel benutzt und sehr gelobt. 

Vielleicht ist das neue Schlag-Zerreiß-Verfahren 
von Schopper geeignet, den amerikanischen 
teuren Ellmendorf zu ersetzen. Zu diskutieren 
ist auch die Ausdrucksweise der Ergebnisse. Die 
Methode von Bergman, die Berstfähigkeit als 
Berstfläche (Sprängyta) und die Kinreißfestigkeit in 
Reibfläche (Rivyta) anzugeben, scheint zweckmäßig 
zu sein. Zur weiteren Beurteilung der Stoffe kann 
man den allgemeinen Blattcharakter, die Messung 
der Schrumpfung und die Blasenprobe heranzichen. 
Zur Beurteilung der Zellstoffe gibt Genberg an, 
daß Faserlänge, Röschheit und Finreißfestigkeit ge- 
fordert werden bei Zellstoffen, die für Zeitungs- 
druck, wenig gemahlenes Buch- und Einschlag- 
papier verwendet und wo kurze Fasern, wie Alt- 
papier, Holzstoff und Aspenzellstoff, zugesetzt wer- 
den. Dieser Zellstoff soll hohen Mullentest in 
kurzer Zeit, hohe Kinreißfestigkeit und hohe Deh- 
nung haben. Selten wird jedoch hoher Mullentest 
während der Mahlung erhalten, ohne daß die Fin- 
reißfestigrkeit sinkt. Meist erhält man hohe Mullen- 
festigkeit in kurzer Zeit, also gutes Hydratisieren, 
bei sinkendem Tearing oder hohen Tearing 
Test bei langer Mahldauer. Ein röscher Stoff wird 
hohen Tearing Test und niedrige Anfangsfestigkeit 
in Mullen haben. Nach Scriebner steigt die 
Einreißfestigkeit, bis die Fasern zertrümmert wer- 
den, dann sinkt sie, während der Berstwert noch 
weiter steigt. 

Wir haben hier eine beträchtliche Anzahl von 
eingehenden Untersuchungen ausgeführt. Es hat 
sich gezeigt, daß die daran geknüpften Beurtei- 
lungen der Zellstoffe richtig waren. So ist mit Ge- 
wißheit anzunehmen, daB mit wachsender Erfahrung 
die Kenntnis der Mahlvorgänge mehr und 
abgerundet wird. 
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Harzleimung von Papier. 
Von Erik Öman. 
Dozent an der Königl. Technischen Hochschule in Stockholm. 


(Fortsetzung und Schluß aus Heft 34, 1927.) 


E. Heuser: Harzleimung. P.-Z. (1913) S. 700, 
740, 855; Zeitsch. f. ang. Ch. (1913) S. 670. 
Beim Mischen äquivalenter Mengen Natrium- 
resinat und Aluminiumsulfat wird Aluminium- 
resinat gebildet, wahrscheinlich Al(Czo H 20 O:) a. 
les ist in Aether, Chloroform und Benzol löslich, 
aber unlöslich in Alkohol. Bei Alkoholextraktion 
werden 58,6 % des Harzes gelöst. 
Die Abstufung des Leimungsgrades 


bei hochwertigen Papieren. P.-F. 
(1913) S. 267. 
Zur Bestimmung des Leimungsgrades wird 


vorgeschlagen, die Papieroberfläche über Tinte 
zu ziehen, diese abrinnen zu lassen, das Papier 
zu trocknen und im Mikroskop angefärbte und 
ungefärbte Partien festzustellen; je bessere Lei- 
mung das Papier aufweist, desto gleichmäßiger 
deckt die Tinte die Oberfläche. 

. Kollmann: Ist das Herzbergsche Verfah- 
ren zur einwandfreien Bestimmung 
der Leimfestigkeit von Papier 
brauchbar? P.-F. (1913) S. 698, 786. 

Kollmann und Herzberg in Polemik 
über ihre Methoden zur Prüfung der l.eimfestig- 
keit von Papier. 

. F. Sammet: Quantitative Bestimmun- 

gen der Harzmengen im Papier. P.-F. 

(1913) S. 1449. Zur Bestimmung des Gesamt- 

harzgehalts in Papier wird mit 83 %igem Aethyl- 

alkohol extrahiert, der etwas Essigsäure enthält; 
der Extrakt+ Wasser wird mit Aether geschüt- 
telt und der Aether verdunstet. 

Kochen von Harzleim. Woch. f. Pap. 

(1913) S. 1517, 1992. Zwei Vorschriften der Leim- 

bereitung werden gegeben. 

a) 12% Soda vom Harzgewicht, sechs Stunden 
kochen, und nach Zusatz von etwas Wasser 
weitere zwei Stunden kochen. 

b) 11.4% Soda; der Harzleim enthält 606% 
Trockensubstanz; die Leimmilch 21g Harz 
pro Liter. 

J. Marcusson: Untersuchung des Harz- 
leims. Zeitsch. f. ang. Ch. (1914) S. 241: P.-7. 
(1914) S. 811. Analysenmethode, teils für Harz- 
leim allein (freies und gebundenes Harz) und 
teils für Mischungen, die außerdem andere Leim- 
stoffe enthalten. 

Fuß: Ein Verfahren, auf der Papier- 
maschine mit Harz zu leimen. Zeitsch. 
f. ang. Ch. (1914) S. 533. Eine Methode, das Pa- 
pier auf der Oberfläche gleichzeitig zu leimen 
und zu färben. 

v. Possanner. Prüfung von Pa pierleim. P.-Z. 
(1014) S. 231. v. P. hat verschiedene. im Handel 
vorkommende, Papierleime untersucht. 

O. Kreß und R. T. Struthers. Die Chemie der 
H arz leimung. Paper XI. Nr. 5 (1913) S. 17: 
P.-Z. (1014) S. 570. 

Lew: Beitra v zur Leimung. P.-F. (1014) 
S 903, 075, 087. 099; Chem. Zeit. (1915) S. 284. 
Einwirkung der Schwefelsäure auf die Faser. 

Analyse der Faserasche. 

Schwefelsäure Lösungsmittel 

CaO der Faser. 

Umsetzung des Alauns mit CaCO, 

Einwirkung des Alauns auf die Faser. 

l Tonerde hat keine leimende Wirkung, sondern 

ist nur als Beschwerungsmittel zu betrachten. 
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E. Heuser: Beitrag zur Leimung. P.-F. (wi 


P. 


. Haas: 


1% 


S. 1190, 1205. 

Kritik an Lews Untersuchungen. 
Studie über die Anwendung von 
schwefelsaurem Kalk in Papier 
fabriken. Le Papier 17, 37 (1914): Zeitsch. í 
ang. Ch. (1915) S. 86. Gips kann vorteilhaft z 
Füllstoff Verwendung finden; er ist für die Lo- 
mung unschädlich. 


Judson. Herstellung von Harzemu- 
sion zum Leimen von Papier. Amer 
Pat. Nr. 1099 168; Zeitsch. f. ang. Ch. ts 
S. 225. Durch Zusatz von Gerbsäure oder Tanti- 
extrakt zur Harzseife kann der Freiharzechi! 
erhöht und die Harzsuspension feinkörniper be. 
staltet werden. | 
Klemm: Alaunersatz. Woch. f. Pap. (mis) 
S. 373: Zeitsch. f. ang. Ch. (1015) S. 300. Di 
beste Ersatzmittel für Alaun ist Natriumbisuliat, 
wovon ein Teil 2,4 Teile Alaun (reines Produkt) 
ersetzt. Die gewöhnliche Handelsware Bisuiiat 
(ein Teil) ersetzt 2,2—2,3 Teile Alaun. Durch 
Titration mit NaOH kann das Ersatzvermôget 
des Sulfats bestimmt werden. 
Teilweiser Ersatz der schwefel- 
sauren Tonerde durch Natrium 
bisulfat. P.-Z. (1915) S. 800; Zeitsch. f. an: 
Ch. (1915) S. 440. Zum Stoff im Holländer wird 
zuerst der Leim zugesetzt, dann 50-60 “ der au 
wöhnlich angewandten Alaunmenge, und schlieb 
lich das aufgelöste Bisulfat. 

Sieber: Ueber den Ersatzvon schwe 
felsaurer Tonerde bei der Leimu? 
durch andere Agenzien. P.-F. (mn 
S. 133. 178. Ausgeführte Versuche zeigen. dab 
man mit Schwefelsäure 10% des Alaun. mit 
Natriumbisulfat bis zu 50% (wobei 1 kg Bisulfät 
2.5 kg Alaun ersetzt), mit Magnesiumsultat : 
des Alauns ersetzen kann. 


Teilweiser Ersatz von schwe— 
Natrium- 


felsaurer Tonerde durch | 
Papier 


bisulfat beim Leimen von | 
Ch. Zeit. (1916) S. 571; Zeitsch. f. ang. Ch. „ol 
S. 475. Bisulfat soll aus Schwefelsäure und Na 
triumsulfat hergestellt sein, denn dadurch karn 
man es eisenfrei bekommen. 


Müller: Bisulfatals Ersatz für schu 


felsaure Tonerde. Diskussion im Verem 9 
Zellst. u. Pap.-Ch., P.-7. (1916) S. 214. M . 
empfiehlt zuerst Leimmilch zuzusetzen, dann di 
Bisulfatlösung und nach der Mischung Alaun. 


Heuser: Zur Bestimmung des e 
xchaltes im Harzleim. P.. . 
S. 1503; Zeitschr. f. ang. Ch. (1917) S. 3, Zor l 
stimmung des Gesamtharzes in Harzseife (l . 
milch) wird sie mit Wasser. Aether und ~ 
felsäure im Scheidetrichter geschüttelt: 
Actherlösung wird etwas einge dunstet. De 
hol versetzt und mit n/10 NaOH titriert. 

Aschan: Untersuchungen über 
Papierleimung. Meddelanden fran 
striens centrallab. IV. Helsingfors (1917). on 
Leeimsubstanz besteht aus einer Mischung = 
Aluminiumresinat und freien, mit aher Ber- 
trahierbaren Harzsäuren, in einigen Fällen 5 
dem freier Tonerde. Die freien a 
in geringerer Menge als wie Resmat vornuf 
AI-Resinat ist in Aether unlöslich. 


|! ur 
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Fr. Grewin. Herstellung von Papierle im 
aus weichem Baum harz (Baum pech). 
P.-F. (1018) S. 471, 485: Zeitsch. f. ang. Ch. (1918) 
S. 174. Baumharz enthält 4—5 % Terpentinöl und 
Wasser, 16—17 % Rinde und 78-80 % Harz. 

Ad. Klingstedt: Einige Versuche über 
Harzleimung. Papp. o. trävaru-tidskr. f. 
Finland (1917) S. 150. Für gute Leimung ist die 
Gegenwart von Al-Resinat erforderlich, es ist 
aber damit nicht bewiesen, daß volle Leimfestig- 
keit mit Resinat allein erreicht werden kann. 

W. Qvist: Titration von Zellstoff. Papp. 
0. travaru-tidskr. f. Finland (1919) S. 220. Zell- 
stoff wird mit Wasser geschüttelt, filtriert und 
im Wasser mit n/100 Säure oder Alkali titriert; 
Jodeosin als Indikator. 

Lew: Beitrag zur Leimung. P.-F. (1918) 
S. 741. Widerlegt Heusers Kritik (P.-F. 1014). 

Fr. Stöckigt. Leimfestigkeitsgrade. 

Woch. f. Pap. (1920) S. 39. Fine neue Methode 

zur Bestimmung der Leimfestigkeit durch 

Schwimmenlassen der Papierprobe auf einer 

0 igen Rhodanammoniumlösung, deren Durch- 

dringung mit einem Pinsel, in ige Eisen- 

chloridlösung getaucht, geprüft wird. Die Zeit 
in Sck. bis zum Hervortreten der roten Farbe 
ist gleich der absoluten Leimfestigkeit. Durch 

Division dieser Zahl mit dem Quadratmeter- 

gewicht in Gramm erhält man die relative Leim- 

festigkeit. Kritische Strichbreite von 075 mm 

entspricht einer relativen Leimfestigkeit von 0,5. 

Klemm: Wirkungswert von Alaun für 

die Leimfällung. Woch. f. Pap. (1921) 

S. 1642. Betrachtet die Säure im Alaun als das 

für die Fällung von Basen wertvollste. 

Fr. Stöckigt und A. Klingner. Ueber die Lei- 
mung mit kolloidalem Harz. P.-F. 
(1921), Festheft, S. 50. Leimung mit kolloidalem 
Harz geschieht wie folzt: 

1. Fällung von Harzsol und Bildung einer po- 
sitiv geladenen Adsorptions verbindung 
(Harzaluminiumhydroxvd). 

2. Diese Adsorptionsverbindung wird von der 

Faser adsorbiert. 

Das bei den Versuchen angewandte Harzsol 
wurde durch Verdünnen von 10 %iger Harz- 
spirituslösung auf 0.6 iges Harzsol (mit dest. 
Wasser) hergestellt; von diesem Harzsol wurde 
dann die für die Versuche notwendige Menge 
entnommen. 

Gebleichter Sulfitzellstoff kam zur Anwendung. 
Die Zellstoffaser, mit Alaun behandelt und bis 
zu deren Befreiung vom Alaunüberfluß ge- 
waschen, konnte bei darauf folgender Leimung 


mit kolloidalem Harz nicht leimfest erhalten 
werden. 


P. Klemm: Ueber den Einfluß des Trock- 
nens auf die Leimung des Papiers. 
Hauptversammlungsberichte (1921); Verein d. 


Zellst. u. Pap.-Ch. u. -Ing. 
Sieber. Zellst. u. Pap. (1921) S. 15. 65. 139. 184: 
(1922) S. 90, 134. S. meint, daß sich das negativ 
geladene Harz mit dem positiv geladenen Al- 
Ion vereinigt, so daß ein Körper mit pos. Ladung 
entsteht, worauf sich dieser mit der neg. gelade— 
nen Faser vereint. 
Klemm: Die physikalischen Vorgänge 
bei der Stoffleimun e. Woch. f. Pap. 
(1922), Festheft, S. 89. Die Leimung des Papiers 
geschicht zu einem Teil auf der Maschine; es ist 
wichtig, daß die Trocknung auf eine geeignete 
eise zu geschehen hat; die Leimung des Pa- 


Piers soll in einem noch feuchtwarmem Zustand 
erfolgen. 


Haug: Dissoziationsgrad 
verseifbares im Harzleim. 


5 


> 


und Un- 
Woch. f. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


— Kolloidstudien 


Heft 35 


Pap. (1922) S. 3025; (1923) S. 25. 243, 313. Der 
Dissoziationsgrad des Natriumresinats wurde bei 
verschiedener Verdünnung teils mit destilliertem 
und teils mit Wasserleitungswasser bestimmt. 
Gleicherart wurde der Dissoziationsgrad ver- 
dünnter Leimmilch bestimmt. 


Wo. Ostwald und R. Lorenz. Kolloidstudien 
über die Harzleimung des Papiers. 
Kolloid-Zeitsch. (1923) S. 119. Durch Katapho- 
rese wurde nachgewiesen, daß die Faser negativ, 
alaunbehandelte Faser positiv und kolloidales 
Harz negativ geladen ist. Die neg. Faser attra- 
hiert das pos. Aluminiumhydrat bis zur Neutra- 
lisicrung der Ladung. Doch findet sich in der 
Flüssigkeit ein Uecberschuß von Aluminium- 
hydrat vor. „Dieser Ueberschuß wird von dem 
Fasergewirr kapillar und oklusıv festge- 
halten.“ Die negativen Harzpartikelchen werden 
vom Aluminiumhydrat zu positiven umgeladen. 
Das Resultat ist also, daB das kolloidale Alu- 
miniumhydrat als „elektrostatisches Klebmitte!“ 
zwischen Faser und Harz wirkt. 

E. Heuser: Neue Theorienüber die Harz- 
leimung. Se. Papp. tidn. (1923) S. 114, 202; 
P.-F. (1023) S. 289. H. hält den Verlauf der 
Leimung, wie ihn Stöckigt und Klingner 
annahmen (P.-F. 1921, Festheft S. 50) für den 
richtigen. 

O. Ojala: Die neueste Theorie über die 
Harzleimung des Papiers. Papp. o. 


trävaru-tidskr. f. Finland (1923) S. 354. Lite- 
raturstudien. 
Ivonoff: Hydrolyse von harzsaurem 


Natrium. Zellst. u. Pap. (1923) S. 76. Be- 
stimmung der Hydrolyse bei verschiedenen Ver- 
dünnungen. 

R. Lorenz: Die Kolloidchemie der Pa— 
pierleimung. P.-F. (1923) S. 34. Geschicht- 
liche Uebersicht über Untersuchungen auf dem 
Gebiete der Harzleimung und Mitteilungen dar- 
über, daß es ihm geglückt sei, mit Harz auf 
mechanischem Wege zu leimen. 

über die Harzlei- 
mung des Papiers. P.-F. (1923) S. 221; 
Schrift 15 d. Ver. d. Zellst.- u. Pap.-Ch. u. -Ing. 
(1923). Kolloidchemische Untersuchungen an 
Leimmilch, harzsaurem Natrium und Harzsol; 
reine Abietinsäure bzw. abietinsaures Na kam 
zur Anwendung. Dabei wurde gefunden, daß 
„Harznatronseiffe in Wasser an der Grenze 
zwischen Molekulardispersoiden und Kolloiden 
steht“: „Freiharz erwies sich als typisches 
Suspensionskolloid mit neg. Ladung.“ Desglei— 
chen ist die Ausflockungswirkung verschiedener 
Salze auf Harzsol studiert und untersucht worden. 

C. G. Schwalbe: Zur Theorie der Harz 
leimung. P.-F. (1923) S. 477. S. meint, daß 
die kolloiden Harzpartikelchen von Aluminium- 
hydrat umhüllt werden und dadurch das Harz 
vor Oxydation geschützt wird. 

W. Herzberg: Fine Leimfestigkeits- 
prüfung, wie sie nicht sein soll. P--F. 
(1923) S. 488. Bei der Ermittlung der Leim— 
festigkeit mittels der Strichprobe soll man nicht 
harte und spitzige Federn und keinen zu starken 
Druck auf das Papier anwenden: die Linien sollen 
nicht zu breit sein und dürfen einander nicht 
kreuzen. 

Th. E. Blasweiler: Das Leimenvon Papier- 
stoff mit Seifen des Baumrindenöls. 
P.-F. (1923) S. 417. Baumrindeextrakt wird mit 
Soda oder NaOH verseift; die Seife findet bei 
der Papierleimung Anwendung; der Leimungs- 
grad ist anfangs ein niederer, {nimmt jedoch bei 
der Aufbewahrung des! Papiers zu. 
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R. Lorenz: Hinführung in die Kolloid- 
wissenschaft für Papierfachleute. 
P.-F. (1924), Festheft S. 43. Kurze Orientierung 
über die Kolloidchemie; berichtet über die bei 
kolloidehemischen Untersuchungen an Zellstoff 
und verwandten Gebieten in Frage kommenden 
Methoden. 


teils in dest. Wasser, teils i 
suspendiert, worauf die „Filt 
kurven“ bestimmt werden. 
tuellen Alkalität ( 


n 0.2 ciger . 
ric rc schufa. 
Bestimmen g- 
PH mit Indikatoren! k 


dünnung der Leimmilch auf verschiede: 


zentrationen, teils mit Wasser allein, po 


Gegenwart von Zellstoff. 


ta 
4 
* 


J. Teicher: Har zleimung bei hartem Fa- Leimungsgradprüfung auf een 
brikationswasser P.-F. (1924) S. 181. schem Wege. Zellst. u. Pap. (402; 8 n 
Untersucht die Fähigkeit von Schutzkolloiden, . E a u 
die Ausflockung des Harzes durch Härtesalze im Am Materialprüfungsamt, Berlin-h; A 


Wasser zu verhindern. 


Wislicenus und R. Lorenz: Ueber kolloid- 
chemische Wertbestimmung der 


Klebstoffe. P.-F. (1924) S. 337. 


N. D. Ivanov: Die Zerstörung und Wieder- 
herstellung der Leimfestigkeit von 
Papieren. P.-F. (1924) S. 437. Harzgeleimtes 


wurde N. A. Stephens Methode mir. 
elektrischen Leitvermögens zu hestimme 
rasch die Tinte durch das Papier drine. 


geprobt. 


Die Methode scheint gegenih: 


früher angewendeten nicht besser zu ser. 


Deutsche Reichs-Patente. 


Klasse 55c. Gruppe 2 


; ; ; i : hr 
Papier, mit Bogenlampenlicht beleuchtet, verliert Leimungsverfahren. m 
seine Leimung: durch Erwärmen im Trockenofen 5 881 291 220 30% (% zue N 
(100°) erhält es seine Leimung zurück, wobei das 25 757 292 069 he 35. 
Papier elektrisch geladen wird. Bei Bogenlampen- 20 392 200 089 300 0% zie ess 
beleuchtung wird es unelektrisch. 34 420 206 124 310.076 315 U 

W. J. Lawrence: Ile imen von Kraftpapieren. 54 206 297 048 311 300 yui 
P.-F. (1924) S. 489. Ueber gecigneten Freiharz- 113 467 200 812 312 504 a er 
gehalt und einige andere Faktoren bei der Harz- 118 307 300 538 313 142 BIN 
leimung. 118 333 301 926 31% ze 
H. Lehmann: Ueber Harz und Harzleim. 120.662 301927 a nn 
~ . -~ . 4 11 5% 
P.-F. (1024) S. 506. Ueber Gewinnung von Harz 127 971 302 632 poa je Al 
und Herstellung von Leimmilch. 152 303 303 3-4 5 
: ; : . 153 07: D l 316617 RERE 
R. Lorenz: Harzschwierigkeiten und = 312 1 37700 17 1 i 
kolloidchemische Theorie. P. -F. (19253) Et a en 31800 . 
; „ SR , 203 713 303 408 310 420 Se 
S. 177. Ueber die Möglichkeiten, die praktischen 28 O09 303 N28 319 341 98 -l 
Schwierigkeiten bei der Harzleimung mit Hilfe BR 2 3055 93 21986 RA 
der Theorie arzlei il "inde S RE ld a 
Theorie der Harzleimung zu überwinden. 208 676 304 220 zan gs 7 F 
— Neuere Forschungen auf dem Ge— 217 257 305 000 32⁰ Ni] e 
b iete der Papierleimu ng. P.-F. (1925) 231 256 305 007 321232 iu 
S. 205; Hauptversammlungsberichte 1925. Ver. 231 560 305 008 322 145 . 
d. Jellot.— u. Pap.-Chem. u. -Ing. 235 821 305 00 323020 ar ‚ 
Zur Verringerung der Ausflockung, von Harz 257 816 305 010 323027 I i 
durch die Härtesalze muß die Leimmilch so viel 257 948 305 271 323735 u i 
wie möglich verdünnt und die Stoffkonzentration 258 866 305 525 323805 b f 
nieder gehalten werden. 208 857 305 678 33130 %, \ 
. ~ g ; i y 21: old 
— Zur Frage der Harzleimung bei 81515 300 ORR 3310 d 
hartem Fabrikationswasser P. - F. 83 751 307 087 43174. 
~ r> . ~ 2 "iye 
(1025), Festheft S. 129. Zur Bestimmung der 288 106 307 008 337 6:9 
Einwirkung von hartem Wasser wird Harzleim 201 228 307 663 335 305 
TE —— er 
A icke 
e 2 strie ai 
22 .. e ff p jerindu At, 
Kraft- und Wärmetagung für die Zellstoff- und Pap 
(Voranzeige.) 
š „insbesondere mit R 
Die Brennkrafttechnische Gesellschaft E.V. ver- der Dampfspannung, insbes d irtschaitch. 
. . 5 8 . 10 wirt schalte 
anstaltet gemeinsam mit dem Zentralausschuß der tigung ihrer technischen un l 4 Papiri 
i - ; . N „ Aare Zellstoff- und Pa 
Papier- Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie sammenhänge mit der Zellsto 
und dem Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker unterlegt. id domnii 
r 0 ” ro. .. m x é Wi ji 
und -Ingenieure eine Kraft- und Wärmetagung für Der genaue Tagungsplan 
die Zellstoff- und Papierindustrie am 28. September kannt gegeben werden. 199 i 
.. >, a al F 
1927, vorm. 9 Uhr, auf dem Ausstellungsgelände der Zur Teilnahme an der die von dk! 
R > ~e inp ven, ton 
Jahresschau Deutscher Arbeit in Dresden. dere Einlaßscheine berechtt: hnischen lier 
. . . 5 crafttechhn! i 
Als Hauptleitgedanken sind der Tagung die schäftsstelle der u ge wa kosten: 
` . . . . 2 atra C aye Y We 
neueren Bestrebungen in der Verwertung der Berlin Wo. Potsdamer Opa 
— 


Nohlen, in den Feuerungen und in der Steigerung gegeben werden. — 
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FRAGEKASTEN 


(Antwort auf Frage Nr. 7/1927. 


Für eine so große Leistung wie sie 70 bis 100 t 
in 24 Stunden lufttr. Holzschliff darstellen, kommt 
für eine wirtschaftliche Aufarbeitung nur eine An- 
zahl Kartonmäaschinen in Frage, wenn man den 
Holzstoff in Bogen oder Rollenform versenden muß. 
Kann man ihn aber in krümeliger Form, in Säcken 
verpackt, auf Lager legen, oder in eingedicktem Zu- 
stande zur Verarbeitung in einer Papier- oder Kar- 
tonfabrik bringen, so empfehle ich die Verwendung 
von Morsebach-Spiralpressen. Diese 
Hochleistungsapparäate sind bereits in vielen sehr 
groBen Fabriken in Gebrauch und bewähren sich 
vorzüglich. Mit ihnen gelingt cs, den zu entwässern- 
den Stoff bis zu 60% Trockengehalt zu bringen. 
Die Leistung einer solchen Presse beträgt bis zu 
110% kg lufttr. Stoff in 24 Stunden bei einem 
Kraftbedarf von 4 bis 5 PS. Dir. Ing. E. Belanı 


Entwässerungsmaschine für eine große Holzschliff- 
Fabrik. 


(Antwort auf Frage Nr. 7/1927.) 


Große Mengen Holzschliff können nur auf einer 
l.angsiebpartie, in die mehrere an cine Luftpumpe 
angeschlossene Sauger eingebaut sind und die mit 
einem Obersieb ausgerüstet ist, entwässert werden. 
Die Bauart dieser Maschine ist die gleiche, wie bei 
solchen, auf welchen Rohdachpappe, Bierunter— 
setzerkarton usw. hergestellt wird. Je nach dem 
Grad, auf den man den Holzschliff zu entwässern 
wünscht, sind vor der Gautsche ein oder mehrere 
Naßpressen aufzustellen. Vor der letzten Presse 
kann die nasse, 3 bis 4 mm dicke Stoffbahn in 
Rollen gewickelt oder mittels eines rotierenden 
oder anderen Querschneiders in Formate geschnit— 
ten werden. Derartige Maschinen arbeiten mit 
einer Geschwindigkeit von 5 Meter und mehr. 


H. Post!, Mödling bei Wien. 


P A I E II T- Ul N S C H A Il 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Absäurerinne zur Herstellung von künstlichen 
Fäden. 
D. R. P. 448 299, Kl. 9a, Gr. 6, vom 23. 12. 25. 
Otto Steffens in Siersleben, Mansf. Gebirgskr. 
Die Fadenführungsrinne a ist am Fadencinlauf 
und -ablauf je mit einem drehbaren Rädchen b. c 


aus säurefestem Stoff, wie Hartgummi, Glas usw., 
versehen, Das auf der Fadeneinlaufseite gelegene 
Rädchen c wird durch die aus der Rinne fließende 
Flüssigkeit gedreht. 


Trockeneinrichung für Papier- und Stoffbahnen, 

Insbesondere für Bronze. oder Folienpapier oder für 

ragepapier, mit Aufwickelunterlage mit verdickten 
Rändern. 


D. R. P. 448 012. Kl. 55 d. Gr. 20. vom 3. 4. 25. 
Firma Leonhard Kurz in Fürth i. B. 
l Gemäß der Iirfindung wird in Anlehnung an 
einen bekannten Trocknungsvorschlaw eine Auf- 
wickelunterlage mit verdickten Rändern benutzt, die 
Unterlage aber nicht durch Sprossenstäbe, sondern 
durch eine etwas saugfähige Förderbahn gebildet, 
und die Ränderverdickung nicht durch Gelenkketten. 
sondern durch auf die Bahn rollbar aufgefügte Lüf- 
tungsleisten bewirkt. Ein Band aus dünner Pappe 
empfiehlt sich als etwas saugfähige Bahn. Die luft- 
urchlässigen, rollbaren Seitenleisten lassen sich er- 
zielen, z. B. durch Anordnung schmaler, kurzer 
uerstäbchen in gewissen, die Luft durchlassenden 
Abständen, oder durch Oueranordnung kurzer Röhr- 
chen, oder am besten durch Aufkleben schmaler 


Schriftleiter: Geheimrat Dr A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Wellpappenstreifen mit querliegenden Rippen. (Kin 
Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zum Enthärten von Wasser mittels 
Hindurchführens durch Zeolithmaterial. 
D. R. P. 448048 Kl. 85 b, Gr. 1, vom 28. 10. 22. 
Wayne Tank & Pump Co. in Fort Wayne, V. St. A. 
Die Enthärtung und Regenerierung des Zeolith- 
materials sowie die Waschung des regenerierten 
Materials erfolgt nacheinander in besonderen Kam- 
mern oder Behältern, durch die das Zeolithmaterial 
wiederholt im Kreislauf hindurchgeführt wird. Das 
gewaschene Zeolithmaterial wird aus der Wasch- 
kammer in den oberen Teil der Enthärtungskammer 
zurückgeführt und in dieser unter der Wirkung der 
Schwere durch eine sich nach oben bewegende 
\Wassermasse herabsinken gelassen, die in den un- 
teren Teil der Kammer eingeführt wird, worauf man 
das Zeolithmaterial im unteren Teil der Kammer 
austreten und in die Regencrierungskammer über- 
Lehen läßt. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren und Apparat zum Enthärten von Wasser 
mittels Zeolithe. 


D. K. P. 348 108. Kl. 85b, Gr. 1. vom 24. 8. 22. 

Wayne Tank & Pump Co. in Fort Wayne, V'. St. X. 

Die mechanische Energie des Wassers wird dazu 
benutzt, das Zeolithmaterial in wiederholtem Kreis- 
lauf durch die Enthärtungs-. Regenerierunes- und 
Waschzone zu treiben. Der Kreislauf des Zeolith- 
materials wird durch die Strömung des zu enthärten- 
den Wassers selbst unterhalten. (Kin Blatt Zeichn.) 


Nordamerika. 


Verfahren und Apparat zur Gewinnung 

von Holzstoff. 
Amerikanisches Patent 1633 733 vom 28. 6 
F. K. Fish jr. in San Francisco, Cal. 
Das über dem rotierenden Stein 2 befindliche 
Holz wird mittels Düsen 7a mit erwärmtem Wasser 
besprengt, welches aus Behälter 3 zugeleitet wird. 
Mittels Rohres 13 wird Dampf in den Holzbehälter 
eingelassen, jedoch nicht in dem Maße, daß unkon- 
densierter Dampf daraus entweichen könnte: auch 
mit genanntem Wasserzulauf muß sparsam ver- 
fahren werden. Die Flüssigkeit, welche sich ober- 
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halb des Steines ansammelt, wird durch Pumpe ıı 
in den Behälter 3 zurückbefördert. Diese Flüssig- 
keit enthält die Extraktivstoffe des eben gemahlenen 
Holzes, und gerade diesem Umstande schreibt der 
Erfinder den Erfolg besonders guter Mahlprodukte 
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zu, ohne aber seine Behauptung theoretisch begrün— 
den zu können. Eine kurze Bemerkung der Patent— 
schrift deutet darauf hin, daB auch bereits gebrauchte 
chemische Kochlauge statt reinen Wassers für die 
Befeuchtung des Holzes in der bezeichneten Weise 
verwendet werden kann, jedoch ist diese Andeutung 
völlig unklar gelassen. 


Einrichtung zum Regeln der Entwässerung der 
Stoffbahn auf dem Langsieb der Papiermaschine. 
Amerikanisches Patent 1633 189 vom 21. 6. 27. 
Ernest Poirier in Waterville, Maine. 

Das Sieb 2 wandert mit der sich bildenden Stoff- 
bahn über die Vakuumkasten 5, zwischen welchen 
eine \V'orpreßwalze 4 wirksam ist. Die Saugrohre 8 
sind sämtlich mit Ventilen ı2 verschen und mit dem 
Hauptrohre 10 verbunden, welches nach der Luft- 
pumpe 6 führt. Rohr 10 steht mit der Hülse 15 in 
Verbindung, in welcher ein unter Federdruck stehen- 
des Vakuumventil die Höhe des Vakuums bestimmt. 
Der erfahrene Maschinenmeister kann am ersten 
Vakuum 5 durch Besichtigung der Stoffbahn sich 
überzeugen, wie er im Einzelfalle die Ventile 12 in 
die normale Stellung zu bringen hat. Der Zutritt 
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atmosphärischer Luft in die Hülse 15 und zur Lur- 
pumpe ist dadurch gegeben, daß die Hülse mehr ode 
weniger an den Kopf 14 herangeschraubt und d. 
durch das in der Hülse befindliche Ventil mit mer 
oder weniger Kraft auf oder gegen seinen Sitz x 
preßt wird. Erfolgt der Zulauf des Stoffs auf ds 
Sieb rasch, so öffnet sich das Ventil in Hülse x 
mehr als gewöhnlich, während es sich etwas me: 


| 
17 
| 
L. 
schließt. wenn der Stoffzutritt sich verlangsamt. 


Von der richtigen, leicht zu findenden Einstellun: 
von Hülse 15 ist mithin die Regelung der Entwäs- 
rung und der normalen Blattbildung wesentlich ab- 
hängig. 


Sulfitkochverfahren und Kochapparatur. 
Amerikanisches Patent 1632 467 vom 14. 6. 27. 
Frederick Fish, jr., in San Francisco, Kalif. 
Die abgebildete Einrichtung gestattet, während 
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Kochens die Gase periodisch aus dem gefüllten 
ocher unter plötzlicher Druckverminderung rasch 
den Mischer und Akkumulator 5 abzuziehen, in 
chem sie mit oben aus dem Kocher abgezogener 
ochlauge gemischt, erhitzt und gelöst mittels 
ımpe 16 unten in den Kocher zurückbefördert wer- 
n. In den ersten Stadien des Kochens kann man 
ch mittels derselben Apparatur unten aus dem 
scher die durch die Dampfzufuhr etwas verdünnte 
‚.»chlauge abziehen und sofort oben in den Kocher 


nl rückbefördern. 


"‚atent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


P 
Ä Patent-Anmeldungen. 
—.— 29 a, 7. K. 97706. Elisabeth Wilhelmine Kuhl- 
‚ann, Breslau, Gustav-Freitag-Straße 47. Verfahren 
8 r Gewinnung von Bastfasern aus Flachs, Hanf und 
deren Pflanzen. 3. 2. 26. 
2309 b. 14. K. 96369. Kalle & Co. Aktiengesell- 
haft, Biebrich a. Rh. Verfahren zur Herstellung 
n in trockenem Zustande versandfähiger 
a "hrumpfkapseln aus Cellulose. 9. 10. 25. 
% 58 e, 5. S. 74 202. Georg Spieß, Leipzig-Plag— 
tz. Zschochersche Straße 78. Merkzeicheneinlege— 


r 


‚.. nrichtung für Bogenstapel bei Querschneidern. 
4. 20. 
Eingetragenes Gebrauchsmuster. 
55 b. 0099944. Schlesische Cellulose- und Pa- 


erfabriken Akt.-Gies. und Richard Dieckmann, 
annersdorf, Riesengeb., Sicherheitsvorrichtung für 
 allstoffkocher. 0. 7. 27. Sch. 93 135. 


Oesterreich. 


Patent-Anmeldungen. 
Aufgebot vom 15. 8. 28. 

— 8 d. Heberlein & Co., A.-G., Wattwil, Schweiz. 
— erfahren zur Aenderung der färberischen Eigen- 
A haften von Faserstoffen. 10. 7. 26, A 3588 — 20. 
„Pr. 14. 7. 25, 21. 11. 25 und 5. 6. 26. [1] 


Eduard von, Tupen. 


55b. Asten, 
2. 27, A 909—27, 


partie von Papiermaschinen. 14. 
U.-Pr. 11. 11. 26. [20] 

55 e. Soc. d' Exploitation de Brevets et Pro- 
cedes P. N., I.yon, Frankreich. Verfahren und Vor- 
richtung zur Herstellung von Harzlösungen für Pa- 
pierfabrikation und u auf kaltem Weg. 22. 6. 20, 
A 3241—20. U.-Pr. 10. 4. 26. [24]. 

84. Akt.-Ges. vorm. „ in Pilsen, Prag— 
Smichow. Einrichtung zum Reinigen von Einlauf- 
rechen mittels Rückspülung. 23. 7. 20, A 3807 — 26. 
U.-Pr. 18. 9. 25. Erfinder Julius Hnát, Pilsen. [10 

84. J. M. Voith, Fa., St. Pölten. Rechenreini- 
gungs vorrichtung mit Rechenharke. 14. 10. 26, 
A 5400 — 26. U.-Pr. 16 12. 25 [17] 


Erteilte Patente. 


Verfahren zur Herstellung von 


29 b. 107 289. 
Dr. Ernst Berl, 


Gebilden aus Celluloseestern usw. 
Darmstadt. 15. 4. 27, A 1254—25. 

29b. 107428. Spinnbad zur Fällung von Kunst- 
fäden, Bändchen, Films u. dgl. aus völlig ungereifter 


Viskose. Dr. Adolph Kämpf, Premnitz. 15. 9. 24, 
A 3326—22. 
54e. 107 303. Verfahren zur Herstellung von 


Behältern aus Papierbrei. Seaman Container Manu— 
facturing Corp., Olean, V. St. A. 15. 4. 27. A 704 
— 26. 

55 b. 107 172. Saugwalze. St. Anne's Board 
Mill Co. Ltd. und Roland Blyth Heys, Bristol, Eng- 
land. 15. 4. 27, A 4489—25. 

55 b. 107175. Tapete von tekkoartiger Wir- 
kung. Aluminium-Walzwerke Singen, Dr. Lauber, 
Neher Co. G. m. b. H., Singen, Hohentwiel. 
15. 4. 27, A 6099—20. 

55 b. 107420. Einrichtung zur Sicherung eines 
eingestellten Drehzahlunterschieds zwischen ver— 
schiedenen Maschinen. Bergmann- Elektrizitäts- 
Werke A. G., Berlin. 15. 12. 20. A 292—260. 


Gelöschtes Patent. 


97 603 (17). 
(Schluß des chemisch-technischen Teils“) 


55 E. 


-NAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Das Abschleifen von Kalanderwalzen, ein neues Arbeitsverfahren 


im Flächenschliff. 


Wie aus der nachstehenden Abb. 1 ersichtlich, 
at man bisher die Kalanderwalzen durch Feilen 
| „arbeitet, und zwar verwendete man ein Stück 

| olz, um das man einen Bogen Sandschleifpapier 

| gte. Diese Bearbeitungsweise beanspruchte eine 
'indestens zehnstündige, mühselige und anstren- 
ende Arbeit, die große Geduld erforderte und mit 
| er man schließlich doch nur ein unbefriedigendes 
rgebnis erzielte. Gleichzeitig war aber damit ein 
rober Zeitverlust und vor allem ein bedeutender 
it L erschlei an Sandpapier verbunden; also alles in 
lem ein recht wenig befriedigendes Arbeitsver- 
ıhren. 

Wie aus der Abb. 2 ersichtlich, zeigt das neue 

erbeitsverfahren zum Abschleifen der Kalander- 

| “alzen einen großen Fortschritt. Diese Arbeit wird 

i 


= unmehr mit Hilfe der transportablen Carborundum- 
chleifmaschine mit biegsamer Schleifleinenscheibe 


Die Kalanderwalzen lassen sich in etwa ein Drittel 


der Zeit fertigstellen, die man bei dem alten Be- 
arbeitungsverfahren benötigte, gewiß ein außer- 
ordentlich großer Vorteil. Ferner ist bei diesem 


neuen Arbeitsverfahren keine anstrengende Arbeit 
zu verrichten; man schleift mit der Schleifmaschine 
leicht und schnell und, was das Wichtigste ist, man 
erhält auch einen glatten, gleichmäßigen Feinschliff. 
Bei Benutzung der nachstehend in der Abbildung ge- 
zeigten Carborundum-Schleifmaschine führt der 
Schleifer eine aus Schleifleinen bestehende Schleif- 
scheibe, die eine hohe Umlaufszahl hat, über die 
Walze, und zwar schneidet dieses Schleifleinen, das 
mit einem Belag aus Carborundum, Aloxite 
(Elektrokorund) und Granat belegt werden kann, 
schnell und rem. Diese Schleifleinenscheibe ist auf 
einem biegsamen, zusammendrückbaren Kissen be- 
festigt; das letztere wird durch einen transpor- 
tablen Motor vermittelst einer biegsamen Welle 


orgenommen. Die bei Verwendung dieser Schleif- l Mae ; a 
ıaschine erzielten Erfolge liegen auf der Hand. angetrieben. Die Schleifleinenscheibe und das 

1 
„) Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfer mann, Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 553 
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Abb. 1. Die alte Bearbeitungsweise durch Feilen. 


Kissen geben so nach, daß die Schleifscheibe sich 
den Kurven usw. anpaßt. Es handelt sich also um 
ein einfaches, viel schnelleres und zweckentsprechen- 
des Verfahren, das auch für cine ganze Reihe an- 
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Abb. 2. Die neue Bearbeitungsweise durch die/biegsame Alone- 


Leinenschleifscheibe. 


derer Verwendungszwecke Vorteile bietet. Die 
Schleifleinenscheibe läßt sich in jeder, je nach den 
zu erzielenden Schliff benötigten Körnung her 
stellen. B. Kleinschmidt. 


Ausstellung „Das Papier“ in Dresden. 
Stand der Firma C. G. Haubold A.- G., Dresden. 


Kein Zeitalter ist in seinem Schaffen so von 
mechanischen Hilfsmitteln abhängig gewesen, wie 
das unsere; keine Generation hat deshalb auch ein 
so besonderes Verhältnis zu diesem gehabt wie das 
unsere. Welch gewaltige Hilfe dem heutigen Ge— 
schlecht im Daseinskampfe die Maschine leistet, läßt 
in besonders hohem Maße die Jahresschau 1927 in 
Dresden, Ausstellung „Das Papier“, erkennen. 

Drei wichtige eiserne Helfer zeigt z. B. die 
Maschinenfabrik C. G. Haubold A.-G., Chemnitz, 
eine der führenden Firmen im Bau von Maschinen 
für die Papier-Industrie. Die beachtenswerte Be- 
teiligung dieser Firma erstreckt sich auf Halle ır 
und auch auf Halle 34. 

Während in Halle 11, dort wo die Erzeugung 
des Papiers gezeigt wird, eine Haubold-Doppelquer- 
senneidemaschine im Betrieb zu schen ist, sind in 
Halle 34, der sogenannten Maschinenhalle, ein großer 
16-Walzen-Rollenkalander und eine Schleifmaschine 
für Walzen und Zylinder aufgestellt, ausgestattet 
mit allen fortschrittlichen Neuerungen. 

Im folgenden geben wir eine kurze Beschreibung 
der Maschinen, die durch Abbildungen ergänzt 
werden, die den Ausstellungsmaschinen ähnliche 
Bauarten wiedergeben. Zunächst zur Doppel- 
quer- und Längsschneidemaschine. 

Auf ihr können je nach der Stärke des Papiers 
S bis 12 und mehr Rollen längs und zugleich in zwei 
verschiedenen Formatlängen quer geschnitten wer- 
den. Die Stuhlung ist von kräftiger Ausführung. Der 
Längsschneider besteht aus einer oberen Messer- 
halterwelle mit Zirkelmessern und einer unteren an- 
getriebenen Messerwelle mit Tellermessern. Die An- 
zahl der Messerpaare richtet sich nach den zu 
schneidenden Hormatbreiten. Die Lager der beiden 


Messertrommeln und der vor ihnen liegenden Messer- 
balken sind links und rechts auf einer Grundplatte 
befestigt. Das auf der Bedienungsseite befindliche 
Lager ist so zu verstellen, daß genau rechtwinklige 
Formate erzielt werden. Die Regelbarkeit des An 
triebs der rotierenden Querschneidmesser bzw. der 
Messertrommeln gestattet, Formate von 400 bis 225 
Millimeter Länge zu schneiden. Sollen aus der gan- 
zen Papierbreite nur Bogen von einer Länge EU 
schnitten werden, so wird die vordere Walze still- 
gesetzt, indem ein Zwischenrad verschoben wird. 
während die dahinter liegenden beiden Transport 
walzen durch Lösen einer Stellschraube ausgeschal- 
tet werden. Die geschnittenen Bogen werden 
zwischen einem Transportfilz und Transportbändern 
dem Bogenleger zugeführt, der sie auf Ablegetische 
oder Lastbrücken sauber und kantengerade ablegt. 

Der Bogenleger besteht aus einer selbsttätixe" 
Bogenfang- bzw. Ablegevorrichtung, die so aus 
geführt ist, daß Papierstöße bis zu 1,20 m Höhe ab- 
gelegt werden können. Die Maschine wird durch 
elektrischen Kontakt selbsttätig stillgesetzt, sobald 
die Papierstöße die größte Höhe erreicht haben. 
Dieses selbsttätige Stillsetzen läßt sich für jede 
Höhe einstellen. 

Da kurze Formate sich schneller aufstapeln als 
lange, besitzt der Bogenleger noch eine Sondervor 
richtung, durch die die Tischplatte für die langen 
Formate so gehoben wird, daß die Oberfläche beider 
Papierstöße, also der aus kurzen und der aus lansen 
Formaten, in übereinstimmender Höhe bleiben. Aul 
diese Weise wird das öftere Abnehmen des Papier 
stoßes aus kurzen Formaten bzw. der dadurch jeder 
mal bedingte Maschinenstillstand vermieden uns die 
Leistung der Maschine gesteigert. 
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Der Antrieb erfolgt durch regelbaren Motor. Die bauern. Ueber die Bauart des Ausstellungskalanders 
nittzahl kann also je nach Formatlänge und Be- ist kurz folgendes zu berichten. | si 

affenheit des Papiers während des Ganges ge- In den beiden kräftig ausgeführten, einseitig 
gert werden, derart, daß 30 bis 80 und mehr offenen Hohlgußständern liegen acht Kokille-Hart- 


nitte in der Minute erreicht werden. oeußwalzen, die mit Ausnahme der oberen und 
unteren gehärtet, verchromt und 

hochglanzpoliert sind, und acht 

Baumwollwattewalzen, hergestellt 


nach einem eigenen patentierten Ver- 
fahren, durch das den Walzen eine 
besondere Festigkeit und letzten En- 
des damit eine erhöhte Lebensdauer 
verliehen wird. Die Wealzenlager- 
schmierung erfolgt selbtstätig, zuver 
lässıg und sauber bei durchaus spar- 
samstem Oelverbrauch. Der jeweils 
erforderliche Druck kann zuverlässig 
eingestellt werden; die Druckentlas- 


tung ist augenblicklich möglich. Die 
Abwickel- und KAufwickel vorrichtung 
kann für eine oder zwei Papierbahnen 
eingerichtet werden. Ein Rollenauf- 
zug oder ein elektrischer Laufkran 
Abb. 1. erleichtern das Ein und Auslezen 
der Papierrollen. 
i Das Rollengestell wird auf Wunsch für acht und Der Antrieb erfolgt auf die fünfte Walze durch 
hr Papierrollen, auf Tambour- oder Quadratstäbe einen regelbaren Elektromotor über eine Riemen 
wickelt, eingerichtet. Sämtliche Rollenlager sind scheibe, die mit eickiromechanischer Ruppiung aus- 
stellbar, um faltenfreies Einführen zu erzielen. gerüstet ist, um den Kalander augenblicklich still- 


setzen zu können. Die Ein- und Ausrückung kann 
von beiden Seiten des Kalanders aus bedient werden. 
line Druckknopfsteuerung erleichtert die Betriebs- 
führung erheblich. Erwähnenswert sind noch ver- 
schiedene Schutzvorrichtungen, die die Sicherheit der 
Bedienung erhöhen, unter anderem die Händeschutz- 
vorrichtung am Einlaß der Walzen, die Schutz 
verdecke über den Zahnrädern usw. 

Die Walzenschleif maschine, die neben 
dem Kalander aufgestellt ist, läßt gleichfalls er— 
kennen, daß bei ihrer Konstruktion umfassende Er- 
fahrungen ausgewertet wurden, die in der aus- 
gedehnten Walzenschleiferei dieser Firma schon 
frühzeitig mit den verschiedenen Walzenschleif— 
maschinen gesammelt wurden. Umfang und Wert 
dieser Erfahrungen kann man auch aus der Tat— 
sache schließen, daß die Firma Haubold für ihre 
Nalander, Glättwerke usw. schon viele Tausende von 
Walzen hergestellt hat. Die ausgestellte Maschine 
besitzt eine maximale Schleiflänge von 4 m und 
eignet sich zur Bearbeitung von Werkstücken, je 
nachdem ob es Walzen oder Zylinder sind, von 200 
bis 1750 mm Durchmesser. 

Bemerkenswert ist an der Schleifmaschine, daß 
ihr Bett oben nicht offen, sondern geschlossen ist, 
so dag das Bettinnere nicht verschmutzen kann 
(durch Schleifstaub, Wasser u. dgl.). Die genaue 
Parallellage des Werkstückes zur Maschinenlängs- 
achse bzw. Schlittenlängsbewegung wird dadurch 
sichergestellt, daß die Schlittenführungsspindel und 
die Brücke gemeinsam auf dem Bett angeordnet 
sind. Die Einstellung des Werkstückes wird sowohl 
Abb. 2. in der Quer- als auch in der Längsrichtung mühe— 

los und zuverlässig genau erreicht. zumal die Brücke 


Auf dem in Halle 34. der so— 
nannten Maschinenhalle, un- 
ittelbar neben dem Hauptein- 
ing befindlichen Stand zeigt die 
tma Haubold einen 16-Wal- 
en- Rollenkalander von 
po mm Walzenbreite für beid- 
atig gestrichene Kunstdruck- 
ad andere Papiere. Den Bau 
m Kalandern pflegt die Firma — | 
aubold als Sonderheft bereits ne R u a a — 
it vielen Jahrzehnten; sie gehört ee 2 
it zu den ältesten Kalander- 
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mit dem darauf befindlichen, quer verschiebbaren 
Aufspindelstock feststeht. Werkstück und Schlitten- 


führungsspindel haben gemeinsamen Antrieb. Die 
Schlittenzuführungsbahnen sind als V., bzw. als 
Flachführung ausgebildet. Die Umsteuerung des 


Schlittens erfolgt entweder von Hand oder selbsttätig 
durch ein zuverlässig wirkendes Umschaltgetriebe. 
Der Antrieb erfolgt durch einen Drehstrommotor 
über ein Flüssigkeitsgetriebe zur zuverlässigen Ein- 
stellung der erforderlichen Werkstückumdrehungen 
und Vorschübe. Der Antrieb der Schleifscheibe er- 
folgt durch Riemen über Spannrollen von einem 
Drehstrommotor aus, der auf dem Schleifschlitten 
sitzt. Beide Motoren werden vom Bedienungsstand 
aus auf dem Schleifschlitten durch Druckknopfsteue- 


rung bedient. Alle Getriebeteile, die irgendwie n: 
Schmutz oder Wasser in Berührung kommen könrs 
sind zuverlässig eingekapselt und somit auch v 
vorzeitiger Abnützung geschützt. 

Hervorzuheben ist noch, daß diese Maschine gu 
zwangläufig arbeitender Bombiereinrichtung zur 
selbstätigen Bombieren und mit einer Messerscher 
einrichtung zum Schleifen von Querschneidemex«:. 
ausgestattet ist. 

Jedem an der fortschrittlichen Entwieklung; 
der Herstellung und der Verarbeitung des Papır- 
interessierenden Fachmann wird ein Besuch der Au- 
stellung „Das Papier“ im allgemeinen und eine Be 
sichtigung des Standes „Haubold“ im besondere 
cine Fülle von Anregungen bringen. 


Hartgußwalzen für Papierkalander. 


Bei der Herstellung von Papier 
werden an die Festigkeit und die 
Oberflächenbeschaffenheit der Kalan- 
derwalzen hohe Anforderungen ge- 
stellt. Die Behandlung der Papier— 
bahn unter hohem Druck im Glätt- 
werk bedingt sowohl groBe Härte und 
Widerstandsfähigkeit der Walzen 
gegen Durchbiegung wie auch eine 
sehr gleichmäßige, porenfreie, hoch— 
polierte Ballenscheibe. 

Am besten haben sich für die 
Papierherstellung Schalenhartguß- 
walzen bewährt, allerdings bieten Guß 
und Bearbeitung, zumal bei den heute 
üblichen großen Arbeitslängen bis zu 
6 m nicht unerhebliche Schwierig- 
keiten. Die Fertigung solcher Walzen 
für Papierkalander gehört zu den 
ältesten Arbeitsgebieten des Krupp- 
Grusonwerkes. Seine reichen Erfah— 
rungen in der Auswahl der für den 
Guß zur Verwendung kommenden 


Roheisen und in der sorgfältigen Be- 

arbeitung der Walzen geben die Gewähr für ein auch 

den höchsten Ansprüchen genügendes Erzeugnis. 
Nebenstehende Abbildung zeigt einen Satz Ka- 

landerwalzen von 4650 m Ballenlänge und 450 bis 


8Soo m Durchmesser. Die mustergültige Ausführunz 
der Kruppschen Hartgußwalzen läßt auch der au 
der diesjährigen „Jahresschau Deutscher Arbeit” in 
Dresden ausgestellte Walzensatz erkennen. 


Gummikeilriemenantrieb für Papiermaschinen. 
Von L. L. Schmidt, Hannover. 


Als Treibmittel zwischen Papiermaschinen und 
Elektromotoren haben Riemen, Gurte oder Schnüre 
aus Leder, Textilstoffen oder Gummi bisher die 
Nachteile des Streckens, Gleitens, Schmierens, Kon- 
servierens, geringer Zugkraft und Lebensdauer bei 
glatten oder gewölbten Riemenscheiben gehabt, 
wenn diese Antriebe auf kurze Abstände eingestellt 
waren. Diesen Mängeln bereiten Gummikeilriemen, 
ähnlich den Keilriemen bei Motorrädern, ein Ende. 
die über Nutenscheiben zu zwei, drei, vier, fünf oder 
sechs nebeneinander laufen, Diese Keilriemen be- 
stehen entweder ganz aus Gummi oder sind aus so- 
Lenanntem Riementuch hergestellt. aus Scgeltuch- 
streifen, die mit Gummilösung aufeinander befestigt 
und mit Gummi imprägniert sind. Sie ähneln also 
auch den Deckelriemen aus Gummi oder Gummi mit 
Stoffeinlagen oder Riementuch, sind jedoch konisch. 
Die Herstellung erfolgt endlos. Da sie unter hohem 
Druck bewerkstelligt wird, ergibt sich eine Span- 
nung von 1—2%, die genügt, um die Kiemen über 
die Nutenkanten der Scheibe bei der Montage zu 
ziehen. Zu beachten ist, daß die Keilnutenschnitte 
nicht auf dem Boden der Niemenscheiben auflaufen 


dürfen. Die Zugkraft spielt sich also zwischen 
Kiemenwänden und Nutenseiten ab. Von Vorteil 
ist neben dem Antrieb auf kurzem Abstand der 
Umstand, daß eine Schmierung nicht erforderlich 
ist, Papier, Maschine und Riemen also rein bleiben. 
Für die Kürze der Antriebspunkte scheinen Grenzen 
nicht vorhanden zu sein, sobald nur der Umfang 
winkel an jeder Scheibe nicht kleiner als 120° Int. 
Mit diesen Gummikeilriemen sind vorzügliche Er- 
gebnisse erreicht worden, so daß unsere Fachleute 
sie dort, wo kurze Anstände bei der Kraftüber- 
tragung in Frage kommen, vorteilhaft verwenden 
können. Es ist zu betonen, daß diese Gummi 
riemen weder geschmiert, noch imprägniert „der 
konserviert werden dürfen, da diese Mittel den 
Gummi und das Riementuch angreifen und die 
Gummierung und Klebestellen lösen. Gummikeil- 
riemen können in jedem Querschnitt, jeder endlosen 
Länge und Form fabriziert werden, sind demnach 
allenthalben verwendbar. Ihre Zugfestigkeit 1 
schr groß, zumal man die Riemenzahl nach Bedar 
vergrößern oder verkleinern kann, was sich aus DU 
rechnungen und der Praxis ergibt. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Ueber das Thorne-Bleichverfahren. 


Von Prof. Dr. E. Heuser und Ing. R. S. Baker. 


Das Thorne-Bleichverfahren wird näher beschrieben. Besonders werden seine Hauptvorzüge — Chlor- 


ersparnis, Dampfersparnis und günstige Einwirkung auf die Stoffqualität — behandelt. 


Es wird 


rgelegt, wann eine Zweiturmanlage und wann eine Einturmanlage zweckmäßig ist. 


Das Thorne-Bleichsystem hat neben sehr viel 
Anerkennung auch einige Kritik erfahren !). 

Im wesentlichen ist diese Kritik mehr auf Ver- 
mutungen gestützt und nicht, wie man erwarten 
sollte, auf eigene Erfahrung, gewonnen durch prak- 
tisches Studium des Thorneprozesses und des nach 
diesem Verfahren gewonnenen gebleichten Zell- 
stoffes. 

Inzwischen konnten die Erfahrungen in der An- 
lage der Riordon Pulp Corporation, Limited (Kipawa 
Mill) in Temiskaming, Que., erweitert werden, auch 
sind inzwischen neue Anlagen in Betrieb gekommen, 
deren Resultate nun überblickt werden können. So 
scheint es zweckmäßig, an Hand der praktischen Er- 
fahrungen auf die einzelnen Punkte jener Kritiken 
einzugehen. 

Es mag vorausgeschickt werden, daß die Anlage 
in Temiskaming nun seit ı8 Monaten ununter- 
brochen in Betrieb ist, und daß die gesamte Produk- 
tion dieser Fabrik (230 bis 250 Tonnen täglich), nach 
dem Thorneverfahren gebleicht wird — sicherlich 
allein schon ein Beweis, daß dieses System sich be- 
währt hat. 

Wenzl verweist die Behauptung, daB das 
Bleichen in hoher Stoffkonzentration (Steigerung 
von 8% Stoffdichte auf ı8 bis 20 %) Ersparnisse an 
Chlor bis zu 40 % ergibt, „in das Reich geschäfts- 
tüchtiger Phantasie“ und ist der Meinung, daß im 
günstigsten Falle eine Ersparnis von 10% erzielt 
werden kann. Wir können ihm indessen versichern, 
daß jene hohen Zahlen in der Tat in einer 30-Tons- 
Anlage erzielt worden sind. Indessen mag zugege- 
ben werden, daß sie Höchstwerte darstellen, die nur 
unter gewissen Bedingungen erzielt werden. Um 
Durchschnittszahlen zu finden wozu wir naturgemäß 
heute besser in der Lage sind als zu Beginn der 
Einführung des Verfahrens, wollen wir nur solche 
Bleichanlagen berücksichtigen, die schon vor Ein- 
führung des Thorneverfahrens nach ökonomischen 
Prinzipien arbeiteten. Der Vergleich mit dem Chlor- 
verbrauch nach Einführung des Thorneverfahrens 
ergibt dann eine durchschnittliche Ersparnis an 
Chlor von 26 bis 30 %. 


Fe 


k ) H. Wenzl: Wochenblatt für Papierfabri- 
ation 35, 955 (1926); E. Opfermann: Papier- 


a 15 (1926), und Paper Trade Journal 55, 52 


Wrede: Papier-Fabrikant 28, 421 
i Vgl. hierzu auch die früheren Veröffent— 
ichungen über das Thorne-Bleichsystem von 
ul. Funck e, Papier- Fabrikant 15 (1926), und 


Paper Trade Journal 55, 52 (1920). 


Diese Ersparnis ist zurückzuführen: 
1. Auf die Anwendung hoher Stoffkonzentration 
in den Türmen (18 bis 22%). 


2. Auf die Zerlegung des Bleichprozesses in zwei 
Stufen und die rationelle Verteilung des Bleich- 
bedarfs auf diese beiden Stufen. 


3. Auf das Auswaschen des vorgebleichten Stoffes 
zwischen den beiden Stufen. 


Im Zusammenhang hiermit muß ein wesentlicher 
Punkt hervorgehoben werden. Die Erfahrungen in 
den eigenen und in den fremden Anlagen haben er- 
geben, daß die Ersparnis an Bleichmitteln in dem 
Maße steigt wie der Hauptchlorverbrauch in die 
erste Stufe verlegt wird. Das bedeutet also, daß 
man in der ersten Stufe so viel Bleichlauge zuführen 
soll, wie der Stoff innerhalb der ihn hier zur Ver- 
fügung stehenden Zeit verbrauchen kann. Die Tat- 
sache, daß der Stoff nach der ersten Stufe ausge- 
waschen wird, gibt gewissermaßen den Schlüssel für 
die Steigerung der Chlorersparnis bei dieser Art der 
Verteilung des Bleichlaugenbedarfs: Das Maximum 
des durch die Vorbleiche erreichten Bleichgrades be- 
deutet auch ein Maximum in der Bildung von Bleich- 
reaktionsprodukten. Fast die gesamte Menge dieser 
wird nun durch Waschen entfernt, und die zweite 
Stufe findet einen Stoff vor, aus dem nur noch ein 
geringer Teil der Nichtcellulosestoffe entfernt zu 
werden braucht. Es ergibt sich unter solchen Um- 
ständen, daB die zweite Stufe wesentlich weniger 
Bleichlauge braucht, als sich aus der Differenz des 
vor der Bleiche bestimmten gesamten Bleichbedarfs 
und des in der ersten Stufe verbrauchten Anteils er- 
gibt. Die oben angegebene durchschnittliche Er- 
sparnis wird erzielt, wenn etwa 70% des Gesamt— 
bleichbedarfs in der ersten Stufe und 30% in der 
zweiten Stufe verbraucht werden. 


Wie die Chlorersparnis ohne Zweifel von ver- 
schiedenen Umständen abhängig ist und in den ein- 
zelnen Fabriken verschieden ausfallen kann, so ist 
es auch mit der Ersparnisan Dampf oder 
Wärme. Daß eine Ersparnis an Dampf auf alle 
Fälle erzielt wird, braucht nicht erst bewiesen zu 
werden, da sie sich durch die Anwendung der hohen 
Stoffdichte von selbst ergibt. Wir befinden uns hier 
also in Uebereinstimmung mit Wenzl. Die erfor- 
derlichen Wärmeeinheiten lassen sich natürlich 
theoretisch berechnen. Ein Vergleich mit praktischen, 
sehr sorgfältigen Messungen ergibt recht gute 
Uebereinstimmung zwischen den berechneten und 
den tatsächlich gefundenen Zahlen. 
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Wir geben hier den Dampfverbrauch für zwei 
Fälle: Im ersten wird der Gesamtbleichprozeß in 
Türmen, im zweiten in Bellmer-Hollän- 
dern vollzogen. 


1. Für das Bleichen in Türmen: 


ı amerikanische Tonne (short ton = 2000 lbs.) 
Zellstoff mit 22% Stoffdichte (berechnet auf luft- 
trockner Basis) enthält 440 lbs. lufttrocknen Zellstoff 
und 1560 Ibs. Wasser. 

440 lbs. lufttrockner Zellstoff enthalten 396 lbs. 
absolut trocknen Zellstoff und 44 lbs. Wasser. 

1 short ton Zellstoff mit 22% Stoffdichte ent- 
hält 396 lbs. absolut trocknen Zellstoff und 1604 lbs. 
Wasser. 

Wasser; 1604 
Zellstoff 396 400. 

Auf der Grundlage von 1 short ton Zellstoff 
(= 2000 lbs.) lufttrocken (= 90 % absolut trocken) 
sind 2000 lbs. = 907,2 kg. 

Dann ist 1 short ton Zellstoff (2000 lbs.) = 
907,2 kg lufttrocken = 907,2.0,90 = 816,5 kg absolut 
trockner Zellstoff. 

Bei einer Stoffdichte von 22% ist das Verhältnis 
von Wasser zu Zellstoff wie 4: 1. Deshalb kommen 
auf ı short ton lufttrocknen Zellstoff 816,5 kg ab- 
solut trockner Zellstoff — 816,5. 4 = 3265,92 kg 
Wasser. 

Um die Temperatur dieser Menge Wasser und 
Zellstoff von 7° C auf 26“ C zu erhöhen, sind er- 
forderlich: 


Das Verhältnis von 


(816,48 5.33 + 3265,92 1) - (26 
670,6 — 26 


Bei 3 % Strahlungsverlust beträgt die Gesamt- 
menge an Dampf 107,4 kg auf ı short ton Zellstoff 
oder 0,ııgkg Dampf auf ı kg Zellstoff. 


2, Für das Bleichen ın Bellmer- 
Holländern: 


1 short ton Zellstoff mit 6,5 % Stoffdichte (luft- 
trocken) besteht aus 117 lbs. absolut trocknen Zell- 
stoff und 1883 lbs. Wasser. 
Wasser 
Zellstoff 

Da 1 short ton luftrockner Zellstoff gleich 816.5 
Kilogramm absolut trocknen Zellstoff und das Ver— 
hältnis von Wasser zu Zellstoff für 6,5 % Stoffdichte 
(lufttrocken) 106,1 ist, so enthält 1 short ton 816,5. 
16,1 — 13145 kg Wasser. 

Um die Temperatur dieser Menge Wasser und 
Zellstoff von 3° C auf 35° C zu erhöhen, sind erfor- 
derlich: 


Das Verhältnis von ist 16,1. 


Um ı short ton Zellstoff zu bleichen sind 100 lb. 
= 45,5 kg Chlor oder 2280 Liter erforderlich. 
Bei der Turmbleiche haben wir 3205, — 220 = 
985, 9 Liter Wasser von 2,0 C und 228e Liter wa 
10° C. Die resultierende Temperatur ist: 
(3265,9 — 2280) 2 + 2280 - 10 
` 3265,9 
in der Mischung von Wasser und Bleichlauge, wäh- 
rend wir für das Bleichen in Bellmer-Holländern in 
der Mischung die folgende Temperatur haben: 
(13145 — 2280) . 2 + 10. 2280 Er: 
13145 
816,5 kg Zellstoff sind gleich 272,2 Liter Wasser und 
erniedrigen die Temperatur für die Turmbleiche von 
7,6 C auf 
272,2 . 2 + 3265,9 . 7.6 RR, 
3265,9 + 272,2 
während für die Bleiche in Bellmer-Holländern der 
Zellstoff die Temperatur herabsetzt auf 


27222 4.13145. 3,4 3.38 v C. 
13145 + 272,2 

Wie weitere Messungen ergeben haben, ist die 
den Turm verlassende Wärmemenge nicht größer a's 
die ihm zugeführte, sondern kleiner. Der Temperatur- 
unterschied beträgt 2° C, d. h. der Stoff, der in den 
Turm mit 24° C eintritt, verläßt ihn mit 22° C. 
Diese Herabsetzung der Temperatur ist — da bei der 
guten Isolierung des Turms der Strahlungsverlust 
verhältnismäßig gering ist —, darauf zurückzuführen, 


= 701C 


= 104,2 kg Dampf 


daß die während der Turmarbeit eingeführte Preb- 
luft eine niedrigere Temperatur besitzt (20° C) als 
der (kontinuierlich) zugeführte Stoff. Diese Ueber- 
legung macht es unwahrscheinlich, daß, wie Wenz! 
annimmt, irgendwie erhebliche Wärmemengen durch 
Friktion der Fasern im Turm gebildet werden. Wäre 
dies so, dann würde es kaum möglich sein, innerhalb 
der für die Turmarbeit vorgesehenen Zeit durch die 
zugeführte Preßluft die Temperatur des Stoffes um 
2° zu senken. Selbst in der Schneckenpresse, in 
welcher die Friktion größer ist als im Turm. wurde 
eine Erhöhung der Temperatur um nur 2° C ge- 
funden, wenn man diejenige Temperatursteigerung 
abzieht, die durch Zufuhr der erwärmten Bleich- 
lösung zustande kommt. (Das durch die Schnecken- 
presse dem Stoff entzogene Wasser zeigte dieselbe 
Temperatur wie der Stoff.) Auch im Mischer wird 
die Temperatur durch Friktion allein nur um 2° 

gesteigert. Diejenigen Anteile des Wärmebedarfs, 


(816,48 — 0,33 + 13145 . 1)» (35 — 3) _ 429261 


670,6 — 35 f 


Bei 3% Strahlungsverlust beträgt die Gesamt- 
menge Dampf 673 + 20,2 = 693,2 kg auf I short ton 
Zellstoff oder 0,77 kg auf 1 kg Zellstoff. 

Die Verschiedenheit der Temperaturen (7° und 
3°) für die Turmbleiche und für das Bleichen im 
Bellmer, bevor Dampf gebraucht wird, ist an Hand 
der folgenden Ueberiegung zu erklären; 

Bei 15 % Bleichbedarf ist die Temperatur der 
Bleichlauge 100 C, die Temperatur des Fabrikwassers 
2° C und die Konzentration der Bleichlauge 20 g 
Chlor im Liter. 


Frhr 673 kg Dampf. 
die durch Friktion in den maschinellen Einrichtun- 
gen des Verfahrens auf Kosten des Kraftaufwandes 
erzeugt werden, sind somit nur sehr gering. 

Was nun den Kraftverbrauch anbelangt. 
so erscheint dieser Wen z 1 sehr hoch. Ein Beispiel 
das den Erfahrungen einer neuen vor einiger Zeit 
in Betrieb gekommenen Anlage entspricht, mag auch 
hier zeigen, daß diese Annahme nicht gerecht- 
fertigt ist. 

Sorgfältige Messungen haben folgende Zahlen 
für den Kraftverbrauch ergeben: 
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1. Bleichen in Türmen. 


Produktion 100 tons. 


In den Eindickern....... 12 HP 
„ den Schneckenpressen 48 ,„ 
„ den Mischern ........ 50 „„ 
„ den Türmen 6 „. 
„ den Preßluft Düsen .. . 20 „ 

136 HP 


Per ton = 1,36 HP 


Man ersieht aus diesen Beispielen, daB der 
Kraftverbrauch in den Türmen selbst, gemessen an 
der hohen Konzentration der Stoffmassen, die in den 
Türmen verarbeitet werden, verhältnismäßig gering 
ist. Die mechanische Bewegung des Stoffes in diesen 
Türmen ist auf das äußerste Maß beschränkt, um den 
Stoff möglichst zu schonen. Es mag erwähnt werden, 
daß die Schneckenpresse, die den Stoff von 8,5% 
auf 30% bringt (bevor er in den Mischer gelangt), 
kein integrierender Teil des Thorneverfahrens ist. 
Wenn sich Maschinen finden, die bei weniger Kraft- 
verbrauch dasselbe leisten wie die Schneckenpresse, 
die auf einem äußerst geringen Raum eine Höchst- 
leistung erzielt, dann steht deren Verwendung 
innerhalb des Thorneverfahrens natürlich nichts im 
Wege. Es scheint aber, daß die Schneckenpresse von 
wirtschaftlichen Gesichtspunkten aus die beste Ma— 
schine für diesen Zweck ist. 

Der Grund, weshalb die Anwendung der 
Schneckenpresse als bedenklich angesehen wird, soll 
nach Opfer mann und nach Wenzl darin zu 
finden sein, daß der Stoff in diesen Pressen eine zu 
starke mechanische Bearbeitung erfährt und so in 
seiner Qualität geschädigt wird. Wenzl glaubt 
überdies, daß auch im Turm eine solche Schädigung 
stattfindet, und zwar durch die starke gegenseitige 
Reibung der Fasern. Hierzu ist zu sagen, daß die 
Befürchtungen hinsichtlich der Schneckenpresse 
übertrieben und hinsichtlich der Reibung der Fasern 
im Turm grundlos sind. Die Schneckenpresse greift 
die Fasern in der Tat etwas an, indessen nicht so- 
weit, als daß sich eine direkt schädigende Wirkung 
in dem Endprodukt nachweisen ließe. Inzwischen 
wurde die Konstruktion der Schneckenpresse 
wesentlich verbessert, und die Bedenken gegen diese 
Maschine werden dadurch noch weiter herab- 
gemindert. 

Bei dieser Gelegenheit mag erwähnt werden, daß 
die zweimalige Anwendung der Schneckenpresse nur 
in Frage kommt, wenn für beide Bleichstufen Türme 
benutzt werden. Dann ist es erforderlich, den im 
ersten Turm teilweise gebleichten und dann zwecks 
Auswaschen auf 1½ verdünnten Stoff wieder auf 
16 bis 18% zu konzentrieren, bevor er in den zweiten 
Mischer und von da in den zweiten Turm eintritt. 

Es ist durchaus richtig, wenn Opfermann 
annımmt, daß der zweite Turm größere Dimensionen 
hat als der erste. Anderseits kann auch ein dritter 
Turm angewendet werden, wie dies in einer vor 
einigen Monaten in Betrieb genommenen Anlage der 
Fall ist. Wird aber die zweite Stufe in die Holländer 
verlegt, so fällt die zweite Schneckenpresse fort, und 
die Eindickmaschine allein vollzieht das Konzen- 
trieren von 1½ auf 9 bis 10% (im Bellmer selbst ist 
die Stoffkonzentration dann 614 bis 7%). 
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2. Bleichen im Turm (i. Stufe 
hohe Stoffdichte) und im Bell- 
mer (2. Stufe niedrige Stoffdichte). 


Produktion 250 tons. 
15 HP 


. 39 
„ den Bellmer-Holländern 175 „ 


411 HH 
Per ton = 1,64 HP 


Damit kommen wir auf die Frage, unter wel- 
chen Umständen es vorzuziehen ist, die beiden 
Stufen der Bleiche nur in Türmen vorzunehmen, 
und wann sich die Kombination der Turmbleiche 
(erste Stufe) mit der Holländerbleiche (zweite 
Stufe) empfiehlt. 

Von wirtschaftlichen und praktischen Gesichts- 
punkten aus ist die Frage verhältnismäßig leicht zu 
entscheiden. Wenn es sich.um die Aenderung oder 
Erweiterung einer Bleichanlage handelt, die über 
Bleichholländer verfügt, so empfiehlt sich natur- 
gemäß die Kombination Turm-Holländer, d. h. die 
vorhandenen Holländer sind für die zweite Stufe zu 
verwenden, ein Turm wird den Holländern dann 
vorgeschaltet. Soll dagegen eine ganz neue Bleich- 
anlage errichtet werden, so ist — von denselben Ge- 
sichtspunkten aus — die alleinige Verwendung von 
Türmen für beide Stufen vorzuziehen, weil sie 
billiger ist als die Kombination Turm-Holländer, und 
weil sie alle anderen Vorteile des Thorne-Bleichver- 
fahrens gewissermaßen verdoppelt. Die Beibehaltung 
der hohen Stoffdichte für beide Stufen des Ver- 
fahrens erhöht entsprechend die Kapazität der An- 
lage, sie bringt entsprechende weitere Ersparnis an 
Dampf. Die Bieichzeit ist kürzer und die Produktion 
kann erheblich gesteigert werden. 

Selbstverständlich sind aber diese Gesichts- 
punkte nicht allein entscheidend. Ebenso wichtig ist 
das Ergebnis hinsichtlich der Qualität des Zell- 
stoffes. Es mag sein, daß bei einem Vergleich der 
beiden Systeme, das Zweitürmesystem sich mehr für 
das Bleichen von hart gekochten, schwerer bleich- 
barem Zellstoff empfiehlt. Die neuesten Erfahrungen 
zeigen jedoch, daß auch weichere, leichter bleichbare 
Zellstoffe mit demselben guten Ergebnis wie in der 
Turm-Bellmer-Kombination, im Zweitürmesystem 
gebleicht werden können, wenn man einerseits die 
zweite Schneckenpresse durch eine andere, etwas 
schonender arbeitende Entwässerungsmaschine er- 
setzt und ferner im zweiten Turm (oder im zweiten 
und dritten Turm) eine schwächere Bleichlauge als 
im ersten verwendet, d. h. eine solche, die etwa den 
Verhältnissen in der zweiten Stufe im Bellmer-Hol— 
länder entspricht. 

Nimmt man an, daß der gesamte Bleichbedarf 
für einen harten, schwer bleichbaren Zellstoff, 
wie er für gewisse Zwecke verlangt wird, 
18 % Chlorkalk (35 % aktives Chlor) beträgt, von 
dem 12 % in der ersten und 6% in der zweiten Stufe 
verbraucht werden sollen, und daß der Zellstoff die 
Schneckenpressen in beiden Fällen mit 25 % Stoff- 
dichte verläßt, so ist, nach Zusatz der Bleichlauge, 
die Stoffdichte 17,60 % in beiden Fällen. Unter die- 
sen Bedingungen wählen wir die Konzentration der 
Bleichlauge für die erste Stufe zu 71,0 g Chlorkalk 
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(35 eig) = 24,85 g Chlor im Liter und demgemäß 


für die zweite Stufe zu 35,5 g Chlorkalk = 12,42 g 
Innerhalb der Zellstoffmassen in 


Chlor im Liter. 
den Türmen haben wir dann im ersten Turm eine 
Konzentration von 25,5 g. Chlorkalk (= 8,95 g Chlor) 
und im zweiten Turm eine solche von 12,27 g (= 4,47 
Gramm Chlor) im Liter. 

Diese Zahlen sind dem Betrieb einer Thorne- 


anlage entnommen, die beide Stufen nach den oben 


angeführten Gesichtspunkten in zwei Türmen durch- 
führt und einen in jeder Beziehung vorzüglichen 
Zellstoff erzeugt. 

Zum Schluß mag noch darauf hingewiesen wer- 
den, dad Wenzls Bemerkung, als sei die Umge- 
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staltung der Bleiche zum kontinuierliche 
Prozeß erst mit der Verwirklichung des Verfahre: 
von Schwalbe und Wenzl (D. R. P. Nr. 403 d. 
und 420 684) zu erwarten, offenbar übers ieht, dad der 
Thorneprozeß ja ein durchaus kontinuierlicher ist 
Das ist einer seiner wesentlichsten Vorteile, und de 
Verwirklichung dieses Gedankens ergab sich as 
dem Bedürfnis, ein solches Verfahren zu haben, wie 
überhaupt der gesamte Thorneprozeß nicht aus 
reiner Freude an erf inderischer Betätigung, sonders 
aus der Notwendigkeit geboren wurde, einer Not. 
wendigkeit, die durch die Ausgestaltung der übriger 
Stationen der Kipawa-Fabrik und durch ihre weitere 
gesamte Entwieklung bedingt war. 


Schwefel für Sulfillaugenbereitung. 


Von Dr. Arthur St. Klein. 


Die Verwendung von Schwefel zur Sulfitlaugen- 
bereitung ist in verschiedenen Ländern allgemein, In 
Nordamerika, in Skandinavien usw. findet man viele 
Werke, die ausschließlich Schwefel verwenden. Oft 
stehen die mechanischen Kiesöfen ungebraucht da- 
neben, weil es zurzeit rationeller ist, Schwefel zu 
brennen, weil der Schwefeltrust die Preise für 
Schwefel so gestaltet, daß unter Berücksichtigung 
der Einfachheit des Betriebes es sich lohnt, nicht 
Kies, sondern Schwefel zu benutzen. l 

Der Schwefel ist, soweit es sich um amerikani- 
schen Schwefel handelt, fast chemisch rein, weil der 
Schwefel nach dem Frasch-Verfahren durch über- 
hitztes Wasser geschmolzen und hochgetrieben wird, 
so daß es sich eigentlich um gereinigten, raffinierten 
Schwefel handelt, wenn man mit Louisiana-, Texas- 
usw. Schwefel zu tun hat. Die Reinheit und Gleich- 
mäßigkeit des Schwefels gewährleistet gleichmäßige 
Laugen und gleichmäßigen Betrieb, die Einfachheit 
der Kontrolle gute Verbrauchszahlen usw. 

Es ist wohl interessant, in einer übersichtlichen 
graphischen Darstellung die bei verschiedenem SO;- 
Gehalt der Gase entstehenden Volumina vor sich zu 
haben. Beistehende Abb. ı wird daher auch allge- 
meinem Interesse begegnen. 

ı kg Schwefel verbrennt mit Luft zu 2 kg SO:, 


wobei 2 Sauerstoffatome verbraucht werden. ı kg 
3 
Kurve » 5034N + in neter pro 
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1 
Sauerstoff hat er -cbm Volumen. — cbm Saver- 
1-43 1-43 


1.45 cbm Stickstoff, Bei der Ver- 
brennung von 1 kg Schwefel entsteht theoretisch 


6 
on N in cbm. 
43 | 


stoff entspricht 


2-91 2 I» 


2.97 * 700 


2 3:69 
2-91 1-43 
68-8 


3.208 21 % theoretisch. 


Luftverbrauch z.B. bei 14% igem Gas: 
2 3:69 — 88 — 14 
2-91 + 1-43 + Luft, oder 0:688 + 2-58 T Luft 
68,8 — 14 X 0.688 — 14 X 2-58 
14 


= %, SO,, das entspricht maximal: 


== Luftmenge 


68,8 . , ia 
T 3,268 = 1 -642 cbm Luft für 14 % iges Gas. 

Diese Zahl und ebenso jede andere Zahl für die 
in der Praxis vorkommenden Gasstärken von 4 bi 
21 % (theor. Maximum) ist aus der Abbildung direkt 
ablesbar. 

0,688 cbm ist das Volumen SO», das beim yer 
brennen von S zu SO; entsteht. Geschieht die Ver- 
brennung mit dem theoret. Minimum von Luft, 50 
erhält man ein Volumen von 3,268 cbm als Gemisch 
von SO, und Luftstickstoff. Dabei wäre der SOr 
Gehalt das theoretische Maximum gleich 21%. Je 
geringer der SO»-Prozentgehalt ist, um so größer 
ist der Luftüberschuß und natürlich auch umgekehrt, 
je mehr überschüssige Luft, um so geringer ist der 
SO:-Gehalt der Gase. Die Kurve zeigt das auch 
ganz deutlich. 


Es werden die verschiedensten Schwefelröst 
anlagen gebaut. Es hat sich stets gezeigt, dab es 
am günstigsten ist, die Temperatur im Verbrennunf® 
ofen über 900° C zu halten. Unterhalb dieser Tem: 
peratur bilden sich ganz ansehnliche Mengen vor 
Schwefelsäure. Die Temperatur hängt in erster 
Reihe von der Menge der pro Zeiteinheit zugeführten 
Luft ab. 


Die Druckverhältnisse eines Systems, das Wr 
aus alten Trockenzylindern (Abb. 2) selbst gebaut 


— 
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haben und das sehr gute Ergebnisse liefert, waren 


folgende: 
Zug in Millimeter Wassersäule: 


Bei der Luftzufuhr im Einfüllstutzen. 2 
desgl. vor der Verbrennungskammer . 3 
in der Verbrennungskammer 6 
nach dem Vorkühler . . . . 2. . a.. 
desgl. Nachküh lern 12 

s~s 6 


vor dem Ventilator u ur 
Der Schwefel schmilzt in einem „ 
Behälter oberhalb des rotierenden 
Ofens und läuft in den Ofen, wobei 
der Zufluß reguliert werden kann. Die 
Luftmenge wird durch den Ventilator 
reguliert. Nach dem Ofen ist eine 
Nachverbrennungskammer, vor der 
durch Schlitze Luft eingesaugt wird. 
Nach der Verbrennungskammer sind 
die üblichen Kühlvorrichtungen, Ven- 
tilator usw. Temperatur beim Ventilatoreintritt 
etwa 40° C, meist weniger, da wir beim Eintritt in 
den Turm (es werden meistens Türme bevorzugt 
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Abb. 2. 


in den Behälter oberhalb des Ofens gefördert wird 
und bei der ganzen Säurebereitung außer dem Steine- 
füllen in die Türme, Regulieren der Wassermengen 
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Abb. 3. 


in den letzten Jahren) möglichst kalte Gase haben 
wollen. 

Eine sehr kompendiöse Anordnung für Abrösten 
nn Schwefel baut eine schwedische Maschinen- 
abrik, wobei der Schwefel vom Magazin automatisch 


Abb. 3 zeigt den 
mit rotierendem 


usw. gibt es keine Standarbeit. 
Hauptteil einer solchen Anlage 
Röstofen. 

Es ist oft irreführend, wenn man sagt, daß x % 
Schwefel für 100 kg Zellstoff verbraucht Werden. 
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Man muß auch darüber im klaren sein, wie der Zell- 
stoff ist usw. Im allgemeinen kommen wir mit etwa 
9% Schwefel für festen Stoff aus. Wir haben Zahlen, 
die beweisen, daß 30 bis 32% der SO, der Koch- 


Die Ausführung der Festigkeitsprüfung. 


Von Dr.-Ing. Hellm. Schwalbe, Heidenau. 


Auf vielfachen Wunsch fasse ich im folgenden 
die an verschiedenen Stellen gegebenen Vorschriften 
zur Festigkeitsprüfung von Zellstoffen mit der Lam- 
penmühle noch einmal zusammen. Gleichzeitig 
werde ich angeben, wo Fehlerquellen vorhanden 
sind und welche Abänderungsvorschläge vorliegen. 

Die auf der Sommertagung des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure ge- 
wählte Kommission ist bemüht, eine Standard- 
Methode auszuarbeiten. Es wäre sehr erwünscht, 
wenn von allen an der Festigkeitsprüfung inter- 
essierten Herren Erfahrungen und Verbesserungs- 
vorschläge mitgeteilt würden. 

Probenahme: Bei Zellstoffangeboten pflegen 
die Muster so klein zu sein, daß man keine Auswahl 
treffen kann. Bei der Betriebskontrolle größerer 
Lieferungen an Zellstoff wird in der Weise ver- 
fahren, daß aus einer Anzahl in ihrer Nummerierung 
möglichst auseinander liegenden Ballen oder Rollen 
Proben entnommen werden, von denen je ein Teil 
zur Trockengehaltsbestimmung, zur Untersuchung 
auf Reinheit und zur Festigkeitsprüfung verwendet 
werden. Man muß natürlich Stücke von den ver- 
schiedenen Packungseinheiten mischen, um bei der 
kleinen Probemenge von 40 Gr. ein Durchschnitts- 
muster zu erhalten. Für genaue Untersuchungen 
kann man die bewährten Methoden der Kohlen- 
analyse zur Probenahme benutzen. 

Probemenge: Es ist fast allgemein üblich, 
40 Gr. lufttrocken zu nehmen und in einem Liter 
Wasser zu mahlen. Um die Mahldauer abzukürzen, 
wäre vielleich 25 Gr. in 500 cem zweckmäßiger. 

Zerfasern: Der von Hand grob zerzupfte 
Stoff wird in den Zerfaserer gegeben und bei 
weichen Zellstoffen eine Stunde und bei harten zwei 
Stunden bearbeitet. Dann wird der Stoff in die 
Blechschale unter den Zerfaserer gekippt. Der Stoff 
mit Flüssigkeit wird auf genau 1000 cbem ein- 
gestellt. Eine wesentliche Beeinflussung des Festig- 
keitswertes durch die Quellung im Zerfaserer konnte 
nicht festgestellt werden. 

Einfüllen in die Mühle: Der Stoffbrei 
wird durch Einschütten bei abgenommenem Deckel 
in die Mühle gebracht. Dabei fließt etwas Wasser 
heraus in ein unter der Mühle befindliches Blech- 
gefäß. Nachdem der Deckel geschlossen ist, wird 
das Wasser durch eine der verschraubbaren Oeff- 
nungen in die Mühle geschüttet. Dies Verfahren 
hat den Vorzug, daß der Stoffbrei recht homogen 
in die Mühle kommt. Es erscheint zunächst ein- 
facher, den Stoff leicht zu entwässern, die Kuchen 
in die Mühle zu legen und nachträglich durch die 
kleine Oeffnung das Wasser einzufüllen. Wir haben 
jedoch in diesem Fall häufig Klopfen der Mühle be- 
obachtet. 

Mahlen: Die Mühle rotiert mit 420 Um— 
drehungen in der Minute. Dabei ist unbedingt 
darauf zu achten, daß die Mühle ruhig läuft, also 
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laugen wiedergewonnen werden können. Wir können 
den Schwefelverbrauch durch Ueberlaugen von 
einem Kocher zum anderen natürlich noch etw; 
verringern. 


überhaupt nicht, auch nicht leicht, klopft. Es 
scheint die Umdrehungszahl der Mühle nicht gleich- 
gültig zu sein. Es liegen jedoch hier keine exakten 
Untersuchungen vor. Orientierende Studien bei uns 
ergaben, daß gegenüber dem Vorteil der kürzeren 
Mahldauer kleine Unterschiede in der Festigkeit ge 
genüber der Mahlung bei n-300 für die Betriebskon- 
trolle unbeachtet bleiben konnten. Bei gebleichten 
Zellstoffen mahlen wir nur bis 70 Mahlgrad. Es wird 
nach einer Stunde Mahldauer (wenn 40 Gr. im 
Liter angewendet werden) die erste Mahlerad- 
bestimmung gemacht. Aus deren Ergebnis läßt sich 
mit Sicherheit schließen, wie lange die Mühle noch 
zu laufen hat. Bei normal und bleichfähig wird erst 
nach zwei Stunden die erste Prüfung angestellt. Es 
wird bis 75 Mahlgrad gemahlen. Nach neuen Unter- 
suchungen scheint es fraglich, ob dieses Mahlen bis 
zu 75 Mahlgraden richtig ist. Bei einer Anzahl von 
Zellstoffen lag das Festigkeitsmaximum unterhalb 
75 Mahlgraden, bei anderen Zellstoffen weit darüber. 
Neben dem alten Vorschlag, nach Zeit zu mahlen. 
ist hier nach meiner Ansicht zu beachten, ob man 
überhaupt bei der Mannigfaltigkeit der Zellstoff- 
typen alle nach einem Schema prüfen soll. Es 
handelt sich hier um Betriebskontrolle, bei der man 
aus Zeitmangel keine Mahlgrad- oder Festigkeit: 
kurven aufstellen kann. Vielleicht ließe sich eine 
Einigung darüber erzielen, daß niedrig zu mahlende 
Zellstoffe bei 40 Mahlgrad, mittel bei 65, hoch be: 
80 Mahlgraden geprüft werden. 
Mahlgradbestimmung: Es ist bisher 
üblich gewesen, 0,2 Grad im Liter anzuwenden. 
Neuere Vorschläge, so beispielsweise von Brecht. 
wollen andere Konzentrationen benutzen. Hierüber 
wie über die genaue Probenahme muß eine Ver- 
ständigung noch gefunden werden. Soll nach der 
Mahlgradbestimmung die Mahlung noch fortgesetzt 
werden, so muß der angewendete Stoff in der rich- 
tigen Verdünnung, wie er vorher aus der Mühle ent- 
nommen wurde, wieder eingefüllt werden. 
Entleeren: Der Deckel wird geöffnet. der 
Stoffbrei läuft in das Auffanggefäß unter der Mühle. 
Die Kugel bleibt im Gefäß. Noch hängen gebie- 
bener Stoff wird mit der Hand unter langsamem 
Drehen herausgeholt. 
Blattbildung: 85 Gr. von dem Stoffbter 
gleich 4 Gr. lufttrocken, werden in einem Liter 
Wasser durch Quirlen aufgelöst. Dann kommt der 
Stoff in die Teigknetmaschine, wo er durch ent- 
gegengesetztes Drehen der Rührflügel innerhalb von 
drei Minuten gründlich gemischt wird. Dann wird 
ein zweiter Liter Wasser zugesetzt, wieder zwei 
Minuten gerührt, der Stoff durch ein weites Sieb 
gegossen, wobei nur vereinzelte grobe Knoten 
zurückbleiben und nochmals gequirlt. Der Stofibrei 
wird dann auf den Blattapparat gegossen, in 0.“ 
Stoffkonzentration. Wir benutzen den seitlichen 
Einlauf nicht mehr, sondern gießen durch einen 
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Trichter parallel der Längskante hin und her, von 


hinten nach vorn über die ganze Fläche des Appa- 


rates. 


Sofort nach Beendigung des Aufgießens, das 
20 Sekunden erfordert, wird erst etwas rascher, dann 
langsamer in 25 Sekunden abgesaugt, ohne Zuhilfe- 
nahme künstlicher Saugung, jedoch mit der einer 
Wassersäule von 750 mm. Die Blattbildung kann 
die Ursache von Fehlern sein, wenn der Stoff nicht 
gleichmäßig verteilt ist. 

Abgautschen: Drei kleine Filze, 75 mm 
breit, 145 mm lang, werden aneinander gelegt mit 
ihrer Längskante. Das Blatt wird auf die trocknen 
Filze abgegautscht. Bei stark am Sieb haftenden 
Stoff wird etwas Wasser auf das auf den Filzen 
liegende Sieb gegossen. Durch leichtes Ausein- 
anderziehen der Filze wird das Blatt in drei Teile 
von der Größe der einzelnen Filze geteilt. Dies 
geschieht, um bei der vorhandenen Preßeinrichtung 
den erwünschten Druck zu erreichen. 

Pressen: Je sechs kleine Filze mit Blättern 
werden bei 100 Atm., gleich 35 kg auf den Quadrat- 
zentimeter, gepreßt. Dieser Druck ist nicht un- 
bedingt nötig. Er liegt jedoch von der Gefahrzone 
weit genug entfernt. Daß der Pressendruck sehr 
wesentlich ist, wurde an Hand der amerikanischen 
Untersuchungen schon früher gezeigt. 

Trocknen: Es erfolgt noch durch Anlegen 
der Blätter an einen senkrechten, mit Gas geheizten 
Zylinder. Die Blätter sind an dem Filz lose mit 
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Neuere Entwicklung der Abfallholzfeuerung 
für den Kraftbetrieb. 


Bei der Verheizung von Holzabfällen verschie- 
dener Art, von Sägespänen von Weichhölzern mit 
15 % Feuchtigkeitsgehalt bis zu großen Stücken und 
Schwarten von Hartholz, hat man in den solche Ab- 
fälle liefernden Industrien neue Erfahrungen ge- 
macht. Die Behandlung und Aufgabe großer Stücke 
und Abschnitte ist nicht schwierig, wenn das Gut 
vor Einbringen in den Kesselbunker zerkleinert 
wird. Dabei hat man die ältere Zerkleinerung 
mittels Schneidmesser verlassen und weitgehend 
durch Hammerzerkleinerung ersetzt, die eine 
trockene, breiartige Masse ergibt. Auf diese Weise 
können die verschiedensten Abfälle, wie Stroh, 
Kistenbretter, Papier, die sich im Werk ansammeln, 
zu einer Art homogenen Brennstoffes zusammen- 
gestampft werden. Man kann sagen, daß die Ver- 
brennung von Holz- und ähnlichen Abfällen aus 
dem Versuchsstadium heraus ist und daß sich für 
le verschiedenen Arten von Abfällen jetzt Feue- 
fungen und Aufgabevorrichtungen herausgebildet 
haben. Das alte und auch jetzt noch in weitesten 
Ausmaßen in Anwendung stehende Verfahren, die 
rale in den Sammelbehältern durch Rohre den 
‚euerungen zuzuleiten, bietet nach den neueren 
‚enntnissen nicht mehr die Vorteile, einmal, weil 
ein Ueberschuß von Luft mit dem Brennstoff in den 
euerraum eingeführt wird, zweitens, weil dabei eine 
gleichmäßige Beschickung und Messung des auf- 
gegebenen Brennstoffes fehlt, und drittens, weil da- 
urch die Verbrennung nicht wirtschaftlich und 
ae ntas geführt werden kann. Wo aber der Dampf- 
0 größer ist, als er aus den anfallenden Ab- 
ällen gedeckt werden kann, da müssen die Abfälle 
mit höchstmöglicher Wirtschaftlichkeit und mit 
geringsten Anlagekosten der Feuerungen verheizt 
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einer Stecknadel befestigt. Der Filz selbst wird 
locker um den Zylinder gelegt, ohne jede Spannung. 
Es ist die Lage der Blätter und die Spannung, mit 
der sie aufgepreßt werden, von Einfluß auf die 
Festigkeitswerte. Die Temperatur im Trocken- 
zylinder beträgt 65 bis 70 Grad Celsius, an den 
Blättern 45 Grad. Die getrockneten Blätter werden 
in zwei Stunden bei 65% relativer Feuchtigkeit 
ausgelegt. 

Prüfen der Blätter: Offensichtlich 
schlechte Blätter werden ausgeschieden. Drei gute 
Blätter werden auf ihr Quadratmetergewicht ge- 
prüft, dann in Längs- und Querstreifen zerschnitten 
und im Schopper-Zerreißapparat bei so mm Ein- 
spannlänge zerrissen. Fehlerhaft ist, in manchen 
Fällen die Reißlänge allein als Maßstab zu benutzen. 
Ueber die Vorschläge, andere Prüfungen anzuwen- 
den, wurde an anderer Stelle berichtet. 

Ich möchte ausdrücklich betonen, daB die vor- 
stehend geschilderte Methode, die im Laboratorium 
der Krause & Baumann A.-G., die zur Zeit aus- 
geübte ist, und nicht etwa einen Vorschlag der 
Kommission darstellt. Wie eingangs erwähnt, wäre 
es aber sehr erwünscht, wenn sich recht viele Fach- 
leute veranlaßt sehen würden, ihre Erfahrungen 
mitzuteilen, um eine Sache zu fördern, die wirk- 
lich allgemeines Interesse hat und wo durch Mit- 
teilung keine Schädigung des Einzelbetriebes zu 
zu befürchten ist. 
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werden. Bei Heizversuchen aus neuerer Zeit mit 
solchen Abfällen wurde mit Sägemehl aus ge- 
trocknetem Hartholz — Eiche, Birke, Ahorn — 
mit etwa 7,57% Feuchtigkeitsgehalt eine Verdamp- 
fungsziffer von 4,33 erreicht. Der größere Teil des 
Brennstoffes verbrannte dabei in der Schwebe im 
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Abb. 1. Die Zuführung der Holzabfälle zur Brennkammer. 
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Brennraum der Vorfeuerung, die einen Wasserrohr- 
kessel beheizte. Abb. 1 zeigt z. B. die Zuführung 
des Sägemehls dabei durch eine Kratzerrinne a zum 
Kesselbunker b. Aus diesem wird das Sägemehl, 
wie bei den Brennstaubfeuerungen, durch eine För- 
derschnecke c entnommen und durch Fallschächte d 
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Abb. 2. Brennkammer für Holzabfälle. 


frei in den Brennraum aufgegeben. Mit größeren 
zerkleinerten Stücken aus Hartholz mit 6% Feuch- 
tigkeitsgehalt ließ sich eine Verdampfungsziffer 
von 4 erreichen. Die Abfälle wurden dabei in Vor- 
feuerungen an Steilrohrkesseln auf gewöhnlichen 
Planrosten verheizt. Auf diese Weise wurde in der 
Anlage mit einem Aufwand von 20% Brennstoff 
die Dampfleistung um etwa 70% gesteigert. Abb. 2 
zeigt eine neuere Anlage der letzten Art für vier 
Steilrohrkessel, die für sich einzeln beheizt werden 
und luftgekühlte Feuerräume besitzen. Die Ver- 
brennungsluft wird der Brennkammer etwa in mitt- 
lerer Höhe zwischen den Feuertüren und der Ge- 
wölbedecke zugeführt. Man hofft, mit dieser Feue- 
rung eine 4,5fache Verdampfung erreichen zu 
können. Wenn der Dampfbedarf des Werkes 
größer ist, als er aus den Abfällen erzeugt werden 
kann, so muß die Feuerung so angelegt werden, daß 
in ihr auch zusätzlich Kohle zusammen mit den 
Holzabfällen oder auch Kohle allein verheizt werden 
kann. Die Feuerung wird zu diesem Zwecke mit 
einem mechanischen Stocker, z. B. einer Unterschub- 
feuerung, ausgerüstet. (S. G. Neiler, „Power“, 


5. April 1927.) p. 


Ein neuer Hochdruckkessel. 


Nachdem es gelungen ist, Baustoffe und Bau— 
arten zur Ausnutzung hoher Drücke in Dampf- 
maschinen und Turbinen zu finden, bilden die 
Kessel eine immer noch nicht restlos gelöste 
Schwierigkeit. Die bisher bekannt gewordenen 
Bauarten sind zum Teil wohl verwendbar und 
haben auch gute Ergebnisse gezeigt; die Herstel- 
lungskosten sind jedoch noch so hoch, daß der 
Mehraufwand an Kapitalkosten die erhöhte Wirt- 
schaftlichkeit der ganzen Anlage stark vermindert 
und bei kleineren Anlagen sogar aufhebt. Deshalb 
sind weitere Versuche im Gange, und immer werden 
neue Vorschläge gemacht. So ist jetzt ein Ver- 
fahren patentiert worden, das die verschiedenen 
Schwierigkeiten durch stufenweise Erzeugung des 
Dampfes zu beheben sucht. Danach wird in einem 
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Erregerkessel Dampf erzeugt, dessen Spa 
etwas höher ist als sie für die Maschine bes 
wird, dessen Menge aber nur einen kleinen Tej y 
endgültig erforderlichen, etwa 5%, aut 
Dieser Dampf wird durch einen Ueberhitzer it t 
zweiten Kessel, und zwar unmittelbar in das W 
geleitet, von dem eine entsprechende Menge k- 
Aufnahme der Ueberhitzungswärme des eingebe: 
Dampfes verdampft wird. Der Druck it x 
zweiten Stufe ist etwas niedriger als der d; 7. 
regerkessels. Die Dampfmenge der zweiten Rest. 
stufe tritt durch einen dritten Kessel, dessen Is: 
wieder niedriger ist, so daß ein natürliches x; 
gefälle entsteht. In dieser Weise werden sect + 
sieben Stufen hintereinander geschaltet: die He: 
dampfmenge wird in jeder Stufe größer und &x 
auch die erzeugte Dampfmenge. Dore ~. 
sprechende Anordnung ist es möglich, die Nr: 
so zu bemessen, daß die Dampfmenge des er 
Kessels etwa das 20 fache der Menge des c 
Kessels beträgt. Der besondere Vorteil dieses; lr. 
fahrens ist der, daß mit Ausnahme des Emir 
kessels, der nur eine kleine Dampfmenge erer 
keine Druckstufe im Feuer liegt und kein Wiz 
übergang durch die Kesselwände stattfindet, x # 
also keine Gefahr einer Kesselsteinabsondenzt x 
steht. Die im Wasser gelösten Salze scheiden st: 
schlammartiger Konsistenz ab. Der Wärmedıd E 
gesamten Anlage geschieht durch die allnitixk 
Druckverminderung selbsttätig, es ist daher ie 
Umwälzpunmpe nötig, die einen betracht. 
Kraftverbrauch aufweist und bei hoben Dii 
unter Stopfbüchsen-Schwierigkeiten zu leide . 
Sämtliche Ueberhitzer erhalten eine Feuente & 
Anordnung muß sich danach richten, daß die e 
Ueberhitzerstufen immer mehr Wärme aufm 
haben, also eine größere Oberfläche erfordern. x 
Erregerkessel kann von derselben oder einer * 
sonderen Feuerung beheizt werden. N 
(„Das technische Blatt“, 0. Mai tür 


Die Stratton-Feuerung zur Verbrennung w. 
gebrochener Kohle in der Schwede. 


Daß man Kohle in der Schwebe cerca 
kann, beweisen die Brennstaubfeuerungen. . 
dings hängt der Ausbrand dabei von der Fer 
des Brennstaubes ab. Diese aber zu erzielt, r. 
ursacht die meisten Kosten. An Versuchen, det: 
in vorgebrochenem Zustande in dem Feuer = 
verheizen, hat es nicht gefehlt. Man bat &= 
einen Rost ein, auf den die gröberen Stücke hen! 
fielen und unter der Einwirkung der Stzubiaz 
verbrennen sollten. Gleichzeitig sollte de gibt 
Brennstoffschicht auf dem Roste als Zündmitt x 
den eingeblasenen Brennstoff dienen. Groß E 
folge hat man mit dieser Art Feuerung nicht ens 
Nun hat die Stratton Furnace Co. in Chicago Il. 1" 
kurzem eine solche Feuerung herausgebracht © 
im wesentlichen auf den gleichen Grondlage: & 
ruht, jedoch eine solche konstruktive Ausbil 
erfahren hat, daß sie an zwei Stellen in © 
Jahresbetrieb zufriedenstellende Leistungen — te 
Belastung und guten Ausbrand — durchschitk! 
14% CO; der Abgase — ergab. Die Feuer: “ 
im wesentlichen wie eine Brennstaubfeuerunt 8“ 
gebildet, besitzt eine im (Querschnitt rechter 
Brennkammer, die oben in den Heizraum de: Ke: 
übergeht, unten trichterartig etwas verengt 15 
untere Abschluß erfolgt durch zwei Roste DEI 
denen Schaber B, C (Abb. 2) hin und Wri 
werden und die einen mittleren Spalt kreise | 
vorgebrochene Kohle, in Stücken bis zu 12 T 
oberhalb des Trichters bei A (Abb. 1) der 15 
kammer mit etwa 25% der notwendigen e 
nungsluft in die Brennkammer eingeblaser. 
genügend feinen Brennstaubteilchen verbrennen 
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in der Schwebe, die gröberen fallen auf die Roste 


und werden durch das Oszillieren der beiden Schaber 
nach dem Längsspalt F gefördert, wo sie in den 


mit verhältnismäßig hohem Druck aufwärts strömen- 
den Strom der restlichen Verbrennungsluft D ge- 
langen und von dieser in die Brennkammer hinein 
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Abb. 1. Schnitt durch die Peuerung. 


mitgerissen werden. Dort treffen sie mit dem 
frisch eingeblasenen Brennstaub-Luftgemisch zu- 
sammen, es entsteht eine Stauung, die gröberen 
Teile, die auch schon in Brand geraten sind, fallen, 
wie Pfeile H in Abb. ı zeigen, an den schrägen 
Trichterwänden auf die Roste und gelangen wieder- 
holt in den Kreislauf. Die Ausmündung der Brenn- 


Abb. 2. Rost und Zweitluftstrom. 


kammer über dem Rost besteht aus eisernen Rippen- 
platten G, an welchen die Zweitluft zur Kühlung 
vorbeigeführt wird, bevor sie vorgewärmt durch den 
Längsspalt tritt. Die Breite dieses Spaltes ist ent- 
sprechend der Kohle einstellbar. In der Brenn- 
ammer wird mit einem mittleren Ueberdruck von 
8—15 mm Ws gearbeitet. („Power“ vom 10. Mai 
1927, S. 718/19.) p. 
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Erfolge des Ruths’schen Wärmespeichers. 


Der große Erfindergedanke des schwedischen 
Dr.-Ing. Johannes Ruths, der vor mehreren Jahren 
durch seinen ihm patentierten Wärmespeicher der 
Wärmetechnik einen Apparat von großer technischer 
Bedeutung gab, hat sich in einer großen Anzahl An- 
lagen des In- und Auslandes in die Wirklichkeit 
umgesetzt. Die Zahl 200 ist bereits überschritten. 
Am meisten hat sich der Ruths-Speicher in der 
Heimat des Erfinders, in den nordischen Ländern, 
Eingang verschafft und ist ganz besonders in der 
Papier- und Zellstoffindustrie dieser Länder reich- 
lich vertreten. Nach einem vom Erfinder auf der 
Jahresversammlung des Verbandes Deutscher Elek- 
trotechniker in Kiel gehaltenen Vortrag scheint die 
Wärmespeicherung System Ruths auch in deut- 
schen Elektrizitätswerken Fuß zu fassen. Gemein- 
sam von Siemens-Schuckert und der AEG ist auf 
Wunsch und in Zusammenarbeit mit dem Elek- 
trizitätswerk der Stadt Berlin ein großes Projekt 
ausgearbeitet worden, demzufolge die Kraftzentrale 
Charlottenburg mit drei Dampfturbinen von je 
20000 Kwt erweitert und eine Ruths-Speicheranlage 
von 24 Behältern zu 290 cbm mit einer Gesamt- 
kapazität von 110000 Kilowatt-Stunden eingebaut 
werden soll. Schd. 
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Sorgen der überseeischen Papierfabrikation. 


Zur Frage der Weltversorgung haben sich er- 
neut Sachverständige dahin geäußert, daß in wenigen 
Jahren mit einschneidenden Veränderungen gerech- 
net werden müsse. Herr Frank J. D. Barnjum in 
Montreal, Kanada, erklärte in Wiederholung seiner 
schon vor einigen Jahren gemachten Ausführungen, 
daß die Waldbestände Kanadas in längstens zehn 
Jahren so gelichtet sein würden, daß sie nur noch 
ganz geringe Mengen Holz zur Papierherstellung 
aufbringen. Der heutige Schlag sei bereits vier mal 
so groß wie der jährliche Nachwuchs. Vor allem 
aber seien infolge Lichtung von Wäldern und Nie- 
derlegung ganzer Waldstreifen der übrigbleibende 
Waldbestand in ganz anderem Maße den Stürmen 
freigegeben und der Windbruchabgang vervielfacht. 
Durch Windbruch würde jetzt bedeutend mehr Scha- 
den angerichtet als durch Feuer. Die durch Wind- 
bruch umgelegten Stämme seien die Brutstellen für 
Holzkäfer und Bohrwürmer, die sich in gewaltigem 
Maße vermehrt haben und tote und lebende Bäume 
in Massen überfallen und zerstören. Durch das 
Niederlegen von Waldungen seien auch schon kli- 
matische Veränderungen hervorgerufen worden, die 
das Wachstum der Aufforstungen erheblich behin- 
dern. Die riesige Ausdehnung der kanadischen Pa- 
pierindustrie gehe weit über ein vernünftiges Ver- 
hältnis hinaus und habe ihre Ursache in bekannt- 
gewordenen Gewinnsummen, wodurch Spekulanten, 
Politiker und Banken sich veranlaßt gesehen hätten, 
immer neue Unternehmungen zu gründen und be- 
stehende zu erweitern. Diese auf über 8000 t täg- 
liche Leistungsfähigkeit eingestellten Papierfabriken 
haben die Nachfrage nach Papierholz so hoch- 
getrieben, daß die Niederlegung der kanadischen 
Wälder in rasendem Tempo vorwärtsgehen mußte. 
Aus den entlegensten Waldbezirken würde jetzt 
schon Holz herangeschafft, so daß bis zur Lieferung 
an die Papiermühle die Kosten sich in diesen Fällen 
auf 5 Pfund 10 Schlling je Cord gestellt hätten. Die 
Lage sei so beunruhigend, daß sich jetzt auch die 
Politiker damit befassen und eine Bewegung ein- 
geleitet hätten, die Anlage neuer und die Erweite- 
rung bestehender Papierfabriken durch Gesetz zu 
verbieten. 
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Ein anderer Beobachter weist darauf hin, daß in 
den Vereinigten Staaten der Holzmangel schon so 
ins Gewicht falle, daB man ganz davon abgekommen 
sei, die Wände der Häuser auf dem Lande nach 
außen mit Holzschindeln zu belegen, wie das bisher 
nach alter Tradition geschah. An Stelle dieser Holz- 
schindeln sind jetzt Tonziegel getreten. Die Wieder- 
aufforstung der abgeholzten Wälder spiele hier auf 
Jahrzehnte hinaus keine Rolle, da die Bäume nur 
langsam heranwachsen. 


Von der Bedeutung .der Wiederaufforstung geht 
auch der dritte Sachverständige aus, Herr W.Raitt, 
der Cellulose-Sachverständige der britischen Regie- 
rung für Indien. Ueber dessen Bemühungen, Bam- 
bus als Rohstoff für die künftige Papiererzeugung in 
großem Maßstabe zu gewinnen, ist hier schon vor 
kurzem berichtet worden. Raitt ist zur Zeit in Lon- 
don und hielt vor der Technischen Abteilung der 
Papermakers Association einen Vortrag über die 
Frage der Rohstoffversorgung. Nach seiner Ansicht 
ist von den Wiederaufforstungsbestrebungen keine 
Abhilfe zu erwarten. Es seien sechzig Jahre er- 
forderlich, um die Bäume so weit auswachsen zu 
lassen, daß sie in rentabler Weise zu Papierholz ver- 
arbeitet werden könnten. Nun sei aber der Bedarf 
der Welt an Sägeholz ganz erheblich gestiegen. Wer 
sechzig Jahre lang warten müsse, ehe er aus seinen 
Forsten Papierholz gewinnen könne, der warte auch 
noch weitere zwanzig Jahre, um dann aus den 
Forsten Sägeholz zu erhalten, wofür er höhere Be- 
träge erzielen könne. Der Bedarf an Cellulose zur 
Herstellung künstlicher Seide, zur Herstellung von 
Explosivgeschossen und für die Kartonnagen-Indu- 
strie sei ebenfalls ganz gewaltig gestiegen, und man 
müsse damit rechnen, daß in absehbarer Zeit der 
Papierfabrikation in der Hauptsache nur noch das an 
Rohstoffen zur Verfügung stehen werde, was die 
Sägewerke als unverwendbar oder an Abfall den 
Papierfabriken übriglassen. Sägewerke könnten Holz 
viel rationeller verwerten und ausnutzen und seien 
wirtschaftlicher. Als neue Quelle der Rohstoffver- 
sorgung biete sich der Bambus, der in unüberseh- 
baren Flächen zur Verfügung stehe. 


Es treffe wohl zu, daß Bambus nur auf che- 
mischem Wege, aber nicht auf mechanischem, ver— 
arbeitet werden könne. Es würden aber auch heute 
schon an Zeitung sdruckpapier über 2 Millionen t aus 
auf chemischem Wege gewonnenen Stoffen her- 
gestellt. Die zuerst bei der chemischen Behandlung 
von Bambus aufgetretenen Schwierigkeiten — Be- 
standteile von Bambus gingen mit dem dabei be- 
nutzten Soda eine chemische Verbindung ein, die 
zur Braunfärbung des Bambus führte, so daß noch- 
malige und umständliche Bleichung nötig wurde, wo- 
durch Schwund im Material und Einbuße an Halt- 
barkeit eintrat — seien nunmehr als überwunden zu 
betrachten. Ein neues Verfahren habe diese Schwie- 
rigkeiten nicht nur beseitigt, sondern zugleich auch 
Verbilligung des Arbeitsvorganges zur Folge gehabt. 
In einer seit sechs Jahren betriebenen Versuchs- 
anstalt, in der wöchentlich 25 t Rohmaterial 
Bambus — verarbeitet worden sei, habe man bezüg- 
lich der Herstellungskosten Untersuchungen ange- 
stellt. Die angegebene Menge Rohmaterial sei aus- 
reichend, um daraufhin Berechnungen zu machen. 
Man wäre zu dem Schluß gelangt, daß man unge- 
bleichte Bambus-Cellulose cif englische Häten für 
11 Pfund 10 Schilling je Tonne würde liefern können 
wegen einen Preis von 13 Pfund 10 Schilling je Tonne 
für ungebleichte chemische Holz-Cellulose. In 
einem einzigen Bezirk Birmas sei an einem Flusse 
an jedem Ufer ein Streifen von etwa einer englischen 
Meile Breite — 1,6 km — vorhanden und bei einer 
Wachstumsperiode von sechs Jahren könne dieser 
Bezirk allein jährlich &00000 t Bambus-Cellulose 
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erbringen. Der Fluß sei mit Flößen befahrbar um 
gute Häfen seien vorhanden. 

Hierin, so schloß Raitt seinen Vortrag, lieger 
die künftigen Rohquellen der britischen Paper- 
erzeugung. 

Inwieweit diese Hoffnung sich verwirklicher 
wird, das ist vorläufig noch nicht zu überseher. 
Wahrscheinlich müssen erst umfangreichere Vet. 
suche angestellt werden, ehe die Möglichkeit au- 
probiert und über die Herstellungskosten ein festes 
Bild gewonnen sein kann. Soviel darf man abr 
heute wohl schon sagen, daß, wie in anderen Files 
auch, es möglich sein wird, bei Nachlassen der Vor- 
räte an jetzigen Rohstoffen neue Rohstoffe ausfindig 
zu machen. (Klimscher Anz. 20. Juli.) 


Neues Verfahren zur Herstellung von Cellulose. 


Wie „Chemical Trade Journal“ berichtet, sind 
die Forschungsinstitute in Norwegen, Schweden und 
Finnland mit der Prüfung eines neuen Verfahrens 
einer norwegischen Firma zur Herstellung von Celiu- 
lose beschäftigt. Das neue Verfahren kann sowoh. 
zur Herstellung von Sulfit- als auch von Sulfat 
cellulose angewandt werden; für letzteren Fal 
schätzt man die Ersparnis auf 25—40 Kronen per 
Tonne. In entsprechendem Maße sollen auch die 
Produktionskosten der Sulfitcellulose herabgesetzt 
werden. („Die Chem. Ind.“ 1927, Nr. 19, S. 536.) 


Brikettierung von Säge- und Hobelspänen, 


Bei der Massenproduktion von gewöhnlichen und 
gehobelten Holzwaren fallen große Mengen von 
Säge- und Hobelspänen an, die früher zwar in den 
nordischen Sägewerken dadurch an Wert nicht viel 
verloren, als sie an Ort und Stelle für Feuerungs 
zwecke und daher indirekt zur Krafterzeugung Ver- 
wendung fanden. Heute liegen die Verhältnisse 
anders, nachdem die Sägewerke durch umfangreiche 
Elektrifizierung der Betriebe und Anwendung billiger 
elektrischer, von großen Wasserkraftwerken be 
zogener Energie, für ihre früheren Holzabfallmenget 
keine Verwendung mehr haben. Eine kürzlich ge- 
machte Erfindung soll diese Abfälle in die konzer- 
trierte Form, in die Brikettform, bringen und sie dem 
Kleinverbrauch der Großstädte an Stelle der bis- 
herigen Kohlenbriketts zuführen. Bon 

Die Kosten für eine Trocknungs- und Brikettiet- 
anlage von 6 cbm Sägespänen oder gemischt mit 
Hobelspänen per Stunde auf etwa 800 kg Brikett; 
belaufen sich auf etwa 35000 Kr. Die Erzeugung? 
kosten sollen etwa 6 Kr. per Tonne betragen. Nach 
einem von der Ingenieurwissenschaftlichen Akademie 
angestellten Gutachten über den Wärmewert diese! 
Briketts ist das Gewicht derselben ungefähr 75 * 
höher als entsprechendes Holz in fester Form. und 
der eff. Wärmewert approximativ auf 3800 kacal. 
per Kilogramm mit 15% Feuchtigkeit berechnet 
worden (Braunkohlenbriketts = 4700—5200 kecal 
per Kilogramm). Letztere bedingen in Stockholm 
per Tonne frei Haus 68 Kr. Der Preis des Warne 
werts der Sägespänebriketts, hiermit verglichen. 
würde daher etwa 52 Kr. per Tonne betragen. Nach- 
dem von den Staatseisenbahnen beim Transport vor 
Holzbriketts aus norrländischen Sägewerken nach 
Stockholm eine Frachtreduktion der zur Zeit geten- 
den Frachttaxe zugestanden ist, dürften die Fracht- 
kosten per Tonne 10 Kr. kaum übersteigen. Dazu 
kommt. daß die Schiffsfracht während der Naviga 
tionsperiode noch billiger ist; im übrigen komm! 
jedoch hauptsächlich die Bahnfracht in Frage. da J 
in erster Linie der Winterbedarf zu decken ist, def 
infolge Vereisung der nördlichen Häfen während der 
Wintermonate ja nur auf dem Landwege heran- 
gebracht werden kann. Unter Zugrundelegung Le 
nannter Zahlen und einem Verdienst des Erzeuße! 
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von 810 Kr. per Tonne wäre der neue Brennstoff 
zu etwa 25 Kr. per Tonne cif. Stockholm greifbar 


und ließe dem Detailhandel außerdem noch einen 
ansehnlichen Gewinn. 


Anlagen auf den Markt zu bringen. 


Die Firma A. Bol. Holmquist & Co. gedenkt diese 
Schd. 


Der Film vom Wasser. 
Die Gewinnung und Veredelung des Wassers 


- für Trink- und Brauchzwecke wird zum erstenmal 


in einem Film der Bundesfilm A.-G., Berlin, 
Filmstelle des Reichsbundes Deutscher Technik, 
gezeigt. Der Film ist mit Unterstützung der Preu— 
gischen Landesanstalt für Wasser-, Boden- und 
Lufthygiene, Dahlem, und der Firma Hans Reisert 
& Co., hergestellt worden. 

Im ersten Teil zeigt der Film die Gewinnung 


und Veredelung des Trinkwassers, im zweiten Teil 


die Verfahren, brauchbares Wasser für die ver- 
schiedensten Industriezweige, so z. B. für die che- 
mische, für die Textilindustrie usw. zu gewinnen. 
Die Uraufführung des Films fand gelegentlich 
der Tagung des Vereins Deutscher Chemiker auf der 
Achema vom 7. bis 19. Juni in Essen statt. 


Uatersuchungen über säurefreie Bronzen für Sulfit- 
zellstoff-Fabriken. 


In Nr. 30/1927 bestätigt H. Rauchberg (Seite 476) 
die durch seine Versuche erwiesene Richtigkeit der 
von mir (Wbl. f. Papierfabr. 1920 Seite 1915) ge- 
gebenen Zusammensetzung solcher in Amerika ver- 
wendeter Bronzen. Er hebt hervor, daß ich die Er- 
höhung der Säurefestigkeit durch Antimonzusatz da- 
bei nicht erwähnte. Ich konnte das nicht, weil die 
Bronzen eben kein Antimon enthielten. Daß kein 
Antimon in Amerika zugesetzt wird, ist darauf zu- 
rückzuführen, daß Antimon Legierungen spröde 
macht und dadurch die Bruchgefahr erhöht wird. 
Die Untersuchungsergebnisse von Rauchberg über 
Aluminiumbronze sind nicht einwandfrei, weil er ja, 
wie er selbst betont (Seite 477) nicht tadellosen Guß 
vorliegen hatte. Seine Ergebnisse stehen auch im 
Gegensatze zu den Ergebnissen des U. S. Forest Pro- 
ducts Laboratory in Madison Wis., wo die chemische 
Widerstandsfähigkeit der Bronze festgestellt wurde. 

Dr. Arthur St. Rlein. 
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Die hier besprochenenWerke sind ebenso wie alleanderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Festnummer der „Kartonnagen- und Papierwaren- 
Zeitung“. Herausgegeben anläßlich der Tagung 
des Zentral-Verbandes Deutscher Kartonnagen- 
Fabrikanten in Dresden. Verlag: Draches Ver- 
tagsgesellschaft m. b. H., Dresden-A., Serrestr. 14. 

Diese 60 Seiten starke offizielle Verbandstags- 
ausgabe erfreut durch den gut gelungenen Entwurf 
für den Umschlag. Wirkungsvoll hebt sich das 
weiße Querband mit dem Titel der Zeitung in 

Golddruck vom roten Untergrund ab, zusammen- 

schalten wiederum durch einen rasterartig gezeich- 

neten, senkrecht dazu stehenden breiten Streifen 
nahe am Rücken mit dem ebenfalls goldgedruckten 

Wappen der Stadt Dresden, Die Druckausführung 

des Umschlages ist einwandfrei. Vorzüglich im Satz 

und Druck ist auch der reichhaltige Textteil. Wert- 
volle fachtechnische Abhandlungen geben Aufschluß 
über die verschiedenen Rohstoffe und Maschinen zur 

erstellung der verschiedensten Kartonnagen. Ein 

Bericht über die Beteiligung der Kartonnagen- 
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industrie auf der Jahresschau, eine Würdigung Dres- 
dens als Tagungsort und andere die Kartonnagen- 
industrie betreffende Artikel vervollständigen das Bild. 


Sonderheft der „Pappenzeitung“. Verlag: Draches 
Verlagsgesellschaft m. b. H., Dresden-A., Serre- 
straße 14. 

Nr. 24 der „Grünen Pappenzeitung“ hat anläßlich 
der Papiermachertagung in Brelau Festgewand ange- 
legt und präsentiert sich mit einem neuen originellen 
Verlagssignet von starker Wirkung. Der Inhalt ist 
reichlicher als sonst. Der Druck ist klar und die 
in den Text eingestreuten Abbildungen sind ein- 
wandfrei wiedergegeben. Der Textteil entspricht 
der Bedeutung des Tages. Dr. Freiherr von 
Frentz berichtet über die Zusammenschlußbestre- 


bungen in der deutschen Pappenindustrie. Ueber 
die Bedeutung der deutschen Holzstoff industrie 
unterrichtet uns ein Artikel von Dr. A. Mehl- 


horn. Dr. Ing. Janata behandelt das Thema 
„Altpapier und Papierabfälle als Rohstoffe der 
Pappenindustrie“. Von nicht geringerem Interesse 
ist der Artikel von Ing. Fr. Hoyer über „Wasser- 
zeichen, ihre Herstellung und Unterscheidung“. H. 
Postl schreibt über die „Bedeutung des Sand- 
steines bei der Holzstoff-Erzeugung“. 


Mitteilungen vom Verband Deutscher Patent- 
anwälte. Herausgegeben von Patentanwalt Dr. 
Fritz Warschauer, Berlin, im Auftrage des 
Vorstandes. Sondernummer anläßlich des sojäh— 
rigen Bestehens der deutschen Patentgesetzgebung. 
Berlin 1927, 226 Seiten, Preis 7 RM. 

Anläßlich des 50 jährigen Bestehens der deut- 
schen Patentgesetzgebung wurde vom Verbande 
Deutscher Patentanwälte eine Sondernummer seiner 
monatlichen Mitteilungen herausgegeben, welche 
22 Aufsätze von Mitgliedern des Verbandes bringt. 

Die Aufsätze betreffen die verschiedensten Ge- 
biete des Patentwesens. Zwei von ihnen schildern 
die geschichtliche Entwicklung, einerseits der reichs- 
deutschen Patentgesetzgebung im allgemeinen, an- 
derseits der Patentanwaltschaft insbesondere. Eine 
weitere Abhandlung beleuchtet die Technik als eines 
der wichtigsten Elemente der Kultur, eine andere 
die volkswirtschaftliche Bedeutung des Zwanges, 
ein Patent im Inlande auszuüben, eine dritte die 
technische Erfindung als immaterielles Rechtsgut. 

Die meisten Arbeiten gehen auf das aktuelle 
Patentgesetz ein und weisen auf notwendige Ver— 
besserungen sowie auf neue Richtungen in der Hand— 
habung desselben sowohl seitens des Patentamts 
wie seitens der Gerichte hin. Elf Aufsätze betreffen 
das materielle, fünf das prozessuale Patentrecht. 
Eine Abhandlung beschäftigt sich mit dem Ge— 
brauchsmusterschutz indem sie einen Ueberblick 
über den Gang der Rechtsprechung hinsichtslich der 
Frage gibt, ob Flächenmuster an bekannten Raum— 
formen dieses Schutzes fähig sind. 

Die umfangreichsten Erörterungen knüpften 
sich an das materielle Recht. Dabei wird gegen 
die herrschende Ansicht polemisiert, alle Erfindun— 
gen nur unter die zwei Kategorien des Verfahrens 
und des Dinges zu bringen, während viele Erfin- 
dungen unter eine aus beiden gemischte Kategorie 
gebracht werden müßten. Ein Aufsatz beklagt die 
zu enge Auslegung des Begriffs des „gewerblichen“ 
im $ ı des Patentgesetzes, wodurch viele nützlichen 
Erfindungen vom Rechtsschutz ausgeschlossen 
seien, was einer Verschwendung geistigen Gutes 
gleichkommt. In einer Abhandlung wird dargelegt 
daß die Auffassung, es handle sich bei jeder Er 
findung um die Lösung eines technischen Problems, 
nicht immer geeignet sei, dem Wesen der Erfindung 
gerecht zu werden. Ein anderer Verfassen weist auf 
Widersprüche und Seltsamkeiten in der Hand- 
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habung der Patentverwaltung hin, während in zwei 
anderen Aufsätzen Vorschläge gemacht werden, um 
dem jetzt unerträglichen Zustand ein Ende zu be- 
reiten, daß die Gerichte dem Patentanspruche im 
Verletzungsprozesse eine Deutung geben, welche 
von der bei der Erteilung des Patentes maßgeb- 
lichen Absicht des Patentamtes wesentlicht ab- 
weicht. Nach zwei weiteren Aufsätzen soll allein 
das sachliche Moment sowohl bei der Feststellung 
des Merkmals des wesentlichen Fortschritts bei der 
Vorbenutzung maßgebend sein. Ein Autor tritt für 
Prüfung auf Erfindungseigenschaft, wie auch bei 
der Auslegung des Begriffs der neuheitsschädlichen 
Vorbenutzung maßgebend sein. Ein Autor tritt für 
die Forderung ein, daß in besonderen Fällen auch 
die Behandlung des lebenden menschlichen Kör- 
pers Gegenstand einer patentfähigen Erfindung sein 
könne. Ein anderer untersucht die Frage, um 
welche Art von Klage gegen den Patentinhaber es 
sich handle, wenn dieser das Patent selbst ausnutzt, 
obwohl er einem anderen die ausschließliche Lizenz 
darauf erteilt hat. 

Was die das Verfahren betreffenden Aufsätze 
angeht, so werden in einer Abhandlung die Auf- 
gaben des Vorprüfers und des Patentanwalts um- 
schrieben und dabei dem deutschen System vor dem 
amerikanischen der Vorzug gegeben, während in 
einer zweiten Abhandlung die Mahnung an den 
Prüfer gerichtet wird, die Frage der Patentfähig- 
keit und Neuheit der angemeldeten Erfindung schon 
vor der Bekanntmachung sorgfältig zu erwägen 
und diese Erwägung nicht erst nach dem etwaigen 
Eingang von Einsprüchen zu verschieben. Ein 
Autor redet der erweiterten Anerkennung des 
Rechtsbehelfs der Beschwerde und der Zulässigkeit 
von Teilentscheidungen das Wort, ein weiterer 
wünscht die Finführung des amerikanischen 
reissue-Verfahrens. Zum Schluß wird von einem 
Verfasser die Abschaffung der Jahresgebühren ge- 
fordert, zumal das deutsche System der jährlichen 
Gebührenzahlungen bei den vielen neugeschaffenen 
Staaten Europas Eingang gefunden und die Aus- 
gaben für den Schutz einer Erfindung in vielen 
Staaten ins Ungemessene gesteigert hat. 


Dr. Victor E. Yarsley: Ueber die Herstellung 
und die physikalischen Eigenschaften der Cellu- 
loseacetate. Berlin, Verlag Julius Springer, 1927. 
47 Seiten, Preis brosch. 3 RM. 

Nach einem kurzen, vier Seiten umfassenden 
Ueberblick über die drei verschiedenen Kunstseide- 
verfahren: Kollodiumseide, Kupferoxydammoniak- 
verfahren und Viskoseseideverfahren, gibt der Ver- 
fasser einen kurzen geschichtlichen Bericht über den 
Werdegang der Celluloseacetatherstellung und des 
Acetatseideverfahrens und geht nunmehr auf den 
eigentlichen Inhalt seiner Arbeit über, die in der 
Beschreibung von Untersuchungen bestcht, die der 
Verfasser vom Oktober 1925 bis zum Frühjahr 1927 
unter Leitung des Herrn Prof. Dr. H. E. Fier z im 
chemisch- technischen Laboratorium der Technischen 
Hochschule in Zürich ausgeführt hat. Es handelt 
sich im vorliegenden Büchlein demgemäß nicht um 
eine allgemeine Darstellung des Acetatseideverfah- 
rens, wie sie uns kürzlich Eichengrün mit berufener 
Feder in dem im gleichen Verlag erschienenen Band 
VII der Technologie der Textilfasern von R. O. 
Herzog geschenkt hat, sondern um eine Reihe spe— 
zieller Versuche, die aber gerade darum das Inter- 
esse des Fachmannes nicht weniger fesseln wird, zu- 
mal hier erstmalig neuere Erkenntnisse mitgeteilt 
werden, die zum mindesten dem weiteren Kreise der 
Fachgenossen bisher unbekannt gewesen sind. Es 
sei in diesem Zusammenhang beispielsweise nur auf 
die bisher unbekannte Löslichkeit mancher Primär- 
acetate in Aceton hingewiesen, die das Interesse des 
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Fachmannes auf sich ziehen muß. Auch die er 
malige Beschreibung einer die Dichtebestimmx 
unnötig machenden Viskositätsbestimmung rat 
A. E. Goddard ist von allgemeinem Interesse. 


So kann das leicht lesbar geschriebene kurz 
Werkchen jedem, der sich für Acetylcellulose, ihre 
Herstellung, Eigenschaften und ihre Verarbeituz 
interessiert, zur Anschaffung nur empfohlen werder, 
wobei auch noch besonders auf die im Anhırz 
übersichtlich zusammengefaßte Patentliteratur hin- 
gewiesen sei. Faust. 


Musteralbum über die Erzeugnisse der schwedische 
Zellstoffindustrie. Verlag Nermans Stämplar in 
Karlstad. Preis 22 Kr. frei Karlstad. 

Obiger Verlag gibt im Herbst nach Ueberein- 
kommen mit schwedischen Zellstoffabriken ein gro 
angelegtes Standardwerk über die schwedische Zell- 
stoffindustrie heraus. Die Muster werden in Album- 
form, im Format 23X30 cm, herausgegeben und 
sollen sämtliche von den schwedischen Sulfit- und 
Sulfatzellstoffabriken hergestellten Qualitätsmarker 
mit entsprechenden Kennzeichen enthalten. Das 
Album wird durch eine begrenzte Anzahl Annorcen, 
die teils in besonderer Abteilung und teils zwischen 
den Musterbogen eingefügt sind, ergänzt. Bestel- 
lungen werden durch obigen Verlag oder durch 
den Verlag der „Svensk trävaru- och papper- 
masse-tidning“, Stockholm, Kungsgatan 17. ent 
gegengenommen. Schd. 


August Weichelt: Buntpapierfabrikation III. Unter 
Mitwirkung von Fachleuten durch die Schrit 
leitung der „Papier-Zeitung“ umgearbeitete Auf. 
lage. Verlag von Carl Hofmann G. m. b. H. 
Berlin SWII. In Halbleinen gebunden mit 3; 
Abbildungen und 273 eingeklebten Mustern. Preis 
30 RM. 


Die Neuauflage dieses ausgezeichneten Fach 
werkes, welches seit einer Reihe von Jahren ver- 
griffen und auch antiquarisch schwer erhältlich 
war, ist nunmehr erschienen. Ein Blick in das In- 
haltsverzeichnis und auch die zahlreichen Muster 
zeigen, daß die Neuauflage auf das Sorgfältigste um- 
gearbeitet und vermehrt worden ist. Die Herstel- 
lung von Buntpapieren ist eingehend beschrieben 
und durch Rezepte, Skizzen und Muster erläutert. 
Viele Papiere, besonders die modernen kunstgewerb- 
lichen Papiere, wie Kleisterpapiere, Knitterpapiefe. 
Javapapiere, ferner Oelmarmor, Perlmutterpapiefe 
usw. werden in dieser Auflage erstmalig behandelt. 
Ferner sind Kohlepapier, flammsichere Papiere und 
andere mehr neu aufgenommen. Die Bearbeiturt 
dieses Buches, welches jedem Fachmann als Lehr- 
und Nachschlagewerk von großem Vorteil sein wird, 
hat ersichtlich in besten, fachkundigen Händen 
gelegen. 

Der Text umfaßt mit dem sehr eingehenden 
Sachwortverzeichnis 413 Seiten, daran schließt sic 
ein umfangreiches Bezugsquellenverzeichnis, welches 
auch sehr willkommen sein dürfte. 

Bei der Fülle des Gebotenen dürfte der Preis 
von 30 RM. nicht zu hoch sein. Das But 
kann allen Fachgenossen angelegentlichst empfohlen 
werden. | C.. 
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Frage Nr. 8/1927. Papier für Tischtücher und 
Servietten. Welche Firma baut Maschinen zur MT 
stellung von Tischtüchern und Servietten aus Papier 
mit Damasteffekt. 
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PATENT-UMSCHAU 


u; 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren zur Herstellung mechanisch gekörnten 


Metallpapiers. 


D. R. P. Nr. 448 013, Kl. 55f, Gr. 13, vom 11. 6. 25. 


SE. 


Rotaprint G. m. b. H. in Berlin. 

Es wird ein Sandstrahl angewendet von so ge- 
ringer Intensität, daB er das Blattmetall nicht zu- 
sehends körnt, sondern scheinbar nicht genügt, um 
das Metall anzugreifen. Die Körnung erfolgt all- 


... mählich dadurch, daß das Blattmetall genügend oft 


an dem an sich zu schwachen Sandstrahl vorbei- 


9 geführt wird, oder was dasselbe ist — es wird ein 


von entsprechend 


Besandungsfeld von so großer Ausdehnung angeord- 
net, daß das Blattmetall bei einmaligem Vorbeigang 
zahlreichen schwachen Sand- 
strahlen getroffen wird. Gemäß Abb. 1 wird das zu 
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besandende Blattmetall in Gestalt eines Streifens ı 
über den Umfang einer Trommel 2 gespannt. Nach 
Abb. 2 wird das zu besandende Metallband von einer 
Vorratsrolle 12 ab über eine in den Besandungs- 
raum 13 hineinragende Trommel 14 geführt und auf 
der Haspel ı5 wieder aufgespult. Im Inneren des 
Besandungsraumes 13 sind mehrere Schleuder- 
räder 8 angeordnet, welche mehrere Sandstrahlstrei- 
fen 6 gegen das Metallband ı schleudern. Die mit 
der Besandung verbundene Stauchwirkung äußert 
sich hierbei in einer Aufwölbung des von der Trom- 
mel auflaufenden Blattmetallbandes. Eine ganz 
flüchtige Besandung der nackten Rückseite des ge- 
körnten Metallblattes genügt aber, um die Wölbung 
wieder völig glatt zu legen. 


Großbritannien. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseidefäden aus 
Viskoselösungen. 
Britisches Patent 244 492, angemeldet: 15. 12. 25. 
Deutschland 15. 12. 24. 
I. P. Bemberg A.-G. in Barmen-Rittershausen. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstfasern, Fäden, 
Geweben und dergl. mit einem Gehalt an Schwefel. 


Britisches Patent 249 538 von 1927. 
Deutschland 17. 3. 25. 
N. V. Nederlandsche Kunstzijdefabriek in Arnhem, 
Holland. 


Einrichtung zur Verhinderung des Auflaufens der 
apierbahn zwischen dem letzten Trockenzylinder 
und dem Kalander der Papiermaschine. 


Britisches Patent 272115 von 1927. 
Frank A. Peschl in Jackson Heights, N. Y. 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Trichterförmiger Stoffänger für Faserstoffe aller Art, 
z. B. Zellstoff, Holzstoff, Stroh, Gras usw. 
Britisches Patent 272 130 von 1927. 

Rob. Jos. Marx, Papiermacher in London E.C. 2. 


Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von 
Sieben für die Papiermaschine. 


Britisches Patent 272021 von 1927. 
Wilhelm Keller, Feldstr. 13 in Ronsdorf, Rheinland. 


Verfahren, die Färbungsfähigkeit von Kunstseide, 
insbesondere Viskose-Seide zu beeinflussen, 
Britisches Patent 261794 von 1927. Deutschland 
21. II. 25. 

Heberlein & Co., A. G. in Wattwil, Schweiz. 

Behandlung mit einer Lösung von Phosphor- 
trichlorid in Abwesenheit von Alkali. 


Verfahren zur Wiedergewinnung des Lösungsmittels 
bei der Herstellung von Kunstseide. 


Britisches Patent 265 577 von 1927. Schweiz 4. 2. 26. 
Syntheta, A. G. in Zürich. 


Verfahren zur Herstellung hohler Fäden aus Viskose. 


Britisches Patent 273 506 von 1927. 
Courtaulds Limited in London. 

Die Viskose erhält einen kleinen Zusatz eines 
löslichen Karbonats. Das Fällbad enthält Schwefel- 
säure, Natriumsulfat, Magnesiumsulfat und Zink— 
sulfat in bestimmten Mengenverhältnissen. 


Rotationspumpe für Viskose. 


Britisches Patent 273 536 von 1927. Deutschland 

28. 7. 26. 

Arno Victor Ludwig und Georg Eugen Ludwig 
in Gruna, Sachsen. 


Verfahren und Einrichtung zum Ueberziehen von 
Fäden, Drähten, Kabeln = dgl. mit einem Cellulose- 
ster. 


Britisches Patent 253 906 von 1927. 
A. E. P. Girard in Paris und M. J. P. Roumacelles 
in Vitry-sur-Seine. 


Verfahren zur Herstellung von künstlichen Fäden 
und Geweben von geringem Lüster aus Viskose. 
Britisches Patent 273 386 von 1927. 
Courtaulds Limited in London. 

Die Viskose erhält einen kleinen Zusatz von 
hochsiedenden Petroleumfraktionen. 


Einrichtung für Papiermaschinen zur Herstellung 
von aufgerollten Papierbahnen, deren Wickelungs- 
lagen an den Rändern scharf aufeinander passen. 
Britisches Patent 273 602 von 1927. 
Fritz Moufang in Oberschmitten, Oberhessen. 
(Eine Zeichnung.) 


Verbesserung der Trockenpartie der Papiermaschine. 
Britisches Patent 273 610 von 1927. 
E. v. Asten in Eupen. 
Betrifft die Zuführung von heißer Luft zur Pa- 
pierbahn und zu den Filzen. 


Verfahren zur Behandlung von Cellulosederivaten. 
Britisches Patent 245 469. Deutschland 2. ı. 25. 
I. G. Farbenindustrie A.-G. in Frankfurt a. M. 
Um genannte Derivate weich und geschmeidig 


zu machen, setzt man ihnen als Lösungs- und Gela- 


tinierungsmittel den Di-n-butylester der Phtalsäure 
zu, z. B. zur Herstellung von Lacken und Filmen. 


— 
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Verfahren zur Behandlung von gemäß dem Zentri- 
fugierverfahren hergestellter Kunstseide. 


Britisches Patent 265 996 von 1927. 
Deutschland 13. 2. 26. 
Vereinigte Glanzstoff-Fabriken A.-G. in Elberfeld. 


Saugkasten für die Papier- und Pappefabrikation, 
die Entwässerung von Cellulose und dergl. 


Britisches Patent 267 147 von 1927. 
Josef Hroch, Groß-Eislingerstraße, in Göppingen, 
Württemberg. 


Kocher mit Einrichtung zur Bewirkung des Um- 
laufs der Kochlauge. 


Britisches Patent 255029 von 1927. 
Fr. Knapp Fish jr. in San Francisco. 


Fällbad zur Herstellung von Folien, Häuten, 
Bändern und dergl aus Cellulose. 


Britisches Patent 257 924 von 1927. 
Wolff & Co. in Walsrode, Deutschland. 
Das Bad besteht aus Methanol und einer Säure, 
z. B. Schwefelsäure oder Salzsäure, oder aber einem 
Zusatz eines Magnesiumsalzes oder dergl. 


Verbesserung des Mercerisierens. 


Britische Patente 262 154 und 267 470 von 1927. 
Emil Gminder in Reutlingen. 
Deutschland 30. 11. 25 und 13. 3. 26. 

Das Fasermaterial wird während des Merceri- 
sierens über gekühlte Oberflächen geleitet. 


Verfahren zur Herstellung wertvollen Halbstoffs 
aus Spinnereiabfällen, Flachsstroh, Hanf, Stroh usw. 
Britisches Patent 264 803 von 1927. 
Deutschland 25. ı. 26. 

I. G. Industrie A.-G., in Frankfurt a. M. 

In der Kochlauge kommen auf einen Teil Mono- 
sulfit 3 bis 3½ Teile Bisulfit. 


Zylinderpapiermaschine. 
Britisches Patent 272770 von 1927. 
Beloit Iron Works in Beloit, Wisc. 
Der Betrieb der Maschine findet unter Vakuum- 
benutzung statt. 


Schweden. 
Späne verteilungsanordnung für Zellstoffkocher. 


Schwedisches Patent 63 252 vom 24. 4. 26. 
T. C. Folin, Bergvik. 


Kanaltrockenapparat mit stufenweise ausgeführter 
Trocknung auf endlosen Transportbändern. 


Schwedisches Patent 63 260 vom 16. 1. 25. 
R. Schilde, Hersfeld. 

Zwischen den einzelnen Teilen des Transport— 
bandes sind mit parallel zur Transportrichtung des 
Bandes gelegenen Wellen Ventilatoren eingebaut, 
deren Anordnung die Bildung nach Temperatur und 
Sättigungsgrad regulierbarer Zonen zirkulierender 
Luft gestattet. 


Verfahren und Anordnung zur Herstellung wasser- 
dichten Materials in langen Bahnen von Textilien, 
Papier und dergl. 

Schwedisches Patent 63 263 vom 11. 6. 25. 

C. Knopf, Hamburg. 

Es gelangen konzentrierte Lösungen von Metall- 
chloriden und Chloriden der Erdalkalien zur An— 


wendung. 
Anordnung an rotierenden, regenerativ arbeitenden 
Luftvorwärmern. 


Schwedisches Patent 63 274 vom 1. 7. 21. 
A. Bol. Ljungströms Angturbin, Lidingö-Brevik. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


190 


Nordamerika. 
Stoffsieb. 


Amerikanisches Patent 1 635 258 vom 12. 7. 2. 
Ralph S. Clarke in South Walpole, Mass. 
Das rotierende Zylindersieb 2 ist in der vor 

Federn 21, 22 getragenen Bütte 18 angeordnet 
welche mittels Exzenter 37 und 38 senkrecht zr 
Längsachse des Siebes hin und her bewegt wird 
Der Stoff fließt zu aus 42 über 43 auf der ganzen 


Cq 


N 
18 
N 
N 
N N 
Nut) 


Länge der Bütte. Der gesiebte Stoff verläßt das 
Sieb an einer seiner Stirnseiten. Schwere, im Sto 
enthaltene Teile sinken zu Boden in den Fänger #. 
Ueberlauf findet über 48, 49 in die Rinne 50 statt 
Auf dem Siebe festgehaltene Teile werden mittels 
Wasserstrahlen aus dem gelochten Rohre 52 ober- 
halb Rinne 58 in die Rinne 55 geschleudert und 
daraus entfernt. (Drei Blatt Zeichnungen.) 


Ueberfallbrett für den Siebtisch der Langsiebpapier- 
maschine. 
Amerikanisches Patent 1 635 772 vom 12. 7. 27. 
Ch. W. Valentine in Watertown, N. V. 
Aus dem Verteilungskasten 3 läuft der dünne 
Stoffbrei unter Schieber 4 auf das Sieb 2. In der 
Breite des Siebes sind in Abständen Arme 11 af 


ndes 


Brett 8 tragen, auf welchem ein biegsames Metall- 


geordnet, welche ein aus Einzelteilen bestehe 


blech 9 lagert. Damit zwischen dem Siebe 15 
Kante 10 des Blechs ein möglichst kleine is 


überall gleich großer Spalt verbleibt, ohne d die 
Sieb durch Reibung beansprucht wird, Sl 
einzelnen Arme 11 mittels je einer Mikrometer 
schraube 20 und Schraube 14 etwas drehbar k 
mittels Schraubenhülse 18 feststellbar, so daß s 
bezeichnete Zweck sehr leicht zu erreichen Ist. 
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nerka Die untere Hälfte des Langsiebs auf beiden Seiten 
ja während des Betriebes der Papiermaschine be- 
streichende Bürstenanordnung. 


Amerikanisches Patent 1637 169 vom 26. 7. 27. 
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streckende, rotierende Walze angeordnet, die mit 
Reihen von warzenartigen Vorsprüngen versehen 
ist, mittels welcher die Filzfasern voneinander ge- 
trennt, d. h. wieder in ihre ursprüngliche Stellung 
C. E. Youngchild in Port Edwards, Wisc. versetzt werden, während sie von Wasserstrahlen 

nn (Hierzu 2 Blatt Zeichnungen.) getroffen werden. Mittels Handhebels läßt sich 
diese Vorrichtung heben und senken, das heißt in 
z Verfahren und Einrichtung zur Reinigung von und außer Wirksamkeit setzen. Das so behandelte 

~ Fasern mittelst Flüssigkeit, insbesondere zur Filzband wird über ein quer gelagertes Rohr geführt, 
Anreicherung von Sulfitzellstoffen an Alpha- welches durch einen Schlitz mittels Vakuumpumpe 

a Cellulose. das Wasser und die Unreinigkeiten von dem Filz ab- 

X Amerikanisches Patent 1632802 vom 21 6. 27 saugt und ebenfalls mittels Handhebels in und außer 


DN. George A. Richter in Berlin, New Hampshire. Betrieb gesetzt wird. (Zwei Blatt Zeichnungen.) 
i Das Verfahren ist ein Gegenstromverfahren. Die 


erforderliche Einrichtung besteht aus eine Reihe 
einer größeren Anzahl zusammenhängender Ueber- Norwegen. 
: Jaufbehälter, durch welche Waschwasser als stetiger ; Í 
Strom z. B. vom rechten Ende der Reihe bis zum Verfahren für die P a URE cellulosehaltigen 


linken Ende nacheinander hindurchfließt, und von 
welchen jeder folgende Behälter an Fassungsraum 
etwas kleiner ist als der vorhergehende. Unmittel- 
dar über genannter Reihe von Behältern ist die 


/ gleiche Zahl von Behältern angeordnet, durch welche 


der Stoff in der entgegengesetzten Richtung hin- 
durchbefördert wird, wobei der Stoff nach jeder Be- 


handlung in jedem dieser Behälter mit Wasser bzw. 


Natronlauge eingedickt wird und der Wasser- bzw. 
Natronlaugeablauf jedesmal in den darunter befind- 
lichen Wasserbehälter stattfindet. (Ein Blatt Zeich- 
nungen.) 


Fabrikmäßige Bleichereianlage für Papierstoff u. dgl. 


Amerikanisches Patent 1 634 388 vom 5. 7. 27. 

Carl Busch Thorne in Hawkesbury, Canada. 

Betrifft eine Kombination von einzelnen, im 
lichen Wasserbehälter stattfindet. (Ein Blatt Zeich- 
Zeichnungen.) 


Apparat zur Verhinderung des Auflaufens auf Preß- 
walzen und dgl. der Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent Nr. 1637 240 vom 26. 7. 27. 
Charles V. Proctor in Biron, Wisc. 

Es läuft ein Filz mit der Papierbahn z. B. zwi- 

schen Walzen 2. Auf Platte 5 ist eine Messerklinge 


angeordnet, welche von Hand im rechten Winkel zur 
Laufrichtung der Papierbahn verschoben wird, wo- 
durch die Papierbahn zerschnitten, ihr verbleibender 
Endstreifen auf den Filz zurückgeleitet und mittels 
Walze glatt und dicht auf den Filz gedrückt wird. 
(Ein Blatt Zeichnungen.) 


Einrichtung zur Wiederbelebung endloser Filze 
während des Betriebes der Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 635 317 vom 12. 7. 27. 
W. P. Feeney in Cheboygan, Mich. 
An geeigneter Stelle ist innerhalb der Papier- 
maschine eine sich quer über die Filzbahn er— 


Norwegisches Patent 44 087 vom 3. 6. 26. 
H. Hjorth, Vetakollen, Norwegen. 

Das Material wird zum Zwecke der Bleiche, 
Aufschließung oder ähnl. in verhältnismäßig trocke-. 
nem Zustande (etwa 30%) der Einwirkung strömen- 
den Chlorgases in dünnen Schichten unterworfen. 


Verfahren zur Behandlung von Papierstoff und an- 
deren faserstoffhaltigen Gemischen. 


Norwegisches Patent 44095 vom 21. 7. 24. 
K. Sveen, Sarpsborg, Norwegen. 
Das Verfahren bezweckt eine verbesserte Ver- 
bindung der einzelnen Papierstoffteilchen und för- 
dert deren Abscheidung aus Flüssigkeiten. 


Verfahren zur Herstellung von Harzauflösungen. 


Norwegisches Patent 44 074 vom 14. 6. 26. 
Société d’Exploitation de Brevets et Procédés P. N. 
Lyon. 

In der Kälte wird über Harz in passender Stück- 
form eine Lösung von Aetznatron mit einer Konzen- 
tration unter 10 g/Ltr. geleitet, wobei eine wässerige, 
für die Papierleimung unmittelbar anwendbare 
Harzlösung erhalten wird. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide aus 
Viskose und ähnlichen Cellulose auflösungen. 


Norwegisches Patent 44 100 vom 30. 8. 26. 
Wolff & Co., Dr. Emil Czapek und Dipl.-Ing. 
Richard Weingand, Walsrode, Deutschland. 


Verfahren zur Herstellung von Folien, Häuten, 
Bändern und dergl. aus Cellulose. 


Norwegisches Patent 44 105 vom 30. 8. 26. 
Wolff & Co., Dr. Emil Czapek und Dipl.-Ing. 
Richard Weingand, Walsrode, Deutschland. 


Verfahren zum Entgasen oder zur Druck- 
verringerung von Zellstoffkochern oder dergl. 


Norwegisches Patent 44 111 vom 2. 3. 26. 
Einar Morterud, Torderoed bei Moss. 

Die Kochflüssigkeit wird nach und nach in einen 
unter niedererem Druck stehenden Behälter abge- 
lassen, wobei Dampf und Gas von der Flüssigkeit 
dadurch abgeschieden werden, daß die Kochflüssig- 
keit vom Kocher durch den Gasabscheidebehälter 
und wieder zurück zum Kocher in Zirkulation ge- 
bracht wird. 


Anordnung zum Hacken von Langholz für die 
Zellstoffherstellung. 
Norwegisches Patent 44 134 vom 26. 2. 25. 
Fagocellulose Holzbearbeitungsgesellschaft zur 
Zellstoffer zeugung, G. m. b. H., Prag-Smichow. 
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Schweden. 
Anordnung an wassergekühlten Luftformen für 
Sodaschmelzöfen. 


Schwedisches Patent 63 121 vom 9. 3. 25. 
E. S. Sandberg, Skutskär und F. I. F. Göthner, 
Sandarne, Schweden. 


Anordnung an Kondenswasserabscheidern für 
Trockenzylinder. 


Schwedisches Patent 63 122 vom 19. 12. 25. 
P. O. T. Sylwan, Forshaga, Schweden. 

Der Innenraum des Zylinders über der Flüssig- 
keitsschicht kommuniziert durch eine, nicht der Ab- 
leitung des Kondensats dienende Rohrleitung mit 
einer außerhalb des Zylinders befindlichen, für die 
Kondesatableitung bestimmten Leitung zum Zweck 
der Verhinderung sogenannter die Abscheidung des 
Kondesats hemmender Luftkissen. 


Verfahren und Apparat zum Färben, Bleichen und 
ähnlicher Behandlung von Gespinstfasern. 


Schwedisches Patent 63 131 vom 7. 4. 22. 
J. Brandwood, T. und J. Brandwood, Elton, Bury, 
England. 


Verfahren zur Herstellung von Keten. 


Schwedisches Patent 63 132 vom 30. 6. 25. 
The Ketoid Comp. Wilmington, Delaware, V. St. A. 
Als Nebenprodukt bei der Sulfatzellstoffher- 
stellung erhaltenes Azeton wird auf eine Tempera- 
tur erhitzt, bei welcher dasselbe in Gegenwart von 
Katalysatoren (Metallsulfate) zersetzt wird. 


Verfahren zur Gewinnung von Chlor und Sulfat aus 
Alkalichloriden. 


Schwedisches Patent 63 133 vom 5. 12. 25. 
Zellstoffabrik Waldhof und E. Schmidt, Mannheim— 
Waldhof. 


Regulieranordnung zur Vorbewegung an Holzschleif- 
apparaten. 


Schwedisches Patent 63 190 vom 15. 2. 26. 
Siemens-Schuckert-Werke G. m. b. H., Berlin- 
Siemensstadt. 


Verfahren zur Behandlung von Ablauge, erhalten bei 
der Herstellung von Natron-, Sulfit- oder Natrium- 
bisulfit-Zellstoff. 


Schwedisches Patent 63 207 vom 17. 4. 25. 
E. L. Rinman, Djursholm. 


Verfahren zur Herstellung von Harzlösungen auf 
kaltem Wege. 


Schwedisches Patent 63 230 vom 14. 6. 26. 
Société d’Exploitation des Brevets et Procédés 
P.N. Lyon. 


Anordnung zur Regulierung des Preßwasserdrucks 
an Grobschleifern. 


Schwedisches Patent 63 249 vom 21. 7. 22, 
G. Nenzel, Warmbrunn i. Schl. 


Se ihvorrichtung für Zellstoffkocher und dergl. 


Schwedisches Patent 63 250 vom 4. 2. 25. 

E. Morterud, Torderoed, bei Moss, Norwegen. 

In einem mit Zirkulationsorgan versehenen Zell- 
stoffkocher ist eine Seihvorrichtung angebracht, um 
das feste Material an der Mitnahme durch den Aus— 
lauf des Kochers nach dem Zirkulationsorgan zu 
hindern. Die Seihvorrichtung ist peripherisch 
zwischen zwei übereinander angebrachten Partien 
der Kocherwand eingesetzt, so daß der zu leerende 
Kochinhalt während seines Durchgangs durch den 
unteren Teil des Kochers mit der Seihvorrichtung 
nicht in Berührung kommt. 


572 


DER PAPIER-FABRIKANT 197 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Optermann, 


Patent- und Gebrauchsmusterberidt, 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


39 b, 14. W. 59630. Wolff & Co., Walsrode. 
Dr. Emil Czapek und Dipl.-Ing. Richard Weingand 
Bomlitz. Verfahren zur Herstellung filmartiger 
Bänder aus Lösungen von Viskose und ähnliche 
Cellulose verbindungen, Gelatine und dgl. 15. 10 2. 

54 e, 1. A. 47462. The Agasote Millboard Com- 
pany, Ewing Township, V.St.A.; Vertr.: H. Lich. 
Patentanwalt, Berlin SW ıı. Verfahren zur Her 
stellung von Pappdeckeln. 7. 4. 26. 

55 d, 1. E. 30 987. Etablissements E & M. Lamort 
Fils, Vitry-Le-Francois, Marne, Frankreich; Vertr. 
Dipl.-Ing. B. Kugelmann, Patentanwalt, Berin 
SW II. Siebtrommel für trockenes oder feuchtes 
d. h. wasserhaltiges Gut — mit Ausnahme des in 
Wasser suspendierten —, das insbesondere für d 
Papierherstellung bestimmt ist. 10. 7. 24. 

55 d, 14. H. 96002. Kristian Holter und Oli 
Oviller, Oslo, Norwegen; Vertr.: Dipl.-Ing. A. De- 
meter, Patentanwalt, Berlin SW 68. Verfahren zur 
selbsttätigen Aufrechterhaltung eines bestimmten 
Verdünnungsgrades von mit Flüssigkeiten gemisch 
ten Massen, insbesondere Papp- und Papiermas«r. 
4. 2. 24. 

Erteilte Patente. 

12 i, 21. 449 285. West Virginia Pulp & Paper 
Company, New York, V. St. A.; Vertr.: Dipl.-Im. 
G. Benjamin und Dipl.-Ing. H. F. Wertheimer, Pa- 
tentanwälte, Berlin SW 11. Umwandlung von Alkali- 
sulfiden in Alkalisulfite. 8. 8. 26. W. 73 328. 

55 d, 33. 440 200. Firma I. W. Erkens, Niederau 
bei Düren, Rhld. In die Trockenpartie eingebautes 
ununterbrochen arbeitendes Glättwerk. 13. 8. &. 
E. 34 448. 

85 b, 3. 449 274. Robert Reichling & Co., Komm. 
Ges., Königshof-Krefeld. Vorrichtung zum Zuteilen 
von Kalkwasser zu Rohwasser bei Wasserreinigung* 
anlagen. 21. 9. 26. R. 68 782. 


Gelöschte Patente. 
55 e, 7, 301 860, 302 202. 


Eingetragene Gebrauchsmuster. 


54 b. 1 000 474. Dürener Fabrik Präparierter Pa 
piere, Düren, Rhld. Aus gewachstem oder parafii- 
niertem Papier hergestelltes Packmittel. 5. 7. % 
D. 50 177. 

55b. 1000325. Fritz Voltz Sohn, Frankfurt am 
Main, Mainzer Landstr. 164. Schutzvorrichtung x 
Dampfdüsen von Zellstoffkochern. II. 2. 27. V. 24 

55d. 1 000 196. Anton D. I. Kuhn, Bad Lieben- 
werda. Einrichtung zur gleichmäßigen Beschickung 
der Sortierfläche von Membransortierapparaten mit 
Papierhalbstoffen und zur selbsttätigen Ausscheidung 


der im Stoff befindlichen spezifisch schweren Fremd- 


körper. 19. 7. 27. K. 114 260. 

55d. 1000 197. Anton I. D. Kuhn, Bad Lieber- 
werda. Einrichtung zur restlosen Ausnutzung Gt 
Sortierfläche von schrägliegenden Membransortie!” 
apparaten bei der Sortierung von Papierhalbstoftet. 
19. 7. 27. K. 114 261. 

ss e. 1000789. Jagenbertz-Werke Akt. Ces. 
Düsseldorf, Himmelgeisterstr. 107. Hartpapierbülle 
10. 7. 27. J. 28 225. Jahresschau deutscher Arbeit. 
Dresden 1927, „Das Papier, seine Erzeugung d, 
Verarbeitung“. 1. 6. 27. 

55 f. 1 000 482. Maschinenfabrik Wilh. Frenzel 
Radebeul-Dresden. Papierzugvorrichtung. 11. 7 a 
M. 94 92. 


Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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X VEREIN DER ZELLSTOFF- 
„IND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


eber die Verwertung von Zellstoffablaugen zu Düngezwecken. 


Mitteilung von J. Görbing. 


1 


* Es war im Sommer 1920, als mir von Herrn 
mmerzienrat Dr. H. Clemm, Generaldirektor 
Aellstoffabrik Waldhof, Mannheim-Waldhof, die 
ige vorgelegt wurde, ob es möglich und aussichts- 
> zh sei, die organischen Massen, welche in der 
lauge bei der Zellstoffabrikation abfallen, für 
ngezwecke zu verwenden. Diese Frage konnte 
. dem Stegreif nicht ohne weiteres verneint oder 
aht werden. Der Gedanke jedoch mußte nahe- 
zen, daß die abfallenden organischen Massen, 
a die Hälfte des verarbeiteten Holzes, wohl ge- 
net sein könnten, für die Pilze und Bakterien des 
“ xerbodens eine organische Nahrungsquelle abzu— 
Hen und so dazu beizutragen, durch Vermehrung 
"" Bakterienlebens und der Kohlensäureerzeugung 
Fruchtbarkeit unserer Aecker zu steigern. 

gen doch die Abwasserzonen, wo verdünnte Zell- 
ffablaugen am Ufer entlangströmen, eine reiche 
kroorganismenflora. Die erste Frage war nur, ob 
höherer Konzentration die Ablaugen, die einen 
:mischen Prozeß tiefgreifender Art unter Verwen- 
ag von Sulfit durchgemacht haben, nicht giftig 
ken könnte, und ferner, ob sie in eine Form ge- 
icht werden könnten, die technisch möglichst 
lig erreichbar war und ein Produkt darstellte, das, 
1e Ballaststoffe zu enthalten, landwirtschaftlich 
"eckmäßig verwendet werden konnte. Auch hierzu 
mich die Möglichkeit wohl voraus. Es ist nun 
Verdienst des Herrn Kommerzienrat Dr. H. 
emm, die Prüfung der Möglichkeit dieser Ver- 
‚ndungsweise herbei- und durchgeführt zu haben. 
3 zu dem Zeitpunkt des Beginns unserer Unter- 
chungen lag nicht allzuviel auf diesem Gebiete vor. 
of. Bokorny von der technischen Hochschule 

München hatte im Jahre 1919 und 1920 in den 
tteilungen der deutschen Landwirtschaftsgesell- 
aft (1919, S. 6 u. f.; 1920, Nr. 16, S. 202 f.) Ver- 
!hsergebnisse veröffentlicht, die, wenn sie bestätigt 
tden konnten, viel Aussicht boten, Zellstoff- 
laugen rentabel als Düngemittel zu verwenden; 
handelt sich anscheinend nur noch um die tech- 
sch zweckmäßige Form. 

Bokorny hatte sich auch Rechenschaft über 
> anfallenden Mengen Sulfitablauge der Zellstoff- 
jriken abgelegt; er gab an: Eine mittlere Fabrik 
fert je Monat rund 12 000 bis 13000 ebm Ablauge. 
i 40 Fabriken in Deutschland fließen also je 
onat 480000 cbm und je Jahr 6000000 cbm Ab- 
ige in die Flüsse; so ergibt es sich, daß diese Ab- 
nge auch auf dem Gebiete der Abwasserreinigung 
e bedeutende Aufgabe gestellt haben, zumal bei 
inen Vorflutern. Rechnen wir den organischen 
ockensubstanzgehalt der Ablaugen mit 10%, so 
tten wir eine Masse von rund 6 Millionen Doppel- 
itner organischer Masse; diese bestehen aus Lig- 
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nin, Kohlehydraten, Pentosanen und Zuckerarten, 
soweit sie nicht durch Spiritusfabrikation als ver- 
gärbar herausgenommen wurden. 

Bokorny verwendete mit Erfolg 2½ dz einge- 
trockneter Zellstoffablauge; dies entspräche bei 
6 Millionen dz einer Fläche von 2400000 ha Acker- 
land, die regelmäßig und alljährlich damit gedüngt 
werden könnte. Ein gewiß nicht kleiner und volks- 
wirtschaftlich nicht gleichgültiger Betrag an organi- 
schen Werten! 

Bokornys Düngungsversuche in den Jahren 
1919 und 1920 hatten kurz zusammengefaßt folgende 


Ergebnisse gehabt: 


Ertragssteigerungen in Gefäßversuchen mit 
Gerste: mehr an Hundertteilen 
an Korn. . . 25,0 28,0 10,0 15,0 
an Stroh . . . . 140 24,0 18,0 7,0 


bei einem Freilandversuch mit Bohnen: 
Bohnen 12 % und Stroh 12 . 

Diese Versuche wurden mit einer auf ein 
Fünfteleingedickten, also dickflüssigen Ab- 
lauge auf kalkreichem Boden ausgeführt (Kalkgehalt 
1,15 bis 2,50 %). 

Bei den späteren Versuchen arbeitete Bukorny 
mit Sulfitablaugenpulver, hergestellt durch Ein- 
dampfen der Ablauge zur Trockne. Die Gaben da— 
von betrugen 3 bis 7½ dz / ha und es wurden folgende 
Mehrerträge erzielt: 

Wirsing: 7,5 dz/ha = + 46,1 %. 

Erbsen: 3 dz / ha = + 54,5 %. 

Weizen: 3 dz/ha = + 13,1% Korn und 24,0 je 100 
Stroh. 

Kartoffel: 3 dz/ha = + 9,5 % Knollen. 

Bei einem Kastenversuch wurde jedoch keine 
Ertragssteigerung erzielt. 

Bei einem Feldversuch mit Gerste wurde die 
unverdünnte Sulfitablauge, wie sie im Werke anfällt, 
in einer Menge von 2500 Ltr./ha = 2,5 dz Trocken- 
substanz verwendet; der Mehrertrag betrug 22,6 auf 
je 100 Korn. 

So aussichtsreich diese Versuche Bo kor nys, 
die mit Hilfe der Deutschen Landwirtschaftsgesell- 
schaft durchgeführt waren, auch erschienen, so war 
doch die landwirtschaftliche Verwendbarkeit der Ab- 
laugen noch ungeklärt. Die von Bokorny ver- 
wendeten Formen kamen dafür nicht in Frage. Fine 
auf ein Fünftel eingedickte Ablauge würde die Be- 
förderung in Kesselwagen nötig machen; die Abfuhr 
auf die Felder aber wäre praktisch unmöglich; eben- 
so stünde es mit der unveränderten dünnen Ablauge, 
deren Wert nicht im Verhältnis zu den Transport- 
kosten stehen würde. Anders läge es mit den zur 
Trockne eingedampften Ablaugen; aber hier liegen 
die Schwierigkeiten darin, daß es technisch mit zu 
hohen Kosten verbunden wäre, die zuletzt nur sehr 
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schwer einzutrocknenden Ablaugen bei ihrer Riesen- 
menge zur mahlfähigen Trockne zu bringen. 


Der Verwendung unverdünnter oder eingedick- 
ter Ablaugen steht ferner das Bedenken entgegen, 
daB sie sauren Charakter tragen; bei den kalkreichen 
Böden Bokornys kam dıeser Umstand nicht in 
Betracht. Die Frage nach einer landwirtschaftlich 
verwertbaren Formgebung war von ihm nicht gelöst. 


Prüfen wir die vorliegende Patentliteratur, so 
finden wir auch hier Versuche, Zellstoffablaugen in 
cine landwirtschaftlich verwertbare Form zu brin- 
gen. J. Arlt (D. R. P. 128213) wollte die auf 
25° Be. eingedickte Zellstoffablauge mit Thomas- 
mehl vermischen und so ein trockenes festes Dünge- 
mittel herstellen, wobei er gleichzeitig auf eine Er- 
höhung der Löslichkeit der Phosphorsäure rechnete. 
Der Kalkgehalt des Thomasmehls war für Arlt nur 
ein die Säure der Ablauge neutralisierender Bestand- 
teil. Die Nachprüfungen des Arlt schen Patentes 
führten jedoch nicht zu einer trockenen, streubaren 
Masse. Die praktische Undurchführbarkeit dieses 
Patentes ist ohne lange Eröterungen auch dadurch 
klar, daß es undenkbar ist, daß das Thomasmehl, 
statt unmittelbar zum Landwirt zu rollen, erst den 
Umweg über die Zellstoffabriken machen sollte! 
Wenn Arlt nur gleiche Mengen Thomasmehl und 
eingedickte Ablauge vermischen will, so könnte er 
damit bei z. B. rund 300000 t Thomasmehl im Jahre 
1921 von der 1 Million ebm auf ein Fünftel einge- 
dickter vollerfaßter Ablauge nur einen Bruchteil 
binden! Das Problem wäre auch für die Industrie 
nicht gelöst. 


Nicht anders steht es mit dem Patent von 
L. Kern Nr. 278 492, der durch Vermischen von 
Kieselgur mit eingedickter Zellstoffablauge ein 
streufähiges Düngemittel herstellen wollte. Bei dem 
hohen Preis der Kieselgur und den örtlich weit ab 
von den Zellstoffabriken belegenen Lagern ist eine 
praktische Verwertung dieses Patentes bei den ge- 
waltigen Mengen Ablauge ganz undenkbar. Dennoch 
prüften wir durch einige eigene Versuche das Ver- 
fahren. Es war möglich, bei Verwendung reiner 
Kieselgur mit einem Gewichtsteil davon ein Ge- 
wichtsteil auf 29° Be. eingedickter Ablauge aufzu- 
saugen. Das Erzeugnis bleibt aber klebrig, nament- 
lich, wenn es leichtem Druck ausgesetzt wird; es ist 
in Massen also zweifellos nicht transportfähig. Man 
denke auch an die Ballastförderung bei Bindung von 
ı Million Kubikmeter Ablauge durch ı Million 
Tonnen Kieselgur, diese gering gerechnet! Arlt 
erwähnt auch die Verwendung einer Kieselgur mit 
50 % „alkalischen Erden“. Macht man den Versuch 
der Aufsaugung mit einer Mischung aus Kieselgur 
mit Mergel zu gleichen Teilen, so braucht man hier- 
von die doppelte Menge! Man verdünnt die organi- 
schen Stoffe, auf die es uns ankommt, also wieder 
auf ein Drittel des Gehalts der eingedickten Lauge, 
der bei 29° Be. rund 35 % beträgt. Ein Drittel der 
Mischung sind reiner Ballast. — Auch ein eng- 
lischer Patentanspruch sei noch erwähnt, der Kalk- 
stickstoff mit Ablauge behandelt, um das Stäuben 
des Nalkstickstoffes zu verhüten; es ist ohne wei- 
tere Erörterung klar, daB es ganz aussichtslos ist, 
auch nur einen Bruchteil der abfallenden Ablaugen 
auf diese Weise zu verwerten, wenngleich die Mög- 
lichkeit vorliegt, einen geringen Teil entsprechend 
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eingedickter Ablaugen bei den Kalkstickstoffwerke: 
zweckmäßig zu verwenden. 

Weitere Versuche, durch technische Verfahre 
die Ablaugen landwirtschaftlich verwertbar z 
machen, lagen bis zum Beginn unserer Versuch 
nicht vor. 

Um der Lösung der Aufgabe näherzukommer, 
müßten folgende Forderungen erfüllbar sein: 

Der Hauptwert der Ablaugen liegt in den orga- 
nischen Stoffen, wie schon Borkony betonte, se 
es, daß sie durch Kohlensäureerzeugung bei ihre: 
Zersetzung im Boden unmittelbar durch Roblen- 
säureernährung der höheren Pflanze nutzbar wild, 
sei es, daß sie indirekt durch die chemisch aui- 
schließende Wirkung im Boden wirksam wird. 


Die Forderungen sind: 

1. Ein möglichst hoher Gehalt an organischen 
Stoffen; 

2. eine technisch zweckmäßige Herstellungsart 
mit dauernd und billig zugänglichen Robstotien 
muß gesichert sein; 

3. daß Erzeugnis muß mahlfähig und maschinen- 
streufähig sein; 

4. die Lagerfähigkeit muß unbegrenzt sein; 

5. Ballaststoffe, die landwirtschaftlich wertlos 
sind, dürfen in dem Erzeugnis nicht enthalten 
sein; 

6. das Erzeugnis muß eine unbeschränkte Ver- 
wendung in der Landwirtschaft zulassen, ohne 
daß Rücksicht auf Nebenbestandteile genom- 
men werden muß; die Bemessung der Gaben 
muß möglichst nach dem Gehalt an organischen 
Stoffen erfolgen können; 

7. das Düngemittel muß selbstverständlich frei 
von schädlichen Stoffen sein. 

Kurz gesagt, das gedachte Erzeugnis muß den 
Charakter eines selbständigen Düngemittels tragen, 
das seinen Hauptwert in einem möglichst hohen Ge- 
halt an organischen Stoffen hat. 

Als Vorarbeit für technische Versuche wurde 
eine Reihe von Versuchen im Laboratorium ange- 
stellt, über die hier in den wichtigsten Einzelheiten 
kurz berichtet sein mag. 

Die Wirkung aufsaugender Stoffe erwies sich 
als ungenügend. Größere Mengen Lauge wurden 
nicht gebunden. 50 g Kreide von höchster Porosität 
wurde mit Mengen von 10 zu 10 cm Ablauge se- 
tränkt; die ersten Io ccm wurden schnell aufgesaüel. 
die zweiten jo ccm dagegen schon nur noch zögern: 
es bildet sich eine Schicht konzentrischer Ablage- 
rungen in den oberen Schichten der Kreidestückchen, 
die weiteres Eindringen der Ablauge verhinderten: 
über 80 cem Lauge konnten überhaupt nicht zur 
Trocknung gebracht werden. 

Torfmull saugte im Laufe von 8 Tagen, langsam 
in Partien zugegeben, das ı2fache seines Gewichtes 
einer Ablauge von 29 Be. auf; er blieb jedoch nab 
und wurde nicht „streufähig“. 

Kieselgur, mit dem Kern gemäß dem schon 
erwähnten Patent arbeiten wollte, bleibt weit hinter 
Torf zurück! Es gelang nur, gleiche Gewichts- 
mengen Lauge zu binden, ohne daß ein streufähiges 
Erzeugnis erhalten wurde. 

Nach diesen unbefriedigenden Ergebnissen 
wurde daran gedacht, die wasserbindende Kraft von 
gebranntem Kalk heranzuziehen: es durfte 
gleichzeitig mit einer stärkeren Wasserverdunstunf 
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- .. ten Kalk mit eingedickter Ablauge, 
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gerechnet werden, da beim Löschen ja eine starke 
Temperaturerhöhung eintritt. 

Uebergießt man kleinstückigen, frisch gebrann- 
so wird der 
Löschvorgang bald dadurch wesentlich beeinflußt, 


„ daB infolge der Temperaturerhöhung um die Kalk- 


Sme mar 


~ zu übergießen; 


stücke herum eine lackartige Kruste entsteht, die 


eine völlige Ausnutzung der möglichen Kalkwirkung 


verhindert. Der ganze „Löschvorgang“ verläuft 
anders ais mit Wasser. Die sich konzentrierende 
Ablauge wirkt stark verzögernd. Dies ermutigte zu 
dem Versuch, gebrannten Kalk mit heißer Ablauge 
da auch hierbei noch Reaktions- 
hemmung ersichtlich war, wurde das Kalk-Laugen- 
gemisch mäßig erhitzt (Verminderung der Viskosi- 
tät); daraufhin tritt eine starke Reaktion ein, aus 


„ deren Verlauf hervorging, daß man mit einem Ge- 


wichtsteil gebrannten Kalk sicher mehr als zwei 


- Gewichtsteile auf die Hälfte eingeengter Ablauge 


binden konnte! 


Aus diesen Beobachtungen wurde abgeleitet, daß 
es möglich sein müßte, durch gebrannten Kalk in 
gemahlener Form, vermischt mit an sich aufsaugend 
wirkenden Stoffen, eine völligere Ausnutzung der 
chemischen Wirkung des Kalks zu erzielen; ferner, 
daß durch Temperatursteigerung der Effekt noch zu 
steigern sein müßte und daß eine Kombination mit 
wasserbindenden, kristallwasserfrei gemachten 
Salzen ebenfalls eine stärkere Austrocknung der ein- 
gedickten Ablauge erzielbar sein müßte. 


Namentlich auch der letzte Gedankengang er- 
wies sich als richtig. Es gelang mit einer Mischung 
von 25 Teilen gemahlenem, gebranntem Kalk und 
25 Teilen wasserfreiem Magnesiumsulfat 332 Teile 
einer Ablauge von 32° Bé, von einer Temperatur von 
85 C restlos zu binden; also in einem Verhältnis 
von 1:6! 


Das Gemisch wurde in drei Tagen fest, trocken 
und mahlfähig; es enthielt 36,5 % organische Stoffe, 
bei einem Gehalt von 6,5% CaO und 2,2 % MgO. 

Von weiteren zahlreichen Versuchen dürften die 
folgenden noch Interesse bieten: 


Eine Mischung von 5 Teilen Kieselgur mit 20 
Teilen gebranntem Kalk und 75 Teilen eingedickte 
Ablauge von 29° Bé erstarrte zu einer mahlfähigen 
Masse. Ebenso eine Mischung von 10 Teilen Kiesel- 
gur und 10 Teilen gebranntem Kalk und 80 Teilen 
eingedickte Ablauge von 29° Be. 


Diese Erzeugnisse enthielten 25,7 bzw. 27,0 % 
organische Stoffe. 


Aus diesen Versuchen ging einwandfrei hervor, 
daB es bei der Absicht, Lauge von bestimmten Bé- 
Graden, welche ohne erhebliche Kosten technisch zu 
liefern ist, notwendig war, den gebrannten Kalk mit 
möglichst großer Oberfläche wirken zu lassen; die 
zugesetzten aufsaugenden Stoffe haben also nur den 
Zweck einer Oberflächenvergrößerung bei der Re- 
aktion, gleichsam also den eines Reaktionsverteilers 
in der relativ sehr großen Ablaugemenge. 


Bei technischen Versuchen gelang es, folgende 
Laugenmengen zu binden: 


Eine Mischung von 11 kg Torfmull = 5% der 
Masse mit 40 kg gemahlenem, gebranntem Kalk = 
18,2% banden in 24 Stunden 220 kg eingedickte Ab- 
lauge von 25° Be, Gehalt an organsichen Stoffen 
——ñ— —— 
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22, K. Durch 20 kg Torfmull, gesiebt durch das 
3 mm Sieb, gemischt mit 100 kg gemahlenem ge- 
branntem Kalk wurden 470 kg Ablauge von 35° Be, 
zu einer trockenen, mahlfähigen Masse gebunden. 
Gehalt an organischen Stoffen 27,0 %. 

Es ıst jedoch nicht gleichgültig, wie man bei der 
Mischung verfährt; man darf weder die Mischung 
von Kalk und Träger mit der Ablauge übergießen, 
noch in Portionen in die Ablauge eintragen; der Er- 
starrungsprozeß setzt so schnell ein, daß es dann 
nicht mehr möglich ist, die ganze Masse genügend 
zu vermischen. 


Das Gemisch von Kalk mit dem Träger mußte 
sofort möglichst über die ganze Fläche der Ablauge 
verteilt und schnell verrührt werden; in 15 Minuten 
schon wird die Masse zu zähe, um noch bequem ge- 
mischt werden zu können. Bleibt sie sich 24 Stunden 
selber überlassen, so ist sie erstarrt, trocken und 
mahlfähig. Es zeigte sich ferner, daß dieses Er- 
zeugnis auch in feingemahlenem Zustande un- 
begrenzt lagerfähig war, ohne feucht zu werden 
oder zusammenzuballen. 


Ueberschlagen wir die Mengen an Kalk, die 
nötig sein würden, 1 000 000 t auf 35° Be eingedickte 
Ablauge mit etwa 58% Trockensubstanz zu binden, 
so müssen dazu 42 500 t Torfmull und 210 000 t ge- 
brannter Kalk ausreichen. Das sınd Mengen, die 
ohne Schwierigkeiten zur Verfügung gestellt werden 
könnten. Dabei ist zu berücksichtigen, daß statt 
Torfmull auch andere Stoffe als Reaktionsverteiler 
verwendet werden können, z. B. wie wir nachwiesen, 
gemahlener, kohlensaurer Kalk, ebenfalls ein Roh- 
stoff, der in beliebiger Menge zur Verfügung steht. 


Die Menge von 200000 t Branntkalk als Bruch- 
teil des Sollverbrauchs der deutschen Landwirt- 
schaft gedacht, der 7,5 Millionen t je Jahr betragen 
sollte, macht also nur rund 2,7% aus. Bei völlig den 
Bodenbedürfnissen entsprechend geregelter Kalk- 
bewirtschaftung würde ein kleiner Bruchteil der 
Kalkung in Verbindung mit organischen Stoffen ge- 
schehen können, vorausgesetzt, daß der Gesamt- 
ablaugenanfall restlos erfaßt würde. 


Jedenfalls ergibt ein Ueberschlag die auch be- 
triebswirtschaftliche Möglichkeit der Durchführ— 
barkeit. 


Bevor wir nun auf die Düngungsversuche ein- 
gehen, die als nächste wichtigste Vorfrage für die 
landwirtschaftliche Verwendbarkeit angestellt wer- 
den müßten, will ich noch einen Versuch erwähnen, 
der bei technischer Weiterentwicklung Aussicht bot, 
noch bedeutendere Wirkungsgrade der Verdampfung 
auszulösen. Es zeigte sich nämlich, daß man sogar 
heiße Ablauge auf heißen Branntkalk von 150 bis 
100° fließen lassen konnte, ohne daß Verspritzungen 
eintraten, wie man hätte fürchten müssen. Die 
schnell steigende Viskosität mildert den Reaktions- 
verlauf so, daB er wider Erwarten ruhig verläuft. 


Erwähnt sei auch noch, daß Anreicherungsver- 
suche an organischer Masse durch Ausfällen mit 
Kalkmilch nicht zum Ziel führten, weil eine nicht 
unbeträchtliche Menge von Fehling'scher Lösung 
reduzierenden Stoffen in der geklärten Lauge gelöst 
blieben, also offenbar Kalziumsaccharate, die aber 
für die Bakterienernährung nicht als gleichgültig 
angesehen werden dürften. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Ueber die Prozentualformel der Pentosane. 
Von Dr.-Ing. Gerhard Schorsch. 


Im Laufe meiner Doktorarbeit „Ueber die Ein- 
wirkung von Alkali und Schwefelkohlenstoff auf 
Xylan“ 1), die ich auf Veranlassung von Prof. 
Dr.-Ing. Emil Heuser machte, hatte ich bei den 
analytischen Bestimmungen von Pentosanen die von 
Tollens herrührende Formel (C;HsO,), für diese 
zugrunde gelegt. Jedoch stellte sich bei exaktem 
Arbeiten und kritischer Betrachtung alles dessen, 
was sich über Pentosane in der Literatur vorfindet, 
bald heraus, daß diese Annahme als noch nicht fest- 
stehend angesehen werden kann, weshalb ich fol- 
gende, zunächst rein theoretische Erwägungen mit- 
teilen möchte. 

Tollens?) schließt an Hand vieler Elementar- 
analysen von Pentosanen auf die prozentische Zu- 
sammensetzung (CsHsO.) n. Ich habe nun einige 
Literaturangaben in folgender Tabelle zusammen- 
gestellt, wobei bemerkt sei, daß alle Produkte und 
untersuchten Präparate verschiedener Herkunft 
amorph und mehr oder weniger aschehaltig waren, 
die Analysenzahlen aber auf aschefreie Substanz 
berechnet sind: 


Berechnet 


C, „H,O, 


CH, O0. 


45,45 | 42,55 


8,07 | 6,38 


Daß diese Elementaranalysewerte nicht zur end- 
gültigen Entscheidung herangezogen werden können, 
ergibt sich ja ohne weiteres. Meine Elementar- 
analyse eines 1,2% Asche enthaltenden Produkts 
spricht ebenfalls weder für die eine noch für die 
andere Formel (C = 44, 17 , H = 6,17%). Der 
Kohlenstoffwert, den Tollens und Wheeler 
angibt, ist gerade das arithmetische Mittel zwischen 
den theoretischen C-Werten von C;HsO, und von 
CiHısOs. Und daß eine Hexosanformel unwahr- 
scheinlich ist, zeigen die vielen Arbeiten über die 
Hydrolyse des Xylans, wobei niemals Glukose oder 
sonst eine Hexose gefunden worden ist. 

Es kommt also nur CsH SO,, CıoH sOs oder sonst 
eine derartige Anhydridformel in Betracht. 

Die Hydrolyse des Xylans zu Xylose konnte 
auch nicht zur Klärung beitragen, denn es ist nicht 
gelungen, eindeutig eine theoretische 100 ige Aus- 
beute, bzw. aus 100 g Xylan 113,7 g Xylose zu er- 


1) Ausgeführt im Technisch-Chemischen Institut 
der Technischen Hochschule Berlin, eingereicht 
und genehmigt am 24. Dezember 1926 an der Tech- 
nischen Hochschule Stuttgart. 

2) Tollens, Chalmot, Günther, Bd. 


S. 3584 (1891). 


24, 2, 
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halten (höchste erreichte Ausbeute auf Xylan k- 
rechnet: 84,49 %) 5). 


Wenn auch die Analysen Salkowskis' 
eines mit ammoniakalischer Nickeloxydlösung er- 
haltenen, aber ebenfalls aschehaltigen Präparats für 
die Formel (CsHsO.)n sprechen und die Aufnahme 
von ı Mol Wasser auf 1 Mol CsHsO, bei der Hydro- 
lyse erwiesen zu sein scheint, so dürfte folgende: 
nicht außer acht gelassen werden: 


Betrachtet man nämlich alle Xylanbestimmur- 
gen, die man aus der Menge an Furfurolphloroglucic 
errechnet — das sich als die beste Wägungsfom 
des sich aus Pentosen durch Kochen mit Säure 
bildenden Furfurols erwiesen hat —, so findet man, 
daß kein Wert 100% erreicht, immer auf absolut 
trockene und aschefreie Substanz berechnet. Und 
doch konnten niemals andere Zucker als Pentoses 
gefunden werden. Das reinste Präparat, das man t 
den Händen hatte, mit 0,35% Asche, kupferirei. 
halogenfrei (Heuser, Braden und Kürsch- 
ner) o) ergab einen Xylangehalt von 96 %, während 


Gefunden 


Tollens 
u. Wheeler 


Schuppe 


44,3 — ; 43,7 — 

45, 2551 442 
6,03 — | 6,3 — | 6,0 — 62 — 
6,42 6,8 6,1 62 


Lintner und Düll, Gerstengummi, 
aschefreies Produkt 
Chem.-Ztg. 1891, 200 


alle anderen Präparate mit einem etwas größeren 
Aschegehalt regelmäßig 92 bis 94% Xylan ergaben. 


Es ist bekannt, daß die Tollenssche Methode 
zur Bestimmung der Pentosen an Xylose und Ara 
binose experimentell ausgearbeitet wurde, also a" 
kristallisierenden reinen Produkten. Ohne näher auf 
die Komplikationen dieses Verfahrens einzugehen, 
hat sich diese als Standardmethode unter Einhaltung 
der vorgeschriebenen Bedingungen durchgesetzt. 

Die oben erwähnten Abweichungen lassen sich 
also nur bei Anwendung anderer Umrechnungsfak- 
toren beheben. 


Für Xylose wurde experimentell ermittelt: 
I. (Furfurol — 0,0104) . 1,91 = KXxlose. 
Daraus wurde nach der Hydrolysenformel 

2. CH.O; — H.O = CH, O. 

auf Pentosan umgerechnet und erhalten: 
3. (Furfurol — 0,0104) . 1,68 = Xylan. 


r. Chemie. 


3) H s . É. 
Heuser und Brunner, J. f. p Chemie 


104, 261: Heuser und Jayme, J. f. pr. 
105, 232, 
) Hoppe-Seyler, 117, 54 (1921). 
5) J. f. pr. Chemie, 103, 69 (1921). 
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Nimmt man nun folgende Hydrolysenformel an: 
4. 2 Co H 100s — H:O = Ci0 H 10% 
so ergibt sich für Xylan aus 1.: 

5. (Furfurol — 0,0104) . 1.794 = Xylan. 
1,794 
1,68 
die bisherigen Resultate für Pentosan ein, so erhöhen 
sich die Werte an Xylan um etwa 6,3%. so daß 
unter der Annahme der Hydrolysenformel 4. und 


der Umrechnungsformel 5. alle Xylanwerte inner- 
halb der üblichen Fehlergrenzen der Bestimmung 


Und bezieht man nun diesen Faktor auf 
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100 % ergeben, was für die Zusammensetzung der 
Pentosane als (CioHisOe)n sprechen würde. 

Zu diesen Betrachtungen wurde ich veranlaßt 
während der Nachprüfung und weiteren Ausarbei— 
tung der in der Kunstseideindustrie üblichen Be— 
stimmungsmethode von Hemicellulosen mit Kalium- 
bichromat und Schwefelsäure. Meine diesbezüglichen 
Ergebnisse liegen in der oben genannten Disser- 
tation vor. Ich bemerke zum Schluß, daß meine 
Ausführungen nur für den Fall gelten, daß die bis— 
herigen Methoden der Bestimmung der Furfurolaus- 
beute — also in erster Linie die Tollenssche — 
sich als zuverlässig erweisen. 


Der selbstzeichnende Festigkeitsprüfer.*) 


Von Dr.-Ing. Fritz Rühlemann. 


Die Prüfung der technologischen Eigenschaften 
aller Rohstoffe ist für die Technik unerläßlich und 
man besitzt heute wohl für alle Materialien, von den 
gröbsten bis zu den feinsten, geeignete Prüfungsvor- 
richtungen. Bei der Forschungsarbeit auf dem Ge- 
biete der Festigkeitseigenschaften von Rohstoffen ist 
man in der Textilindustrie heute sehr weit fort- 
geschritten. Man begnügt sich nicht mehr mit der 
Untersuchung der für die Gewebe verwendeten ein- 
zelnen Fäden. Das genügt bei weitem nicht mehr, 
um aus den zur Verfügung stehenden Rohstoffen ein 
hochwertiges Produkt zu erzielen. Hier kommt es 
darauf an, die Festigkeitswerte der Einzelfaser zu 
ermitteln und zu versuchen, wie man diese zum Teil 
sehr hohen Werte bei der Weiterverarbeitung aus- 
nutzen kann. Auch in der Papierfabrikation, einem 
durch seinen Rohstoff der Textilindustrie sehr ver- 
wandten Industriezweige, müßte man sich einmal die 
Frage vorlegen, ob denn die dem Rohstoff eigenen 
Festigkeitswerte im gebildeten Papierblatt weit- 
gehend ausgenutzt sind. Daß dies nicht der Fall 
ist, wird jedem Papierfabrikanten 
klar werden, wenn er die Reiß- 
länge einer Zellstoffaser, die etwa 
30 km beträgt, mit der Reißlänge 
seines Fertigfabrikates vergleicht. 
Nur durch eingehende Forschungs- 
arbeit kann die soeben aufgewor- 
fene Frage gelöst werden. 

Jeder Leser dieser Zeilen wird 
sofort fragen: „Wie bestimmt man 
denn die Reißlänge der einzelnen 
Zellstoffasern?“ 

l In einem Bericht „Die Festig- 
keitsbestimmung von Zellstoff“ im 
„Papier-Fabrikant“ 1926, Heft 1, 
habe ich eine Abhandlung meiner 
Versuche über die Festigkeits- 
prüfung einzelner Zellstoffasern 
und der hierzu erforderlichen Vor- 
richtungen gebracht. Die von mir 
ausgearbeitete Methode ist keines- 
falls geeignet, um mit rauhen 
Händen eine laufende Betriebs- 
kontrolle durchführen zu lassen, | 
sondern nur für die Forschungs- 
u 

) Alle Rechte der Ueber- 


1 und des Nachdruckes, 
im Auszuge, vorbehalten. 


— — 


C Kamera 


Abb. 1. 


A Festigkeitsprüfer „Deforten“ 
B Stetige Belastungsvorrjichtung 


D Selbsttätiger Schaulinienzeichner 


arbeit bestimmt. Es ist aber aus diesen Versuchen 
der nachstehend beschriebene selbstzeichnende Festig- 
keitsprüfer entstanden, der infolge seiner einfachen 
Handhabung und genauen Arbeitsweise selbst bei 
Prüfung der empfindlichsten Materialien eine große 
Verwendungsmöglichkeit bietet (Abb. ı). 

Die Grundlage zu diesem neuen Festigkeitsprüfer 
bildet der Festigkeitsprüfer „Deforten“ für einzelne 
Textilfasern nach Prof. Krais (Abb. 2). 

Die Arbeitsweise mit dieser Vorrichtung ist fol- 
gende: Zum Versuch werden die Fasern auf kleinen 
Papierrahmen mit einer Oeffnung, die der erforder- 
lichen Einspannlänge entspricht, aufgeklebt; dann 
werden die Rahmen so in der Klemmvorrichtung (a) 
befestigt, daB die Faser in der Mittellinie der Zug- 
richtung liegt. Nach dem Durchschneiden der 
Rahmenseiten mit einer Schere und Lösen der Arre- 
tiervorrichtung der Wage belastet man durch 
tropfenweises Füllen der Wagschale (c) mit destil- 
liertem Wasser die eingespannte und am unteren 
Ende festgehaltene Faser. Die zum Bruch der Faser 


Selbstzeichnender Festigkeitsprüfer D. R. P. 


E Elektrische Steuerung der Belastungs vorrichtung 
F Lichtquelle 

G Widerstand 

H Optik (Mikroskop) 
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Abb. 2. Festigkeitsprüfer „Deforten“. 


a Einspannvorrichtung d Wasserzulauf 
b Registriervorrichtung für Dehnung e Bassin 
c, Wägegefäß f Hebelwage 


erforderliche Wassermenge gibt die Reißbelastung 
an. Die Dehnung der Faser wird durch einen Stift 
an der Zunge des Wagebalkens in vierfacher Ver- 
größerung auf einem sich bei b auf- und abwärts- 
bewegenden, berußten Papier aufgezeichnet. Dadurch 
erhält man zickzackförmige Dehnungsdiagramme 
(Abb. 3). 

Bei den Festigkeitsprüfungen der im Gegensatz 
zu den Textilfasern äußerst kleinen und leicht zer- 
brechlichen Zellstoffasern oder anderer ebenso 
empfindlicher Materialien, spielen Einspannen, stoB- 
freies und stetiges Belasten bzw. Entlasten tei Elasti- 
zitätsmessungen, sowie selbsttätiges Aufzeichnen der 
geringen Dehnungsvorgänge von einigen hundertstel 
Millimetern, womöglich in Verbindung mit den Be- 
lastungsmomenten, die wichtigste Rolle, und es ist 
diesen Vorgängen die größte Sorgfalt zuzuwenden. 
Inwieweit der selbstzeichnende Festigkeitsprüfer 
allen diesen Anforderungen bei einfachster Hand- 
habung entspricht, ist in den folgenden Abschnitten 
beschrieben: 

Der Einspannrahmen besteht aus einem Stück 
leicht entflammbaren Kinofilm mit segmentförmigen 
Ausschnitten. Durch eine darauf photographierte 
Skala kann man aus dem Mittelsteg jedes beliebige 
Stück für Einspannlängen von 0,5 mm, um halbe 
Millimeter steigend, bis 15 mm, herausschneiden. 
Das zu prüfende Material wird auf den beiden Zun— 
gen in Richtung des Leitstriches b, mit einem geeig- 
neten Leim oder Kitt befestigt. Der Leitstrich auf 
dem Rahmen und je 2 Führungsstifte in den beiden 
Klemmen der Einspannvorrichtung, die in die mittel- 
sten Löcher des Rahmens eingreifen, ermöglichen 
ein genaues Einstellen der Faser in die spätere Zug- 
richtung. Nach dem Einspannen müssen die beiden 
Rahmenseiten a getrennt werden. Hierzu verwendet 
man eine Glühvorrichtung, deren Temperatur ständig 
unter dem Entflammungspunkt der Filmmasse 
gehalten werden kann. Die auf dem Film be- 


findliche Gelatineschicht, deren Entſlan. 
mungspunkt wesentlich höher liegt, wirk 
durch Verkohlung beim Durchglühen seh 
störend. Deshalb empfiehlt es sich, auf der 
beiden Seiten des Filmrahmens in eirer 
Länge von etwa 3 mm die Gelatineschich 
zu entfernen. Dadurch erreicht man en 
Durchschmelzen der Stützbänder a schon 
bei geringer Annäherung der erhitzte 
Platinnadel. Ein frühzeitiges Zerreißer 
des eingespannten Materials ist bei dieser 
Art des Trennens der Stützbänder av- 
geschlossen. 

Nun erst wird die Arretur der Wax 
gelöst, und es kann mit dem Belasten de: 
Materials begonnen werden. 

Bei allen Belastungsvorrichtungen fü: 
Festigkeitsprüfer kommt es auf eine kon- 
stante Belastungsgeschwindigkeit an, und 
ganz besonders bei so feinen Messungen. 
wie sie hier vorliegen. Weiterhin da! 
durch das Belasten nicht die geringste Er- 

— schütterung in der Wage hervorgerufer. 
werden. Dies ist durch die neue Be 
lastungsvorrichtung, bei der als Grundidee 
das Prinzip der kommunizierenden Röhren 
benutzt wird, sichergestellt. | 

Das Wägegefäß c ist zylindrisch m" 

einer Vertiefung im Boden ausgebildet. Die Ge. 
wichtsverhältnisse der Wage sind so ausgeglichen. 
daß bei der Gleichgewichtslage das Wasser in 
Wägegefäß bereits den Boden des zylindrischen 
Teiles bedeckt. In das Wägegefäß taucht ein Hebe- 


SET De 


Abb. 3. Dehnungsdiagramme. 


a mit enger Zickzackzeichnung 
b mit weiter Zickzackzeichnung 


rohr d mit seinem kurzen Schenkel so weit ein, dab 
letzteres beim vollen Ausschlag der Wage nach der 
Seite des Gefäßes nicht aus dem Wasser herau“- 
kommt, auch nicht an der Aufhängung oder dem 
Gefäß anstößt. l 
Das Wägegefäß ist zum Ausgleich des steigen" 
den Wasserspiegels bei der Belastung an einer 
Federwage b aufgehangen. Hierdurch bleiben die 
Wasserspiegel im Wägegefäß und in der Bürette 
konstant in der Höhe des vor den Versuchen fest 
gelegten Nullpunktes. Das Festlegen und Einhalten 
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s Nullpunktes ist wegen der elektrischen Ueber- 
digung der Belastungsvorgänge auf das Diagramm 
twendig. Neben der Bürette befindet sich eine 
A yntaktskala h, deren Kontaktabstände nach der 
n- Einteilung der Bürette geeicht sind. Bewegt sich 
= `n die Bürette auf oder ab, so wird durch einen am 


b 


Abb. 4. Einspannvorrichtung D. R. P. 


a Stützbänder 
b Leitstrich 


rettenhalter verstellbar angebrachten Rollenkon- 
tt i der jeweilige Stand des Wassers in der Bürette 
= rch Schluß eines Stromkreises auf dem Diagramm 
rch eine besondere Belichtungsvorrichtung auf- 
zeichnet. Es wird also der Wasserstand in der 
rette z. B. von % zu M cem und damit die Be- 
tung des Wägegefäßes von % zu g registriert. 
e Auf. und Abwärtsbewegung der Bürette erfolgt 
rch einen automatisch geregelten 
ek tromotor, wobei beliebige Be- 
tungsgeschwindigkeiten eingestellt 
rden können. Ferner gestattet eine 
_»ppvorrichtung ein sofortiges An- 
ten der Bürette bei voll laufendem 
tor z. B. beim Bruch der Faser, und 
schnellen Einstellen der Bürette 
den Nullpunkt nach beendetem Ver- 
h. Zuletzt gestattet eine elektrische 
steuervorrichtung die Bürette gleich- 
Big in beiden Richtungen fahren zu 
sen. Dies ist als ein ganz beson- 
rer Vorzug der neuen Belastungsvor- 
htung hervorzuheben, weil dadurch 
ektrizitätsmessungen selbst der fein- 
n Materialien möglich sind. 


Die anfangs erwähnte Vorrichtung 
„Deforten“ zum Aufzeichnen der 
hnungskurve ist für Maße von 
igen hundertstel Millimetern nicht 
eignet. Man kann kaum !/o mm Deh- 
ng bei vierfacher Vergrößerung be- 
achten; und auf dem berußten Papier 
winzige Kurven aufzuzeichnen, ist 
möglich. Auch würden mechanische 
ebvorrichtungen wegen der dabei zu 
wegenden Massen sehr ungünstig 
irken. 


Bei dem neuen Festigkeitsprüfer 
ird durch die optische Bank mit 
ikroprojektionsapparat und selbst- 
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Abb. 6 und 7 nur schematisch veranschaulicht 


wird. 

Als Lichtquelle dient eine Röhrenlampe von 
400 Watt, deren Lichtstrahlen durch eine Küvette 
gekühlt werden. Ein besonders zusammengestelltes 
Mikroskop b mit so großem Gesichtsfeld, daß das 
ganze Objekt erfaßt wird, projiziert die eingespannte 
Faser in ısofacher Vergrößerung auf die Rückwand d 
des Apparates. Auf einer Mattscheibe e kann man 
alle Dehnungsvorgänge beobachten und messen. 
Will man während des Versuches die Veränderung 
des Materials im Lichtbild festhalten, so wird wie 
bei jedem photographischen Apparat, an Stelle der 
Mattscheibe eine Kassette eingeschoben. Das Auf- 
zeichnen der Dehnungs- und Belastungsvorgänge er- 
folgt in einer besonderen Kassette f, die an der 
oberen Hälfte der Rückwand angebracht ist. In der 
Kassette, deren Vorderwand einen ı mm breiten 
Schlitz s hat, wird durch ein Laufwerk g ein Zylinder, 
auf dem photographisches Papier oder Film auf- 
gespannt ist, langsam aber konstant gedreht. Das 
Papier bzw. der Film liegen beim Drehen des Zy- 
linders dicht hinter dem Schlitz an. Zur Aufnahme 
der Dehnung des zu prüfenden Materials wird der 
Schatten der oberen beweglichen Zunge des Ein- 
spannrahmens scharf auf den Schlitz der Kassette 
eingestellt. Das Einstellen beobachtet man durch 
einen Winkelspiegel. Es kann also auf dem licht- 
empfindlichen Papier bzw. Film nur der vom Schat- 


2 
N a 
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it. 


tigem Schaulinienzeichner die Auf- 
Abb. 5. Stetige Belas tungs vorrichtung D. R. P. (Schematische Darstellung.) 


Fig or Kestigkeitswerte zuverlässig Finspannvorrichtung 
a Ei 
b Federwage 
c Wägegefäß g Bürette 
d Heberrohr 


tr Schwierigkeiten ausgeführt. 
b. ı ist diese Apparatur in ihrer 


e Thermometer 
f Verbindungsschlauch 


h Kontaktskala 
i Rollenkontakt 


tzigen Form zu sehen, während sie in 
————— — ————.—ñ a 
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Abb. 6 und 7. Mikroprojektionsapparat mit Schaulinienzeichner D. R. P. 


a Eingespanntes Material 
b Mikroskop 

d Rückwand der Kamera 
e Mattscheibe 

f Kassette mit Zylinder 


ten der Zunge freibleibende Teil durch den Schlitz 
belichtet werden. Wird das Papier während der Be- 
lastung des Materials seitlich fortbewegt, und geht 
die Zunge infolge der Dehnung des Materials immer 
höher, so kann von dem Papier mehr und mehr be- 
lichtet werden, bis schlieBlich, beim Bruch des 
Materials und völligem Verschwinden des oberen 
Zungenschattens vor dem Schlitz, das Papier in der 
ganzen Schlitzlänge belichtet wird. Nach dem Ent- 
wickeln des Papieres bildet die Trennungslinie 
zwischen belichtetem und unbelichtetem Teile des 
Papieres die Dehnungskurve. Wie schon gesagt, 
kann die Belastung in jeder Zeiteinheit oder nur für 
je 0,5 g durch Stromschluß mittels der Kontaktskala 
an der Bürette das Aufzeichnen der Belastungswerte 
elektrisch betätigen. Hierzu befindet sich an der 
vorderen Kassettenwand über und genau in Verlän- 
gerung des Schlitzes s ein ebenfalls ı mm breiter, 
aber nur 2 mm langer Schlitz i und eine elektrische 
Lampe h. Letztere leuchtet entsprechend den Strom- 
schlüssen an der Kontaktskala einen kurzen Augen- 
blick auf und erzeugt dadurch einen der Größe des 
Schlitzes i entsprechenden Punkt auf dem Papier. 
Ferner befindet sich im unteren Teile des Schlitzes s, 
der nicht durch den Schatten der Zunge verdeckt wird, 
ein dünner Draht k, der durch seinen Schatten auf 
dem belichteten Feld des Papieres eine weiße Linie 
hervorruft, die später als Richtungslinie und Ordi- 


nate für den rechtwinkligen Aufbau der Abszisse 
dient. 


Die Abb. 8 und 9 zeigen, wie auf dem entwickel- 
ten Papier die Werte für Reißlast, Dehnung und 


Elastizität des geprüften Materials zum Ausdruck 
kommen. 
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ate nals. 
Das obere Diagramm zeigt Dehnung und Bruch des M 


g 1 

elektr. Lampe 

i Schlitz zur Aufnahme der Belastungsmomente 
k Draht zum Aufzeichnen der Richtungslinie 

s Schlitz zur Aufnahme der Dehnungsmomente 
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Abb. 8 und 9. 


das untere Diagramm eine Flastizitats kurve. 
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Zusammenfassung. 


Der selbstzeichnende Festigkeitsprüfer ist ge— 
eignet für Festigkeitsuntersuchungen feinster Ma- 
terialien. Durch seine Anordnung bietet er folgende 


Vorteile: 


1. Zuverlässiges Einspannen des Materials in Ein- 
spannlängen von 0,5 bis 15 mm. 


2. Erschütterungsfreie Belastung durch stetiges 
Zuführen der Belastungsflüssigkeit. 

3. Konstante und regulierbare Belastungs- 
geschwindigkeit. 
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4. Sofortiges Abstoppen der Belastung. 


5. Bei Elastizitätsmessungen nach Belieben 
Material zu belasten oder zu entlasten. 


das 


6. Optische Beobachtung der Belastungsvorgänge. 


7. Während des Belastungsvorganges photo- 
graphische Einzelaufnahmen des zu prüfenden 
Materials vorzunehmen. 


8. Die Belastungsvorgänge — Reißlast, Dehnung 
und Elastizität — in einem Diagramm optisch 
und selbstätig aufzuzeichnen. 


Explosionsgefahr bei der Verarbeitung von flüssigem Chlor 
zu Bleichlaugen. 


Von Dr.-Ing. E. Schönberg, Rosenberg, C.S.R. 


Im vergangenen Frühjahr ereignete sich in der 
Bleichlaugenbereitungsanlage unserer Cellulosefabrik 
eine höchst eigenartige Fxplosion. 

Wir lassen Kalkmilch von etwa 2,5% CaO in 
einem innen gut asphaltiertem gußeisernen Turm 
zirkulieren und leiten der herunterrieselnden Kalk- 
milch Chlorgas entgegen, solange, bis die Flüssigkeit 
die entsprechende Menge aktives Chlor aufgenommen 
hat. Das Chlor wird aus einer Zysterne entnommen, 
durch einen Vergaser geleitet und so dem Turm 
zugeführt. (Die gesamte Apparatur wiegt etwa 15 t.) 

Bei der Explosion wurde ein dumpfer Knall ver- 
nommen, der Turm aus seiner Lage gehoben, um 
etwa 15 cm verschoben und der Betonsockel in sei- 
nem ganzen Umfange abgerissen. 

Bezüglich der Ursache der Explosion möchte ich 
darauf hinweisen, daß in dem Falle, wo das Chlor 


nicht genug erwärmt — d. h. vergast — wird, mit 
recht tiefer Temperatur in die Apparatur eintritt. 
Hier verursacht es eine Abkühlung. — Schon vor 


etwa 40 Jahren hatte Kingzett Calciumhypo- 
chlorit — Ca (OCI): —, derart hergestellt, daß er 


Chlorkalklösung tief abgekühlt hat, wobei jene Ver- 
bindung sich kristallinisch abgeschieden hat. Calcium- 
hypochlorit ist aber unbeständig und zersetzt sich 
nach folgenden Gleichungen: 

3 Ca (CIO): + Wärme = Ca (CiO;) z + 2CaCl; 
beim Erwärmen unter Bildung von Calciumchlorat 
und Chlorcalcium. — Diese Art der Umsetzung 
wäre, wenn es auch ein Verlust an aktivem Chlor 
bedeutet, schließlich ungefährlich. Viel schlimmer 
wird die Sache in Gegenwart von Licht oder Kata- 
Iysatoren, wie P, As, S, FeO, usw., in welchem 
Falle die Reaktion in folgender Richtung verläuft: 


Ca (CIO): CaCl: + O: 


und diese Reaktion findet äußerst heftig, ja unter 
Explosion statt. 

Also Achtung bei der Arbeit mit flüssigem 
Chlor! Wenn diesem keine Gelegenheit geboten 
wird. die mit ihm in Berührung kommende Chlor- 
kalklösung zu unterkühlen. werden sich solche un- 
angenehme und gefährliche Vorkommnisse vermeiden 
lassen. 


— 
— 
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v BUCHERS CAU 


Die hier besproch enen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Erfinderbeteiligung. Von Dr. Lothar 
100 Seiten, Gr. R°, 1027. Verlag Chemie G. m. 
b. H., Berlin W 10. Preis brosch. 7.50, kart. 8 RM. 


Daß dem Erfinder, auch wenn er im Angestell— 
tenverhältnis steht, ein Beteiligungsrecht an seiner 
Erfindung zusteht, entspricht dem natürlichen 
Rechtsempfinden, und die gesetzliche Regelung, wie 
ste der Reichstarifvertrag für die akademisch ge- 
bildeten Angestellten der chemischen Industrie be— 
züglich des Rechtes des Erfinders an seiner Erfin— 
dung enthält, war eine Notwendigkeit. Trotzdem 
aber muß man sich darüber klar sein. daß eine 
solche Regelung der Beanteilungsquote mehr einer 
generellen, die Interessen des Erfinders wahrenden 
Schutzmaßnahme entspricht, sich aber bei der 
Vielgestaltigkeit der Voraussetzungen, unter welchen 
a Erfindung zustande kommt, nicht ın starre 
„esetzesparagraphen zwängen läßt. Denn so 
a Fälle vorkommen, in denen ein Erfinder mit 

echt mehr als den ihm durch Gesetz zustehenden 
Anteil an der Auswertung seiner Erfindung bean- 


Spruchen kann, ebensogut kann auch das Gegenteil 
der Fall sein. 


Beckmann. 


Licht in diese nach der rechtlichen wie mora- 
lischen Seite oft sehr kompliziert liegenden Fragen 
durch das vorliegende Buch hineingetragen zu haben. 
ist das unbestreitbare, hohe Verdienst Lothar Beck- 
manns. 

Der weitaus größere Teil des Werkes befaßt 
sich mit dem außerhalb des Betriebs stehenden Er- 
finder oder Patentinhaber. der kleinere Teil mit dem 
Angestellten-Erfinder. In systematischer Folge wird 
das Problem der Beteiligung eines Erfinders an 
sciner Erfindung vom Standpunkt beider Parteien 
aufgerollt und an Hand ausgezeichneter zahlen- 
mäßiger und auch graphisch veranschaulichter Bei- 
spiele begründet. Dabei treten insbesondere bei dem 
Kapitel, das die Bezahlung des Erfinders nach dem 
Umsatz oder der Produktion behandelt. ganz neue 
Gesichtspunkte zutage. Grundlegend bleiben dabei 
für den Verfasser immer wieder die für den Rechts. 
begriff einer Erfindung ausschlaggebenden wirt. 
schaftlichen Grundlagen. Darin aber gerade liegt 
der hohe praktische Wert dieses Buches, das dazu 
berufen ist, dem Erfinder wie dem Fabrikanten Ver— 
handlungen zu erleichtern und darüber hinaus als 
trefflicher Wegweiser in diesem Irrgarten der Mei— 
nungen zu dienen. Opfermann. 
Mitteilungen der Textilforschungsanstalt Krefeld 

e. V. Bd. II. 1026. J. Greven, Krefeld. 
Dieses 101 Druckseiten umfassende Bändchen 
enthält einige sehr interessante Abhandlungen. 
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die sich zum größten Teil auf Forschungs- 
arbeiten auf dem Gebiete der Kunstseide beziehen. 
Der wissenschaftliche Leiter der Anstalt, Herr Dr. 
W. Weltzie n, ist mit fünf Abhandlungen vertreten. 
Fine davon, gemeinsam mit Dr. Ge rh. zum Tobel 
verfaßt, bezieht sich auf vergleichende Quellungs- 
messungen an natürlich gewachsener Cellulose und 
Kunstseiden in Natronlauge. Eine weitere —, zu- 
sammen mit Dr. K. Götze — „Ueber das Färben 
von Kunstseiden“ und eine dritte „Ueber mechanische 
Eigenschaften der Kunstseide“. Prof. Dr. P. Heer- 
mann hat einen Beitrag „Ueber die Seidenerschwe- 
rung in ihrer Beziehung zur Faserschwellung“, 
Dr. Kurt Götze einen solchen „Ueber den Nach- 
weis und die Bestimmung der Oxycellulose‘ verfaßt. 
Auf die in dieser letzteren Arbeit gemachten Aus- 
führungen über die vom Verfasser ausgearbeitete 
sogen. Silberzahl und ihre Anwendung auf Kunst- 
seiden und baumwollene Fasern und Gewebe sei be- 
sonders verwiesen. Dr. Opfermann. 


Prof. Dr. R. O. Herzog: Technologie der Textil- 
fasern, Band VII, Kunstseide. Verlag Julius 
Springer, Berlin, 1927, 354 Seiten; Preis geb. 33 RM. 

Nicht in der Reihenfolge der Bandzahl, sondern 
entsprechend dem großen Interesse, das diesem Ge- 
biete von weiten Kreisen entgegengebracht wird, er- 
scheint der Band VII des großzügig angelegten 
Werkes schon früher als die vorhergehenden Bände, 
was besonders der Chemiker und der Cellulose- 
chemiker freudig begrüßen wird. Es ist dem uns 
allen durch seine eigenen Forschungen auf dem 
Fasergebiet wohl bekannten Herausgeber gelungen, 
berufene Fachleute für die Darstellung der einzelnen 
Sondergebiete der Kunstseideherstellung zu gewin— 
nen und zum ersten Male, entsprechend dem Charak- 
ter des Werkes, nicht nur eingehend die Herstellung, 
sondern anschließend auch die Verarbeitung der 
Kunstseide in der Textilindustrie in eingehendster 
Weise zu behandeln, wie das dem Charakter eines 
Handbuches angemessen ist. Gerade dem Kunst— 
seidefachmann muB es sehr lieb sein, in dem vor- 
liegendem Werk, in einem Bande zusammengefaßt, 
endlich einmal alles über Kunstseide und auch 
Kunstseideverarbeitung Wissenswerte gesammelt zu 
finden. 

Zu Beginn findet sich ein vom Herausgeber 
selber verfaßtes überaus interessantes Kapitel „Zur 
Kolloidchemie der Kunstseide“, in welchem von 
hoher Warte aus, ein fesselnder Ueberblick über die 
Entwicklung der neueren Forschung auf diesem Ge- 
biet gegeben ist, an der der Herausgeber ja selber 
weitgehend beteiligt ist. Es folgt weiter ein 68 Seiten 
umfassender Abschnitt von dem Budapester Pro- 
fessor und Hochschullehrer A. v. Vajdaffy über 
Nitrokunstseide, der zum Teil recht interessante 
Einzelheiten aus diesem ältesten, heute ja fast ganz 
verlassenen Gebiet dringt, das aber insbesondere 
auch deshalb noch nichts von seinem aktuellen In- 
teresse eingebüßt hat, weil ja die Acetatseiden-Indu- 
strie sich weitgehend der gleichen Herstellungs- 
methoden bedient. 

Von besonderem Interesse ist auch das folgende 
nur 8 Seiten umfassende von dem auf diesem Gebiet 
durch seine interessanten Forschungen wohl- 
bekannten Prof. Dr. W. Traube stammende Ka- 
pitel über Kupferoxyd-Ammoniak-Cellulose. Es 
folgen weiter auf den folgenden 32 Seiten die Aus— 
führungen von H.Kaufmann über die Herstellung 
der heute so wichtigen Kupferseide in der Technik 
und auf den nächsten 54 Seiten macht R. Gaebel! 
den Leser mit der heute am weitesten verbreiteten 
Herstellung der Viskosekunstseide bekannt. 

Arthur Eichengrün, der jedem Fachmann 
durch seine grundlegenden Arbeiten auf dem Acetyl- 
cellulose- und Acetatseidengebiet wohlbekannte 
Forscher, behandelt auf weiteren 23 Seiten das 
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Naßspinn- und das Trockenspinnverfahren ry 
stellung der Acetatseide sowie das interesa» 
halten dieser neuesten Seidenart gegerix: :- 
stoffen. 

Weiterhin kommt der bekannte Kfeie de:: 
mann Dr. A. O ppé auf den folgenden 35 S 
Wort über die praktische Färberei der vev 
denen Kunstseidearten, wobei auch die ar: 
Behandlung der Kunstseide in Färberei 2: 
rüstung behandelt worden ist; bei Gelege-hr. 
neuen Auflage müßte hier die so wichtige bec 
lung der Kunstseide, vor und während der - 
arbeitung, mit Schlichten und dergl. noch 3- 
sichtigung finden zumal gerade auf dieser *. 
infolge von Unkenntnis viel gesündigt wird t. 
Ueberblick über die anzuwendenden Mine 3. 
der unendlich zahlreich unter Phantasie ire. 
gebotenen Schlichten nicht ganz einfach is 


Der nunmehr folgende Abschnitt aus ee: 


des Chemnitzer Professors E. A. Anke ir. 
mechanische Technologie der Kunstseideverr's-. 
umfaßt 74 Seiten und behandelt die Mixtrr: 
Ausrüstung, das Weben, Flechten, Klöpper. Zi. 
Posamentieren, Stricken, Wirken, Stice > 
Nähen von bezw. mit Kunstseide. 

Dr. F. Loewy behandelt im letzten Ar 
des inhaltsreichen Buches die wirtschaftliche & 
ten des Kunstseidegebietes, die natürlich zr 2 
Stande kurz vor Erscheinen Rechnung wi 
können, die aber doch deshalb von Wert sté» 
es nicht möglich ist, sich aus den in den er“. 
gen Zeitschriften nur immer verstreut vort: 
Nachrichten umfassend zu informieren, ser < 
dieses so schnell sich entwickelnde Wrst 
gebiet nicht schon seit Jahren regelmäßz ws: 
hat. So wird gerade dieses Kapitel, das da tt 
der Fachschriften natürlich nicht erübrige kz 
dem jüngeren Fachgenossen und auch den ix 
Gebiet Fernerstehenden eine wertvolle Hii e. 

So kann man das Erscheinen dieses Bur 
folge seines ganz besonderen Charakter: rx £ 
Grund seines umfassenden und wertvolle It: 
nur begrüßen und seine Lektüre allen Fur 
und allen, die sich auf diesem Gebiete ihz 
müssen, angelegentlichst empfehlen. Par: 


Die Trockentechnik, Grundlagen, Berechr d 
führung und Betrieb der Trockeneinrichwnt w 
Dipl.-Ing. M. Hirsch. 366 Seiten mit ur 
abbildungen, einer schwarzen und eier m 
farbigen i-x Tafel für feuchte Luft We 
Springer, Berlin 1927. Preis geb. 3 rl 

Das Buch behandelt in wissenschaftliche e. 
erschöpfend die Theorie des Trocknens ute!“ 

Methoden, um den Trockenvorgang in aller Te: 

zahlenmäßig zu beherrschen, Es zerfällt 1 “. 

Teile: erstens in die „Grundlagen und die ber 

nungen“, zweitens in „Ausführung und Bert" 

Trockenvorrichtungen“. Jeder Haupttei t.? 

vielen Unterabteilungen ausgestattet. Det Ihr 

Buches ist so außerordentlich reichhaltig. && f., 

einzelnen hier nicht behandelt werden kat. * 

den vielen Beziehungen, die die Papierindoc"“ E 


den Fragen der Trocknung hat, kann da: Bie = 
wärmstens empfohlen werden. Es wird jed “ 
sich mit diesem Stoffgebiet zu beschäftigen t 
große Fülle von Anregungen bieten. FR 

In bezug auf das uns am meisten interessi" 
Gebiet der Papierfabrikation, das in dem We’: ©- 
eingehend gewürdigt wird, möchte ich für A 
auflage einige Wünsche aussprechen. fi- 
Zitaten aus der Fachliteratur ist der „Paper“ 
kant“ fast gar nicht berücksichtigt, trotzder a 
der Fachliteratur der Papierindustrie eine dete 
Stellung einnimmt; öfters sind ausländische Fu 
zeitschriften der Papierindustrie zitiert \ .. 
S. 302), die nur sehr schwer erreichbar $? 
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diesen Aufsätzen ist fast immer in in einer deutschen 


Fachzeitschrift eine Uebersetzung oder doch ein 


n. 


Referat zu finden; 


störender 
<: Schwefelstoff statt Zellstoff. 


dies in 
Auf S. 302 ist ein sinn— 
stehen geblieben, nämlich 
Auf S. 347 in der FuB- 


es wäre zweckmäßig, 
Klammern mit anzugeben. 
Druckfehler 


"note ist das Erscheinungsjahr der zweiten Auflage 
des Buches v. Laßberg mit 1923 falsch angegeben, 


es muß 1926 heißen. Auf S. 246 ist die irrige An— 


sicht vertreten, daß sich die freie Luft im Trocken- 
zylinder an der höchsten Stelle sammelt. 
aber schwerer als Wasserdampf, daher wird sie sich 


Luft ist 


unten im Zylinder zwischen Kondensat und Wasser- 
dampf ansammeln. S. 76 und 205 ist das Wesen der 
Feuchterwärmung nicht klar genug wiedergegeben. 

Das alles sind aber nur kleine Mängel, die den 


Wert des Buches in keiner Weise beeinträchtigen. 


Ein ausführliches Sachverzeichnis erhöht noch seine 

Brauchbarkeit. Die Ausstattung des Buches ist wie 

bei allen Werken von Springer ganz vorzüglich. 
Dr. v. Laßbere. 


Der moderne Buchdrucker, Heft 6 der von der 
Mergenthaler Setzmaschinen-Fabrik, 
Berlin N4, herausgegebenen Monatsschrift, brinet 
eine Mitteilung über die Eröffnung des Instituts für 
Zeitungswesen an der Universität Heidelberg am 
14. Mai d. J. 

Die Eröffnung fand unter Teilnahme zahlreicher 
Vertreter der Reichs-, Landes- und Stadtbehörden. 
der Universität, des Reichsverbandes der deutschen 
Presse und des Herrn Botschafters der Vereinigten 
Staaten von Amerika in Berlin, Excellenz J. G. 
Schurman, statt. Mit einer für die Geschichte der 
Zeitungskunde selbst wertvollen Ausführlichkeit 
werden die Ziele des neuen Instituts und seine Grün— 
dung geschildert, deren Vorarbeiten Prof. Koch, 
Heidelberg, gefördert hat, deren Durchführung aber 
ein besonderes Verdienst des Kommerzienrats Wil— 
helm Waldkirch. Ludwigshafen, ist, welcher mit 
unermüdlicher Energie es verstanden hat. die Zu- 
stimmung der Behörden und die tatkräftire Unter- 
stützung der Reichsarbeitsgemeinschaft der deut- 
schen Presse zu erreichen. 

Der Abhandlung sind wohlgelungene Photo- 
graphien des Instituts und seiner inneren Einrich— 
tung beigegeben. Cl. 


. ͤ — -ͥͤ—— P—Ü— —̃ . ͤ TRETEN, 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


P. R. Sollied: Norwegens erste Papierfabrik. (Ole 
Bentsens Papiermühle in Oevre Voejen Fos.) 
„Papir-Journalen“ 21, aa, 23, 254 (1926). 

Der wirkliche Gründer der norwegischen Pa- 
bierindustrie ist der Mühlenbesitzer und Holz- 
händler Ole Bentsen, der im Jahre 1686 die 

Bewilligung zur Errichtung einer Papiermühle bei 

Oslo erhielt. Nichtsdestoweniger war in der öffent- 

lichen Meinung ein Gerhard Treschow der 

Gründer der ersten Papiermühle. In Wirklichkeit 

'st Tr. der Geldgeber und B. der Praktiker gewesen. 

B. reiste 1684 auf Kosten Tr. nach Holland, wo er 

sich fachkundige Arbeiter warb. Im Jahre 1687 be- 

Kann er mit der Anlage seiner Papiermühle in 

Voejen. Tr. war mit % und B. mit / an der Papier- 

mühle beteiligt. Am 22. Juli 1605 war die Papier- 

mühle im wesentlichen fertig erbaut. Als „Meister- 
knechte“ waren holländische Papiermacher tätig. 

Einer von ihnen (aus Zaandam) führte den im Jahre 

1670 aufgekommenen „Holländer“ ein, den er mit 

Windkraft trieb. B. studierte die Papierfabrikation 

ın Hamburg, Bremen und Lübeck. Im Jahre 1606 

wurde B. von Tr. verdrängt. Letzterer erwarb sich 

Zollfreiheit für die Einfuhr von Hadern, die größten- 

teils aus Ostfriesland (Hannover) stammten. Von 


EEE 


B. ist erst im Jahre 1713 wieder zu hören, indem er 
Tr. auffordert, ihn für seine Arbeit mit der Errich- 
tung und Ingangsetzung der Papiermühle abzufin- 
den. Nach mehreren Prozessen wurde Tr. zur Be- 
gleichung der Forderungen Bs. verurteilt. Damit 
endet sowohl B's. wie Tr's. Interesse an der Papier- 
mühle. Tr kam in Ungnade bei verschiedenen Per— 
sonen und mußte 1717 die Papiermühle an Kauf— 
mann Johan Jocum Lonicer verkaufen. 


Schd. 
J. Refsaas: Färben von Papier. „Papir-Journalen“ 
22, 278 (1926). 

Allgemeines über das Färben von Papierfasern, 
die Auswahl der Farbstoffe und die Feststellung 
deren Nuancen. Zwei Schemata geben in außer- 
ordentlich übersichtlicher Weise für die wichtigsten 
Anilinfarbstoffe ihre Anteile an Rot, Gelb, Grün, 
Blau, Indigo und Violett wieder (durch Spektro- 
skopie der betr. Farbstofflösungen bestimmt und 
von Rols zusammengestellt); an Hand derselben ist 
dem Praktiker die Wahl eines Farbstoffs für eine 
bestimmte Färbung wesentlich erleichtert. Als wei- 
tere Methoden für die Bestimmung der Zusammen- 
setzung eines Farbstoffs ist die „Blasmethode“ an- 
gegeben (Blasen der zu untersuchenden Farbe gegen 
angefeuchtetes Filtrierpapier); außerdem die Her- 
stellung von Probemustern. Schd. 


C. G. Schwalbe und K. Berndt: Die Durchtränkung 
von Fichtenholz mit Kalzium- und Magnesium- 
bisulfitlaugen. „Papier-Fabrikant“ 24, 250—253 
(1926). 

Aus den Vers. ergibt sich eine Flüssigkeitsauf- 
nahıne von 140 bis 150% bez. auf das Holzgewicht 
bei 8stündiger Durchtränkung, während nach 3 Std. 
nur 126—137 % an Lauge aufgenommen werden. — 
Die Lauge wird in fast unveränderter Form vom 
Holz aufgenommen. Kalzium, Magnesiumbisulfit 
und Mischlaugen verhalten sich beim Durchtränken 
gleichartig. Stö. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Auf der letzten Vorstandssitzung in Breslau 
wurde auf Antrag der Geschäftsführung die Errich— 
tung einer Vereinsbücherei und eines Archivs be- 
schlossen. Die hierfür zur Verfügung stehenden 
Mittel sind aber vorläufig sehr bescheidene. Ver— 
schiedene Fachzeitschriften haben bereits in dan- 
kenswerter Weise die Gratislieferung ihrer Blätter 
zugesagt. Damit ist ein Anfang gemacht. Sicher 
werden auch in vielen Papier- und Zellstoff-Fabriken 
und deren Laboratorien und Büros, ferner auch bei 
Verbänden Bibliotheken und so weiter noch mancher- 
lei Schriften des Vereins, Fachzeitschriften, -bücher 
und -werke liegen, die entweder doppelt vorhanden 
oder sonstwie entbehrlich sind. 

Die Bücherei, die im Laufe der Zeit 
alle — auch die historischen Werke 
und Schriften unseres Faches — möv- 
lichst lückenlos, einschließlich der 
ausländischen Literatur enthalten 
soll, wird dem Interesse aller Mit- 
glieder dienen. ` 

Darum sei auch an alle Fachkollegen, Mitglieder 
und Freunde unseres Vereins die höfliche Bitte ge- 
richtet, unsere Bestrebungen weitestgehend zu unter- 
stützen und alle entbehrlichen in- und 
ausländischen Bücher und Schriften 
us w., soweit sie unser gesamtes Fach 
umfassen, zur Verfügung zu stellen. 

Alle Sendungen sind zu addressieren an den Ge- 
schäftsführer des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure, Berlin NW 40, Hindersin- 
straße 8. 

Der Geschäftsführer! Dr. Opfer mann. 
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Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Vorrichtung zum Zuführen, Schneiden, Falten und 
Abliefern von Papierbahnen in einem Arbeitsgang. 


D. R. P. 448 483, Kl. 55 e, Gr. 5, vom 3. 12. 25. 

Independent Paper Mills Inc. in New Vork, V. St. A. 

Die Erfindung betrifft Papierschneide- und 
-stapelmaschinen, besonders derjenigen Art, bei 
welcher eine durchlaufende Papierbahn vor dem 
Schneiden in der Längsrichtung gefaltet, dann in 
Stücke von bestimmter Länge geschnitten, jedes ab- 
geschnittene Stück in der Querrichtung gefalzt und 
die aufeinanderfolgenden Stücke auf die vorher- 
gehenden aufgestapelt werden. Die Vorrichtung ist 
besonders anwendbar bei der Herstellung von Pa— 
piermundtüchern, Handtüchern, Toilettenpapier und 
dergl. (Zwei Blatt Zeichnungen, 15 Abbildungen, 
fünf Patentansprüche.) 


Oesterreich. 


Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung von 
Holzschliff für die Papier-, Pappen- und Karton- 
fabrikation. 


Oesterreichisches Patent 106 823 vom 15. 2. 27. 
Deutsches Reich 15. 5. 24. 
Jonathan Sternkopf in Rittersgrün in Sachsen. 
Erzgebirge. 

Das Schleifholz wird, während es sich beim 
Schleifen von oben her gegen den Schleiferstein 
vorschiebt und an diesen andrückt, eingeweicht und 
erhitzt. (Fin Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Behandlung der tierischen Faser 

zwecks Verbesserung oder Schutzes ihrer mecha- 

nischen Eigenschaften bei der Einwirkung saurer, 
alkalischer oder neutraler Stoffe. 


Oesterreichisches Patent 106 852 vom 15. 12. 25. 
Dr. Max Bergmann, Dr. Eugen Immendörfer 
und Dr. Hermann Loewe in Dresden. 

Die Faser wird für sich oder vor oder während 
der Behandlung mit genannten Stoffen der Einwir- 
kung erheblicher Mengen (mindestens 3 7 von 
vegetabilischen Gerbstoffen oder verwandten Stoffen 
oder ihren Umwandlungsprodukten oder Lösungen. 
die sie oder ihre Umwandlungsprodukte enthalten, 
aber mit Ausnahme von Tannin oder roher oder ge- 
reinigter Sulfitablauge, ausgesetzt. 


Regelanordnung für den Vorschub bei Holzschleifern 
mit mehreren, gemeinsam elektromotorisch angetrie- 
benen Schleifsteinen, bei denen der Vorschub durch 
Elektromotoren in Abhängigkeit von der Belastung 
des elektromotorischen Hauptantriebes geregelt wird. 

Oesterreichisches Patent 106872 vom 15. 3. 27. 

Deutsches Reich 31. 3. 25. 
Siemens-Schuckert-Werke G. m. b. H. 
in Berlin-Siemensstadt. 

Je eine Regelvorrichtung für jeden Vorschub- 
motor wird einerseits von der Belastung des Haupt- 
antriebs, anderseits von der übrigen Belastung der 
übrigen Vorschubmotoren beeinflußt. 


Astfänger für die Zellstoffabrikation. 
Oesterreichisches Patent 106877 vom TA. 3. 27. 
Ing. Rupert Sieber in Gratkorn, Steiermark. 

Am Zylinderumfange ist eine gleiche Prehrich- 
tung. jedoch größere Umfangsgeschwindigkeit be- 
sitzende Riffelwalze angeordnet, welche die ein- 
v«eklemmten Aeste lockert und in tangentiale Rich- 


tung versetzt. (Zeichnung.) 
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PATENT-UMSTCHAU 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


197 


Verfahren zur Herstellung glänzender Fäden, Binde 
Films u. dgl. aus Viskose. 


Oesterreichisches Patent 106 978 vom 15. 3. 27. 
Deutschland 27. 9. 24. 
Ing. Heinrich Hawlik in Breslau. 
Dem sauren, z. B. schwefelsauren Fällbade we- 
den Verbindungen des Cadmiums zugesetzt. 


Patent- und Gebrauchsmusterberidt. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


12 i, 21. B. 121 169. Friedrich Siemens A- 
Berlin NW 6, Schiffbauerdamm 15, und Dr. Han 
Bähr, Dortmund, Saarbrückenstr. 25. Gewinnun: 
flüssiger schwefliger Säure. 6. 8. 28. 

12 0, 6. A. 35972. I. G. Farbenindustrie Akt- 
Ges., Frankfurt a. M. Verfahren zur Darstellung 
von Cellulosefettsäureestern. 20. 7. 21. 

29a, 6. B. 126 354. Brysilka Limited Appers 
Bridge bei Bradford, England; Vertr.: Dipl.In 
B. Kugelmann, Pat.-Anw., Berlin SW II. Vorrich 
tung zum Durcharbeiten von Kunstseidenspin- 
lösungen, insbesondere für Kupferoxydammorik- 


seide. 24. 6. 26. Großbritannien 2. 7. 25. 

soc, 6. G. 66671. Christian Gielow, Düs«' 
dorf-Oberkassel, Tannhäuserstr. 3. Kollergang. 
2. 3. 26. 


55d, 10. W. 60 110. H. G. Waldhelm Filztuch- 
fabrik. Wernigerode-Hasserode a. H. Gewebter 
Entwässerungsfilz für Papiermaschinen. 18. 4 25 

55 f, 15. Sch. 72925. Dipl.-Ing. F dme 
Schnabel, Düren, Rhld. Verfahren zur Herstellur: 
von Kohle- und Durchschreibpapier. 2. 2. 25. 


Erteilte Patente. 


12 d, 16. 449430. R. Wolf Akt.-Ges. Magde- 
burg-Buckau. Filtermantel für Zellenfilter-Saug: 
trommeln. 16. 5. 25. W. 69367. r 

120, 23. 440 432. Dr. Leon Lilienfeld, Wir 


Vertr.: F. Schwenterley, Patentanwalt, Berlin S . 
Verfahren zur Herstellung von Celluloseverbindun- 


gen. 20. 5. 24. 
54€, 3. 440 483. Hartpapier-Werk ae 
Schmidt, Leipzig-Stötteritz, Ferdinand-Jast-Str 


Nr. 25-20. Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellung von Hohlkörpern oder Reliefs aus Papier- 
Holzstoff- oder ähnlicher Masse. 5. S. 25. H. 10177 


Zurückgenommene Anmeldungen. 

29 b, 1. B. 108 640. Verfahren zur Behandlung 
der tierischen Faser zwecks Schutzes oder Verbesse- 
rung ihrer mechanischen Eigenschaften. 3. 4 2. 

55 b, 1. St. 36841. Verfahren zur Herstellung 
von Zellstoff. 2. 12. 26. 


Gelöschtes Patent. 
55 c., 2. 323 627. 
Eingetragene Gebrauchsmuster. 
8a. 1001431. C. 6. Haubold Akt.-Ges. 
nitz. Leit- und Behandlungsrundkörper. Wie 


und Trommeln der Papier-, Textilwaren 
Gummierzeugungs- und -behandlungsgewerbe b ` 
23. H. 07.036. R 

55€. 1001233. Kohlbach & Co. Leipz- 
denau. Maschinen zum Bürsten und Polieren “ 
Papierbogen. 30. 11. 25. K. 103 650. BR 
(Schluß des chemisch-techmschen Teils‘) 


Cher: 
Walzen 
sowie 


verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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[AS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Der Schmidt-Hochdruck-Sicherheitskessel mit mittelbarer 


Beheizung. 
Von Ober-Ingenieur VDl. M. Stoewer, Fabrikdirektor a. D. 


Zs wird das Schmidt' sche Verfahren, Hochdruckdampf von etwa 60 atü auf mittelbarem Wege 
zu erzeugen und die Vorteile desselben, besonders die Verhütung der Explosionsgefahr, beschrieben. 


Nachdem die Verwendung von Hochdruckdampf 
er Papier- und Zellstoffindustrie größere Beach- 
UX findet, dürfte es allgemein interessieren, daß 
> der Schmidtschen Heißdampfgesellschaft in 


„sel gelungen ist, ihrerseits einen Kesseltyp her- 
"ubringen, der neben größter Betriebssicherheit 
ln der Versuchsanlage der S. H. G. ist ein neuer 
sel in Betrieb genommen 


„T 


worden, der nach- 
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Abb. 1 und 2. 
Schmidt-Hochdruckkessel mit mittelbarer Heizung 
Versuchsanlage Wernigerode. 


stehend im Vergleich mit einem Schmidt-Borsig- 
kessel beschrieben werden soll. 

und höchstem Wirkungsgrad billiger ist als die zur 
Zeit in Anwendung befindlichen. 

In Abb. ı und 2 sind Schnitte durch den S. H. G.- 
Versuchskessel dargestellt. Bei kritischer Betrach- 
tung der Zeichnung ist zu berücksichtigen, daß diese 
Anordnung zwei Ausführungen dieses Kesselsystems 
zeigt. Mit diesem Kessel sollten nämlich verschie- 
dene Versuche durchgeführt werden, so z. B. an dem 
nicht zum eigentlichen Kessel gehörigen Rohr- 


bündel I, das als Feuerbüchse ausgebildet ist, 
Wasserumlaufs- und Verdampfungsstudien vorge- 
rommen werden. Mit ähnlichen Rohrsystemen 


könnten z. B. auch die Feuerräume von Staubkohlen- 
feuerungen ausgekleidet oder Vorschaltkessel gebaut 
werden. Der Versuchskessel besitzt eine Rostfläche 
von 1,5 m?; mit dem zur Verfügung stehenden 
Kesselzug können bis zu 150 kg/m? Steinkohle in 
der Stunde verbrannt werden, wobei eine Verdampf- 
leistung bis zu 1500 kg/h erzielt wird. 


Die Wirkungsweise des neuen Schmidt-Hoch- 
druck-Sicherheitskessels ist schon aus den VDI. 
Nachrichten vom 17. März d. J. bekannt. 


Die Dampferzeugung erfolgt nicht unmittelbar, 
sondern mittelbar durch gesättigten Hochdruck- 
dampf, der bei seinem Umlauf seinen Aggregat- 
zustand ändert. Die dem Feuer ausgesetzten Teile 
sind enge Rohrschlangen, in welchen der als Heiz- 
mittel dienende Dampf aus destilliertem Wasser in 
zwei Stufen (Vorwärmung und Verdampfung) er— 
zeugt wird. Dieser Heizdampf steigt zu Rohr- 
gruppen h empor, die in der den Betriebsdampf ab- 
gebenden Kesseltrommel a liegen, kondensiert dort, 
seine Verdampfungswärme an das Kesselwasser ab— 
gebend. Das Kondensat aus diesen Heizelementen 
kommt mit etwa 280° aus den Heizelementen, durch- 
fließt die Rohrschlangen i des als Speisewasser- 
vorwärmer dienenden Wärmeaustauschers b und 
kühlt sich dort am Speisewasser des Betriebskessels 
auf etwa 80—100° ab. Durch eigenes Gewicht 
kommt es dann in die untere Sammelkammer des im 
zweiten Kesselzug liegenden Rauchgasvorwärmers f, 
in welchem es sich auf 200 bis 230° erhitzt, um von 
dort nach dem Sammelbehälter e und der feuergas- 
beheizten Verdampferschlange g erneut aufzusteigen. 
In der oberen Sammelkammer d trennen sich Wasser 
und Dampf. Das Wasser fällt wieder durch die 
Fallrohre k nach der unteren Sammelkammer e 
zurück. Es findet also in dem Rohrschlangen— 
system g nicht nur eine einfache Verdampfung. 
sondern ein lebhafter, selbsttätiger Umlauf statt, 
wodurch eine ausreichende Kühlung dieser Ver- 
dampfungsschlangen erzielt wird. Das Speisewasser 
wird unten in den Wärmeaustauscher b kalt ein- 
gepumpt und tritt oben aus dem Apparat auf 2209 
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und mehr vorgewärmt in die den Betriekt 
erzeugende Trommel. Jede Rohrgrupp iz U 
kleiner, in sich abgeschlossener Kesei I 
Zwischenbehälter d sind sehr wichtig; wim . 
nicht vorhanden, so würde viel Wasser ud G 
Heizelementen h mitgerissen werden und dN 
Wärmeübergang verschlechtern. Auberden v 
auch mehr heißes, mitgerissenes Wasser dar 
Heizschlangen i des Wärmeaustauschers b fi 
das sich dann am Speisewasser nicht genügen 
kühlen könnte und eine weitgehende Abkühlung 6 
Feuergase verhindern würde. 


Der gesättigte Betriebsdampf von 60 à U 
der Trommel a entnommen und dann dur 
Ueberhitzer c geschickt und dort hoch über 
Die Höhe der Ueberhitzung läßt sich regel 
zwar durch eine Klappe in Verbindung mit d 
Leerzug. Beim Anheizen und im Betriebe km 
Teil der Feuergase, wenn nötig, direkt un! 
wärmerteil geschickt werden. Das ist für &4 
Höchstdruckdampfbetrieb erforderliche 
Frischdampftemperatur von 450° und dame 
bedingt erforderlich. Wird eine solche rege 
Beheizung nicht vorgesehen, so besteht die Ge 
daß der Ueberhitzer verbrennt. | 

In den Heizelementen herrscht ein Druck, & 
CL Heizdampf bzw. Wasser nach der Kesselbelastung 5 bis 20 at und mehr ii 
n Betriebsspeisewasser ist als der Betriebsdruck. Das Innere aller M 


Betriebsdampf schlangen kommt mit unreinem Speiseam # 
mals in Berührung und kann daher niht 


Abb. 3. 
ee on e he eingamp! schmutzen. Ferner ist der Kessel in einzel, W 


a: Betriebsdampfkessel f: Vorwärmer ständig getrennte, parallele Heizsysteme mu 


b: Speisewasservorwärmer g: Verdampfer des Heizdampfes 728 ältnismägig wenig Wasser eil 

E: Betriebsdampfüberhitzer h: Verdampferschlange die nur verhältnismäßig wenig s 
i 
k 


d; Wasserabscheider f. neizdampf | i: Wärmeaustauschschlange Wenn also einmal eine beheizte Rohrschlasge k 
e: Wasserverteilrohr : Fallrohre platzt, so wird nur eine geringe Wasserneg i 


und verheerende Wirkungen können dadurch d 
U 
entstehen. 
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Schmidt-Borsig-Steilrohrkessel. Schmidt-Hochärsek-Sic 
Gleiche Breite von 4820 Millimeter. Gleiche Rostfläche von 10,2 Quadratmetet 3 
Abb. 4 u. 5. Vergleich des Schmidt-Borsig-Steilrohrkessels mit einem Schmidt-Hochdruck-Sicherheitskessel für & * 
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~ m Gegensatz zu anderen Kesseln liegen sämt- 
Dichtstellen außerhalb des Feuers. Undicht- 


` n, die an irgendeiner Stelle auftreten, machen 


sofort bemerkbar. Weiter ist die den Dampf 
dende Trommel von großer Wandstärke voll- 
lig dem Einfluß der Heizgase entzogen. Die 
ich befürchteten ungünstigen, durch Wärme- 
lungen entstehenden Beanspruchungen sind auf 
Weise ganz vermieden. Ueberhaupt ist bei 
Trommel darauf gesehen, daß keinerlei zusätz- 
Beanspruchungen vorkommen, die durch Be- 
tungsvorgänge entstehen und Alterungserschei- 
men hervorrufen können. Alle Anschlüsse sind 
: verschraubt und nicht gewalzt. Kesselstein, 
m Speisewasser enthalten ist, setzt sich nur auf 
“ .ußeren Fläche der Rohrschlangen i in dem als 
ewasservorwärmer dienenden Wärmeaus- 
Sowohl die Rohrschlangen im 
neaustauschapparat wie auch die Heizelemente 
er Trommel können leicht ausgebaut und ge- 
st werden. Die Schlangen im Austausch- 
rat sind verzinkt oder mit einem Rohrschutz- 
ich versehen, so daß keinerlei Korrosionen an 
.ı auftreten können. Der Kessel ist also aus- 
‚ chnet für unaufbereitetes kesselsteinhaltiges 
. ewasser geeignet. Die Heizfläche für die 
[bare Beheizung ist durchaus nicht groß. Der 
neübergang auf dieser Heizfläche ist für 1 
yeraturdifferenz 4000 kcal h/m?. Daher lassen 
mit zulässigen Druckdifferenzen mit ı m? Heiz- 
e etwa 200 kg Dampf in der Stunde erzeugen. 
sine gute Eigenschaft des neuen Kessels gegen- 
anderen Höchstdruckkesselbauarten ist, daß der 
se Teil des Betriebswasservorrats im Speise- 
liegt, also für Spitzenleistungen nutzbar ge- 
it werden kann. Ferner wirkt der gesamte 
wasserinhalt und die Materialwärme aller 
er- und dampfführenden Teile auf die Speicher- 
keit des Kessels ganz selbsttätig ein. Wird 
Speiseraumwirkung durch Abstellen der Spei- 
zur Ueberwindung einer Belastungsspitze nutz- 
gemacht, so tritt auch der Wasserinhalt der ge- 
en Speisewasservorwärmereinrichtungen mit in 
keit. 
Im das neue Kesselsystem mit einem Hoch- 
k-Steilrohrkessel vergleichen zu können, sind 
Schmidt-Borsigkessel und ein Schmidt-Hoch- 
k-Sicherheitskessel gleicher Rostgröße und 
her Leistung für 60 at Betriebsdruck nebenein- 
r gezeichnet. Abb. 4 und 5. 
Besonders ist der selbsttätige Wasserumlauf 
- Umlaufpumpe in den Heizschlangenelementen 
orzuheben. Die Umlaufpumpe wird durch den 
meaustauschapparat ersetzt, der das spezifische 
icht des Heizkondensats erhöht und einen 
rnd sicheren Umlauf in der gewünschten Rich- 
hervorbringt. Das Kesselsystem ist nicht nur 
zu einer Dampfleistung von etwa 10000 kg 
llich, sondern in jeder beliebigen Größe und für 
praktisch in Betracht kommenden Dampfdruck 
ihrbar. 
3ei anderen Kesseln mit mittelbarer Beheizung, 
bei dem Wadurf-Kessel, will man die Beobach- 
gemacht haben, daß sich das Heizwasser nach 
1000 Betriebsstunden zersetzte. Man führt 
Beobachtung darauf zurück, daß der Wasser- 
uf bei den Heizelementen dieses Kessels un- 
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Vergleich der Heizflächen, 
Gewichte, Wasserinhalte und Ver- 
bindungsstellen 
eines Schmidt - Borsig - Steilrohrkessels und eines 
Schmidt - Hochdruckkessels mit mittelbarer Be- 
heizung für je 10000 kg stündliche Dampfleistung. 


— nn 


Schmidt-Borsig- 


Schmidt - Kessel 
mit mittelbarer 


Steilrohrkessel Beheizung 
Heizflächen: 
Verdampfer 50 
Kessel 3 m? 280 132 


Vor wärmer m? 


Kondensatrückkühler. m2 — pS 
480 | 416 


Gewicht der wasser- u. 
dampfführenden Teile 
ohne Ueberhitzer 


H.-D.-Teil.......... kg| 48000 — 
Rauchgas-Vorwärmer. kg 9 000 — | 
Gesamt-kg 55 000 43 000 
Wasserinhalt: 
H.-D.- Teil. kg 10 500 x == 
Kesseltrommel....... kg — 4 800 
Heizsystem ohne Vor- 
wärmer kg — 900 
Vor wärmer k g 6 500 | x2400 
Gesamt-kg | 17 000 | 8 100 
Anzahl der Einwalzstellen: 1 236 464 
Anzahl der lösbaren Ver- 
— 140 


bindungen 


günstig ist. Wahrscheinlich befinden sich die mit 
Dampf gefüllten, von den Feuergasen bespülten 
Heizelemente im Glühzustand, während das Kon- 
densat sich größtenteils in der im Dampfkessel 
liegenden Schlange befindet. 

Solche Erscheinungen über falschen Wasser— 
umlauf sind bei Vorversuchen beobachtet. Bei dem 
Glühen besteht dann die Gefähr, daß sich das 
Wasser zersetzt und das gebildete Gas durch die 
Rohrwandungen diffundiert. Bei dem S.H.G.- 
Kessel dagegen wird gerade durch die Rückkühlung 
des Kondensats mit Hife des Speisewassers immer 
erreicht, daB der entstandene Heizdampf in den 
flüssigen Aggregatzustand zurückgehen mug. Ein 
weiterer Beweis gegen die angeblich beobachteten 
Zersetzungserscheinungen des Heizwassers sind die 
Perkinsheizungen und die Dampfbacköfen. 

Vorteile des Schmidt-Hochdruck- 
sicherheitskessels gegenüber einem 
Wasserrohrkessel. 

ı. Der Schmidt-Hochdruckkessel ist absolut 
explosionssicher. Die den Feuergasen aus- 
gesetzten Heizflächen bestehen aus engen Rohr- 
schlangen, die einen Druck von 800 bis 900 at aus- 
halten. Selbst wenn eine dieser Rohrschlangen an 
einer schwachen Stelle aufreißen würde, so kann 
nur eine geringe Menge des Heizmittels entweichen. 
Im höchsten Falle handelt es sich um einige hundert 
Liter Wasser, die durch eine kleine Oeffnung frei 


werden. 
2. Zur 
druckkessels 


Speisung des neuen Hoch- 
kann jedes beliebige 
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Speisewasser verwendet werden. Die von den 
Feuergasen beheizten Flächen kommen infolge der 
mittelbaren Beheizung niemals mit dem kesselstein- 
haltigen Speisewasser in Berührung; daher bleiben 
die Feuergasheizflächen stets von Kesselstein frei. 
Der Kesselstein setzt sich an den Heizflächen des 
Speisewasservorwärmers sowie an den Heizflächen 
des Betriebskessels ab, wo er nicht festbrennt, son- 
dern leicht abblättert und daher bequem abgespült 
werden kann. 

Bei einem Wasserrohrkessel muß darauf ge- 
sehen werden, daß das Wasser kesselsteinfrei ist. 
Daher kann zur Speisung nur Kondensat oder 
destilliertes Wasser benutzt werden, was erhebliche 
Kosten verursacht. 

3. Durch den Schmidt-Hochdruck- 
kessel wird gleichzeitig die Frage des Hoch- 
druck-Economisers gelöst. Das Speisewasser wird 
durch das rückfließende Kondensat vorgewärmt, 
während die Feuergase durch das abgekühlte Kon- 
densat rückgekühlt werden. Auch hier bleibt wie 
beim Verdampferteil die Wasserseite der Heiz- 
fläche ohne jede Kesselsteinverschmutzung. Auch 
treten keinerlei Korrosionen ein. Die etwa mit- 
geführten gasförmigen Bestandteile des Speise- 
wassers könnten sich höchstens auf der Außenseite 
der Speisewasservorwärmerheizfläche ansetzen und 
dort Zerstörungen anrichten. Diese Heizfläche kann 
mit einem rostschützenden Ueberzug versehen wer- 
den oder, da sie klein ist, aus rostsicheren Kupfer- 
rohren bestehen. 

Bei einem Wasserrohrkessel muß dagegen ent- 
weder ein guBeiserner Vorwärmer mit niedrigem 
Betriebsdruck vorgesehen werden, oder es muß ein 
schmiedeeiserner Economiser verwendet werden, der 
absolut gasfreies Speisewasser verlangt. 

4 Die den Betriebsdruck liefernde 
Trommel des Schmidt-Hochdruck- 
kessels istnur von innen beheizt. Die 
Feuergase treten an sie nicht heran und daher sind 
auch in ihrer Wandung keinerlei Wärmespannungen 
vorhanden. Sämtliche Anschlüsse sind auch nur 
eingeschraubt, so daß durch den Wegfall der Rohr- 
walzerei keinerlei Alterungserscheinungen im Bau- 
stoff auftreten können. 

Bei Wasserrohrkesseln sind eine große Anzahl 
Einwalzstellen der Trommeln notwendig, die zu 
Alterungserscheinungen führen können, insbeson- 
dere, wenn die Trommeln auch noch der Einwir— 
kung der Heizgase ausgesetzt sind. 

5. Der Schmidt-Hochdruckkessel hat 
den Vorteil, daß der gesamte Speise wasser- 
vorrat des Kessels in den Obertrommeln, 
also Speiseraum liegt. Da die Dampf- 
blasen nur eine geringe Wasserhöhe beim Auf- 
steigen durchdringen, so ist die Gefahr des Ueber— 
kochens dieses Kessels gering. 

Ein Wasserrohrkessel dagegen hat einen großen 
Wasservorrat in der direkten Verdampfungsheiz- 
fläche sowie in den Untertrommeln. Bei plötz- 
licher starker Dampfentnahme kocht das Wasser 
im unteren Kesselteil stark auf. Dadurch wird 
leicht Wasser mitgerissen, was zu einem Ueber- 
kochen des Kessels führt. 

6. Der Wasserumlauf des Schmidt- 
Kessels erfolgt zwangläufig ohne Umlaufpumpe, 
stets in derselben Richtung. Bei Wasserrohrkesseln 


im 


si 


ist der Umlauf nicht gesichert. Daher entert: 
Umständen eine Umkehr des Wasseruric, | 
leicht dazu führen kann, daß die ersten Rotz: 
vom Wasser entblößt werden und dann u 
glühen kommen. Derartige Erscheinunge - 
schon öfters beobachtet worden. 

7. Sämtliche Dichtungsstelik. 
Schmidt-Hochdruckkessels liegen auber: 
der Feuerzüge. Jede kleine Undichte: 
dadurch leicht bemerkt. Die durch einen nès. 
Kessel entstehenden Verluste an Speisen zes 
Wärme werden dadurch vermieden, 

Bei Wasserrohrkesseln können dage . 
durch Undichtheiten entstehenden Wassne; 
recht erheblich sein und jährlich viele Tauser 4; 
Verluste verursachen, 


8 Die Verdampfungsbheizflic: 
neuen Hochdruckkessels kam ik 
beliebigen Feuerraum angepabt w 
den. Dadurch ist es möglich, den Kessel ati: 
teil für Kohlenstaubfeuerung anzuwender, & :- 
die Auskleidung des Feuerraumes durch Vert 
fungsheizflächen leicht ermöglichen läßt. 

Bei Wasserrohrkesseln müssen zum Schi: < 
Feuerraumausmauerung besondere Heizitich: 
gesehen werden; da diese aber mit kex: 
naltigem Wasser in Berührung kommen mi :: 
sehr schwer gereinigt werden können, so is: 2. 
Haltbarkeit gering. 

9. In dem Economiser des E:: 
druckkessels kann ohne Gefahr! 
den Betrieb Dampfbildung eintttt: 
denn die Vorwärmerheizflächen stehen mit & \: 
dampfheizflächen in unmittelbarer Verbindun- * 
sind sie gleichfalls für höchsten Betriehicru =- 
gebildet. 

Bei einem Wasserrohrkessel mit uk”: 
Economiser ist bekanntlich die Dampfbilcz. < 
gefährlich für den Betrieb. 

10. Der neue Hochdruckkesse :# 
sich ausgezeichnet für Normalisiefutt “ 
Rohrschlangen, Heizelemente und Sum d 
können für jede Kesselgröße gleich ausgtiüt.““ 
den, während bei Wasserrohrkesseln, 
wenn sie als Steilrohrkessel ausgebildet siå 
Rohrreihe besonders gebogen werden mub, : 
Montage erschwert. 

11. Der neue Hochdruckkes ! 
fordert nur eine kleine Anzahl Tront:: 
und da auch die übrigen Teile in Ke 
hergestellt werden können. 1s“ 
Kesselpreis niedrig. | 

Die Hochdruckdampferzeugung nach de“ 
schriebenen System der mittelbaren Bee” 
eignet sich nicht nur für ortsfeste Anlagen, ==" 
auch für Schiffs- und Lokomotivbetriet. Ir r 
trage der Reichsbahn baute die Firma leres 
Sohn G. m. b. H., Kassel, nach den Pläne * 
Schmidt'schen Heißdampf- Gesellschaft eine Kr: 
zug-Lokomotive für Hochdruck um. Nach err 
Bericht in Nr. 23 der V.D.I.-Nachrichet “ 

8. Juni 1927 ergaben die Versuche mit die gr ia 
motive eine Kohlenersparnis von etwa Y . 10 
noch eine weitere Ersparnis von 10% dë " 
besserungen, die sich bei den probefabrter +: * 
lich und wünschenswert herausstellten. =" 
warten ist. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


Versuche über die Natur der Papierbildung. 
Von phil. kand. Gunnar Porrvik. 
Uebersetzung aus „Svensk Pappers-tidning“ 40, 1927. Nr. 2. 


Vorliegende Arbeit, als die letzte von drei in einer Serie in „Svensk Pappers-tidning“ erschienenen, 
bis zu einem gewissen Grade miteinander in Zusammenhang stehende Veröffentlichungen, ist die 
für den Praktiker wertvollste. Sie beschäftigt sich mit den verschiedenen Arten der Mahlung, 
daraus resultierender „nützlicher“ und „schädlicher“ Mahlwirkung und deren Einfluß auf die papier- 
bildenden Eigenschaften, wie Festigkeit, Dehnung, spez. Gewicht und Saugvermögen. Unter Zuhilfe- 
nahme von unter dem Mikroskop ermittelten Konstanten, wie Faserlänge, Stücklänge, Verstümme- 
lungszahl, Biegungszahl, werden die Möglichkeiten des Einflusses derselben auf die Eigenschaften 
des Zellstoffs und des daraus hergestellten Papiers besprochen. Die Bedeutung der Faserquellung 
für die Festigkeit, Schrumpfungserscheinungen beim Trocknen von Zellstoff, Quellungserscheinungen 
beim Bleichen und deren Einwirkung auf das spätere Verhalten des Zellstoffs beim MahlprozeB 
werden auseinandergesetzt. Die Voraussetzungen für die Erreichung von Papieren verschiedener 
Festigkeitsgrade sind in den letzten Abschnitten der Arbeit klar umrissen. Die gemachten Be- 
obachtungen fußen auf während längerer Zeit im Betriebslaboratorium der schwedischen Zellstoff- 
fabrik Skoghall durchgeführten Untersuchungen. 


Auf Grund dreier verschiedener Beobachtungen 
ist Verfasser zu nachstehender Auffassung gelangt. 
Die erste umfaßt eine Reihe im Versuchs-Scheiben- 
holländer mit verschiedenen Belastungen durchge- 
führter Mahlversuche, die zweite eine mikro- 
skopische Faseruntersuchung vor und nach dem 
Mahlen, und die letzte beschäftigt sich mit der 
Quellung der Faser. 

An Stelle der Faser denke ich mir Zündhölzer. 
Wenn man ein großes Bündel solcher unregelmäßig 
auf eine Form bringt, wie es mit den Fasern bei 
der Papierbildung der Fall ist, so erhält man ein 
ziemlich loses Gefüge ohne Zusammenhalt. Dieses 
würde also einem Papier, bestehend aus ungemahle- 
nen Fasern, entsprechen, das geringes spezifisches 
Gewicht und hohes Saugvermögen aufweist. Die 
Spaltung der Zündhölzer kann auf drei verschiedene 
Arten geschehen, teils der Länge nach in dünnere 
Späne, was dem Aufbürsten der Faser in Fibrillen 
entspricht, teils quer in kürzere Stücke, wie z. B. bei 
röscher Mahlung. Schließlich kann man durch Auf- 
drehen oder Verwandlung in Mus die Zündhölzer in 
eine Art Schollen oder Schleier überführen. Jeden- 
falls vergrößert sich in allen Fällen die Oberfläche, 
was mit Rücksicht auf die Faser größerem An- 
haftungsvermögen für Wasser und höherem Mahl- 
grad gleichkommt. 

Die in der Längsrichtung vor sich gehende 
Spaltung sollte zwar eine große Zunahme im Ver- 
filzungsvermögen und der Festigkeit des Papiers 
mit sich bringen, dagegen deutet aber wenigstens 
das Bild der Zündhölzer auf den Erhalt eines größe- 
ren Volumens und also eines loseren Papiers mit 
geringerem spez. Gewicht und größerem Saugver- 
mogen hin. In dem Maße gleichzeitigen Eintretens 
anderer Art von Spaltung kann sich das Endresultat 
5 insofern ändern, als spez. Gewicht und 
F sich nach der entgegengesetzten 
1 hin entwickeln. Man erhält indessen die 
a rt von Mahlung, gekennzeichnet durch längs- 
nn ende Spaltung und ein starkes Papier mit 

atiy niederem spez. Gewicht und hohem Saug- 


vermögen. Wenn im folgenden von nützlicher 
Mahlung (vom Gesichtspunkt der Festigkeit) ge- 
sprochen wird, so ist hauptsächlich oben skizzierte 
Mahlform darunter zu verstehen. 


Spaltet man die Zündhölzer in der Querrichtung 
und wirft sie in eine Form wie vorher, so hat das 
Ganze den Anschein eines dichteren Gefüges. Also 
würde die rösche Mahlung ein Papier mit höherem 
spez. Gewicht und geringerem Saugvermögen er- 
geben. Daß solche Mahlung dessenungeachtet die- 
jenige ist, die bei der Löschpapierherstellung An- 
wendung findet, kann auf zwei Ursachen beruhen. 
Teils werden durch die Spaltung der Faser die inne- 
ren Kanäle derselben mehr zugänglich und können 
am Aufsaugen teilnehmen, teils ist diese Art des 
Mahlens die rascheste, die Faser formbar zu machen, 
und daher die dritte und gefährlichste Mahlform in 
höchstmöglichem Grade ausgeschlossen. 

Die dritte Art der Mahlung ergab durch starkes 
Abnutzen Schollen und Stücke ebener Flächen. 
Diese haben geringes Zusammenhaltvermögen und 
verhindern an Stelle dessen die wirklichen Fasern 
daran, sich ineinander zu verschlingen. Beim For- 
men des Papiers sammeln sie sich in den Oeffnun- 
gen zwischen den Fasern und zerstören vor allem 
die regelmäßigen Aufsaugekanäle. Wie weiter unten 
festgestellt werden wird, muß man diesen Typus 
von Mahlform schon beim Mahlen ohne Belastung 
voraussetzen. Wenn diese Schollen zusammen in 
großer Menge vorkommen, bilden sie eine struktur- 
lose Masse oder Celluloseschleim. Ich habe daher 
diese Form der Mahlung teils mit abnutzender, teils 
mit Schleimmahlung bezeichnet. Wenn im folgenden 
von einer vom Gesichtspunkt der Festigkeit 
schädlichen Mahlung die Rede ist, so dürfte 
hauptsächlich diese Form der Mahlung darunter zu 


verstehen sein. 
Verschiedener Mahldruck. 


Vergleichende Versuche sind teils mit Mahlung 
in der Kugelmühle und teils mit solcher in dem 
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eingangs erwähnten Versuchs-Scheibenholländer *) 
angestellt worden. Dabei wurde ein bestimmter 
Stoff teils ohne Belastung, d. h. mit weit getriebe- 
nem Aufschlagen, teils mit gewöhnlicher und teils 
mit hoher Belastung gemahlen. Die erhaltenen 
Werte sind aus Tabelle 1 ersichtlich, 


Verschiedene Arten von St 
Im vorhergehenden Abschnitt sind ¢:- 
schiedenen Bestimmungsmethoden zur Chr- 
sierung verschiedener Mahlarten angenaztt `- 
den Zellstoffabrikanten ist es indessen r 
die verschiedenen Arten von Stoffe zu ker 


Tabelle 1. 
Verschiedene Mahlungen auf Mahlgrad = 40% S. R. 
Mahlart Belastung Typus der Spaltung Mahlzeit ReiBlänge Spez.- Saugverm, betten 
nach obiger Theorie in min. in m Gewicht in mim im 


| 


Scheiben- Aufbürsten 

holländer gewöhnlich] der Länge nach 55 6.010 0.47 2.3 
Scheiben- | 

holländer stark Querspaltung 20 4.700 0.69 25 R 
Scheiben- Abnützung, Schleim- | 

holländer keine bildung 272 3.340 0.45 2.4 * 
Kugelmühle — gemischt | 150 4.700 0.49 31 2 

Die Resultate sind leicht zu deuten. Unter An- nen. Zu diesem Zwecke sind teils Mab ses. 


wendung gewöhnlichen Mahldrucks erhält man 
höchstmöglichen Grad an Aufbürstung längs der 
Faser. Erhöhter Mahldruck hat ein Abschneiden 


im Scheibenholländer und teils solche in der Ka 
mühle mit einigen verschiedenen Stoffarte wr. 
nommen worden. Siehe Tabelle 2, 


Tabelle 2. 


Verschiedene Stoffarten. 


Mahlgrad = 40% S. R. 


ReiBlänge 
in m 


Starkfaseriger Sulfitzellstoff. . 7600 

Bleichfähiger a 9975 5400 0.51 
Leicht bleichbarer „ en 4900 .0.47 
Gewöhnl.gebleichter,, . 4530 0.47 
Hoch gebleichter „, Be 4000 0.41 


quer zur Faser zur Folge, ergibt geringere Festig- 
keit, geringere Dehnung und dichteres Papier. Die 
Saughöhe ist im Verhältnis zum spez. Gewicht be- 
merkenswert hoch. Dies würde auf die Richtigkeit 
oben gemachter Annahme hindeuten, daß nämlich 
beim Abschneiden der Faser die inneren Kanäle 
derselben leichter zugänglich und mehr saugfähig 
werden. Arbeitet man mit gar keinem Mahldruck, 
so resultiert ein unbedeutendes Aufbürsten, jedoch 
starkes Abschaben von Faserschollen und daraus 
sich ergebende geringe Festigkeit und Dehnung. Im 
Gegensatz dazu, was man zu vermuten berechtigt 
wäre, scheint auch dieses Papier recht losen Cha- 
rakter mit gewöhnlichem Saugvermögen zu haben. 
Die Ziffern deuten weiter darauf hin, daß die 
Mahlung in der Kugelmühle als eine gemischte von 
Bürsten, Schaben und Ausstreichen zu 


betrachten ist. 


*) Der Versuchs-Scheibenholländer, gleichzeitig 
als Zentrifugalpumpe wirkend, fördert den behandel- 
ten Stoff in ein höher gelegenes, offenes, kleines 
Vorratsbassin, das mit einem Ueberlauf versehen, 
den Stoff durch ein Rohr aufs neue dem Zentrum 
der Mahlscheiben zwecks weiterer Mahlung. also in 
ständigem Kreislauf, zuführt. Für die Stoffprüfung 
kann jederzeit Stoff aus dem Behälter entnommen 
werden, ohne das Mahlwerkzeug abstellen zu müssen. 


Scheibenholländer 


Spez.- 
Gewicht 


Kugelmühle 
Saugverm. | Reißlänge Spez- | un“ 
in m/m in m Gewicht | nz 


2.2 
3.3 
4.0 
3.5 
3.9 


Cor 


in einer der früheren Abbai: 


Bereits 
(G. Porrvik: Ueber die Bestimmung t . 
gabe der Festigkeit und Mahlbarkeit von kei 
„Svensk Papp. tidning“ 23, 24 [192]) ist dt * 
hauptung aufgestellt worden, daB die Matit: - 
der Kugelmühle eine schlechtere Art der Mrz 
darstellt, da sie relativ große Abnutzung rf 


ringes Bürsten des Stoffes zeitige. Ei *. 
außerdem festgestellt, daß starkfaseriger Ie“ 
der schädlichen Mahlung besser widersteht de 
spielsweise mehr aufgeschlossener, gebleicht r 
Die schädliche Mahlung haben wir auch Ste- 
mahlung genannt und sie so betrachtet, dab dern 
die Aufsaugekanäle verstopft und ein tente * 
gamentartiges Papier ergibt. Stellt mar k 
Voraussetzungen zusammen, so möchte mar u 
daß der hochgebleichte, weniger widerstan&i#" 
Stoff ein pergamentartiges Papier mit höheren »* 
Gew. und geringerem Saugvermögen ergi +: + 
starkfaserige Zellstoff. Tabelle 2 sagt urs BE” 
das Gegenteil, und wir ahnen warum, wert Kr? 
unserer besonderen Art zu messen ernten. * 
Zahlen beziehen sich auf Mahlgrad = #7 
Schopper-Riegler. Bei fortschreitender Meller 
ändert sich sowohl der Mahlgrad. wie wi a 
anderen Einheiten. Das Ganze ist also en. "e 
laufen zwischen Mahlgrad und diesen. Tat‘ 
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sagt also aus, daß sich der Mahlgrad für den hoch- 
gebleichten Stoff im Verhältnis zum starkfaserigen 
Stoff rascher entwickelt als das Aufbürsten und Ab- 
schneiden der Faser, d. h. wenn der Mahlgrad 40 % 


Aa erreicht ist, haben sich bei dem hochgebleichten 
. Stoff die übrigen Eigenschaften noch nicht so weit 


entwickelt. Der hochgebleichte Stoff ist also in 
bezug auf die übrigen Eigenschaften, wie Festigkeit, 
spez. Gew. und Saughöhe auf der Mahlkurve noch 
nicht so weit gekommen, d. h. Festigkeit und spez. 
Gew. sind niederer, das Saugvermögen größer. Bei 
fortschreitender Mahlung, wenn dieselbe eine ge- 
eignete ist, erreicht auch der hochgebleichte Stoff 
die gleichen Werte an Festigkeit usw. wie der stark- 
faserige Stoff. So haben wir für die beiden extrem- 
sten Proben in Tabelle 2 folgende Maximalwerte 
an Festigkeit bei nachstehenden Mahlgraden er- 
halten (siehe Tabelle 3). 


Tabelle 3. 
Maxımalwerte. 


Ben Maximale | Entsprech. 

Qualität Festigkeit | Mahlgrad 
Starkfaserig. Sulfitzellstoff 7800 m 47 io 
Hochgebleichter „, 7770 „F 90 / 


Eine Fortsetzung entlang der Mahlkurve ist 
wahrscheinlich nicht durch die Eigenschaften der 
Faser begrenzt, sondern durch unsere mangelhafte 
Technik, Papier ohne Siebverlust zu formen und 
ohne Schrumpfung oder Anwendung von Gewalt 
Papier von so hohem Mahlgrad zu trocknen. 

Wir behalten für einen Augenblick das Bild 
eines Wettlaufes zwischen Mahlgrad und Festig- 
keit. In einer früheren Arbeit (Svensk Papp. tidn; 
23, 24 [1926)) habe ich bereits dargetan, daß die 
Mahlung bei einem gewissen Mahlgrad abgeschlossen 
werden muß, wenn das Papier ein bestimmtes Aus- 
sehen erhalten soll. Dazu kommt noch, daß ein 
hoher Mahlgrad das Papier auf der Maschine schwer 
fertigstellbar macht; man kann daher den Mahlgrad 
als den bösen Geist des Stoffes bezeichnen. Der 
Fehler an einem überkochten oder überbleichten 
Stoff liegt nicht, wie aus Tabelle 3 hervorgeht, an 
dessen Faserschwäche, sondern daran, daß er zu 
leicht seinen Mahlgrad entwickelt, was wahr- 
scheinlich darauf beruht, daß er zu leicht quillt oder 
sich zu leicht in Schollen aufschaben läßt. Man 
kann eine nützliche Mahlwirkung, bestehend 
aus Aufbürsten der Fibrillen und Festigkeits- 
zunahme, und eine schädliche, bestehend aus 
Abschaben der Fasern und Zunahme des Mahlgrades 
unterscheiden. An was man im allgemeinen denkt, 
wenn man von einem starkfaserigen Stoff spricht, 
müßte eigentlich klarer so ausgedrückt werden, daß 
der Stoff gegen die schädliche Mahlwirkung resi- 
stent ist, wodurch sich die Festigkeit lange vor- 
her entwickelt, ehe der Mahlgrad Zeit dazu findet, 
einen bestimmten Betrag zu überschreiten. 

Zu diesem Kapitel gehört auch folgender Ver- 
such: Beim Mahlen einer ganzen Anzahl verschie- 
dener Stoffproben wurde der Mahlgrad teils nach 
ı Min. bestimmt, teils erst nach Fertigmahlen. 
Dabei zeigte sich, teils, daß verschiedene Proben 
schon vor der Mahlung ganz verschiedenen Mahl- 
grad besaßen, teils, daß der Zuwachs im Mahlgrad 
durch die Mahlung ziemlich unabhängig vom 
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ursprünglichen Mahlgrad war, so daß sich der end- 
gültige Mahlgrad teils aus dem ursprünglichen, teils 
aus dem erworbenen zusammensetzt. Der erworbene 
Mahlgrad zeigt mit der chemischen Zusammen- 
setzung und der Herstellung des Stoffes sehr gute 
Uebereinstimmung. Der ursprüngliche Mahlgrad 
rührt von der Be- und Mißhandlung des Stoffes wäh- 
rend der Fabrikation her. Aus dem Gesagten geht 
hervor, daß ein Stoff, dem ein hoher Mahlgrad eigen 
ist, bis zur Erreichung des Mahlgrades = 40 % oder 
eines anderen bestimmten Mahlgrades nur kürzere 
Zeit gemahlen werden kann. Da der eigene Mahl- 
grad beinahe ausschließlich aus abgenutzter Mah- 
lung besteht, so bedeutet das, daß der fertig- 
gemahlene Stoff einen unverhältnismäßig hohen 
Grad an schädlicher Mahlung und einen geringeren 
an nützlicher, aufbürstender Mahlung erhält. 

Dies bestätigen auch die Erfahrungen mit einigen 
Holländern für Bleiche in hoher Stoffkonzentration. 
In einem solchen, konstruiert für 42% Stoffkonzen- 
tration, erfuhr der Stoff eine solch abnützende Be- 
handlung, daß er später im Mahlholländer nur ½ der 
früher üblichen Zeit gemahlen werden konnte. Die 
Festigkeit des Stoffes war auch entsprechend 
niederer. Man ist daher auf eine Stoffkonzentration 
von 18% zurückgegangen. 

Außer den genannten drei Arten von mechani- 
scher Spaltung erfährt die Faser während der 
Mahlung einen Einfluß, der aus einem, in einer 
früheren Arbeit behandelten, Bericht hervorging, der 
die mikroskopischen Kennzeichen und Konstanten 
der verschiedenen Fasern treffend beleuchtet (Ta- 
belle 4). (G. Porrvik: Einige Bestimmungen an 
gemahlenen und ungemahlenem Zellstoff; Svensk 
Papp. tidning, Nr. 1 11927). 

Tabelle 4. 


a- Cellulose Kupferzahl 
1) Wenig gekocht, wenig gebleicht, 


ungemahlennn . . . 88.4% 1.8 
2) Mehr gekocht, mehr gebleicht, 

un gemahlen es... .. 67.4% 1.8 
3) Fremde Probe 84.20% 3.4 
4) Andere Probe ũberble icht 82.8% 3.7 


1) Mit Faserlänge ist die mittlere Länge 
aller ganzen Fasern gemeint. 

2) Verstümmelungszahl = Verhältnis 
zwischen der Anzahl Bruchflächen und der Anzahl 
ganzer Flächen, gerechnet im gesamten Präparat. 
Wenn eine Faser an einer Stelle abgebrochen wird, 
erhält man zwei Bruchflächen und hat vorher zwei 
ganze oder natürliche Endflächen. Die Verstümme- 
lungszahl ist also 2/2 = 1. Wenn die Faser an zwei 
Stellen abgebrochen wird, entstehen 4 Bruchflächen 
und die Verstümmelungszahl wird 4/2 = 2. Die Ver- 
stümmelungszahl gibt also die Anzahl Brüche der 
Faser an. i 

3) Die mittlere Länge der verschiedenen Stücke, 
gerechnet an sowohl ganzen wie verstümmelten 
Fasern ist 

Faserlange 

ı + Verstümmelungszahl 

a) Die Biegung einer Faser ist folgendermaßen 
bestimmt worden: Eine Biegung der Faser in einem 
stumpfen A = I, in einem nahezu rechten A = 2, 
in einem spitzen A = 3. Wenn beispielsweise eine 
Faser zuerst in einem stumpfen, danach in einem 
rechten und schließlich noch einmal in einem 
stumpfen Winkel gebogen ist, erhält man die 
„Biegungszahl“ ıt2+1= 4 Sie wird als 
Mittelwert für eine größere Anzahl ganzer Fasern 
auf gewöhnliche Art ausgerechnet, 


= Stücklänge. 
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Bei den mikroskopischen Messungen ist die Mah- 
lung durch abnehmende Faserlänge und Stücklänge, 
zunehmende Verstümmelungs- und Biegungszahl ge- 
kennzeichnet worden. Was von grundlegender Be- 
deutung für das Verständnis des Verhaltens ver- 
schiedener Qualitäten bei der Mahlung ist, ist die 
aus den Tabellen 4 und 5 hervorgehende Tatsache, 


Tabelle 4. 
Veränderung der mikroskopischen Konstanten während der Mahlung. 


. Wenig gekocht, wenig gebleicht, ungemahlen 
Wenig gekocht, wenig gebleicht, gemahlen. . 


Unterschied 


2. Mehr gekocht, mehr gebleicht, ungemahlen . 
Mehr gekocht, mehr gebleicht, gemahlen 


Unterschied 


3. Fremde Probe, un gemahlen 
Fremde Probe, gemahlen 


Unterschied 


4. Andere Probe, überbleicht, un gemahlen 
Andere Probe, überbleicht, gemahlen 


Unterschied 


daß ein mehr aufgeschlossener Stoff, d. h. ein solcher 
höherer Qualität (gebleichter Stoff), was die mikro— 
skopischen Kennzeichen bei bestimmter Zeit und 
unter bestimmten Verhältnissen vorgenommener 
Mahlzeit betrifft, einer geringeren Veränderung 
unterliegt. Die Verstümmelung der Faser, der Zu— 


Tabelle 5. 


Erforderliche Mahlzeit für verschieden weit 
aufgeschlossenen Stoff. 
— . — — — — . — —— — —— 


Erforderliche Mahlzeit zur Erreichung 


Kochzeit des Mahlgrads = 40% S. R. 
18 145 min. 
19 153 „ 
20 162 5 


wachs in der Biegung derselben, ist geringer, die 


zur Erreichung eines bestimmten Mahlgrads er- 
forderliche Mahlzeit ist größer (Tabelle 5). Mit 
anderen Worten, je höher der Aufschlußgrad und 
die Qualität liegt, desto schwerer mahlbar ist die 
Faser. Dies dürfte mit aller Wahrscheinlichkeit 
darauf beruhen, daß die Faser geschmeidiger ist und 
daher der bearbeitenden Wirkung der Mahlwerk- 
zeuge besser auszuweichen vermag. Durch eine be- 
sondere chemische Untersuchung ist festgestellt wor- 
den, daß die zunehmende Geschmeidigkeit parallel 
damit verläuft und wahrscheinlich durch eine fort- 
schreitende Herauslösung des im Celluloseskelett der 
Faserwand inkrustierenden Lignins und der Kohle- 
hydrate verursacht ist. 

Der dritte, bei der Mahlung mitwirkende Faktor 
ist die Quellung. 

Die Bedeutung der Quellung für die Festigkeit. 

Bekanntlich verliert der Stoff bei der Trocknung 
auf der Maschine an Festigkeit. Die Ursachen sind 
verschiedene und der Betrag wechselt. Man kann 
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den Trocknungsvorgang so leiten, daß die Verlust 
ganz unbedeutende sind; aber in gewissen Falle. 
gehen sie bis zu 30%. Gleichzeitig wird der Stofi 
schwerer mahlbar, so daß er langsamer den Mabi- 
grad annimmt, d. h. der Wert der für die Mablung 
auf 40% erforderlichen Zeit, der Mahlgradbedari, 
steigt. 


Verstümmelungs- 


mul 


| +07 + 0.80 

1.57 2.68 | 1.16 1.29 5 

1.41 2.67 1.66 1.89 1 
— 0.16 — 0.01 | + 0.50 | + 060 1 


Bekanntlich verändert sich der Stoff bei Erwär- 
mung. Die Feststellung der höchst zulässigen Tem- 
peratur richtet sich nach den Verhältnissen, der 
Reinheit des Stoffes und welche Eigenschaften mar 
studiert. Sicherlich kann jedoch unter den im Be- 
triebe gewöhnlich vorkommenden Verhältnissen Ver- 
brennung des Stoffes eintreten. Es ist daher en 
diesem Falle mit einer chemisch nachweisbaren Vet- 
änderung des Stoffes und einem Morschwerden des- 
selben, ähnlich wie bei der Ueberbleiche, zu rechner. 
Aber auch bei noch so vorsichtiger Trocknung, dab 
eine Veränderung genannter Art nicht konstatiert 
werden kann, sinkt die Festigkeit und die Faset 
wird schwerer mahlbar. 


Zum Studium dieser Veränderung sind urge: 
trocknete Stoffproben, aus verschiedenen Stadien 
der Fabrikation herstammend, nach einem standar- 
disierten Verfahren bis zu einem bestimmte 
Trockengrad zentrifugiert worden. Vom zentnilb- 
gierten Stoff ist so viel entnommen und eine ` 
grobe Menge Wasser zugesetzt worden, dab ur 
den bei der Mahlung normalen Verhältnissen zen 
lich nahe kam. In anderen Fällen ist getrocktt! 
oder auf verschiedene Art behandelt worden und 
mit der vorhergehenden verglichen. 


Versuche mit verschiedener Trocknung sind 
sowohl an ungebleichtem, wie gebleichtem St! 
ausgeführt worden. Als Beispiel sei folgende 
Tabelle 6 angegeben. 

Wir sehen, daß Trocknung überhaupt. auf welche 
Art sie auch ausgeführt sei, eine Abnahme der 
Festigkeit und eine Erhöhung der erforderlicher 
Mahlzeit bedeutet. Dieses Phänomen dürfte als en 
Quellungserscheinung betrachtet werden könne" 
Bei Trocknung auf der Maschine ist in diesem 
Fall die Festigkeit unter diejenige bei entsprechen- 
der Lufttrocknung gesunken. Man dürfte also, wi 
oben erwähnt, die Einwirkung der Maschine als die 


Tabelle 6. 


veränderung der Festigkeitund Mahlbarkeit 
an gebleichtem Stoff bei verschiedener Art 


von Trocknung. 


Behandlung 
vor der Mahlung 


: Erforderliche Mahl- 
Festigkeit zeit in min 
(Mahlkraftbedarf) 


in m 


Zentrifugiert, ohne vorher- 
gehende Trocknung .... 
Luftgetrocknet, durchnäßt 
und zentrifugiert 
Wiederholtes Auswaschen 
mit Spiritus, danach mit 
Ather, gelüftet, durchnäßt 
und zentrifugiert 
Gewöhnl. Stoffbogen, auf 
der Maschine getrocknet 


5380 104 


4820 132 


4540 124 
3840 146 


Summe der Fintrocknung der Faser und etwas Ver- 
brennung (Vermorschung) derselben betrachten 


können. Der letztgenannte Anteil ist je nach der. 


Art der Führung des Trocknungsprozesses auf der 
Maschine verschieden und kann nahezu auf Null 
gebracht werden. So wurden als Mittelwerte einer 
Untersuchung, die sich auf über 200 Kochungen = 
3000 Tonnen Stoff erstreckte, 4080 m Reißlänge und 
151 Min. erforderliche Mahlzeit für Stoff aus dem 
Holländer, luftgetrocknet, und 4060 m Reißlänge und 
148 Min. Mahlzeit für denselben Stoff nach der 
Trocknung auf der Maschine gefunden. Der Stoff 
ist also praktisch genommen ebenso stark und etwas 
leichter mahlbar, nachdem er auf der Maschine ge- 
trocknet worden ist, als wenn er bei Raum- 
temperatur an der Luft getrocknet worden wäre. 

Daß die Faser beim Trocknen an Festigkeit ein- 
büßt, denke ich mir folgendermaßen erklärt: Die 
nützliche (günstige) Art der Mahlung besteht in 
einem Aufbürsten der Faser in Fibrillen und kleinste 
Fäserchen. Die Faser selbst muß also aus solchen, 
zusammengekittet miteinander mittels eines Binde- 
mittels, bestehen. Beim Trocknen erhärtet dieses 
Bindemittel zu einer nahezu irreversiblen Form. 
(Ein Analogon hierzu ist, daB Holz, einmal tot- 
getrocknet, auf Grund mangelnden Quellungsver- 
mögens zur Herstellung von Sulfitzellstoff nicht 
mehr Anwendung finden kann.) Bei der Mahlung 
geht folglich die Defibrillierung langsamer vor sich, 
was teils zur Folge hat, daß ein bestimmter Mahl- 
grad erst nach längerer Zeit erreicht werden kann, 
teils, daß das Verhältnis zwischen nützlicher, d. h. 
aufbürstender Mahlung, und schädlicher, d. h. ab- 
nützender Mahlung zum Vorteil der letzteren ver- 
schoben wird. Daher wird auch die Festigkeit 
bei einem bestimmten erreichten Mahlgrad eine 
niedere sein. 

Vom technischen Gesichtspunkte aus liegt es 
nahe auf der Hand, nach einer entgegengescetzten 
Reaktion zu suchen, d. h. auf irgendeine Art das 
Bindemittel wieder zu lockern, zu erweichen, auf- 
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zuquellen, ohne jedoch gleichzeitig die Festigkeit 
der Fibrillen zu verringern. Ein solcher Prozeß geht 
ohne Zweifel bei der Bleiche vor sich. Als Mittel- 
wert einer ganzen Serie Betriebskontrollunter- 
suchungen beim Bleichen wurden in bezug auf diesen 
Vorgang folgende Werte erhalten. 


Tabelle 7. 


Zunahme der Festigkeit und Abnahme der 
Mahlzeit beim Bleichen. 


Festigkeit 
1 Mahlkraftbedarf 


Reißlänge in min, 
Mittelwert für ungebleicht. 143 
Stoff dass . 
Mittelwert für gebleichten 128 ° 
Stoll. 8 aar 
Unterschied l + 8% | 100% 


Daß beim Bleichen nicht immer eine Steigerung 
der Festigkeit eintritt, beruht auf einer durch Ueber- 
bleiche des Zellstoffs hervorgerufenen Oxydation 
und damit verbundenes Morschwerden der Faser. 
Aus in anderem Zusammenhang gemachten Studien 
geht hervor, daB diese Reaktionen während des 
Zanzen Bleichprozesses stattfinden, obwohl die eine 
im ersten Stadium der Bleiche und die andere im 
zweiten Stadium derselben überwiegt. Das End- 
resultat ist also von dem hervorzubringenden Bleich- 
grad abhängig. Es kann daher als sicher betrachtet 
werden, daB während der Bleiche eine günstige 
Quellung stattfindet und daß der angegebene Be- 
trag für dieselbe ein Minimum des Erreichbaren 
bedeutet. 

Folgende Versuche erlauben auf eine inter- 
essante Weise unsere Theorie auszubauen. Feuchter, 
ungebleichter Stoff wurde nach einem standardi- 
sierten Verfahren zentrifugiert, gewogen und der 
Trockengehalt festgestellte Zwölf solche Proben 
wurden hergerichtet, sechs derselben bei 40-50 o 
getrocknet und bei verschiedenen Temperaturen ge- 
bleicht. Die anderen sechs wurden gleicherart ge- 
bleicht, jedoch ohne vorherige Trocknung. Danach 
wurde der Stoff mit Wasser vermengt, gemahlen 
und auf bekannte Weise zu Papier geformt. Der 
mittlere Wert für die beiden Gruppen ist aus 
Tabelle 8 zu ersehen. 

Wenn der Stoff vor dem Bleichen luftgetrocknet 
wird, wird er wie bei jeder anderen Trocknung 
schwerer mahlbar, mit dem Unterschied jedoch, daß 
auch die Festigkeit zunimmt, währenddem sie in den 
übrigen Fällen abnimmt. (Handelt es sich um 
maschinengetrockneten Stoff statt luftgetrocknetem, 
so dürfte in den meisten Fällen das Endresultat eine 
Abnahme zeigen.) Der Unterschied dürfte kaum 
darauf beruhen, daß die Bleichreaktionen in den 
beiden Fällen verschieden verlaufen, denn der Chlor- 
verbrauch war derselbe Die Erscheinung ist mit 
der früheren Theorie leichter zu erklären, und zwar 


Tabelle 8. 
Bleiche von getrocknetem und ungetrocknetem Zellstoff. 


Zentrifugiert und getrocknet..... 
ur Zentrifugiert..... 


Reißlange 
in m 


Mahlkraft- 


Spez. Saugvermö 
. en 
bedarf g 


Gewicht in m/m 
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durch die Annahme, daß die Trocknung sowohl die 
Fibrillen wie das Bindemittel zwischen ihnen er- 
härtet, daß jedoch das Bindemittel, wie wir auch 
früher Grund hatten anzunehmen, leichter quillt, so 
daß die quellende Einwirkung der Bleiche vornehm- 
lich in einer Quellung des Bindemittels besteht. Auf 
diese Art wird das Aufbürsten in Fibrillen be— 
günstigt, die Abnutzung derselben aber vor und 
nach der Auflösung relativ erschwert. Wenn ein be— 
stimmter Mahlgrad erreicht worden ist, ist er also 
hauptsächlich durch Defibrillierung zustande ge— 
bracht worden. 

Im praktischen Betriebe scheint die Anwendung 
eines Zusatzes von NaOH zum Mahlholländer ab 
und zu gegeben, um die Faser zu quellen und die 
Mahlung zu beschleunigen. Dieser wie einige andere 
Versuche und Vorschläge sind durchgeführt worden. 
Die Resultate sind in Tabelle 9 zusammengestellt. 


Tabelle q. 
Mahlung mit verschiedenen Zusätzen. 


Zusatz bei der Mahlung | Reflänge u dan 
1. Kein Zusatz 144 
2.5 ccm 40% ige NaOH, 

pro 3 Liter pa 132 
3.5 ccm konz. HCl pr 

E ea 160 
4. 50 ccm Sulfitablauge, 

pro 3 Liter 157 
5. Vor dem Mahlen mit 

Wasser gekocht im Au- 

toklaven bei 125° .... 140 


Zusatz von NaOH verkürzt die zur Erreichung 
eines bestimmten Mahlgrades erforderliche Mahlzeit, 
doch scheint diese Art von Quellung eher die schäd- 
liche Abnutzung zu begünstigen, so daß die Festig- 
keit gegenüber dem Mahlen ohne Zusatz zurück- 
gegangen ist. (Bei fortschreitender Mahlung nimmt 
die Festigkeit zu. Wenn man die Mahlung von 
Probe 2 weitere ı2 Min. fortsetzen würde, d. h. so 
lange wie Probe ı, würde vielleicht die gleiche oder 
sogar eine größere Festigkeit erreicht werden, jedoch 
bei einem bedeutend höheren Mahlgrad als wie bei 
Probe ı.) 

In einem anderen Fall geschah die Alkalibehand- 
lung derart, daß die abgewogene Stoffmenge wäh- 
rend der Dauer von % Stunde zur Quellung in 
5%ige NaOH gelegt und danach auf gewöhnliche 
Art ohne vorheriges Auswaschen gemahlen wurde. 
Dabei gingen sowohl die erforderliche Mahlzeit wie 
die Festigkeit um 20% zurück. In einem solchen 
Fall muß man neben der Quellung mit einer che- 
mischen Herauslösung rechnen, die faserschwächend 
wirkt. Eine solche Herauslösung tritt auch beim 
Mahlen mit mehr verdünnter Lauge ein, und es ist 
wahrscheinlich, daß, wenn es gelänge, diese Wir- 
kung auszuschalten, die Quellung an und für sich 
günstig wäre. Fin Mahlversuch mit einem Zusatz 
von 5 g frisch gelöschtem Kalk ergab nur 50% der 
anfänglichen Festigkeitswerte. 

Der entgegengesetzte Weg der Faserbehandlung 
mit Säuren scheint, was die Mahlbarkeit betrifft, in 
entgegengesetzter Richtung zu verlaufen. So wirkt 
ein Zusatz von HCl oder Sulfitlauge die erforder- 
liche Mahlzeit mit 10% steigernd. Es ist daher 
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wahrscheinlich, daß H-Ionen eine schrumpferd 
oder erhärtende Wirkung auf die Faser, auf diesel 
oder ähnliche Weise wie bei der Trocknung, au- 
üben. 

Dieselbe Wirkung scheint auf eine dritte Ar 
hervorgerufen werden zu können. Einige Probe: 
wurden in der Kugelmühle mit 40 bis 50° warmer 
Wasser gemahlen; eine kleine Wärmequelle unter 
der Mühle sorgte für die Erhaltung dieser Tempe. 
ratur. Gegenüber Mahlen bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur wurde dadurch die zur Erreichung des Mah- 
grades 40 erforderliche Zeit, der Mahlkraftbedar, 
mit 20% erhöht, während die Festigkeit mit 30° 
zurückging. Auch hier liegt es nahe auf der Hand, 
sich vorzustellen, daß die höhere Temperatur 
Schrumpfung hervorruft und daß diese in erster 
Linie das Bindemittel zwischen den Fibrillen in Mit- 
leidenschaft zieht. 

Was die Einwirkung der Säure betrifft, karr 
man auch an eine chemische Einwirkung auf die 
Faser denken. Es ist nämlich bekannt, daß die Luft 
so nach und nach den Stoff oxydiert und daß diese 
Reaktion in Gegenwart von Säuren rascher verläuit 
Die Theorie über die verschiedene Quellung der 
Fibrillen und des Bindemittels besitzt jedoch der 
Vorteil, auf eine einheitliche Art die verlängerte 
Mahlzeit und die verringerte Festigkeit durch 
Trocknung, Gegenwart von Säuren oder bei erhöh- 
ter Temperatur sowohl, wie auch das entgezen- 
gesetzte Verhältnis, die Verkürzung der Mahlzeit 
und die Zunahme der Festigkeit bei schwach alka- 
lischer Bleiche zu erklären. 

Probe 5 stellt einen Versuch der Härtung der 
Faser durch Erhitzen dar. Im Vergleich zu Probe! 
scheint dieselbe keine weitere Wirkung ausgeübt zu 
haben. 

Die Papierbildung. 

Soll man durch ein Bild oder eine Theorie klar- 
zumachen versuchen, was dem Papier seine Festig‘ 
keit verleiht, so muß man die Frage beantworten, 
warum die Festigkeit beim Mahlen so stark zu 
nimmt. Für einen bestimmten Stoff erhielten Fr 
nach einminutlichem Aufschlagen desselben und 
Formen zu Papier eine Festigkeit von 570 m, nach 
einer Mahlzeit von 165 Minuten jedoch eine solche 
von 7150 m, also mehr als zehnmal so viel. 

Ich verfolgte in einem Projektionsapparat da: 
langsame Entzweireißen eines Papiers, hergestellt 
aus ziemlich wenig gemahlenem Stoff. Dabei war 
zu beobachten, wie die einzelnen Fasern, eine nach 
der anderen, sich vom Umgreifen der auf der ent 
gegengesetzten Seite liegenden Faser losmachten. 
Sie richten sich auf und winden sich, um sich au: 
dem Faserverband zu lösen; keine derselben schein! 
jedoch zu bersten. Die Festigkeit des Papiers it 
also in diesem Fall kaum von der Festigkeit der 
Faser selbst, sondern von deren Biegung und deten 
Steifheit abhängig. 

Reißt man dagegen ein Pergaminpapier ein. $ 
erhält man eine scharf abgerissene Linie ohne 
irgendwelche herausstehende Fasern. Hier handelt 
es sich offenbar nicht um deren Ineinandergreifen. 
sondern um deren eigene Festigkeit. 

In einem gewöhnlich gemahlenen Papier Re 
langen wahrscheinlich sowohl das Ineinandergreilt® 
der Fasern untereinander, wie auch deren Festigkeit 
selbst zur Einwirkung. Dem Bruch geht eine imme’ 
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`` größer und größer werdende Dehnung unter Aus- 


richtung der Krümmungen der einzelnen Fasern und 
eine Anspannung deren Elastizität voraus. Schließ- 
lich löst sich die eine oder andere Faser aus ihrer 
Umschlingung heraus, oder eine schlecht verfilzt ge- 


~l wesene Faser berstet, wobei sich die Spannung auf 


die übrigen erhöht und schließlich das Ganze reißt. 
Die Antwort auf die Frage, warum die Mahlung 


dem Papier eine solche Festigkeit verleiht, ist also 


die, daß die Mahlung das Verfilzungsvermögen 
steigert. 

Mit Hilfe der mikroskopischen Messungen habe 
ich versucht, mir über den Hergang der Verfilzung 


eine bestimmte Auffassung zu bilden. Mit Rücksicht 


auf Raumersparnis muß das Material unveröffent- 
licht bleiben. Ich bin jedoch zu dem Resultat ge- 
kommen, daß die Biegung der Faser etwas einwirkt, 
ganz besonders, wenn es sich um weniger gemahle- 
nes Papier handelt. Ebenso muß es auch ursprüng— 
lich so sein, daß, je länger die Faser und die Faser- 
stücke sind, d. h. je größer die Stücklänge, desto 
desser die Verfilzung ist. Die Messungen haben dies 
jedoch nicht bestätigt, nicht einmal für ungemahlene 
Faser. (Zerreißen mittels O-Einspannung nach 
Hoff mann-Jakobsen ergab dagegen bei einer 
Serie von fünf Proben Werte, die vollständig pro- 
portional der Stücklänge waren.) Für gemahlenen 
Stoff ist das Verhältnis sogar ein umgekehrtes, so 
daß in Wirklichkeit das festeste Papier aus den kür- 
zesten Faserstücken aufgebaut war. Dies geht schon 
aus Tabelle 4 hervor. Machen wir einen Auszug 
der Werte gemahlenen Stoffes aus dieser Tabelle, 
so erhalten wir Tabelle 4 a. 


Tabelle 4a. 


Die mikroskopischen Kennzeichen 
für gemahlenen Stoff nach Tabelle 4. 


Biegung 
pro 


— 


Festigkeit des Papiers | Szuek- Biegung 


länge | pro m/m | Paserstück 


Am stärksten ; 0.90 2.04 1.83 
schwächer....... eh = 1.13 1.78 2.01 
noch schwächer ..... es 1.23 2.09 2.56 
am schwächsten 1.43 1.89 2.66 


Die an der Verfilzung teilnehmende Länge der 
Stücke ist also eine Frage zweiter Ordnung, wäh- 
renddem eine andere Eigenschaft, die zufällig um- 
gekehrt proportional zur Stücklänge ist, bedeutend 
kräftiger einwirkt. Daß nicht die Stücklänge die 
Ursache davon ist, geht auch daraus hervor, daß bei 
fortschreitender Mahlung die Stücklänge abnimmt, 
jedoch die Stärke der Verfilzung zunimmt. — Eine 
noch ununtersuchte Sache ist die Bedeutung der 
Steifheit der Fasern. Es ist nicht undenkbar, daß 
die durch die Krümmungen der Faser hervorgerufene 
Verankerung mit zunehmender Steifheit derselben 
eine sicherere ist. 

Die am nächsten liegende mechanische Er- 
klärung, bauend auf die Verankerung der Fasern in- 
einander mittels der an den Fasern sich befindlichen 
Biegungen, reicht also nicht aus, die Verfilzung zu 
erklären. 

Betrachtet man im Mikroskop ein Präparat 

Semahlenen Sulfitzellstoffs, so ist der erste ge- 
wonnene Eindruck, daß das Präparat schmutzig und 
unrein ist. Die Faser sieht ungefähr so aus, als ob 
man eine klebrige Schnur über einen schmutzigen 
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Boden gezogen hätte. Da und dort sitzen nämlich 
größere oder kleinere Anhäufungen von Faserresten, 
Blasen und anderem Schmutz. Bei näherer Betrach- 
tung konnte festgestellt werden, daß die Fasern mit 
kleinen, abstehenden Zacken versehen sind. Während- 
dem die ursprüngliche Faser glatt ist, ist die ge- 
mahlene Faser aufgerauht. Man ist ja der Ansicht, 
daß die Faser aus Fibrillen aufgebaut ist, und es ist 
denkbar, daß diese in der Faser in verschiedener 
Länge vorkommen und daß beim Mahlen die Enden 
der Fibrillen losgelöst werden und dann heraus- 
stehen. Bei einem längere Zeit gemahlenen Stoff 
ist das Präparat voll von Ballen und Knäueln aus 
Fäserchen. Diese rühren natürlich von einzelnen 
Fasern her, die besonders kräftiger Bearbeitung der 
Mahlwerkzeuge ausgesetzt und daher vollständig 
aufgespalten waren. Es ist nicht undenkbar, daß 
teils das Vermögen der Bildung solcher Zacken und 
Schnüre ein verschiedenes, und teils deren Festig- 
keit eine wechselnde ist. Damit sehen wir uns der 
Frage gegenüber, worauf es beruht, daß verschie- 
dener Stoff verschieden starkes Papier ergibt. 

Eine Anregung zu einer Theorie in bezug dar- 
auf erhielt man bei Behandlung von Probe 4 in Ta- 
belle 4. Diese Probe bestand aus einem besonders 
stark überbleichten, fremden Stoff, der dem Labo- 
ratorium auf Grund seiner ungewöhnlich weißen 
Farbe überlassen wurde. Die Festigkeit betrug, wie 
bereits erwähnt, 550 m. Beim Anpressen des Papiers 
gegen das Glanzblech und Trocknen desselben klebte 
das Papier am Blech fest, so daß es teilweise weg- 
gekratzt werden mußte. Die betreffende Erscheinung 
hat nichts mit Pergamyn gemein. Der Mahlgrad be- 
trug 40 %, das spez. Gewicht jedoch nur 0,30 oder 
50 bis 70% desjenigen gewöhnlichen Stoffes. Das 
Papier war nicht durchscheinend wie bei Pergamyn 
und hatte eine kreideartige Weiße. Beim Mikrosko- 
pieren sowohl des ungemahlenen, wie vor allem des 
gemahlenen Präparates gab die Faser den Anschein 
einer zwei- bis dreimal so großen Dicke als wie ge- 
wöhnliche Fasern. 

Der Zusammenhang ist also folgender: Durch 
eine zu weit getriebene Bleiche ist die Cellulose in 
großem Ausmaße in Oxycellulose übergeführt wor- 
den, die beim Mahlen dextrinartige Eigenschaften 
annimmt. Die Faser selbst ist zwar geschwächt, 
doch bei weitem nicht in dem Verhältnis zur Festig- 
keit des Papiers. Die Verfilzungseigenschaften 
müssen also hier ganz besonders schlechte sein. Dies 
beruht darauf, daß die Mahlung zum größten Teil 
durch Quellung und Abnutzung hervorgebracht 
worden ist, aber nicht durch Aufbürsten in Fibrillen. 
(Die Veränderung in der Stücklänge und Biegung 
ist geringer als für die übrigen Proben in Tabelle 4.) 

Machen wir uns ein Bild vom Ganzen. Ebenso 
wie eine Schnur aus mehreren Fäden und Fasern zu- 
sammengedreht ist, so ist die Zellstoffaser aus Fi- 
brillen aufgebaut. Wie man eine Faser durch 
Mahlen in Fibrillen aufbürsten kann, kann man eine 
Schnur in dessen Fäden und Fasern aufbürsten 
oder aufzwirnen. Ist nun die Schnur morsch, so er- 
hält man neben einigen geschwächten Fäden eine 
ganze Anzahl zerrissener Reste und Abfälle Die 
morsche Schnur entspricht einer Zellstoffaser, die 
durch Ueberkochen oder Ueberbleichen begonnen 
hat, in ihrem inneren Bau umgewandelt zu werden. 
Wenn diese Faser im Holländer aufgebürstet wer- 
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den soll, erhält man eine kleinere Menge ge- 
schwächter Fibrillen und außerdem eine größere 
Menge Faserschollen und Faserreste. Ein schwaches 
Papier wird also aus einer gegen die schädliche 
Mahlwirkung wenig resistenten Faser erhalten. Die 
Resistenz an und für sich hängt von dem Grad be- 
ginnender chemischer Umwandlung der Faser und 
von deren verschiedenem Quellungszustand ab, 
Es ist öfters in der Literatur zu lesen, daß das 
Papier seine Festigkeit teils der der Faser eigenen 
und teils dem Grad von Verfilzung und Hydırati- 
sierung zu danken habe. Der Begriff Hydratisierung 
gehört wohl noch zu den dunkleren Problemen, eben- 


Der Holländer. 


Nachdem die Holländerfrage immer weitere 
Kreise zieht und viele Maschinenfabrikanten mit sta- 
tistischen Tabellen herausgekommen, in denen sie die 
Vorteile ihrer Holländer gegen diejenigen der Kon- 
kurrenz hervorheben, vermisse ich sehr, daß bei den 
vergleichenden Angaben niemals gleiche Verhältnisse 
zugrunde gelegt werden. 

Die Beweisführung der Leistung eines Hollän- 
ders gegenüber einem anderen, muß aber doch vor 
allem auf der Basis gleichen Inhalts, gleicher Stoff- 
dichte und gleichen Mahlgrades erfolgen. 

Bei allen mir vorliegenden statistischen Aus- 
führungen vermisse ich neben diesen ziffernmäßigen 
Angaben auch noch die der Umlaufgeschwindigkeit 
der Walzen. Gerade diese ist aber von nicht zu 
unterschätzender Bedeutung. 

Holländer von bestimmtem Inhalt erfordern z.B. 
bei 6 Sekundenmeter Umlaufgeschwindigkeit 30 PS; 
dementsprechend müßte eine Walze mit io Sekunden- 
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so die Frage deren Messung. Zweifellos ist die ge- 
schilderte überbleichte Faser als eine nach de 
Mahlung in hohem Grade hydratisierte zu betrach 
ten, daraufhin deutet deren große Quellung und di: 
Eintreten in ein Stadium, in welchem sie Dextrin- 
eigenschaften anzunehmen beginnt. Wir sehen je. 
doch, daß gerade diese Eigenschaften mit eire 
Schwächung verbunden sind. Weder Cellulose- 
dextrin noch Celluloseschleim vermögen also de 
Fasern zu einem starken Papier zusammenzukleber. 
sondern die Erreichung der Festigkeit ist von einet 
mehr mechanisch zusammenhaltenden Verfilzung ab 
hängig. Schd. 


meter Umlaufgeschwindigkeit 6: 10 = 30:X = 50o P$ 
beanspruchen. Dieselbe erfordert aber keine 45 PS 
Günstiger noch stellt sich die Arbeitsleistung. Wäh- 
rend der Holländer mit 6 Sekundenmeter Umlaui- 
geschwindigkeit 314 Stunden gebrauchte, um Zell- 
stoff zu Pergamyn zu mahlen, hat derselbe Hollär- 
der mit 10 Sekundenmeter Umlaufgeschwindigkeit 
nur 1% Stunde benötigt; sonach stellt sich der Kraft- 
verbrauch auf 31%.30 = 105 PS- Stunden gegen 
1% .45 = 75 PS-Stunden. 

Ich bemerke hierzu, daß mir zur Beurteilung des 
fertig gemahlenen Stoffes kein Mahlungsgradprüfer 
zur Verfügung stand und ich auf die alte Handprü- 
fung angewiesen war; doch zeigte das fertige Papier, 
daB ich den Mahlgrad recht genau beurteilt hatte. 

Wenn auch geringe Differenzen hierbei unver- 
meidlich sind, erkennt man doch die Wichtigkeit der 
angeführten, den Endeffekt ausschlaggebend beein- 
flussenden Faktoren. R. E. 


Falzzahl. 


Von Dr.-Ing. Hubert Kienzl, Frantschach. 


Im „Papier-Fabrikant“, Heft 23, regt Herr Ing. 
P. M. Hoff mann-Jacobsen, der schon im Jahre 1924 
und 1925 in derselben Zeitschrift und im „Wochen- 
blatt für Papierfabrikation“ dieselbe Frage mehrere 
Male treffend behandelt hat, an, die Falzzahlvor- 
schriften auf 100 g Papier zu beziehen. So richtig 
der Gedanke ist, System in eine so wichtige Papier- 
qualifikation zu bringen, wie es die Falzzahl ist, 
würde ich doch vorziehen, die Sache von einer an- 
deren Seite zu lösen. Die Steigerung der Falzzahl 
geht nämlich nicht proportional mit dem Gramm- 
gewichte in die Höhe, sondern erfolgt in steilerer 
Kurve als es der Grammgewichtskurvensteigerung 
entspricht. 

Natronkraftpapier guter Qualität, 50 g per 
Quadratmeter, hat im Mittel etwa 700 Doppelfalzun- 
gen, 100 g/m? Papier hat aber nicht 1400 Doppel- 
falzungen, sondern etwa 2800 bis 3500 Doppelfalzun- 
gen, also nicht doppelt soviel, sondern vier- bis fünf- 
mal soviel. Das ist ja auch leicht zu erklären. Der 
Falzapparat beansprucht das Papier durch seine ver- 
hältnismäßig große Federspannung eben nicht allein 
auf Falzung, sondern auf eine kombinierte Bean- 
spruchung von Zug und Falzung. Die Falzbean- 
spruchung ist nun aber bei dem unter relativ größe- 
ren Zug stehenden Papierstreifen von geringem 
Grammgewicht eine ganz andere als bei dem dicken 


Papier. Ing. Hoffmann hat schon einmal in seime? 
Artikeln vorgeschlagen, ganz geringe Federbelastung 
zu nehmen, um den Zug auszuschalten und reine 
Falzwerte zu erzielen. 

Leider ist dies für die Praxis ein nicht anwend- 
bares Verfahren, da man 30000 bis 40 000 Doppel 
falzungen erhält, zeitlich also eine un durchführbare 
Sache. Wohl aber wäre die Frage folgend zu lösen: 

Die Reißfestigkeit ist bekanntlich direkt prop- 
tional dem Grammgewicht, d. h. ein 100-Gramm-F3 
pier zeigt nahezu die doppelte Anzahl von Kilo- 
Reißgewicht als 50 g bei gleicher Qualität. Eben: 
verhält sich also die Zugbeanspruchung des Strei- 
fens. Bei doppelter Belastung werden sich dieselben 
Zugverhältnisse auf den Verband der Fasern bei 
100 g Papier einstellen als bei einfacher Belasturs 
bei 50 g Papier. Das Falzen wird sich bei deiden 
Papieren gleich auswirken und zwei Papiere V0" 
derselben Qualität werden dieselben Falzzahlen 
haben. Also der Falzapparat ist so umzubauen, daß 
die Zugspannung sich nach dem Grammgewicht des 
Papieres richtet, und zwar proportional. Dadurch 
braucht man auch nicht bei jedem Papier eine eigene 
Normungstabelle, wie es nach dem Vorschlag de: 
Herrn Ing. Hoffmann notwendig und für die Praxis 
zu umständlich wäre. Eine Falzzahl von 2000 würde 
bei jedem Grammgewicht dasselbe bedeuten und 
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eben so viel sagen wie eine Reißlänge von 11 000 m. 


Die Belastung der Streifen müßte, um brauchbare 


* 


— Werte für die Praxis zu haben, ungefähr bei den 


heutigen Verhältnissen bleiben. Zum Beispiel 100- 
Gramm-Papier müßte so wie jetzt der Schopper- 
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Falzer eingerichtet ist, mit ooo g belastet werden 
und entsprechend 50 g Papier mit 500 g, also immer 
das zehnfache des Grammgewichtes. Die praktische 
Durchführung des Umbaues des Falzapparates wäre 
sehr einfach. 


Die Gautschpresse. 


Vielfach geht man heute zum Zwecke der 
Qualitätsverbesserung der Papiere dazu über, den 
Papierstoff mehr oder minder schmietiger zu 
mahlen. 

Das Entwässern dieses schmierig gemahlenen 
Stoffes erfordert aber stärkeres Saugen und eine 
möglichst weitgehende Vorgautsche, um dem Ver- 
drücken in der Gautschpresse vorzubeugen. Durch 
Versetzen der beiden Gautschwalzen in einem 
Winkel zueinander nimmt nun bekanntlich der 
Trockengehalt der Papierbahn ab. Dieser Nach- 
teil wurde bisher durch Belastung der oberen 
Walze ausgeglichen. Das ist aber auch nicht das 
Richtige. 

Liegen nämlich die beiden Gautschwalzen senk- 
recht übereinander, so wird das ganze Gewicht der 
oberen Walze zuzüglich ihrer Belastung auf die 
untere Walze bzw. auf die dazwischenliegende 
Papierbahn übertragen. Versetzt man nun aber die 
beiden Walzen in einem Winkel zueinander, so 
kommt z. B. bei 45° nur die Hälfte des Gewichtes 
auf die untere Walze zur Geltung, die andere Hälfte 
wird von dem Lager der oberen Walze aufgenom- 


men. Dementsprechend steht die Belastung auf die 
untere Gautschwalze und damit auf die Papierbahn 
im Verhältnis zu dem Winkel in dem die beiden 
Walzen zueinander gelagert sind. 

Eine Bestätigung dieser Feststellung ergab sich 
bei einem Siebwechsel. Ich legte die beiden Walzen 
ohne Metalltuch und Manchon in einem Winkel von 
45° übereinander und fand beim Laufenlassen der 
Walzen, daß die obere Walze zurückblieb. Auch 
durch größere Belastung der oberen Walze konnte 
ich diesen Uebelstand nicht beseitigen. Im Gegen- 
teil, je größer ich den Winkel nahm, um so mehr 
blieb, trotz größerer Belastung, die obere Walze 
zurück. Dadurch wird bestätigt, daß das Metall- 
tuch lediglich das Zurückbleiben der oberen Walze 
verhindert, dabei aber an Lebensdauer einbüßt. 
Diesem Uebelstand ist nur dadurch zu begegnen, daß 
man die Belastung auf die obere Walze nicht wie 
bisher senkrecht, sondern parallel zu der Mittellinie 
der Achsen der beiden Walzen wirken läßt. 

Bei dieser Anordnung erhält man bei jeder Vor- 
gautsche bei gleicher Belastung gleichen Trocken- 
gehalt der Papierbahn. R. E. 


x BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Papierprüfung. Eine Anleitung zum Untersuchen 
von Papier. Von Prof. W. Herzberg, stell- 
vertretender Präsident des staatlichen Material- 
prüfungsamts in Berlin-Dahlem. Sechste ver— 
besserte Auflage. Mit 110 Textabbildungen und 
23 Tafeln. Berlin. Verlag von Julius Springer, 
1927. Preis gebunden 27 RM. 


Der Altmeister der Papierprüfungswissenschaften, 
Geheimrat Herzberg, hat uns in diesem Jahre mit 
der sechsten Auflage seines im In- und Ausland 
rühmlichst bekannten Buches „Papierprüfung“ er- 
freut. Die erste Auflage ist vor fast 40 Jahren 
herausgekommen. Inzwischen haben sich die Me- 
thoden der Papierprüfung wesentlich verfeinert und 
vervollkommnet, neue sind hinzugekommen, alte, 


die in der Praxis nicht standhielten, wieder fallen- 
gelassen worden. 


Und wenn wir heute rückhaltlos anerkennen, 
daß es das unbestreibare Verdienst Herzbergs und 
seiner Mitarbeiter war, das deutsche Papierprüfungs- 
wesen trotz mancher innerer und äußerer Wider- 
stände und Mißlichkeiten in vorbildlicher, ziel- 
bewußter Weise gepflegt und ausgebaut zu haben, 
dürfen wir nicht vergessen, daß alle diese Be- 
strebungen, nämlich die Papierprüfungs- 
technik ständig weiter auszubilden 
und gleichzeitig Papierfabrikanten, 
-Nändler und -verbraucher von ihrer 

Otwendigkeit zu überzeugen, stets ihre 


wertvollste Stütze in dem Buche von Herzberg 
„Die Papierprüfung“ gefunden haben. Gerade durch 
dieses Standardwerk hat Herzberg ungemein viel 
zur Verbreitung dieser Erkenntnis beigetragen und 
eine Fülle von Anregungen dadurch gegeben. 

In diesem Sinne ist auch die vorliegende sechste 
Auflage zu werten. Verschiedene Abschnitte sind 
ergänzt, neue hinzugekommen, aber auch seit dem 
Erscheinen der fünften Auflage veröffentlichte Vor- 
schläge für papiertechnische Prüfungen, deren 
Zweckmäßigkeit einer kritischen Prüfung nicht 
standhielt, weggeblieben. Mit größter Sachlichkeit 
ist auch den ausländischen Prüfungsmethoden Rech- 
nung getragen, und dort, wo die physikalisch-mecha- 
nische Prüfung der Einzelfaser oder des Papiers in 
das chemische Gebiet hinübergreift, auf die ein- 
schlägige Literatur verwiesen, 

Einige wertvolle Arbeiten der letzten Zeit, wie 
vermutlich die über Glanzmessung, Steifigkeits- 
prüfung und andere, konnten, wie Verfasser 
selbst schreibt, nicht mehr berücksichtigt werden, 
weil bei ihrem Erscheinen die Drucklegung des 
Buches schon zu weit vorgeschritten war. Hier 
müssen die Leser also auf eine neue Auflage ver- 
tröstet werden, die bei den in den letzten Jahren 
ganz besonders stark in die Erscheinung getretenen 
Bestrebungen des In- und Auslandes, fortgesetzt die 
Qualität der Faserstoffe und des Papiers zu ver- 
bessern und immer subtilere Prüfungsmethoden 
dafür zu schaffen, sich im übernächsten Jahre viel- 
leicht schon als notwendig erweisen wird. Dann 
aber wäre erwünschte Gelegenheit, das alphabetische 
Sachverzeichnis dem Inhaltsverzeichnis besser an- 
zupassen und ein Namenregister beizufügen. 


Opfermann. 
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L. Vidal und M. Aribert: Firnisbaum und Papier- 
bereitung. „Le Papier“, 30, 183 (1927). 

Der japanische Firnisbaum (Ailanthus glandu— 
losa Desfontaines) wird in seinem Heimatlande aus- 
schließlich der Lackindustrie dienstbar gemacht. 
Durch Behandlung des Holzes mit 30 % Aetznatron 
von 15° Bé während 8 Stdn. bei 3 Atm. Druck wurde 
ein bleichbarer, nach Aufwand von 23% Chlorkalk 
fast weißer, gut aussehender Zellstoff gewonnen. 
Seine Fasern sind aber nur %—ı mm lang, ver- 
filzen sich deshalb schlecht und geben wenig Hoff- 
nung auf umfangreichere Verwendung in der Pa- 
pierindustrie. Mikrographische Abbildungen er- 
läutern den Text. Br. 


Ch. Groud: Aloë und Papierbereitung. „Le Papier“ 
30, 203 (1927). 

Es wird das Vorkommen der zentralamerikani- 
schen Alo& und deren technische Verwertung in 
allgemeinen Zügen geschildert. Die auf mannig- 
fache Weise gewonnenen Fasern liefern namentlich 
nach vorherigem Gebrauche zu Säcken, Tauen, einen 
geschätzten Rohstoff für die Papierbereitung. Br. 


John L. Raynes: Chemische Zersetzung von Wolle 
bei 100° C. „Textile Inst.“ 18, T 46 (1927). 
Trockene Wolle wird, wenn völlig alkalifrei, von 
einem Strom trockener, auf 100 C erhitzter Luft 
nicht merkbar angegriffen; ebenso verhält es sich 
mit feuchter Wolle im neutralen Zustande. Leicht 
alkalische Wolle hingegen, wie solche im Gefolge 
der üblichen reinigenden Behandlung entsteht, wird 
bei erhöhter Temperatur teilweise hydrolisiert un- 
ter Entwicklung von Ammoniak, namentlich in Ge— 
genwart von Feuchtigkeit. Kann letztere nicht ent- 
weichen, dann findet eine erhebliche Zersetzung 
statt. Br. 


S. Schmidt-Nielsen: Forschungsarbeiten aus der Pa- 
pier- und Zellstoffindustrie, ausgeführt an der 
norweg. techn. Hochschule Lab. II. 1925/26. I. 
„Papir-Journalen“ 14, 307 (1926) und 15, 8 (1927). 

Fortsetzung der vom Vf. vor längerer Zeit 
angeregten Mikrokochungen zu rein theoretischen 

Studien, zu einem Vers., die reaktionskinetischen 

Verhältnisse beim Kochen von Zellstoff zu ermitteln. 

Der reaktionskinetische Verlauf für den s. Prozeß 

ist von demjenigen des alk. Zellstoffaufschlusses ver- 

schieden. Der erstere läßt sich monomolekular be- 
rechnen, der letztere nicht, obwohl z. B. beim s. Auf- 
schluß der Gedanke an eine Herauslösung der In- 
krusten, als eine monomolekulare Reaktion be- 
trachtet, nicht sympathisch erscheint, da ja zweifel- 
los außer rein chemischen Reaktionen auch Diffu- 
sionsprozesse stattfinden. Vf. betrachtet die 
erhaltenen Resultate mit einem gewissen Vorbehalt 
allgemeiner Gültigkeit, glaubt aber den Beweis dafür 
erbracht zu haben, daß reaktionskinetische Studien 
über solch heterogene Systeme wie die, wie sie beim 

Kochen von Zellstoff vorliegen, nicht hoffnungslos 

erscheinen, daß sie bis auf weiteres aber nur orien- 

tierenden Charakter tragen. Schd. 


S. Schmidt-Nielsen: Forschungsarbeiten aus der Pa- 
pier- und Zellstoffindustrie, ausgeführt an der nor- 
weg. techn. Hochschule. Lab. D. 1925/26. II. 
„Papir- Journalen“ 15, 12 (1027). l 

Der Feuchtigkeitsgehalt eines Papiers ist von der 
relativen Luftfeuchtigkeit und nicht von deren abso- 
luter Feuchtigkeit abhängig. Bei ‚gleichem Sätti- 
gungsgrad der Luft ist der Feuchtigkeitsgehalt des 

Papiers praktisch genommen sowohl bei 20° wie bei 

30° Temp. derselbe. Bei Papier in verpacktem Zu- 
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stand wird nach längerer oder kürzerer Z. 
Gleichgewichtszustand eintreten, abhängig w. 
Größe des Frachtstückes, Art der Veg: 


gS 


1927 
. 


V 


Feuchtigkeit und Temp., wird jedoch nie ek „~ | amm 


retisch mögliche erreichen. Veranlassung 2. 
Unters. gaben Gewichtsdifferenzen in Py- 
lieferungen nach Argentinien, die man sich - 
während des Transportes nachträglich atiz - 
mene Feuchtigkeit (4% Spielraum sind 2u les. 
klärte. N. 


Die neuesten Resultate mit modernen ehr 
trockenmaschinen. „Svensk Papp. tid” 3 


(1927). 


gegen einen Trocken 
arbeitend), erzielt werden können. Eite go- 
Trockenmaschine mit einer Leistung von 7; Ir 
90%igem Sulfatzellstoff täglich setzt sich sr: 
zusammen: Gew. Siebpartie mit drei ntie-- 
Saugkästen (angeschlossen an je eine Var 
pumpe), normale Gautschpresse, 1 tie 
Hochdruckpresse mit kombinierter Pressung w:x 
gung, 2 Zwischentrockner à 900 mm Duret: 
ı normale Hochdruckpresse, ı freistehend . 
Presse und 46 Trokenzylinder à 1250 nr Ir: 
messer. Die Stoffgeschw. beträgt 18 m.: 
Bogengewicht = 1000 g / mi; der absolute J.. 
nach der 1. Presse 38—41 %: der absolute T- 
nach der 2. Presse = 54— 56%. Ausfübtener f 
Karlstads Mek. Verkstad, Karlstad De b 
Trockenfläche ergab sich in diesem spezie 1: 
aus der Anwendung von Niederdruckdang a: £ 
Laugeneindunstungsapparat, der inkrustierert * 
lierende Wirkung ausübende, Stoffe mitittr: X 
Leistung einer Trockenmaschine hängt Sehr v £ 
Stoffqualität ab, doch kann man mit 3 T. U: 
Stoff pro Meter Arbeitskräfte bei filz on fe 
und 22 T. bei Maschinen mit sowohl Filz- ver 
druckpressen rechnen. Eine Neukonstrokt : 
oben genannten Firma patentierten Sietut: f 
Doppelaufnahme und kombiniertem Pre: 
Saugen dürfte weitere Leistungssteigerung mi 
haben. Eine solche Maschine befindet sich ır ser: 
den unter Montage. Xx 


TEE 
FRAGEKASTE 
Ä ee er un u 


Antwort auf Frage Nr. 8/1927. 


Für die Maschine zur Herstellung vo’ f 
tüchern und Servietten aus Papier mit U.. 
effekt kommt die Firma C. G. Haubolt = 
in Chemnitz in Sachsen in Frage. Be 

Die Fabrikation dieser Artikel setzt 1t "7 
Linie ein geeignetes Papier vum" 
Maschinen werden benötigt: 1. Ein Drew? > 
Präge-Kalander, Bauart SQI. für 5 
effekt und 2. ein Längs- und Neis 
der, Bauart KS, mit Bogenleger, Du“ 
Vorrichtung zum Schneiden von Papier = 
Wasserzeichen von 200-880 m “a 
länge und Duplikator bis 1700 K 
rach ausreichend für alle Tischtuchgrößen. 8 

Wenden Sie sich an obige Firma. 11 5 
ganz genau zu unterrichten vermag UM" 
Damasteffekte bemustern kann. 4 

Die Firma steilt auch in Dresden * 
Papier-Schau, Halle 11 und 4. on 

Direktor Ing. E Be 
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-EREINS-MITTEILUNGEN 
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a Kraft- und Wärmetagung 
für die Zellstoff- und Papier- Industrie 


veranstaltet von der 


Brennkrafitechnischen Gesellschaft e. V. 


im Verein mit dem 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- Industrie 


und dem 
Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure 


Am 


Mittwoch, den 28. September 1927 


im Lichtspielraum der Jahresschau Deutscher Arbeit, Dresden 1927 


VORTRAGSPIAN: 


2 (Änderungen vorbehalten) 

9 m. 9 Uhr: , Ansprache des Herrn Vorsitzenden. 

f 2. Herr Professor Th. Kaiser, Berlin: „Die neuzeitlichen Bestrebungen in der Kohlen- 

i verwertung und ihre wirtschaftliche Auswirkung für die Zellstoff- und Papierindustrie‘‘, 

3. Herr Dipl.-Ing. Reinh. Schulze, Oberingenieur, Aachen: Die neuzeitlichen Bestrebungen auf 
dem Gebiet des Kesselbaues unter Würdigung der Bedürfnisse der Zellstoff- und Papier- 
industrie“. 

4. Herr Generaldirektor Hans Gottstein, Feldmühle, Stettin: „Reiseeindrücke in der ameri- 
kanischen Papierindustrie“. 

5. Herr Dipl.-Ing. Peters (Zentralverband der Preuss. Dampf kessel- Weberwachungs-Vereine). 
Halle a. d. Saale: „Die Dampfkessel feuerungen, ihre Anpassung an die neuzeitliche Kohlen- 
verwertung und die wirtschaftliche Grenze ihrer Mechanisierung“. 

6. Herr Dipl.-Ing. Blänsdorf (Brown, Boveri & Cie.), Mannheim-Käfertal: „Technik und 
Wirtschaft der Kraft- und Wärmeanlagen in Zellstoff- und Papierfabriken unter besonderer 
Berücksichtigung des Hochdruckdampfes“. 

7. Aussprache. 


2 


0 
chm. 1% Uhr: Gemeinsames Frühstück im Hauptrestaurant der Ausstellung. 
— 


8. Fortsetzung der Aussprache. 


Die Herren Diskussionsredner werden ersucht, höchstens 10 Minuten zu sprechen, und 
Namen sowie Anschrift vorher schriftlich dem Vorsitzenden bekannt zu geben. 


Zum freien Eintritt in die Lichtspiele berechtigt ein gedruckter Vortragsplan. der auf Anfordern von der 
:nnkrafttechnischen Gesellschaft e. V., Berlin W 9, Potsdamer Str. 20a, kostenlos verabfolgt wird. 

Zum Eintritt in die Ausstellung ist eine Tageskarte zum Preise von 1,50 RM. an den Eintrittskassen der 
sstellung zu lösen. — Es können aber auch Kongreßkarten zum beliebigen Ein: und Austritt mit Gültigkeit vom 
„bis 28. September einschl. zum Preise von 2,50 RM. von der Brennkrafttechnischen Gesellschaft bezogen werden. 

Von der gleichen Stelle sind für das gemeinsame Frühstück Karten zum Preise von 3 RM. spätestens bis 
n 24. September anzufordern. — An der Veranstaltung können auch die Damen teilnehmen. 

Die Beträge für die Kongreß- und Frühstückskarten sind auf das Postscheckkonto der Brennkrafttechnischen 
sellschaft e. V., Berlin Nr. 46 130, gleichzeitig einzuzahlen. 


Die Kleiderablage befindet sich im Hauptrestaurant. j l 
Berlin, im September 1927. 


ennkrafttechnische Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Verein der Zellstoff- und Papier- 
Gesellschaft e.V. Zellstoff- und Holzsioff-Industrie Chemiker und -Ingenieure 


en rn a . K.. :;:Z 
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PATENT-UMSCHA 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg, 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Düse für Kunstfasergewinnung nach dem Streck- 
spinnverfahren mit von einem gemeinsamen Grund- 
teller ausgehenden Austrittsstutzen. 


D. R. P. 447 208, Kl. 29 a, Gr. 6, vom 7. 4. 25. 
Wanda Schulz in Berlin-Lichterfelde. 

Die Austrittsstutzen verjüngen sich von dem 
Grundteller bis zur Austrittsöffnung außen und 
innen konisch und besitzen einen scharfen Austritts- 
rand, wobei der Durchmesser der Austrittsöffnungen 
größer als bisher üblich sein kann, z. B. von 1,5 mm 


aufwärts. (Mit Abbildung.) 


Exzenterhubverstellung für Schüttelwerke von 


Papiermaschinen. 


D. R. P. 447883, Kl. 55 d, Gr. 8, vom 30. 6. 25. 


Paul Erkens in Düren, Rhld. . 


Die Verstellung der Exzentrizität während des 
Betriebes erfolgt durch keilförmige Körper 1, welche 


WW 


N. 
1 


\ N 


- NN 
EIG“ 


in der Achse 2 des Exzenters längsverschiebbar 
angebracht sind und mit entsprechend gestalteten 
Keilflächen 4, 5 im Hohlzylinder 6 des Exzenters 
selbst in Eingriff stehen. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Bogenklebemaschine mit zwei Zylindern, die bei 
ihrem Umlauf in einander zugekehrter Richtung die 
zusammenzuklebenden Kartonbogen nach Versehen 


mit Klebstoff zusammenführen. 


D. R. P. 447 884, Kl. 55 f, Gr. 1, vom 22. 10. 25. 


Arno Hübler in Leipzig. 


Um Zylinder a und b sind paarweise Kleister- 


auftragwalzen c, c! und d, di, ferner 


verteilungswalzen e sowie Führungswalze f und 
Druckwalze g gruppiert. Die zu vereinigenden 
Kartonbogen h, h! werden zwischen je einem Zylin- 
der a oder b und einer Kleisterauftragwalze ein- 
geführt und durch den Umlauf der Zylinder mit- 
genommen. Am Zylinder a wird der einzuführende 


Kartonbogen h durch einen Greifer i gehalten. Der 
Kleister wird von oben zwischen Uebertragungs-. 
walzen c, c! und d di zugeführt, welcher sich durch 
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also unbedeckten Teil des Zylindermartel te 
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die Umdrehbewegung der Walzen auf re gu 
Fläche ausbreitet und auf die an ihr vorbeiget. 
Kartonbogen überträgt. Durch Verteilte 
e, e wird der Kleisteraufstrich gleichnäß; wre 
Sobald die auf ihrer Außenseite mit Kleist y 
strichenen Kartonbogen sich einander nähen =, 
an Berührungsstelle k der beiden Zylinder =; 
andertreffen, werden sie mit den bestrichener je 
gegeneinander gedrückt und zu einem Boger = 
einigt, der mittels Schabers vom Zylinder ; ¿ 
gehoben und mittels Führungswalze f weiterer 
wird, um zwischen Zylinder b und Drucko» 
gepreßt zu werden, worauf der Kartonbogen : . 
b) als fertiges Erzeugnis die Maschine vertit H DES 
zu verhüten, daß nach Vorbeigang des Kanchre - -+ 
h an .der ortsfesten Kleisterauftragwalze d . 
stoff auf den von dem Kartonbogen frei gelse- $ 


1 
SEE 


ist der Zylinder an dieser Stelle in seinen di 
kleiner gehalten, so daß die Zylindermantelii, 

gegen den übrigen Teil der Zylinderfläche m; 2 
steht. (Vier Patentansprüche, ein Blatt Zeichn. .. 


Nordamerika. = 


Fabrikmäßige Bleichereianlage für Pinm 1 .-: 
und dergl. 
Amerikanisches Patent 1634 388 vom 5 7 7 
Carl Busch Thorne in Hawkesbury, Cang 
Betrifft eine Kombination von einzikı z 
wesentlichen bekannten Apparaten. (Ire ir. 
Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusternt I 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet de Klss) 8 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

55 c, 2. C. 37776. Continentale Aktia 
schaft für Chemie, Berlin W 50, Augsburger & + 
Verfahren zur Leimung von Papier. Z. l 2 

55 d, 9. A. 44858. Eduard von Astes Eze 
Belgien; Vertr.: Joseph Schmetz und Leo Kr. 
Aachen, Boxgraben 47. Verfahren und Eure 
zum Reinigen des Naßfilzes in Papiermixtx 
30. 4. 25. 

55 d, 10. U. 8859. Firma Carl Übeman, f *. 
limburg i. W. Metalltuch für Papier- 
13. 5. 25. 

Erteiltes Patent. 

12a, 2. 449685. Zellstoffabrik Waldhof, J. 
heim-Waldhof, und Dr.-Ing. Adolf Schneide, 3 
heim a. d. D. Verfahren und Vorrichtung zr?“ 
dampfen von Flüssigkeiten. 6. 5. 24 N. Bl 


Gelöschtes Patent. 
55 e, 7, 407 519. 


Eingetragene Gebrauchsmustt. ji 
55d. 1002621. Paul Erkens, Dürer. 
Exzenterhubverstellung 1 Schüttelwerke vor 
iermaschinen. 29. 6. 25. E. 33 91. 1 
5 55 f. 1 002 207. Kayser Textilgesellschit © A 
Chemnitz, Schloßstr. 7. Moirépapier mit ^a 
2. 8. 27. K. 114 487. 


Gelöschtes Gebrauchsmuste. z 
d. 987817. 
55 987 817 ~ 


emi 


: 7. 
Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfer mann. Charlottenburg 9, Lindesallet I 
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wohl auf dem tschechoslovakischen 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Lignocellpapier. 
Von Prof. Dr. von Poss anner, Cöthen-Anhalt. 


Es wird auf ein neues Holzdampfverfahren, das „Lignocell- Verfahren“ hingewiesen und die Eigen- 
schaften daraus hergestellter Papiere mit solchen aus Zellstoff und Braunschliff verglichen. 


Unter diesem Namen ist seit längerer Zeit so— 
wie auf dem 
Weltpapiermarkt ein Packpapier aufgetaucht, das 
berechtigtes Aufsehen hervorrief. Das große Inter— 


esse, das Fachkreise diesem neuen Erzeugnis ent- 


YA 
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gegenbringen, läßt es gerechtfertigt erscheinen, sich 
an dieser Stelle eingehender damit zu beschäftigen. 

Das naturfarbige Lignocellpapier hat einen auf- 
fallend hellen, gefälligen Chamoiston und weist eine 
sehr geschlossene Durchsicht auf, die namentlich 
bei den dünnen Sorten hervortritt und auf eine 
leichte Verfilzbarkeit geschmeidiger Fasern 
schließen läßt. Auffällig für dieses nur aus Holz- 
schliff hergestellte Ligoncellpapier ist vor allem die 
Griffigkeit und der überraschend gute Klang. Nach 
den von mir darüber eingeholten Informationen 
wird der Holzstoff dieses Papiers nach einem in 
allen in Betracht kommenden Staaten der Patent- 
Union patentierter Verfahren der Firma Car! 
Weißhuhn & Söhne in Troppau, Tschecho- 
slovakei, dem sogenannten „Lignocell-Verfah— 
ren“, und zwar mit den nur wenig modifizierten Ein- 
richtungen einer normalen Braunholzschleiferei her- 
gestellt. Das Papier weist jedoch trotzdem gegen- 
über den bisher ausschließlich aus Holzstoff erzeug- 
ten gewöhnlichen Packpapieren wesentlich höhere 
Qualitätseigenschaften auf, da die Reißlänge und 
Dehnung des Lignocellpapieres den Festigkeits- 
eigenschaften der marktgängigen, normalen Cellu- 
losepackpapiere verhältnismäßig nahe kommt. 

Bekanntlich sind die Bestrebungen sehr alt, 
durch geeignete Modifikationen des Dämpfverfah- 
rens einen Halbstoff von den guten Eigenschaften 
des Braunschliffs herzustellen, unter Vermeidung der 
für viele Verwendungszwecke recht störenden dun- 
kelbraunen Färbung. Besonders durch Zusatz ver- 
schiedener Chemikalien beim Dämpfen hat man ver- 
sucht, diese Wirkung zu erreichen, ohne jedoch 
mehr als Teilerfolge zu erzielen, da durch solche 
Zusätze meistens der Halbstoff so teuer wird, daB 
eine derartige Ausarbeitung sich nicht mehr wirt- 
schaftlich erweist. Wenn auch über das von der 
Firma Weißhuhn & Söhne angewendete Ver- 
fahren aus patenttechnischen Gründen an dieser 
Stelle begreiflicherweise nichts ausgesagt werden 
kann, so kann doch festgestellt werden, daß es 
dieser Firma gelungen ist, dieses Problem — Her- 
stellung eines Halbstoffes vom Charakter des 1 
schliffs, jedoch von möglichst heller Farbe — au 
einem verblüffend einfachen Weg und daher auch ın 
billiger Weise zu lösen. 


Die Herstellung des Lignocellholzstoffes ist, wie 
r Einrichtung 


einer Braunholzschleiferei möglich, die Erzeugungs- 
kosten dieses Spezialholzstoffes stellen sich im all- 
gemeinen nicht höher als die gewöhnlichen Braun- 
schliffs, der Dampfverbrauch zum Dämpfen bzw. 
Kochen des Holzes ist geringer als bei den üblichen 
Braunholzkochungen, dagegen wird die Stoffaus- 
beute gegen die der üblichen Braunholzherstellung 
bis zu 10% erhöht. Der Kraftaufwand zum Ver- 
schleifen des nach dem Lignocellverfahren ge- 
dämpften Holzes liegt ungefähr in der Mitte 
zwischen dem Kraftaufwand für Braun- und für 
Weißschlift. 


Hervorzuheben ist ferner, daß das Abwasser 
bzw. die aus dem Dämpfer entweichenden Dämpfe 
im Gegensatz zum gewöhnlichen Braunschliff bei 
Lignocell nur schwach sauer sind; während z. B. 
das Abwasser eines gewöhnlichen Braunholz— 
dämpfers bei der Untersuchung eine Azidität von 
0,938 % als Ameisensäure berechnet ergab, war der 
Säuregehalt des Lignocellabwassers nur 0,046 % bei 
gleicher Berechnung. Es kann daher wahrschein- 
lich bei diesem Verfahren auf die kostspielige Aus- 
kleidung der Dämpfer mit Kupfer verzichtet wer- 
den. Ueberdies erhält man einen Halbstoff von so 
schwach-saurer Reaktion, daB die Papiere praktisch 
als säurefrei anzusehen sind. 


Abb. 1. Lignocell unsortiert. 


schon erwähnt, ohne weiteres mit de 
601 


Heft 39 


Ein Urteil über den Charakter des Lignocell 
gewinnt man am leichtesten aus dem mikrosko- 
pischen Bild der Faser. In den Abbildungen 1—5 


Abb. 2. Lignocell sortiert. 


sind Mikrophotographien gegenübergestellt 


von Lignocell unsortiert, Lignocell sortiert und 
Lignocell Raffineurstoff gegen gewöhnlichen 
Braunschliff unsortiert und sortiert. Der ge- 


schmeidige und schmierige Charakter des Ligno— 
cells ist darauf ohne Schwierigkeit zu er— 
kennen; es mag erwähnt werden, daB Lignocell, 
da es sich nicht um einen Zellstoff, sondern um 
einep echten Holzschliff handelt, im übrigen alle 
charakteristischen Eigenschaften des Holzschliffes 
aufweist, wie zahlreiches Auftreten von Mark- 
strahlenzellen, die üblichen Anfärbungen mit Holz- 
schliffreagenzien usw. 

Was die Verarbeitung des Lignocellhalbstoffes 
anbelangt, so ist nur eine unwesentliche Holländer- 
arbeit erforderlich, da nicht eigentlich gemahlen zu 
werden braucht, sondern im Grunde nur ein Auf- 
schlagen und Mischen, also ein Peitschen des Halb- 
stoffes notwendig ist. Die Leimung erfolgt in der 
üblichen normalen Weise. 

Trotz des verhältnismäßig schmierigen Stoff- 
charakters verhält er sich bei der Arbeit auf der 
Papiermaschine sehr günstig. Die Entwässerung 
auf dem Sieb und beim Pressen ist gut und infolge 
der guten Faserverfilzbarkeit des Lignocells sind 
größere Arbeitsgeschwindigkeiten gegenüber ge- 
wöhnlichen Holzpapieren und selbst Cellulose- 
papieren möglich. 

Ein besonderer Vorteil des Lignocells ist die 
helle Naturfarbe dieses Halbstoffes, der entweder 
naturfarbig zu sehr hellen Papieren ausgearbeitet 
wird, oder aber infolge der hellen Naturtönung in 
vielfachen schönen und klaren Nuancen ausgefärbt 
werden kann, ausgenommen ganz helle und zarte 
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Dementsprechend ist das Anwendungsgebiet t 
den Lignocellhalbstoff nicht nur das des ken 
lichen Braunschliffes, den er überall zu erst 
vermag, sondern er läßt sich auch für zakri 
andere Sorten verwenden, für die Brauns g 
wegen seiner dunklen Färbung nicht in Free 
kommt. 


Bei der Erzeugerfirma hat sich dieser Hi! 
stoff auch sehr gut bewährt zur Herstellung w. 
Sackpapieren, namentlich auch dort, wo es auf Ù- 
empfindlichkeit des Papieres gegen heißes Fülk“ 
ankommt, also für Zementsäcke. Wegen sirr 
Griffigkeit ist Lignocellpapier auch besonders fr 
Packetiermaschinen gut geeignet. Durch Re. 
mischung geringer Mengen Zellstoff erzeugt d: 
Firma Weißhuhn auch ein qualitativ sehr gt- 
Mischpapier, das unter der Bezeichnung „Kai 
pack II“ sich auf dem Weltmarkt sehr gut er 
geführt hat. 


Es liegen mir eine große Anzahl Muster v 
Lignocellpapieren vor, die auf ihre Festen 
eigenschaften untersucht wurden. Die Ergeb 
stimmen mit den Untersuchungen der Emex. 
firma gut überein. Es hat sich dabei heng 


zwischen denen der üblichen Braunholzpapiere ::’ 
der gewöhnlichen Zellstoffpackpapiere liegen. ir 
Mittelwerte für zahlreiche Untersuchungen x- 
trugen bei: 


Mittlere Mittete 

Papiersorte: Reißlänge: Dehn:r. 
Zellstoff-Papier 5607 m he 
Lignocell 4324 m ING 
Braunholz 2900 m 170% 


Abb. 3. Lignocell — Rafüneurstoff 


** . e [di 
Von besonderer Bedeutung für viele Verne 
| Volumen SC 
dungszwecke ist es auch: daß das Volume 5 
1 ® „* 3 
Lignocellhalbstoffes im allgemeinen etwas s 
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Abb. 4. Btaunschliff unsortiert. 


ist, als das der Zellstoffe, das Volumen des Braun- 
holzes allerdings nicht erreicht. Setzt man die 
Dicke für gewöhnliche Zellstoffpapiere mit 100 an, 
so ergaben 18 verschiedene Messungen folgende 
Dickenwerte: 
Zellstoff 100, Lignocell 130 und Braunholz 140, 
im Mittel oder als Raumgewicht ausgedrückt. 
Zellstoff 0,72, Lignocell 0,56, Braunholz 0,52. 
Der Lignocellhalbstoff wird demgemäß auch meistens 
dort angewendet werden können, WO es sich um 
Herstellung von voluminösen Pappen und dergleichen 
handelt. 
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Abb. 5. Braunschliff sortiert. 


Das Kochverfahren, das für die Herstellung von 
Lignocellholzstoff verwendet wird, ist sehr elastisch 
und läßt sich daher auch auf verschiedene Rohstoffe 
anwenden, so daß nicht nur mit Fichte, sondern auch 
mit anderen Hölzern, insbesondere Kiefer gute Er- 
gebnisse erzielt werden. 

Nach dem Gesagten läßt sich wohl behaupten, 
daß das Lignolcellverfahren eine sehr wertvolle Be- 
reicherung unserer Holszschliffverfahren darstellt, 
und daß es voraussichtlich für die Erzeugung zahl- 
reicher, holzhaltiger Papiersorten eine ausschlag- 
gebende Bedeutung gewinnen wird. 


Speisung von Hochdruckkesseln. 


Von Dr. Eckelmann. 


Vortrag, gehalten am 24. Ju 


Ueber die Wahl des Kesseldruckes — Aug 
gewählten Druckes — Bedeutung 
Krafterzeugung und gemischtem 
bei Vorwärmung des SpeisewasserS 
wassers durch Zwischendampfentnahme: 
durch Mischung — Beispiele für b) — 
an der Druckseite — Vorteile 


Bekanntlich wächst die Gesamtwärmemenge. die 
nötig ist, um ı kg Dampf aus Wasser von o zu 
erzeugen, bis zu etwa 30 at sehr langsam an, um 
dann ebenso langsam abzusinken. So ist 2. B. für 
30 at fast die gleiche Gesamtwärmemeng“ zur Er- 
zeugung trocken gesättigten Dampfes nötig Wie für 
60 at (666,8 und 665,2 WE nach den Dampftabellen 
von Knoblauch, Raisch und Hausen, „Z.“, 
Bd. 67 [1923], S. 723), während zur Erzeugung von 
ı kg überhitztem Dampf von 400° C bei 60 at sogar 
eine geringere Wärmemenge benötigt wird als bei 
30 at (771 und 763 WE). Ueber die Wahl des 
Dampfdruckes gehen die Ansichten teilweise weit 
auseinander. Da der Einfluß des Druckes auf die 


Betriebe — Auftreten j i ! 
mit Ekonomiser für hohe Drücke — Vorwärmung des Speise- 


a) Uebertragung im Gegenstromprinzip, b) Uebertragung 
Verschiedene Lösungen für die Stopfbüchsenkonstruktion 
der Neuschaltung der Speiseanlage einer Cellulosefabrik — 


Pumpe für 230 Atm. 


ni zur Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure in Breslau. 


enblicklicher Stand — Nachweis der Berechtigung des 
der Speisewasservorwärmung — Trennung zwischen reiner 


der Schwierigkeiten und ihre Ueberwindung 


Wärmeausnutzung in hohem Maße von der Art der 
Dampfverwendung abhängt, so ist für die Fest- 
setzung des Kesseldruckes ausschlaggebend, ob es 
sich um reine Krafterzeugung oder gemischte Be- 


triebe-Krafterzeugung, gekuppelt mit Heizbetrieb 


f $ j bei 
In den meisten Fällen ist man heute 
Bar Statistik des 


ie am einwandfreiesten eine 
Dampfkessel-Ueberwaehungsvereins in Preußen . 
legt, bis auf 30—40 at gegangen. 8 15 
gaben waren im Sommer 1926 in Deutsch an f 7055 
70 Wasserrohrkessel mit mehr als 30 es un n 
gesamt 40000 qm Heizfläche 5 ohne Ueber 5 
Vorwärmerfläche — im Betrieb. Davon p a 
Berliner Bezirksverein sechs ausgeführte Re 
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einem Druck von 24—30 atü, 18 von 35 atü, einen von 
60 atü; der Düsseldorfer Verein 14 Kessel bis zu 35 atü. 
Wie berechtigt die Beschränkung auf diesen Druck 
für reine Kraftwerke ist, soll Ihnen Abb. ı veran- 


2- Dampfrerbrauch 

D- Wärmereronsunn bei Is 0° eee, 
C- mereti bei Is s Speisemwsserherpenstur 
A më dreishfiger Vormarmung 


e- hörmererbrauch ] des Seienassers 


Abb. 1. 


schaulichen. Auf dieser Abbildung sind Dampf- und 
Wärmeverbrauch einer Kondensationsmaschine dar- 
gestellt, die mit dreistufiger Expansion und 
Zwischenüberhitzung hinter den einzelnen Stufen 
arbeitet. Als thermodynamischer Wirkungsgrad ist 
in den einzelnen Stufen 8° % zugrunde gelegt. Die 
Kurven a, b und c stellen Dampf- und Wärmever- 
brauch der Maschine dar unter der Annahme, daß 
in jeder Stufe am Ende der Expansion gerade Sätti- 
gung erreicht wird. Die Kurven d und e gelten für 
die sonst gleichen Arbeitsbedingungen, jedoch mit 
mehrstufiger Vorwärmung des Speisewassers. Der 
große EinfluB der Vorwärmung ist aus einem Ver- 
gleich der Kurven c und e sehr klar zu erkennen, 
worauf ich später noch zurückkommen werde. Hin— 
sichtlich des Wärmeverbrauchs ist eine mit 27 at An- 
fangsspannung arbeitende Maschine mit mehr- 
stufiger Vorwärmung einer mit 60 at arbeitenden 
Maschine mit Speisewasser von o® gleich. Faßt man 
das Ergebnis der Untersuchung zusammen, so kann 
wesagt werden, daß bei einer reinen Dampfkraft- 
anlage mit gutem Vakuum durch Steigerung des 
Anfangsdruckes auf 30 at eine bedeutende Wärme- 
ersparnis erzielt wird. Von 30 at an ist nicht an- 
zunehmen, daß die geringe Wärmeersparnis, die von 
diesem Druck aus bei Erhöhung bis auf 60 at ein- 
tritt, die erhöhten Anlagekosten rechtfertigt. Es 
läßt sich jedoch durch Anwendung hoher Speise- 
wasservorwärmung mittels des Arbeitsdampfes eine 
Verringerung des Wärmeverbrauchs erzielen, die 
einer Drucksteigerung selbst .bis auf 60 at gleich- 
kommt. In seiner Wirkung stimmt das Verfahren mit 
der Zwischendampfentnahme zu Heizzwecken über- 
ein. Die Kessel lassen sich bis zu 35 at ohne grund- 
sätzliche Aenderung der bisherigen Konstruktion gut 
ausführen, auch die Rohrleitungen und übrigen 
Apparaturen machen keine besonderen Schwierig- 
keiten mit Ausnahme der guBeisernen Ekonomiser. 
Die Ausführungen erstrecken sich zunächst nur, was 
ich noch einmal besonders betonen möchte, auf die 
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reine Krafterzeugung. Handelt es sich vr, 
mischte Betriebe, z. B. solche für die chr.. 
oder die Papierindustrie, die gleichzeit . 
Dampfmengen für andere Zwecke brauchen. . 
hier die Wahl höherer Drücke sich vont 
zeigen. So sind auch bei uns bereits Anlagen u. 
trieb bzw. in Vorbereitung, die Drücke bis zu!. 
aufweisen. 


Bei den bisher gebräuchlichen Kesta.. 
wurde bekanntlich das Speisewasser durch . 
Ekonomiser vorgewärmt. Mit Erhöhung des Kc. 
druckes ergaben sich jedoch plötzlich Schr. 
keiten. Die Ekonomiser waren meist Drücke 
25—30 at nicht gewachsen. Beschädigungen 3: 
nicht aus. Undichtheiten mit allen ihrer tu 
genehmen Begleiterscheinungen traten avi. Di x 
seitigung erforderte neben Produktionsausial :x. 
unerhebliche Kosten. Die Verwendung von Schr 
eisernen Ekonomisern läßt zwar eine Druck: 
rung zu, erfahrungsgemäß unterliegen diese iat 
einer starken Anfressung. Auf welche einfick i 
und Weise alle diese Schwierigkeiten umgarze + 
den können, sollen Ihnen die nächsten Abbild. 
veranschaulichen. Das Prinzip ist folgende: £: 
Speisepumpenanlage wird in zwei Druckstuiet w'e 
teilt, was bei Zentrifugalpumpen ja ohne wei 
möglich ist. Die Vorpumpe fördert das ka * 
vorgewärmte Wasser mit geringem Druck dort a 
I:konomiser. Hier wird es erwärmt und flieè è 
der Hauptspeisepumpe zu, die das heide I.» 
wasser mit dem erforderlichen Druck dem 3: 
druckkessel zuführt. Auf Abb. 2 ist die «%7. 
tische Darstellung einer Hochdruckkesthjex 
anlage für 10 ebm / Std. und 36 at zu sehen. Dr 2 
Antrieb des Doppelaggregats dienende Dir” 


a = Speisewasserbehälter 

b = Niederschlaggeläß 

c = Antriebsdampfturbine g 
= N 

d = Hochdruck-Zentrifugalpumpen | i = en 

e Regulierapparat 

f “konomiser 

g Dampfkessel 

h Zulaufleitung 

Leitung zu dem Ekonomiser 

Leitung von dem Ekonomiser 

Druckleitung zu dem Dampfkessel für à aim 

Abb. 2. 


ene 


turbine c ist zwischen den beiden Pumpen e: 
dz angeordnet, ihre Welle ist mit den Par 
wellen elastisch gekuppelt. Der dreistuligen V 
pumpe di läuft das Wasser aus dem Behälter “ 
einer Temperatur von etwa 30° zu; mit einem I 
von imat wird das Wasser durch den Ekonomise ~ 
drückt, den es mit 160° verläßt. Es fließt sun” 
der Hauptspeisepumpe d: zu, die das 80 eh 
Speisewasser in den Kessel g mit 30 at pumpt W. 
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und Hauptspeisepumpen werden bei größeren l.ei- 
stungen, wie Sie auf den folgenden Abbildungen 
sehen, zu einer einzigen Pumpe vereinigt. Bei 
Pumpen mit kleiner Fördermenge gegen hohe 
Drücke empfiehlt es sich, Doppelaggregate aus— 
zuführen, weil sonst die Stufenzahl in einem Gehäuse 


‚zu groß würde. 


Bei der folgen- 
den Abb. 3 han- 


delt es sich um 
eine Fördermenge be 
von 40 cbm/Std. 


* 
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* 

=l 
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[a 1 
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h E 
gegen einen Kes- 9? W 
seldruck von SO at. 0 
Die Pumpe d wird N | 
an der zweiten | 
Druckstufe ange- ™ 


zapft und das 
Speise wasser mit 
18 at dem Ekono- 
miser zugedrückt. 
Es tritt mit etwa 16 at wieder aus — die Differenz ist 
auf die Widerstände im Ekonomiser zurückzuführen 
— und gelangt in die dritte Druckstufe der Pumpe. 
Diese steigert den Druck auf 52 at, der notwendig 
ist, um das Speisewasser in die Kessel zu bringen. 
Die folgende Abb. 4 zeigt eine Anlage, bei der Kessel 
mit drei verschiedenen Drücken durch eine Pumpe 
gespeist werden, und zwar zwei Kessel mit 10 at, 
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Abb. 5. 


zwei mit je 15 at und zwei mit 32 at. 
Die Speisung der Kessel erfolgt in der 
gleichen Weise wie bereits erläutert. 
Bei einer solchen Anlage ist darauf zu 
achten, daß infolge der verschiedenen 
durch die räumliche Entfernung der 
einzelnen Vorwärmer voneinander be- 
dingten Rohrlänge und Rohrleitungs- 
widerstände die geförderten Wasser- 
mengen von den wirklich benötigten 
erheblich abweichen, so daß sowohl 
einerseits der Fall eintreten kann, daß 
infolge zu geringer Wasserzufuhr eines 
Vorwärmers Beschädigungen eintreten, anderseits die 
Durchflußmenge zu groß wird, um durch den Vor- 
wärmer auf die genügende Temperatur gebracht zu 
werden. Um die sichere Einhaltung der für jeden 
einzelnen Vorwärmer vorgeschriebenen Wassermenge 
und Temperatur zu gewährleisten, sind vor oder hinter 


den Vorwärmern zum Ausgleich der Druckverlust- 
differenz besondere Regulierapparate, am besten in 
Form von Venturidüsen, da diese den geringsten 
Druckabfall haben, einzuschalten (Patent von KSB). 
Außerdem ist bei allen diesen Anlagen zu kontrol- 
lieren, daß der Austrittsdruck am Ekonomiser immer 
höher ist, als der Austrittstemperatur des Wassers 
entspricht, da sich sonst Dampf im Ekonomiser oder 
der Pumpe bildet, was unbedingt vermieden werden 
muß. Auf der nächsten Abb. 5 ist eine Turbo— 
Speisepumpe für eine Kesselanlage von ı5 at dar- 
gestellt. Die im Betrieb befindliche Pumpe wurde 
als Zwei-lruckstufenpumpe umgebaut, da der vor- 
handene Kkonomiser den Ansprüchen nicht genügte 
und die Neuaufstellung eines Ekonomisers teurer 
vekommen wäre als der Umbau der Pumpe. 

Ilm allgemeinen wird in neueren Kraftwerken 
die Vorwärmung des 
Speisewassers durch Ent— 
nahme von Zwischen- 
dampf aus den Turbinen 
angewandt. Das ideale 
Anzapfverfahren, die 
Wärmeentziehung über 
den ganzen Expansions- 
vorgang gleichmäßig zu 
verteilen und ent- 
sprechend auch die 
Vorwärmung in unend- 
lich vielen Stufen vor- 
zunehmen, läßt sich 
konstruktiv nicht durch- 
führen. Zugunsten der 
Einfachheit der Anlage 
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beschränkt man sich in neuerer Zeit in der Regel 
auf zwei, höchstens drei Anzapfstellen. Handelt 
es sich dabei um sehr große Turbinenanlagen, wie 
z. B. im Kraftwerk Klingenberg, so ist aus Grün- 
den der Betriebssicherheit vorzuziehen, die Haupt- 
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Abb. 6. 


turbinen nicht anzuzapfen, sondern die Anzapfung 
an besondere, sogenante Vorwärmturbinen zu ver- 
legen, die so bemessen sind, daß der entnommene 
Anzapfdampf für die Vorwärmung des gesamten 
Speisewassers ausreicht. Denken wir uns eine 
dreistufige Maschine (Kolbenmaschine oder Dampf- 
turbine). Die erste und zweite Stufe werden 
angezapft und der Dampf überträgt seine Wärme in 
den Heizschlangen ı und 2 an das Speisewasser. 
Das entstehende Dampfwasser wird durch Kondens- 
töpfe abgeführt und gibt seine restliche Wärme in 
einer dritten Heizschlange an das Speisewasser ab. 
Schließlich vereinigt sich das Wasser mit dem vom 
Oberflächenkondensator der Maschine abflieBenden 
Dampfwasser. Im Speisewasserbehälter sammelt 
sich sonach der gesamte der Maschine zugeführte 
Dampf als Dampfwasser von der Temperatur t. Die 
Temperatur t wird in der Heizschlange 3 auf tı und 
den Stufenvorwärmern ı und 2 auf tə erhöht. Die 
Temperatur tə kann beliebig nahe an die Temperatur 
des der Maschine zugeführten Sattdampfes gebracht 
werden. Welche Bedeutung diese stufenweise Vor- 
wärmung hinsichtlich des Wärmeverbrauchs hat, 
habe ich bereits in der ersten Abbildung gezeigt. 
Abgesehen von Heizschlangen, die im Gegen- 
stromprinzip an das Speisewasser ihre Wärme ab- 
eben, kann die Vorwärmung direkt durch Misch- 
düsen erfolgen. Ein Schema einer derartigen An- 
lage zeigt Ihnen Abb. 6. Die Anwärmung erfolgt 
nach der zweiten Druckstufe in einer Art Misch- 
behälter durch Dampf, der aus der Vorschalt- und 
Hauptturbine entnommen wird. Dem Saugstutzen 
läuft das Kondensat aus dem Kondensator sowie ein 
gewisser Kondensatzusatz zu. Das heiße Speise- 
wasser wird hierauf durch eine Anzahl Stufen, die 
sich nach dem erforderlichen Druck richten, in die 
Hochdruckkessel gefördert. Eine ausgeführte Pumpe 
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dieser Art ist auf der folgenden Abbildung zs str. 
— Abb. 7 stellt eine Vorwärmepumpe von is: - 
licher Weite dar mit sechs Stufen bei einer Lex. 
von 250 cbm / Std. auf go at bei 1450 pro Mer. 
Die Erwärmung des Speisewassers erfolgt iz- 
vorbeschriebenen Weise bis auf ^ 
Eines der ersten Werke, die . 
artigen Vorwärmepumpen ark! 
ist, wie Ihnen bekannt seit dre 
das Kraftwerk Charlottenburg + | 
Berliner Elektrizitätswerke, das $ 
einem gründlichen Umbau vor - 
allzulanger Zeit wieder in Bern.‘ .; 
nommen worden ist. Im Resch. 
wurden zwölf neue Kessel vr 
700 qm Heizfläche aufgeste\L `- 
Kesseldruck beträgt 35 at, de Ut“ 
hitzung 400° C. Das Spesen. 
wird durch Anzapfdampf und bt.“ 
druckdampf aus den Votsct 
binen vorgewärmt, die zu tt.: 
Zwecke sowie zur Entrahr: 
Heizdampf für die Fernhei: : 
des Charlottenburger Rathaus. 
einem zweiten Turbinengehäus .: 
gerüstet sind. Das o' (ix 
Speisewasser, das der Pumx :. 
fließt, wird an der zweiten dt = 
neunstufigen Pumpe mit eier: 17 
von etwa 6 at entnommer, Ki: 
die Mischdüse gedrückt und mit Anzaplü=' 
von der Hauptturbine von etwa 13 at gem! 
Das angewärmte Wasser wird in den šev 
wasserspeicher gedrückt und hat dk: ©” 


q 
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Abb. 7. 


= Sr. 
Temperatur von ungefähr 1807, ent 


einem thermostatischen Druck von etwa e 
diesem Druck läuft das Speisewasser der K 
Stufe der Pumpe wieder zu, um von der MT 
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Abb. 8. 


Stufe aus in die Hochdruckkessel gefördert zu wer- 
den. Die Pumpe ist gebaut für 250 cbm/Std. auf 
einen Druck von 44,5 at bei 1480 pro Minute. Die 
fertigmontierte Pumpe in Ansicht zeigt die Abb. 8. 
Bei dieser Pumpe sei besonders auf die Stopf- 
büchsenkonstruktion auf der Druckseite hingewiesen. 
Die übliche Konstruktion versagt infolge der hohen 
Drücke und Temperaturen. Zwar bringt die hydrau- 
lische Entlastungsscheibe in der bekannten Bauart 
eine Erleichterung insofern, als die Stopfbüchse auf 
der Druckseite damit vollständig entlastet wird, doch 
ist dabei zu bedenken, daß durch den hohen Druck- 
abfall bei der hohen Temperatur des Speisewassers 
(bis 200% C) unbedingt eine sofortige Verdampfung 
entstehen würde. Da das Entlastungswasser als 
hochwertiges, gereinigtes und erhitztes Speisewasser 
aus wirtschaftlichen Gründen auf keinen Fall ver- 
loren gehen durfte, mußte man ein Mittel suchen, 
um diese Verdampfung hintanzuhalten und so ver- 
meiden, daß durch Dampfbildung im Saugraum der 
Pumpe, wohin das Entlastungswasser zurückgeführt 
wird, die Pumpe abschnappt. Die von meiner Firma 
dafür zuletzt herausgebrachten patentierten Lösungen 
zeigen bereits einen wesentlichen Fortschritt gegen- 
über derjenigen, die zunächst angewandt wurde. Man 
baute unmittelbar in die Saugleitung einen Kühler. 
Dieser Kühler barg in sich eine Rohrschlange, in der 
das aus dem Entlastungsraum geführte dampfhaltige 
Wasser gekühlt und der Dampf niedergeschlagen 
wurde. Die Kühlschlange führte aus dem Kühler 
unmittelbar in den Saugstutzen. Auf diese Weise 
vermied man jede Ansammlung von Dampf im Saug- 
raum und gewährleistete ein absolut sicheres Ar- 
beiten der Pumpe. Bei den neuen Lösungen ist der 
Kühler für das Entlastungswasser in das Gehäuse 
der Zentrifugalpumpe selbst verlegt, so daß der 
a außerhalb der Pumpe entweder ganz fallen 
ee N kann oder wenigstens so wesentlich 
a ie daß er bedeutend kleiner gehalten zu 
ER a Der in das Pumpengehäuse ver- 
als a entweder als Oberflächen- oder 
net Be ausgeführt werden. Die Wahl be- 
ebene j des Kühlwassers. Hat man Ober- 
Wasser zu er, 8 ist es zweckmäßig, das Lagerkühl- 

verwenden. Bei Mischkühlern empfiehlt 
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əs sich, das einer niederen 
Stufe entnommene Wasser zu 
benutzen. Auf diese Weise 
ist vermieden, daB die Packung 
der Hochdruckstopfbüchse mit 
heißem Wasser in Berührung 
kommt, da man entweder 
Z Speisewasser von der Tem— 
peratur, wie es in den Saug- 
stutzen der Pumpe eintritt 
oder kaltes Wasser einer frem- 
den Quelle zur Absperrung 
verwendet. Diese Anordnung 
erleichtert natürlich in Ver— 
bindung mit der erwähnten 
Entlastung der Stopfbüchse 
Abdichtung außerordent- 
lich und schont außerdem das 
Packungsmaterial. Bei der 
HeiBwasserpumpe des Kraft- 
werkes Charlottenburg ist die 
Mischkühlung mit Speise- 
wasser aus der zweiten Stufe, das heißt vor Er— 
wärmung des Wassers mit Anzapfdampf ange- 
wandt. Bei einer anderen Anlage ist eine weitere 
Lösung der Stopfbüchsenkonstruktion gefunden. Es 
handelt sich um ein Aggregat, welches 15 ebm / Std. 
auf insgesamt 40 at, und zwar im Niederdruckteil 
auf 15 at, im Hochdruckteil von 15 auf 40 at bei 
einer Tourenzahl von n = 2900 pro Minute fördert. 
Das Speisewasser hat von Anfang an eine Tem- 
peratur, die zwischen 70 und 170 C schwankt. Der 
Entlastungsraum steht unter dem Druck des An- 
saugeraums des Hochdruckteils, d. h. unter 15 at. 
Eine Kühlung ist nicht nötig, da der vorhandene 
Druck eine Dampfbildung ausschließt. Das Ent- 
lastungswasser wird unmittelbar in den Saugraum 


a pE 


zurückgeleitet. Vor der Stopfbüchse ist eine ver- 
hältnismäßig lange Büchse zur Drosselung des 


hohen Druckes vorgeschaltet, die von außen durch 
Zuführung von Kaltwasser einer fremden Quelle 
gekühlt wird, um auf jeden Fall zu vermeiden, daß 
Heißdampf aus der Stopfbüchse austritt. Das 
Wasser, das im rechten Stutzen eintritt, wird durch 
eine Zwischenrippe gezwungen, den ganzen Ring- 
raum zu durchspülen und so eine intensive Kühlung 
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herbeizuführen, bevor es aus dem | 
nebenliegenden Stutzen ausreten 
kann. Damit sind alle Vorteile, die 


bereits bei der künstlichen Kühlung 
des Entlastungswassers erwähnt 
wurden, in ähnlicher Weise er- 
reicht. Das gleiche Prinzip, wenn 
auch in konstruktiv anderer Lösung, 
ist bei einer Kesselspeisepumpe für 
das Kraftwerk Klingenberg ange- 
wandt. Die siebenstufige Pumpe mit 
einer lichten Weite von 200 mm ist 
dimensioniert für 326 cbm/Std. auf 


46 at, bzw. 435 cbm/Std. auf 
41,5 at bei einer Tourenzahl von 
1470 pro Minute. In Klingenberg sind 16 Kessel 
von je 1600 qm wasserberührter Heizfläche auf- 


gestellt, wozu noch etwa 150 qm Kühlheizfläche in 
den Feuerräumen kommen. Die normale Dampf- 
leistung eines Kessels beträgt etwa 65 Tonnen pro 
Stunde, die Höchstleistung rund 77 Tonnen. Die 
Vorwärmung des Speisewassers erfolgt, wie bereits 
erwähnt, durch Anzapfdampf von drei besonders auf- 
gestellten Vorwärmeturbinen von je 10000 KW auf 
etwa 190° C. Der Kesseldruck beträgt 35 at, die 
Ueberhitzung 425° C. Man war hierbei vor die Auf- 
gabe gestellt, das Entlastungswasser möglichst ohne 
Wärmeverlust der Pumpe wieder zuzuführen. Eine 
Dampfbildung im Entlastungsraum durch plötzliche 
Druckverminderung kommt nicht in Frage, da der 
Druck im Entlastungsraum genügend hoch ist. Kon- 
struktiv ist die Aufgabe so gelöst worden, daß un- 
mittelbar hinter dem Entlastungsraum ein Luftraum 
geschaltet wurde, um die Wärmeverluste möglichst 
gering zu halten. Zur Abkühlung der geringen 
Wassermenge, die durch die der Stopfbüchse vor- 
geschalteten Büchse tritt und deren Verlust nicht zu 
umgehen ist, dient ein zweiter sich an den Luftraum 
anschließender, von Kaltwasser einer fremden Quelle 
durchströmter Ringraum. 

Mit welch verhältnismäßig geringfügigen Mit- 
teln oft eine bestehende Anlage bedeutend verbessert 
veranschaulichen 


werden kann, soll ein Beispiel 
(Abb. 9). Es zeigt die Neuschaltung der Speise— 


anlage einer Cellulosefabrik, die den Gesamtkohlen- 
verbrauch wesentlich herabsetzte. Im Kesselhaus 
standen bis vor der Aenderung zwei Niederdruck- 
kessel für Heizdampferzeugung und drei Hochdruck- 
kessel von 25 at für die Krafter zeugung, wovon je 
einer als Reserve diente. Die Hochdruckkessel wur- 
den mit Kohlen, die Niederdruckkessei mit Holz- 
abfällen und Spänen aus der Fabrikation geheizt. 
Da Heizdampf nur in verhältnismäßig geringer 
Menge gebraucht wurde, genügte ein kleiner Teil 
der zur Verfügung stehenden Holzabfälle und Späne. 
Um dieses Material, das in großen Mengen bei der 
Fabrikation abfällt, aber sehr schlecht verkauft wer- 
den kann, nutzbringend zu verwenden, wurde die 
Anlage wie auf dem Bilde ersichtlich geändert. Die 


bisherigen Niederdruckkessel werden als Speise— 


Abb. 10. 


wasservorwärmer betrieben. Als Brennmaten: 
dienen sämtliche Holzabfälle und Späne der Fabri- 
kation. Vorgewärmt wird das Speisewasser ar 
etwa 145—160° C, entsprechend einem Druck vi 
5—6 at. Im übrigen arbeiten die Vorwärmerkesse 
wie gewöhnliche Kessel, d. h. sie besitzen ein ge- 
nügend großes Dampfpolster, so daß unter Umstär- 
den Heizdampf, der gewöhnlich der Mehrstufer- 
Kraftmaschine entnommen wird, von den Vor 
wärmerkesseln unter Zwischenschaltung eines Rede 
zierventils abgegeben werden kann. Das Kondenat 
der Kraftmaschine und Heizanlage läuft der Pump 
mit geringem Druck zu. An der zweiten Stufe der 
neunstufigen Pumpe wird das Wasser zunächst durch 
die Ekonomiser der Vorwärmerkessel, darauf durch 
die Ekonomiser der Hochdruckkessel gedrückt, dh 
das Wasser wird stufenweise vorgewärmt, da die 
Rauchgase der Vorwärmerkessel niedrigere Tem- 
peraturen aufweisen als die der Hochdruckkesse! 
Aus den Vorwärmerkesseln läuft alsdann das heik 
Speisewasser der dritten Stufe zu und wird nach 
Durchlaufen von weiteren sechs Stufen in die Hoch- 
druckkessel von 25 at gedrückt. 

Als Beweis dafür, daß man heute im Zentrifuga'- 
pumpenbau selbst vor sehr hohen Drücken nicht 
zurückschreckt, diene die Abb. 10, auf dem ein Hoch- 
druckpumpenaggregat von je zweimal neun Stufen. 
unmittelbar gekuppelt mit einem Thyssengetriebe, zu 
schen ist. Der Saugstutzen hat einen lichten Durch- 
messer von 125 mm, der Druckstutzen von zo mm. 
Das Aggregat fördert 80 ebm / Std. auf 230 at bei etwa 
4450 pro Minute. Angetrieben wird es von einem 
Drehstrommotor von 1300 PS unter Zwischenschal- 
tung einer Uebersetzung von 1:3. Druck- und Saug- 
deckel sind geschmiedet, die Zwischenstücke aus 
Stahlguß. 

Mit Vorstehendem wurde versucht, in große 
Zügen die wesentlichen Gesichtspunkte klarzulegen. 
die bei der Ausführung neuzeitlicher Kesselspeise— 
anlagen zu beachten sind. Gleichzeitig wurde der 
Beweis erbracht, daß die Kesselspeisepumpen in 
ihrer heutigen Konstruktion so vervollkommnet sind. 
daß sie den durch die Erhöhung der Temperaturen 
und Drücke wesentlich verschärften Anforderungen 
in jeder Weise genügen. 
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‚” Zentrale Ueberwachung von Dampfkraftanlagen 
in Amerika. 


Von Pradel. 


In der Zeitschrift „Power“ vom 31. Mai 1927 
findet sich eine kurze Zusammenstellung und Be- 
schreibung von fünf der bekannten amerikanischen 
Ueberwachungsanlagen. Es ist klar, daß von den 
verschiedenen Impulsen, auf welche die einzelnen 
Haupt- oder Teilregler ansprechen, der überwiegen 
muß, der die Leistung der ganzen Anlage angibt. 
Das ist zweifelsohne der Dampfdruck, der deshalb 
auch als guter Anzeiger für die Einwirkung der 
Feuerung auf den Kessel bei allen Ueberwachungs- 
geräten für Dampfkessel als Hauptimpuls benutzt 
wird. 

Dieser Hauptimpuls oder Haupttaktgeber der 
verschiedenen Ueberwachungsgeräte sendet nun 
seine Impulse mittels niedrig gespannter Luft oder 
Flüssigkeit oder auf elektrischem Wege in die Ver- 
brennungsregler der verschiedenen Dampfkessel. 

Bei dem Ueberwachungssystem der Smoot 
Engineering Corp. wird z. B. Druckluft als 
Uebertragungs- oder Triebmittel benutzt, deren 
Druck vom Haupttaktgeber in der Weise eingeregelt 
wird, daB ein Abblasventil mehr oder weniger ge- 
schlossen oder geöffnet wird. Die so entstehenden 
Druckschwankungen, die den Schwankungen des auf 
den Haupttaktgeber einwirkenden Dampfdruckes 
entsprechen, werden nun den verschiedenen Nach- 
reglern übermittelt. An dieses Verteilungsnetz sind 
die Regler für alle Zustände und Vorgänge ange- 
schlossen, die überwacht werden sollen, so die 
Brennstoffzufuhr, Unterwind und Saugzug, die 
Windklappen unter dem Rost. der Rauchschieber 
und die Speisewasserpumpe. Alle diese Regler sind 
mit dem Haupttaktgeber verbunden und werden von 
ihm gesteuert. Wenn z. B. der Dampfdruck um ein 
kleines Maß sinkt, so wird diese Druckabnahme 
allen Reglern der Kesselbatterie übermittelt und der 
Lanze Verbrennungsprozeß beschleunigt, um der er- 
höhten Anforderung an Dampf zu genügen. Der 
Ausgleich im System erfolgt so, daß die Regler sich 
auf die neue Belastung einstellen, wie sie für den 
Hauptregler bereits vorhanden ist. Infolgedessen 
wird auch jede Aenderung im Betriebe der einzelnen 
Kessel dahin ausgeglichen. daß jeder Kessel mit der 
Menge an Brennstoff und Verbrennungsluft be— 
schickt wird, welche die augenblickliche Belastung 
der Anlage erfordert. 

Der Haupttaktxeber besitzt zu diesem Zwecke 

eine entsprechende Anzahl von Quecksilber-Mano— 

metern, die den auf jeden Teilregler einwirkenden 

Luftstrom anzeigen. Auf diese Weise kann der 

Heizer die obwaltenden Beziehungen zwischen den 

einzelnen Reglern beobachten und sie im Bedarfs- 

falle abändern, um eine bestimmte Feuerungsleistung 
zu erzielen. Die Manometerskalen zeigen den 

Quecksilberdruck an, nach Einstellung und Einrege— 

lung der Haupt- und Teilregler ändert man die 

Skala zweckmäßig zur Anzeige des geregelten Zu— 

standes oder Vorganges. 

Br: uch beim Hagan- Ueberwachungssvstem 
ird Druckluft zur Uebertragung der Takte des 
aupttaktgebers auf die Verbrennungsregler benutzt. 

niederer Spannung wird zu diesem Zwecke 

9 er eine Tauchglocke geleitet. deren Rand in einem 

1 Wasserverschluß eintaucht. Die Stellung 
S Haupttaktgebers bestimmt dabei das Maß. um 

. a in den Flüssirkeitsverschluß ein- 
ns Jer Luftdruck unter der Tauchglocke des 

Pttaktgebers wird nun durch die Verteilungs- 


leitung unter ähnliche Glocken der einzelnen Regler 
oder Verstellvorrichtungen zur Regelung des Ver- 
brennungsvorganges übertragen. Wenn also die 
Tauchglocke des Haupttaktgebers infolge Verände- 
rung des Dampfdruckes eine neue Stellung annimmt, 
so werden auch die Tauchglocken der einzelnen 
Regler alsbald diese neue Stellung einnehmen. Alle 
Regler sind in gleicher Weise ausgebildet und aus- 
geglichen, nur die den Verbrennungsvorgang regeln- 
den Verstellvorrichtungen besitzen zwei Tauch- 
glocken, die an einem auf einer Schneide schwin- 
genden Querbalken hängen; die eine Tauchglocke 
steht nun unter dem vom Haupttaktgeber eingestell- 
ten Luftdruck. während die andere z. B. dem Unter- 
druck in der Feuerung oder einem anderen Druck 
unterworfen ist, auf den zusätzlich eingeregelt wer- 
den soll. Man ist so in der Lage, die einzelnen Reg- 
ler und die Reglerarbeit unter verschiedenen Be— 
dingungen zu kombinieren. So kann 2. B. eine auf 
den Schornsteinzug ansprechende Verstellvorrich- 
tung die Brennstoffaufgabe und das Unterwind- 
Lebläse regeln, während eine zweite auf den Druck 
im Feuerraum ansprechende Verstellvorrichtung die 
Windklappen unter dem Rost steuert. 

Der Haupttaktgeber für die gesamte Kessel- 
anlage ist an Taktgeber für jeden Kessel an- 
geschlossen, die wiederum die einzelnen Verstell- 
vorrichtungen für die Regelglieder des zugehörigen 
Kessels steuern. Es kann aber auch notwendig sein, 
daB gewisse Verstellvorrichtungen untereinander 
durch eine Triebmittel- oder Sendeleitung verbunden 
sind. Bei dieser Anordnung erfahren die Verstell- 
vorrichtungen nicht nur Impulse vom Haupttakt- 
geber und leiten diese weiter zu den Verbrennungs- 
reglern, sondern sie senden auch von sich aus Im- 
pulse zu anderen Teilreglern der Kesselanlage aus. 

Eine Reihe von mechanischen Ucberwachungs- 
reglern arbeitet mit elektrischer Uebertragung der 
Impulse des Haupttaktgebers. Einer dieser ist der 
Bailey-Regler, bei dem die Regelung der 
Verbrennung zur Erhaltung einer guten Nutzleistung 
der Feuerung entsprechend dem Verhältnis der ver- 
brauchten Dampfmenge zur zugeführten Verbren- 
nungsluftmenge erfolgt. In dem Haupttaktgeber 
läuft ständig ein kleiner Motor, der einen Schalter 
verstellt, welcher wiederum Regelströme schließt, 
die Brennstoff und Luftzufuhr verstärken, wenn der 
Dampfdruck sinkt, und sie vermindern, wenn der 
Dampfdruck steigt. Der Regler arbeitet wie ein 
Mensch, der das Manometer beobachtet und bei 
Aenderungen der Anzeige Kontaktknöpfe nieder- 
drückt, um Arbeitsströme zu schließen, nur mit dem 
Unterschiede, daß der Schalter alle fünf oder zehn 
Sekunden mechanisch schließt. Er ist so ausgeführt 
und arbeitet so, daß die Länge und Häufigkeit der 
Kontakte von der jeweiligen Abweichung vom 
Normaldruck abhängt und zwar nach beiden Rich- 
tungen hin. Ob nun die Kontaktvorrichtung die 
Regelströme schließt oder nicht, hängt von der 
Stellung eines Zeigerkontaktes einer den Dampf- 
druck anzeigenden Bourdonröhre ab. Solange der 
Zeiger in seiner Normalstellung verharrt. wird kein 
Kontakt geschlossen. Erst wenn er diese Stellung 
verläßt, werden Regelströme zur Einstellung von 
mehr oder weniger Luft und Brennstoff geschlossen, 
entsprechend der Aenderung des Dampfdruckes. | 

Die elektrischen, vom Haupttaktgeber aus- 
gesandten, Ströme erregen Solenoide der einzelnen 
Regelvorrichtungen. Diese bestehen aus einem 
ständig laufenden Motor, der ein_Zahnradgetriebe 
verstellt. Fließt durch, die Solenoide Strom vom 
Haupttaktgeber, so wird eine Klauenkupplung ge- 
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schlossen und das Zahnradgetriebe eingeschaltet, das 
nun mittels Kettenrad die Regelglieder für Brenn— 
stoff- und Luftzufuhr verstellt. Jede Abweichung 
von dem eingestellten Verhältnis: Dampfmenge zu 
Luftmenge wird ausgeglichen durch einen Kontakt— 
schluß an dem Dampfmenge- Luftmengenmesser, wo- 
durch ein Solenoid im Reglerantrieb erregt wird. 
Dieses Solenoid schließt die Antriebskupplung für 
die Regelglieder, bis das eingestellte Verhältnis er- 
reicht ist. 

Bei dem Ueberwachungsregler von Leeds & 
Northrup ist das Triebmittel ein elektrischer 
Strom, dem die Verbrennungsstärke entspricht. Der 
Haupttaktgeber besteht dabei aus einem Rheostaten, 
der mit den Arbeitsströmen in Reihe geschaltet ist. 
Der Rheostat wird entsprechend den Dampfdruck- 
schwankungen durch ein belastetes Diaphragma ver- 
stellt, das auf den Kontakthebel des Rheostaten ein- 
wirkt. Die Einstellung des Brennstoffreglers, des 
Gebläsereglers und des Rauchschieberstellwerkes er- 
folgt mittels kleiner Motoren. Brennstoff- und Ver- 
brennungsluftregler arbeiten nach dem Prinzip eines 
Dynamometer-Voltmeters und besitzen zwei feste 
und dazwischen eine bewegliche Wickelung. Die 
bewegliche Wickelung ist mit einem Kontakthebel 
verbunden, der bei Kontaktschluß Arbeitsströme zur 
Verstellung der Brennstoff- und Luftzufuhr schließt, 
d. h. letztere durch Verstellung des Rauchschiebers 
oder des Saugzuggebläses regelt. Ein auf den Druck 
im Feuerraum ansprechender Regler verstellt die 
Unterwindkappe zum Rost und hält gleichen Druck 
im Feuerraum aufrecht. Der elektrische Strom, der 
durch die bewegliche Wickelung zur Verstellung der 
Brennstoff- und Luftzufuhr geht, wird vom Haupt- 
rheostaten so eingeregelt, daß jeder durch den 
schwankenden Dampfdruck bewirkte Wechsel in der 
Stellung des Rheostraten sich in einer Aenderung der 
Brennstoff- und Luftzufuhr auswirkt. Der Regler 
für die Verbrennungsluft ist noch abhängig vom 
Druckabfall in den Kesselzügen, während der Brenn- 
stoffregler unter der Wirkung eines kleinen von der 
Beschickungsvorrichtung bzw. dem Rostantrieb an- 
getriebenen Gebläses steht. 

Motorenantrieb sowohl für den Haupttaktgeber 
als auch die von ihm abhängigen Triebwerke der 
Teilregler wird bei dem elektrischen Ueberwachungs- 
regler der Engineer Co. benutzt. Die Verbin- 
dung zwischen dem ständig umlaufenden Motor und 
den Triebwerken wird durch zwei ständig hin und 
her bewegte Klinken hergestellt. Bei einem bestimm- 
ten Zustande des Kessels, d. h. bei gleichbleibendem 
Dampfdruck bleiben die Klinken außer Eingriff mit 
den Klinkenrädern, und zwar mittels eines Sperr- 
balkens, der unter dem Einfluß zweier Wickelungen 
steht. Der Haupttaktgeber besitzt einen von einer 
Bourdonröhre verstellten Schalter und einen Mehr- 
fachschalter. Eine Minderung im Dampfdruck be- 
wirkt, daß der Druckschalter Kontakt macht, wo- 
durch Strom durch eine der beiden Wickelungen ge- 
schickt wird und der Klinkersperrhebel in eine 
Stellung gebracht wird, die es einer Klinke erlaubt, 
in das zugehörige Zahnrad einzugreifen und so einen 
Kontakthebel des Mehrfachschalters zu schließen. 
Dadurch wird ein Arbeitsstrom zu einem der ver- 
schiedenen Teilregler für Brennstoff und Verbren- 
nungsluft geschlossen. Die Triebvorrichtungen der 
einzelnen Teilregler bestehen aus einem Elektro- 
motor und einem Zylinderschalter, auf dem zwei 
Reihen von Kontakten (für beide Bewegungsrich— 
tungen) für jeden Kontakt auf dem Mehrfachschalter 
vorhanden sind. Der zylindrische Teil jedes Schal- 
ist in Halbstücke unterteilt. die von einander 


ters is 
isoliert sind, so daß bei Stromschluß vom Haupttakt- 
geber der Strom unterbrochen wird, wenn der Zy- 


linder sich so dreht, daß das Kontaktstück auf eine 
isolierte Stelle zu stehen kommt. 
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Wenn also vom Haupttaktgeber bzw. Mer J zeck 
schalter ein Kontakt geschlossen wird, so unt: J ayei 


der Wickelungen des Klinkensperrhetei: : 
Antriebsmaschine erregt und dadurch dete: * 
angelassen, der das Regelglied in seine rere x- 
bringt. Diese Verstellbewegung wird urter. 
durch die Drehung des zylindrischen Schaut. 
Antriebsmaschine, so daß die Verstelurz &. Re 
gelgliedes in stetiger Folge, aber stufenwes ~ 
Am Umfange des zylindrischen Schalter je’. 
reglers ist ein verstellbarer Kontakt für jede - 
auf dem Mehrfachschalter des Haupt. 
vorhanden. Diese Kontakte können über dt.. 
Umfang des zylindrischen Schalters en. F v.. 
werden, um so in weiten Grenzen die c7: ` 


Regler den verschiedenen Beanspruchi ez en 
passen zu können. 1 
dee 

Hochdruckkessel. a 


Von Leo Friedländer. 


Im Heft 36 finden sich Ausführunger unte- F 
neuen Hochdruckkessel, bei welchem in f. 10 
kessel nur 5% der erforderlichen Damptr e mih 
zeugt werden. Dieser Dampf wird in ern g 0" 


hitzer überhitzt. Die Uecberhitzunwim be 
dann in einem zweiten Kessel zur Damp. s 
benutzt. Dieser Vorgang wiederholt {eh ge 8 
weiteren Stufen, bis die erforderliche Dur Er 
die sich auf das Zwanzigfache des im Ewa Eh 
erzeugten Dampfes stellt, erreicht ist. 


Um falsche Erwartungen über diese: !“ 
Hochdruckkessel nicht aufkommen zu lass? 7" 
ich den Vorgang an einem Beispiel dart. 

Der Erregerkessel soll stündlich 10% a |- 
von 100 atü erzeugen, die in den weiterer ! 
20000 kg vermehrt werden. Der Im oi 
zwischen den einzelnen Stufen beträgt 535- = 
Ueberhitzung 500° C. Im Erregerkes „f 
also 1000 kg Dampf von 100 ati erento Bo 
Ueberhitzer auf 500 » C überhitzt werden . P 
der Ueberhitzung gewonnene Wärme ue 
ersten Stufe unter der Annahme veres > 
triebes die Dampfmenge auf 1250 ka ver“ 
steigern. Um eine Dampfmenge von . l 
erhalten, würden also 14 Stufen crit es 1 
wobei angenommen wird, daß der Dar. pE aa 
auf 500 überhitzt wird. Es sind au: | 
hitzer und 14 hintereinander geschaltett Kin i ya 
wendig, um aus 1000 kg Dampf von 10 atu a Hi i 
von 30 atü zu erzeugen, wobei noch zu bett“ 
daß jeder Kessel gespeist werden muß. 

Dies allein zeigt schon, daß natütich s: N 
artige Kesselanlage für den praktischen IKT 
möglich ist. 


Hierzu kommt aber, daß die Inder ye 
einer derartigen Anlage fast einen ganzen Ti : | 
würde, der Kessel also nur für ununtef:“ > 
Betrieb in Frage käme. 


Es dürfte ohne weiteres einlenchten . 
es viel richtiger ist, 20 % kg Dampt vn 
einem Kessel von etwa 50 qm Hozta 7 
zeugen und ihn in einem Ueberhizer 1" 
als 14 Kessel mit 14 Ueberhitzern aunt - 


Der Vorteil, den dieser neue Kot je 
bietet, daß die Kesselsteinbildung verre“ 
kommt gegenüber der Umständlichkeit “e 
fahrens und den wesentlich hoheren Art > 
und Betriebskosten gar nicht in Frau. In, 
weniger, als sich die Kesselsteinhildung den! 
wendung destillierten Wassers vo s 
meiden läßt. 
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`= Bericht über die Exkursion der Papiertechnischen 


5 Abteilung der Gewerbe-Hochschule zu Cöthen, Anh. 


(Friedrichs- Polytechnikum). 


Die diesjährige große Exkursion der Abteilung 
„Papiertechnik“ an der Gewerbe- Hochschule zu 
Cöthen (Friedrichs- Polytechnikum) führte die Teil- 
nehmer nach Sachsen und seiner schönen Residenz 
Dresden. Unter Leitung des Fachvorstandes, Herrn 
Prof. Dr. Possan ner von Ehrenthal und 
Herrn Ing. Hoyer, fuhren etwa 40 Studierende am 
6. Juli, früh 7 Uhr, zunächst über Leipzig und 
Döbeln nach Waldheim, wo nach einer kurzen 


Mittagrast der Weg zu Fuß nach Kriebethal zu 


11585. 


den Werken von Kübler & Niethammer angetreten 
wurde. An der Papierfabrik Kriebethal empfing uns 
Herr Direktor Bauer und begrüßte uns zunächst 
mit kurzen Worten. In zwei Gruppen erfolgte dann 
die Besichtigung der Papierfabrik Kriebethal und 
daran anschließend die der noch im Umbau begriffenen 
Großkraftschleiferei Kriebenau. Wenn schon Kriebe- 
thal das Urbild einer modernen Druckpapierfabrik 
ist, so trifft das in erhöhtem Maße für die Groß- 
kraftschleiferei Kriebenau zu, die an Stelle des alten 
Werkes unter teilweiser Verwendung der vorhan- 
denen Gebäude zu einer hochmodernen Dampf- 
schleiferei umgebaut wird. 


Nach dieser Besichtigung hatte die Firma Kübler 
& Niethammer zu einer Tasse Kaffee eingeladen. 
Frisch gestärkt ging es dann an die Besichtigung der 
etwa ı km weiter oben liegenden Papierfabrik Krieb- 
stein. Auch dieses Werk, das eigentliche Stamm- 
werk, zeichnet sich durch modernste Anlage in allen 
Teilen aus, da die Firma stets bemüht ist, sich für 
ihren Betrieb alle bewährten Neuerungen zunutze zu 
machen. 


Als Abschluß ließ es sich die Firma Kübler & 
Niethammer nicht nehmen, nach altbewährter Papier- 
machersitte und Niethammerscher Tradition zu einem 
Umtrunk und einem Imbiß einzuladen, bei dem Herr 
Dr. Niethammer jr. im Auftrage und in Ver- 
tretung seines Vaters, des Herrn Geheimrat Niet- 
hammer, uns aufs herzlichste begrüßte und bei 
dieser Gelegenheit einen kurzen Ueberblick über die 
Geschichte dieses stolzen Unternehmens gab, das 
noch heute unabhängiger Familienbesitz ist. Der 
Dank der Teilnehmer wurde durch ein Hoch auf 
die Familie Niethammer, auf die Firma Kübler & 
Niethammer und auf die führenden Herren ab- 
gestattet. 

Mit Autobus ging es dann zurück nach Wald- 
heim und von dort per Bahn nach Mittweida, wo 
übernachtet wurde. Es soll hier teilweise noch recht 
lange gedauert haben, bis der Papiermacherdurst 
auch des letzten gelöscht war! 

Am Donnerstag, den 7. Juli, früh erfolgte die 
Fahrt von Mittweida über Chemnitz nach Freiberg. 
Hier stand ein Autobus bereit, der uns nach der 
etwa 6 km entfernten Freiberger Papierfabrik zu 
Weißenborn brachte, die uns ebenfalls zur Besichti- 
sung eingeladen hatte. Auch hier wurde sehr viel 
Neues und dem jungen Papiermacher manche 

nregung für scinen späteren Beruf geboten. 
esichtigt wurde das mustergültige Wasserwerk. 
die Zellstoffabrik, die Strohstoffabrik und die Papier— 
fabrik, die bekanntlich in der Hauptsache feine und 
feinste Papiere herstellt. 

Die Verwaltung hatte es sich nicht nehmen 
lassen, ebenfalls in gastfreundlichster Weise für das 
leibliche Wohl der Teilnehmer zu sorgen und zu 
einem recht soliden Mittagbrot in dem schönen 
Werksgasthofe eingeladen, Herr Direktor Hunte- 


müller begrüßte uns in herzlichster Weise. 


f Rückfahrt nach Freiberg erfolgte dann eben- 
alls im Autobus, der uns bis zum Bahnhof brachte, 


8 © f l 
o daß wir schon gegen Abend in Dresden eintrafen. 


Der Freitag, 8. Juli, war zunächst der Besichti- 
gung des Werkes Pirna II der Firma Hösch & Co. 
vorbehalten. Wir wurden am Werke von Herrn 
Direktor Heinemann begrüßt, während die Füh- 
rung durch das Werk Herr Dr. Kleinstück über- 
nahm, der in erschöpfender Weise auf alle Fragen 
Auskunft gab. Es sei auch ihm an dieser Stelle 
nochmals gedankt. 

Gegen 2 Uhr nachmittags erfolgte die Rück- 
fahrt von Pirna nach Dresden mit dem Dampfer. 
Der späte Nachmittag und der Abend war dem ein- 
zelnen nach Gutdünken überlassen. 

Am Sonnabend früh fand der Besuch der Dres- 
dener Ausstellung „Das Papier“ statt. Hier ist ganz 
besonders den Herren Vertretern der Firmen Füllner 
und Voith zu danken für die Mühe, der sie sich 
unterzogen, um allen Fragen und Wünschen gerecht 
zu werden. Wie es bei einer so großen Teilnehmer- 
zahl nicht zu vermeiden ist, bildeten sich bald kleine 
Gruppen, die sich ihren Weg durch die Ausstellung 
selbst suchten. Und trotzdem es der Wettergott für 
erforderlich hielt, auch am Nachmittag mit einem 
tüchtigen Donnerwetter aufzuwarten, blieb die Stim- 
mung doch die beste, und viele Herren sollen im 
Vergnügungspark sich recht ausgiebig amüsiert 
haben. 

Einige Damen und Herren fuhren dann am 
Sonntagmorgen noch nach Herrnskretschen. Infolge 
der kurzen zur Verfügung stehenden Zeit war es 
leider nur möglich, dort bis zu der Stelle, wo die 
Wasserfahrt in die Edmundsklamm beginnt, zu wan- 
dern: dann mußte der Rückweg angetreten werden, 
da die Fahrt nach Dresden mit dem Dampfer er- 
folgen sollte. Trotz dieser fast fünf Stunden 
währenden Fahrt verging die Zeit wie im Fluge, da 
die schöne Gegend. das schöne Wetter, das Leit- 
meritzer Bier und die gute Laune keine Langeweile 
aufkommen ließen. Einigen Herren soll dann in 
Dresden auch der Abschied nicht ganz leicht gefallen 
sein. Mit dem Schnellzuge 19,46 Uhr erfolgte fahr- 
planmäßig die Rückkehr nach Cöthen. 

Fritz Hoyer, Ing. 


— 


Technische Hochschule Darmstadt. 


Die Technische Hochschule Darmstadt hat einen 
108 Seiten umfassenden Lehrplan für das Studien- 
jahr 1927/28 herausgegeben, auf den alle, die sich 
dem Studium des Maschinenbaues und speziell dem 
des Papieringenieurwesens widmen wollen, beson- 
ders aufmerksam gemacht seien. 

Das Büchlein enthält unter anderem die Auf- 
nahmebestimmungen für Studierende, Hörer und 
Gäste und ein Verzeichnis sämtlicher Vorlesungen 
und Uebungen unter Angabe der Dozenten, sowie 
alle Studienpläne für die einzelnen Fächer und 
eine Gebührenordnung. 


Kataloge. 


Die Armaturen- und Wassermesser- 
fabrik Bopp & Reuther G. m. b. H., Mann- 
heim- Waldhof, gibt unter Nr. 60 eine ver- 
besserte Neuausgabe ihres Armaturen - Kataloges 
heraus, womit die früheren Ausgaben Nr. 34, 50 
und 51 hinfällig geworden sind. Dieser neue Katalog 
enthält wichtige Aenderungen und Verbesserungen, 
und sind in demselben auch bereits die vom deut— 
schen Industrie - Normenausschuß vorgeschlagenen 
Lichtweiten und Baulängen enthalten: die Anschluß- 
flanschen können auf Wunsch jetzt schon nach DIN 
geliefert werden. 

Auf Seite 8 und 9 ist eine Zusammenstellung 
der am meisten vorkommenden Betriebsverhältnisse 
und technischen Angaben eingefügt und mit Code- 
wörtern versehen, so daß bei allen Anfragen und Be- 
stellungen über diese Fragen Klarheit geschaffen 
werden kann. Cl. 
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Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Papier-Adreßbuch von Deutschland. 8. Ausgabe, 
1927/1928; groß 8°, blau Ganzleinen gebunden, 
über 1600 S., Preis 30 RM. Verlag Carl Hofmann 
G. m. b. H., Berlin. 

Als ein überaus stattlicher Band, durchweg auf 
holzfreiem Papier, Erzeugnisse zahlreicher deut- 
scher Papierfabriken, gedruckt, stellt sich das neue 
Adreßbuch dar. Es umfaßt das gesamte Papierfach: 
Papiererzeugung (Papier-, Pappen- und Pa— 
pierstoff-Fabriken, sowie Lumpen- und Altpapier- 
Sortieranstalten), Papierverarbeitung (Pa- 
pierwaren- und Kartonnagenfabriken, Druckereien, 
Buchbindereien, Verleger usw.), Papierhandel 


(Papier-, Schreibwaren- und PBürobedarfs-Groß- 
händler und -Vertreter) und enthält ferner die 
Adressen der Fabrikanten für Schreibwaren und 


Bürobedarf, sowie der Ansichtskarten- und Kunst- 
verleger und Großhändler. 

Von besonderer Bedeutung ist der erweiterte 
Umfang der Abteilung „Erzeugnisse“, die in er- 
schöpfender Fülle deutsch, englisch, spanisch und 
französisch angegeben sind und das Adreßbuch auf 
diese Weise außerordentlich wertvoll machen. Man 
kann wohl sagen, daß diese 8. Ausgabe, in der die 
Inflationsfirmen ausgemerzt sind, für die Tages- 
arbeit des Papierfachmannes kaum entbehrt wer— 
den kann. W. 


Die Kunstseidenindustrie, ihre Entwicklung und Zu- 
kunftsaussichten. Von C. Schlesinger-Trier & Co., 
Kommanditges. auf Aktien. H. Jentgen, Verlags- 
gesellschaft m. b. H. (Verlag „Die Kunstscide“.) 

Das gut ausgestattete und mit vielen Abbildun— 
gen versehene 84 Seiten umfassende Büchlein gibt 
einen Ueberblick über die Entwicklung und Aus— 
breitung der Elberfelder Glanzstoffabriken, der 

Werke der I. P. Bemberg A.-G., Barmen, ferner der 

Nederlandschen Kunstzijdefabriek (Enka) der Snia 

und der Courtaulds Limited. 

Nicht recht erklärlich ist, warum die Werke der 

I. G. Farbenindustrie kaum erwähnt und ihre wirt- 

schaftlichen Zusammenhänge mit obigen Industrien 

nur gestreift werden. Ebenso wird ein Hinweis auf 
die unbestreitbaren Verdienste der I. G. Farben- 
industrie und der früheren Köln-Rottweil Aktien- 

Gesellschaft um die Entwicklung der deutschen 

Kunstseiden- und Stapelfaserindustrie vermißt. Da- 

durch erhält das an sich interessante Büchlein eine 

etwas einseitige Note. Opfermann. 


Güntter-Staib: Adreßbuch der Papier-, Pappen- und 
Papierstoffabriken Deutschlands und seiner Nach- 
barstaaten Dänemark, TlsaB-Lothringen, Holland, 
Oesterreich, Polen, Schweiz, Tschechoslovakei). 
22. Auflage, 1927/1928. 600 Seiten, Kleinoktav. Rot 
Ganzleinen 7,50 RM. 

Die neue Auflage, schon lange erschnt, ist das 
Ergebnis einer gründlichen Neubearbeitung, die die 
einschneidenden Veränderungen der letzten Jahre 
berücksichtigt. Diejenigen Firmen, von denen An- 
Laben nicht zu erhalten waren, sind besonders ge— 
kennzeichnet, so daß man beim Gebrauch des AdreB- 
buches sofort darüber im Bilde ist, daß für die 
Richtigkeit der Ausführungen keine Gewähr über- 
nommen werden kann. Einige Stichproben zeigen 
den heutigen Stand, so ist z. B. die Schäuffelen’sche 
Papierfabrik in Heilbronn nicht mehr registriert. 
Die Firmenangaben in Petersdorf sind vervoll— 
ständigt. In der vorletzten Ausgabe waren näm- 
lieh nur sechs enthalten, während die Neuausgabe 
acht Firmen verzeichnet. W. 
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Hamill, Gottschalk und Bicking: Obert; | m 
leimung von Papier. „Paper Trade Is. i ee 
Vol. 83, Nr. 23, 39—43 (1926). RE 
Esıwerden Versuche geschildert, die ir B. 
ob Standards zur Ergründung de: Einilee Don; 


Oberflächenleimung auf die Papierejzer = 
ausgeführt wurden und zu nachstehender = 
nissen führten: 1. Mit Zunahme des Gek . 

Tierleim im Papier wächst die Bersten 

der Falzwiderstand. dieser jedoch nur bi z- 
gewissen Grade, worauf wieder Abnahrie e~ 
2. Durch Behandlung von tierisch zeleimter p. 
mit Formaldehyd kann die Widertandn.. 
gegen Wasser erhöht werden, doch it sm. 
Kontrolle erforderlich, damit nicht der P.:“ 
stand ungünstig beeinflußt wird. z. Benard: 

ungeleimten, harz- oder oberflächengeleirte F, 

ren mit Glycerin oder nichttrocknender Och 

wirkt für kurze Zeit Erhöhung des Fazit, 
4. Papiere mit Oberflächenleimune. die fer ., 
druck Verwendung finden sollen, erfordert s 
Maße Gleichmäßigkeit in der Leimung. N 


Belani: Banknotenpapier und die Erkennung s27 
Fälschung. „Papier und Pappe“ 4, . 
Vf. beschreibt die Analyçen-Ouarz zt 
Hanauer Quarzlampen-Gesellschaft und ar a 
deren Verwendung zur Erkennung vor Wir. 
Fälschungen. N 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Vom Deutschen Verband teeki 
wissenschaftlicher Vereine EV v 
folgende Mitteilungen eingegangen: 

1. Esperanto. Ein Bericht. „wo Jahr E 
ranto“, der Interessenten auf Wunst isis 
lich gemacht werden kann. Auch e: 
Winter findet wieder ein Esperanta") 
die Mitglieder der dem Verband angesch =" 
und befreundeten Vereine in Rerin u “ 
meldungen sind bis zum & Okete - 
Geschäftsstelle des Deutschen Verbod t 
nisch-wissenschaftlicher Vereine, Bert N" 
Ingenieurhaus, zu richten. 

2. Die Automobil-undFlugtechr 
Gesellschaft hält ihre Hauptera”” - 
am 22. Januar 1028 in Berlin ab. 

3. Ein Memorandum über gemeinsame . 8 
in der internationalen Gemein<chaftsirtet 

F. Opfer 


EEE ——— 
AUS BEFREUNDETEN VEREINEN 
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Die Svenska Pappers- och Celulosa Ire,” 
föreningen, Stockholm, hat die Gründuna cker 
stoff- und Papierforschungsinstitute Mt 
dessen Leitung einem Komitee untersteht. & 
gende Herren angehören: 

Oberingenicur Fr. Grewin, Voten, 
Prof. B. Holmberg, K. Techn. HN” 

Stockholm: 

Ingenieur B. Smärt, Stockholm: 
Ingenieur R. Wendel, Stockholm: 
Ingenieur Sixten Sandberg. Sk 

Ein weiterer Sitz in diesem Komite t!“ 
neuen Professor für Cellulosetechrik der g, 
ernannt ist, reserviert. Schriftführer bt ven 
Alb. Ahlin. Ein Programm wird zur et> 
arbeitet. Das Institut wird durch Sulventt U > 
Industrie („Ekmansfonden“) unterhalten. l 
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Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Doppelseitige Spinnmaschine für Kunstseide. 

D. R. P. 449 170, Kl. 29a, Gr. 6, vom 14. 2. 25. 

Herminghaus & Co. G. m. b. H. in Vohwinkel. 

Der Abzug der Seide geschieht, wie bisher, auf 
Spulen. Während bisher 100 Spulenhalter für 100 
Spulen, geteilt in Serien von je 50 Stück für jede 
Maschinenseite, für den Abzug benutzt werden, muß 
jetzt die doppelte Anzahl Spulen an der Maschine 
angebracht werden. Diese Aufgabe bietet insofern 
Schwierigkeiten, als der Platz sehr beschränkt ist. 
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Die Lösung der Aufgabe wird nach der Erfindung 


dadurch erreicht, daß der Spulenträger für die 
ursprüngliche Spule verlängert wird, so daß er 
mehrere Spulen aufnehmen kann. Die Spulen 2 


und 3 stecken zweckmäßig locker auf dem Spulen- 
träger 1 und werden durch eine Kappe 4 mittels 
Bajonettverschlusses befestigt. Die Befestigung kann 
aber beliebig sein. Ein der Spulenzahl entsprechend 
mehrfacher Fadenführer 5 bewirkt die Führung der 
Fäden 6 zum Spulenwickeln. 


Verfahren zur Herstellung von Cellulose- 
verbindungen. 
D. R. P. 448984, KI. 120, Gr. 23 vom 20. 5. 24. 
Oesterreich 4. 4. 24. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 
Auf Cellulosexanthogensäure bzw. Cellulose- 


xänthogenate läßt man Monohalogenfettsäuren ein- 
wirken. 


Vorrichtung zur Gewinnung spinnbarer Fasern 
aus Pflanzenstengeln. 
D. R. P. 448639, Kl. 20 a, Gr. 2, vom 24. 12. 24. 
Teilweise Priorität von Frankreich. 
Cesar de Molinari in Paris. 
Die Erfindung betrifft eine Maschine oder Vor- 
richtung zum Schwingen von Flachs und anderem, 
ähnlichen Textilgut, um hieraus spinnbare Fasern 
herzustellen. Der Zweck der Vorrichtung nach der 
Erfindung besteht im wesentlichen darin, als End- 
produkt ein Material in unmittelbar gebrauchsfähi- 
gem Zustande zu erhalten, und zwar in Form von 
voneinander getrennten Bändern oder Streifen, die 
hulzstoffhaltige Masse nicht mehr enthalten, wobei 
er unvermeidliche Abfall auf den geringstmöglichen 
mfang zurückgeführt wird. Es handelt sich bei 
der Vorrichtung um die Vereinigung einer Ausbreit- 
vorrichtung mit einem Schlagwerk und einer doppel- 
ten Brechvorrichtung, derart, daß während der 
sanzen Behandlungsdauer das Gut durch Förder- 
vorrichtungen den einzelnen Arbeitsstellen selbst- 


tätig zugeführt wird. (16 Ansprüche und drei Blatt 
eichnungen.) 


SPPATENT-UMSCHAU 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


In die Trockenpartie eingebautes, ununterbrochen 
arbeitendes Glättwerk. 
D. R. P. 449 200, Kl. 55 d, Gr. 33, vom 13. 8. 26. 
Firma J. W. Erkens in Niederau bei Düren, Rhld. 
Das wesentliche Merkmal besteht darin, daB 
von drei oder mehr übereinanderliegenden Glätt- 
walzen eine im Durchmesser das Vielfache jeder der 
anderen beträgt und geheizt wird, unabhängig da- 
von, daB auch andere Walzen des Glättwerkes ge- 
heizt werden können. Eine besonders vorteilhafte 
Ausführungsform entsteht dadurch, daß die sich 
reibenden Oberflächen aus verschiedenem Stoff be- 
stehen. Vorteilhaft werden hierbei nur die Walzen 
geheizt, die aus ein und demselben Stoff sind. Ein 
weiterer Vorteil besteht darin, daß der Antrieb 
zwecks Erzielung entsprechender Reibung von unten 
nach oben erfolgt. (Vier Ansprüche; ein Blatt Zeich- 
nungen.) 


Papieraufwickelvorrichtung mit mehreren auf einem 
drehbaren Rahmen gelagerten Wickelwalzen, welcher 
die Walzen nacheinander in Arbeitslage bringt. 


D. R. P. 448774, Kl. 55 e, Gr. 7, vom 13. 10. 26. 
Japan 15. 10. 25. 

Wasaburo Okuura in Prefecture of Hyogo, Japan. 

Die Erfindung betrifft Papieraufwickelmaschinen, 
welche fortlaufend Papier aufwickeln, welches von 
einer Papiermaschine kommt, und zwar soll das 
Aufwickeln mit gleichbleibender Spannung geschehen. 
Bezweckt wird, eine selbsttätige elektrische Ge- 
schwindigkeitssteuervorrichtung vorzusehen, mittels 
deren die Wickelwalzengeschwindigkeit je nach der 
Verminderung oder Erhöhung der Spannung des 
aufzuwickelnden Papiers sich erhöht oder vermin- 


dert, so daß die Spannung des Papiers immer 
gleich bleibt. (Drei Ansprüche; ein Blatt Zeich- 
nungen.) 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 

wasserdichtem Papier, bei dem eine wasser- 

dichte Emulsion mit dem Papier während seiner 
Herstellung vereinigt wird. 


D. R. P. 447 505, Kl. 55 f, Gr. 11, vom 11. 6. 24. 
Lester Kirschbraun in Chicago. 

Die genannte Vereinigung findet in der Weise 
statt, daß zwischen aufeinanderfolgenden Stellen in 
der Papiermaschine, an denen in bekannter Weise 
Papierbahnen angesetzt werden, die Auftragung 
einer Schicht wasserdichter Emulsion auf die Unter- 
seite der gerade vorher angesetzten Papierbahn 
vorgenomnien wird. Hierzu wird eine Vorrichtung 
benutzt, welche aus zwischen den Zylindern 2 einer 


Mehrfachpapiermaschine angeordneten Kästen 3 
und Rollen 8 zum Auftragen wasserdichter Schich- 
ten auf die Unterseite der Papierbahn besteht. In 
der Nähe der Vorrichtungen zum Aufbringen der 
wasserdichten Schicht sind einstellbare Druckrollen 
7 vorgesehen, durch welche die Zugspannungen, 
denen die faserigen Bähnendausgesetzt sind, unab- 
hängig voneinander geregelt werden. 
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Großbritannien. 


Verfahren zur Herstellung von Kunststoffen 
aus ungereifter oder halbgereifter Viskose. 


Britische Patente 274 521 und 274 690 von 1927. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 
Das Fällbad enthält nicht weniger als 55 % 
1.SO,, welche aber teilweise durch andere anorga- 
nische Säure ersetzt werden kann. 


Behandlung von Garn oder Fabrikaten, welche Baum- 
wolle und Kunstseide (Acetylcellulose) enthalten. 


Britisches Patent 274 584 von 1927. 
Charles Schwabe Parker in Bolton, W. Kershaw 
und J. L. Barrett. 

Durch die quellende Wirkung z. B. von verdünn- 
ter Salpetersäure, lassen sich besondere Wirkungen 
erreichen, so daß z. B. die Produkte in Griff und 
Aussehen der Krepp-Seide gleichen. 


Verfahren zur kontinuierlichen mechanischen 
Reinigung von Pflanzenfasern. 


Britisches Patent 274 716 von 1927. 
F. Krupp Grusonwerk A.-G. in Magdeburg-Buckau. 
Das Material wird zuerst auf einer Seite mittels 
einer mit Bürsten, Kämmen, Kratzern o. dgl. be- 
setzten Walze gereinigt und darauf gewendet und 
unter einer zweiten, ebensolchen Walze auf der 
anderen Seite ebenso behandelt. (Ein Blatt Zeich- 


nungen.) 
Oesterreich. 
Sortierer für die Zellstoff-, Holzstoff- und Papier- 
fabrikation. 


Oesterreichisches Patent 106 878 vom 15. 3. 27. 

Ing. Rupert Sieber in Gratkorn, Steiermark. 

In einem geschlitzten oder gelochten, in Rota— 
tion versetzten Zylinder ist eine ebenfalls, jedoch mit 
anderer Geschwindigkeit oder entgegengesetzt rotie- 
rende Spirale angeordnet, welche den Splitterstoff 
bzw. die Unreinigkeiten einer als Hohlkörper aus- 
gebildeten Stirnwand zuführt und automatisch ab- 
leitet. (Zeichnung.) 


Verfahren zur Herstellung künstlicher Fäden u. dgl. 
aus Viskose. 


Oesterreichisches Patent 106 977 vom 10. 8. 27. 
Dr. Heinrich Hawlik in Berlin. 

Zum Verspinnen wird eine Viskose verwendet, 
der während oder nach der Herstellung lösliche Sul— 
fide zugesetzt sind, z. B. solche des Antimons, Zinns 
und Arsens. 


Finnland. 
Sauganordnung für Papiermaschinen und dergl. 
Finnisches Patent 11 554 vom 26. 11. 25. 
St. Anne’s Board Mill Company Ltd., Bristol, Engl. 
Anordnung an Apparaten zur Sortierung 
von gehacktem Holz. 
Finnisches Patent 11 555 vom 10. 3. 26. 
A. Bol. C. J. Wennbergs Mekaniska Verkstad, 
Karlstad. Schweden. 
Dem sortierenden Organ wird eine auf- und 
nieder- und vor- und zurückgehende Bewegung 
durch einen Exzenter mechanismus mitgeteilt. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


12 f, 3. P. 54 175. Leo Pfeiffer, München, Cle- 
mensstraße 18. Eorrosionsbeständige Gefäße aus 
plattierten Eisenblechen. 10. 12. 26. 
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Herstellung von Säurebauten. 31. 12. 4 


12 f, 3. W. 74 600. Dipl.-Ing. Johann Karl W- 
Berlin-Westend, Kastanienallee 10. Verir 


Erteilte Patente. 

8 a, 36. 449986. Otto Funke, Elberfeld. so 
gasse 1. Verfahren und Vorrichtung zun. àv 
von Aetznatron für Mercerisier zwecke. 
F. 53 217. 

29 b, 3. 450 195. Courtaulds Limited \ 
Vertr.: G. Hirschfeld, Patentanwalt, Beru y 


Verfahren zur Herstellung von künstliche: fr 


Streifen, Filmen und dergl. 13. 4. 22. C3. 
Großbritannien 23. 4. 21. 

29 b, 3. 450 242. Heinrich Hawlik, Frxic, 
Cawallen. Verfahren zur Herstellung geir 
Fäden, Filme und dergl. aus Viskost. 2 
H. 98 669. 

39 b, 14. 450 153. Wolff & Co., Wird] 
Emil Czapek und Dipl.-Ing. Richard Wene: 
Bomlitz. Verfahren zur Herstellung vor i” 
Folien, Blättern, Platten, plastischen Korx” : 
ähnlichen, nicht fadenförmigen Gegenstzir . 
alkalischen, durch Säuren regenerierbaren Cedex 
lösungen. 16. 10. 21. W. 5969. 

54 d, 6. 450311. Walter Kirchhof, Bi::-. 
Lützowstr. 12. Verfahren zur Herstelluag ve: 
ter Papierbahnen und Klebstofauftragrem:z 
zur Ausführung des Verfahrens. 17. 3. 23. K w: 
Großbritannien 30. 7. 24. 


Zurückgenommene Anmeldung. 


39 b, 12. C. 36092. Verfahren zur Werz z. 
von Acetylcellulose auf plastische Masser 13:7 


Gelöschte Patente. 
55a, I, 345646. 55b, I, 412235. 5567 3°- 
55 f, 9, 422 374. 


Eingetragenes Gebrauchsmuster. 

8 a. 1003535. Dipl.-Ing. Dietrich Scr 
Hildesheim, Kaiser-Friedrich-Str. 14 Wat 
richtung für Faserstoffe, die auf Spuler g i 
sind. 14. 7. 27. Sch. 93 210. 


— — 


Oesterreich. 


Patent-Anmeldungen. 
Aufgebot vom 15. September 107 

8 f. Clavel, Rene, Dr., Basel-Augt SW 
Verfahren zur Wiederherstellung des Cu? 
mattierten Garnen, Fäden, Geweben usw. ats ber 
loseazetaten. 7. 1. 26, A 87. L. Pr. au 

29 a. Hirzinger, Alois, Kitchbichl. T Ù 
richtung zum Brechen von Flachs, Hani ord & 
13. 10. 26, A 5370-26. 

29 a. Fabricord Inc., New York. kunt? 
zum Entholzen faserhaltiger Stengel. 8’ 
A 3784—25. U. Pr. 6.9. 24. [2] 

29a. Pensotti, Ezio, Busto Arsizio, IF 
Regelvorrichtung für den Viskosezulud me 
Spinndüsen. 28. 5. 25, A 3078—25. l4] > 

54 e. Seaman Container Manufactunng t 
Olean, V. St. A. Maschine zur Herstellung *? 
hältern aus Fasermasse, 12. 2. 20, A - 


55a. Bird Machine Co., South Walpole, \ x 
Maschine zum Sieben von Brei. 2. 12. 28: A” 
U. Pr. 19. 5. 25. [3] En 

55 b. I. G. Farbenindustrie A.-G.. Fe. 
Main. Verfahren zur Herstellung farbig w. 
ter Papiere. 31. 8. 26, A 450-7. U. Pl. a9 


—————— L 
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55 c. Schnabel, Edmund, Dipl.-Ing., Düren, Rhld. 
Verfahren zur Herstellung von Kopierpapier, ins- 
besondere Kohle- und Durchschreibepapier. 26. 4. 20, 
A 2136—26. [4] 


Erteilte Patente. 


55 b. 107 452. Einrichtung zur Einstellung und 


„ Aenderung des gegenseitigen Geschwindigkeitsver- 


hältnisses mehrerer in keinem starren Zusammen— 
hange stehender Motoren, insbesondere Elektro— 


motoren. 


A. E. G.-Union Elektrizitäts-Ges., Wien 15. 5. 27, 
A 14 110—26. Zus. z. Pat. 102 688. 
55 b. 107 459. Saugvorrichtung. 


St. Anne's Board Mill Co., Ltd., und Roland 


2. Blyth Heys, Bristol, England. 15. 5. 27, A 6206—25. 


bE 
wal 


— 


>- 
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55 b. 107 736. Verfahren und Einrichtung zur 
Entwässerung der Stoffbahn auf offenen Langsieb- 
maschinen. 

Josef Hubmann und Adolf Eberhard, Frant- 
schach, Kärnten. 15. 6. 27, A 3387—26. 

55 c. 107 590. Verfahren zum Aufschließen von 
Holz mit Salpetersäure. 

Eduard Sterzl, Prag. 15. 5. 27, A 1793—25. 

55 c. 107 601. Verfahren zur Herstellung farbig 
gemusterter Papiere. 

I. G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. 
15. 5. 27. A 4393—26. Zus. 2. Pat. 105 089. 


Gelöschte Patente. 


55a. 90177 (1). 
55 c. 73473 (6). 
(Schluß des chemisch-technischen Teils“) 


M. 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Licht als Hilfsmittel beim Papiersortieren. 


Die Dresdener Papierausstellung vermittelt uns 
nicht allein ein eindrucksvolles Bild von der Bedeu- 
tung des Papiers für unsere Kultur, sondern sie 
zeigt vor allem auch die Größe und Bedeutung der 
deutschen Papierindustrie. Der Jahresverbrauch auf 
den Kopf der Bevölkerung umgerechnet, ist in 
Deutschland mit 2ı kg nach Nordamerika und Eng- 
land der drittgrößte der Erde. Trotz dieses unge- 
heuren Inlandsbedarfs exportiert die deutsche Papier- 
industrie noch einen erheblichen Teil ihrer Produk- 
tion. Man vermag sich daher ein Bild zu machen 
von der volkswirtschaftlichen Bedeutung und der 
Ausdehnung dieses Industriezweiges. — Wie fast 
überall in der Industrie, ist auch in den Papier- 
fabriken die Beleuchtung noch nicht dem Stand der 
neuzeitlichen Lichttechnik angepaßt. Eine Industrie 
aber, die solche Wunderwerke der Technik, wie die 
Papiermaschinen in ihre Dienste stellt, die über 
groBe chemische und technologische Hilfseinrich- 
tungen und Laboratorien verfügt, eine Industrie, die 
der modernen Antriebs- und Heizungstechnik ein 
ausgiebiges Betätigungsfeld geboten hat, wird gewiß 
auch dem Lichttechniker willig Gehör schenken. 

Aus einer Reihe Spezialforderungen, die in der 
Papierindustrie an den Beleuchtungsfachmann heran- 
treten, sei hier nur ein Beispiel herausgegriffen, das 


Abb. 1. 
Lampe für 
Lichteinfal 


Zweckmäßige Papiersortiertisch- Beleuchtung. Kandem- 

tiefstrahlendes Licht mit verstellbarem Ausleger. Flacher 

Is winkel, daher Fehler, Falten, Knicke usw. durch Schatten- 
bildung deutlich erkennbar. 


— 


einer besonderen Beachtung wert ist: die Beleuch— 
tung von Sortiertischen. 

Beim Papiersortieren kommt es darauf an, daß 
die Arbeiterin schnell und deutlich jedes Fältchen 
und jede Unebenheit auf der Papierfläche erkennt, 
Die Augenarbeit, die gerade diese Tätigkeit verlangt, 
ist eine außerordentlich große. Ermüdungserschei- 
nungen, Augenflimmern und ähnliche Sehstörungen, 
die unmittelbaren Folgen einer ungeeigneten Be- 
leuchtung, setzen begreiflicherweise die Leistungs- 
fähigkeit der Sortiererin ganz erheblich herab. Es 
ist deshalb wichtig, durch richtige Beleuchtung dem 
Auge seine Funktion zu erleichtern. 

Bekanntlich ist das Erkennungsvermögen nicht 
allein von der Beleuchtungsstärke abhängig, sondern 
unter anderem auch von der Kontrastwirkung. Ein 
heller, weißer Körper z. B. ist in einer ebenfalls 
hellen, weißen Umgebung nur schwer erkennbar, 
während ein dunkler Körper dort sofort auffallen 
und deutlich hervortreten wird. Das Auge erkennt 
um so schneller und sicherer, je schärfere Kon- 
traste zwischen dem zu erkennenden Gegenstand 
und seiner Umgebung vorhanden sind. Aus diesem 
Grunde ist oft nicht allein das Licht, sondern auch 
der Schatten für das Erkennen von Wichtigkeit. 
Das ist vor allem beim Papiersortieren der Fall. 


Betrachten wir uns z. B. eine Papieroberfläche bei 
schattenfreier, indirekter Beleuchtung. Wir werden 
nur mit Mühe und erst nach längerem Hinsehen ein 
Fältchen, einen Knick oder eine sonstige Unebenheit 
erkennen können. Das liegt daran, daß jede Schatten- 
und Kontrastwirkung, die dem Auge einen Anhalts- 
punkt geben könnte, fehlt. Schattenfreie Allgemein- 
beleuchtung, die in vielen Fällen ganz vortreffliche 
Wirkungen ergibt, ist beim Papiersortieren unge- 
eignet. Man muB vielmehr eher danach streben, harte 
Schatten zu erhalten; denn erst durch diese werden 
die Unebenheiten der Papierfläche erkannt. 

Eine Reihe von Versuchen, die in Papierfabriken 
gemacht wurden, haben ergeben, daß die in Abb. ı 
wiedergegebene Leuchtenanordnung für Sortiertische 
die geeignetste ist. Man bringt an einem in der 
Höhe verstellbaren Ausleger einen blendungsfreien 
Kandem-Reflektor für tiefstrahlendes Licht so an, 
daß er das Licht unter einem möglichst flachen Ein- 
fallswinkel auf die Papierfläche wirft. Unter dem 
Einfluß des seitlich einfallenden Lichts entsteht von 
jeder Falte, von jedem Knick ein Schatten, den die 
Sortiererin, ohne ihre Augen anzustrengen, auf den 
ersten Blick erkennen muß. Die Höhe der Lampe 
kann nach der Höhe des Papierstapels bequem ein- 
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gerichtet werden. Diese Anordnung bietet auch die 
Möglichkeit, den zu prüfenden Papierbogen ohne 
Schwierigkeit gegen das Licht zu betrachten, so daß 
auch dünne und fehlerhafte Stellen in der Papier- 
bahn sofort erkannt werden können. Die beschriebene 
Lichtanwendung ist beim Papiersortieren ein ganz 
wesentliches Hilfsmittel, durch das sich die 
Leistungsfähigkeit der Sortiererei ganz erheblich 
steigern läßt. i 

Ist beim Sortieren eine Farbunterscheidung not- 
wendig, so ist auf die farbenverändernde Wirkung 
des Glühlampenlichts Rücksicht zu nehmen. Durch 
einen Ueberschuß an rotem und gelbem, sogenann- 
ten langwelligem Licht weicht das Glühlampenlicht 
von dem Tageslicht erheblich ab. Bei Leuchten für 
künstliches Tageslicht, sogenannten Tageslicht- 
lampen ist dieser Unterschied fast behoben. 

Es darf dabei aber nicht vergessen werden, daß 
durch die Verwendung sogenannter Tageslichtgläser 
ein erheblicher Teil des Lichtes absorbiert und daher 
ein beträchtlicher Mehraufwand an Strom notwendig 
wird. Man wird daher künstliches Tageslicht nur 
dort verwenden, wo es wirklich auf eine Unterschei- 
dung der Farben ankommt. Papierfehler werden bei 
künstlichem Tageslicht nicht besser erkannt als bei 
gewöhnlichem Glühlampenlicht. 
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legungen, die dazu führten, fast selbstverständ:« 
Dennoch wird in der Praxis der Papierfachn:- 
selten von sich aus eine solche Anordnung wähl 


Abb. 2. Kandem- Leuchte für tiel- 
strahlendes Licht mit Tageslicht- 
schale, (abnehmbar). 


Er wird aber sicher solche Anregungen des Beleuch- 
tungstechnikers mit Freuden aufnehmen. 

Die Abbildungen wurden von der lichttect 
nischen Spezialfabrik Körting & Mathiesen Aktien- 
gesellschaft, Leipzig-Leutsch, zur Verfügung gestellt 


Die Kolben-Dampfmaschine. 


Die geschilderte Sortiertischbeleuchtung ist 
zwar an und für sich sehr einfach, die Ueber— 
Bei der Vielseitigkeit des heutigen Kraft- 


maschinenbaues ist stets eine eingehende sachver- 
ständige Prüfung aller Verhältnisse erforderlich, um 
festzustellen, welche Anlage im Einzelfalle die gün- 
stigste ist. 

Für reine Kraftleistungen bis zu 1000 PS, und 
wenn rationelle Abdampfverwertung in Frage kommt, 
bis zu 2000 PS und höher, hat auch heute noch die 
bewährte und betriebssichere Kolbendampfmaschine 
einen Verwendungsbereich, innerhalb dessen Tur- 
binen, Dieselmotoren, Gasmaschinen und Anschlüsse 
an Elektrizitätszentralen nicht mit ihr in Wett- 
bewerb treten können. 

Je nach dem Verwendungszwecke muß von Fall 
zu Fall eingehend geprüft werden, ob Einzylinder- 
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s50 PS RR.-Compound-He:Bdampimaschine. 


maschine mit Kondensation, Auspuff oder Gegen- 
druck oder die Zweizylindermaschime mit Zwischen- 
dampf- Luft- und Vakuumheizung zu wählen ist. 
(Grundsätzlich muß heute überall dahin gestrebt wer- 
den, daß für Heizung und Fabrikationszwecke kein 
Frischlampf vom Kessel direkt entnommen wird. 
sondern daß derselbe vorher in der Dampfmaschine 


nutzbare Arbeit leistet und dann erst mit der ver 
langten Spannung für die Bedarfszwecke weiter ver- 
wendet wird. Die Dampfmaschine dient also nur 4% 
das sonst erforderliche Reduzierventil, und die da 
durch erzielte Kraftleistung wird fast kostenlos eë 
wonnen. 

Die Firma Richard Raupach, Maschnr- 
fabrik Görlitz, G. m. b. H., Görlitz, geht der Ru! 
voraus, daß sie die verschiedensten Betriebs verhalt 
nisse besonders sorgfältig prüft und mit ihrer RR. 
Heißdampfmaschine DRP. in der jeweils notwen 
digen Spezialausführung die richtige Betriebsrat: 
liefert. 

Neben den bisher üblichen Maschinen mit Nes. 
tilsteuerung und ihrem patentierten Dampfzylinde: 
hat Raupach auch der Hochdruckmaschine sein In. 
teresse gewidmet und eine Hochdruckdampfmaschint 
DRP. mit zwangläufig durchschwingender Kolbet- 
ventilsteuerung geschaffen. 

Die Kolbenventilsteuerung eignet sich besonder 
gut auch für hohe Umdrehungszahlen, wodurch Pren 
und Platzbedarf für die Maschine wesentlich herit 
gedrückt und direkte Kupplung mit billigeren Gen: 
ratoren ermöglicht wird. Wirtschaftlichkeit und 
Lebensdauer sind durch sorgfältig gewählte Bav- 
stoffe und reichliche Dimensionierung aller sich be. 
wegenden Teile ebenso günstig wie bei langsam lav- 
fenden Maschinen. 

Hervorzuheben wäre auch noch die Einfache" 
und das geräuschlose Arbeiten der Steuerung, “" 
überhaupt der absolut geräuschlose Gang der Kau- 
pachschen Maschine selbst. 

Les gibt noch viele Dampfmaschinen, d f 
alte Zylinder- und Steuerkonstruktion besitzen UN 
wahre Dampffresser sind, sonst aber solche Stabili- 
tät zeigen, daß sie noch auf Jahre hinaus lebenstähl 
sind. Für solche Fälle ist ein Umbau die riehtist 
Lösung, wenn man sich zur Anschaffung einer neue! 
Maschine nicht entschließen kann. Die Ersparnis d; 
Dampf- resp. Brennmaterial, die obengenannte Firma 
infolge ihrer patentierten Zylinderkonstruktion due 
solche Umbauten erzielt, sind ganz beträchtlich. 
Sic betragen 50 und mehr. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Erfahrungen und Versuche 


über Holzgummibestimmung an Zellstoffen*). 
Von Dr. Hermann Bubeck, Rottweil a. Neckar. 


Es wurde festgestellt, daß auf das Ergebnis der Holzgummibestimmung der Zerkleinerungsgrad des 
Zellstoffes, ferner die Temperatur, bei der die Extraktion des Holzgummis aus dem Fasermaterial 
vorgenommen wird, von weitgehendem Einfluß ist. Bei genauer Einhaltung einer bestimmten Tempe- 
ratur und bei Verwendung des Zellstoffes in Form von Watte, die zudem eine wesentliche Abkürzung 
der Extraktionszeit ermöglicht, ist die Fehlergrenze der Analyse sehr klein. Die Bestimmung des Holz- 
gummis im Laugeauszug erfolgt unter Einsparung von Zeit und Arbeit vorteilhaft durch Oxydation 
mit Chromsäure statt durch Fällung und Wägung. Eine so verbesserte Arbeitsmethode liefert die 
Holzgummizahl in 2 bis 3 Stunden, statt bisher in 2 bis 3 Tagen. 


Neben dem Pentosangehalt kennzeichnet die 
Holzgummizahl eines Sulfitzellstoffes, sofern dieser 
nicht wesentlich in der Bleiche gelitten hat, beson- 
ders gut seinen durch die Kochung erzielten Auf- 
schlußgrad. Unter Holzgummi werden die in 
5 iger Natronlauge löslichen und durch Neutrali- 
sieren bzw. Ansäuern wieder fällbaren Anteile zu— 
sammengefaßt. Eine nähere Beschreibung der Be— 
stimmung des Holzgummigehaltes findet sich in 
„Die chemische Betriebskontrolle in der Zellstoff— 
und Papierindustrie“ von Schwalbe-Sieber. 
Ihre Kenntnis ist im folgenden vorausgesetzt. 

Die über eine längere Zeit hinweg beim Arbei- 
ten mit dieser Analyse gesammelten Erfahrungen 
haben gezeigt, daß nicht nur verschiedene Labora— 
torien vom gleichen Zellstoff ganz verschiedene 
Holzgummizahlen feststellten, sondern daß selbst 
innerhalb desselben Laboratoriums bei Wieder— 
holungen der Untersuchung am gleichen Material 
sehr abweichende Werte sich ergeben konnten. Diese 
Differenzen können so groß sein, daß die Analyse 
für eine sichere Beurteilung von Zellstoffen wertlos 
wird. Als Beispiel sei hier angeführt, daß bei der 
Analyse eines und desselben Zellstoffes eine andere 
Firma 4,5% Holzgummi fand, während wir 7,2% 
feststellten. Eine Reihe von Untersuchungen sollte 
die der Analyse anhaftenden Fehlerquellen zeigen 
und durch deren Ausschaltung eine Verfeinerung der 
Arbeitsmethode bringen. 

Die Holzgummibestimmung setzt sich im wesent- 
lichen aus zwei Arbeitsgängen zusammen, der Ex- 
traktion des Holzgummis aus dem Zellstoff und 
seiner Wiederausfällung und Gewinnung aus dem 
von der Faser getrennten Auszug. Die Unstimmig- 
keiten konnten nun darauf beruhen, daß einmal beim 
Digerieren des Zellstoffes mit der 5 igen Lauge 
unter bisher nicht gekannten Bedingungen wech— 
selnde Mengen Holzgummi aus dem Zellstoff gelöst 
wurden, oder daß anderseits die Bestimmung des 
Holzgummis in dem vorliegenden Laugeauszug mit 
großen Fehlerquellen behaftet war. 

5 — 


5 *) Die Versuche wurden vor etwa zwei Jahren 
im Laboratorium der Zellstoff-Fabrik Zell i. Wiesen- 
= (früher Köln-Rottweil Aktiengesellschaft, jetzt 
6. Farbenindustrie Aktiengesellschaft) ausgeführt. 


Letzteres hat sich nach reichlicher Ueberprüfung 
als unbegründet herausgestellt, sofern die in der 
Literatur gemachten Vorschriften streng eingehalten 
werden, vor allem die peinlich genaue Neutralisation 
für den „neutralen Holzgummi“ und die Konzentra- 
tion des der Fällflüssigkeit zugesetzten Alkohols. 
Ein Zuviel der Säure erniedrigt die Holzgummizahl, 
wie die Bestimmung der „sauren Holzgummizahl“ 
zeigt, die bei Sulfitzellstoffen, soweit wir Erfahrun- 
gen darüber besitzen, durchweg um etwa % % nie- 
driger liegt als die „neutrale Gummizahl“. Wegen 
dieser konstanten Differenz wurde von uns die Be- 
stimmung der „sauren Gummizahl“ schon vor län- 
gerer Zeit aufgegeben. Es wäre von Interesse, wenn 
ihre Berechtigung und ihr Wert durch Veröffent- 
lichung entsprechender Erfahrungen dargetan würde. 

Was die Alkoholkonzentration anbelangt, so 
wurde, wie zu erwarten stand, festgestellt, daß mit 
ihrem Sinken die Menge des ausfallenden Holz- 
gummis heruntergeht. So wurden z. B. durch Fäl- 
lung in Parallelproben desselben Laugeauszuges 
folgende Gummizahlen in Prozent des Zellstoffes 
gefunden: 


mit ç6 Pigem Alkohol mit 88 Kigem Alkohol 


4.09 % 3,59 % 
4,00 1 3,48 % 
4,19 % 
4,08 % 


Unter diesen Umständen ist aller Wert darauf 
zu legen, daß kein Abdunsten von Alkohol aus der 
Fällflüssigkeit stattfindet, außerdem muß zur Ver- 
meidung von starker Verdünnung die Neutralisation 
der Lauge soweit mit konzentrierter Salzsäure vor- 
genommen werden, daß einige Tropfen 1/1 norma'er 
Säure zur genauen Neutralisation genügen. Bei 
etwas Vorsicht kann die Neutralisierung mit kon- 
zentrierter Säure bis zur Aufhellung der Phenol- 
phtaleinfärbung getrieben werden. 

Ein das Ergebnis beeinflussender Grund dafür. 
daß die Fällflüssigkeit vor dem Filtrieren 24 Stun- 


den stehen soll, konnte nicht gefunden werden. Der 


Niederschlag sitzt innerhalb einer Stunde vollkom- 
men ab. Wir haben ihn unter weitestgehendem und 
vorsichtigem Dekantieren der klaren überstehenden 
Flüssigkeit schon nach dieser Zeit auf einem ge- 


wogenen Papierfilter gesammelt. Eine Asche- 


A—ñ—ũ— . — . — ͤ 


Heft 40 


bestimmung ist, wenn auf genauere Resultate Wert 
gelegt wird, unerläßlich. Meist wurde ein Asche- 
gehalt gefunden, der, unberücksichtigt geblieben, ein 
um 0,2 bis o, 4% zu hohes Resultat verursacht hätte. 

Die Fällung des Holzgummis, das Filtrieren, 
Waschen, Wägen und Veraschen bedeutet nun ein 
zeitraubendes Arbeiten, außerdem bringt der starke 
Verbrauch an Alkohol beachtenswerte Ausgaben 
für ein Zellstofflaboratorium, in dem täglich zahl- 
reiche derartige Bestimmungen durchzuführen sind. 
Der Umstand, daß die Alkohol konzentration das Re- 
sultat stark beeinflußt, legt den Schluß nahe, daß 
bei der Fällung kein einheitlicher, von dem gelöst 
bleibenden in seiner Art grundverschiedener Anteil 
gewonnen wird. Es wurde deshalb versucht, die 
Fällungsmethode durch eine Bestimmung sämtlicher 
bei der Laugeextraktion in Lösung gegangener 
Zellstoffanteile zu ersetzen. Hierfür bildet die Oxy- 
dation mit Chromsäure ein sehr geeignetes Mittel, 
wobei der Verbrauch an Chromsäure auf die äqui- 
valente Menge Substanz von der Bruttoformel 
Ce H ioOs umgerechnet wird. Liegt der Lauge- 
auszug vor, so läßt sich in einer halben Stunde 
auf diese Weise das fertige Resultat erreichen. Die 
Fehlergrenze ist so niedrig, daß bei Parallelbestim- 
mungen an demselben Extrakt die Resultate für den 
Holzgummigehalt erst in der zweiten Dezimale 
schwanken. 

Welcher Unterschied besteht nun zwischen die- 
sen durch Oxydation und durch Fällung gefundenen 
Holzgummizahlen? Bestimmungen an einer großen 
Reihe von Sulfitzellstoffen, wobei unter Verwen- 
dung von Parallelproben eines und desselben Lauge- 
auszuges jeweils die neutrale Gummizahl fest- 
gestellt und die Gesamtoxydation durchgeführt 
wurde, haben ergeben, daß die Differenz zwischen 
den beiden Werten je nach dem Zellstofftyp ver- 
schieden hoch ist. Durchschnittlich am höchsten 
ist sie bei ungebleichten, fast ebenso hoch bei 
schwach gebleichten Zellstoffen, um bei einem Ma- 
terial, das einer kräftigen alkalischen Bleiche unter- 
zogen wurde, praktisch zu verschwinden. Einige 
Zahlenbeispiele mögen den Unterschied zwischen 
der neutralen und der durch Chromsäureoxydation 
ermittelten Gummizahl erläutern: 

I. Ungebleichte Zellstoffe: 


Holzgummi CrO, Holzgummi neutral Differenz 
5,35 4,77 0,58 
3.33 3,01 0,32 
4,31 3,97 0,34 
4,23 3,87 0,36 
5,14 4,82 0,32 

ll. Schwach gebleichte Zellstoffe. 
6,30 5,97 0,33 
6,57 6,43 0,14 
5,02 4,68 0,34 
5,92 5,58 0,34 
5,98 5,69 0,29 
5,76 5,51 0,25 


III. Alkalisch hochweiß gebleichte 
Zellstoffe: 
5,89 5,90 —0,01 
5,75 5,81 — 0,06 
5,79 5,67 u. 5,52 0,12 u. 0,27 
5,23 5,23 0,00 
4,01 3,95 0,06 
4,41 4,39 0,02 
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Hat sich der Zellstoffanalytiker auf Grin. 
cher Vergleichszahlen auf seine Zeilstoftyze u. 
gearbeitet, so wird er in der Chromsäurebestm.: 
des Holzgummis eine schätzenswerte Methode x- 
die rasch und zuverlässig eine Beurteilung di 1: 
stoffes ermöglicht, und auf die Fällungimer: 
verzichten. Besonders wertvoll ist die Cx - 
säureschnellmethode im Hinblick darauf, dzb e - 
weiteren Verlauf der Versuche gelungen ist, de. - 
sten Arbeitsgang der Holzgummibestimmung -: 
Extraktion des Holzgummis aus dem Fasem: 
— in wesentlich kürzerer Zeit als 24 Stunder d: 
zuführen. 

Es ist oben festgestellt worden, dab de .- 
sicherheiten bei der Holzgummibestimmung u; - 
Fehlerquellen bei der Fällung des Holzgunn:: x. 
bei der Analyse des vorliegenden Laugen: 
gesucht werden können. So waren sie darauf xx: 
zuführen, daß unter den bislang eingehalten: “ 
beitsbedingungen bei der Extraktion bald metr. :: 
weniger als Holzgummi anzusprechende Antei: & 
Zellstoffes in Lösung gehen. Dies haben Vera: 
bestätigt, und zwar spielen hierbei zwei Fat. * 
auf die in der Analysenvorschrift kein Gec f. 
legt wird, eine wesentliche Rolle, nämlich de “= 
peratur, bei der die Extraktion vorgenomme: 2“ 
und der Zerkleinerungsgrad des Zellstoifes 

Zur Analyse liegt der Zellstoff meist as Pg: 
vor. Das Nächstliegende ist, das Material inf 
von kleineren Stücken zur Extraktion zu ver? 
Da die 5 %ige Lauge nicht imstande ist, die Zi 
faser in dem Maße quellen zu lassen, dab ere x 
trächtliche und für die Extraktion genüzen« r. 
lockerung der Pappstücke erfolgt, so spielt ùe 7# 
der zur Analyse kommenden Stücke und nr: 
damit auch die Pressung der Pappe eine x ck 
Rolle, daß davon das Ergebnis der Betr. 
weitgehend beeinflußt wird. Je größer die :* 
stücke sind und je stärker die Pappe gepre?! +* 
um so weniger ist eine völlige Extraktion &“? 
Innern der Pappe sich befindlichen Hola? 
anteile gewährleistet. Häufiges Umschüttet & 
Laugeansatzes befördert natürlich die Esta? 
macht sie aber trotz 24 stündiger Einwirkung t. 
vollständig. Es muß das Ziel einer richtigen I 
führung der Extraktion sein, alle in 5 iger L 
löslichen Anteile tatsächlich in Lösung und xt &. 
stimmung zu bringen. Dies wird erreicht, vert r 
den Zellstoff in fein verteilter Form verwerde $ 
dem man die Pappe durch Reiben auf einer Nast 
in eine watteartige Fasermasse überführt r: 
Pappeform vorliegender Zellstoff, z. B. geri" 
Handproben aus dem Bleichholländer, werde: "* 
Durchtränkung mit der Extraktionslauge dirt &. 
drücken mit einem geeigneten Pistill vollkonmt? 
die Einzelfasern zerteilt. Nachstehend sind I 
aufgeführt von einem Versuch, bei dem eit ver" 
nismäßig stark gepreßter Zellstoff als Wane vu: 
Form von Pappestückchen von verschiedener 03% 
zur Extraktion kam, wobei während 24stirdt? 
Stehen teils nicht, teils ‚mehrmals umge!" 
wurde. 


I. Pappestücke von etwa gem Grökt 
Holzuunm 
neutral saver U 


24 stündige Extraktion ohne 


Umschütteln. . 2. 2...358 48 5i 
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24 stündige Extraktion mit 
zweimaligem Umschütteln 5,40 4,92 5,70 
II. Pappestücke von etwa 4 qcm Größe: 


24 stündige Extraktion ohne 
Umschütteln . . . 2 2.2. — 4.40 5,38 
mit zweimaligem Umschütteln — 4.71 5,62 
III. Geras pelter Zellstoff als 
Zellstoffwatte: 
24 stündige Extraktion p 7,26 6,78 7,58 


Mit der Art der Aufbereitung des Materials zur 
Analyse hat man es so in der Hand, innerhalb ver- 
hältnismäßig weiter Grenzen beliebige Holzgummi- 
zahlen zu erhalten. Eine Einigung auf einen be- 
stimmten Zerkleinerungsgrad ist nötig, am vorteil- 
haftesten ist die Maximalwerte liefernde Zellstoff- 
watte, besonders auch mit Rücksicht auf die im 
folgenden beschriebenen Verhältnisse. 

Der zweite für die Analyse äußerst wichtige 
und bisher in der Literatur nicht beachtete Faktor 
ist die Temperatur, bei der die Extraktion des 
Holzgummis erfolgt. Dies steht in Uebereinstim- 
mung mit den Erfahrungen, die bei der Bestimmung 
der Alpha-Cellulose gemacht wurden. Nachstehend 
sind die Ergebnisse einiger diesbezüglicher Ver- 
suche aufgeführt, die so vorgenommen wurden, daB 
Parallelproben der gleichen Zellstoffwatte durch 
Einstellen des Zellstofflaugegemisches in Räume 
mit unter sich verschiedener Temperatur während 
24 Stunden extrahiert wurden. Die in Lösung ge- 
gangenen Teile sind mit Chromsäure bestimmt. 


Extraktionstemp. Holzgummi CrOs 


Zellstoff A.. 13 bis 15 C 5,50 
220 C 4,72 
28 bis 32°C 4.24 
Holzgummi CrOs extrahiert bei 15 C 20 bis 25 C 
Zellstoff B. 4,53 4,20 
Zellstoff C. 4,61 4.23 
Zellstoff D. 4,37 4,10 


Da in einem Laboratorium, in dem nachts nicht 
durchgearbeitet wird, z. B. im Winter weit größere 
Temperaturschwankungen vorkommen können, als 
bei obigen Versuchen berücksichtigt wurde, kann 
ein zuverlässiges Resultat nur durch Einstellen des 
Extraktionsgefäßes in einen Thermostaten erreicht 
werden. 

Es ist nun naheliegend, zu vermuten, daß bei 
Verwendung des Zellstoffes in Watteform die 
24 stündige Extraktion wesentlich abgekürzt werden 
kann. Bei einer großen Reihe von Versuchen wurde 
deshalb zu klären versucht, in welchem Maße mit 
der Dauer der Extraktion die Menge des in Lösung 
gegangenen Holzgummis zunimmt bzw. wann hier- 
bei ein Maximum erzielt ist. Von Parallelproben 
des gleichen Zellstoffes wurden die Holzgummi- 
zahlen nach verschieden langer Extraktionszeit er- 
mittelt, und zwar mittels Chromsäure (bei Versuch 
Ir. 2 auch die neutrale Gummizahl). Gleichzeitig 
wurde darauf geachtet, daß die Raumtemperatur 
während der Extraktion nur innerhalb sehr enger 
Grenzen schwankte, die Extraktionstemperatur also 
gleich blieb. 


Versuch ı: 


Extraktionszeit Holzgummi CrO; 
ı Stunde 5,75 
3 Stunden 5,75 
S5 5 5,78 
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7 Stunden 5,72 
9 1 5,72 
12 = 5,72 
24 15 5,72 
30 57 5,66 
48 » 5,72 
Versuch 2: 
Extraktionszeit Holzgummi 
CrO; neutral 
ı Stunde 5,66 5,63 
2 Stunden 5,58 5,43 
4 55 5,59 5,52 
6 „ 566 5,46 
24 „ 5,80 5,41 
Versuch 3: 


Holzgummi CrOs bei Extraktionszeit 
2 Stunden 24 Stunden 


Zellstoff a 5,45 5,47 
Zellstoff b 5,32 5,36 
Zellstoff c. . 5,21 5,18 


Praktisch ist also schon nach einstündiger Ein- 
wirkung der Lauge auf den Zellstoff das Maximum 
der gelösten Bestandteile erreicht, so daB von einer 
24 stündigen Extraktionszeit abgegangen werden 
konnte. Die Versuche wurden in ergänzender Weise 
so fortgesetzt, daß die Extraktionszeiten von 1 bis 
6 Stunden nochmals miteinander verglichen wurden, 
und zwar bei gleichen Zellstoffen jeweils bei zwei 
verschiedenen Temperaturen. Letzteres sollte die, 
weiter oben aufgeführten Belegzahlen für den Ein- 
fluß der Temperatur auf das Resultat bestätigen. 
Durch Temperierung der Lauge vor der Zugabe 
zum Zellstoff und durch Einstellen des Extraktions- 
gefäßes in ein Wasserbad wurde die genaue Ein- 
haltung der jeweils angegebenen Temperatur ge- 
währleistet. Des weiteren wurde der Einfluß einer 
Schwankung der Extraktionstemperatur so geprüft, 
daB dasselbe Zellstofflaugegemisch von einer zu- 
nächst genau eingehaltenen Temperatur auf eine 
andere bestimmte Temperatur gebracht wurde. Alle 
diese Versuche wurden mehrmals und mit ver- 
schiedenen Zellstoffen durchgeführt und haben voll- 
kommen übereinstimmende Resultate ergeben. Man- 
gels verfügbaren Raums soll es genügen, wenn nur 
die Zahlen von einer einzigen derartigen Versuchs- 
reihe hier angegeben werden, wobei betont sein soll, 
daB für diese ganze Reihe ein und dasselbe Zellstoff. 
material verwendet wurde: 


A. Extraktionstemperatur 15 C. 


Extraktionszeit Holzgummi 
CrO, neutral 
ı Stunde 6,02 5,96 
2 Stunden 6,18 6,09 
4 55 6,07 6,02 
6 1 6,14 6,09 
B. Extraktionstemperatur 25° C. 
1 Stunde 5,20 5,11 
2 Stunden 5,23 5,11 
4 „ 5,19 5,02 
6 1 5,33 5,04 
C. Extraktionstemperatur zuerst 25°, 
dann 15. 
Extraktionszeit Holzgummi 
CrO, neutral 
2 Std. 25°, dann 2 Std. 15° 5,55 5,43 
4 Std. 25°, dann 2 Stdiors® 5,52 5,33 


— 
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D. Extraktions temperatur zuerst 15°, 


dann 25 C. 


4 Std. 15°, dann 2 Std. 25° 5,89 5,76 

Der letzte unter D aufgeführte Versuch zeigt 
beim Vergleich mit A das auffallende Ergebnis, daß 
bei Erhöhung der Extraktionstemperatur zuvor be- 
reits in Lösung gewesene Anteile sich wieder auf der 
Faser niederschlagen. Die Temperaturerhöhung 
wirkt sich demnach gleich aus wie eine Verdünnung 
der Lauge in Gegenwart der Faser. 

Die vorstehenden Ausführungen und Versuchs- 
ergebnisse seien folgendermaßen zusammengefaßt: 


I. Die als Holzgummi anzusprechenden Teile eines 
Zellstoffes sind schon nach einstündiger Ein- 
wirkung der Lauge auf den Zellstoff in Lösung 
gegangen, sofern dieser in genügend feiner Ver- 
teilung zur Analyse kommt, wie sie z. B. durch 
Aufschlagen von Zellstoffpappe zu einem watte- 
artigen Produkt erreicht wird. 


2. Bei Pappe ergeben sich je nach Größe der zur 
Analyse kommenden Stücke, je nach ihrer Dicke 
und der Stärke der Pressung infolge unzu- 
reichender Extraktion verschiedene Gummi- 
zahlen. Die bei der Bestimmung anzustreben- 
den Maximalwerte werden auch nicht durch 
öfteres Umschütteln des Laugeansatzes gewähr- 
leistet. 

3. Die Temperatur des Zellstofflaugegemisches 
während der Extraktion ist von wesentlichem 
Einfluß auf die Höhe der ermittelten Gummi- 
zahl. Unter sonst gleichen Bedingungen geben 
tiefere Extraktionstemperaturen höhere Holz- 
gummizahlen und umgekehrt. Schwankt die 
Temperatur während der Extraktion, so liegen 
die gefundenen Werte zwischen den Holz- 
gummizahlen für den niedersten und höchsten 
Punkt des Temperaturintervalls. 

4. Es wird vorgeschlagen, die langwierige und viel 
Arbeit verursachende Ermittlung des Holz- 
gummigehaltes durch Fällung unter Alkohol- 
zusatz durch eine Oxydationsbestimmung sämt- 


licher extrahierten Kohlehydratanteile mite; 
Chromsäure zu ersetzen, wodurch rasch ein r- 
verlässiges Resultat geliefert wird. Gegerikr 
der neutralen Gummizahl ergeben sich dix: 
meist etwas höhere Werte. Die Differenz u 
für gewisse Zellstofftypen charakteristisch. 

Bei Auswertung dieser Erfahrungen und Ver- 
suche und bei Festlegung einer als mittlerer Zimne 
temperatur geeigneten Extraktionstemperatur vor 
18° C ergibt sich für die Holzgummibestimmur: 
folgende Arbeitsvorschrift: 

5,0 g durch Raspeln fein aufgeschlagene Ze'- 
stoff pappe werden in einer Pulverflasche mit ioocen 
einer genau 5 vol. prozentigen Natronlauge vo 
18° C übergossen und gleichzeitig eine Waser- 
bestimmung angesetzt. Der Ansatz bleibt bei ze- 
nau 18° 1—2 Stunden stehen; während dieser Ze: 
wird einmal umgeschüttelt. Hierauf wird durch 
einen Glasfiltertiegel oder einen Büchnertrichte 
ohne Filter abgesaugt. Vom faserfreien Latge 
auszug werden 25 ccm abpipettiert und die darr. 
gelösten Kohlehydrate nach Zugabe von 11: mr- 
maler Chromsäurelösung in geringem Ueberscht 
(meist genügen insgesamt io cem) in schweie- 
saurer Lösung oxydiert. Die Oxxdationsflüssiskei: 
wird auf 250 ccm aufgefüllt und in 50 cem die rich! 
verbrauchte Chromsäure jodometrisch festgestellt 
1, ccm 1½ normale CrOs-Lösung entsprechen 
10,13 mg Holzgummi. 

Bei Vermeidung eines unnötig hohen Ueber- 
schusses an Chromsäure genügen zum Zurücktitrierer 
etwa 0,2 g Jodkalium. Statt einer bisherigen Urter- 
suchungsdauer von drei Tagen für die reutrak 
Gummizahl hat man bei dieser Analyse für das left. 
trockene Material bereits nach 2—3 Stunden die Holz- 
gummizahl festgestellt, die bei Umrechnung aui ab 
solut trockenen Zellstoff auf Grund der Wasser- 
bestimmung sich durchschnitlich um 8—10% de 
Wertes erhöht. 

In nun annähernd zwei Jahren wurden mit dieser 
Durchführung der Holzgummibestimmung nur zute 
Erfahrungen gemacht. 


Ungleichseitigkeit von Papier. 
Von W, Schmid. 


Ungleichseitigkeit von Papier, d. h. verschiedene 
Oberflächenbeschaffenheit desselben auf Ober- und 
Unterseite ist ein ganz besonders vom Drucker 
schwer empfundener Mißstand. Das Illustrations- 
druckverfahren der modernen Zeit, der Offsetdruck, 
hat nicht nur die Ansprüche an die Gleichseitigkeit, 
sondern auch an eine vollkommene Oberflächen— 
geschlossenheit des Papiers gesteigert. Die Vor- 
schriften des Offsetdruckers haben sich die weite- 
sten Kreise der Graphik überhaupt zu eigen gemacht 
und schließlich haben auch andere Papierverbraucher 
diese neue, im Grunde genommen selbstverständ- 
liche Forderung übernommen, insoweit es sich um 
Papiere mittelfeiner und feiner Qualitäten handelt. 

Viele Verbraucher sind sich sicher nicht darüber 
klar, auf welche Schwierigkeiten der Erzeuger oft 
stößt, wenn er ein in bezug auf Geichseitigkeit ein- 
wandfreies Produkt herstellen soll. So selbstver- 
ständlich ist die Erfüllung dieser Vorschrift nicht 
in allen Fällen; unter dem Druck des Abnehmers 


jedoch hat sie in den letzten Jahren eine imme: 
größere Bedeutung erlangt. | 
Die Natur der Blattbildung auf dem Paper 
maschinensieb ist dazu angetan, von vornherein elt 
Produkt von ungleicher Oberflächenbeschafferheit 
zu liefern. Das Geschehene während des Werde 
gangs des Papiers auf den übrigen Teilen der Pa- 
piermaschine wieder gut zu machen, darum bemüht 
sich unter Einsatz maschineller Anordnungen us“. 
der mehr oder weniger große Scharfsinn des Be- 
dienungspersonals, der oft in allen erdenklichen 
Tricks zum Ausdruck kommen muß, um das Ge- 
wünschte zu erreichen. Es ist ohne weiteres eit 
leuchtend, daß der Verfilzungsprozeß, dessen be- 
teiligte Faktoren einerseits das Metalltuchges cht. 
anderseits die Stofflüssigkeit ist, ein zeitlich je nach 
den verschiedenen Stoffsorten früher oder später 
abgeschlossener, durch die Schüttelung beeint!uß- 
barer Vorgang ist und daher maßzeberden Einf 'ub 
auf das Ausschen der beiden Grenzflächen des Pa 
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`- piers ausüben muß. Ein röscher, seine mitgeführten 
Wassermengen rasch abgebender Stoff wird durch 
die dadurch hervorgerufene Saugwirkung seine Fa- 


sern im darunter liegenden Sieb plötzlich verankern, 
die Maschen sozusagen umklammern wollen. Er 
gräbt sich in die Maschen ein und liefert somit 
einen scharfen Abdruck des Gewebes auf der Unter- 
seite der Papierbahn. Anders verhält es sich mit 
der Oberseite, deren Stoffschichten sich kürzere 
oder längere Zeit in Schwebe halten und sich unter 
Anlagerung auf die bereits gebildete Grundschicht 
sich von derselben gewissermaßen filtrieren lassen, 


ihre ohne jeden Einfluß von außen endgültige, der 


Unterseite gerade entgegengesetzte Oberflächen- 
beschaffenheit dabei annehmend. Sie ist es denn 
auch in der Hauptsache, auf welche sich die Auf- 
merksamkeit des Praktikers lenken muß, um ihr 
eine gleichmäßigere, geschlossene Oberfläche zu 
erteilen. Ein schmieriger, sein Wasser begierig zu- 
rückhaltender Stoff, dessen Entwässerung lang- 
samer vor sich geht, bei welchem also die Blatt- 
bildung nicht unter dem entscheidenden Einfluß der 
Saugwirkung geschieht, wird den Siebabdruck weni- 
ger intensiv in sich aufnehmen und ein Produkt 
von größerer Gleichseitigkeit erstehen lassen. 


Es soll jedoch nicht gesagt sein, daß die Unter- 
seite eines Papiers mit ihrer mehr oder weniger 
ausgeprägten Siebmarkierung den Drucker befrie- 
digt, indem nämlich das abgezeichnete Maschennetz 
der deutlichen und ungestörten Wiedergabe des 
Druckrasters schadet. Wenn es sich daher um die 
Herstellung eines sowohl für Text- wie Illustrations- 
druck geeigneten Papieres handelt, so ist unbedingt 
darauf zu achten, daß die Siebmarkierung in engen 
Grenzen gehalten wird. Zweckmäßig wird man ein 
solches Papier nicht auf einem neuen, sondern. auf 
einem schon etwas abgearbeiteten, die Maschen et- 
was ausgeglichenen Sieb herstellen. Die Beschwe- 
tung der Druckpapiere mit Füllstoffen trägt weiter- 
hin zu einer Steigerung der Stoffplastizität und 
daher dessen Fähigkeit Siebeindrücke entgegenzu- 
nehmen, bei. Auch neigen trocken zur Verarbeitung 
herangezogene Zellstoffe im Gegensatz zu feuchten 
mehr zur Entgegennahme von Eindrücken obenge- 
nannter Art. Mag nun die eine oder andere Seite 
des Papiers den Drucker befriedigen, er paßt sich 
einer Seite an, auf welcher er beispielsweise den 
Probedruck vornimmt, und ist enttäuscht, wenn ihm 
seine Bilder auf der entgegengesetzten Seite nicht 
mit derselben Schärfe erscheinen. Deshalb verlangt 


er Gleichseitigkeit, um vor Ueberraschungen ge- 
schützt zu sein. 


In dem weiteren Gang der Papierbahn findet 
zunächst in den Saugern eine Verdichtung des gan- 
zen Papierblattes statt. Dabei wird zweifellos die 
Oberfläche geebnet, während die Unterseite noch 
mehr in die Siebmaschen hineingezogen wird, die 
Markierung also noch verschärfend. Der erste stär- 
kere, ausgleichende Einfluß wird durch die Vor- 
druckwalze ausgeübt. Deren Druck auf das noch 
sehr bildsame Papierblatt wirkt hierbei im Verein 
mit einer angemessen großen Feuchtigkeitsmenge 
entscheidend. Durch den Siebüberzug ist in den 
seltensten Fällen Markierung zu befürchten, wenn 
man auch eine solche annehmen zu müssen glaubt, 
indem man sich an das starke Auftreten derselben 
auf der Unterseite erinnert. Der Vorgang ist eben 
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doch ein ganz anderer als wie bei der eigentlichen 
Blattbildung, wo sich die Fasern durch das rasch 
abrinnende Verdünnungswasser auf ihre Gewebe- 
unterlage auflegen, stützen und die einzelnen 
Drähte derselben umklammern. Im weiteren Ver- 
lauf der Entwässerungsarbeit setzt die Gautsch- 
presse die ausebnende Wirkung auf die Oberseite 
der Papierbahn fort, während die Unterseite durch 
den Gautschdruck eine Verschärfung des Siebein- 
drucks erfährt. Sie wird um so deutlicher zu Tage 
treten, je abgenutzter der Manchon der oberen 
Gautschwalze ist. Praktiker, die mit einer Saug- 
walze zu arbeiten Gelegenheit hatten, behaupten 
von ihr, daß durch ihre starke Saugwirkung die 
unterseitige Siebmarkierung noch ausgeprägter her- 
vortritt als wie beim Arbeiten mit Gautschwalzen. 
Nach dem Verlassen der Gautschpresse wird die 
plastische Papierbahn der Einwirkung des Siebes 
entzogen. An dessen Stelle können andere Faktoren 
treten, welche die geschlossene, gleichmäßige Ober- 
fläche zu stören vermögen, die Filze. Während die 
Oberseite der Papierbahn in den gewöhnlich folgen- 
den Legfilzpressen eine weitere Ausebnung erfährt, 
dürfte von nun an der immer mehr an Bildsamkeit 
verlierenden Papierbahn auf der Seite der Sieb- 
eindrücke in besserndem Sinne nichts mehr ent- 
gegentreten. Selbst die Steigfilzwendepresse, der 
doch im Grunde genommen die Aufgabe zufällt aus- 
gleichend auf die Seiten zu wirken, vermag nur noch 
wenig. Dagegen üben Filze vielfach einen sehr 
schädlichen Einfluß aus, der in verschiedener Form 
zum Ausdruck kommt. Die eine ist die vielfach an 
neu eingezogenen Filzen beobachtete Erscheinung, 
daß sich die langen, noch aufrechtstehenden Woll- 
haare in die Oberfläche des Papierblattes mehr oder 
weniger deutlich und regellos abdrücken; die Ober- 
fläche bekommt dadurch ein unruhiges Aussehen. 
Einer gleichmäßigen Oberfläche weit mehr schädlich 
ist die Markierung, hervorgerufen durch abgearbei- 
tete Filze, deren Gewebe frei liegt und sich unter 
dem Einfluß des Preßdruckes der Papierbahnober- 
fläche verschieden stark mitteilt. Sie kann ein Pa- 
pier für bessere Druckzwecke vollständig unan- 
wendbar machen. Auch in der Durchsicht wird sich 
solche Markierung, ganz besonders bei harten 
Stoffen störend bemerkbar machen. 


Mit mehr oder weniger stark ausgeprägten 
Fehlern in der Oberflächenbeschaffenheit und' einer 
gewissen Ungleichseitigkeit behaftet tritt die Pa- 
pierbahn auf die Trockenpartie über. Es dürfte den 
Lesern dieser Zeilen bekannt sein, daß man nach 
etwa vier Fünfteln der trocknenden Fläche vielfach 
eine Feuchtglätte eingebaut hat zum Zwecke der 
Verdichtung der Papierbahnoberfläche und Errei- 
chung einer gewissen Maschinenglätte. Sie mag in 
manchen Fällen gute Dienste geleistet haben: in 
vielen Fällen jedoch auch, wo die Verschiedenheit in 
der Trocknung des Papiers nicht in genügend engen 
Grenzen gehalten werden konnte, ist sie zum Aus- 
schußerzeuger geworden. In den letzten Jahren ist 
man dazu übergegangen, am Anfang der Trocken- 
partie eine starrre, sogenannte „Offsetpresse“ ein- 
zubauen, deren Wirkung eine weit durchgreifendere 
ist, da ihr die Papierbahn noch mit einem verhält- 
nismäßig niederen Trockengehalt dargeboten wird. 
Sie ist es denn auch, mit welcher,man den höheren, 
von Seiten des Druckers,an.die,Gleichseitigkeit des 
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Papiers gestellten Anforderungen eher gerecht wer- 
den konnte. Ihr Name kennzeichnet den Zweck, 
wofür sie in erster Linie bestimmt ist und welche 
Papiere es sind, die eine gleichseitige geschlossene 
Oberfläche verlangen. Die nun folgende Trocken- 
partie vermag an sich nichts in ausebnender Rich- 
tung zu tun, doch steht die Papierbahn unter dem 
Einfluß der jeweils um sie gespannten Trockenfilze, 
unter deren mehr oder weniger starkem Andruck 
dieselbe bei normaler Verdunstung etwas vom 
Zylinderglanz annimmt, der namentlich bei weichen 
Stoffen eine oft nicht zu vernachlässigende Größe 
annehmen kann. Das Trockenglättwerk in seiner 
Eigenschaft als Maschinenglätte erteilendes Organ 
beeinflußt die Ungleichseitigkeit nur wenig. Die 
Kalandersatinage leistet dagegen im Ausgleichen 
der Seiten große Dienste. 

An einem mit schädlicher Siebmarkierung und 
sonstigen ungleichmäßigen Oberflächenerscheinun- 
gen behafteten Papier mit röschem Stoffcharakter 
und voluminösem Gefüge vermag die Satinage 
stark ausgleichend zu wirken. Das Papier läßt sich 
durch sein hohes Volumen und loses Gefüge leicht 
auf die durch Markierung und dergl. hervorgerufe- 
nen tieferen Eindrücke des Papierblattes soweit zu- 
sammenpressen, daß selbst die tiefsten derselben 
noch von der glättenden Wirkung der Kalander- 
walzen erfaßt werden und dadurch ein befriedigen- 
der Ausgleich zwischen beiden Seiten geschaffen 
wird. Es mag jedoch nicht verkannt sein, daß ein 
derartiger Ausgleich das Papier viel von seiner ehe- 
maligen Dickgriffigkeit, seinem Körper einbüßen 
läßt. Unterzieht man die Oberflächen einer Betrach- 
tung mit der Lupe, so wird man erkennen, daß die 


Im 


glättende Wirkung, wie auch nicht anders zu et- 
warten war, eine ungleiche gewesen ist und insbicr 
mit einer Qualitätseinbuße verbunden war, als d 
Papier durch die an den erhabenen Stellen de: 
Oberfläche stattgefundene Uebersatinage ein grave: 
Aussehen erhalten hat, während die tiefer liegende. 
Stellen entsprechend dem Fortschreiten der Ze- 
sammenpreßarbeit erst verhältnismäßig spät urd 
daher nur kurze Zeit der glättenden Wirkung & 
Kalanderwalzen ausgesetzt sind. Es reihen sich al» 
überglättete und zu wenig geglättete Partien aner- 
ander. Immerhin aber werden die Vertiefungen be. 
einem Stoff von losem Gefüge bis zu einem gewisser 
Grade erfaßt. Bei einem schmierigen Stoff, als 
einem Papier dichteren Stoffcharakters werden d:e 
Eindrücke durch die Unmöglichkeit weiteren star- 
ken Zusammenpressens immer in größerem Max 
erhalten bleiben, da sie, auch wenn sie an und für 
sich in einem schmierigen Stoff nicht so stark avut- 
treten, der glättenden Wirkung im Kalander ert 
zogen werden. 


Der rösche Stoffcharakter eines Papiers bietet 
also trotz größerer Empfindlichkeit für Eindrücke 
verschiedenster Art Gewähr für eine ebenso durch 
greifende Beseitigung derselben in der Kalander- 
satinage. 


Wo es sich jedoch um maschinenglatte oder 
schwach satinierte Papiere handelt, treten die die 
Ungleichseitigkeit kennzeichnenden, oben bes proche. 
nen Eindrücke in vollem Umfang in Erscheinunz 
Sie in möglichst engen Grenzen zu halten ist A 
Aufmerksamkeit des verantwortlichen Perser. 
vorbehalten. 


Sulfitablauge als 


Bekanntlich ist in Schweden seit einer Reihe 
von Jahren mit großem Erfolg Sulfitablauge als 
Staubbinde- und Wegverbesserungsmittel anzewen- 
det worden, jedoch nicht in ihrer ursprünglichen 
Form, sondern teils in eingedicktem Zustand (spez. 
Gew. 1,3 = 32° BE = 52% Trockensubstanz) und 
teils in Pulverform (90 % Trockensubstanz), und 
neutralisiert. In der eingedickten Form, in bestimm- 
tem Verhältnis nachträglich mit Wasser gemischt 
(1:2), kommt sie in weitaus größtem Umfang zur 
Anwendung und wird zweckmäßig nach einem 
schwachen Regen auf die zu behandelnde Wegober- 
fläche mittels eines gewöhnlichen Bewässerungs- 
wagens aufgespritzt. Die Ablauge in Pulverform 
hat den Nachteil in kaltem Wasser nicht besonders 
leicht löslich zu sein. Man streut das Pulver daher 
von Hand auf die Wegoberfläche aus und behandelt 
nachträglich mit gewöhnlichem Wasser. 

Man hat die Erfahrung gemacht, daß eine Nach- 
behandlung der mit eingedickter Sulfitlauge präpa- 
rierten Wegoberfläche mit Kalkmilch günstig sei 
(Patent Gösta Ekströ m). Die in der Sulfit- 
lauge enthaltenen organischen Stoffe werden auf 
die Wegoberfläche derart gebunden, daß sich die- 
selben mittels Kalkmilch zu wasserunlöslichen, 
asphaltähnlichen Verbindungen umsetzen. Die Ober- 
fäche erhält eine braune, harte Kruste von großer 
Widerstandskraft. Bei der Kalknachbehandlung ist 
je doch darauf zu achten, daß in chemischer Hinsicht 
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Staubbindemittel. 


möglichst gleichwertige Mengen der beiden nn 
gen (Sulfitlauge und Kalkmilch) mit e 
Umsetzung gelangen. Ein Ueberschuß AS 
schadet jedenfalls insofern, als er wiederum $ 1d 
fördernd wirkt, die Oberfläche spröde macht 15 
daher gerade das Gegenteil von dem zu Euer n 
den erzielt wird. Die Nichtbeachtung 5 
Mengenverhältnisses zwischen Lauge und ha Ver- 
ist es denn vielleicht auch gewesen, was dem Der 
fahren keine große Verbreitung gesichert hat i, 
Kalkgehalt (CaO) der Kalkmilch soll ae P 
eingehaltenen Verhältnis 1,5 bis 2% der IT 
substanz der Laugenlösung betragen. 
In letzter Zeit ist eine neue Met a 
geworden, ausgearbeitet von Hauptmann $ cg in 
son und Zivilingenieur Robert Bu, Das 
Norrköping (schwed. Patent Nr. 62 nt 
Nutzungsrecht ist von der A. Bol. delt sich 
Spritin Stockholm erworben; > kind 
bei diesem neuen Verfahren um eme 1. Werder 
lung der mit Laugenlösung berieselten Hr 
fläche mittels eines hygroskopischen A 
Chlorcalcium. Die Eigenschaft des Kan, A 
tigkeit aus der Luft an sich zu ziehen, etockeket 
Wegoberfläche auch bei warmer und tung von 
Witterung feucht und plastisch. Zur Pere en 
beispielsweise 1000 Ltr. hygroskopischer © ini 
lösung hat sich als günstigstes Mischung" (70 U 
folgendes ergeben: 210 kg Chlorcalcium ( 


hode bekannt 
Ben- 


1 7 


11 


1927 
300 Ltr. (400 kg) eingedickte Lauge, 580 Ltr. 
Wasser. 

Die hygroskopische Laugenlösung, die mit 


gutem Resultat in Norrköping zur Anwendung kam, 
soll auf mehreren Probestrecken erneuter Prüfung 


unterzogen werden, um ein klares Bild darüber zu 


bekommen, inwieweit dieselbe der einfachen Laugen- 
methode überlegen ist. 

Das Besprengen von Straßen und Wegen hat in 
ganz Schweden, vor allem aber auch in Stockholm 
unter Zuhilfenahme von Sulfitlauge als Staubbinde- 


mittel sich ein großes Anwendungsgebiet erobert. 
Im Jahre 


1925 gelangten 767528 kg einge- 
dickte Lauge und 10864 kg in Pulverform, im 
Jahre 1926 bereits 1367845 kg eingedickte 
Lauge und 133564 kg in Pulverform zur An- 


wendung. Die Sulfitlauge wirkt nicht nur günstig 
auf die Bindung des Staubes, sondern auch verbilli- 
gend auf die Instandhaltung der betr. Wege und 
Straßen. So zeigt beispielsweise eine einzige mit 
Sulfitlauge behandelte Straße in der Nähe von 
Stockholm seit dem Jahre 1924 bis 1926 einen 
Rückgang im Verbrauch von grobem Sand von 
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645,5 cbm auf ızıcbm und von Makadam von 86 cbm 
auf Null, trotzdem eine 35 Wige Verkehrssteigerung 
in der Zwischenzeit eingetreten war. 

Man rechnet im allgemeinen mit ı kg eingedun- 
steter bzw. 0,5 kg Lauge in Pulverform pro Quadrat- 
meter Wegoberfläche (erste gründliche Behandlung 
und einige kleinere Nachbehandlungen). Sobald 
Zeichen der Zerstörung der Wegoberfläche auf- 
treten hat eine schwache Nachbehandlung zu er- 
folgen. 

Die jährlich sich steigernde Nachfrage und An- 
wendung innerhalb Schwedens hat eingedickte, neu- 
tralisierte Sulfitlauge zu einem regelrechten Han- 
delsprodukt werden lassen, das von der A. Bol. 


Svensk Sprit in Stockholm vertrieben wird. 


Die Preise von eingedickter Lauge (52%) be- 
laufen sich, bezogen in Tankwagen à ı5 bis 20 
Tonnen, frachtfrei, 10, — Kr. per 100 kg; in gerin- 
geren Quantitäten 15,.— Kr. per 100 kg. 

Die Lauge in Pulverform bedingt in Partien von 
mindestens 10 Tonnen, in Papiersäcken à 35 kg = 
19,— Kr. per 100 kg; in geringeren Quantitäten 21, 50 
bis 23,— Kr. per 100 kg. Schd. 


Die Holländerfrage. 


Zu meinen Ausführungen in Nr. 19 erlaube ich 
mir noch folgende Ermittlungen hinzuzufügen. 

Der Kraftbedarf eines Holländers fällt im 
Leerlauf proportional zur Stoffdichte des Eintrags, 
so daß ein Holländer mit einer Eintragung von 5% 
Stoffdichte wesentlich mehr Kraftaufwand erfordert, 
als ein solcher mit 10% Stoffdichte. Entsprechend 
dieser Feststellung benötigt der Holländer mit 
Wassereintragung den größten Kraftaufwand. Feste 
Zahlen lassen sich hierfür nicht angeben, sondern 
nur, daß die beanspruchte Kraft proportional zur 
Stoffdichte fällt. Denn neben dem Stoffeintrag 
spricht das Quellvermögen der Fasern mit. So gibt 
auch eine gleiche Kiloeintragung Holzstoff mit 
Zellstoff eine viel geringere Dichtigkeit wie die 
gleiche Kilozahl Zellstoff, und ich habe dement- 
sprechend festgestellt, daß ein Holländer, einge- 
tragen mit stark quellenden Fasern, an Kraftver- 
brauch im Mahlprozeß abnimmt. 


Diese Feststellungen hängen meines Erachtens 


sowohl mit der Höhe des Eintauchens der Rolle 
in den Stoff, als auch mit dem Widerstand, den der 
Stoff zwischen Sattel und Rolle der Rotation der 
Rolle entgegenbringt, zusammen. Je geringer die 
Stoffdichte ist, um so höher stellt sich das Stoff- 
niveau vor der Rolle; bei Wasser liegt es im ganzen 
Holländer sozusagen auf gleicher Höhe. Dem ent- 
Spricht ein tieferes Eintauchen der Rolle und mehr 
Kraftverbrauch, Einen flüssigeren, nicht zu dichten 
Stoff kann die Rolle nicht gleich ganz über den 
Sattel heben, und damit ergibt sich ein weiterer 


Widerstand, der durch mehr Kraftaufwand über- 
wunden werden muß. 

Würde man ohne Sattel arbeiten und die Be- 
wegung des Stoffes und das Zubringen des Stoffes 
zur Rolle mittels Stofftreiber bewerkstelligen und 
dementsprechend die Rolle hoch legen, so würde 
man wesentlich an Kraftaufwand sparen. Aber das 
Arbeiten mit Stofftreiber und namentlich das gleich- 
mäßige Zubringen des Stoffes zur Rolle ist so un- 
vollkommen und mit Unzuträglichkeiten verbunden, 
daß man wohlweislich wieder ganz davon ab- 
gesehen hat. 

Schließlich will ich auf vielfachen Wunsch meine 
Ausführungen noch bezüglich der Größenverhält- 
nisse der Tröge ergänzen. Diese richten sich pro 
100 kg Papier nach dem zu mahlenden Stoff derart, 
daß rösch, mittelstark und schmierig zu mahlender 
Stoff, Stoffdichten von 6 bis 7%, 7 bis 8% und 8 
bis 9% erfordert und daß dementsprechend auf 
100 kg Papier 1660 bis 1450 bzw. 1450 bis 1250 bzw. 
1250 bis 1100 Liter gerechnet werden müssen. 

Da nun ein Holländer in den weitaus meisten 
Fällen die verschiedensten Sorten von Papieren her- 
ausarbeiten soll, so dürfte man wohl immer mehr 
zum Doppelholländer mit zwei hintereinanderliegen— 
den Rollen übergehen, in dem die eine Rolle mit 
Messer 6,7 mm und die andere mit Messer 12,15 mm 
oder eine Rolle mit Steinsegmenten garniert ist. 
Diese Doppelholländer benötigen außerdem min- 
destens 30% weniger Kraft als zwei Holländer von 
gleichem Inhalt. R. E. 
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Werkstofftagung. 

Die Vorbereitungen zur großen deutschen Werk- 
Stofftagung sind inzwischen abgeschlossen worden. 
n der neuen Ausstellungshalle haben bereits die 
Bauarbeiten begonnen. Für die großen Prüt- 


maschinen werden die Fundamente gelegt, ferner 
werden die Krananlagen zusammengebaut und dem- 
nächst beginnt man auch mit der Aufstellung der 
ersten Maschinen. 

Außer der Werkstoffprüfschau und Werkstoff- 
übersicht im Erdgeschoß und auf der Galerie der 
Ausstellungshalle werden auch auf dem Freigelände 
interessante technische Werkstücke und Bauten 
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gezeigt, unter anderem ein Stahlhaus „ ein 
Aluminium-Flugzeug und ein gewaltiger 
Breitflanschträger von mehr als 30 m Länge. 

Eine Druckschrift WT4 ist am 1. Sep- 
tember erschienen und umfaßt ungefähr 4o Text- 
seiten. Sie gibt genaue Auskunft über Zweck und 
Ziel der Tagung, Organisation, räumliche Eintei- 
lung der Werkstoffschau und das Werkstoff- 
handbuch, ferner enthält sie das ausführliche 
Vortragsprogramm. Die Pressestelle der 
Werkstofftagung erteilt allen Interessenten auf 
Wunsch jede Auskunft und übersendet Werbe- 
material jeder Art, z. B. Druckschriften, Prospekte, 
Plakate, Siegelmarken usw. 


Technische Hochschule Stockholm. 


Am 19. September feierte die Technische 
Hochschule in Stockholm, die einzige 
akademische Lehrstätte der Technik in Schweden, 
ihr 100jähriges Bestehen. Auch bei uns 
hat die von der Technischen Hochschule in Stock- 
holm geleistete technisch-wissenschaftliche Arbeit 
einen guten Klang, und enge, freundschaftliche Be- 
ziehungen haben speziell zwischen den schwedischen 
und deutschen Fachkollegen aus der Zellstoff- und 
Papierindustrie von jeher bestanden. Unser Verein 
hat der Hochschule in Stockholm telegraphisch seine 
herzlichsten Glückwünsche zu dieser bedeutungs- 
vollen Jubiläumsfeier übermittelt. Opfermann. 


Standardformate für Papier in Dänemark. 


Die dänische Standardisierungskommission hat 
die Frage über die Standardisierung der Papier- 
formate aufgenommen und einen Spezialausschuß 
tür die Behandlung der Frage eingesetzt. Der Aus- 
schuß setzt sich aus Repräsentanten aller Interessen- 
kreise zusammen. Es besteht die Absicht, das so- 
genannte metrische System einzuführen, das bereits 
in der Schweiz, Deutschland, Norwegen, Oesterreich, 
Ungarn, Holland, Belgien und einigen anderen Län- 
dern angenommen ist. Schd. 


Sommerversammlung des Vereins finnischer Papier- 
ingenieure. 


Die diesjährige Sommerversammlung fand am 
13. August in Karhula und Kotka statt. Die Teil- 
nehmer, etwa 100 an der Zahl, besahen auf Ein- 
ladung der Karhula O. V. die Anlagen der Firma, 
das Wasserkraftwerk Högfors und die neue, hoch- 
moderne Schleiferei in Karhula. Besonderes Inter- 
esse weckte dort die neue Entwässerungsmaschine 
vom Typ „Kämyr“. Maschinen einheimischer Pro- 
venienz finden dort in größtem Ausmaße Anwen- 
dung. Der Nachmittag desselben Tages fand die 
Teilnehmer in Kotka zusammen, wo die eigent- 
lichen offiziellen Verhandlungen der Sommerver- 
sammlung stattfanden. Schd. 


Unglücksfall an einer Schälmaschine. 


l Schweden. Ein in seiner Art wohl selten 
eintreffender Unglücksfall ereignete sich vor einiger 
Zeit in der Holzputzerei einer Sulfitzellstoffabrik, in 
welcher die Messerschälscheibe einer Schälmaschine 
ın Stücke zersprang und einen in der Nähe beim 
Nachschälen beschäftigten Arbeiter tötete. Die 
automatische Schälmaschine war amerikanisches Er- 
zeugnis und 15 Jahre im Betrieb. Als Ursache des 
Unglücks wird starke Abnutzung der Messerscheibe 
und ungünstige Beeinflussung des vorher schon 
Sprünge aufweisenden Materials durch Schweißun- 
gen angegeben. Infolge des anscheinend von ge- 
flößtem Holz mitgebrachten, in der Rinde und den 
Enden gespeicherten Sandes, der abschleifende Wir- 
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kung ausübte, ist die Messerscheibe von ursprüng- 
lich 33 mm Dicke auf 22 mm abgenutzt worden. Di 
mittlere Lebensdauer einer solchen Messerscheix 
wird normalerweise mit 8-10 Monaten angegeher, 
Hier wurde sie offenbar um das Vielfache über. 
schritten. Auch der Umfang der Scheibe war derart 
abgenutzt, daß die Außenseiten der Messerstih.- 
Öffnungen bedeutend geschwächt erschienen. Dr 
Durchmesser der Messerscheibe betrug 820 mm, war 
anfänglich mit vier, dann mit sechs Messeröffnunge 
versehen und machte pro Minute 1400 Umdrehurger. 
Die Bruchflächen zeigten kristallinische Struktur, was 
auf Ermattung des Materials schließen läßt. Die einige 
Monate vor Eintritt des Unglücksfalls beobachtete: 
Sprünge im Material wurden elektrisch und drei 
Tage vor dem Unglück noch einmal gasgeschwenßt. 
Dem abgenutzten Material ist zweifellos zuviel z- 
gemutet worden. Schd. 
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Die hier besprochenen Werke zind ebenso wie alle anderen Bücher dard 
Otto Elsner W m. b. H., Sortimentsabteilung, 
erlin S 42 zu beziehen. 
Landolt-Börnstein: Physikalisch- chemische Tabellen 
Fünfte, umgearbeitete und vermehrte Auf are 
erster Ergänzungsband, unter Mitr- 
kung zahlreicher Fachgenossen herausgegeben von 
Prof. Dr. W. A. Roth und Prof. Dr. K. Schee! 
Verlag Julius Springer, Berlin. Preis gebunden Ir. 
dauerhaftem Moleskinband 114 RM. (919 Seiten.) 
Entgegen der Gewohnheit der Vorkriegszeit 
haben Herausgeber und Verleger in sehr danken: 
werter Weise sich entschlossen, dem 1923 in fünfter 
Auflage erschienenen Hauptwerk einen umtang- 
reichen Ergänzungsband folgen zu lassen und a 
der gewaltig angewachsenen Literatur der Naci 
kriegszeit Rechnung getragen. Aber das Werk ist 
mehr als ein bloBer Ergänzungsband, da eine ganze 
Anzahl von Abschnitten sich als tatsächliche g 
bearbeitungen präsentieren. In den meisten m 
(nicht in allen) ist die Literatur bis Ende 10% = 
rücksichtigt, außerdem sind eine ganze Anzahl 15 
Tabellen ganz neu aufgenommen worden. 1 
alle drei Bände gemeinsames neues Gesamtfegis r 
erleichtert die Benutzung wesentlich, ferner o 
Fehler des Hauptwerkes durch besondere Kor 
nung Hinweise geschaffen. Der „Landolt. $ 1 
stein“ ist heute seit Jahren dem 5 05 
so unumgänglich notwendiges Nachschlagewef = 
worden, daß es überflüssig erscheint, über . 
der gesamten wissenschaftlichen Welt ne 
eminente Bedeutung viel Worte zu machen. 11 
der wissenschaftlich eingestellte Zellstoffabri a 
wird den Wert des mit ungeheurer Sork falt e 
übertroffener Uebersichtlichkeit zuUsammenk 
Werkes zu schätzen wissen. N 


Technisches Denken und Schaffen. Von 1 
Georg v. Hanffstengel, außerordenn in 
Professor an der Technischen Hochschule bil: 
Vierte, neubearbeitete Auflage mit 175 1927. 
dungen. Berlin, Verlag von Julius Springer, 
Preis gebunden 6,90 RM. 

Mit den gewaltigen technischen Geist über 
der Nachkriegsjahre ist auch ein neuer 2 Das 
dieses „neue technische Zeitalter“ Be i wir 
rasche Tempo der Zeit, die Erkenntnis, fordert 
mehr leisten und billiger arbeiten e klares 
die Anspannung aller Kräfte, sachlic ick 

Denken und rasche Einstellung zu den * 

schaftlichen Problemen. Arena der 

Jeder Mitkämpfer in der großen nd tech- 
Technik, der technische Leistungen u 


Fortschritten 


— 1927 


* * 


nische Arbeitsweise rasch erfassen und verstehen 
lernen will, sei darum auf das Buch „Tech— 
nisches Denken und Schaffen“ hingewiesen, weil es 
in ausgezeichneter Weise das Verständnis für tech— 
nische Gedankengänge vermittelt. 

Der erste Abschnitt umfaßt die Grundlagen der 
technischen Vorgänge, der zweite die Ausnutzung 
der Energie, der dritte die Ausnutzung des Materials 
und die Entwicklung der Form und der letzte „Tech- 
nische Arbeit“ und Rationalisierung. 

Prof. Hanffstengel ist ein ausgesprochen päda- 
gogisches Talent, seine Art, an Hand von Bei- 
spielen, in flüssiger und leicht faßlicher Form, tech- 
nische Probleme und eine Menge damit zusammen- 
hängender neuer Begriffe und Erscheinungsformen 
zu erklären, ist meisterhaft und macht die Lektüre 
seines Buches zu einem hohen ästhetischen Genuß. 

Darum wird dasselbe auch allen, ob Schüler, 
Student oder Lehrer, ob Ingenieur oder Kaufmann, 
in gleicher Weise willkommen sein, und ich bin über- 
zeugt, daß selbst jeder Laie auf technischem Gebiet 
es mit allergrößtem Interesse bis zu Ende durch- 
lesen wird. Dr. Opfermann. 


Das Holz und die Technik. Von Dr. O. Jellinek. 
29 Abbildungen. 14. Auflage. Dieck & Co., Stutt- 
gart. Gebunden 2,50 RM. 

Bei der Bedeutung, die dem Holz in immer 
steigendem Maße zukommt, war es recht verdienst— 
voll, die vielfachen Gebiete, in denen heute Holz Ver— 
wendung findet, auch einmal in mehr allgemeinver— 
ständlicher Form zu schildern. 

Das Büchlein beschäftigt sich mit der Geschichte 
des Waldes und der Forstwirtschaft, beleuchtet die 
Unterschiede in den einzelnen Holzarten, ihre Be- 
arbeitung und Verwertung in der Technik und der 
Chemie, schildert in kurzen Zügen die Herstellung 
von Holzschliff, Zellstoff und Papier und bringt 
sogar noch einiges Interessantes aus dem Gebiete 
der Kunstseide. 

Alles in allem eine unterhaltende und auch be- 
lehrende Lektüre für jung und alt. Opferman. 
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Schlumberger: Eine Schnellmethode zur Best. des 
Wassergehaltes in Sulfit-Zellstoffen. „Papier-Fa- 
brikant“ 24, 783—85 (1926). 

Zur Wasergehaltsbest. von Zellstoffen sind Me- 
thoden bekannt. bei denen die Probe mit einem über 
100° siedenden Kohlenwasserstoff erhitzt wird, wo— 
bei der destillierende Kohlenwasserstoff das vorhan- 
dene Wasser mit sich führt, das in der Vorlage ge— 
messen wird. Diese Verfahren erfordern aus Grün— 
den der Feuersicherheit metallene Gefäße, die eine 
Beobachtung des Versuches verhindern. Vf. benutzt 
an Stelle von feuergefährlichen Kohlenwasserstoffen 
das von Ta us z und Rus um vorgeschlagene, nicht 
brennbare Acetylentetrachlorid, das die Verwendung 
emer Apparatur aus Glas gestattet. Der App. und 
die Versuchsausführung werden ausführlich geschil- 
dert. Die Methode wurde angewendet, um die Vor- 
züge bei der Wasseraufnahme bzw. -abgabe von Zell- 
stoff zu verfolgen; die Ergebnisse dieser Versuche 
sind graphisch dargestellt. K. 


ii Natron- und Sulfitzellstoff-Fasern im Papier. 
i v Makers Monthly Journal“ 64, Vol. 64, 350 

1920. 

Verf. hat die von ihm vorgeschlagene Methode 
zur Unterscheidung von gebleichten und ungebleich- 
ten Fasern im Papier einer Nachprüfung unterzogen 
und gibt die dabei gemachten Beobachungen be- 
kannt. Das Verfahren selbst wird noch einmal aus- 
führlich geschildert. (Angaben zur Unterscheidung 
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von Sulfit- und Natronzellstoff im Papier, die man 
der Ueberschrift nach erwartet hätte, sind in der 
Abhandlung nicht vorhanden. D. R.). K. 


Strachau: Der neue Piezo-Mikrometer. „Paper Trade 
Review“ 47, Vol. 86, 1922 (1926). 

Der App. dient zur Ermittlung der Härte und 
Elastizität von Gummi und kann auch zur Dicken- 
messung von Papier benutzt werden. Ein dem 
Schopperschen Dickenmesser ähnliches Meßinstru- 
ment ist an einer Säule, die auf einer Grundplatte 
befestigt ist, verschiebbar angebracht. Das untere 
Gestänge des Instrumentes, das mit der Probe in 
Berührung kommt und mit einem kg-Gewicht be- 
lastet werden kann, endigt in einer Stahlkugel, die 
bei Dickenmessungen von Papier durch eine Platte 
ersetzt wird. Bei Ausführung der Prüfung wird das 
Instrument zunächst ohne Belastung bis zur Be- 
rührung mit der auf der Grundplatte liegenden Probe 
heruntergelassen, festgeklemmt und der Nullpunkt 
eingestellt. Nach Aufsetzen des Gewichtes wird die 
Eindringungstiefe der Kugel unter der Standard- 
belastung angezeigt; wird das Gewicht darauf wieder 
entfernt, so kann aus der neuen Ablesung die Elasti- 
zität beurteilt werden. K. 


Apparat zur stetigen Kontrolle der Dicke von Papier. 
„Mon d. l. Papet.“ 63, 443 (1926); „La Papeterie“ 
48, 820 (1926). 

Der von Raymond de Mongolfier konstru- 
ierte App. dient zur dauernden Ueberwachung 
der Dicke der Papierbahn auf der Papiermaschine. 
Die Messung erfolgt auf Grund der Friktionsver- 
änderungen von übereinander gelagerten, glatt ge- 
schliffenen Walzen, deren unterste durch Ueberleiten 
der Papierbahn angetrieben wird. Während die 
Lager der untersten Walze feststehen, sind die der 
mittleren und oberen an Hebeln befestigt. Die Frik- 
tion der obersten Walze läßt sich durch Heben oder 
Senken des Hebels mittels einer Mikrometerschraube 
so einstellen, daB bei richtiger Dicke des Papiers ein 
Zeiger eine best. Stellung einnimmt; Aenderungen 
in der Dicke der Papierbahn veranlassen Ver- 
größerung oder Verminderung der Friktion zwischen 
oberster und mittlerer Walze und werden durch ent- 
sprechende Zeigerstellung angezeigt. K. 


Papier-Untersuchungen des amerikanischen Bureau 
of Standards während des Jahres 1926. „Paper 
Trade Journal“ 55, Vol. 83, Nr. 24, 45—48 (1926). 

Der Bericht gibt einen Gesamtüberblick über die 
während des vergangenen Jahres im Bureau of 

Standards ausgeführten Untersuchungen. Auf Ein- 

zelheiten näher einzugehen, erübrigt sich, da die 

aufgeführten Arbeiten im Laufe des Jahres in Fach- 
zeitschriften bereits veröffentlicht und im „Papier- 

Fabrikant“ referiert worden sind. K. 


Berstfestigkeit. „Paper Makers Monthly Journal“ 
Vol. 64, Nr. 10, 389 (1926). 

Bei Prüfungen von Papier auf Berstfestigkeit 
wurden im Bureau of Standards nicht unerhebliche 
Unterschiede in den Ergebnissen gefunden, je nach 
dem die eine oder die andere Seite des Papiers dem 
Berstdruck unterworfen wurde. Man soll deshalb 
stets beide Seiten prüfen und aus den Einzelergeb— 
nissen das Mittel bilden. K. 


W. H. Swanson und W. H. Mousson: Die Chemie 

des Sulfitverfahrens. X. Leicht bleichfähiger Stoff. 

„Paper Trade Journal“ 54, LXXXII, Nr. g, 
62—64 (1926). 

Auch für die Erzeugung von bleichfähigem 
Stoff ist der Temperaturanstieg beim Kochen von 
maßgebendem Einfluß. Das verwendete Fichten- 
holz hatte im Mittel 25% Feuchtigkeit. Für jede 
Kochung wurden 36 kg absolut trocken eingesetzt. 
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Die Sulfitlauge wurde durch Einleiten von SO, in 
Kalkmilch hergestellt, wobei die Gesamt-SO, auf 
5, 50 , die freie SO, auf 4,3% und die gebundene 
SO: auf 1,2% gehalten wurde. Die Kochung wurde 
in allen Fällen so geleitet, daß nach 1 Std. 110° C 
erreicht waren. Die Maximaltemperatur wurde auf 
vier verschiedenen Temperaturkurven erreicht und 
der Druck bis auf 4,9 at. gesteigert. Beim Abgasen 
wurde bis auf 3,8 at. heruntergeblasen. Bei der Aus- 
beutebestimmung wurde der Kocherstoff mittels 
eines Diaphragma-Siebes (0,5 mm Schlitzweite) 
sortiert. Im ungebleichten Stoff wurde das Lignin 
(72%ige H- SO.) und die Cellulose (Chlorierung) 
destimmt. Zur Ermittlung der Bleichfähigkeit wurde 
der Zellstoff (12 g absolut trocken) bei einer Stoff- 
dichte von 2% und 35 C mit soviel Chlor gebleicht 
als zur Erreichung eines Standardweiß erforderlich 
war. 


Tabelle]. 
Ausbeute und Eigenschaften der ungebleichten Stoffe. 
ee — —— nu. nr] 


ns Ausbeute an abs.tr. Stoff 855 Stoff-Analyse Berstfestigkeit \ 
28 & er z 3 in Punkten/ 7b 24x38x500 mù | :: 
Koch-Nr. 9 * 2 7 5 3 [ my = dem Mahlen in der Kugelmöhl N, 
ee s [SSI 5 |2]J2leE 2 
52 & | 383 | 8 [S „ 5 |2 zz 2 js 
E d da ee |O | xð de S8S 2 S 8 a, 
N- 
3130 T une Fig.l | 502 | 482 20 | 22 | 946 42 | 086 | 111 , 114 | 1,17 \ 
N „ 1 48,5 46.1 2.4 | 17 | 958 | 32 | 0,75 | 090 1.00 105 
e „ 1 475 | 472 | 03 12 | 9689 2.6 | 0,50 | 0,72 | 081 0% 
a E „ 1 470 | 46,0 1,0 | 12 | 970 | 23 | 052 | 073 | 083 08 i 
SE RE „ 1 479 | 466 | 13 | 20 | 95,3 | 34 | 080 0% | 105,18 f... 
r „ 3| 43,1 | 421 1,0 | 12 | 970 | 28 | 0,00 | 080 | 08:08 f; 
/// e.enn „ 3 43,3 41,5 | 1,8 12 96.8 2,5 0,54 0,73 0.898 0,88 5 
nb! „ 3 47.4 45,2 | 22 | 20 | 958 3,5 | o, | 088 o 08 [>> 
1 „ 4 48,5 | 478 | 0,7 | 10 | 980 | 1,8 | 0,88 | 0,87 | 0,05 03 = 
3129 14 <% ee „ 44 50,1 49,1 1.0 27 93 9 4,5 0,92 1,16 1,19 | 117 
BUT „ 2 48,2 | 47,4 os | 12 | 97,0 23 | 0,84 o | 103 148 2 
3125 Doc ncisc . . . „ 2 40 | 485 | 05 | 12 | 97,1 | 25 | 063 | 0,87 101 10 l 
Von drei Zellstoffen, zwei davon waren leicht und zeit vollkommen gleichen, wurden so geführt. dab N 
einer schwer bleichbar, wurde der Faserverlust beim rasch hohe Temperaturen gewonnen wurden, wäh- 27 
Bleichen bestimmt, sowie die Aenderung in der rend der Höchsttemperatur langsamer zugestrebt N 
Festigkeit verfolgt. Die Stoffdichte beim Bleichen wurde. Die schädliche Wirkung eines solchen Koch- N 
betrug 7%. Die Kupferzahl wurde nach der Me- verfahrens drückt sich in der geringeren Ausbeutt- 8 
thode von Staud und Gay („Ind. Eng. Chem.“, Vol. festigkeit aus. Nach 80 Minuten Mahldauer läßt a% 
17, Nr. 7, Juli 1925) bestimmt. bereits die Festigkeit nach, im Gegensatz 2 \ 
Tabelle II. u 
Vergleich der Eigenschaften des gebleichten Stoffes mit einigen Eigenschaften im ungebleichten Zustand. \, 
a X 
— — Berstfestiskeit \ 
= = in Punkten / J4 24x36x50 ra 0 
Koch- Nr. Beschaffenheit des Stoffes 8 8 dem Mahlen in der Kugelmu 
ee |: 2 J} 
S S 2 2 2 Z N 
e sv — — |: 
3126 I | ungebleicht UE e o | iz | os | o73 | om. on a 
gebleicht 2.2.8 een 12 1.93 0,54 0,88 | 0,94 0,90 5 
3123 I | unsebleicht . TEE o | 163 | o,so | 0,80 | 0o93 08 g 
r 223.42: Yeah 14 3.62 0,57 0,74 | 0,75 ' 08 
3130 I , . 0 1,76 0.88 1,11 | 1,14 117 
gebleicht JC 22 2,02 0.87 1,10 1,17 1006 
3131 I Ungebleielntktktktktk tasn asia: 0 1.73 0.66 0,87 09 083 5 
1. gebleicnjnl ie . 10 2,04 0,56 0,85 | 0,93 00 i 
2. überbleicht....... ee ee — —— 12 2,18 0,80 0,88 0,88 0,78 Br 
EEE ͤ—ö—ü . — — . — — —ͤ¹iäQyä— 7—˙*¾— 7˙ꝛꝛꝛ˙ ͤ—— 
`~ 
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Besprechung der Versuchs- 
Ergebnisse. 


Der Einfluß des 
stiegs: 


Während der Kochungen 31301 und 3121 
(Abb. 1) wurde dieselbe Temperaturkurve cır- 
gehalten und nach 8% Stunden die Maximaltemp- 
ratur von 148° erreicht. In diesem Stadium wurde 
die Kochung 31301 abgeblasen, wobei ein fester. 
schwer bleichbarer Zellstoff in hoher Ausbeute er- 
halten wurde (Tab. 1). Wurde die Kochung !': 
Stunden länger fortgesetzt (31211) so wurde ein 
bleichfähiger, wenn auch weniger fester Zellstofi 
gewonnen, dessen maximale Festigkeit selbst nach 
80 Minuten langem Mahlen noch nicht überschritter 
war, was sehr wünschenswert ist. Die Kochunger 
3123 I und 3126 I, die sich bis auf 15 Minuten Roch. 
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Kochung 3121 I, deren Kochzeit auch 1% Stunden 
länger war. In der Bleichfähigkeit sind keine Un- 
Ein anderes charakteristi- 
für die Temperaturführung bieten 
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die Kochungen 3129 I und 31311. Von 110“ ab 
wurde die Temperatur zunächst langsam gesteigert, 
aber später rasch auf 148° hochgetrieben und 15 
bis 2 Stunden so gehalten. In beiden Fällen wurde 
beim Blasen der Druck auf 3,9 at. reduziert. Die 
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Kochung 31291 ergab einen guten Stoff, der aber 
ziemlich viel Bleichmittel erforderte, während die 
Kochung 31311 bei nur um % Std. verlängerter 
Kochdauer einen noch festen, bleichfähigen Stoff 
mit verhältnismäßig bester Ausbeute ergab. 
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Die Wirkung des Abgasens. 


Durch die Druckverminderung wird der Gehalt 
an freier SOs im Kocher herabgesetzt und damit 
auch die Konzentration an SO,. Wird das Abgasen 
schon vorgenommen, bevor das Kochgut einen ge- 
wissen Aufschlußgrad erreicht hat, dann wird auch 
in der nachfolgenden Kochperiode kein genügender 
Aufschlußgrad erzielt, was durch die Kochungen 
3120 I und 31211 illustriert wird. Auch die Kochung 
31271, welche den Kochungen 31231 und 31261 
ähnelt, ergab wegen des früheren Abgasens (1% 
Std.) eine höhere Ausbeute und gesteigerten Chlor- 
W. H. Swanson usw. — Die Chemie usw. — 2 — 
aufwand. Ist dagegen die Aufschließung des Stoffes 
schon ziemlich beendet, bevor abgegast wird, so 
können die Ausbeute und die Eigenschaften des 
Stoffes nur wenig verbessert werden (s. Kochung 
31221 und 31211 sowie 3125 J und 31241). 


Kochung bei 
temperatur. 
Kochungen bei der verhältnismäßig niedrigsten 
Maximaltemperatur (3124 I und 31251, Abb. 2) er- 
gaben die besten Ausbeuten, den festesten und am 
leichtesten bleichbaren Stoff. Wo also die Koch- 
zeit nicht festgelegt ist, arbeitet man am besten mit 
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Die Einwirkung des Bleichens auf die 
Festigkeit der Zellstoffe. 


Die Stoffproben der Kochungen 31261, 3130 I 
und 3131 I (Tab. 2) haben ihre Festigkeit nach dem 
Bleichen kaum geändert. Bemerkenswert ist nur, 
daß die Festigkeit beim Mahlen rascher zunimmt. 
Die geringe Zunahme der Kupferzahl spricht dafür, 
daß beim Bleichen keine Schädigung der Zellstoffe 
stattgefunden hat. Dagegen veranschaulichen die 
Kochungen 31231 und 31311 deutlich die schäd- 
lichen Einflüsse des Ueberbleichens. Die. Festigkeit 
läßt bei 60 und 80 Minuten langem Mahlen beson- 
ders stark nach. 


Bleichverluste. 


Der schwer bleichfähige Stoff (3130 I, Tab. 2) 
erleidet den größten Faserverlust. 
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Zusammenfassung. 


Beim Kochen von Fichtenholz auf leicht bleich- 
baren Sulfitzellstoff muß die Temperatur so bis zur 
Maximaltemperatur, welche durch die Kochzeit ge- 
geben ist, gesteigert werden, daß möglichst voll- 
kommene Entfernung des Lignins gewährleistet 
ist. Wird die Temperatur zu rasch über 110“ ge- 
steigert, so leidet die Ausbeute und Festigkeit des 
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Zellstoffes. Durch einen langsameren Temperatur- 
anstieg wird, trotz der verlängerten Kochzeit, die 
Ausbeute und die Qualität des Zellstoffs verbessert. 
Den gleichen Erfolg bringt die Herabsetzung der 
Maximaltemperatur. Auch durch das Abgasen im 
letzten Kochstadium wird die Ausbeute des ge- 
wünschten Zellstoffes etwas verbessert, voraus- 
gesetzt, daß der Aufschluß noch nicht zu weit vor- 
geschritten war. Geschieht die Druckverminderung 
zu früh, so bleibt der Stoff hart. Richtig gekochte 
Zellstoffe leiden durch den Bleichprozeß nicht hin- 
sichtlich ihrer Festigkeit. Durch Ueberbleichen 
wird die Festigkeit vermindert, besonders dann, 
wenn der Temperaturanstieg beim Kochen zu rasch 
erfolgte. Je härter ein Stoff, desto größer ist der 
Bleichverlust. Stö. 


E. Belani: Vorschläge zum Bau einer modernen 
Sulfitzellstoff-Fabrik. „Papier-Fabrikant“ 24, 173 
bis 177 (1926). 

Folgende Neuerungen, die bereits durch frühere 
Veröffentlichungen gut bekannt sind, werden emp- 
fohlen: Kocherfüllvorrichtung, System Fresk, eine 
Spezial-Kocherausmauerung, Feinkiesofen, elektri- 
sche Gasreinigung, Jenssen- Türme, Zellenfilter- 
Saugtrockner, Mosebach-Spiralpressen, Hoch- 
konzentrationsbleicher, Brüden-Kompressionsver- 
dampfer u. a. m. Stö. 


W. J. Müller und W. Herrmann: Zur Ligninbestim- 
mung in Holz und Holzzellstoffen. „Papier-Fabri— 
kant“ 24, 185 (1026). 

Als Filtermaterial bei der Ligninbestimmung 
hat sich Naphthalin sehr gut bewährt. 10 bis 40 cem 
einer s K igen alkoholischen Naphthalin (resubl.)- 
Lösung werden in das doppelte Volumen Wasser 
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eingegossen. Der gebildete Naphthalinschaum wirt 
auf einem Filtertiegel abgesaugt und als Fiter- 
polster etwas zusammengepreßt, worauf die Lir: 
filtration beginnen kann. Ist der Ligninrücksturd 
ausgewaschen, dann wird das Naphthalin auf der 
Wasserbad verdampft. Das Lignin bleibt frei vor 
Filtermaterial im Tiegel zurück. Sto. 


J. Funcke: Das Thorne-Bleichverfahren. „Papiet- 
Fabrikant“ 24, 217—20 (1926). 

Beim T hor ne- Bleichverfahren handelt es sich 
im Prinzip um eine kontinuierliche Hochkonzentr:- 
tionsbleiche. Der vom Sortierer kommende Si“ 
wird mittels Eindickzylinders und Schraubenpre:« 
auf größere Stoffdichte gebracht und darauf unter 
automatischer Zugabe von Bleichlauge und Warm- 
wasser mit 20% Stoffdichte in den Bleichturm em- 
geführt. Dieser Turm hat einen inneren Durch. 
messer von 2,75 m und eine Höhe von etwa 6.75 r. 
Die Bewegung des Stoffes durch eine mit Ruh- 
armen ausgerüstete Vertikalwelle, die eine Dritte- 
umdrehung pro Minute ausführt. Durch den mit! 
leren hohlen Rührwerksarm wird Druckluft er- 
geführt. Der austretende gebleichte Stoff wird tort 
auf 1% Stoffdichte verdünnt, eingedickt und ze 
gebenenfalls einer Holländernachbleiche unterwörter. 
Die Ersparnisse an Chlor betragen 30 bis , 2 
Dampf 50% und an Zeit 30%. Der nach Thorne 
gebleichte Stoff besitzt eine höhere Faserfestigkeit. 
bessere Falzzahl und höheren Cellulosegehait, und 
neigt selbst nach längerem Lagern nicht zum Ver- 
gilben. Stö. 


E. Opfermann: Betrachtungen über die Thome- 
Bleiche. „Papier-Fabrikant“ 24, 220—22 (1020. 
Vf. wägt die Vorzüge und Nachteile der alter 
Holländerbleiche mit niedrigen Stoffkonz. und die 
der Hochkonz.-Bleiche gegeneinander ab. Auf die 
mechanische und chemische Schädigung der Faser 
ist dabei vielfach keine Rücksicht genommen wor 
den. Thorne scheint mit seinem Verf. einen Weg 
gewiesen zu haben, der infolge der schwachen Be- 
wegung des Bleichgutes die Fasereigenschaften nuf 
wenig beeinträchtigen dürfte. 


R. O. Herzog: Ueber die Quellung der Cellulose. 
(Vortrag) „Papier-Fabrikant“ 24, 22028 (MP). 
Die Quellungsvorgänge der Cellulose sind dort 
durchsichtig, wo die Cellulose mit Elektrolyten che- 
misch reagiert, dabei lassen sich solche Verb. urter- 
scheiden, die in verd. Elektrolytlsgn. quellen und 
solche, bei denen Verb. zwischen Schmelzen (Salzen 
in ihrem Kristallwasser) und Cellulose entstehen. — 
Die Volumzunahme durch Wasserbindung wird. ab- 
gesehen von chemischer Wasserbindung. durch 
Ionen bewirkt, die an der Oberfläche des Gitters 
festliegen, zum Teil aber von frei beweglichen lonen, 
die eine Wasserhülle um sich bilden. — Für die 
Mercerisationskontraktion wird eine Theorie auf- 
gestellt. — Die Zustandsänderungen den Cellulose 
(Hysteresis) beim Trocknen des Zellstoffs oder 
bei der Viskosereifung sind nicht auf Kristallisation“ 
vorgänge, sondern auf Koagulation bzw. Peptiszauen 
zurückzuführen. (Anschließend Diskussion.) $0- 


K. Berndt: Die Verwendung magnesiahaltiger Koch- 
laugen, insbesondere basenreicher Laugen. . Pa. 
pier-Fabrikant“ 24, 233—38 (1926). 5 

Eine literarische Studie. Sto. 


E. Opfermann: Die Aussichten der deutschen Kunst- 
seiden- und Kunstseiden-Zellstoff-Industrie. Pa- 
pier-Fabrikant 24, 2130—50 (1926). 

Vorläufig beträgt die erzeugte Kunstseidemerge 
nur 1% der gesamten Textilproduktion (Wolle, 

Baumwolle, Naturseide). Eine große Entwicklung 
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ist also bei weiterer Verbesserung der Eigenschaften 
der Kunstseide möglich. — Von der Weltproduktion 
entfallen 8% auf Viskose-, etwa 8% auf Char- 
donnet-, 3% auf Acetat- und 1% auf Kupferseide. — 
Die deutschen Zellstoffabriken müssen bemüht 
bleiben, einen Spezialzellstoff von dauernd chemi- 
scher und physikalischer Gleichmäßigkeit zu liefern, 
damit die ausländische, oft sehr leistungsfähige 
Konkurrenz aus dem Felde geschlagen wird. Stö. 


A. Nikitin: Reorganisation der Fabrikverwaltungs- 
methoden. „Bumaschnaja Promischlennost“ Nr. ı, 
1927, S. 6. 

Die Truste haben der Ueberführung der ihnen 
zugeteilten Fabriken zur wirtschaftlichen Selbstän- 
digkeit prinzipiell zugestimmt. Allerdings sınd die 
juristischen Folgen in bezug auf die gegenseitigen 
Verhältnisse und Rechte völlig ungeklärt. — Die 
Jahre des Wiederaufbaues und die Marktlage erfor- 
derten seinerzeit die Inbetriebnahme sämtlicher 
Werke. Die veränderten wirtschaftlichen Markt- 
verhältnisse verlangen eine sorgfältige Auswahl und 
die Ausschaltung unrentabler Betriebe. Dieses ist 
auf dem Wege der wirtschaftlichen Selbständigkeit 
möglich. Nur auf dem Wege der Umbauten größe- 
rer Werke ist eine Qualitätsverbesserung und Ge- 
stehungskosten - Verringerung möglich. Verfasser 
spricht nun die zukünftigen \Verwaltungsverhältnisse 
durch. Ee. 


J. Chintschin: Konstanten von Zellstoff. „Bum. 
Prom.“ Nr. 1, 1927. S. 10. 

Das staatliche Institut für Papierprüfung hat 
die Resultate seiner Arbeit über Zellstoffbeurteilungs- 
methoden und Normen an drei Kochungen in der 
Okulowskaja-Fabrik überprüft. Astreiches und teil- 
weise rotfaules Holz von etwa 20% Wassergehalt 
wurde mit einer Lauge von 2,65 bis 3,18% SO; ge- 
kocht. Die wie gewöhnlich gewonnenen Holzzell- 
stoffe wurden verarbeitet und dann die Proben nach 
einer Trocknung bei 30° untersucht. Die Lignin- 
bestimmung wurde nach Krull-Willstätter ausge- 
führt. Das Lignin wurde durch Naphthalin filtriert. 
Diese Methode bewährte sich gut. Chlorfaktor und 
Bromzahl wurden nach Tingle ermittelt. Die Chlor- 
verbrauchszahl bei 35° nach Sieber. Aufschlußgrad 
durch Ausfärben mit Malachitgrün und Kongorot. 
Die Pentosane nach Tollens-Koydl. Nach Schwalbe 
die Barytresistenz und die Kupferzahl nach 
Schandroch. Harz und a-Cellulose nach den in deut- 
schen Laboratorien üblichen Methoden. Auf Grund 
der erhaltenen Zahlen konnte man nun feststellen: 
eine Verringerung des Ligningehalts (besserer Auf- 
schlußgrad und geringerer Chlorverbrauch) steht im 
Zusammenhange mit Verlängerung der Kochzeit, 
wobei sich allerdings die Kupferzahl erhöht. Die 
Asche wird dabei geringer. Der Pentosan- und 
a-Cellulosegehalt eines Zellstoffes scheint von dem 
Schwefligsäuregehalt der Lauge abzuhängen. Der 
Harzgehalt verändert sich wenig. Die Versuchs— 
station will nun durch systematisch ausgeführte 
Werksversuche eine Besserung der Zellstoffqualität 
erreichen. Ee. 


J. Chintschin: Ratschläge zur Ermittlung der Kupfer- 
a Schandroch. „Bum. Prom.“ Nr. 1, 1927, 
. 38. 
Diese Bestimmungsmethode wurde vom staat- 
lichen Papierinstitut untersucht und auf ihre Brauch- 
barkeit geprüft, Sie ergibt durchaus brauchbare 
Zahlen, welche mit denjenigen nach Schwalbe er- 
mittelten — innerhalb der Fehlergrenzen — überein- 
stimmen. Kleine Abänderungen werden vorgeschla- 
gen. Der Reaktionskolben soll im Sandbade zur Er- 
reichung eines ruhigen Kochens erhitzt werden. Die 
aufgekochten Fehlingschen Lösungen I und II ver- 
mengt man erst beim Hinzufügen ins Reaktions- 
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gefäß. Zur Verhütung des Platzens des Gefäßes beim 
schnellen Abkühlen empfiehlt es sich, den Inhalt mit 
200 bis 300 ccm Wasser zu verdünnen. Man filtriert 
zur Kupferbestimmung am besten den ganzen 
Kolbeninhalt. Die Zellstoffprobe zerkleinert man 
mit einer groben Feile und ermittelt die verwandte 
Menge durch Wägung einer gefüllten und leeren 
Papierpatrone. Ee. 


Esparto und die damit verknüpften Probleme. „Boll. 
della stazione speriment.“ 6, 15 (1927). 

Vor Vertretern der Chemie, Papierfabrikation, 
Textilindustrie und graphischen Gewerbe wies Prof. 
Camillo Levi auf die mit der Verwertung des in 
Tripolis gewonnenen Espartograses verknüpften 
wissenschaftlichen und industriellen Aufgaben hin. 
Der Jahresverbrauch an diesem Rohstoffe beträgt 
allein in England schon jetzt 200 000 t, entsprechend 
80 OOO t Zellstoff, und ist zweifellos ganz gewaltiger 
Steigerung fähig. Die bekannten wertvollen Eigen- 
schaften dieses Zellstoffes empfehlen ihn besonders 
für kostbare Papiere und Drucke, denen es künftig 
in Italien ebensowenig an Abnehmern mangeln 
werde wie zur Zeit in den übrigen Ländern Mittel- 
und Westeuropas. Br. 


Clinton K. Textor und Walter F. Hoffmann, Er- 
mittelung des Natrongehaltes durch Leitfähigkeits- 
messungen. „Paper Trade Journ.“ 84, 201 (1927). 

Der Aufwand an Aetznatron erreicht in der 

Zellstoffabrikation ansehnliche Beträge, und es ist 
deshalb von Belang, die in den verschiedenen Ab- 
wässern und flüssigen Abgängen verlorengehenden 
Sodamengen auf schnelle Weise zu ermitteln. Leit- 
fähigkeitsmessungen mit Hilfe einer Wheatstone- 
schen Brücke geben diese Möglichkeit, nachdem sich 
gezeigt hat, daB Natrongehalt und spezifische elek- 
trische Leitfähigkeit in einer bestimmten Gesetz- 
mäßigkeit zueinander stehen, einerlei, welcher Art 
die untersuchte Betriebsflüssigkeit ist. Br. 


D. E. Cable, R. H. McKee und R. H. Simmons: 
Untersuchungen über Natronzellstoff. „Pulp 
Paper Magazine“ 25, 243 (1927). 

Um über die Brauchbarkeit einheimischer Hart- 
hölzer für Papierzwecke einen vorläufigen Anhalt 
zu gewinnen, wurden Hackspäne aus zwei Arten 
Birke und drei Arten Ahorn verschieden lange dau- 
ernden Kochungen mit Natronlauge unterworfen. 
Ein Wechsel in der Kochdauer von mehreren Stun- 
den hatte keinen erkennbaren Einfluß auf Ausbeute 
und Bleichfähigkeit des gewonnenen Zellstoffes, 
ebensowenig eine Steigerung der Kaustizität der 
Aufschließlauge von 60 auf 98%. Die sonstigen 
Eigenschaften waren denjenigen des Zellstoffes aus 
Aspenholz vergleichbar. Br. 


Rex Furness: Wasserglas und dessen Wert für die 
Papierfabrikation. „Paper-Maker“ 73, 274 (1927). 
Wasserglas als Mittel zur Erhöhung der Papier— 
festigkeit ist von besonderem Werte für stark ge— 
füllte Papiere. Neben Harz kann es unter der Vor— 
aussetzung Verwendung finden, daß genügend Alaun 
zum Ausfüllen genommen wird. Mit Kaolin, Stärke, 
Leim gefüllte Papiere gewinnen in Gegenwart von 
Wasserglas an Festigkeit. Auch schon im Laufe der 
Herstellung des Papieres treten die günstigen Ein— 
flüsse des Wasserglaszusatzes hervor. Br. 


James Scott: Latex-Lumpenpapier. „Paper-Maker“ 
73, 289 (1927). 

An Hand anschaulicher Mikrophotographien 
werden Aussehen und Verhalten der mit Latex im 
Holländer versetzten Zeuge und daraus gefertigten 
Papiere geschildert. Nach Ansicht des Vf. ist ge— 
genwärtig noch kein Vorteil erkennbar, der mit den 
vermehrten Kosten der Latex behandlung im Ein- 
klange stände. Br. 
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PATENT-UMSCHA 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren zur Verhinderung des Faltenwerfens 
teerfreier Dachpappe. 


D. R. P. 448826, Kl. 55 f, Gr. 14, vom 4. 2. 26. 
Ludwig Schwabe in Hamburg. 

Das Wesen dieser Erfindung besteht darin, daß 
die Pappbahn nach der üblichen ersten Tränkung, z. B. 
mit Naturasphalt, Erdölpech, Stearinpech, Wollfett- 
pech, mit Oel berieselt oder gesätigt und gegebenen- 
falls nach Verlassen des ersten Tränkungsgefäßes 
noch über ein Gefäß mit kochendem Wasser geführt 
und darin mit heißen Dämpfen bespült wird, woran 
sich eine letzte Tränkung anschließt, die gleichartig 
mit der zuerst genannten Tränkung ist. 


Umwandlung von Alkalisulfiden in Alkalisulfite. 


D. R. P. 449285, Kl. 12 i, Gr. 21, vom 8. 8. 26. 
V. St. A. 29. 10, 25. 
West Virginia Pulp & Paper Company 
in New Vork, V. St. A. 

Wässeriges Alkalisulfid wird bei erhöhter Tem- 
peratur (120-160 C) in Gegenwart eines festen, 
feinverteilten, oberflächegebenden Materials gerührt 
und belüftet. Insbesondere die Anwendung des 
Verfahrens zur Gewinnung von Natriumsulfit aus 
Natriumsulfitablaugen geschieht derart, daB man 
zunächst daraus eine Schmelze von Natriumsulfid 
herstellt, in die festes, feinverteiltes, die Oberfläche 
vergrößerndes Material, z. B. Natriumsulfit, einge- 
bracht wird, worauf die Mischung z. B. bei 140° C 
gerührt und belüftet wird. 


Filtermantel für Zellenfilter-Saugtrommeln, ins- 
besondere zur e endloser Faserstoff- 
ahnen. 


D. R. P. 449 430, Kl. 12 d, Gr. 16, vom 16. 5. 25. 
R. Wolf Akt.-Ges. in Mag deburg-Buckau. 
Der Filtermantel besteht aus einem grob- 

gelochten, als Träger für einen mehrschichtige Filter- 
tuchbespannung dienenden Zylinder, wobei der 
Filtermantel als Ganzes hergestellt und mit den 
Trommelstirnwänden luftdicht verbunden wird. 
(Ein Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Cellulose- 
verbindungen. 


D. R. P. 449 432, Kl. 12 o, Gr. 23, vom 20. 5. 24. 
Oesterreich 4. 4. 24. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 

Man läßt Ammoniak auf Cellulosexanthogen- 
fettsäuren oder die sie enthaltenden Reaktions- 
gemische einwirken, wie man sie z. B. aus roher 
oder gereinigter Viskose von alkalischer, neutraler 
oder saurer Reaktion und Monohalogenfettsäure 


erhält. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 

Hohlkörpern oder Reliefs aus Papier-, Holz- 

stoff- oder einer ähnlichen Masse durch Ansaugen 

der Masse auf eine Siebform und darauf folgen- 
des Pressen der Masse. 


D. R. P. 440 483, Kl. 54 e, Gr. 3. vom 5. 5. 26. 
Hartpapier-Werk Albert Schmidt in Leipzig- 
Stötteritz. 

Die Masse wird auf ein mit einem durch- 
brochenen Hohlkern lösbar verbundenes Sieb ge- 
saugt und das die Masse tragende Sieb nach Lösen 
von dem Hohlkern in eine Presse gebracht. (Zeich- 


nungen.) 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Um ihre Längsachse drehbare Spriturohrvotrch; 

zum Reinigen der Siebe und Filze, zum Feuchte: x: 

Papiers und ähnlicher Stoffe in Papier- ud i- 
lichen Maschinen. 


D. R. P. 444 495, Kl. 55 d, Gr. 9, vom 16. 12 3 
Heinrich Schaaf in Cöthen, Anhalt 

Die Erfindung besteht darin, daß dae Syre - 

der Länge nach in mehrere Kammern geteilt yt & 
mehrere Spritzrohre zu einem Bündel verein . 
wovon jede Kammer oder jedes Spritzrohr ir > 
sondere Spritzlochreihe besitzen und das Sr 
oder das Spritzrohrbündel während des Betr 
seine Längsachse gedreht und damit eine z 
Spritzlochreihe im Augenblick eingeschaltet se: 
kann, ohne daß sonst etwas an der Spritzrorrrt.z 
zu ändern ist. Haben sich also in einer Spi: < 
reihe ein oder mehr Spritzlöcher zugeset, & 
kann sofort ohne Betriebsunterbrechurg eme zi 
durchweg offene Spritzlochreihe eingexhi:t 17 
den. Bei Spritzrohrfeuchtern kann sich eite Ars 
rung im Grad der Feuchtung nötig macher Tè 
hier dann durch Einschaltung einer ent: * 
weiter geteilten oder gelochten Spritzlochrehe. ë 
gebenenfalls während des Betriebes erreicht . 
ohne daß man, wie sonst, den Wasert. 
erniedrigen oder erhöhen muß. Auch beir \r 
können sich für die Reinigung während des kr: 
und während des Stillstandes der Papiern:x?: 
verschieden weite Spritzlöcher nötig macher. zr 
sich alles mit einem einzigen Spritzrohr m x 
Erffndung erreichen läßt. (Ein Blatt Zeiche:#' 


Schweden. 


Anordnung zur Beschickung von Zellstofixen. 


(Nachtrag zum Patent 62 460.) 
Schwedisches Patent 63 340 vom b. 3 2 
S. Svensson, Krokom. | 
In der Mitte des Beschickungszvlinder 1 t 
nach oben sich verengendes Steuerorgan arge ret. 


Anordnung für automatisches Ausspülen von St 
bottichen, Diffuseuren und dergl. 


Schwedisches Patent 63 341 vom 17. 4 & 
K. Holter und O. Quiller, O:lo. 

Das Ausspülen geschieht mittels drehbare = 
mittelbar am Auslauf des Stoffbottichs an? 
Mundstücke. Außer diesen sind Mundsticke x7 
Mundstücksgruppen in verschiedener Höte EX 
dem Bottichboden derart angebracht, daß das = 
spülen des Stoffes gleichzeitig in mehreren, 3 
horizontalen Ebenen vor sich geht. 


Verfahren zur Herstellung von Formitücber 


Schwedisches Patent 63 366 vom 30. 6. 1 
Cellon-Werke Dr. Arthur Eichengrün, 
Charlottenburg. | 
Die Herstellung geschieht aus einer aus AU" 
Cellulose und Kampherersatzmitteln erhaltene! + 
stischen Masse. 


Anordnung für die Steuerung von Bändern, Ries 
Filzen, Sieben usw., bei deren Bewegung Aber dul 
und Walzen. 
Schwedisches Patent 63.409 vom 4.5 & 

M. Landraud, Isère, Frankreich. 

Die Steueranordnung ist gekennzeichnet dm 
einen Zylinder, getragen von einer Unterlage. deis 
einen zentralen, gegen die Drehachse des rte 
senkrecht liegenden Zapfen bin- und bene: 
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kann, und von zwei Rollen, die von der Unterlage 
elastisch getragen werden. 


Verfahren beim Drucken von Papier. 


Schwedisches Patent 63 434 vom 8. 1. 24. 

The Prismatone Company Inc., Chicago, III., V. St. A. 

Das genaue Einpassen einer Papierbahn im Ver— 
hältnis zu einer Druckfläche wird dadurch hervor— 
gebracht, daß man die Papierbahn der Einwirkung 
statischer Elektrizität aussetzt und die Wirkung der- 
selben auf Linien, senkrecht zur Bewegungsrichtung 
der Papierbahn begrenzt, wodurch die Papierbahn 
an einer seitlichen Verschiebung verhindert wird. 


Anordnung an Apparaten, um mittels Saugwirkung 
Feuchtigkeit aus nassem Material zu entfernen. 


Schwedisches Patent 63 251 vom 17. 11. 25. 

St. Anne’s Board Mill Company Ltd. und R. B. Heys, 
Bristol, England. 

Das Mater! ist getragen von einem in Bewe- 
gung befindlichen Sieb, unter welchem ein Band 
oder Riemen und eine für deren Anordnung dienende 
Unterlage angebracht ist. Das gleichzeitig mit und 
unter dem Sieb bewegliche Band ist mit quer zur 
Bewegungsrichtung angebrachten Spurrinnen ver- 
sehen, deren offene Enden nach und nach vor die 
Mitte einer oder mehrerer, an eine Sauganordnung 
angeschlossene Rohrleitungsausmündungen gelan- 
gen, so Luft und Feuchtigkeit durch das Sieb und 
Material saugend. 


Regulieranordnung zur Aufrechterhaltung bestimm- 
ter Drehzahlverhältnisse zwischen zwei oder 
mehreren Motoren. 

Schwedisches Patent 63 140 vom 11. 8. 23. 
Siemens-Schuckert-Werke G. m. b. H., Berlin- 
Siemensstadt. 


Verfahren zur Verhinderung von Staubbildung 
auf Wegen. 

Schwedisches Patent 62 128 vom 12. 10. 25. 

Robert Karlberg, Norrköping. 

Die Oberfläche des Wegkörpers wird außer mit 
flüssiger Sulfitablauge auch mit hygroskopischen 
Stoffen behandelt. Beide können gleichzeitig, also 
gemischt, auf die Wegoberfläche aufgespritzt werden. 


Entrußungsanordnung an rotierenden Luft- 
vorwärmern. 
Schwedisches Patent 63 318 vom 31. 5. 24. 
A. Bol. Ljungströms Angturbin, Lidingö-Brevik. 


Maschine für die Herstellung zusammenlegbarer 
Papierbecher. 
Schwedisches Patent 63 338 vom 7. 5. 24. 
The Vortex Mfg. Co., Chicago, III., V. St. A. 


Norwegen. 


Schwefelofen. 
Norwegisches Patent 43 346 vom 3. 3. 25. 
A. Bol. Karlstads Mekaniska Verkstad, Karlstad, 
Schweden. 
Der Schwefel wird in einer rotierenden Trommel 
verbrannt, 


Schälmesser für Holz. 


Norwegisches Patent 44 104 vom 17. 12. 25. 
Ragnar Kjuus, Aarnes. 


Verfahren zur Herstellung eines nicht zerfließenden, 
leicht löslichen, festen Stoffes aus Sulfitablauge. 
Norwegisches Patent 44 168 vom 30. 1. 25. 

I. G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M. 
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Verfahren zur Herstellung von Faserstoff. 


Norwegisches Patent 44 169 vom 10. 5. 26 
Ramar Syndicate, Incorporated von Norfolk, Virg., 
V. St. A. 

Das Material (Holz) wird in größeren oder klei- 
neren Stücken unter Druck in o, os bis 3,5 igen Lö- 
sungen von Sulfaten, Nitraten und Alkali- oder Erd- 
alkalichloriden, oder Mischungen von diesen ge- 
kocht, wonach das in Stückform befindliche Material 
einer Zerfaserung durch Zerquetschen und event. Be- 
handlung im Holländer unterworfen wird. 


Schärfrolle für Holzschleifsteine und dergl. 


Norwegisches Patent 44 195 vom 16. 1. 25. 
Rupert Andersson, Skärblacka, Schweden. 


Anordnung am Auslauf von Schraubenpressen für 
faseriges Material. 


Norwegisches Patent 44 206 vom 26. 1. 26. 
Christian Holter und Olaf Quiller, Oslo. 
Verschlußanordnung für den Auslauf an Schrau- 
benpressen, bestehend aus zwei schwingbar, auf ent- 
gegengesetzten Seiten des Auslaufes gelagerten 
Klappen, derart, daß deren freie Kanten beim 
Schließen in der Mitte der verlängerten Schrauben- 
achse zusammenfallen. 


Schweiz. 


Verfahren zum Schützen von Pappe, Papier und 
Kartonnagen aller Art gegen Feuchtigkeit. 


Schweizer Patent 120 536. 
Leopold Rado und Julius Modern, Wien, Oest. 
Genannte Gegenstände werden mit einer Alu— 
miniumfolie überzogen, und zwar unter Verwen- 
dung eines wasserdichten Klebemittels. 


Verfahren zur Metallisierung der Oberfläche von 
Filmbändern auf chemischem Wege durch Nieder- 
schlag des Metalls aus einer Metallsalzlösung. 


Schweizer Patent 120 625. 
Emil Pfiffner in Freiburg, Schweiz. 

Um die Ausnutzung der Bäder wirtschaftlicher 
zu machen, werden die Filmbänder durch die Metall- 
salz- und Reduktionsbäder in der Weise geführt, 
daß einmal die eine und dann die andere Seite der 
Bänder in Berührung mit den Badflüssigkeiten ge- 
bracht wird. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Darstellung von Azetatcellulose, 


Schweizer Patent 120 810. 
Leonard Angelo Levy in London, England. 
Cellulose wird mit einer Mischung aus Essig- 
säure, Essigsäureanhydrid und eines Kondensations- 
mittels, z. B. Schwefelsäure, in Gegenwart eines 
Chromsalzes als Katalysator behandelt. 


Verfahren zur Herstellung lichtempfindlichen 
Papiers. 
Schweizer Patent 120 830. 
Dr. Hermann Kammerer in Baden-Lichtental, 
Deutschland. 
Rohpapier wird mit einem Chromsäuresalz, 
z. B. Bichromat oder angesäuertem Chromat und 
mindestens einem Schwermetallsalz einer organi- 
schen Säure, z. B. einem Ferrisalze der Zitronen-, 
Oxal- oder Weinsteinsäure behandelt. 


Verfahren zur Herstellung von geformten Körpern 

aus Celluloseverbindungen enthaltenden Massen. 

Schweizer Patent 120866. Deutschland 30, 12. 24. 
Dr. Gustav Leysieffer in Troisdorf bei Köln. 
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Verfahren zur Herstellung einer neuen Cellulose- 
verbindung. 


Schweizer Patent 121031, Zusatz zum Hauptpatent 
118 235. Oesterreich 4. 4. 24. 


Dr. Leon Lilienfeld in Wien, Oesterreich. 
Man läßt auf eine Cellulosexanthogenfettsäure 
oder ein Salz derselben m-Toluidin einwirken. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseidefäden von 
hervorragendem Glanz und hoher Deckkraft aus 
Viskose. 


Schweizer Patent 121 070. 
Erste Böhmische Kunstseidefabrik A.-G. 
in Theresienthal bei Arnau. 

Es wird ein Fällbad angewendet, welches er- 
halten wird, wenn man in Wasser Schwefelsäure 
und mindestens ein Neutralsalz in solchen Mengen 
auflöst, daß sich Bisulfat bildet, jedoch noch ein 
UeberschußB von einem der beiden ersten Stoffe 
vorhanden ist, und einen betainhaltigen Stoff, z. B. 
Melasse oder Schlempe beifügt. 


Verfahren und Einrichtung zur Erzeugung soge- 
nannter Leichtseide aus Viskose. 
Schweizer Patent 121071. Deutschland 11. 21. 25. 


Spinnstoffabrik Zehlendorf G. m. b. H., 
Berlin-Lichterfelde. 


Großbritannien. 


Verfahren zur Herstellung hohler Fäden 
aus Viskose u. dgl. 
Britisches Patent 258 582 von 1927. 
Erste Böhmische Kunstseidefabrik A.-G. 
in Theresienthal. 

Dem Spinnbad werden in geeigneter Form Oele, 
Fette, Seife, Paraffin, Wachs u. dgl. zugesetzt und 
dem hergestellten Faden durch ein Lösungsmittel 
wieder entzogen. 


Verfahren zur Herstellung von Fäden, Filmen u. dgl. 
aus Celluloseazetat. 
Britisches Patent 275 286 von 1927. 
H. Dreyfus in London SW ı. 
Der Reifungsvorgang wird in ungewöhnlicher 
Weise zeitlich ausgedehnt, um aus den Produkten 
Lösungen von geringer Viskosität herstellen zu 


können. 


Nordamerika. 


Verfahren zur Herstellung von Papier, Pappe und 
Isoliermitteln aus Maisstengeln. 


Amerikanisches Patent 1639 152 vom 16. 8. 27. 
Orlando R. Sweeney in Ames, Jowa. 

Die Maisstengel werden zwei oder mehr Tage 
in u. U. erwärmtem Wasser eingeweicht, wobei der 
Faserzusammenhang des Materials durch die an 
demselben von vornherein anhaftenden Mikroorga- 
nismen bzw. deren Enzyme gelockert wird. Das so 
vorbereitete Material wird darauf, nachdem man es 
u. U. mit den üblichen chemischen Lösungen ge- 
kocht hat, in bekannter Weise gemahlen usw. 


Liegender zylindrischer Kocher. 
Amerikanisches Patent 1639613 vom 16. 8. 27. 
C. Riddle in Akron, Ohio. 

Dieser Kocher, welcher mit oder ohne Rühr- 
werk gebaut wird und in vielen Industrien, u. a. auch 
in der Papierindustrie vorteilhaft sein soll, besitzt 
einen doppelten Mantel und der innere Mantel ist 
wellenförmig ausgebildet. (Ein Blatt Zeichnungen.) 
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Langsiebpapiermaschine. 

Amerikanisches Patent 1640007 vom 2 U 
John Moravec in Vancouver, Kanada. 

Die Erfindung bezweckt die Schoren ¿ 
Siebes unter Aufhebung der Reibung desseibes + 
bei höchster Laufgeschwindigkeit desselben - 
ohne Verminderung der Wirkung der Vakuum. 
Zu diesem Zwecke erhalten letztere per- U | 
Metallverschlüsse und Führungen, die durch B ` 
Kettenglieder abgeschlossen sind, weiche & 
Wasserabzug kein Hindernis bereiten. Die tp- 
meidliche Reibung wird dadurch ganz aui gr 
Verschlüsse und Ketten übertragen, aber ker 
zeitig wird an Kraftaufwand gespart und der u. N 

tausch eines alten gegen ein neues Siebtuch erze 

tert. (7 Blatt Zeichnungen.) 


| Eam 


Holländer. 


Amerikanisches Patent 1639917 vom 2. N 
George Stanford Witham jr. in Hu on Fan.. 
Die Messerwalze im Holländer und der & 
bestimmte Betriebsmotor werden fest derart f.. 
ander verbunden, daß beide gleichzeitig von <= 
Handgriffe aus in ihrer Höhenlage verstellt wrz 
können. (Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterberdt 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klase] 


Deutschland. 
Patent-Anmeldungen. 1 

29a, 6. G. 64 571. Franz J. Gahlert, Bir: f- 
Bez. Chemnitz. Verfahren zum Nachbehareer s 
Kunstseidenfäden. 9. 6. 25. 

29 a, 7. G. 66 737. Dr. Emil Gminder, Net r- 
Wernerstr. 26. Verfahren und Vorrichtung xt 
bereitung von Faserstengeln und Halmen iur gr r. 
arbeitung auf Walzenstreckwerken durch lea I ©... 
in kleinere Stücke. 13. 3. 20. 

55d, 10. R. 61561. Ernst Rüdiger, Rt f 
i. Vogtl. Fördertuch für Holzstoflentwiwät I -- 
maschinen. 12. 7. 24. 

55 f, 13. P. 47269. Firma Jos. Ptasznik, Ar: 
dam; Vertr.: Emil Stein, Berlin Wè A 
straße 12/13. Verfahren zur ununterbrochener Fe 
stellung eines als Zigarettenmundstück-Belag er 
den Blattmetall-Ersatzes in Gestalt dünner 5 
chen aus einer Mischung von Celluloseesiet er 
Farbpulver, z. B. Bronzepulver. 22. 12. 23. E 
24. 2. 23. 

Erteilte Patente. 

10 b, 11. 450719. Zellstoffabrik Waldhof, = 
heim-Waldhof, und Dr.-Ing. Adolf Schneider 5 
heim. Verfahren zur Nutzbarmachung des Herr“ 
von Sulfitablaugen. 21. 5. 24. N. 23210. 1 5 

55 e, 4. 450 764. Otto Reitter. Clückstac. f 
stein. Längsschneider für Papiermaschre. . 
parallel zu den Messerwellen liegenden 
spindeln und Zäumen zwischen den Spire t zr. 
Messerbüchsen. 8. 3. 25. R. 63 656. ck 

55€, 7. 450634. Robert Martin, Dremece ' 
Mittweida, Sa. Aufrollvorrichtung für por 
Stoffbahnen, mit zwei Tragwalzen. 7.12.24" 


Gelöschtes Patent. 
55d, 3, 406 753. 


1 


— ~ 


Eingetragene Gebrauchsmustef. 


= 
54g. 1004073. Friedrich Strenger, F. 
hofstraße 29. Wellpappe. 14. 3. 27. St & gh. 
55 d. 1 004 508. Albert Milius, Osthem e, 
Selbsttätiger Dampfdruckregler für Te | 
von Papier- und dergl. Maschinen. 9.8.5." * ~w 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee l. 


I 


„ ye 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Ueber die Verwertung von Zellstoffablaugen zu Düngezwecken. 
Mitteilung von J. Görbing. 


Forschungsanstalt {` 


Bodenkunde und Pflanzenernährung, Rellingen in Holstein. 


(Fortsetzung aus Heft 37). 


Welche komplizierten Vorgänge zu der Ver- 
festigung der l.auge führten, ist im übrigen nicht 
näher untersucht worden; die wasserbindende Kraft 
der verwendeten Kalkmengen oder der Ver— 
dampfungsgrad reicht meines Erachtens dazu allein 
nicht aus. Es mögen kolloide Wandlungen dabei 
mitwirken. 

Es wird aufgefallen sein, daß der Gegenwart 
der in der Ablauge angereicherten schwefligsauren 
Salze anscheinend keine Beachtung geschenkt 
wurde; dem ist jedoch nicht so: es dürfte als sicher 
angesehen werden, daß auch in dem angereicherten 
Zustand Sulfite durch die oxydative Kraft des Bo- 
dens schnell genug zerstört werden würden, wenn 
nicht etwa extrem hohe Gaben zu Pflanzenbeständen 
in der ersten Entwicklung gegeben würde. 

Immerhin ist es lehrreich zu schen, daß selbst 
hohe Gaben in einigen Laboratoriumsversuchen 
keine bakteriellen Störungen auszulösen scheinen. 
Ein humusreicher Sandboden wurde auf die Kraft 
der CO,-Entwicklung geprüft (Ausdruck für die Zer- 
setzung organıscher Stoffe), und zwar: 

a b c 


ohne Zusatz mit gebranntem Kalk Zellstoffdünger 
Aequivalent der in Zellstoff- mit gleichem Kalk- 
dünger enthaltenen Kalkmenge gehalt wie b 


In 4 Tagen entwickelten sich cem CO. 

0,8 — 2,0 28,0 

Bei einem Parallelversuch zeigte der Boden das 
gleiche Verhalten. 

Der Versuch wurde gewichtsanalytisch wieder- 
holt. Ein humusreicher Sandboden wurde mit 2% 
Jellstoffdünger vermischt und im großen Erlen- 
meyerkolben, der mit dem Kohlensäure-Absorptions- 
apparat verbunden war, durch Aspiration COz2-freier 
Luft langsam durchströmt (16 bis 18 Ltr. in der Zeit 
der Versuchsdauer bei 100 g Boden). 

1. Der Boden mit äquivalenten Mengen CaO er- 
gab in 16 Tagen 0,05 % COn. 

Der Boden mit 2% Zellstoffdünger vermischt, 
ergab in 12 Tagen 0,25 % CO3, bei einem zwei- 
ten Versuch in 19 Tagen 0,24 % CO: 

Von einer Störung der Zersetzung durch schwef- 
ligsaure Salze kann also nicht gesprochen werden. 
Vielmehr würden rechnerisch 20 dz Zellstoffdünger 
je Hektar 250 kg CO in 12 Tagen erzeugen, eine 
Menge, die für die Stoffumsetzungen im Boden und 
Ernährung der Pflanzen ins Gewicht fällt. 

N Es darf noch erwähnt werden, daß vergleichungs- 
weise die Sedimentationsgeschwindigkeit eines Lehm- 
bodens am geringsten ohne Kalk- und Zellstoff- 
düngerzusatz war, am höchsten mit dem Zusatz 
on Zellstoffdünger, bei einer Menge, die 0.25 % 
CaO-Zusatz entsprach. die im Parällelversuch mit 
Kalk als Aequivalentbetrag zu dem Lehmboden zu- 


gefügt wurden. Der Vorsprung auch vor dem Boden 
mit Kalk war nicht unbedeutend. Es dürfte danach 
erwartet werden, daß die Zellstoffdünger sich auch 
im Ackerbau auf schweren Böden durch Verbesse- 
rung der Krümelstruktur auszeichnen könnten. 

Bevor an eine weitere technische Ausgestaltung 
des am zweckmäßigsten gefundenen Verfahrens ge- 
dacht wurde, sollte nunmehr durch den Feldver- 
such festgestellt werden, ob und inwieweit eine 
landwirtschaftlihe Nutzung des neuartigen Ab- 
laugendüngemittels möglich und rentabel sein 
würde. Es enthielt keine Ballaststoffe im land- 
wirtschaftlichen Sinne; sowohl der Kalk wie die 
organischen Stoffe sind ackerbaulich wichtig; es lag 
mindestens die Möglichkeit vor, daß die Zucker- 
arten in Saccharatiorm wertvolle Bakteriennähr- 
mittel sein könnten, vom Lignin abgesehen, dessen 
Wert uns in dieser Hinsicht noch ziemlich unbe- 
kannt ist. 

Um von vornherein Gewähr für umfassende und 
gründliche Durchführung der Versuche zu geben, 
wurde im Einvernehmen mit Herrn Ministerialrat 
Lang vom Bayerischen Landwirtschaftsministerium, 
dem die Frage der Ablaugenverwertung unsererseits 
vorgetragen worden war, die Bayerische Landes- 
anstalt für Pflanzenbau und Pflanzenschutz befragt 
und nach der Bereitwilligkeit von Herrn Direktor 
Christmann gebeten, unter Leitung von Herrn 
Regierungsrat Weigert die Düngungsversuche 
durchzuführen. 

Es ist mir eine angenehme Pflicht, allen ge— 
nannten Herren an dieser Stelle den verbindlichsten 
Dank für die Bereitwilligkeit abzustatten, der wissen- 
schaftlichen Prüfung der dargestellten Fragen ihre 
Teilnahme und Arbeit zu widmen. Zu großem 
Danke verpflichtet fühle ich mich auch Herrn 
Lührs, Betriebschemiker der Zellstoffabrik Wald- 
hof, der mir bei allen Arbeiten im Betriebe der Zell- 
stoffabrik Waldhof und bei den umfangreichen Ver- 
suchen stets hilfsbereit zur Seite gestanden hat. 

Ueber die Versuche soll mit treundlicher Ge- 
nehmigung von Herrn Regierungsrat Weigert 
nunmehr berichtet werden: 
Analyse des Zellstoffdüngers: 

In lufttrockenem 
Wasser (H20) 
Kalk (CaO) . 


Material 
. . . 18,75% 
23,02 % 

C 


N . U 


Magnesia (MgO) . 0,55 7 
Fez203 + Alz2O02 0,84 I 
SiO: .. nn ee 0,64 % 
CO: y oy 


e 


803 . è . . . 5.43 Ge 
802 : Sy 0,50 % 
Sa. 5295 % 
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Verbindungsformen des Kalkes, berechnet aus Abb. 2. Nederlinger Boden, Volldüngung. 
der Analyse: CaCO; 7.30 %, CaSO, 9,23 %, CaSOs - — 
093%. Aus der Alkalinıtät des wasserigen Extrak— 
tes berechnet, ergibt sich ein Kalkrest von 9,25 % 


CaO, vermutlich in organischer Bindung. 
Differenz organischer Stoffe: 
Aus Zellstoff und Torf. 

Spuren Stickstoff und Phosphorsäure sind nach- 
zuweisen. 

Es liegt also ein Düngemittel von schwach 
alkalischem Charakter vor, was nach seiner Her- 
stellungsweise mit Branntkalk ohne weiteres ver- 
ständlich ist. 

Die Düngungsversuche wurden im Frühjahr 1924 
begonnen. 

Giefäßversuche mit sieben verschiedenen Böden 
wurden mit Gelbhafer und Senf in der Abteilung 


Osterwaldstraße von Dr. E. Hiltner durchgeführt. 1 4 3 i 
Bei Reihe ı und 2 wurden zu je 7,2 kg Erde 1. Ohne Ablaugendünger. 2. Ablaugendünger, I fache Menge 3!" 
5 N laugendünger, 2fache Menge. 4. Ablaugendünger. 3fache Menit 
6 g, 18 g und 30 g Ablaugendünger zugesetzt; dies 
entsprach einer Gabe für den ha und 3 Millionen kg Abb d Steeg Stadium-vonatb H 
Erdgewicht von 25 dz, 75 dz und 125 dz oder, Nederlinger Erde, ungedüngt. 


rechnen wir den frei wirksamen basischen Kalk nach 
der Analyse mit rund 10%, einer Gabe davon von 
rund 2,5 bis 12,5 dz CaO. Namentlich die letztere 
Höhe, kurz vor der Bestellung gegeben, erscheint 
von vornherein nicht ohne Bedenken. 

Bei Reihe 3 bis 7 wurden zu je 48 kg Erde 12 g 
Zellstoffablaugendünger gegeben, entsprechend 75 dz 
je ha und 3 Millionen kg Erdgewicht mit rund 7,5 dz 
alkalisch wirksamen Kalk. 

Die Reihen wurden dreifach angesetzt. 

Der Nederlinger Boden enthielt 1,2% 
Karbonate und zeigte die Reaktionszahlen: 

Aktuelle: 6,97 pH: in ı/ı n RCI: 690 pH. 


1. Reihe ohne Volldüngung: 

Bei Hafer zeigte sich folgendes Bild: Mit 
steigenden Gaben Ablaugendünger steigt die Schädi- 
gung bei Hafer. Dies ist erklärlich allein aus der ' 
steigenden Kalkgabe, da Hafer gegen alkalische k re => — 
Reaktionen an sich empfindlich ist. x - s 

Bei Senf, den wir cher als Kalkpflanze ansehen 
dürfen, waren die Unterschiede gering; nach einer 


I. Ohne Ablaugendünger 2 Ablaugendünger. I fache Menge. è yA 
laugendünger, 2fache Menge. 4. Ablaugenduünger. Fische Mei 


4 r 5 E n > š yet . 5 
anfänglich „schw ach schädikenden 3 RUN. ar Abb. 4. (Späteres Stadium der Pflanzen von Abh. i 
Mai und Juni (Ablauf der alkalischen Reaktion!) Nederlinger Erde, Volldunguns- 
verwischten sich die Unterschiede, ja es schien, als ES EEE ERS 

Abb. I. Nederlinger Boden, ungedüngt. ' - 


- f e 

1 * a , 3 Ab- 
genduünge j. Menge Ab- Ahl: ii > auwendünger, | fache Menge. 

Ohne Ab'augendunger. 2. Xblaugendunger, Hache Menge. J. AD l. Ohne Ablaugendunger. 2. Ablaugendtinger fache Mersi 


l në vë -he enre i a TAE i endungeſ. 
laugendenger, Z ache Menge. 4. Ablaugendunger, Sache Menge. laugendunger, 2 tache Menge. 4. Ablauze £ 
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wäre der Senf durch die Beidüngung begünstigt; der 
Senf mit der höchsten Gabe blühte später. 

Hafer bleibt geschwächt, Senf dagegen erscheint 
deutlich gefördert, am meisten bei der Gabe ent- 
sprechend 25 dz/ha Ablaugendünger; doch ist der 
Unterschied auch bei ı25 dz/ha nicht groß. 

* 2. Reihe: Gartenerde mit 52% Karbonaten. 
0 5 Reaktionszahlen: 

Aktuelle: 7,30 pH; in 1/1 n KCl: 7,24 pH. 

Auf diesem von Haus aus stärker alkalischen 
Boden ist der Hafer durchweg dörrfleckenkrank; 
auch der Senf ist geschädigt. 


Gartener de, ungedüngt. 


Abb. 4a. 


1 2 3 4 


1. Ohne Ablaugendünger. 2. Ablaugendünger, 1 fache Menge. 3. Ab- 
laugendunger, 2 fache Menge, 4. Ablaugendünxer, 3 fache Menge. 


Bei Volldüngung bleibt der Hafer krank; beim 
Senf vergilbten die unteren Blätter um so früher, 
je stärker die Gabe war. 
Die Addition der alkalischen Wirkung des Ab- 
-% laugendüngers zu dem an sich sehr kalkreichen 
alkalischen Boden ist hier ohne Zweifel die Haupt- 
1— ursache der Hemmungen. 
Abb. 5. 


(Späteres Stadium von 4a). Gartenerde, ungedüngt. 


i 
y 

i 

t 

l 2 > j 3 j i 5 
0 È Ohne Ablaugendünger. 2. Ablaugendünger, 1 fache Menge. 3. Ab- 
r ugendünger, 2 fache Menge. 4. Ablaugendünger, 3fache Menge. 
4 1 = 
3. HaidhauserBoden. 

| 0,42 % Karbonate. 
> Reaktionszahlen: 


Aktuelle: 7,10 pH; in ıfı n KCH 6,84 pH. 
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Abb. 6. 


Gartenerde, Volldüngung 


— 
— wo 


7 
U 
* 
a 
= 


2 3 
l. Ohne Ablaugendünger.. 2. Ablzeugendünger, I fache Menge. 3. Ab- 
laugendünger, 2 fache Menge. 4. Ablaugendünger, 3fache Menge. 


Ungedüngt ist der Stand schwächlich; anfäng- 
lich trat Förderung bei Hafer und Senf durch den 
Ablaugendünger auf, die später aber fast ver- 
schwand. 

Bei Volldüngung war der Stand gut; es zeigte 
sich eine schwach günstige Wirkung der Beidün— 
Lung. Der Senf mit Ablaugendünger war etwas 


Abb. 7. Haidhauser Boden. 


I 2 3 4 


1. Ohne Ablaugendünger, ungedüngt. 2. Mit Ablaugendünger, un- 
gedüngt. 3. Ohne Ablaugendünger, Volldüngung. 4. Mit Ablaugen- 
düngung, Volldüngung. 


niedriger, aber fast kräftiger in Stengeln und Blät- 
tern. — Der Versuch ist in Vergleichung zu Reihe 2 
beachtlich. Förderung, sobald der Reaktionsgrad 
des Bodens beim Neutralpunkt liegt. — 
4. Erbachshofer Boden. 
0,6 % Narbonate. 

Reaktionszahlen: 

Aktuelle: 7,01 pH; in ı/ı n KCl: 7,05 pH. 

Ungedüngt: Schwächlicher Stand; kein sicherer 
Unterschied, anfänglich günstige Wirkung des Ab- 
laugendüngers. 

Volldüngung: Hafer geschädigt und dörrflecken- 
krank; Senf mit Ablaugendünger dagegen gleich 
Triesdorfer, wenn nicht. etwas, besser. | 


P 
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5 Tries dorfer Erde. 
0.00% Karbonate. 
Reaktionszahlen: 
Aktuelle: 6,55 pH; in ı/ı n KCI: 6.00 pH. 


Ungedüngt: Stand verhältnismäßig gut. Ab- 
laugendünger auf Hafer einflußlos, wenn nicht 
schwächend. 

Senf mit Ablaugendünger fast etwas besser; 


keine deutlichen Unterschiede. Demnach zeigt der 
Versuch wieder den Tıinfluß des Kalkanteiles im 
Zellstoffdünger; wo der Boden bei Hafer noch Kalk 
verträgt, bleibt dieser gesund. 
Volldüngung: Keine erkennbaren Unterschiede. 
6. Baumannshof-Boden. 
0,07 % Karbonate. 


Reaktionszahlen: 
Aktuelle: 6,06 pH; in ı/ı n KCl: 3,66 pH. 
Ungedüngt: Der allgemeine Stand ist schr 


schlecht; der Senf ist durch die Beidüngung gce- 


Abb. 8. Erde von Baumannshof. 


I. Ohne Ablaugendünger, ungedüngt. 2. Mit Ablaugendünger, un- 
gedüngt. 3. Ohne Ablaugendünger, Volldüngung. 4. Mit Ablaugen- 
düngung, Volldüngung. 


schädigt: dagegen ist hier der Hafer mit Ablaugen- 
dünger etwas dunkler und ein wenig besser, doch 
daß der 


vereinzelte Dörrflecke: man sieht daraus, 
Alkalitätsgrad des Ablaugendüngers auch auf 
diesem schwach sauren Boden sich noch nach der 


alkalischen Seite hin verschiebt. 

Volldüngung ergibt guten Stand, bei Senf durch 
Ablaugendünger geringe Blütenverzögerung; anfäng- 
lich deutliche Schädigung. 

7. Schleißheimer Wiesenmoor. 
3 bis 5% Rarbonate: neutral, mit schwacher 
Neigung zur alkalischen Seite. 

Ungedüngt: Senf durch Ablaugendünger etwas 
gefördert, der Hater schlecht und stark dörrfleckig. 

Volldüngune: Anfangs Förderung durch Ab- 
laugendünger: guter Stand bei Senf, doch ohne 
Unterschiede. Hafer dörrfleckenkrank. 
mögen von den Gefäßversuchen 


wesentliche 
(Zur Illustration 
sechs Aufnahmen dienen.) 

ist zu 
Bodenzustand 
erhöhte 
1924.) 


daB die 


und 


Reak- 
Reak- 


Beachtung 


Zusammenfassend sagen, 
tionsfrage, bedingt durch 
des Ablaugendüngers. 


(Ab-ehlub 3. August 


tion 
fordert. 


Auf Freilandparzellen im Garten mit über 5, 
Karbonaten schädigte eine Beidüngung bei Gee 
und Kartoffel, ohne Unterschied, ob je ha berech-“ 
7 dz oder 14 dz Ablaugendünger beigegeben wre 

Der Versuch aus dem Jahre 1924 wurde i 
Jahre 1925 zur Feststellung einer Nachwirkr. 
nochmals in folgender Weise angebaut: 


Abb. 9. (Späteres Entwickelungsstadium von Abb. d 


Erde von Baumannshof, Volldüngung. 


3 


$ 
y2 


1. Ohne Ablaugendünger. 2. Mit Ablaugendünker. 


Die Erdfüllung der drei jeweils pleichbchar— 
delten Vergleichsgefäße wurde zusammengeschutte! 
und mit der kräftig durchmischten, aber nicht wu 
behandelten Erde je zwei Gefäße gefüllt. Der Ver 
such wurde am 12. Mai 1025 mit einem Gem 
von Rotklee und italienischem Raygras bebaut. hr 
Klee lief am 18., das Raygras am 20. Maiin ot 
(icfäben gleichmäßig auf. 

Die Anordnung des Versuches ist aus der f“ 
den Erntetabelle (Seite 637) ersichtlich. 

Ueber die Beeinflussung des Gedeihen» de 
Pflanzen durch die vorjährige Beidüngune ien bes 
kurz einige Notizen vom 21. Juli, das ist kurz y“ 
dem ersten Schnitt, angeführt: 

Im Nederlinger Boden sind kaum Unterschtr 
zu erkennen. In der Gartenerde zeigen sich Schar 
kungen, die größer sind, je höher die gegebert Ab. 
laugendüngeermengee war. In der ungedüngter Roke 
sind sie größer als in der gedüngten. 

Im IInidhauser Boden sind weder in der e. 
dunsten noch in der ungedüngten Reihe U 
schiede festzustellen. 
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Düngung 


Nederlinger Boden: 


I. 3. Urgedungtisssaesneesen see ..| 254,25 
4,5 k 6 g Ablaugendunger..... 293,75 
7, 9 12 18 g „„ aa 295,50 
10, 11 5 30 g „ 290, 00 
13, 14 | Volldün gung 3 337,60 
16, 17 ha 6 g Ablaugendünger...| 320,50 

20, 21 75 18 g 55 ...1 323,50 

22, 23 Br 30 g i ... | 320,25 

Gartenerde: l 

25.268. e bair a 212,20 

28, 29 N 6 g Ablaugendünger. ... 176,75 

31, 32 18 g 5 E 171,10 

34, 35 5 30 K „ 215,50 

37, 38 | Volldün gun — w ...1 275,00 

41, 42 m 6 g Ablaugendünger...| 253,75 

43, 44 „ 18 g E . 282,00 

46, 47 5 30 g $ ...1 244,50 

Heidhauser Erde: 

49: 51 1 Chgedungts2.s a2 ren 121,00 

53, 54 M 12 g Ablaugendünger..... 107,00 

55:57 | Vollduneung 2.220 ae 138,00 

58, 59 Y 12 g Ablaugendünger...| 147,50 

Baumannshofer Erde: 

13; 14 | Ungedüngt esoo 58,00 

76, 77 5$ 12 g Ablaugendünger..... 79.25 

79, 80 Volldün gung 3: 121,50 

82, 83 51 12 g Ablaugendünger...| 131,00 

Tries dorfer Erde: 

89: 86 n ee 158,50 

88, 89 er 12 g Ablaugendünger..... 212,50 

21.92 dünn rn 245,50 

94, 95 si 12 g Ablaugendünger...| 260.50 

Schleißheimer Erde: 

97, 98 | UngedüngUꝛeU' .. 85,75 
100 25 12 g Ablaugendünger..... 69,00 
101 
103 Wollen 8 93,85 
104 
106 r 12 g Ablaugendünger...]| 87,50 
107 


Die Pflanzen im Erbachshofboden sind sowohl 
in der gedüngten wie in der ungedüngten Reihe mit 
Ablaugendünger etwas schlechter. 

Im Boden vom Baumannshof zeigte die Ablaugen- 
düngerbeidüngung zunächst keine Wirkungen; erst 
nach dem ersten Schnitt treten solche insofern, vor 
allem bei Wolldüngung, auf, als mit Ablaugendünger 
der Graswuchs schlechter wurde, der Klee aber ent- 
sprechend besser gedich. 

Die Pflanzen im Triesdorfer Boden scheinen in 
der ungedüngten Reihe mit Ablaugendünger etwas 
besser, bei Volldüngung hingegen tritt eine Förde- 
rung durch Ablaugendünger erst etwas später in 
Erscheinung. 

Im Schleißheimer Wiesenmoor zeigen sich Be— 
einflussungen durch den Ablaugendünger nur in der 
ungedüngten Reihe insofern, als mit Ablaugendünger 
das Verhältnis zwischen Gras und Klee zugunsten 
des letzteren verschoben wurde. 

8 Nach dem ersten Schnitt zeigt sich bei einem 
Volldüngungsgefäß eine merklich bessere Entwick- 
lung mit Ablaugendünger. 


Grüngewicht 
in g 


Lufttrocken— 
gewicht in g 


Wahrschein— 
licher Fehler 


262,7 47,82 62,6 110,42 + 0,42 
216,5 | 51,18 | 52,4 103,53 + 4,62 
2234.6 54,32 54,0 108,32 + 1,94 

239,7 53,00 55,0 108,00 + 2,02 

314,2 57,45 64,0 121,40 + 1,85 
' 256,5 56,23 57,2 113,43 + 7,50 

305,9 56,02 64,1 120,07 + 0,64 
316, 04 53,24 65,5 118.74 + 2,56 

111,9 40,63 30,6 70,18 + 4,62 

140,9 40,86 39,3 80,11 + 2,88 

96,6 32.41 27,7 60,06 + 11,21 

81,0 31,18 26.1 57,28 + 0,87 

166,5 50.01 45,7 95,71 + 4,57 

191,9 45,10 46,5 91,05 + 1,98 

167,0 47,57 42,0 89,57 + 2,32 

176,9 43,76 43,4 87,16 + 1,40 
| 65.4 15.49 19,1 | 34,59 + 1,83 
63.9 16.39 19.5 35,89 + 2,48 

82,3 25,88 24,2 50,08 + 1,85 
102.9 24,55 26,9 51,45 + 0,63 
19.6 11,92 | 4,8 16,22 + 0,10 
16,8 10.06 5,9 15,91 + 0,43 
33,4 24,99 | 11.1 36.04 + 1,70 

46,1 2325 13,4 36,65 + 3,00 

160,0 32,32 38,3 70,57 + 4,18 
1199.7 33,31 43.1 76,36 + 0,54 
' 196.3 31,72 41,1 72,77 + 2,74 
219.4 36,75 49,5 | 86,25 + 1,73 
' 299 13,84 7.8 | 21,59 + 2,95 

37,9 9,14 10,0 10,09 + 3,68 

34,1 16,14 8,6 24,74 + 1,52 
37,8 16,31 | 11,6 27,91 + 1,85 

| 


Auch hier scheinen sich im Boden bakterielle 
Umwandlungen vorzubereiten, eine Möglichkeit, die 
bei der besonderen Zusammensetzung des Ablaugen- 
düngers wohl zu verstehen wäre. Diese Frage 
weiter zu erforschen, wäre wünschenswert. 


Gartenversuche auf dem Versuchsgut 
Nederling bei München. 

Versuche im Gartengelände von Nederling mit 
Sommergerste, doppelte Parzellenreihen. 

Ungedüngt: 8. 16, 24 dz/ha Ablaugendünger; 
8 dz CaCO: 8 dz CaO. — Außerdem je eine Doppel- 
reihe mit Volldüngung von je ha 50 kg Phosphor- 
säure, 80 kg Kali, 40 kg Stickstoff als schwefelsaures 
Ammoniak; eine Volldüngungsdoppelreihe mit Kalk- 
stickstoff: außer reiner Volldüngung wurden außer- 
dem Ablaugendünger-Parzellen mit Zugaben von 4, 
10 und 18 dz Ablaugendünger angelegt. 

Beobachtungen: Gegenüber dem schlechten 
Stand von ungedüngt ist durch Zellstoffablaugen- 
dünger kaum eine bemerkenswerte Besserung wahr- 
zunehmen; auch die. zur, Vergleichung angelegten 
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Nalk-Parzellen lassen keinen bedeutenden Vorsprung Wolldüngung drei Reihen mit je 2 dz. & dzi 
erkennen. Ohne Mineraldüngung wirkt also der Ablaugendüngerbeigabe. 


Zellstoffdünger hier kaum; da er ja auch keine Beobachtungen: 4 und 12 dz Aar. 
nennenswerten Mengen Nährstoff an PzOs und KO zeigten auf den fast ungedüngten Parzelle ~ 
oder N enthält, ist dies nicht verwunderlich. Fällen eine deutliche Besserung, 20 dz ene ! 
Mit Volldüngung tritt eine starke Förderung rung, im übrigen treten Unterschiede auf! 
auf, wobei schwefelsaures Ammoniak den Kalkstick- ganzen neun Ablaugenparzellen gegenuber i 
stoff übertrifft. ungedüngten Parzellen weniger hervor. 
Ablangendünger mit schwefelsaurem Ammoniak Die Kalkvergleichs - Parzelien lastet hr 
ruft keine weitere Wachstumssteigerung hervor, stechende Unterschiede nicht erkennen. 
vielmehr wurde eine Verminderung der ÄAehrenlänge Volldüngung wirkte stark und auf zu: 
um die Hälfte beobachtet. zellen mit 8 und 12 dz Ablaugendunger wir 


In Verbindung mit Kalkstickstoff tritt die un- geringe Steigerung erkennbar. sonst aber Ar 
günstige Wirkung der Ablaugendüngerbeigabe noch cin gleichmäßiger Stand. 


deutlicher in Erscheinung. Frittfliegenbefall erschwerte das Urte 
Feldversuche auf dem Versuchsgut Versuch mit Kartoffeln Vater! 
T . * . 
Nederling. | Drei P'arallelreihen, 
Ungedüngt: 4, 8 12, 16 und 20 dz/ha Ablaugen- Volldüngung: Mit 70 kg b. 180 ka. ten. 
dünger: 2 dz/ha CaCOs: 4 und 8 dz CaO: 50 kg P: und drei Reihen, außerdem mit 48 und e c 
So kg N und go kg N als schwefelsaures Ammoniak jaugendünger. Ferner: 70 kg P und 18K. ge: 


und ebenso mit KNalk-Stickstoff. Außerdem Voll- N und dazu zwei Reihen mit & 12 und g de? 
düngungsreihen mit schwefelsaurem Ammoniak und Jaugendünger. Ferner: 70 kg P. Is ke K. B.. 
2 dz. 4 dz. 8 dz, 10 dz und 12 dz Ablaugendünger und und 4 dz CaCO und cbenso mit 4 dz Go 


mit Nalk-Stickstoff 4 und 10 dz Ablaugendünger. Beobachtungen: Im allgemeinen wich 
Beobachtungen auf ungedüngt: Allgemein gabe von Ablaugendünger verschlechtern? . 
schlechter Stand; teilweise geringe Wachstums- Stand der Kartoffeln, zum Teil nur unbetern 
förderung, jedoch ohne ausgeprägte Unterschiede Beigabe von 4 und 8 dzjha Ahlaugendwie 
durch Ablaugendünger. auf zwei Parzellen mäßig fördernd. 
Auch zwischen den Parzellen mit der ver- Bei Kali und Phosphorsäure ohne Sto | 
gleichenden Kalkgabe sind keine hervorspringenden war auf vier Parzellen eine gerinzfisiu -77 i 
eindeutigen Unterschiede zu erkennen. Wirkung erkennbar, sonst ziemich s'er ~ 


Bei den Reihen mit Volldüngung ist das soweit 8 und 12 dz beigegeben waren 1 
schwefelsaure Ammoniak dem Nalkstickstoff unver- laugendünger hatten ungünstig gewirkt. AUT 
kennbar überlegen. kalkbeigabe hatte etwas mindernd gewirkt 

Sehr gering und nicht einheitlich ist die Wir- 


t. . 17 * ` r * * * X 13 * 
kung der Ablaugendüngung in Verbindung mit Voll- Versuch mit Kühen. 


düngung; geringen Steigerungen stehen geringe Ab- Dreifache Parzellenreihen. 

fälle gegenüber, ohne daB dabei den gegebenen 6o kg P. 130 ku K. 50 kg N und Abt io 
Mengen entsprechende Abstufungen sicher zu er- Reihen mit Zugabe von je 5. 10, 15 ur 85 
kennen gewesen wären. Ablaugendünger. 


1 „ 


Bei diesem Versuch zeigte sich bei 5 
Ablaugendünger durchweg eine Wacht“ 
rung, mit Ausnahme einer Parzelle mit lU- 


Versuche mit Original- bngelens— 
Gelbhafer. 


`i >. sA d 1 * „ . . 
Drei Parallelreihen. mäBßigkeit im Boden. 
Ungedüngt: 4. 12 und 20 dz/ha Ablaugendünger: Die Gaben von 15 und 20 d ha ho t 
& dz CaCOs und 8 dz CaO; 60 kg P, 80 kg K und nehmende Entwicklungshemmung erkese 
4o kg N als schwefelsaures Ammoniak und neben (Fortsetzung Hr) 


Die Fortschritte der heutigen Papier-Industrie in Deutschland 


Von Erwin Benecke, Ingenieur, Bad Warmbrunn. 


j 
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Lenkt der Besucher der Dresdener Jahres- lungsmöglichkeiten kurz zusammengh®! 
schau, die dieses Jahr dem Papier gewidmet ist, seine „Anfang und Gegenwart der Papiererzut s 


Schritte in die Hale der Paptererzeugung, so sieht -> Der Gegensatz zwischen Indes 
er einerseits den aus der Bütte mit dem Handsieb Maschinenarbeit würde dem einzeinen wer, 
schöpfenden chinesischen Papiermacher. der mühe vältigender in Erscheinung treten, went fer 


voll Blatt für Blatt zwischen zwei Filzen gautscht stellungsmöglichkeiten in einem KRaure es 
bzw. trocknet, und anderseits die Papiermaschine würden ansatt in zwei getrennten Nate. # 
mit dem endlos laufenden Streifen Papier, welcher manchem käme dann erst so recht zum Beste 
aus flüssigem Fuserbrei sich bildet, von einem daß es ohne die so oft verkannte Tech bn 
wandernden, endlosen Sieb und wandernden, end- tungen und Zeitschriften in Mesnationt > 
losen Filzen über dampfgeheizte, rotierende Zylin- würde, die für billiges Geld zu haben ord °! 
der und glättende Walzen geführt wird, um an dem es heute als selbstverständlich anche 
lende der Maschine sich in dickleibige Rollen des dieser großen Fortschritte ist die Tech ib 
fertigen Papiers zu verwandeln. Beide Herstel- immer am Werke, die Erzeugung. Wein | 
— ———— aaa 
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tung des Papiers zu Zeitungen, Büchern usw., ohne 
die das Leben heute überhaupt nicht mehr möglich 
wäre, zu vervollkommnen und zu verbilligen. 

DaB die bisher erzielten technischen Neue— 
rungen auf dem Gebiete der Papierindustrie in 
erster Linie dem Verbraucher zugute kommen, dar- 
über führen die auf der Jahresschau ausgestellten 
Exemplare alter und neuer Jahrgänge verschiedener 
Tageszeitungen eine beredte Sprache, übertrifft doch 
heute die monatliche Auflage einer Tageszeitung 
bei weitem die eines ganzen älteren Jahrganges. 
Hierzu kommt noch der bedeutende Unterschied, 
dab sich früher nur die wohlhabenden Leute den 
Luxus einer Zeitung gestatten konnten, während sie 
heutzutage für jedermann zu einer Selbstverständ- 
lichkeit und zu einem Gegenstand des täglichen Be- 
darfes geworden ist. 

Betrachtet man die in der letzten Zeit erzielten 
Fortschritte in der Papierindustrie etwas näher, so 
muß vor allem auf die mit vollem Erfolg gekrönten 
Fortschritte, die menschliche Arbeitskraft durch die 
Maschine zu ersetzen, hingewiesen werden. Waren 
doch noch vor zwei Jahrzehnten zur Herstellung 
von 10% kg Zeitungsdruckpapier sieben Arbeiter 
nötig. Seitdem sind die Paptermaschinen und alle 
übrigen Arbeitsvoreänge in einer modernen Druck- 
Papierfabrik so weit vervollkommnet worden, daß 
heute zur [Herstellung von 1000 kg Druckpapier nur 
noch zwei Arbeiter nötig sind. Die erhöhte Steige- 
rung der Arbeitsleistung des einzelnen Arbeiters 
wurde in erster Linie durch erhöhte Geschwindig- 
keiten und bedeutend größere Arbeitsbreiten der Pa- 
piermaschine sowie automatisches Uchberführen der 
Papierbahn erzielt. Kine moderne Druckpapier- 
maschine, die minutlich 300 m Papier bei einer 
Arbeitsbreite von 6 m liefert. benötigt nicht mehr 
Bedienungspersonal als eine ältere Maschine mit 
einer minutlichen Leistung von 150 m und einer 
Arbeitsbreite von m. Hierin findet die Verminde- 
rung der Arbeitskraft, bezogen auf 1000 kg Papier, 
Ihre einfache Erklärung. 

Sehr große Fortschritte wurden in letzter Zeit 
auch auf dem Gebiete der Cellulosenufbereitung cr- 
zielt. Die bisher gebräuchlichen Schleuder-Sortierer 
mit feststehenden, rundgelochten Siebblechen, deren 
Arbeit zu wünschen übrig läßt, werden seit kurzem 
immer mehr durch besser und zuverlässiger arbel- 
tende Konstruktionen ersetzt. Es sei hier nur an 
den Thune-Feinsortierer oder an die großen Stufen- 
Plansortierer erinnert. 

Auf dem Gebiete des Tolzschliffes ist der von 
den bedentendsten Maschinenfabriken, die für Papier- 
Maschinen- und Ilolzschleifereibau in Frage kommen, 
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auf den Markt gebrachte und bestens bewährte 
Stetigschleifer als der bedeutendste Fortschritt der 
Neuzeit zu werten. 

Wenn wir auch in Deutschland mit einem jähr— 
lichen Papierverbrauch von etwa 23 kg pro Kopf 
gegenüber dem nordamerikanischen von 75 kg noch 
schr zurückstehen, so dürfen wir nicht außer acht 
lassen, daß die nordamerikanische Union durch den 
Krieg so reich und so frei von jedem Zwang und 
jeder Rücksichtnahme auf irgendeinen Staat ge— 
worden ist. so daß in ihr auch die Papierindustrie 
in größtem Maßstabe sich entwickeln konnte. Daß 
dabei der Wunsch, völlig unabhängig von dem euro- 
päischen Kontinent zu scin, mithalf, ist begreiflich, 
aber nicht die Haupttriebfeder des Fortschrittes ge- 
wesen: vielmehr vielleicht die Itekordwut der heu- 
tigen Zeit, für die Amerika mit seiner seit jeher vor- 
handenen, heute noch erheblich gestiegenen Neli- 
gung, alle Superlative der Welt für sich in An- 
spruch zu nehmen, ein besonders geeigneter Boden 
iSt. So ist es kein Wunder, daß heute in Nord- 
amerika Papiermaschinen bei einer Arbeitsbreite von 
v m 00-450 m Papier in der Minute liefern! 

Trotz alledem stehen wir dank unserer Energie 
und Tatkraft hinsichtlich der Leistungsfähigkeit 
nach der technischen Seite hin den amerikanischen 
’apierfabriken nicht mehr viel nach, obwohl die 
Amerikaner unter bedeutend günstigeren Verhält— 
nissen arbeiten als wir. Beziehen wir doch 50% 
des zu verarbeitenden Holzes von dem Auslande, 
ferner muß der Transport des Holzes und der Ver- 
sand des Papteres auf dem teuren Schienenweze 
erfolgen anstatt auf dem Wasserwege, und außer- 
dem stehen uns auch nur wenig große Wasserkräfte 
zur Verfügung. 

Ausschlaggebend für die Herstellung des Druck- 
papieres sind in erster Linie die Kosten für Holz, 
Kohle, Löhne, Fracht, Siebe und Filze Trotzdem 
die Preise seit dem Jahre 1914 

für Holz 
„ Kohle 
„ Frachten . 


um ctwa 42 % 
A 

3 57 65 je 
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„ Siebe 8 . (2) 7 70 A 
* Filze . . . (EJ 50 120 K 


gestiegen sind, beträgt die Preissteigerung beim 
Druckpapier nur etwa 48%. 

Hiermit ist der Beweis erbracht, daß die tech- 
nischen Fortschritte in der Papierindustrie sich tat- 
sächlich in einer wesentlichen Verbilligung der 
Herstellung des Druckpapieres ausgewirkt haben, 
da der Preis des Papieres nicht in dem Maße ge- 
stiegen ist. wie die wichtigsten Posten zu seiner 
Herstellung. 


Das erste Pergamyn und sein Werdegang. 


Nachdem die fettdichten Papiere sich den Welt- 
markt erobert haben, dürfte die erste Herstellung 
derselben und ihr Werdegang wohl von allgemeinem 
Interesse sein. 

Es war in den siebziger Jahren des vorigen 
Jahrhunderts — ich hatte damals, allerdings ohne 
le bereits versucht, durch Reiben (Mahlen) von 
zaumwolle zu einem dem echten Pergament ähn- 
lichen Papier zu kommen —, als eines Tages die 


Papiermaschine infolge eines Betriebsunfalls still- 


gesetzt wurde. Mein Werkführer ließ aus Unacht— 
samkeit die Holländer aber die ganze Nacht durch— 
laufen. Eingetragen war Zellstoff der Löhnberger 
Jellstoffübrik zur Herstellung von Briefumschlag- 
papier. Nach Behebung der Störung sollte man die Pa— 
piermaschine wieder in Betrieb kommen, jedoch 
trotz aller Mühe konnte die Papierbahn kaum von 
der Gautschpresse heruntergenommen werden. Hatte 
man sie aber soweit, so riß sie an den Pressen in 
der Trockenpartie wieder -entzwer ( Trotz Zurück- 
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fahren der Riemen auf den langsamsten Gang, zogen 
alle Züge noch zu stark und nur durch Auflegen 
von Filzen gelang es endlich, die Papierbahn durch— 
zuführen. Zu meiner nicht geringen Ueberraschung 
erhielt ich hierbei ein schönes, durchsichtiges Per— 
gament, das, einem achtwalzigen Kalander von 1800 
Millimeter Arbeitsbreite übergeben, eine noch wesent- 
lich bessere Transparenz zeigte. Leider war aber 
die ganze Bahn mit Falten durchzogen. Erst nach- 
dem ich die Papierbahn in zwei Bahnen teilte, er- 
hielt ich das erste einwandfreie, nunmehr von mir 
benannte „Pergamyn“-Papier. 

Nicht weit weniger mühevoll als die darauf ein- 
setzende fabrikatorische Herstellung dieses Papiers 
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war es dann, einen Absatz für dasselbe zu find. 
und nur die Unterstützung eines Papierverarbeiten.. 
werkes in Posen und nicht zuletzt des bekane 
Werkes in Aschersleben, führte bald zu einem grs. 
ren Erfolg. 

Heute arbeiten in Deutschland über vierzig!“ 
piermaschinen diese Papiere und Schweden und X. 
wegen dürften wohl gleiche Mengen herstek 
während in Amerika kaum die Hälfte erzeugt wri 
Rechnet man hierzu noch die Mengen, die in dv 
Schweiz, Holland, Frankreich und Finnland pr dr- 
ziert werden, so erhält man ein Bild von der Bedi 
tung, welche dieses Papier sich auf dem Weltmirt 
errungen hat. K. E. 


Kraft- und Wärmetagung für die Zellstoff- und Papierindustrie 


Zusammen mit der Brennkrafttechnischen Ge— 
sellschaft hat am 28. September d. J. der Zentral- 
ausschuß der Papier-, Pappen, Zellstoff- und Holz- 
stoff- Industrie und der Verein der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure auf der Jahres- 
schau deutscher Arbeit „Das Papier“ in Dresden 
eine Tagung veranstaltet, welche teilweise in mehr 
allgemeiner Form der Erörterung der heute im 
Brennpunkt der Interessen stehenden Fragen der 
besseren Ausnutzung und Veredlung der Brennstoffe 
galt, und insbesondere dabei die Kraft- und Wärme- 


probleme der Zellstoff- und Papierindustrie be— 
handelte. 
Nachdem der Verhandlungsleiter, Herr 


Ministerialrat Kirsch vom sächsischen Finanz- 
ministerium die erfreulicherweise sehr zahlreich er- 
schienenen Vertreter der Reichsbehörden, Länder 
und Kommunen sowie der verschiedenen Verbände 
—- es waren nota bene auch Freunde unseres Ver- 
cines aus Norwegen und Amerika erschienen — be- 
grüßt hatte, gab als erster Redner Herr General- 
direktor Gottstein von der Feldmühle ein inter- 
essantes Bild seiner Findrücke, die er gelegentlich 
einer Amerikareise von der dortigen Zellstoff- und 
Papierindustrie gewonnen hatte. 

Hieran schloß sich ein außerordentlich instruk- 
tiver Vortrag des Herrn Dipl.-Ing. Reinh.Schulze, 
Aachen über „Die neuzeitlichen Bestrebungen auf 
dem Gebiete des Kesselbaues unter Würdigung der 
Bedürfnisse der Zellstoff- und Papierindustrie“. 

Dann entwarf Herr Professor Th. Kayser, 
Berlin, ein fesselndes Bild über „Die neuzeitlichen 
Bestrebungen in der Kohlen verwertung und ihre 
wirtschaftliche Auswirkung für die Zellstoff- und 
Papierindustrie“. 


Schließlich sprachen noch Herr Dipl.-Ing Pı- 
ters (Zentralverband der Preuß Dampfken- 
Ucberwachungsvereine), Halle a. d. Saale, über „Di 
Dampfkesselfeuerungen, ihre Anpassung an die te 
zeitliche Kohlenverwertung und die wirtschaft c 
Grenze ihrer Mechanisierung“, und Herr Dipole 
Blänsdorf, Mannheim-Käfertal, über „Technik rd 
Wirtschaft der Kraft- und Wärmeanlagen in Zu 
stoff- und Papierfabriken unter besonderer Bettes 
sichtigung des Hochdruckdampfes“. 

Der reiche Beifall, den die Versammlung aer 
Rednern spendete, und die sich an die Vortraze ar 
schließende zum Teil schr lebhafte Diskussion e- 
ten von dem großen Interesse, daß die Anwesend 
den inhaltsreichen Ausführungen entgegenbrachte; 

Da sämtliche Vorträge in unserem Blatte noc? 
zum Abdruck gelangen werden, können wir un 
heute mit diesem kurzen Bericht begnügen. moch- 
ten aber nicht verfehlen, auf die bedeutsame I. 
sache hinzuweisen, daß es das erste Mal war, dab 
die oben genannten drei Verbände eine gemerom 
Kraft- und Wärmetagung abgehalten und dir 
einen Weg beschritten haben, der hoffentich ze 
einer weiteren Vertiefung der gemeinsamen Inte 
sen und zu einer immer engeren Zusammen 
führt. E. Opfermaun. 


Vorlesungen über Papierprüfungen. 
Die Humboldt-Hochschule, Berlin Wa. Sch 


lingstraße 7, veranstaltet im kommenden Semet 
eine Vorlesung über Papierprüfungen. Pie Ver 
lesung findet im Rahmen einer Arbeite meinsch 
statt und infolgedessen ist eine beschränkte Jah 
von Teilnehmern vorgesehen. Der Zyklus baum 
am 11. Oktober. 


WARME-WIRTSCHAF! 


Neuzeitliche Krafterzeugung aus eigenem 
Abfallholz. 

In der Pianofabrik der Thayer Aktion Comp. in 
Rockford III., wurde bislang der gesamte Bedarf 
an elektrischem Strom für Kraft und Licht durch 
eine mit den Holzabfällen der Fabrik beheizte 
Dampfkessclanlage gedeckt. Der Abdampf der 
Maschine wurde zur Beheizung der Trocken- 
kammern für das Holz benutzt, das nachher ver- 
arbeitet wurde. Die Holzabfälle fielen ın Form von 
Sägemehl und Schwarten an. Bei vollem Betrieb 
der Anlage, also bei guter Beschäftigung der Fabrik, 


langte der in der neunstündigen Tagesschicht an- 
fallende Holzabfall hin, um den erforderlichen 
Kraftbedarf von 300—400 KW zu decken. Die 


kombiniert 


Nessclanlage bestand aus zwei l 
EZ 


FlJammrohr-Röhrenkesseln. Als in den T 
Jahren die Aufträge der Fabrik stiegen, kam“ 


Nraftbetrieb aus dem Gleichgewicht. Ee w 
der elektrische Antrieb vermehrt, auch det N 
dampf der Maschine reichte nicht mehr ("> 


ebenso konnte der Holzabfall nicht ganz vehe” 
werden. Unter diesen Umständen entschlvB t= 
sich zum Einbau einer neuzeitlichen grob © 
Kraftanlage, die so berechnet wurde, dab ge sch! 
den ganzen Bedarf an Licht und Kraft den 
auch höchsten Ansprüchen an Heizdampf gerech! 
werden und vor allem den gesamten Holzahte 
verarbeiten kann. Für den Fall einer kurzen ;“ 
übergehenden geringeren Beschäftigung der Fahr 
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wurde heizung mit Kohler gesehen. 
Wenn auch während des Sommers mitunter über- ZEIISCHRIFTENSCHAU 


schüssiger Dampf vorhanden ist, so fällt das bei 
der Billigkeit des Brennstoffes nicht ins Gewicht. 
Der Uebergang von der alten zur neuen Kraft- 
anlage erfolgte ohne Betriebsunterbrechung. 


Die beiden neuen Kessel (Abbildung) sind 
Schrägrohrkessel mit einem Unterkessel, drei 
Oberkesseln und senkrechter Heizgasführung 
zwischen den drei Rohrbündeln hindurch. Die 


Neue Holzabfallfeuerung. 


Heizfläche der Kessel war mit 280 m? je Kessel 
doppelt so groß wie die der alten Kessel. Die 
Kessel erzeugen gesättigten Dampf von etwa 8 at 
und sind mit Vorfeuerungen und hin und her be- 
wegten Planrosten a ausgestattet. Die Feuerräume 
sind etwa 2 m breit und 2,5 m tief und über die 
ganze Tiefe von einem scheitrechten Zündgewölbe b 
überdeckt, das von der Vorderwand ausgeht und in 
die den ersten Heizzug begrenzende Schrägwand c 


der Einmauerung übergeht. Mit dem Einbau der 
neuen Kessel wurde auch die Beschickung der 
Feuerungen mit Sägespänen abgeändert. Früher 


führten die Sammelleitungen zu einem Zyklon oder 
Staubsammler über dem Kesselhaus, und das Säge- 


mehl wurde unmittelbar in die Feuerungen ein- 
geblasen. Es zeigte sich, daß man auf diese Weise 


weder Brennstoff noch Luftzufuhr nach Menge be- 
herrschen konnte, insbesondere wurde die Feuer- 
raumtemperatur durch mit dem Brennstoff eintreten- 
den Falschluft herabgesetzt. Jetzt werden die 
ägemehlabfälle in einem Bunker d mit zwei Ab- 
zugstrichtern e gesammelt. An die Trichter 
schließen sich zwei schwingbare Fallrohre f. die vor 
die Aufgabeöffnungen der Feuerungen gebracht 
werden können. Der Uebergang des Sägemehls aus 
den Speisetrichtern in die Fallrohre wird durch 
Förderschnecken bewirkt, wodurch die Brennstoff- 
zufuhr gleichmäßig wird, so daB auch die durch 
die Aschenfalltüren zutretende Verbrennungsluft 
eicht eingeregelt werden kann. Es gelang so, den 
durchschnittlichen Kohlesäuregehalt auf etwa 10% 
zu halten. Ein etwaiger UÜeberschuß an Sägemehl 
wird in einem Reservebunker über dem Hauptbunker 
gespeichert. Schwarten, ebenso wie Kohle, werden 
von Hand durch die Feuertüren aufgegeben. Die 
esselanlage ist im übrigen mit den notwendigen 
Anzeige- und Schreibvorrichtungen versehen. 
(„Power“, 12. Juli 1027.) Pradel. 


Fr. Hoyer: Bewährte Rotations- und Zentrifugal- 
pumpen für die Papierindustrie. „Papier-Fabri- 
kant“ 24, 341—47 (1926). 

Konstruktion und Wirkungsweise verschiedener 

Pumpenarten der Fa. Enke werden geschildert. 

Stö. 


H. Roschier: Ueber das Füllen und Leimen des 
Papiers. „Papier-Fabrikant“ 24, 348—50, 363—65, 
384—88 (1926). 

Nach einleitenden theoretischen Betrachtungen 
über die Vorgänge beim Leimen und Füllen kommt 
der Vf. auf Grund seiner Vers. zu der Ansicht, daß 
die Zurückhaltung des Füllstoffs hauptsächlich durch 
Filtrationswirkung erfolgt, während die Adsorption 
nur eine geringe Rolle spielt, wesentlich ist aber 
auch der Gehalt an Tonerdehydrat und Harz und 
was damit zusammenhängt, die H--Konzentration. 
Bei geleimten und bei ungeleimten Papieren wird 
mehr Füllstoff zurückgehalten, wenn Füllstoffe mit 
gröberem Korn gewählt werden. Stö. 


E. Belani: Die Hochdruckturbine „Bauart Brünn“ in 
der Papier- und Zells toff-Industrie. „Papier-Fabri- 
kant“ 24, 350—355 (1926). 

Die Vorzüge und die Bauart dieser Turbine 
werden erläutert. Stö. 


P. Weiske: Elektrische Gleichlaufgetriebe für Papier. 
maschinen - Mehrmotorenantriebe. „Papier-Fabri- 
kant“ 24, 361—63 (1926). Stö. 


E. Öman: Ueber die Verdunstungs verhältnisse auf 
der Trockenpartie. „Papier-Fabrikant“ 24, Fest- 
heft 42—48 (1926). 

Der Wärmetransmissionskoeffizient (WE /m- 
Std.“ C) für die Trockenzylinderheizfläche einer 
schnellaufenden Maschine beträgt 200-400. Die 
mittlere Temp. Differenz zwischen Papierbahn und 
Heizfläche wird für den Augenblick berechnet. in 
dem die Hälfte der Feuchtigkeitsmenge des Papiers 
verdampft ist. Die Möglichkeiten zur Steigerung 
der Wärmeübertragung werden erörtert und die 
wechselnde Oberflächentemperatur der Trocken- 
zylinder wird ermittelt. Stö. 


A.St. Klein: Dampfverbrauch beim Sulfitkochprozeß. 
„Papier-Fabrikant“ 24, Festheft 65—66 (1926). 

Aus den angeführten Temperatur Druck Kurven 
beim indirekten Kochen von Sulfitzellstoff geht 
hervor, daß per kg Zellstoff 0,24 kg Dampf fürs 
Dämpfen und 1,52 kg fürs Kochen, also insgesamt 
1,76 kg Dampf benötigt werden. Stö. 
H. Bubeck: Untersuchung zur Frage der a-Cellulose- 

Bestimmung. „Papier-Fabrikant“ 24, Festheft 66 
bis 71 (1926). 

Die Richtigkeit der a-Cellulosewerte wurde durch 
die Chromsäure-Methode indirekt geprüft. Da durch 
Oxydation mit Chromsäure die laugelöslichen 
Anteile gefunden werden, so muß dieser Wert den 
a-Cellulosegehalt zu 100 ergänzen. Nach der üb— 
lichen Arbeitsweise (Jentgen- Methode) wurden 
jedoch stets Werte erhalten, die 1—3% unter 100 
blieben. Den Gründen wurde nachgegangen. Für 
eine neue «-Cellulose-Bestimmungsmethode wird eine 
wenaue Vorschrift angegeben. Stö. 


W. Stiel und J. Kozisek: Erfolge des regelbaren 
Drehstrom- Nebenschluß - Papiermaschinenmotors. 
„Papier-Fabrikant“ 24, Festheft 87-94 (4026). 

Stö. 
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R. O. Herzog: Zur Viskosereifung. ‚„Papier-Fabri- 
kant“ 24, Festheft 04—97 (1026). 

In einer Kurventafel wird der Einfluß von Teil- 
chen- und Stabilisator-Konz. (NaOH) auf die Aus- 
salzbarkeit von Viskoselsgn. veranschaulicht. — Die 
Dehnung von Hrydratcellulose, die durch Säure- 
zerlegung von Viskose erhalten wird, ist von dem 
Reifegrad der Viskose abhängig, und zwar derart, 


daB die weniger reife Viskose den Körper mit 
größerer Dehnbarkeit liefert. Für diese Beziehung 
lieB sich eine Formel aufstellen. — Bei dem Reife- 


grad. bei dem die Gewinnung der Kunstscide am 
leichtesten erfolgt, wird die Verschiebungselastizität 
der Viskose erst deutlich erkennbar. — Die Teilchen- 
größe für die verschiedenen Reifungsgrade wird be- 
rechnet. -- Ob es sich bei der \Verseifung um eine 
mono- oder bimolekulare Reaktion handelt, kann 
aus den bis heute vorliegenden experimentellen 
Daten nicht geschlossen werden. Beim Reifevor- 
Lang handelt es sich höchstwäahrscheinlich um eine 
langsame Koagulation. Die Sckundärteilchen sind 
vermutlich stäbcehenförmig. Stö. 


Fr. Hoyer: Das neue papiertechnische Institut des 

Friedrichs - Polytechnikums zu Cöthen, Anhalt. 

„Papier- Fabrikant“ 24, Testheft 1006-109 (1926). 
Stò. 


E. Öman: Aluminiumresinat bei der Harzleimung 
von Papier. „Papier- Fabrikant“ 24, 410—13, 451 
bis 35 (19-0). 

Bei der Behandlung von Al-resinat mit freien 
Säuren entsteht freie Harzsäure.  Al-resinat wirkt 
leimend, aber schlechter als das freie Harz, da jenes 
„um Teil grobkörniger ist bzw. einen höheren 
Schmelzpunkt hat. Stö. 


H. Wrede: Bleichapparate und Bleichen von Zell- 
stoff bei hoher Stoff konzentration. „Papier-Fabri- 
kant“ 24. 421- 27 (1926). 

Es wird in der Hauptsache der Zellstoffbleicher 


System Wolf-Vorth beschrieben (Abb). Sta 
A. Sauermann: Die Heißdampfumformung. Papier- 
Fabrikant 24, 34148 (1920). 
Der Heißdampfumformer Bauart „Spuhr“ von 
den Urbscheitwerken, Duisburg. wird genauer be- 
schrieben (Abb.). St,. 


J. Funcke: Beschreibung der modernsten Sulfitzell- 
stoffabrik in Kanada. ‚Papier - Habribant'“ 24, 
654 8 (1020). 

line sehr interessante Schilderung einer wirklich 
uroBzügigen Anlage, wofür auch die zahlreichen Abb. 
sprechen. Stö. 

E. Oman: Die amphotere Eigenschaft des Zellstoffs. 
„Papier-Journalen” 15, 91 (1927 

Der amphotere Charakter eines Zellstoff» ist gc- 

kennzeichnet durch dessen Fahiekeit OH- und H- 

loenen abzuspalten. also sowohl als Säure wie als 

Base zu wirken. Die Abspaltung ist reversibel: ein 

„Einpressen“ solcher lonen in den Zellstoff ist 

wiederum möglich. Wenn man also beispielsweise 

die H-lonenkonz. des W. in welchem der Zellstoff 
aufgeschlagen ist, erhöht, so werden H Tonen in den 

Zellstoff „eingepreßt. Es handelt sich nicht 

um einen Adsorptions-,. sondern rein chemischen 

oder koillofelehemischen Vorgang, denn durch \us- 
konnen die H-lonen nicht obre weiteres 
beseitiet werden. Die sich beim „Einpressen“ resp. 

Abspa'ten von HH Tonen bildende Gietcheewicht<laue 

i~t abhaneiz 1 Von der Korz, der H onen 1m um- 

ee ee Wae teiaa ader Merge e eher I= 
loren und e . zwisehen Zeli- 
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stoff und W. Der isoelektrische Punkt eiro 71. 
stoffs ist die H.lonenkonz. im W., auf weich te 
Zellstoff nicht ändernd einwirkt. Je nach Pie 
lung mit s. oder alk. Fl. wird der iseeicktrec- 
Punkt nach der einen oder anderen Seite hin vwe 
schoben. Das chemische Reaktionsvernmosr do 
Zellstoffs, seine Wirkung als Säure oder as Pr 
ist keine Zeitfunktion; die Reaktion stellt sich aue 

blicklich ein. Die Aufnahme von H-lonen aus g» 
\W. ist eine Folge der Abspaltung anderer posni? 
lonen aus dem Zellstoff: sie können aus Cn „ 
Na-lonen bestehen, der Faser negative Ladune ves 
leihen und daher die Aufnahme von H-lonen de 
in die Wege leiten. Ein derartiger loncnaust unc 
findet bis zur Einstellung des Gleichgewicht st 

Schad 


H. Roschier: Die Bedeutung der H-Ionenkonz:n're- 
tion in der Papierfabrikation. III. Teil. “ 
och trävaru-tidskr. för Finland“ Nr. 11, 38 (19.7 

Zellstoff ist hydrophiler Natur. Er sch 

Hvdratwasser nicht chemisch aufzunchmen, dern“ 

Entquellen des Zellstoffeels verändert sich d. 

Dampfdruck kontinuierlich und sufere 

wie es beim Trocknen eines wirklichen Hydra 4 

Fall ist. Dagegen hält Zellstoff Adsorption 

kolloidehemisch zurück, dessen Menge in cn 

Linie von der spez. Oberfläche der Faser ò 

hängig ist. Der MahlprozeB wirkt Oberflache 

erößernd auf die Fasern und steigert daher © 

Wasseraufnahmefähigkeit.  Inkrustenhaltieer 7 

stoff ist weniger hydrophil als reiner. lit die 

weniger in W. Die verschiedenartige Adsorption 
fähigkeit von W. und die dadurch bednat we: 

schiedene Quellbarkeit des Zellstoffs hat me o 

analytische Best.-Methode bei Unters. der Qu 

des Zellstoffs bei der Kunstseideherstellune v/i 

wenden versucht (Prüfung der Dieke- oder Ge 

Zunahme eines in W. oder Alk.-Lse. bestimmte A" 

und bei bestimmter Temp. eingetauchten Ant" 

bogens). Vom Vf. vorgenommene Vers haben? 

Leben, daß die Resultate in hohem Grade wicht 5" 

allein von der Qualität des Zellstoffe, sondern om 

von dem mehr oder weniger starken Primo 
während seiner Herstellung beeinflußbar Aud. ., 

Beurteilung der Quellung und Plastizität cine A 

stoffs nach Schwalbe durch Messung des 5% 

mentvol. in M“. ist dessen H-Tonenkonz. von ke! 

auf Weichheit und Hiydratationserad des F= 

stoffes, und damit auf das Sedimentvol. Du r 

kung ist um so kräftiger. ie inkrusterteichef 4. 

Faserstoff ist. Die von Öman nachzeunns 

amphoteren Eigenschaften eines Zeulstojfe, Je "n 

den Verhältnissen mit H- oder OH-Tonen in Ret 

tion zu treten, bewahrheitet sich hier, ir den due 
dieselbe eine Veränderung des physikalischen 

stands des Zeilstoffs eintritt. Daß ein Fasent) ” 
einer neutralen oder basischen Lse. weicher rd ry 
samer ist, als in einer s. I. ., ist an der Mabb to’ 

desselben erkennbar. Die Abhängigkeit der M, 

geschw. von PH hat eine große Bedeutung in der l 

dustrie. Wird schmieriye Mahlung avesotn h ` 

ist diescbe zweckmäßig bei hoher Pr desit 
derw. vorzunehmen. Der Faserstoff ist were- ' 

nur im Beisein von Harzmilch zu wahlen . 

ctunigem Schäumen ist nur so viel Nun 7 

setzen, daß die Azidität des W. nicht zu erh s!“ 

der Rest bei beendeter Mahlung. Bei Herstel 


; z A : a 
röscher Stoffe sollte umgekehrt verfahren e 
Sch 


nicht 


r 


ir 
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Peter Klason und Hj. Mellquist: Untersuchung det 
Phenole in aus Nadelholz hergestelltem „Nor 
lands“-Ofenteer. „Svensk Kennisk Tid- Kr! 57 5 
(1527), l 

Der untersuchte Nadelholzteer enthi't 1 
kresol, Metakresol, jedoch nicht Orthokreseli abe! 
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dem Guajakol, Krcosol, Aethyl- und Propylkreosol 
oder möglicherweise Isoeugenol. Kreosol kommt in 
größter Menge darin vor. Das Resultat stützt die 
Auffassung, daB das Nadelholzlienin in seinem Auf- 
bau diesen Verbindungen nahe steht. Schd 


E. Öman: Bestimmung von Natriumhydrat in 
Weißlauge. „Svensk. Papp. tidn.“ 30, 166 (1027). 

Die bisher übliche Titration von NaOH in Ge— 
genwart von NazCOz und NaS mit ı-n HC] und 
Phenolphtalein als Indikator gibt kein zufrieden- 
stellendes Resultat, da ein Teil von NaSH mittitriert 
wird. Der Farbenumschlag von rot nach farblos ist 
kein dauernder und erfolgt bei zu hoher H-lonen— 
konz. Es wird daher Nilblau (Sulfat) als Indikator 
empfohlen. Die gleichfalls vor Beginn der Titration 
übliche Methode der Ausfällung der NasCOs mit 
Ball als BaCOa und Absetzenlassen des letzteren 
hat auf Grund von Vers. gezeigt, daB die BaOC->- 
Hallung etwas NaOH auf der Oberfläche adsorbiert 
festhält. Bei geringen NazCOsa-Nlengen in der Weib- 
lauge kann die klare Lösg. ohne größeren Fehler 
titräert werden. Größere Mengen von N&æCOs; 
machen eine Titration in Gegenwart des BaCO:- 
Niederschlages, also in aufgeschlämmtem Zustand, 
ratsam. 

Analyse: Anwendung von soviel Weißlauge, 
daB die Alkalimenge in derselben ctwa 25 cm? ı-n 
NaOH entspricht. Zusatz von BaCls bis zum voll- 
ständigen Ausfällen des Karbonats. Nach etwa 
ı Min, Titration mit ı-n HCL Gegen Ende des 
Säurezusatzes Zugabe von 2 bis 4 Tropfen einer 
o4 % gen wässcrigen Lsg. von Nilblau (Sulfat). 
Die Titration ist nach Farbumschlag von rötlich in 
Zraublau beendet. Gegenüber einem Versuchsfehler 
von 5 bis 10% mit Phenolphtalein bei Gegenwart 
von NaS beträgt derselbe mit Nilblau ä 

Schd. 


A. Alfsen: Raffineur-Behandlung von Holzstoff. 
„Svensk Papp. tidn.“ 30, 160 (1927). 
Raffinierung darf nicht in Mahlung ausarten, 
sondern hat eine verfeinernde, auetschende Wirkung 
auszuüben, um der Faser ihre Festigkeit und großes 


Kntwässerungsvermögen zu erhalten. Tin Behaven 
der zwischen den Furchen der Raffineursteine 
liegenden Flächen ist nicht erforderlich. Die An- 


zahl der Furchen kann vergrößert werden; ihre 
schräge Seite folgt der Rotationsrichtung. So durch- 
geführtes Raffinieren schließt jede Mahlwirkung aus, 
fordert aber höheren Kraftaufwand. Schd. 


O. M. Halse: 


, Die Entwicklung der Kunstseide- 
industrie. 


„Papir- Journalen“ 15, 59 (1927). 

Die vier wichtigsten Methoden zur Herstellung 
von Kunstseide werden beschrieben. Der Verbrauch 
an Chemikalien für ı ko Viskoseseide beträgt 1,75 kg 
Actznatron, 0.46 kg Schwefelkohlenstoff, 1,73 kg 
Schwefelsäure. 278 kg Bisulfat, 0,53 kg Salzsäure, 
anBerdem 1.30 kr Sulfitzellstoff. Gewöhnliche Vis- 
koscseide ist wenig wasserfest. quillt beim Waschen 
unter Aufnahme von ır bis 12% W.. und ist in 
feuchtem Zustande bedeutend weniger fest. In ge- 
tracknetem Zustand erlangt sie ihre Festigkeit 
wieder. „Celanese“ ist in dieser Beziehung besser. 
Der Glanz kann in gewissen Grenzen wechseln. Das 
in letzter Zeit aufgenommene Spinnen hohler Fa- 
sern macht die Kunstseide mehr wärmersolierend. 
Die Weltproduktion an Kunstseide (1026 = etwa 
. %% t) beträgt 2% der Baumwoll- und 5% der 
Wollproduktion der Welt. 0 % ist Viskoseseide, zu 
deren Herstellung etwa 150000 t Sulfitzellstoff, da- 
von je 30000 t von Norweren und Schweden, An- 
wendung finden. Der Produktionspreis von 1 kg 
italienischer Viskoseseide beträgt 23 Lire per Kilo— 
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gramm, in mittelgroßer Anlage in Amerika 1,— 
Dollar per Ib. Der Kraftbedarf der zuletzt gebauten 
englischen Fabrik ist mit 1100 kW bei einer Jahres- 


produktion von 600 t angegeben. Schd. 


E. Öman: Bestimmung und Berechnung der Destil- 
lationskurve für Methylalkohol-Wasser-Mischun- 
gen. „Svensk Papp tidn.“ 30, 103 (1927). 

Für die Berechnung von Destillationsapp. ist die 
Nenntnis der Größe der Destillationsfaktoren, d. h. 
der Grad der Anreicherung, einer der Zus. nach be- 
kannten, kochenden Fl.-Mischung, im Dampf not- 
wendig. Die experimentelle Best. derselben, für 
Methylalkohol-W.-Mischungen von Bergström 
und Blacher-Trschetziak durchgeführt, ist 
zeitraubend und oft wenig zuverlässig. Vf. schlägt 
die Berechnung vor. Es gibt nur eine Berechnungs— 
art, die mit den exp. gefundenen Werten Uebercin- 
stimmung zeigt, jedoch nur für nicht allzu konz. 
Lsgn. Diese Art der Berechnung macht die Kennt- 
nis der Temp. der kochenden Fl.- Mischung und die- 
jenige des Dampfdrucks des Lösungsmittels, d. h. 
des schwerer flüchtigen Stoffes. bei der betr. Koch- 
temp. notwendig. Es wird die Best. der Kochpunkte 
bei versch. Konz. vorgenommen und mit Hilfe der- 
selben werden die Destillationsfaktoren für versch. 
Konz. berechnet. Schd. 


V. Öhman: Stoffprobeentnahme für die Feuchtig- 
keitsbestimmung. „Tekn. Tidskr.“, Kemi, Nr. 3, 24 
(1927). 

Anstellung von Vergleichen über den Genauig- 
kceitserad zwischen der als offizielle Methode vor- 
geschlagenen Keil- und der bisher in Schweden üb- 
lichen Einviertelbogenmethode. Die von den eng- 
lischen Abnehmern eingeführte Handhabung ersterer 
ist beschrieben. Sie besteht im Herausschneiden 
von von Ballen zu Ballen örtlich gegeneinander ver- 
setzter Keile, bis ein ganzer Bogen durch Heraus- 
schneiden aus 6 Ballen konstruiert ist. Schd. 


Gösta Hall: Die Kraftpapierindustrie in den Süd- 
staaten der Vereinigten Staaten von Amerika. 
„Svensk Trävaru- och pappersmasse-tidn.“ 43, 344 
(1027). 

Es werden die Verhältnisse in der Entwieklung 
der Kraft-(Sulfat-)papierindustrie in den Südstanten 
ausführlich dargelegt, deren Produktions- und Ab- 
satzmöglichkeiten und die die Entwieklung begün— 
stigend resp. hemmend beeinflussenden Faktoren ein- 
gehend besprochen. Die dort heimische „Southern 
oder yellow pine“ erfordert gegenüber der „Northern 
pine“ infolge sehr hohen Harzgeh. größere Alkali- 
mengen (180 bis 200 kg Sulfat per Tonne Stoff) bei 
der Kochung: infolgedessen sind auch die Alkali- 
verluste bei der Regenerierung größer. Der höhere 
Sulfatverbrauch könnte in gewissem Grad durch eine 
erößere Menge Nebenprodukte. Harz und Terpentin, 
kompensiert werden. jedoch findet eine Ausbeutung 
auf solche nicht statt. Stoff, hergestellt aus „Southern 


pine“ ergibt wesentlich faserschwächeres Papier, 
was auch in einem niederer erzielten Preis zum 


Ausdruck kommt. Billige Arbeitskräfte stehen zur 
Verfügung. Das Klima ermöglicht kürzest denkbare 
Umlaufszeit der Wälder, die in ungeheuren Mengen. 
vorhanden sind. Hotz, tauglich für die Fabrikation. 
wird bereits in 20 jährigem Nachwuchs herangezo- 
ven. Die Festigkeitseigenschaften, von den Ameri- 
kanern beinahe ausnahmslos nach den „Mullen- 
tester“-Werten beurteilt. werden an in Amerika mit 
Sulfatzellstoff versch. Herkunft hergestellten Kraft- 
papieren festgestellt. Falls die Festigkeitseigen— 
schaften des in den Südstaaten hergestellten Kraft: 
papiers nicht heraufgearbeitet werden können, dürfte 
sich die dortige Papierstoffindustrie schwer Konkur- 
renzfähig halten können; Schd. 
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Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Heißlufttrockner für verspritzbare Substanzen, 
z. B. hochprozentige Laugen, Schmelzen und dergl. 


D. R. P. 449863, Kl. 12 a, Gr. 3, vom 2. 10. 25. 
Dr. Wolfram Beschnidt in Bochum. 
Dieser Heißlufttrockner stellt ein miteinander 
verbundenes System eines Zerstäubungstrockners, 
eines Mulden- und eines Trommeltrockners dar, 


vom Heiz- 
der doppelwandigen, 
yentrischen Spritzdüse a bewirkt, die Druckluft für 


worin ein und dieselbe Luftmenge 


körper c aus die Vorheizung 


den Zerstäuber liefert und die Heißluft an den 
stationären und den rotierenden Zylinder e und h 


abgibt. 


Großbritannien. 


Verfahren zur Behandlung von Pflanzenfasern 
und Kunstfasern (Kunstseide). 


Britisches Patent 261 793 von 1927. 
Heberlein & Co. in Wattwil, Schweiz. 

Gemäß dem britischen Patent 255453 werden 
nannte Fasern mit Halogenverbindungen des Phos- 
phors in Gegenwart einer alkoholischen Alkali- 
lösung behandelt. Nach vorliegendem zusätzlichen 
Verfahren geht genannter Behandlung eine Behand- 
lung der Fasern mit Alkali vorher oder folgt ihr. 


ge 


Einrichtung zur Verdampfung von Flüssigkeiten. 
Britisches Patent 263 132 von 1927. 
kinar Morterud in Toderöd bei Moss, Norwegen. 
Es sind eine Anzahl von Verdampferschalen oder 
Behälter übereinander angeordnet, die sämtlich in 
einem gemeinsamen AuslaB münden. (Zeichnung.) 


Einrichtung zum Messen, Anzeigen und Regeln des 
Wassergehalts von Papier auf der Papiermaschine 
auf elektrischem Wege. 

Britisches Patent 275743 von 1927. 

James d’Argaville Clark in London, S. I. 1. England. 

á (Zeichnungen.) 


Kalander zum Glätten von Papier und Textilgut. 


— A — 7 > > i 
Britisches Patent 264 1,9 von 1 U. Pr. §. 1.22% 
1. G. Farbenindustrie X=, in Frankfurt a. M. 


Verfahren zur Herstellung plastischer Massen, 

welche Gummi- und Cellulosederivate enthalten. 

Britisches Patent 274 068 von 1027. ER 

Peter Aiman. II. N. Morris und L. IIinchlifſe 
in Manche=ter. 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Verfahren zur Aufrechterhaltung der Konzentration 
der Dämpfe des Lösungsmittels in dem Spinnraume 
bei dem Trockenspinnverfahren zur Herstellung von 
Kunstseide. 

Britisches Patent 275042 von 1927. un 
Courtaulds Limited in London, Engl. — 

Der Zutritt der Luft wird mittels Katharometu- E 
geregelt. 1 


Se den 


Dampfanlage mit Dampfakkumulator. 


Schwedisches Patent 62804 vom 16. 6. 22. 
A. Bol. Vaporackumulator, Stockholm. 


Maschine zur Bearbeitung von Holzstoff nr 

für die Papierfabrikation. Bi 

Schwedisches Patent 62824 vom 12. 6. 28. . 

A. Biffar, Miltenberg a. Main. ec 

Maschine nach Patent 56 418, in welcher Sr FE 
tier- und Mahleinrichtung in einem Gehäuse ~ 
miteinander vereinigt sind, daß eine zwischen beide 
angebrachte Rinne automatisch und unmittelbar 4 
vom Sortierapparat ausgeworfene Grobgut nach der 
Mahlapparat und von dort zurück zum Sorten 

apparat befördert. er 


Verfahren zur Gewinnung von Pyrokatechin, 
Phenolen, Säuren und Oelen. 


Schwedisches Patent 62831 vom 25. N. 2. 
K. H. A. Melander und J. H. Wallin, Stockholn 

Ablaugen, erhalten beim Kochen von Hel. 
Stroh, Esparto und anderen Cellulose und Lige” 
enthaltenden Stoffen mit sauren oder alkalischen 
Lösungen, werden in verschlossenem Gefäß w 
Alkali auf geeignete Temperatur und Druck erhitzt. 
Ein Teil der an das Alkali nicht gebundenen Oc 
werden während des Erhitzens ausgeblasen und kor- 
densiert, ein anderer Teil nach beendigtem Tr 
wärmen von der alkalischen Lösung abgeschaumt 


e pg . 2244 22 . 


Verfahren zum automatischen Festkleben 
von Glimmerblättern auf einer Faserstoffbahn. 


m 


Schwedisches Patent 62841 vom 17. 7. 2. 
Emil Haefely & Co., A.-G., Basel, Schweiz. 


Anordnung an rotierenden regenerativen Luft- 
vorwärmern. 
Schwedisches Patent 62902 vom 8. 5. 22. 
A. Bol. Ljungströms Angturbin, Stockholm. 


Schweiz. 


Verfahren und Vorrichtung zum Auftrag von Farben. 
lösenden oder ätzenden Flüssigkeiten in Form vo? 
Mustern auf Papier- oder Kartonbahnen. 5 
Schweizer Patent 120 269 vom 16. 5. 27. 
Herm. Palm in Neukochen, Württemberg. 
(lin Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung glänzender und durch- 
sichtiger Fäden, Filmen, Bänder usw. aus Cellulose: 
derivaten. 
Schweizer Patent 119678 vom 1. 4. 27.. 
Pathé Cinéma Anciens Etablissements Pathé Frere 
in Paris. kije 
Das Fällbad besteht aus Wasser von 4 
1% C bzw. aus Flüssigkeit, welche 5 
Lösungsmittel der Cellulosederivate zu lösen an 
mau. Das Ausfällprodukt wird dadurch un 
und transparent gemacht, daB man es mit cen, 
Lösungsmittel behandelt. 


a ——— N 


644 


———— 


I=1A 


1927 


Nordamerika. 
Verfahren zum Bleichen von Holzzellstoff. 


Amerikanisches Patent 1639704 vom 23. 8. 27. 
G. A. Richter und M. O. Schur in Berlin, 
New Hampshire. 

Beim Bleichen mittels Kalzium- oder Natrium- 
hypochlorits insbesondere von Sulfitzellstoff tritt 
gegen Ende des Bleichens, auch wenn anfänglich 
im Satze alkalische Reaktion bestand, leicht eine 
saure Reaktion hervor, welche nach Ansicht der 
Erfinder den Gehalt an Oxycellulose und Lignin in 
dem Produkte steigert und die Bleichwirkung schä— 
digt. Diese Nachteile werden vermieden durch klei— 
nen Zusatz von Aetznatron oder Natriumkarbonat 
und das Bleichen bei etwa 90° F (statt 80 F), und 
es wird ein Stoff größerer Festigkeit erzielt. 


Sortiersieb für Faserstoffe. 
Amerikanisches Patent 1639707 vom 23. 8. 27. 
J. A. Dickinson in East Angus, Quebec, Kanada. 

Der verdünnte Faserstoff tritt bei ıı in den 
Vorraum 23 und 21 und fließt über Wehr 12 in den 
Trog 10, in welchem in je zwei Rahmen ı6 platten- 
förmige Siebzellen 15 angeordnet sind. Durch die 
Mitte dieser einzelnen Siebzellen erstreckt sich von 
oben nach unten je eine Trennungswand, welche 


zentral zu einem sich von oben nach unten cr- 
streckenden, gelochten Rohr ausgebildet ist. Jede 
Siebzelle enthält daher links und rechts von ge- 
42 * 1 

Mer: 
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23 21 20 10 


nannter 


Trennungswand einen Raum, in den sich 
der Stoff durch die Siebplatten ergießt und durch 
bezeichnetes Zentralrohr in den Raum 20 gelangt, 
diesen anfüllend. Dies gilt in gleicher Weise für 
alle Siebzellen, die in beliebiger Zahl vorhanden sein 
können, Während des Siebens werden die Siebzellen, 
die sämtlich zusammengekuppelt sind, mittels Ex- 
zenters 29 in rasch hin- und hergehende Bewegung 
versetzt, so daß die Siebflächen ständig rein und 
durchlässig erhalten werden. Der Rückstand wird 
über Wehr 13 bei 33 abgezogen, während der sor- 
tlerte Stoff durch einen anderen einstellbaren 
Ueberlauf (in der Abbildung nicht sichtbar) den 
Apparat verläßt. (2 Blatt Zeichnungen.) 


Einrichtung zur Formung von Behältern aus 
Faserstoffbrei. 

Amerikanisches Patent Nr. 1637 532 von 1927. 
W. H. Oliver und E. S. Culver in Oakland, 
Kalifornien. 

In dem Gehäuse 27 ist die mit Oeffnungen 32 
und 33 versehene Form 31 angeordnet, deren innerer 
Wandung sich das Sieb 40 anschließt. Der Oeffnungen 
38 besitzende Kern 37 ist außen mit einem Dia— 
Phragma aus Gummi belegt. Die Form 31 wird 
mittels Rohres 28 mit einer abgemessenen Menge 
von Faserstoff gecigneter Konzentration gefüllt, wo- 
rauf der übliche, mit Rohr 30 versehene Kolben 20. 
der den Kern und das Diaphragma trägt, so weit in 
die Form gedrückt wird, wie die Abb. zeigt. Unter— 
dessen fließt das Stoffwasser, unterstützt durch Va- 

uumabsaugung bei 35, aus den Oeffnungen 32. 33 
ab und die Stoffasern verfilzen sich. Darauf wird 
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mittels Rohres 30 gesteigerter Luftdruck unter Ver- 
mittlung von Oeffnungen 28 auf das Diaphragma ge- 
setzt, welches dadurch weiteres Stoffwasser aus dem 
Stoffe des geformten Gefäßes auspreßt. Schließlich 
reißt durch 42, 43 eingeführte Druckluft den Rest 


:: 


| mu 


3 


des Wassers aus dem geformten Gefäßkörper mit 
sich. Nach der Entfernung des Preßkolbens 20 wird 
unter Mitverwendung des Vakuums und einer ein- 
fachen Einrichtung der geformte Gegenstand aus der 
Form gehoben. (2 Ausführungsformen, 4 Blatt 
Zeichnungen.) 


Verfahren zur Rückgewinnung von Wärme 
und Chemikalien beim Sulfitkochverfahren. 


Amerikanisches Patent 1612 484 vom 28. 12. 26. 

E. R. Barker in Arlington und F. J. Dooley 

in Medford, Mass. 

Es werden zwei oder mehr Kocher hinterein- 
andergeschaltet. Wenn das Abgasen beginnt, wer- 
den Gase und Dämpfe in einen benachbarten, mit 
Hackholz frisch gefüllten, aber mit weniger Koch- 
lauge als bisher üblich gefüllten Kocher an einer 
Stelle eingelassen, welche wesentlich tiefer als sein 
oberer Verschluß liegt. Dies wird so lange durch- 
geführt, bis in beiden Kochern annähernd der 
gleiche Druck herrscht. Sodann wird im ersten 
Kocher fertiggekocht, und nachdem durch Anheizen 
ınittels Dampfes allmählich das Abgasen im zweiten 
Kocher begonnen hat, wird mit den Abgasen ein 
dritter Kocher angeheizt, wie vorher der zweite vom 
ersten aus. (Eine Zeichnung.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

12 f. 3. W. 74 871. Dipl.-Ing. Johann Karl Wirth, 
Berlin-Westend, Kastanienallee 16. Verfahren zur 
Herstellung von Säurebauten; Zus. z. Anm. W. 74 600. 
27. I. 27 

12 i, 6. A. 50390. Malcolm Percival Applebey 
und Charles Carter, Oxford, Großbrit.; Vertr.: Dipl. 
Ing. Dr. W. Karsten und Dr. C. Wiegand, Pat.“ 
Anwälte, Berlin SW 11. Verfahren zur Herstellung 


von festen, trockenen und beständigen Natrium- 
hypochloritpräparaten. 21. 3. 27. Großbritannien 
16. 4. 20. 

120, 23. L. 64067. Dr. Leon Lilienfeld, Wien; 


Vertr.: F. Schwenterley,  Pat.-Anw., Berlin SWII. 
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Verfahren zur Herstellung von Celluloseverbin— 
dungen. 21. 9. 25. Oesterreich 11. 10. 24. 
29a, 2. K. 100 223. Fried. Krupp Grusonwerk 


Verfahren und Vorrich- 
Reinigen von Pflanzen- 


A-G., Mag deburg-Buckau. 
tung zum mechanischen 
fasern. 0. 8. 20. 

29 a, 2. S. 79024. Werner Seydel, Bielefeld, 
Lessingstraße 8. Vorrichtung zum Anfeuchten 
(Batschen) von Jute- usw. Fasern auf Quetsch— 
maschinen. 28. 3. 27. 

29a, 0. B. 125 400. Benno Borzykowski, Herz- 
berg, Harz. Verfahren zur weiteren Verarbeitung 
von in Form von Spinnkuchen nach dem Spinntopf- 
spinnverfahren hergestellter Kunstseide. 14. 5. 26. 

29 à, 6. B. 126740. J. P. Bemberg A.-G., Barmen- 
Rittershausen, Berliner Str. 100—104. Verfahren und 
Vorrichtung zur Herstellung künstlicher, vielfase- 
riger, fadenförmiger Textilgebilde, bei welchen ein- 
zelne Faserbündel getrennt erzeugt und in der Fäll- 
vorrichtung vereinigt werden. 5. 8. 20. 

39a, 5 F. 00944. Formolit-Werke G. m. b. II., 
Altona-Ottensen, Lagerstr. 176—178. Verfahren zur 
Herstellung von Knöpfen und anderen Gegenständen 
aus Holz, Pappe oder ihren Abfällen; Zus. z. Pat. 


327 575. 1. 3. 20. 


Erteilte Patente. 


8 n, 5. 451110. Dr. Rene Clavel, Augst bei 
Basel, Schweiz: Vertr.: M. Wagner und Dr.-Ing. 


G. Breitung, Pat.- Anwälte, Berlin SW II. Verfahren 
zum Glänzendmachen von mattierten Acetylcellu- 
losegespinsten und -geweben; Zus. z. Pat. 440 480. 
10. 12. 25. C. 37 009. 

12 i, 6. 451114. Edouard Krebs, Oslo; Vertr.: 
Dipl.-Ing. C. Hug. Pat.-Anw., Berlin SW61. Her- 
stellung von Chlorkalk in IStagenapparaten. 20. 5. 20. 
K. 99 222. 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Die Klärung industrieller Abwässer im Neustadter Becken 


mit spezieller Berücksichtigung der Zellstoff- und Papierindustrie. 
Von Dir.-Ing. E. Belani, Villach. 


Es wird auf eine, von neuesten Gesichtspunkten aus beurteilte Abwasserreinigung aufmerksam gemacht, 


Fein aufegeschwemmte Abwasserbestandteile 
bilden noch immer die Quelle von Verlusten und 
von betriebstechnischen Sorgen vieler Fabriken, die 
ihre Abwässer möglichst restlos ausnützen wollen. 

Hierher gehören auch die Abwässer der Zell- 
stoff- und Papierfabriken, welche in den meisten 
Fällen noch sehr beträchtliche Mengen fein verteil— 
ter Faserstoffe enthalten, deren Wiedergewinnung in 
ereieneten Stoffängeranlagen erfolgt. 

Bevor ich nun auf eine moderne Klärungs- 
methode solcher Abwässer eineehe, will ich hier 
einiges über die Mengen derselben, wie sie in den 
verschiedenen Betrieben anfallen, sagen, weil die 
Ansichten hierüber oft stark auseinandergchen. 

Es geben Abwässer ab im Durchschnitt 
Kilveramm fertiges Produkt: 
4) Hotzschleifereien . .. 

b) Sulfit-Zellstoff-Fabriken für 


pro 


etwa 180—100 Lit. 


unzebleichten Zellstoff . 1 250 —270 „ 
c) Sulfit-Zellstoff-Fabriken für 
— ochleiehten Zellstoffe. 1 en 320 350 „ 
d) Sullat-Zellstoff-Fabriken für 

uns ebleichten Zellstoff. ; ww. A20 300 n 
) Suliat-Zellsteff-Fabriken für 

vebloichten Zellstoffe. E „ i AI a 
) Papterfabriken fur Druck- 

V „ 320 —400 „ 
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) Verantwortlich für die Häauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


29a, 2. 450 800. I. G. Farbenindustrie Akt... 
Frankfurt a. M. Schlagmaschine zur Entin. 
lederartiger Blätter von Yueccaccen, Draceen ud 
11. 3. 24. C. 34 540. 

29 a, 6. 450867. Brysilka Limited. Appr: 
Bridge bei Bradford, York, England: Vertr. D: 
Ing. B. Kugelmann, Pat. Anw., Berlin SWır v. 
Fadenführer dienende Absäurerinne zum Arves” 
Waschen und Nachbehandeln von Kunstseident: “ 
25. C. 20. B. 126 357. Großbritannien 2. 7. 25. 

29 a, 0. 450025 Deutsche Zellstofftextilwerke 
G. m. b. H., Elberfeld, Königstr. Verfährer 27 
Herstellung hohler künstlicher Fäden und sonst 
Gebilde 18. 12. 26. J). 51925. 

54 d, 1. 430383. Jean Dove, Ragaz, Schw? 
Vertr.: Dr. Döllner, M. Seiler. E. Maemeckc. Pa! 
Anwälte, Berlin SW61. Verfahren zur Herstehi. 
von Gewebepräg ung auf Papier mittels Walzen. t 
mit gewebeähnlicher Prägung versehen sind. Ju 
24. D. 46923. Schweiz 31. 12. 23. 

85 c, 6. 451101. Clemens Delkeskamp * 
Wilhelm Radermacher, Wiesbaden, Sonnenbetes 
Straße 14. Frischwasserkläranlage mit vorsech. 
tetem Leitgerinne zur Herbeiführung einer zu 
fugal gerichteten Wasserführung. 12. 1. . D 
40 631. 

Zurückgenommene Anmeldungen. 


55 d, 10. R. 58 208. Verfahren zur Herstelit. 
von nicht markierenden gewebten Papiermaschiner- 
filzen. 14. 1. 20. 

55 e, 5. St. 38 116. Querschneider für Ku 
förmig laufende Papierbahnen o. del: Zus z Pe 
417871. 24. 6. 26. 


Gelöschte Patente. 


55 d. 16, 275 681. 58 f. 13. 443 501. | 
(Schluß des chemisch-technischen lee“ 


R) Papierfabriken f. Feinpapiere etwa 3-49 D" 
h) Halbstoff-Werke für Lumpen, 
welehe hochweiß gebleicht 
77 um. "ar. an we a n, 
Diese Zahlen wurden aus vielen Versuchen te! 
aus ermittelt, können jedoch nur die (run N 
approximativer Berechnungen bilden. wel ge ni 
durch den Kreislauf des Fabrikationswasen 6 
dingt sind. Die Menge der aus den Abwasser chte 
sicheemäße Klärung auszuscheidenden bzw. 
zugewinnenden Fasern beträgt für vollwertis 
Fasern bei der Holzstoff-Erzaueme d 
10 % bei der Zellstoff- Fabrikanon t” 
5--8%, bei der Papier-Erzeugung etwa 12-15 
beider Halbstoff- Fabrikation aus Lampo c 
14 17% der verarbeiteten Menge. 
Zu diesen Ziffern treten bei der Papierfabrik = 
noch die mineralischen Beimengungen, We < l 
Talkum usw., die dann zu den Fasern un WM 
nis ctwa von 7:3 stehen. Alle diese e 
bedingen ein getrenntes Auffangen. dh 
vollwertigen Fasern müssen von den Wenger % 
vollen, zum Teil totgemahlenen und hydrat. i, 
Fasern sowie von den ihnen nicht anhaltend" “ 
Stoffen möglichst getrennt werden. Zum Ant tt 
der vollwertigen Fasern gibt es eine lare e 
von Stoffängern verschiedener Bauart, wic“. 11 
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Trichterfilter, die rotierenden Filter und als neue- 
ste Konstruktion das Liebeherr-Filter, 
welches sich auch für Sulfitablaugen bewähren soll. 
Alle diese Bauarten sind zur Genüge bekannt und 
entsprechen auch den an sie gestellten Anforderun- 
Len. sofern es sich um vollwertige Faserrückgewin- 
nung handelt. Die eigentlichen Schwierigkeiten be- 
ginnen jedoch, wenn die restlichen Sink- und 
Schwimmstoffe, zum Teil kolloiden Charakters, zur 
möglichst restlosen Ausscheidung gebracht werden 
sollen. 

Absitz- und Faulverfahren mit und ohne 
Schlammzehrung, Vergasung, Verflüssigung und 
schließlich Mineralisierung kennzeichnen die Metho- 
den vollständiger Klärung der Abwässer und der 
Gewinnung bzw. Beseitigung des dabei anfallenden 
Schlamnis. 

Die neuesten Fortschritte auf diesem so un- 
gemein wichtigen Gebiete der Klärtechnik bilden 
de Frischwassersvsteme mit strenger 
Trennung zwischen Absitzraum und Schlamm- 
sammelraum. 

Bei diesen Systemen, welche naturgemäß zuerst 
für die überaus stark fäulnisfähigen Abwässer und 
Schlämme von städtischen HEntwässerungen, von 
Gerbereien, Brauereien usw. erdacht und angewendet 
worden sind, gelangen keinerlei Fäulnisprodukte aus 
dem Schlamm in das Ueberlaufwäasser. Sehr gut 
bewährt bei den unterschiedlichsten gewerblichen 
Betrieben, hat sich nun für Frischwasserklärung das 
sogenannte „Neustadter Becken“ wegen der 
mm eigenen vorzüglichen Art der Beseitigung des 
Schlammes in frischem Zustand und wegen der Mög- 
lichkeit, gegebenenfalls Klär- und Schlammraum 
voneinander zu trennen. Damit aber gewinnt das- 
selbe auch Bedeutung für die Zellstoff- und Papier- 
industrie. 

Es wurde festgestellt, dag z. B. cine Sulfit- 
Zellstoffabrik mit 11600 t Jahreserzeugnis 
rund 230 cbm stündlich Abwässer der Klärungs- 
anlage zuführt. 

Bezüglich der Größe der Absitzbecken (Inhalt) 
kann gesagt werden, daß diese praktisch das 100 fache 
der minutlichen Abwassermeneen der Zellstoff- 
fabriken betragen soll. Das setzt aber voraus, daß 
die Klärbecken so wie die Neustadter Becken eine 
Form haben, bei welcher der ganze Fassungsraum 
für die Klärung gleichmäßig nutzbar ist. Die ent- 
lüfteten Schwimm und Sinkstoffe setzen sich 
auch in genügend großen gewöhnlichen Klärbecken 
oder Teichen ziemlich leicht ab. Sie bilden einen 
Schlamm, welcher zuerst flüssig, dann nach und 
nach dickflüssig, breiig und endlich zähe bis nahezu 
ist wird. In der Zellstoff- und Papierindustrie 
ndet man solche Nlärbecken von oftmals riesiger 
Ausdehnung noch heute, die wechselweise abgelassen 
werden, worauf der zähe, aus Fasern bestehende 
Schlamm entweder mit der Schaufel herausgestochen 
oder mit Wasser herausgespült und abgepumpt wird. 

Es liegt auf der Hand, daB dieses Verfahren 
unwirtschaftlich ist, abgesehen von den Ge- 
fahren einer fauligen Infizierung des über den 
Schlamm fließenden Abwassers für die Vorfluter und 
für das Grundwasser. Das Neustadter Becken gcht 
andere Wege, 

Ich gebe im folgenden eine Beschreibung davon 
und möchte wünschen, daß meine Zeilen zum Nach- 
denken und Nachrechnen Veranlassung geben. 

bin Bauwerk von verhältnismäßig kleiner Grund- 
fläche und geringer Tiefe faßt den für eine ausgichige 
Kiärung nötigen Raum, der dauernd dadurch erhalten 
bleibt. daB man während des Klärbetriebes 
Texelmäßig den untersten, noch dickflüssigen 
Schlamm unter Wasserdruck ausschleust. Dieser 
Schlamm kann je nach seiner Beschaffenheit ent- 
Weder unmittelbar in den Betrieb oder in einen 


Nebenbetrieb (z. B. Pappefabrikation) zurückbeför— 
dert oder in besonderen Räumen gespeichert und 
weiter eingedickt werden. In einem langgestreckten 
Becken gehen die senkrechten Seitenwände unten in 
stark geneigte Flächen und diese wieder in rinnen— 
artige Vertiefungen über. Die letzteren können 
durch schwere balkenartige Verschlüsse, die, wäh- 
rend des Klärbetriebes frei darüber hängen, ab- 
gedeckt werden. Das zu klärende Abwasser wird 
durch cin Verteilungssystem in Spiegelhöhe in der 
Richtung gegen die benachbarte schräge Schmal- 
seite eingeführt. In die so erzeugte breite Ober— 
flächenströmung ragen von der Schmalseite her, 
einige kurze senkrechte Wändchen. Die von den 
letzteren eingeschlossenen toten Räume enthalten 
gewissermaßen ein Wasserkissen, an und unter dem 
die Wasserströmung langsam, zwanglos und des- 
halb denkbar gleichmäßig nach rückwärts gegen den 
jenseitigen Beckenablauf umgelenkt wird. Die 
Gleichmäßigkeit der Strömung bleibt dann erhalten, 
weil sich auf dem ganzen Weg kein un gleichmäßiger 
Widerstand bietet. Der anfänglich nach unten 
gehenden langsamen Umlenkung vermögen Stoffe, 
deren spezifisches Gewicht auch nur einigermaßen 
kleiner ist als das des Wassers, um so weniger zu 
folgen, als die die Oberfläche zerschneidenden Wänd- 
chen jede Wirbelbildung unterbinden. Die dort noch 
aufsteigenden feinen Teilchen müssen sich mit den 
bereits schwimmend ankommenden gröberen Teilen 
an der Oberfläche vereinigen und vor dem Schub 
der Oberflächenströmung oben vor der schrägen 
Stirnwand, also an einer bestimmten, leicht zugäng- 
lichen Stelle, als Schwimmschicht anstellen. Diese 
wird dann von Zeit zu Zeit mit einem einfachen 
Handgerät, das eben den Zwischenraum zwischen 
zwei senkrechten Wändchen ausfüllt, herausgestreift. 

Während des so gut wie wagerechten, ganz lang- 
samen Durchflusses durch das Becken, kommt nun 
das spezifische Gewicht der übrigen Abwasser- 
bestandteile voll zur Geltung. Diese sinken in mehr 
oder weniger flachen Kurven nieder, treffen auf die 
geneigten Wände und gleiten zu den Bodenrinnen 
weiter, in denen sic sich auf natürliche Weise mehr 
und mehr cindicken. Bei dem kontinuierlichen Be- 
trieb stellt sich ein Dauerzustand ein derart, daß sich 
unten dicker und darüber nach oben immer dünner 
werdender Schlamm befindet. In bestimmten Zeit- 
abständen, die sich bereits in den ersten Betriebs- 
tagen ergeben, wird nun der unterste, am stärksten 
eingedickte Schlamm eingeschlossen. Der Verschluß 
läßt am hinteren Rinnenende cine freie Verbindung 
mit dem Becken bestehen. Der von der Rinne mit 
Verschluß gebildete schlammgefüllte Kanal setzt 
sich vorn in eine zu einem Schlammbehälter be- 
liebiger Form führende Rohrleitung fort. Zieht man 
nun den in dieser Rohrleitung sitzenden Schnell- 
schieber, so wird an dem un verschlossenen Rinnen- 
ende der Ücberdruck des Beckeninhalts wirksam und 
schleust den eingeschlossenen Schlamm in den 
Sammelbehälter aus. Die Ausschleusung an sich dau- 
ert nur etwa soviel Sckunden, wie die Rinnen laufende 
Meter messen, und alles in allem nur zwei bis drei 
Minuten. Die Bedienung ist ganz mühelos, weil 
je zwei Parallelverschlüsse so über der Trommel 
einer Handwinde aufgehängt sind, daß sich ihr Ge- 
wicht ausgleicht. Die Klärung wird von der Aus- 
schleusung nicht im geringsten beeinträchtigt. Der 
Kusräumer kann zum Naäachsehen jederzeit in Füh— 
rungen bis über den Beckenablauf herausgezogen und 
wieder in die Ausgangsstellung eingelassen werden. 

Die Abbildung zeigt eine sinnreiche Ausbildung 
der Kläranlage sozusagen als Betriebselied für den 
all, daB ein Teil des Abwassers samt seinem Stoff- 
vchalt wieder verwendet, der Rest geklärt und der 
dabei gewonnene Stoff dem in den Betrieb! zurück- 
echenden AbwassertellUZbeigenterfet/ werden soll. 
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Das vom Betrieb kommende Abwasser fällt in den 
Behälter b, von wo die Pumpe es abnimmt. Ein 
von einem Schwimmer c gesteuerter Schieber lenkt 
den Ucberschuß in das Neustadter Becken d, von wo 
er geklärt zum Vorfluter abgeleitet wird. Der Klär- 
schlamm wird in einen Zwischenbehälter f aus- 
geschleust und fließt aus diesem allmählich dem ım 
Kreislauf bleibenden Abwasserteil unter Anreiche- 
rung von dessen Stoffgehalt wieder zu. 


Anlage für Abwasserklarung und Stoffrückgewinnung. 


DER PAPIER-FABRIKANT 102 


— 0 ''' . ö —5—. — )'ꝓ.x ] m:: S —— f——. . TS 


räume an, die je nach den Untergrunds- oder Geiz“ 
verhältnissen sowohl in seitlicher Anlagerung baulc 
mit den Klärbecken vereinigt wie auch als sch 
ständige Bauwerke ausgeführt werden können. 


Das Neustadter Klärverfahren erfordert d. 
billigste Bauwerk und verbindet jewer 
beste Klärwirkung mit zweckmäßizste 


Schlammaufspeicherung. Es bietet aut 
die Möglichkeit einer Betriebserweiterung in er- 


ü a Zulauf 


b Durdhgangs -u. 
Monzentralionsbedten 


££, Schwimmer u.Schieber f Zwischenbehäller 


Der große Vorteil dieser Beckenanlage liegt also 
in der Erhaltung des nutzbaren Nlärraumes durch 
regelmäßige, so gut wie kostenlose Schlammaus- 
räumung, und weiter in der dadurch gesicherten 
Frischerhaltung des Abwassers. Es versteht sich 
von selbst, daß bei der Bemessung der Becken unter 
anderem darauf Rücksicht genommen wird, welches 
Volumen die Schlämme anfänglich annehmen und 
wieviel Zeit sie bis zu einer genügenden Eindickung 
brauchen. 

In denjenigen Fällen, in denen es weniger auf 
Rückrewinnung von noch verwertbaren Abwasser- 
bestandteilen als auf deren weitere Iintwässerung 
mit oder ohne Zuhilfenahme von Zersetzungsvor- 
pangen ankommt, legt man Speicher- oder Faul- 


d Neustedter Becken 


e Verschliessbare 


Schlammrınne 


K% 


facher Weise durch Angliederung neuer Becken 
Da es außerhalb des Rahmens dieser a 
rungen liegt, mich über die Wiederverarbeit 
oder Weiterverwendung frischer bzw. ausgefau te 
Schlämme zu äußern, verweise ich die Lese a 
bezüglich nur auf meine größere Arbeit darüber ie 
Nr. 24 A 1024 „Der Papier-Fabrikant' und auf 1 
Beantwortung der Umfrage Nr. 9 in Nr. 10 190 8 
selben Zeitschrift. 


Anmerkung: Ich verdanke die hier gebrachte 
Abbildung dem Entgegenkommen der „ a 
und Abwasserreinigung 6. m. b. H. „ 
Neustadt a. d. Haardt. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Kommerzienrat Max Cassirer 
70 Jahre alt. 


Am 18. Oktober ist es ihm, dem Ehrenbürger 
von Berlin, vergönnt, in körperlicher und 
geistiger Frische seinen 70. Geburtstag zu be- 
gehen. Annähernd 30 Jahre ist es her, daß 
Herr Cassirer zusammen mit seinen Brüdern 
in Wloclawek (Polen) eine Cellulosefabrik 
erbaute, die sich bald nach ihrer Inbetrieb- 
setzung zu einem musterhaften und glänzenden 
Unternehmen entwickelte. Mit voller Hingabe 
widmete Cassirer sich der 
Leitung dieses Werkes, 
bis der Ausbruch des 
Weltkrieges ihm das Ar- 
beitsfeld in Wloclawek 
verschloß und die Fabrik 
selbst der Familie Cassirer 
in der Folgezeit verloren: 
ging. Ersatz hierfür fand 
er durch Uebernahme 
der Leitung der Sulfit- 
Cellulose-Fabrik Tillgner 
& Co. Aktiengesellschaft, 
deren Aufsichtsrats- Vor: 
sitzender er auch heute 
noch ist. Mit großem Eifer 
wandte er sich ferner den 
schweren Aufgaben zu, 
die in der Kriegs- und 
Nachkriegszeit der deut⸗ 
schen Zellstoff- Industrie 
erstanden. Er gehörte 
vom 31. März 1915 ab dem 
Vorstande des Vereins Deutscher Zellstoff, Fabri- 
kanten an und ist seit dem 25. November 1916 
dessen stellv. Vorsitzender. Weiterhin ist er 
Mitglied des Vorstandes des Zentralausschusses 
der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- 
Industrie. Als Vorstandsmitglied des Papier- 
macher-Kriegsausschusses hat er sich durch 
seine Tätigkeit in der Holzbeschaffung verdient 
gemacht. Insbesondere hat er auch in den 
verschiedenen Kommissionen, welche in der 

egszeit vom Verein Deutscher Zellstoff 
Fabrikanten eingesetzt werden mußten 


(Zellstoffverteilungsstelle, Schwefelverteilungs⸗ 
Kommission, Kriegspreis- Vereinigung), als deren 
Vorsitzender zum Segen der deutschen Zell- 
stoff- Industrie gewirkt. 

Hiermit war seine Tätigkeit keineswegs 
erschöpft. Wie Cassirer mit der ihm eigenen 
Energie seine außerordentliche Arbeitskraft in 
den Dienst unserer Industrie stellte, immer das 
Wohl des Ganzen als einziges Ziel im Auge be, 
haltend, ebenso widmete 
er sich mit seiner ganzen 
Persönlichkeit den Auf⸗ 
gaben, die ihm auf kom- 
munalem Gebietals Stadt- 
rat von Charlottenburg er⸗ 
wuchsen. Die Verdienste, 
die er sich hier erworben 
hat, werden wohl von 
hierzu berufener Seite an 
anderer Stelle gewürdigt 
werden. 

Alle, die Gelegenheit 
hatten, in den Sitzungen 
der Industrie verbände mit 
Herrn Cassirer gemein- 
schaftlich am Verhand- 
lungstisch zu sitzen, er- 
innern sich gern der stets 
humorvollen und doch 
zielbewußten Art seines 
Vortrages, mit der er es 
verstand, auch in den 
schwierigsten Situationen, wenn die Meinungen 
hart aufeinander prallten, die Dinge zu einem 
guten, alle befriedigenden Ende zu führen. 

Ein Menschenalter unermüdlicher Arbeit 
liegt hinter Cassirer. Wir wissen, daß er in seiner 
ungebeugten Arbeitskraft, es mit jedem unse- 
rer Jüngsten aufnehmend, auch weiterhin seine 
großen Erfahrungen in den Dienst der deut- 
schen Industrie stellen wird. Unsere herzlichsten 
Glückwünsche zu seinem Ehrentage verbinden 
wir mit dem aufrichtigen Dank unserer In- 
dustrie, der er noch lange erhalten bleiben möge 
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Rundsieb- oder Langsiebmaschine? 


Von Ingenieur Fritz Hoyer, Cöthen. 


Nachteile der Rundsiebmaschine. — Einflüsse auf die Blattbildung. — Der „freie Querschuir - 

Leichtere Beeinflussung der Blattbildung auf dem Langsieb. — Grenzen der Leistungsfähzie: te 

Rundsiebe. — Langsiebmaschine mit geteilter Registerschiene. — Langsiebmaschine mit get. 
Registermaschine und einem oder mehreren Obersieben. 


In den letzten Monaten ist in den Fachzeit- 
schriften des öfteren über Rundsiebpapiermaschinen 
mit mehreren Rundsieben, besonders zur Herstellung 
von Kartons geschrieben worden. Zum großen Teile 
gingen diese Veröffentlichungen auf eine Warnung 
vor der Aufstellung neuer Rundsiebkartonmaschinen 
hinaus, ohne schließlich aber positive Gründe zu 
bringen. Wenn auch diese Ausführungen, soweit sie 
die wirtschaftliche Seite behandeln, zum Teil nicht 
ganz ungerechtfertigt waren, so gingen sie doch alle 
viel zu wenig auf den Kern der Sache ein. 

Es unterliegt gar keinem Zweifel, daß gerade 
für die Erzeugnisse der Rundsiebkartonmaschinen, 
also für Karton im allgemeinen, Faltschachtelkarton, 
Chromoersatzkarton, Duplex- und Triplexkarton 
usw. ein noch dauernd steigendes Bedürfnis vor- 
handen ist, so daß obige Frage wohl verdient, ein- 
mal von allen Gesichtspunkten aus beleuchtet zu 
werden. 

Bisher gab es zur wirtschaftlichen Erzeugung 
der genannten Kartonsorten im allgemeinen zwei 
Möglichkeiten, und zwar einmal die Mehrzylinder- 
rundsiebmaschine und das andere Mal die Langsieb- 
maschine mit einer, zwei oder gar auch drei über- 
einander liegenden Siebpartien, bei welchen an der 
Gautsche die Bahnen zusammengeführt werden. Man 
kann nun durchaus nicht behaupten, daß beide Bau- 
arten als ideal anzusprechen sind, und zwar die 
Rundsiebmaschine noch weniger als die Langsieb- 
maschine mit mehreren Siebpartien. Große und 
leistungsfähige Kartonfabriken, die hochwertigste 
Erzeugnisse auf wirtschaftlichem Wege herstellen, 
arbeiten auch heute schon zum großen Teile mit 
Langsiebmaschinen mit zwei oder auch drei Sieb- 
partien. Aber auch diese sind bezüglich der Dicke 
des herzustellenden Erzeugnisses nicht überall ver- 
wendbar, so daß man notgedrungen immer wieder 
zur Rundsiebmaschine greifen mußte, wenn es sich 
darum handelte, Kartons oder Pappen von N 


Dicke ohne Kleben herzustellen. A 


Es ist nun die Feststellung von Interesse, worin 
eigentlich in der Hauptsache die Nachteile der 
Rundsiebmaschinen zu suchen sind. Dazu sei be- 


merkt, daß in den folgenden Ausführungen unter 


Rundsiebmaschine immer eine Maschine mit mehre- 
ren Rundsieben gemeint ist. 

Zunächst muß man die Blattbildung auf dem 
Rundsieb einmal genau untersuchen und in Vergleich 
stellen zur Blattbildung auf dem Langsieb. Beim 
Rundsieb erfolgt dieser Vorgang auf eine ganz 
andere Weise als beim Langsieb, und zwar 
liegt das in der Hauptsache an der Konstruktion 
des Rundsiebes an sich, die auch die ganze Ueber- 
wachung der Blattbildung wesentlich schwieriger 
gestaltet. Man hat wohl verschiedentlich versucht, 
diese Nachteile durch allerlei Sonderbauarten zu 
vermindern, meistens aber nur mit dem Erfolg, daß 
die Maschine noch komplizierter wurde. 

In erster Linie suchte man das Hauptorgan 
dieser Maschine, nämlich den Rundsiebzylinder zu 


verbessern und leistungsfähiger zu gestatt- 
ist wohl in gewissem Maße auch gelungen. M.: 
folg hat man auch die Rundsiebzylinder mu Sl. 
vorrichtung ausgeführt und sich dadurch ese: ; 
wissen Einfluß auf die Verbesserung der Exti» 
rung und der Blattbildung gesichert, korre :- 
auch dadurch noch nicht die Vorteile errei« + 
ein Langsieb mit seinen zahlreichen Möglich. - 
die Blattbildung willkürlich zu beeinf user. 
Man hat ferner versucht, eine Konstitu z 
schaffen, die eine Schüttlung des Rund: e 
möglicht; eingeführt hat sich diese Bauart ihr . 
noch nicht. 

Die Wirkung eines Rundsiebzylirders wzi :- 
verschiedenen Faktoren stark beeinflußt: der at 
Einfluß haben die Durchlässigkeit und der Zizr 
durchmesser. Die Durchlässigkeit, die vor & 
„freien Querschnitt“ der Zylinderoberfläche 122. 
ist, begünstigt die schnelle Abführung de: Wre: 
der Durchmesser des Zylinders hingegen hat : 
einen maßgeblichen Einfluß auf die Etui 
als von ihm die hydrostatische Druckhöhe Xizr: 
Mit beiden Fakloren ist man gewissen Grenze: ar 
worfen, die 575 ziemlich starke Einschräzkii : 
ihrer willkürhichen Wahl zur Folge haben. 

Zunächst der freie Querschnitt. Unter ces: 
hat man diejenige Fläche zu verstehen. Gt * 
Wasser ungehindert. den Durchfluß gest 2 
also nicht durch Drähte des Ueber: 3 ai 
Unterlagsiebes und durch die Längsstäke ut . 
rosetten des Zylinderkörpers eingeengt vit ie 
man sich einen Rundsiebzylinder genau best: 105 
man feststellen müsgen, daß hier bei den ver@* 
denen Zylinderkonstruktionen recht bedene: "+ 
weichungen herrschen, und zwar weisen ältere Ni 
struktionen meist einen viel kleineren frees (X 
schnitt auf als neuere, moderne Konstruktu. X 
denen eben die Wichtigkeit des freien Orr: 
gebührend berücksichtigt wurde. 

Wie gesagt, ist man aber auch bemel # 
Beschränkung der einengenden Teile gewise: . 
zen unterworfen, weil sonst die Stabilität des ci 
Rundsiebzylinders ip Frage gestellt würde U” 
sieb, Längsstäbe und Tragrosetten diener 15 5 
Rundsiebzylinder zur Unterstützung des ! 
Ueberzugsiebes. Da nun eine der Handke 
die man an ein Rundsieb stellen muß, auch x 
kommen genaues Rundlaufen ist, so ergibt x! x. ‘x 
von ganz allein, daß man hier starken Fioxbit™ 
gen unterworfen ist. Eine zu leichte Barat & 
Zylinderkörpers oder zu große Erter” 
zwischen den Tragrosetten und den Br 
geht auf Kosten der Stabilität des Körpers. f. 
biegungen des Untersiebes und somit auch del 
zugsgewebes sind unausbleiblich. Dar er: 
sich natürlich wieder Unzuträglichkeiten. die * = 
sonders in ungleichmäßigem, ruckweise C. 
Zylinders, in schlechter und ungleichmäbis =” si 
aufnahme und in vorzeitigem Verschleiß de: t 
zugsgewebes und des Naßfilzes äußern. Durh -” 
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Ungleichmäßigkeiten wird also die Blattbildung noch 
mehr benachteiligt. 


Man kann wohl sagen, daß im allgemeinen alle 
diese Mängel bei modernen Rundsiebzylindern als 
behoben gelten können; trotz aller Verbesserungen 
ist es aber nicht möglich gewesen, die Durchlässig- 
keit des Rundsiebes so günstig zu gestalten, wie 
beim Langsieb, ganz abgesehen davon, daß eine 
Schüttlung, die doch besonders auf die Verfilzung 
der Fasern untereinander einen besonders großen 
Einfluß hat, sich praktisch bisher nur unvollkommen 
durchführen ließ. 

Die beim Langsieb erforderlichen Tragorgane, 
also Registerwalzen, Siebleitwalzen und schließlich 
in gewissem Sinne auch die Sauger, beschränken den 
freien Querschnitt nur ganz unwesentlich, ja sie be- 
günstigen zum Teil die Entwässerung, wie z. B. die 
Registerwalzen. Gerade durch die Registerwalzen 
wird infolge ihrer, wenn auch im einzelnen nur ge- 
ringen Saugwirkung, die gesamte Entwässerung 
bekanntlich im stärksten Maße beeinflußt. Die 
Sauger sind wohl an und für sich ein Schmerzens- 
kind, aber immerhin ist man in der Lage, durch ge- 
eignete Konstruktion ihre geringen Nachteile, die 
sich besonders im stärkeren Siebverschleiß äußern, 
in niedrigen Grenzen zu halten. Die geringe bei der 
Saugung und Entwässerung unwirksame Zone an 
den Leisten ist praktisch ohne Bedeutung. Bei dem 
Langsieb besitzt man außerdem noch die Möglich- 
keit, sich dem zu verarbeitenden Stoffe insofern an- 
zupassen, daB man für besonders schwer zu ent- 
wässernde Stoffe (Pergamin, Rohdachpappe usw.) 
ein besonders langes Sieb in die Maschine einbaut, 
dessen Entwässerungswirkung man durch die Zahl 
der Registerwalzen, durch Siebneigung oder Sieb- 
steigerung, durch Obersiebe, Egoutteure, Vorpressen 
usw. noch stark unterstützen kann. Auch mit der 
Anordnung und der Wahl der Sauger ist man hier 
nicht an enge Grenzen gebunden, sondern kann sich 
auch hier den Bedürfnissen anpassen. Die Möglich- 
keit einer weiteren Ausgestaltung der Saugwalzen 
an Stelle der Gautschwalzen zeigt auch noch weitere 
Wege zur Verwollkommnung. Es ist bekannt, daß 
die Saugwalze noch sehr verbesserungsbedürftig ist 
und wohl auch deshalb besonders in Deutschland 
noch keine so große Verbreitung gefunden hat. Es 
ist hier nicht der Ort, auf die Nachteile und die Ver- 
besserungsmöglichkeiten der Saugwalze einzugehen. 

Bei dem Rundsieb besitzt man nun kaum eine 
Möglichkeit, den freien Querschnitt durch Vergröße- 
rung des Siebes, d. h. also in diesem Falle durch 
Erhöhung des Durchmessers günstiger zu gestalten. 
Das Rundsieb ist daher für gewisse Papiere, beson- 
ders aber auch für schmierige, schwer zu ent- 
wässernde Stoffe ungeeignet. 


Man ist ja wohl bestrebt gewesen, auch hier, 
namentlich durch praktische Versuche, Klarkeit zu 
schaffen, inwieweit sich Verbesserungen am Rund- 
sieb treffen ließen. Diese Versuche erstreckten sich 
in der Hauptsache darauf, zu ermitteln, welche Größe 
und welche Umfangsgeschwindigkeit des Siebzylin- 
ders die beste Entwässerung und das größte Mengen- 
ergebnis bei höchster Güte zeitigte. Es zeigte sich 
dabei, daß der Stoff einer gewissen Zeit bedarf, um 
sich auf dem Ueberzug des Rundsiebes abzulagern, 
und daß es außerordentlich schwierig ist, bei hohen 
Umlaufgeschwindigkeiten den erforderlichen Trocken- 
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gehalt und die nötige Geschlossenheit des Blattes zu 
erzielen. Ferner ergab sich, daß große Siebzylinder 
über einen gewissen Durchmesser hinaus keine 
größere Mengenerzeugung mehr haben, während 
ihre Anschaffungskosten unverhältnismäßig hoch 
sind, da sie entsprechend schwer gehalten sein 
müssen. Auch der vergrößerte Unterschied in der 
Druckhöhe des Stoffwassers innerhalb und außerhalb 
des Siebzylinders (hydrostatische Druckhöhe) ge- 
nügte nicht, um das Wasser durch die auf dem 
Zylinderüberzug abgelagerte Stoffschicht hindurch- 
zusaugen, denn der Rundsiebzylinder nimmt nur auf 
eine gewisse Höhe Stoff auf und versetzt sich dann 
so, daß die Saugwirkung nachläßt oder auch ganz 
aufhört. Hierauf haben natürlich auch der Schmierig- 
keitsgrad des Stoffes und seine Länge, aber auch 
Erdezusatz, Leim usw. einen Einfluß. Außerdem 
werden namentlich bei großen Zylinderdurchmessern 
an der FEintauchstelle eine große Menge feiner 
Fasern, Füll- und Leimstoffe durch das Sieb direkt 
hindurchgespült, so daB auch noch mit einem 
nennenswerten Stoffverlust gerechnet werden muß. 
Aus diesem Grunde geht man mit dem Durchmesser 
der Rundsiebzylinder selten über 1250 mm, da sich 
dieses Maß als das wirtschaftlichste erwiesen hat. 

Die Leistung eines Rundsiebes ist demnach be- 
schränkt und könnte nur durch Erhöhung der Breite 
erhöht werden. Aber auch hierin sind Grenzen ge- 
setzt, denn eine Vergrößerung der Breite würde 
wieder einen Einfluß auf die Konstruktion des Sieb- 
zylinders haben müssen, da dieser dann entweder 
entsprechend schwerer oder entsprechend größer im 
Durchmesser gehalten werden müßte. Beide Wege 
sind aber wirtschaftlich nicht gangbar. Auch in 
anderer Beziehung ist die Leistung des Rundsiebes 
noch beschränkt, und zwar bezüglich der Lauf- 
geschwindigkeit, deren Erhöhung in gewissen Gren- 
zen durchaus nicht so durchführbar ist wie bei Lang- 
siebmaschinen, da eben bei zu großen Geschwindig- 
keiten sich keine geschlossene Papierbahn mehr auf 
dem Ueberzugsieb bilden kann, weil die Fasern eine 
gewisse Zeit benötigen, um sich abzusetzen. 

Die Grenze des auf einem Rundsiebzylinder zu 
arbeitenden Papiergewichtes ist ebenfalls beschränkt, 
und zwar in viel höherem Maße als bei dem Lang- 
sieb, man kann diese Grenze als bei 50 g/qm liegend 
annehmen, daraus ergibt sich, daB man, wenn man 
höhere Quadratmetergewichte arbeiten will, eine ent- 
sprechende Anzahl von Rundsieben verwenden muß. 
Aber auch hier ist man wieder Einschränkungen 
unterworfen, denn mit der Zahl der Rundsieb- 
zylinder wird die Maschine nicht einfacher und das 
Arbeiten auf ihr immer schwieriger. Es soll hier 
nicht weiter auf alle diese Nachteile eingegangen 
werden, da sie zur Genüge bekannt sind. Es sei nur 
der Schwierigkeit Erwähnung getan, die die langen 
Ober- und Untertücher bereiten, ganz abgesehen von 
deren großen Kosten. 

In allen diesen Nachteilen sind wohl auch die 
Hauptgründe zu suchen, daß viele Fabriken nichts 
von den Rundsiebmaschinen wissen wollen, sondern 
eben Langsiebmaschinen mit mehreren Siebpartien 
verwenden. Es ist nun aber ebenfalls eine bekannte 
Tatsache, daB Langsiebmaschinen mit zwei oder gar 
drei Siebpartien, wie man sie bisher ausführte, auch 
nicht gerade zur Vereinfachung beitrugen und in 
ihrer Leistungsfähigkeit bezüglich des Quadratmeter- 
gewichts auch beschränktowaren. 
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Es lag (daher nahe, hier neue Wege ein- 
zuschlagen, die geeignet erscheinen, die Nachteile der 
Mehrzylinder - Rundsiebmaschinen vollkommen zu 
umgehen, aber auch die sicher vorhandenen Unzu- 
länglichkeiten der bisher gebräuchlichen Langsieb- 
maschinen mit mehreren Siebtischen zu beseitigen, 
um in der Lage zu sein, auf Langsiebmaschinen 
mehrlagige Kartons und Pappen bis zu den höchsten 
Quadratmetergewichten herzustellen. 

Der Weg dazu ist durch die Siebpartie mit ge- 
teilten Registerschienen gegeben. Ursprünglich ist 
diese Maschine dazu bestimmt, Papiere herzustellen, 
die schattierte Wasserzeichen aufweisen, die aber 
dabei infolge ihres Verwendungszweckes einen be- 
sonders schmierigen Stoff verlangen. Bekanntlich 
ist nun die Anbringung von Wasserzeichen in 
solchem sehr schmierigen und langen Stoff nicht 
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schine mit geteilten Registerschienen !) und einen 
Obersieb ?) erklärt werden. 

Der Stoff gelangt durch die Rinne R auf de: 
Siebtisch S des Obersiebes O, das sich wie ak 
Obersiebe in entgegengesetzter Laufrichtung wie 
das Langsieb L bewegt. Das Obersieb läuft über 
eine Brustwalze B und die abweichend von der sonst 
üblichen Bauart gehaltene Gautschwalze G. Die 
Gautschwalze ist hier nach Art eines Nunddsieb- 
zylinders ausgeführt und in der Konstruktion leicht 
gehalten. Im übrigen hat dieses Obersieb alle Kenn- 
zeichen und Organe eines normalen Langsiebes, akn 
Registerwalzen, drei Sauger S ı—3, Siebspann- und 
Leitwalzen, Deckelriemen D und Formatwige. 


Diese ganze Siebpartie, als abgeschlossenes Aggregat 
für sich, ruht in einer Stuhlung (Abb. 2) und wird 
in der ganzen Länge geschüttelt. 


leicht, mitunter unmöglich, und die Erzeugung von 
schattierten Wasserzeichen ausgeschlossen. 

Es handelt sich aber hier in erster Linie um 
Wertzeichenpapiere. Diese Papiere stellen auch be- 
züglich der Reißfestigkeit und Dehnung besonders 
hohe Anforderungen, und zwar sollen sie nicht nur 
eine außerordentlich hohe Festigkeit aufweisen, son- 
dern auch sowohl in der Längs- als auch in der 
Querrichtung gleiche Reißlänge, Dehnung und Falz- 
zahl haben. Daß dies auf gewöhnlichen Langsieb- 


v 


Um nun ein Verdrücken zu vermeiden, das unter 
der Einwirkung der Schüttlung unweigerlich ein- 
treten müßte, wird an der Abgautschstellung (bei 
Sauger S4) die Schüttlung des unter dem Obersieb- 
aggregat liegenden Teiles der Registerschienen MN 
mit dem Langsieb L gleichmäßig und parallel ein- 
gestellt und gehalten. Der Teil NJ der Register- 
schienen dient in bekannter Weise zum Ausgleich 
der Schüttelungen, damit das Langsieb in normaler 
Weise über die Saugkästen S 69 zur Gautsche ge- 
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Abb. 2. 


unvollkommen, auf 


maschinen nur Rundsieb- 
maschinen aber gar nicht zu erreichen ist, ist 
bekannt. 

Die bisher gebräuchlichen „Handpapier- 


maschinen“ können in jeder Beziehung nicht als 
wirtschaftlich und vollkommen gelten, vor allem 
haben sie alle den Nachteil der viel zu geringen 
Erzeugung. 

Zum besseren Verständnis der weiteren Ausfüh- 
rungen möge nun an Hand der Abb. ı diese Ma- 


langen kann. Um nun dem Langsieb L zwangläufig 
eine genau gleichmäßig und parallele Schüttlung des 
vorderen Teiles der Registerschienen MN zu erteilen. 
wird es einmal durch den ebenfalls parallel 
schüttelnden Sauger S 5 gehalten und das andere Mal 
durch zwei aufeinander gepreßte und angetriebene 
Gummiwalzen, von denen die unter dem Langsieb 
liegende über dessen ganze Breite geht. 

1) D.R.P. 406 942. 

2) D. R. P. 409 586. 
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Wenn man nun den parallel schüttelnden Teil 
des Langsiebes um ein Mehrfaches verlängert und 
ordnet darüber mehrere in sich abgeschlossene Ober- 
sieb-Aggregate hintereinander an (Abb. 3), dann er- 
gibt sich eine Maschine, auf der man mehrlagige 
Papiere, Kartons und sogar Pappen aus einer Stoff- 
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infolge der fehlenden Schüttlung und der Unmög- 


lichkeit, die Bildung des Papierblattes zu beein- 


flussen, die Festigkeitsunterschiede in den beiden 
Richtungen noch beträchtlicher waren. Außerdem 
hat bei sehr dicken Kartons die neue Obersieb- 
maschine den Vorteil, daß das untere Langsieb in 
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mischung oder zwei, oder drei oder auch mehreren, 
als Duplex- und Triplexpappen und -kartons, her- 
stellen kann, genau wie man das bisher bei Lang- 
siebmaschinen mit einer oder zwei Siebpartien oder 
auch bei Mehrrundsiebmaschinen schon tat. 

Diese neue Anordnung bietet aber nicht nur 
mehr Möglichkeiten in der Herstellung der Erzeug- 
nisse, sondern vereinigt auch gleichzeitig damit noch 
die Vorzüge der vorerwähnten neuen Ausführung 
mit geteilten Registerschienen. Die Möglichkeit der 
verschiedenen Stoffmischung der einzelnen Bahnen 
ist also nicht neu, neu ist aber der Vorteil, der sich 
aus der Anwendung von verschiedenen Obersieb— 
Aggregaten ergibt. Man ist dadurch in der Lage, 
jede einzelne Papierbahn mit vollkommen gleich- 
mäßigen Festigkeitseigenschaften in der Längs- und 
Querrichtung herzustellen, wie weiter vorn erwähnt 
wurde. Schon bei den bisher gebräuchlichen älteren 
Langsiebmaschinen mit einer oder zwei Siebpartien 
war das nicht zufriedenstellend durchführbar, bei 
den Mehrrundsiebmaschinen machte sich aber der 
Unterschied in der Festigkeit in der Längs- und 
Querrichtung noch viel stärker bemerkbar, da eben 
infolge der Arbeitsweise des Rundsiebes an sich und 


der Hauptsache als Transportband dient, auf 
welches sich die einzelnen Bahnen aufeinanderlegen. 
Bei den Mehrrundsiebmaschinen, bei denen ein Ab- 
nahmenaßfilz über mehrere Rundsiebe läuft und die 
einzelnen Bahnen unterhalb des Filzes liegen, liegt 
ständig die Gefahr vor, daß die dicken Kartons durch 
ihr Eigengewicht herunterfallen. 

Man ist also nicht in der Lage, wesentlich höhere 
Gewichte zu arbeiten, sondern auch mit größerer Ge- 
schwindigkeit zu fahren und so die Erzeugung zu 
erhöhen und dem Erzeugnis einen wesentlich höheren 
Wert zu erteilen ohne die Stoffmischung verbessern 
zu müssen. Man ist mit anderen Worten in der 
Lage, das Erzeugnis wesentlich zu verbilligen, denn 
der zweifellos höhere Anschaffungspreis dieser neuen 
Maschinenbauart dürfte kaum einen so ausschlag- 
gebenden Einfluß haben und außerdem durch die er- 
wähnten Vorteile ausgeglichen werden. 

Aber nicht nur für Karton und Pappe ist diese 
Maschine von besonderer Bedeutung, sondern auch 
für zahlreiche andere Erzeugnisse, bei denen man 
Wert auf besonders hohe Festigkeitseigenschaften 
legen muß, wie z. B. Kabel-, Sack- und Schmirgel- 
papiere. 


Ueber die Verwertung von Zellstoffablaugen zu Düngezwecken. 
Mitteilung von J. Görbing. 
Forschungsanstalt für Bodenkunde und Pflanzenernährung, Rellingen in Holstein. 


(Fortsetzung aus Heft 41.) 


Versuche im Garten von Holzapfel- 
kreuth bei München mit Wirsing 
und Busch bohnen 


mit 2, 6 und 12 dz /ha Ablaugendünger lassen sich 
kurz dahin zusammenfassen, daß bei Wirsing mit 
steigenden Gaben Ablaugendünger eine hemmende 
Wirkung erkennbar war; sobald Mineralvolldün- 
gung hinzutrat, zeigte sich mit einer Ausnahme eine 
fördernde Wirkung. 

Bei Buschbohnen zeigte sich dasselbe Bild bis 
zur Gabe von 6 dz/ha Ablaugendünger; 12 dz/ha 
ließen bereits wieder eine Hemmung erkennen. 

Die 1924 begonnenen Versuche wurden 1925 mit 
Fruchtwechsel fortgesetzt. Die Beete, die 1924 mit 

irsing bestanden waren, wurden 1925 mit Busch- 
bohnen bebaut, die Beete mit Buschbohnen 1924 er- 
hielten 1925 Weißkraut. 

Der Kürze halber folgt hier zunächst die Er- 
tragstabelle der beiden Früchte, ohne auf weitere 

inzelheiten der Bestellung einzugehen (siehe beide 
Tabellen auf Seite 654). 


Hervorzuheben sind folgende Beobachtungen: 
Die deutlich ertragsteigernde Wirkung der Ab- 
laugendüngergabe in Verbindung mit Volldüngung 
und die noch stärkere Steigerung durch die Kalk- 
gaben. 

Bei Bohnen ist die Verminderung in der ersten 
Ernte durch Ablaugendünger sehr groß, während in 
der Gesamternte nur geringe Ertragssenkungen ein- 
traten. Die Auszeichnung der anfänglichen Hem- 
mung durch das spätere Wachstum ist bemerkens- 
wert. Inwieweit hier bakterielle Hemmungen im 
Anfang und spätere Erhöhung des Stoffumsatzes 
unter Mehrung der COꝛ:-Erzeugung mitsprechen, be- 
darf weiterer Erforschung. 


Versuch mit Kartoffel „Industrie“ 
auf Wiesenmoor bei Schleißheim. 
Dreifache Parzellenreihen. 

Ungedüngt: 6, 8 und ı2 dz/ ha Ablaugendünger; 
keine Mineraldüngung. Bei diesem Versuch zeigte 
die Gabe von 6 dz keinen wesentlichen ‚Unterschied 
zugunsten des Ablaugendüngers; dagegen zeigten 


— ä N 
Heft 42 DER PAPIER-FABRIKANT TE g 
; 


Versuch mit Sulfitzelluloseablaugendünger zu Weißkraut!) 1925. 
Parzellengröße / ha: 3 fache Wiederholung. 


Ertrag in kg pro Ar, Durchschnitt 


Verkaufs- Wahrschein- Wahrschein- Gesamt- si 
ware licher Fehler licher Fehler | masse 


Abfall 


I. Ohne Mineraldüngung: wi 
1. Ungedůngnt PER UNE 405,3 + 18,45 310,7 + 10,60 718.0 ee 
2. Ablaugendünger 2 kg.. . 432,0 + 33,43 306,7 + 21,23 738,1 x 
3. ar K.K. 8E 390, 7 + 23, 34 316,0 + 23,88 706. ka 
4. 8 e e EE E EEE 472,0 + 33,43 298,7 + 36,07 770,7 aut 
/ y 430,7 + 18,97 304,0 + 7,96 734. . B 
6. Kohlensaures Kali Kg. 414,7 + 45,63 305,3 + 21,75 7200 — 
II. Mit Volldüngung?): En 
E r x 
33) 4 L EE SE EE „% SE „ „ „ N- 
2. Ablaugendünger 2 kg 389,3 + 28,12 298,7 + 24,41 668,0 
3. 7 /A 402,7 + 81,03 325,3 + 39,26 728,0 — 
4, 30 7/))ôͤö˙ͤ x 425,3 + 23,34 308,0 + 6,38 133,3 = 
5. Aetzkalk 6 kg. ——U 453, 3 + 40,85 358,7 + 30,78 812,0 BE 
6. Kohlensaures Kali dg. 484,0 + 46, 16 361,3 + 12,19 845,3 i] 
III. Ergänzung: En 
1. Ungedüngt u... ua... 2 ed 675,3 + 44,03 Abfall versehentlich nicht gewogtt > 
2. Ablaugendünger 6g. 638,7 + 100,83 385,3 + 67,4 1024,0 Ss 
3. Volldüngung ............ — EEE 569,3 + 33,98 481,3 + 52,27 1050.6 
4, A + Ablaugendünger 6 kg... 697,3 + 10,08 | 340,0 + 65,27 1037,3 p 
1) Weißkraut je Ar:10 kg schwefelsaures Ammoniak = 200 kg N > 
3,75 kg 40 prozentiges Kalisalz = 150 kg K,O je ha. ee 
3,30 kg Superphosphat = 60kg P,O; Ka 
2) Buschbohnen: Kali- und Phosphorsäuregabe ebenso, jedoch nur 2 kg schwefelsaures Ammoniak je Ar. Düngung am l. Mai * 
Pflanzung am 12 Mai. bit 
Versuch mit Sulfitzelluloseablaugendünger zu Buschbohnen? 192: 5 
Mittel der Gesamternte an Bohnen Mittel d. 1. Ernte F 
Ertrag in kg pro Ar kg pro Ar A 
4 Wahrschein- Steige rung Steigerung 175 
Grüne Bohnen licher Fehler 75 D | 
J. Ohne Mineraldüngung: - 
1. Ungedüngt oeaenenneeee een 86.9 + 2,32 100 100 p 
2. Ablaugendüngung 2 kg ............. 84,3 + 3.92 97,01 86,84 
3. 1 o 79,7 + 4,35 91,71 52,63 
4, 10 ( aaa 85,1 + 0,85 97,93 52.63 
5. Aetzkalk Gk... . 87,5 + 4,23 100,69 68.42 
6. Kohlensaurer Kalk 8 kg............ 101,1 + 1,17 118,34 89,47 
II. Mit Volldüngung: 
1. 
2. Ablaugendüngung 2 kg ............. 120,5 + 1,81 138,67 105.26 
3. i V 75,5 + 1,17 86,88 94,74 => 
4. 95 12222öͤö;ẽ 1ĩ ni; aeoieo 74, 4 + 1,27 85,62 65.79 | 
5. Aetzkalk 6 kg...... BLEI TERN E 86,1 + 8,37 99,08 63.16 3 
6 Kohlensaurer Kalk 6 kg............ 104,0 + 2,54 119.68 39,47 
III. Ergänzung: . 
D/ ˙ kei a2 89,8 + 2.54 100 100 
2; Ablaugendüngung C 74,4 + 1,75 83,04 142,11 T 
3. Volldüngung ........... „ 108, 8 + 4,77 121,43 194,72 T 
4. 15 + Ablaugendünger 6 kg 86,1 ＋ 4,55 96,09 131.58 ah 
it 
l 


) Kunstdüngergabe am 18. Mai, Ablaugendünger am 30. Mai nach der Hacke: Aussaat 19. Mai. 


die Parzellen mit 8 dz/ha entschieden ein besseres zeigten fast durchweg eine Förderung im Wach“ 
Wachstum, 12 dz / ha hatten in einer Reihe eine tum durch Beigabe des Ablaugendüngers. Am besten 
Minderung, in den beiden anderen Parallelreihen stand Volldüngung mit 10 dz Ablaugendünger. 


t 
jedoch ebenfalls eine Besserun 7 | 
RER | nn Zusammengefaßt ergaben die Versuche je m Hi 

Versuche auf humosem Sandboden . 5 = „ a | 

V tate. Wachstumsunterschiede traten auch je n i 5 

der Verbindung mit Volldüngung oder ohne Voll à 

mit Kartoffel „Hindenburg“. düngung hervor. Die Wachstumsunterschiede i 
Ungedüngt: Mit 20 dz/ha Ablaugendünger und waren bei mehreren Versuchsreihen immerhin 

Volldüngung mit 5, 10 und 20 dz Ablaugendünger achtlich. à 

> > 8 x . = 0 
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Bei der verhältnismäßig späten Gabe eines 
CaSO, und freien CaO enthaltenen Düngemittels im 
Frühjahr lag die Möglichkeit einer vorübergehen- 
den nachteiligen Wirkung vor; es sollte daher einer 
zweiten Versuchsreihe überlassen bleiben, zu klären, 
ob eine günstigere Wirkung einträte, wenn der 
Dünger schon im Herbst eingebracht würde. 

Die Versuche von 1925 wurden, da mehr Zeit 
zur Verfügung stand, noch eingehender durch- 
geführt als die orientierenden Versuche qualitativer 
Richtung des Jahres 1924. Einbezogen wurden 
einige Versuche mit den Düngemittel-Rohstoffen 
bzw. Bestandteilen, nämlich der reinen Ablauge und 
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mit Lignin. Ueber die Fortführung der Gefäß- 
versuche und der Gartendüngungsversuche im 
Versuchsgarten Holzapfelkreuth ist im Anschluß 
an die Beobachtungen von 1924 schon berichtet 
worden. 

Einige neue Gefäßversuche sollten vergleichen- 
den AufschluB über die Wirkung von Ablauge- 
dünger, Lignin und roher Ablauge geben; sie wur- 
den in doppelter Reihe mit Erde vom Versuchsfeld 
Nederling und mit einem Erde-Sandgemisch durch- 
geführt; angebaut wurde eine Mischung von Rot- 
klee mit englischem Raygras. Die folgende Tabelle 
gibt Aufschluß über die Ergebnisse: 


Topf Grüngewicht Lufttrocken- Wahr- 
Nr Düngung in g gewicht in g Mittel | scheinl. 
1. Schnitt 2. Schnitt 1. Schnitt |2.Schnitt Fehler 
Nederlin ger Boden: 

1, 2, 3, 4 Unsedüunaegagagss inir .. 148,85 183,9 25,54 40,9 86,40 + 1,82 
5,6, 7 j ＋ 10 g Ablaugendünger...f 148,83 222,8 26,59 44,2 70,83 + 2,59 
8, 9,10 s ＋ 10 g Lignin . . | 152,13 222,5 27,14 47,6 74,78 + 2,01 
11,12,13 2 + 10ccm Lauge e. 133,90 207,8 22,79 42,3 63,12 + 2,83 
14,15,16,17 Volldüngung ). / eltern 184,87 257,4 31,77 48,6 80,40 + 1,09 
18,19,20 A ＋ 10 g Ablaugendünger. | 174,08 242,1 29,05 46,6 75,62 + 1,52 
21,22,23 55 ＋ 10g Lignin . 182,23 260,2 29,25 49,6 78,85 + 3,59 
24, 25, 26 An + 10 ccm Lauge 174,40 213,4 31,49 44,1 75, 59 + 2,42 
27,28,29 1 + 5g Ablaugendünger.| 170,57 220,4 29,38 46,7 76,05 + 2,33 
30,31, 32 j + Sg Lignin 169,46 238,9 30,80 48,3 78,97 + 5,82 
33,34, 35 N + 5ccm Lauge........ 177,20 218,1 32,20 42,8 74,96 + 6,31 

Pleinfelder Sand’) + 200g Nederlinger Boden: 
36,37,38,39| Volldüngung .......s.sssresessseees 107,18 | 110,7 | 21,83 | 235 45,28 | +0,81 
40,41,42 5 -+ 5g Ablaugendünger..| 102, 56 80, 1 22,27 22,4 44,64 + 1,32 
43,44,45 u +5g Lignin 114,66 80,5 23,72 20,4 44,08 + 2,99 
46,47,48 P +5ccm Lauge.........| 138,33 118,6 26,87 33,2 60,07 + 3,05 


t) Volldüngung le Gefäß mit 5,9 kg Erde bzw. 8,2 kg Sand-Erde-Inhait betrug: 2,5 g KCl. NH. NO,, MgSO, +7 H,O. Ca, (PO,): 
und Fe PO,. Die Erde blieb vorbereitet von Anfang März bis 3%. April stehen. 


5) Sand schwach sauer. 
hier entschieden. 


Im Nederlinger Boden überwog der Klee das Gras, im Sandgemisch Gras den Klee, Lignin förderte 


Die weiteren Versuche wurden als Feldversuche durchgeführt; sie mögen der Reihe nach hier folgen: 
Düngungsversuch zu Winterweizen. 
Versuchsgut Nederling 1925. 


Boden: kieshaltiger lehmiger Sand. 

Vorfrucht: Kartoffeln. 

Düngung: P= Thomasmehl 16,5% 
K = Kalisalz 41.9% 


am 27. Okt. 1924, 


N schwefelsaures Ammoniak 20,5% am 9. April 1925, 
sonstige Dünger sämtlich am 27. Okt. 1924. 


v 

= Ertrag Wahrscheinlicher er oder 

\ Düngung Fehler inderertrag 

. Körner Stroh Körner | Stroh 

dz/ha dz/ha Körner | Stroh dz/ha dz/ha 

l | Ungedüngt .......... FFC . 21,71 30, 66 + 0,90 | 0,99 Zu en 

2 | 8kg Ablaugendünger je AA 20,59 27,17 +1,33 | + 2,02 | — 112 | — 3,49 

316 „ "i FFF 18,87 24,73 ＋ 1,37 | +2,08 — 2,84 | — 5,3 

4124 „ A RER ent 21,08 27,17 +1,99 | +2,43 | — 0,63 | — 3,49 

510 „ Sulfitsprit e . 25,33 31,52 + 215 4 2.60 | +3,62 | + 0,86 

g 8 „ kohlensauren Kalk je aaa 26,70 36,51 + 2,28 4 2,94 | +4,99 | + 5,85 
/// EN nUe 25,18 42,83 + 2,41 | 3,59 +3,47 | + 12,17 

e 50P — 80K — 40N (kg / ha jj .. 32,93 48,64 + 3,99 | + 4,00 = en 

10 85 80 K — 40N + 4 kg / a Ablaugendünger | 33,42 49,00 t 4,99 | 5,51] +0,49 | + 0,36 

1 a. — 80K — 40N + 8 , i 34,98 50,02 t 3,71 | #295 | +2,05 | + 1,38 

2 gi — 80 K — 40N + 16 » 33,94 48,01 ＋ 1.85 | +1.63 | +1,01 | — 0,63 

AF p 80K — 40 N +10 „ Sulfitsprit......| 32,51 45,11 +0,80 | 1,34 | — 0,2 | — 353 

1 0P — 80 K — 40 N 8 „ kohlens. Kalk.. | 28,90 45,17 +153 | #072 | —4,03 | — 3.47 
SOP—-80K—40N+ 8 „ Aetzkalk ...... | 28,99 | 43,36 | +0,98 | + 100 | — 394 | — 529 


a Ablaugendünger allein 
ungung in geringem Maße 


verminderte etwas den Ertrag, während er ihn in Verbindung mit Voll- 
erhöhte. Bei Sulfitsprit, kohlensaurem Kalk und Aetzkalk war es umgekehrt. 


— ia 
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Düngungsversuch zu Hafer (Orig. Weihenstephaner Gotenhafer). 
Versuchsgut Nederling 1925. 


Boden: Humushaltiger, kiesiger, lehmiger Sand. 
Vorfrucht: Sommergerste. 
Düngung: Ablaugendünger und Sulfitsprit am 5. Jan. 1925. 


= R Ertrag Wahrscheinlicher 1 
N Düngung Fehler 
d. Körner | Stroh Körner | Stroh 
dz/ha dz/ha Körner | Stroh dz /ha d h 
E Ungedüngt gs in 9,36 | 27,06 + 0,70 + 1,33 — = 
2 | 4 kg/a Ablaugendünger ...........rc22.00: 10,02 28,94 + 1,10 +495 | +0,86 | +18 
318 „ M ee een 9,79 26,70 + 0,54 + 2.25 | +0,83 | — 0. 
4112 „ „„ EAAS 10,19 27,05 | +0,65 4 1,99 | +08 | — 001 
5 24 „ F ( E TE 9,44 26,55 + 0,88 + 3,03 | +0,08 | — 0551 
, tier re 10,97 28,33 + 1,47 4 4,49 | #181 | +12 
710 „ C ˙ A een: 10,37 29,13 + 0,63 | #201 | +101 720 


Beim Körnerertrag liegen durchweg, 


Düngungsversuch zu Hafer. 
Versuchsgut Nederling 1925. 


Boden: kiesiger, lehmiger Sand. 
Vorfrucht: Kartoffeln. 


Düngung: P= Thomasmehl 16,5%, 
K=Chlorkali 51,33°/, 
N = schwefelsaures Ammoniak 
Ablaugendünger | 


am 6. April 1925, 


(Orig. Weihenstephaner Gotenhafer.) 


wenn auch meist nur sehr geringe, Mehrerträge vor. 
sprit hat hier etwas besser gewirkt als Ablaugendünger. 


Sulfit- 


am 7. April 1925. 


Sulfitsprit 


EB ee lehr- oder 
g Düngung FB a e no 
£ Körner | Stroh Körner | Stroh 
dz/ha dz/ha | Körner | Stroh | dzſha dz ha 
i U Ungedunest user Besser 16,19 43,80 + 1,18 + 2,83 — > 
2| 8 kg/ a Ablaugendün ge 14,73 41,79 + 0,67 | +1,84 — 1,46 — 201 
316 „ c Aa 14,82 40, 97 + 0,27 + 1861 | — 137 | -28 
4124. „ „„ d ROHR A 13,87 42,24 + 0,24 + 220 | — 2,32 — 156 
5.4170: 4 f/ nam 15,54 44,03 +0,83 | +1,84 | — 0,55 +0,23 
61 8 „ kohlensaurer Kalk .........2:2..22.. 15,13 42,31 + 0,90 + 2,15 | — 1,06 | — 0.49 
TI 8.5. Atlas 15,46 | 44,05 | +0,55 | #116 | —0,73 | +03 
8 | 50P — 80 K — 40N (kg/ha ĩ / 25,67 67,66 +1,46 | + 3,26 = = 
9 | 50P — 80K — 40N + 4kg/a Ablaugendünger| 23,06 66,43 + 1,49 | +1,39 | — 2.61 —13 
10 50 P — 80K — 40N＋ 8 „ 8 22,61 62,88 + 1,61 + 3,41 — 3,06 — 4.78 
1250 P 80 K — 40N ＋ 10 „ Sulfitsprit...... 23,24 66,38 | +111 | +1,85 | — 2,43 | — 1,28 
13 | 50P — 80K — 40N + 8 „ kohlens. Kalk.. | 24,31 71,01 + 1,13 + 1,97 | — 1,36 +3,55 
14 50 P — 80 K —40N+ 8 . Aetzkalk. 26,39 73,09 +2,12 | +6,41 | +0,72 | +5,43 


Bei diesem Versuch hatte die Beigabe von Ablau 
Folge, in Verbindung mit Volldüngung in stärkerem Gr 


gendünger fast durchweg Mindererträge zUf 
ade ohne diese, ' 
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Düngungsversuch zu Sommergerste. (Orig. Weihenstephaner Hadogerste.) 
Versuchsgut Nederling 1925. 


Boden: Humushaltiger, kiesiger, lehmiger Sand. 
Vortrucht: Sommergerste. 
Düngung: Ablaugendünger und Kalk am 7. Jan. 1925. 
K = Chlorkali 51, 33% 
P = Thomasmehl 16, 5% 
N =schwefelsaures Ammoniak 20, 5% 


am 21. April 1925. 
N = Kalkstickstoff 19,07 % 


S su Mehr- oder 
= Ertrag Wahrscheinlicher 
N Düngung Fehler Minderertrag 
S Körner | Stroh Körner | Stroh 
dz/ha dz/ha Körner | Stroh dz/ha dz/ha 
Inet 8 18,34 29,07 + 0,31 | + 2,06 = = 
2 | 8kg Ablaugendünger je a 16,53 27,48 +0,52 | + 0,16 | — 1,81 | — 1,59 
3 16 IL IL 57 )) „6 17,38 29,28 + 0,95 az 1,46 ze; 0,96 — 0,79 
4124 „ H „ er 19,54 33,04 +0,88 | + 0.52 | +1,20 | +3,97 
5} 8 „ kohlensaurer Kalk ji a 19,18 27,87 + 073 | + 2,01 | +0,84 | — 1,20 
6| 8 „ Aetzkalk ⅛ V 20,37 29,93 + 0,25 | + 0,84 | +2,03 | + 0,86 
7150P — 80K — 40 N (schw. Ammoniak) (kg / ha)] 24,41 49,94 + 3,37 4 1,13 == >= 
8 | 50P — 80 K — 40N + 4kgAblaugendünger . | 28,19 50,39 +1,24 | + 0,68 | +3,78 | +0,45 
9 | 50P — 80K — 40N + 10 „ ß .| 27,49 49,71 | +0,89 T 1,72 | +3,08 — 0,23 
10 | 50P — 80K — 40N + 18 „ 5 26,39 50,01 | +0,98 | + 2,65 | +1,98 | -+ 0,07 
11 150P—80K — 40 N (Kalkstei“¶n¶ngn¶n, 24, 99 49,22 + 0,82 + 0,92 — — 
12 | 50 P — 80 K — 40N + 4 kg Ablaugendünger . | 23,94 49.04 +0,14 | + 1,19 | — 1,05 — 0,18 
13 | 50P 80 K — 40 N + 10 „ ` .| 21,96 44,30 | +2,47 | + 1,08 | —3,03 | — 4,92 
14 | 50P — 80K — 40N + 18 „ „ 20,45 48,21 | +222 | +1265 | — 4,54 — 4,01 


Allein gegeben hatte Ablaugendünger keine besondere Wirkung. In Verbindung mit Volldüngung 
wurde, wenn N als schwefels. Ammoniak gegeben wurde, ein bemerkenswerter, mit steigenden Gaben 
von Ablaugendünger allerdings fallender Körnermehrertrag erzielt. Wurde N in Form von Kalkstick- 
stoff gegeben, verminderte sich der Ertrag durch Beigabe von Ablaugendünger. 


Düngungs versuch zu Kartoffeln (Pirola). Versuchsgut Nederling 1925. 


Boden: kieshaltiger lehmiger Sand. 

Vorfrucht: Winterroggen. 

Düngung: P = Thomasmehl 16,5 % 
K = schwefelsaures Kali 48, 95 % 
N = schwefels. Ammoniak 20, 67 % 
Ablaugendünger und Sulfitsprit 


sämtlich am 30. April 1925, 


= Ertrag Wahrschei Mehr- oder 

N Düngung Mittel er 5 1 5 Minderertrag 
8 icher Fehler 
a. dz / ha dz ha 

Ei K E a 273,9 + 5,32 = 

2 8 kg Ablaugendünger je aũũͥũ2u: 275,0 + 9,96 tii 

312 „ E JJ 269,0 + 13,27 — 49 

4 24 „ 1 TT 282,8 + 4,29 + 8,9 

5 12 „% Sulfitspfii j 8 269, 1 + 12,83 — 48 

6 8 „ kohlsaurer Kalk k nn 298,1 + 7,47 + 24,2 

/G ( eine. 291,3 + 4, 44 + 17,4 

8 | 60 P — 150 K 100 N (KkS/haꝶ )))) E 291,7 + 6,30 — 

9 60 P — 150 K — 100 N „ + 4kg Ablaugendüng. 288, 7 + 2,10 — 3,0 
D 60 P 150 K — 100 NM „ ＋ 8 „ „ 295,2 ＋ 6,05 + 35 
N 60 P 150 K — 100 N . ER. RR 289,1 + 3,39 — 2,6 

| 2 60 P— 150 K — 100 N „ + 8 „ Sulfitsprit ..... 297,4 + 3,22 + 57 


Bei diesem Versuch sind Ertra h i i 
gsmehrungen und -minderungen durch Beigabe von Ab] ü 
stark wechselnd. Auffallend günstig wirkten die beiden Kalkdüngungen. j e 


= EEE 
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Düngungsversuch zu Pflanzenrüben. 
Versuchsgut Nederling. 
Boden: kieshaltiger, lehmiger Sand. 
Vorfrucht: Winterroggen. 
Düngung P = Superphosphat 18% 
K = Kalimagnesia 23,38 % 
N = schwefelsaures Ammoniak 


am 9. Juni 1925. 


Ablaugendünger 
a A A a L 
2 Ertrag Wahrscheinlicher Mehr- oder 
8 Düngung . Mittel Fehler Minderertrag 
= Rüben | Kraut Rüben | Kraut | Rüben | Krant 
eV dz/ha | dz/ha raut | dziha d b 
1 | Ungedün gt F 453,6 110,8 | + 30,32 + 6,28 — = 
2110 kg/a Ablaugendünger ..........2cccenecn 423,6 96,8 + 2,84 + 180 | — 300 | —140 
3 |60 P i ee ne aan 422,8 97,8 | + 23,56 + 7,00 — = 
4 | 60 P — 150 K + 10 kg/a Ablaugendünger ..... | 402,8 93,6 + 11,84 | + 9,64 | — 20,0 | — u 
560 P- 150 K ＋ 20 „ 5 421,6 98,8 | 37,64 4 16,76 — 12 + 
660 P 150 K — 60 MWM e anaa. 562,4 132,8 | +2348| + 7,56 — — 
760 P- 150 K — 60 N + 5 kg/a Ablaugendüng. | 811,2 157,6 | + 23,16 | + 19,52 | +48,8 | +248 
8 | 60 P — 150 K — 60 N +10 „ 3 518,4 127,2 + 32,72 | + 12,16 44,0 — 56 
Die Düngung mit Ablaugendünger verminderte — wenige Fälle ausgenommen — den Ertrag. 
Düngungsversuch zu Wiese. 
Versuchsgut Nederling 1925. 
Boden: kieshaltiger, lehmiger Sand. 
Düngung: P= Thomasmehl 
K = Chlorkali : 
N = schwefelsaures Ammoniak fam 10. April 1925. 
Ablaugendünger 
a Mehr- 
= ‚Ertrag Wahrscheinlicher | Gesamt-| oder 
N in dz / ha Fehler ertrag Minder 
A ertrag 
1.Schnitt I2.Schnitt[1.Schnitt|2.Schnitt| dz/ha | dz ba 
1 | Ungedüngt........ ‚ . 6 ꝗ——— 5 —ͤ—j—ç 21,1 23,4 +20 + 22 44,5 er 
2| Skg/a Ablaugendünger........scerecccnc 20,9 23,7 +10 ＋ 1.1 44,6 +01 
3110kgla /ã̃ꝶ“ee. „„ 19,1 21,4 +07 + 1,3 40,5 — 4) 
460 P- 40 N 90 K (kg/ha) 2681 28,6 +24 41,5 56,7 — 
560 P 40 N — 90 K + 5 kg/ha Ablaugendüng. | 27,3 27,8 + 0,6 +12 55,1 | —16 
Ablaugendünger blieb ohne praktische Wirkung. 
Düngungsversuch zu Wiese. 
Versuchsgut Nederling 1925. 
Boden: sandiger Lehmboden (1923 Neuanlage). 
Düngung: P= Thomasmehl 16,5 % am 13. Februar 1925. 
K = Kalisalz 41,9% am 13. Februar 1925. 
N = schwelsaures Ammoniak 20,5 % 18. April 1925. 
Ablaugendünger am 13. Februar 1925. 
5 Mehr- 
= ‚Ertrag Wahrscheinlicher | Gesamt- a N 
N Düngung in dzüha Fehler ertrag | Minder 
ei ertrag 
= 1.Schnitt!2.Schnitt[1.Schnitt|2.Schnitt| dziha | de be 
1 | Ungedüng 3 18,00 14,16 [ 4 4,23 | 2,93] 22,168 - 
2 |10 kg Ablaugendünger je a Aa 17,83 13,97 + 3,97 + 2,78 31,80 | — 08 
360 P 90 K — 80 N (KkS//ha /) 17,27 14,87 | +2,90 | #183 | 3014 3 
460 P 90 K — 80 N + 5 kg Ablaugendünger. 16,97 12,19 +2,65 | 2,75 29,16 =: 
5 60 P 90 K — 80 N + 10 kg N 14,73 | 10,0 | +1,79 | +175 | 25,13 |77 
Ablaugendünger brachte in allen Fällen Mindererträge. (Fortsetzung folgt) 
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Svante Arrhenius. 


Am 2. Oktober starb in Stockholm Svante 
Arrhenius im 68. Lebensjahre. 

Sein weitgespannter Horizont umfaßte auch die 
Probleme der Zellstoffindustrie, die für sein Vater- 
land von solch außerordentlicher Bedeutung sind. 
In der Hauptversammlung der Deutschen Bunsen- 
gesellschaft in Göttingen 1924 hat er über die 
Kinetik der Holzkochung berichtet, und er war ein 
regelmäßiger Gast bei den Sitzungen der schwe- 
dischen Zellstoffingenieure. So sei auch an dieser 
Stelle des ungewöhnlichen Mannes gedacht! 

Für den Chemiker ist der Name Arrhenius 
untrennbar mit den Gesetzen der elektro- 
lytischen Dissoziation, der Theorie 
der Lösungen verknüpft. Die kosmische 


Physik hat er im weiten Umfange befruchtet, durch 
die Erörterung des Strahlendruckes auf seine 
bedeutungsvolle Ursache kosmischer Erscheinungen 
hingewiesen. Die Immunitätslehre verdankt 
ihm die ersten Versuche einer theoretisch-quanti- 
tativen Behandlung. Neben diesen umfangreichen 
produktiven Leistungen, die sich zum Teil durchaus 
noch nicht ausgewirkt haben, fand er Zeit für die 
Abfassung populärer Werke, förderte er techno- 
logische Fragen. 

Durch Verleihung des Nobelpreises ausgezeichnet 
(1903), war er in seinem Vaterlande hochgeehrt. Mit 
Deutschland, wo er längere Zeit und wiederholt 
wissenschaftlich gearbeitet hat, blieb er stets durch 
treue Freundschaft verbunden. R. O. Herzog. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


F. Tharaldsen: Ueber flüssige SO:. 
nalen“ 15, 39 (1927). 

Die Anwendung fl. SO: in der Zellstoffabrika- 
tion hat bisher aus mangelnder Konkurrenzfähigkeit 
mit der aus Schwefel oder Schwefelkies erzeugten 
SO, nicht an Boden gewinnen können. Entgegen 
M. Schroeders Ansichten (D.R.P. Nr. 421725 
v. 23. 11. 25), daß die SO:-Absorption nicht im Ver- 
hältnis der Drucksteigerung zunimmt, gelangt Vf. 
gemeinsam mit R. Pictet zu dem Ergebnis, daß 
unter gewissen Verhältnissen, bei einer best. Temp. 
die Absorption in bedeutend höherem Grade zu- 
nimmt, als wie sich der Druck steigert. Mit diesem 
Verf. lassen sich Lsgn. von über 30% SO: her- 
stellen, Kraft- und Wärmeersparnis erzielen und die 
Konkurrenz mit der auf übliche Weise hergestellten 
SO, ermöglichen. Vf. beschreibt kurz die darauf sich 
aufbauende neue Kochmethode. Es gelangt reine 
wässerige Lsg. von SO: unter einem Kochdruck 
von 8 Atm., jedoch mit nicht höherer Temp. als 100 
bis 120% zur Anwendung. Zur Klarlegung der 
neuen Kochmethode und der Möglichkeiten deren 
praktischer Anwendung, sind in „The Riordon Pulp 
Corporations“ Fabriklaboratorium in Hawkesbury 
(Kanada) Vers. in Vorbereitung, die über Ausbeute 
und Qualität des nach dem neuen Verf. hergestellten 
Zellstoffs näheren Aufschluß geben sollen. Schd. 


H. Roschier: Die Bedeutung der H-Ionenkonzen- 
tration bei der Papierfabrikation. I. Teil. „Papp. 
och trävaru-tidskr. för Finland“ Nr.4, 5, 101 (1927). 

Der Vorgang bei der Harzleimung ist je nach 
dem Aziditätsgrad ein verschiedener. Die älteren 

Harzleimungstheorien sind nicht ohne weiteres zu 

verwerfen; je nach den Verhältnissen hat jede der- 

selben ihre Berechtigung. Die Lumpenfasern, wohl 

z. Zt. der alten Resinattheorie allein zur Papier- 

herstellung verwendet, sind im Verhältnis zu Sulfit- 

zellstoff rein und aschenfrei. Die chemische Bin- 
dung von Al-Ionen ist daher begrenzt, die Aufnahme 
von Al-Hydrat in kolloidaler Form kann beträchtlich 
sein. Ueberschuß an Alaun ermöglicht hydrolytische 

Spaltung desselben und daher außerdem kolloidale 

Aufnahme von Aluminium. Unter diesen Verhält- 

nissen gelang die Leimung wahrscheinlich gut, daher 

das anfänglich geringe Interesse für Wursters 

reiharztheorie. Zu Wursters Zeit war Holzzell- 
stoff bereits in Gebrauch gekommen, und er bewies, 
= man diese Fasern auch mit freiem Harz leimen 

5 nn, ohne vom Al-Resinat oder -Hydrat abhängig 
u sein. Mit seiner Behauptung, daß der überschüs- 
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sige Alaun das Al-Resinat spalte, hatte er insofern 
recht, als Alaun im Ueberschuß die H-Ionenkonz. 
der Lsg. erhöhen kann. Die Elektroadsorptions- 
theorie von Heuser und Lorenz ist allgemein 
anerkannt. Ihre Auffassung von der Bildung einer 
Adsorptionsverbindung zwischen Al-Hydrat und 
Harz hält nur stand, wenn die Leimung bei geringer 
Azidität stattfindet. Bei größerer solcher kommt 
Ömans Theorie zum Recht. Den theoretischen 
Vorgang der Harzleimung in ihrer Abhängigkeit 
von verschiedenen Verhältnissen erklärt Vf. wie 
folgt: 

1. Bei hoher Azidität im Holländer, etwa PH 
— 3,7 bis 3,9, bildet sich aus dem gebundenen Harz 
nur wenig von den Fasern direkt aufgenommenes 
Al-Resinat. Durch dieselben gleichzeitig chemisch 
gebundenes Al, erhalten die Fasern im Verein mit 
Al-Resinat positive Ladung. Das in großen Mengen 
vorhandene negative freie Harz haftet der Faser an. 
In den Abwässern geht ein großer Teil Alaun ver- 
loren. 

2. In geringerer Azidität, etwa PH = 4,5 bis 
5,0, geht Na-Resinat hauptsächlich in direkt an den 
Fasern haftendes Al-Resinat über. Der überschüssige 
Alaun bildet nur schwach schwefelsäurehaltiges 
Al-Hydrat, das als elektropositives Kolloid in erster 
Linie eine mit gleicher Elektrizität geladene Ad- 
sorptionsverbindung mit dem kolloidalen, freien 
Harz eingeht, welches hauptsächlich schon in freier 
Form in der ursprünglichen Harzmilch vorhanden 
war. Diese Adsorptionsverbindung wird von den 
negativ geladenen Fasern aufgenommen. Nahezu 
der ganze überschüssige Alaun, der bei dieser Azi- 
dität in schwach schwefelsäurehaltiges Hydrat aus- 
flockt, wird von der Faser, auch Harz mechanisch 
mit sich reißend, aufgenommen. Abwässer sind 
alaunfrei. Schd. 


W. Holwech: Papierqualitäten im Staatsdienst. 
„Papir- Journalen“ 14, 273 (1926) und 15 (1927). 

Die vom Vf. unters., umfangreiche Sammlung 
von durch norwegische Behörden verbrauchtes Pa— 
pier, Blanketten, Briefumschlägen und Drucksachen 
weist mit Rücksicht auf Qualität, Griff und Format 
große Uneinheitlichkeit auf. Bei einer vergleichen- 
den Unters. von Papier aus versch. Zeitaltern zeigte 
sich ein markanter Unterschied in der Haltbarkeit 
zu Ungunsten Papiers neuerer Erzeugung. Der 
Rückgang geht jedoch nicht parallel mit der Ein- 
führung geringwertiger Rohmaterialien, ist vielmehr 
auf versch. Zusätze, Verunreinigungen oder den 
schädlichen Einfluß zu weit getriebener Mahlung zu- 
rückzuführen. Normalsysteme für Papier mit vier 
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Materialklassen und festen Grenzwerten für Bruch- 
länge, Dehnung und Falzzahl erlauben, wie die Er- 
fahrung gezeigt, keine eindeutige Festlegung der 
Qualität des Papiers. Vf. meint damit in erster 
Linie den Säuregrad des Papiers. An Stelle eines 
Normalsystems hat Vf. ein Musterheft, enthaltend 
die gangbarsten Papiere, ausgearbeitet, in welchem 
er für jede Papiersorte detaillierte Spezifikationen 
aufstellt. 

Für die Festigkeitsprüfung selbst wendet Vf. 
einen von ihm durchdachten App. an. Mit dem- 
selben glaubt er die Frage des dem Einreißen eines 
Papiers von Hand am meisten entsprechenden Ein- 
reißprinzips dadurch zu lösen, daß er die für das 
fortschreitende Einreiben des Papiers erforderliche 
Kraft selbsttätig in einer Kurve aufzeichnen läßt, 
die je nach Faserstruktur des Papiers (ob kurz- 
oder langfaserig) in breiteren oder scharfen spitzen 
Zacken verläuft, deren Minimal- und Maximalwerte 
sich im ersten Fall (kurzfaserig) wie 1: 1,5 und im 
letzteren Fall wie 1:3 verhalten können. Die im 
Durchschnitt während der ganzen Prozedur erfor- 
derliche Kraft wird errechnet. Der App. ist be- 
schrieben. Die gefühlsmäßig erhaltenen Eindrücke 
decken sich mit den vom App. angegebenen Aus- 
schlägen sehr gut. Vf. beschäftigt sich näher mit 
den optischen Grundlagen für eine Unters. zur 
Strukturbeurteilung und stellt nach Ausführung 
praktisch durchgeführter Messungen Angaben hier- 
über in Aussicht. Den Säuregrad ermittelt Vf. durch 
Best. der H-Ionenkonz. nach der kolorimetrischen 
Methode. Eine abgewogene Papiermenge wird in 
einem geeichten Kolben mit einer best. Menge dest. 
W. (Papier: W. = 1:50) auf dem Wasserbade zwei 
Stunden erhitzt, worauf 20 cm? für den kolor. Vers. 
in eine Kuvette gebracht werden. Als Indikator kann 
benutzt werden: 

Innerhalb der Grenzen PH = 4,2 — 6,3 Methylrot, 
für Papier mit höherem Säuregrad innerhalb der 

Grenzen PH = 3,0— 4,6 Tetrabromsulfophtalein, 

für neutral oder schwach alk. reag. Papier inner- 
halb der Grenzen PH = 6,0— 7,6 Dibromtymol- 
sulfophtalein. 

Ein von Hellige in Freiburg i. Br. in den 
Handel gebrachter Komparator, versehen mit stan- 
dardisiertem Lichtfilter aus farbigem Glas, hat sich 
als Vergleichsstandard praktisch und zeitersparend 
erwiesen. Irgendwelche selektive Adsorption von 
PH-Ionen durch Papier konnte nicht nachgewiesen 
werden. In Beurteilung der Schädlichkeit des 
Säuregrades eines Papiers kommt Vf. zu folgendem 
Resultat: Ein Papier, das, enthaltend ı/ıo-n freie 
Schwefelsäure, im Zeitraum von einem Jahr bis zu 
einem gewissen Grade angegriffen wird, wird durch 
eine äquivalente Menge Aluminiumsulfat in ent- 
sprechendem Grad erst in 40 und durch Alaun erst 
in 250 Jahren angegriffen. Schd. 


H. Alfthan: Schälen in Trommeln. „Pappers och 
trävaru-tidskrift för Finland“ Nr. 2, 42 (1927). 

Beobachtungen in den Vereinigten Staaten und 
Kanada. Das Schälen geschieht durch gegenseitiges 
Reiben der Hölzer aneinander. Die Schältrommel 
arbeitet daher immer %—% gefüllt. Die Rinde fällt 
durch den durch die Profileisen gebildeten Spiel- 
raum auf einen Transporteur, der sie vor Verfeue- 
rung im Kesselhaus einer Rindenpresse zuführt. 
Wasserbedarf der Spritzrohre, je eines am Anfang 
(Aufweichen der Rinde) und am Ende (Spülen) der 
Trommel, = 800—1500 1/Min. Oft rotiert die Trom- 
mel teilweise in W. In den Ver. Staaten dient sie 
nur zum Waschen, in Kanada jedoch zum wirk- 
lichen Entrinden. Die Stirnseiten der Hölzer bleiben 
unbeschädigt. Die Anwendung der Trommel ist auf 
Schleifholz begrenzt, für Zellstoff ist sie nicht ge- 
eignet. Fabriken, die nur im Sommer schälen, lagern 
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das feuchte geschälte Holz in untexelmäg € 
fen. Solche Lagerung läßt keine Fäulnis a:ik.- - 
hält das Holz feucht und für das Schleiien ge -. 
pro 7. . 
Ungeschältes, frisches, geflößtes Holz = ve 
Ungeschält., frisches, ungeflößtesHolz =: v 
Ungeschält., % Jahr gelagertes Holz = gd- v. 
Ungeschältes, frisches, stark gefrore- 
nes, verschneites Holz.. . ha- 
Holzverlust = 3 %, Holz von 37 Durchr. : 
lang. Umdr. der Trommel 8/Min, Kalter - 
70—75 PS. N 


* 7 


d 


M. Lindhagen: Auszug aus der dampi- uud $z 
rungstechnischen Entwicklung während ds lır 
1926 (Schweden). „Tekn. Tidskr.“ Aufl. D. x: 
(1927). 

Für die Holzveredelungsindustrie wich: : 
eine neue Apparatur zum Trocknen von Kin“ 
In der Zellstoffindustrie gewinnen Vorsch ag: = 
Umlegung des Sulfatzellstoffprozesses sonst r 
misch wie wärmewirtschaftlich an Ires 
Fresk’s und Svenssons App. zum Für z 
Kocher mittels Luft und Dampf haben wim- 
schaftlich sparsam gewirkt. Schauffelberet: 
Zirkulationssystem für indirekte Kochunz r. 
vollständige Kondensatrückführung beim Ki 
und kann hierdurch indir. zur Erhöhung de: Wiz- 
ökonomie beitragen. Die ersten Koba 
rungen sind gleichzeitig in Schweden und Fr. 
erst Ende 1926 in Auftrag gegeben worden. Kt: 


Yrjö Kylander: Ueber Zellstoffrochunz m fle 
unter besonderer Berücksichtigung der W. 
standsfähigkeit des Holzes. Papp. o. tráv. r 
f. Finland“ Nr. 2, 50 (1027). 

Unter versch. klimatischen Verhälnst + 
wachsenes Holz zeigt versch. Widerstand: 
gegen chemische Aufschlußmittel. Rück: 
beim Holzeinkauf und Sortierung auf die x 
Widerstandsfähigkeit des Holzes und die Ex: 
der Kochung nach einem besonderen Wil: 
fähigkeits-Schema (nach Alter und Herri s 
Holzes aufgestellt) ist empfohlen. Dicht gr. 
senes (hohes spez. Gew.) und harzreiche: H: * 
mit Mg als Base aufgeschlossen werder. wirt: 
Ca für Hölzer jüngerer Jahrgänge besse zu 
ist. Durch diese Einteilung verspricht sch \ 
höhere Ausnutzung des Holzes und besser: 9:1 
zierung des Zellstoffes und empfiehlt die Erit 
eines Widerstandsfähigkeitsgrades des Ha- a 
messen am Pentosanwert des fertigen Ze ,.? 
je nach Alter des Holzes und Art der Kocher: ™ 
schieden ist und dem Aufschluß den größte: \ 
stand entgegensetzt. una 

Der versch. Widerstandsfähigkeitsgrd te” + 
Aufschluß bedingt eine jeweilige Sendet: ® 
Verhältnisses zwischen NaOH und Nas. N. 
Holz soll mit einem größeren Prozent V” 
gekocht werden. Längeres Flößen des Hoe: r 
ringert den Widerstandsfähigkeitsgrad de f. r. 


8 
ln. 


O. Hagberg: Tapeten und Tapetenerzeuging. -- 
dustritidn. Norden“ 7, 40 (102759). 
Ein kurzer historischer Rückblick avi &t =” 
wicklung der Tapete seit den ältesten Zeiten N 
heutigen Tage, unter besonderer Berückeunt 
der Tapetenherstellung in Schweden. Lettere 25 
bis in die erste Hälfte des 17. Jahrb. zurück. N 


G. Cervin: Kohlenstaubfeuerung und vercheh 
Systeme hierfür. „Svensk papp. tidn. PE n 
Den bekannten Vorteilen der Kote 
feuerung stehen die Anschaffungskoster 1,7 
Einrichtung der mechanischen Ausristuns 11 
kleinerung) und Betriebskosten für diese be = 


| 
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neren solchen wirtschaftliche Ueberlegenheit. 


Ss; 1 


1 H 


-. skopisch kleiner Teilchen 
. staubs im Mahlapp. 
wendig. 


gegen. Anfänglich nur auf größere Anlagen be- 
schränkt, zeigt Kohlenstaubfeuerung auch bei klei- 
Die 
größtmögliche Menge mikro- 
enthaltenden Kohlen- 
ist erstrebenswert und not- 
Mit zunehmender Feinheit steigert sich 
Verbrennungsgeschw. und damit Verbrennungstemp. 


Herstellung eines, 


. Vor Einführung in die Feuerung ist gründlichste 


und Einheitssystem, sind beschrieben. 


Mischung von Luft und Brennstoff notwendig. Sind 
genannte Forderungen erfüllt, so genügt ein kleiner 


Feuerraum. Die Einführung der Brennstoffmischung 
hat mit geringstmöglicher Geschw. zu erfolgen, will 
man sich vor Verlusten hüten. Die effektivste Mahl- 
arbeit wird in Kugelmühlen geleistet. Zwei, in den 
Ver. Staaten angewandte Feuerungssysteme, Zentral- 
Schd. 


G. Porrvik: Ueber die Bestimmung und Angabe 
der Festigkeit und „Mahlbarkeit“ von Zellstoff. 
„Svensk. Papp. tidn.“ 29, 630 (1926). 

In tr. Zustand vorliegender Stoff, zu einem Brei 
angerührt, wird erst nach Erreichung des Quellungs- 
Optimums (etwa 1 Tag) zur Behandlung in 
der Kugelmühle oder Vers.-Zentrifugalholländer 
herangezogen. Letzterer, gleichzeitig als Pumpe 
wirkend, fördert den behandelten Stoff in ständigem 
Kreislauf durch ein offenes, kleines Vorratsbassin, 
aus welchem jederzeit ohne Stillsetzung des Mahl- 
werkzeugs Stoff zur Unters. entnommen werden 
kann. Für die Betriebskontrolle gebleichter Zell- 
stoffe ist die Kugelmühle vorzuziehen, da sie emp- 
findlicher arbeitet und daher Fabrikationsfehler 
leichter erkennen läßt. In derselben fertig gemahle- 
ner Stoff zeigt unmittelbar danach eine Abnahme, 
später wieder eine Zunahme des Mahlgrades. Die 
Abnahme führt Vf. auf eingetretene Schrumpfung 
zurück. Breitquetschen der Fasern hat größere 
Oberfläche derselben zur Folge, die Elastizität der 
Faser erteilt derselben eine gewisse Spannung, die 
sich nach abgeschlossener Mahlung von der breit- 
gequetschten nach einer mehr zylindrischen Form 
auszugleichen sucht. Die spätere Zunahme des Mahl- 
grades erklärt Vf. durch die Wirksamkeit von Bak- 
terien. Die Festigkeit verhält sich umgekehrt, sie 
steigt anfangs, um später zu sinken. Beim Formen 
des gemahlenenen Stoffes geht durch den Verlust 
feiner Fäserchen sozusagen der Mahlgrad des Stoffes 
zurück. Bei Aufzeichnung einer Mahlkurve erhält 
man an dem Punkt eine Absenkung der Kurve, an 
welchem die Bedeutung des Durchgangs der Fäser- 
chen durch das Sieb im Verhältnis zu deren Neu- 
bildung bei fortschreitendem Mahlgrad überhand 
nimmt. Vf. will mit klaren Begriffen verschiedene 
Grade von Zellstoff angeben und kennzeichnen und 
begibt sich auf das Gebiet der Papierherstellung. Er 
nennt z. B. das am wenigsten gemahlene, aber doch 
die typische Blasenprobe zeigende Papier, die Per- 
Ramingrenze. Ein bis zu ihr gemahlenes Papier hat 
ein best. Aussehen, einen best. Grad von Durchsich- 
tigkeit, hohes spez. Gew. usw. Die Pergamingrenze 
(gebl. Sulfitzellstoff) scheint einem gewissen Mahl- 
grad (ung. 80 % Sch. R.) zu entsprechen. Im übrigen 
kann als Definition des Aussehens eines Papiers der 
Mahlgrad gelten, bis zu welchem unter sonst glei- 
chen Verhältnissen das Papier gemahlen wurde. 
Aussehen des Papiers und Mahlgrad bringt Vf. also 
In unmittelbarem Zusammenhang miteinander. Ist 
diese Bedingung erfüllt, so können Festigkeit und 
die übrigen Eigenschaften diskutiert werden. Der 
betr. Mahlgrad ist natürlich für verschiedene Fälle 
wechselnd. Für ein Zellstofflaboratorium ist es 
wichtig, einen richtigen Mahlgrad zu wählen, der 
so weit als möglich der Anwendung des Zellstoffs 
bei den meisten Abnehmern entspricht. Zur Best. 
der mehr oder weniger schweren Mahlbarkeit eines 
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Zellstoffs führt Vf. den Ausdruck „Mahlkraftbedarf“ 
ein und versteht darunter die Anzahl Min., die ein 
Stoff in einer Kugelmühle unter gegebenen Verhält- 
nissen gemahlen werden muß, bis der Mahlgrad 40 
erreicht ist. Bergmann hat denselben Gedanken- 
gang angegeben („Svensk Papp. tidn.“ 1924, S. 216). 
Doch bezeichnet er die erforderliche Mahlzeit mit 
„Mahlungshärte“, ein Ausdruck, der nach Vfs. An- 
sicht insofern Verwirrung hervorrufen kann, als 
sich gezeigt hat, daß eine steife und harte Faser 
leicht und rasch den erforderlichen Mahlgrad an- 
nimmt, während eine geschmeidige Faser der 
Mahlung widersteht. Schd. 


G. Porrvik: Einige Bestimmungen an gemahlenem 
und ungemahlenem Zellstoff. „Svensk papp. tidn.“ 
30. 12 (1927). 

Verschiedener Stoff gibt, bei im übrigen gleicher 
Behandlung, Papier verschiedenen spez. Gew. und 
Saug vermögens. Beide können als ein Maß gewisser 
Eigenschaften des Stoffes angewandt werden. Sie 
sind vom Mahlen und Preßdruck beim Formen des 
Papiers stark abhängig. Beim Studium des spez. 
Gew. verschiedener Stoffqualitäten ist daher ein Ver- 
gleich bei unter denselben Verhältnissen hergestell- 
tem Papier notwendig. Ein Mahlgrad von 40 wird 
hierfür als zweckdienlich angesehen. Mäßige Ver- 
änderung, z. B. ı Mahlgrad Steigerung, verursacht 
ung. ein Ansteigen des spez. Gew. um 0,006 und eine 
Verringerung des Saugvermögens um 0,200 mm. 
Teils mikrophotographisch, teils auf dem Wege der 
Zeichnung werden mikroskopische Kennzeichen der 
Faser festgestellt, Faserlänge, Verstümmelungszahl 
(Quote zwischen Anzahl Bruchflächen u. Anzahl 
ganzer Flächen), Stücklänge und Biegungszahl 
(Biegung der Faser in stumpfem Winkel = 1, in 
rechtem Winkel = 2, in spitzigem Winkel = 3) er- 
mittelt. Mit fortschreitender Kochung steigt die 
Faserlänge, da die kürzeren Fasern auch die schwäch- 
sten und verstümmelungsfähigsten sind. Die mikro- 
skopischen Konstanten eines starkfaserigen, unge- 
mahlenen Zellstoffs sind niedere Verstümmelungs- 
zahl, große Stücklänge, niedere Biegungszahl. Sie 
sind nach dem Mahlen in entgegensetztem Sinne 
verändert. Die stärkste, längste und geradeste 
Faser, wird während der Mahlung am wenigsten 
verstümmelt; mehr aufgeschlossener, schwacher 
Stoff erfordert längere Mahlzeit, obwohl er von 
Natur aus einen hohen eigenen Mahlgrad besitzt. 
Voraussetzung für Vergleichsunters. ist unbedingt 
gleiche Vorbehandlung des Stoffes. Stoffe mehrerer 
Fabriken sind infolge verschiedener Art mecha- 
nischen Angriffs in der Aufbereitung usw. schwer 
vergleichbar. Die Festigkeit eines Stoffes, gemahlen 
und zu Papier geformt, verhält sich proportional 
zur Stücklänge und Biegungszahl, aber umgekehrt 
zur Verstümmelungszahl. Vf. schließt aus vor- 
genommenen Unters., daß die Festigkeit eines Zell- 
stoffs in moderner Auffassung nicht durch Einreißen 
des Stoffbogens beurteilt werden darf, sondern daß 
die wirkliche Festigkeit eher in umgekehrt pro- 
portionalem Verhältnis zu derjenigen steht, wie sie 
dem Prüfenden beim Einreißen erscheint. Schd. 


G. Porrvik: Versuche über die Natur der Papier- 
bildung „Svensk Papp. tidn.“ 2, 40 (1927), und 
„Papier-Fabrikant“ 25, 589 (1927). 

Es werden die verschiedenen Mahlarten und 
deren Einfluß auf Festigkeit, spez. Gew., Saughöhe 
und Dehnung des Papiers besprochen. Ein gebl. 
und ein ungebl. Sulfitzellstoff, gleichartig gemahlen, 
entwickeln ihre versch. Eigenschaften nach un- 
gleicher Zeit: es ist in der Hauptsache ein Wett- 
laufen zwischen Mahlgrad und Festigkeit. Ueber- 
kochter oder überbleichter Stoff ist nicht nur faser- 
schwach, sondern er entwickelt seinen Mahlgrad zu 
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rasch, offenbar infolge leichter Quellung oder zu 
leichten Aufscheuerns der Faser in Schleier und 
Schollen. Man kann nützliche, ein Bürsten (Zunahme 
der Festigkeit), und schädliche Mahlwirkung, 
Scheuern (Zunahme d. Mahlgrads) unterscheiden. 
Verschiedene Stoffe haben vor dem Mahlen ver- 
schiedenen Mahlgrad. Der Zuwachs im Mahlgrad 
durch die Mahlung ist vom ursprünglichen Mahlgrad 
unabhängig; man kann also den ursprünglichen und 
einen erworbenen Mahlgrad unterscheiden. Ersterer 
rührt von der Behandlung und Mißhandlung des 
Stoffes während der Fabrikation her, letzterer zeigt 
mit der chem. Zus. und Herstellung des Stoffes 
gute Uebereinstimmung. Z.B. führt Vf. einen Bleich- 
holländer mit hoher Stoffdichte (42%) an, in wel- 
chem. der Stoff so stark geschwächt wurde, daß zu 
seiner Fertigmahlung / der früheren Mahlzeit ge- 
nügte bei gleichzeitig geringerer Festigkeit. Man 
ist auf eine Konz. von 18% zurückgegangen. Mit 
steigendem Aufschlußrad wird ein Stoff schwerer 
mahlbar. Die Geschmeidigkeit der Faser geht paral- 
lel mit und ist wahrscheinlich verursacht durch ein 
fortschreitendes Herauslösen von im Zellstoffskelett 
der Faser inkrustierten Lignins und Kohlenhydrate. 
Zellstoff, wenn auch vorsichtig getrocknet, sowohl 
an der Luft wie künstlich, verliert an Festigkeit 
und wird schwerer mahlbar. Vf. denkt sich die Er- 
scheinung durch die Ueberführung von die Faser- 
fibrillen zusammenkittenden Bindemitteln in eine 
irreversible, die Quellung verhindernde Form ver- 
anlaßt, was sich beim Mahlen im Verhältnis der 
nützlichen zur schädlichen Mahlwirkung zugunsten 
letzterer bemerkbar macht. Die entgegengesetzte 
Reaktion, eine Erweichung und Aufquellung des 
Bindemittels, ist die Bleiche. NaOH-Zusatz verkürzt 
die zur Erreichung eines best. Mahlgrades erforder- 
liche Mahlzeit, doch begünstigt diese Art Quellung 
die schädliche Mahlwirkung. Höhere NaOH-Konz. 
wirkt gleichzeitig ungünstig auf die Festigkeit. 
HCl- oder Sulfitlaugenzusatz erhöht die erforder- 
liche Mahlzeit um 10 %. Mahlen bei höherer Temp. 
(40 bis 50°) erfordert zur Erreichung des Mahl- 
grads 40 20% mehr Zeit und die Festigkeit sinkt 
mit 30%. Die Mahlung steigert das Verfilzungs- 
vermögen. Zur Erklärung der Festigkeitszunahme 
gemahlenen Stoffes gegenüber ungemahlenem be- 
dient sich Vf. des mikroskopischen Bildes, das bei 
fortschreitender Mahlung der Faser das Auftreten 
kleiner, von den Fasern abstehender, dornartiger 
Zacken (oft zu ganzen Schnüren vereint und dem 
Bild ein schmutziges Aussehen verleihend) erken- 
nen läßt, deren Bildungsvermögen und Festigkeit 
eine verschiedene sein kann. Die ursprünglich glatte 
Faser wird aufgerauht. Daß verschiedene Stoffe ver- 
schieden starkes Papier ergeben, erklärt Vf. mit 
einer mehr oder weniger großen Vermorschung der 
durch Ueberkochen oder Ueberbleichen in ihrem 
inneren Bau umgewandelten Zellstoffaser. Beim 
Bürsten solcher Faser im Holländer entsteht eine 
kleinere Menge (geschwächter) Fibrillen und eine 
größere Menge abgescheuerter Faser und Faser- 
abfall. Ein schwaches Papier entsteht also aus einer 
gegen die schädliche Mahlwirkung wenig resistenten 
Faser. Die Resistenz an und für sich ist abhängig 
von dem Grad begonnener chemischer Umwandlung 


der Faser und deren Quellungszustand. Schd. 
Booth: Ein neuer Prüfapparat. „Paper Trade 


Review“ 47, Vol. 86, 1842 (1926). 

Der geschilderte Apparat wurde im Nationalen 
Physikalischen Laboratorium zu London benutzt, um 
den Einfluß der Wärme auf die Festigkeit von Kabel- 
papieren zu ermitteln; mit seiner Hilfe wird die 
Kraft gemessen, die erforderlich ist, um einen 
schmalen Streifen des Papiers mittels eines feinen 
Drahtes zu durchreißen. Zu diesem Zwecke wird der 


DER PAPIER-FABRIKANT N 


Probestreifen durch eine Drahtschlinge gezogen ut. 
in einer Einklemmvorrichtung horizontal eingespin- 
Das untere Ende der Schlinge ist durch eine Schz: 
mit dem freien Ende eines Pendels verbunden, ce: 
vor Beginn des Versuches in wagerechter Lage d. 
festigt ist. Bei Freigabe des Pendels wird der Sır-: 
fen vom Draht zerrissen und die dazu erforderuct: 
Kraft an der Höhe des Pendelausschlages gemese 
Mit dem Apparat können sehr kleine Proben v:: 
etwa 2 qem geprüft werden. k. 


Allgemein gültige Papier-Prüfungsmethoden der 
amerikanischen Vereinigung der Zellitoff. uni 
Papiertechniker. „Paper-Trade Journal“ 5 
Vol. 83, Nr. 11, 51 (1926); „Paper Makers Moutt; 
Journal“ 64, 348 (1926); „Pap. Ind.“ Vol. 8, Xr.; 
810 (1926): „Wochenblatt für Papierfabr.“ 5. 
1332—35, 1390—91, 1461—62 (1926); „Zellstof ue 
Papier“ 6, 515 (1926). 

Zur Vereinheitlichung der Papierprüfung : 
Amerika ist das Prüfungskomitee der Techn 
Association of the Pulp und Paper Industry mit &: 
Ausarbeitung von Normen beschäftigt, die sich x 
Probeentnahme, Apparatur, Ausführung der Methode" 
und Angabe der Prüfungsergebnisse beziehen. Bi 
her sind neun Verfahren nachgeprüft und als ti: 
zielle Tappi-Methoden veröffentlicht worden un 
zwar: Allgemeine Methode für die Musterentnahre. 
Best. der Faserzusammensetzung, Auslagen &: 
Muster bei best. Leuchtfeuchtigkeit und Tempera. 
Best. der Berstfestigkeit, Best. der Zugfestigket 
quantitative Best. von Paraffin, Best. der Menge de: 
Striches in mineralisch gestrichenem Papier wri 
quantitative Best. von Harz in Papier. 


P. Krais: Ueber die Unterscheidung von Viskot 
und Kupferseide durch Farbreaktionen. Papier- 
Fabrikant“ 24, 330—31 (1926). 

Beim Vergleich dreier Methoden zur Unter 
scheidung von Viskose- und Kupferseide hat sich 
herausgestellt, daß man am besten die Silbernitiat 
probe von Rhodes und die Casellasche Fir 
bung mit Naphthylaminschwarz 4B nebeneinander 
ausführt, wodurch man sich von den Feinheitsunter- 
schieden der Einzelfaser unabhängig macht. Stö. 


ͤ— ...... ——..—.—..— 
VEREINS-MITTEILUNGEN 


Unserer heutigen Nummer liegt ein Prospekt 
der Werkstofftagung bei, in dem ein Zeitplan det 
Vorträge und ein Anmeldebogen enthalten ıst. 

Wir bitten unsere Mitglieder, die Anmeldebogt! 
baldigst auszufüllen und an die Geschäftsstelle de: 
Werkstofftagung im Hause des Vereins deutscher 
Ingenieure, Berlin NW7, Friedrich - Ebert - Stra, 
zu schicken. 

Die Anmeldebogen sind persönlich auszustellen. 

Für Führungen werden ermäßigte Eintritts. 
preise gewährt, und zwar 


für eine Führung . 1,00 RM. 
für Studierende 0,75 RM. 
und für Schüler 0,25 RM. 


— ͥͤ — 
FRA GEK AS TEN 
— ——.—.—— 


Wasserdichtmachen von Papier. | 
Frage Nr. 9/1927. Wer kann über Wasserdicht 
machen von Papier durch Aufbürsten von Wachs 
ohne daß dasselbe in das Papier eindringt. Auskurt! 
8 Liegen hierüber abgeschlossene Versuche 
vor! 
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ATENT-UMSCH 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren zur Herstellung glänzender Fäden, Filme 
und dergl. aus Viskose. 

D. R. P. 450 242, Kl. 20 b, Gr. 3, vom 28. 9. 24. 
Heinrich Hawlik in Friedewalde-Cawallen. 
Dem sauren, z. B. schwefelsauren Fällbade wer- 

den Verbindungen des Cadmiums zugesetzt. 


Verfahren und Vorrichtung zum Eindampfen 
und Eindicken von Flüssigkeiten. 

D.R.P. 449685, Kl. ı2a, Gr. 2, vom 6. 5. 24. 
Zellstoffabrik Waldhof in Mannheim-Waldhof 
und Dr.-Ing. Adolf Schneider in Kelheim a. d. D. 

Die Eindampfung findet in oben offenen Field- 
röhren an sich bekannter Art statt. 


Verfahren und Vorrichtung zum Auflösen von Aetz- 
natron, insbesondere für Mercerisierzwecke, wobei 
die Lösungsflüssigkeit im Kreislauf gefördert wird. 


D. R. P. 449986, Kl. 8a, Gr. 36, vom 6. 1. 23. 
Otto Funke in Elberfeld. 

Das Aetznatron wird in seiner trommelartigen 
Blechverpackung nach deren teilweiser seitlicher 
Durchlöcherung und Entfernung des Einsatzdeckels 
der Blechtrommel einer geschlossenen, von oben 
nach unten gerichteten Ueberrieselung unterworfen. 
(Zeichnung.) 


Nordamerika. 


Verfahren zur Wiedergewinnung von weißem 
Papierstoff aus bedrucktem Papier. 


Amerikanisches Patent 1 640 612. 

G. Th. Me Gregor in Vancouver, Kanada. 

Nach der Ansicht des Erfinders sind nicht die 
Papierfasern die eigentlichen Träger der Drucker— 
schwarze und Farbstoffe, sondern der Leimgehalt 
des Papiers. Das Papier wird in kaltem Wasser, 
welches auf 2000 Pfund Papier etwa 10 Pfund Tri- 
natriumphosphat enthält, eingeweicht und darauf in 
Brei verwandelt mittels eines Apparates, von 
welchem man sich mangels einer Zeichnung keine 
rechte Vorstellung machen kann. Als besonderer 
Vorzug wird die Ersparung jeglichen Wärmeauf- 
wandes betont. l 


Verfahren zum Imprägnieren und Beschweren von 
Papier, Pappe, Filz u. dgl. mittels Lösungen kristalli- 
sationsfähiger Salze. 

Amerikanisches Patent 1 641 478 vom 6. 9. 27. 
Dozier Finley in Berkeley, Kalifornien. Uebertragen 
auf Firma Parafine Companies in San Francisco. 

Die Produkte sollen durch Salze an Festigkeit, 
Gewicht und Porosität gewinnen oder aber unver- 
brennlich oder steril, das heißt keimtötend gemacht 
werden. Als Salze kommen z. B. in Betracht: Koch- 
salz, Natriumborat, Magnesiumsulfat, Ammonium- 
Phosphat und -Sulfat. Die Imprägnierung findet 
auf der Rundsiebpapiermaschine statt, bevor die 


Bahn zu Saugkästen und zur Gautsche gelangt. 
(Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Sulfitzellstoff 
mit hohem Gehalt an Alphacellulose. 


Amerikanisches Patent 1 640 853 vom 30. 8. 27. 
Gg. A. Richter in Berlin, New-Hampshire. 
Das Hackholz wird wie üblich mit Sulfitlauge 
mit hohem Gehalt an freier SO: gekocht, bis Lignin 
und Inhaltsstoffe von der Cellulose getrennt sind. 
Darauf findet tunlichst vollständige Abgasung unter 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. 
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Aufrechterhaltung von Druck und Temperatur statt 
und es wird soviel Natronlauge mittels Injetors in 
den Kocher befördert, daß nicht nur alle Säure ge- 
bunden wird, sondern auch alkalische Reaktion ein- 
tritt. Nach dem Ausblasen und Ablaufen der ge- 
lösten Betacellulose usw. wird ausgewaschen und 
gebleicht unter Ersparung von Bleichmitteln. Wird 
mit Alkalibisulfit statt mit Kalziumbisulfit auf- 
geschlossen, so läßt sich das Natron durch Ein- 
dampfen und Schmelzen aus der Ablauge wieder- 
gewinnen. Die Neutralisierung läßt sich auch außer- 
halb des Kochers bei entsprechender Temperatur 
ausführen. 


Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Verfahren zum ununterbrochenen Kreppen von 
Papier im Anschluß an die Langsiebpapiermaschine. 
Amerikanisches Patent 1 641 739 vom 6. 9. 27. 
Austin E. Cofrin in Green Bay, Wisc. 

Die von der Papiermaschine abgelieferte nasse 
Papierbahn gelangt ohne Uebertragungsfilz zum 
ersten Trockenzylinder, gegen den sie mittels einer 
Druckwalze gepreßt wird und an ihm festklebt, je- 
doch nach genügendem Umlauf auf diesem Trocken- 
zylinder von demselben mittels Kreppmessers ab- 
gehoben wird. Die derart gekreppte Papierbahn 
wird nunmehr erst mittels Filzes um weitere 


Trockenzylinder herumgeleitet und getrocknet. 
(Zeichnung.) Í 


Einrichtung zur Herstellung von Massen aus 
Faserstoffen und Gummi. 


Amerikanisches Patent 1 642008 vom 13. 9. 27. 
Paul Beebe in Akron, Oh. Uebertragen auf Firma 
Goodyear Tire & Rubber Comp. 

Nachdem beliebige Faserstoffe mit auszufällen- 
der Gummilösung behandelt sind, werden sie auf der 
Papiermaschine in ein verfilztes Band verwandelt, 
welches beim Durchgang zwischen mit Filzschichten 
belegten Walzen und Preßwalzen von der Mutter- 
lauge befreit wird. Der Rest des Gummilösungs- 
mittels wird aus der hergestellten Faserstoffbahn, 
solange der Gummi noch plastisch ist, dadurch ent- 
fernt, daß die Bahn durch einen geheizten Behälter 
geführt wird, in welchem sie über geheizte Trom- 
meln läuft, während sie mittels elektrisch erwärmter 
Bügeleisen an die Trommeln gepreßt und geglättet 
wird. Auf diese Weise lassen sich z. B. herstellen 
Wand- und Bodenbekleidungen sowie Lederersatz. 
(Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Einrichtungen zur Herstellung von Asbestpapier. 
Amerikanisches Patent 1642495 vom 13. 9. 27. 
J. A. Heany in New Haven, Con. 

(Mit zwei Blatt Zeichnungen.) 


Kegelmühle mit auswechselbarem Hohlkegel. 

Amerikanisches Patent ı 642 327 vom 13. 9. 27. 

Arche Le Roy Bolton in North Andover, Mass. 
(Ein Blatt Zeichnungen.) 


Einrichtung zur gründlicheren Entwässerung des 
Papierstoffs auf der Papiermaschine. 
Amerikanisches Patent 1 638 975 vom 16. 8. 27. 
Victor Antoine in Lambermont, Belgien. 

Sieb und Stoffbahn laufen über Führungswalze 1 
in die Gautsche 3, 4. Das durch die obere Walze 
ausgepreßte Wasser wird sonst großenteils fest- 
gehalten vom Sieb ohne abzulaufen; dies wird hier 
verhindert durch Anordnung von elastischen, zu— 
gespitzten Gummiplatten 5, deren Druck mittels 
Schrauben 9 einstellbar ist oder aber mittels einer 
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als Unterlage dienender Walze, die mittels daran 
hängenden Gewichts die Gummiplatten mit dem 
Siebe in dichter Berührung erhält. Mit dieser Ein- 
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richtung kann auch ein Saugkasten verbunden sein, 
durch den bei ı5 das Wasser abgesaugt wird. Viele 
glaubhafte Vorteile werden dieser Einrichtung zu- 
geschrieben. (Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren und Apparat zum Bleichen von 
Faserstoffen unter Druck. 


Amerikanische Patente 1 638 886 und 1 638 965 
vom 16. 8. 27. 
F. G. Sherbondy in Akron, Ohio, und M. E. Boehm 
in Appleton, Wisconsin. 

Der Apparat besteht aus einem luftdicht ab- 
schließ- und drehbarem Behälter, an dessen Wan- 
dung taschenförmige, an einigen ihrer tiefstgelege- 
nen Stellen mit kleinen Schlitzen versehene Taschen- 


paare 9t, 101 angeordnet sind, die mit ihren Spitzen 
entgegengesetzt gerichtet sind und bei der Drehung 


des Behälters den Stoff abwechselnd mitnehmen 
und wieder ausleeren. Der konzentrierte Stoff wird 
mittels entwickelten oder gelösten Chlors bei ge- 
wöhnlicher Temperatur unter Druck gesetzt und ge- 
bleicht, wobei der Druck durch Einpressung von 
Luft in den Apparat erhöht werden kann. Erspar- 
nisse an Zeit und Kosten. (Vier Blatt Zeichnungen.) 


Sortiersieb für Faserstoffe. 


Amerikanisches Patent 1 639 273 vom 16. 8. 27. 
H. I. Reed in Nashua, New Hampsh., und 
Cl. L. Stafford in Sherbrooke, Quebec, Canada. 
Der verdünnte Faserstoff gelangt durch eine 
Leitung in den äußeren Trommelraum 27, 29, 31 und 
aus den Oeffnungen 35, 37 des Ringraumes 33 radial 
in das Zylindersieb 19, dieses im wesentlichen an— 
gefüllt erhaltend, während von Welle 43 getragene 
Rührarme 39 in Umdrehung versetzt werden. Da- 
durch wird der genügend feine Faserstoff in das Ge- 
häuse 23 befördert und daraus abgezogen. Der 
Rückstand wird durch die Rührarme in den Raum 
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45 gedrängt, darin gehoben, durch Wassers trahler 
aus 57 von den Feinfasern getrennt und aus 5! ab- 
geleitet. (Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterberidt. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


29a, 2. K. 95 412. Kurt Brauer, Freiberg i. Sa, 
Abrahamschacht. Maschine zum Abstreifen von 
Samenkapseln und Gleichrichten dieser Stengel 
unter Benutzung einer mit Riffelkämmen besetzten 
Walze. 18. 8. 25. , 

29a, 6. T. 31 689. Dr.-Ing. Fritz Tschirch, Chen- 
nitz, Annaberger Str. 72. Spinnvorrichtung für da 
Streckspinnverfahren mit einem einen ringförmigen 
Einlauf für die Fällflüssigkeit bildenden, die Spinn: 
brause und den Trichter aufnehmenden Spinnkopf. 
13. 4. 26. 

39b, ı2. B. 120945. I. G. Farbenindustrie Akt- 
Ges., Frankfurt a. M. Lösungs- und Weichmachungs 
mittel für Celluloseabkömmlinge. 24. 7. 25. 


55d, 2. E. 30075. Eisengießerei und . 
5 Sichtverfahren bei 


fabrik Akt.-Ges., Bautzen. 
Schleudersichtern für Cellulose und Holzstof. 
28. 11. 23. 


Erteilte Patente. 

29 a, 2. 451268. Fried. Krupp Grusonwerk 
Akt.-Ges., Mag deburg-Buckau. Vorrichtung ZU 
Gewinnung von Fasern aus den Blättem vot 
Agaven. 20. 4. 24. B. 113 838. En 

309 a, 16. 451498. Kalle & Co. Akt.-Ges., Biebric 
a. Rh. Verfahren zum Trocknen von Gebilden aus 
Cellulose. 9. 2. 26. K. 97 777. 

55 e, 7. 451301. Fritz Moufang, Oberschmitten. 
Oberhessen. Verfahren und Vorrichtung zum Au. 
wickeln von Papierbahnen bei genauer Deckung 
Kanten. 7. 11. 24. M. 87 016. 


Versagte Patente. 


55 b, 3. K. 93 883. Verfahren zur Kühlung der 
Röstgase bei der Herstellung von Sulfitlauge; 40$ 
z. Pat. 401 419. 11. 2. 26. 

55 d, 22. B. 102 307. Langsiebpapiermaschikf. 
30. 11. 23. 

Gelöschte Patente. 
55 b, 4, 369 468. 55d, 19, 364 994. 
Eingetragene Gebrauchsmuster. 

55 d. 1005785. Firma R. Fölsche, Halle a. d S. 

N 5. Büttenentleerungseinrichtung. 22. ® +r 
55 915. 

55 f. 1005 992. Hermann F. Ahrens, Hamburg 25, 
Oben Borgfelde ı2. Maschine zur Herstellung von 
Farbstoffe abgebendem Durchschreibpapier. 8. 8. 77. 
A. 46 094. 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitang: Dr. Erich Opfer mann, Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Er kam auf den Ge- 


sonst aber auch Widerspruch; besonders 


Mai 1718; kam mit 


meine mikroskopischen Untersuchungen an seinen 


Jakob Christian Schaeffers Papierversuche (1765 - 1772). 
Von Prof. Dr. S. Killermann- Regensburg. 

Schaeffer veröffentlichte in den Jahren 1765 bis 1772 als erster sechs Bändchen mit 81 Mustern 
von Papier, das er ohne Lumpen aus verschiedenen Stoffen (Pappelwolle, Holz, Kräuter, Kartoffeln 
usw.) in eigener Werkstätte gefertigt hatte; dazu ein Band Tapetenmuster. 
danken, durch Beobachtung der Natur und aus Sorge über den drohenden Papiermangel. — Er fand 
einige Anerkennung, so besonders bei Kaiser Joseph II., 
die damaligen Papierfabrikanten verhielten sich ablehnend, bezweifelten sogar seine Angaben; doch 
sind die Muster, wie die mikroskopische Untersuchung ergibt, tatsächlich aus den angegebenen 
Stoffen gefertigt. — Schaeffer stammte aus Querfurt in Sachsen; geboren 31. 

20 Jahren nach Regensburg, wurde da Prediger und beschäftigte sich nebenbei mit Naturwissen- 
schaft, in der er eine große Bedeutung erlangte; begründete auch ein sehenswertes Museum in Regens- 
burg und starb am 5. Januar 1790. 

Als im ı8. Jahrhundert Papiernot sich geltend 
machte, zum Teil infolge der Kriege, zum Teil Mustern geben. 


auch durch den stärkeren wissenschaftlichen Betrieb 
bewirkt, trat als erster der berühmte Regensburger 
Naturforscher J. Chr. Schaeffer (lebte 1718 bis 
1790), Superintendent und Pastor, an das technische 
Problem heran, aus anderen 
Materialien als Leinen- 
stoffen, „ohne alle Lumpen“ 
Papier zu machen. Wie 
man aus dem schönen Ar- 
tikel!) von P. Martell 
„Zur Geschichte der Papier- 
industrie in Schlesien“ er- 
sieht, bemühte man sich 
(König Fried rich der Große) 
in jener Zeit eifrig um die 
Hebung der Papierindustrie 
durch Errichtung von Pa— 
pierfabriken, Aus fuhrver— 
bote für Lumpen, später 
(um 1791) auch durch Prä- 
mien für die Erfindung 
neuer Methoden. 

Aber schon vorher hatte 
Schaeffer verschiedene 
Abhandlungen in dieser 
Sache veröffentlicht; zu- 
erst im 2. Bd. der Abhdl. 
der Churfürstl. Akad. in 
München (1761) darüber be- 
richtet und dann im Laufe 
des folgenden Jahrzehnts 
(1765—72) sechs Bändchen 
von neuen Mustern und 
Beschreibungen in Groß- 
oktav ausgegeben, die in der neueren Geschichte 
des Papiers einen Markstein bilden 2). 

I. 


Im folgenden möchte ich nun einen Bericht 
über diese Schaefferschen Arbeiten und über 


* „Der Papier-Fabrikant“, Fest- und Auslands- 
heft 1927. 

) Sie scheinen in den Bibliotheken jetzt eine 
Seltenheit zu sein; werden auch in Büchern über 


Papier (z. B. Valenta, v. Höhnel) kaum er- 
wähnt. 
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Leider hat sich von den E inrich— 
tungen und Sammlungen dieses Gelehrten in Regens- 
burg gar nichts bis auf unsere Zeit erhalten. Doch 
ist der Gang seiner mühevollen und wenig ver- 
standenen Untersuchungen aus seinen Schriften 
leicht zu veriolgen. Er 
kam auf die Idee, aus ver- 
schiedenen Pflanzenstoffen 
Papier zu bereiten, durch 
die Beobachtung der Na- 
tur: Pappelwolle, Wespen- 
nester, Kreuzschnabel usw. 

Im ersten Vorbericht 
(1. Bdchen.), datiert vom 
15. Jan. 1765, erklärt er: 
„Hiermit liefere ich den 
I. Bd. eines Werkes, welches 
vielleicht das erstere 
in seiner Art ist. 
Und ich sollte glauben, 
mir, wie aus mehr anderen 
Ursachen, so sonderlich 
wegen der gemeinnützigen 
Absicht, mit der Hoffnung 
einer allgemeinen guten 
Aufnahme zum voraus 
schmeicheln zu dürfen.“ 
Und weiter, Seite 3: „Je 
mehr der Gebrauch des 
Papiers in unseren Tagen 
zu einer allgemeinen nö- 
tigen Sache geworden ist; 
je mehr liegt der Wirt- 
schaft und dem gemeinen 
Wesen daran, daß sich an 
solchem aller Orten und zu allen Zeiten ein hinläng- 
licher Vorrath finden, mithin allen sich äußernden und 
einreißenden Mangel desselben in Zeiten und nach allen 
Kräften möge vorgebeuget und abgeholfen werden. 
Vielleicht ist seit einem Jahrhunderte der Mangel des 
Papiers in Deutschland, ja fast in ganz Europa, 
nicht so allgemein verspüret und darüber geklaget 
worden, als in und seit den Jahren des letzten 
Krieges. Und ob ich gleich, aus guten Gründen 
eroßes Bedenken nehmen muß, diesen Krieg ganz 
allein, wie es von einigen geschieht, als die Ursache 
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dieses Papiermangels anzugeben; so muß ich doch 
so viel zugeben, daß er allerdings das Seine und 
ein Großes dazu mit beigetragen habe.“ 

Schaeffer bemerkt weiter, daß nach den Er- 
klärungen der Kaufleute bes. der Mangel an 
Packpapier sehr fühlbar sei, beruft sich auf die 
Anschauungen der Gelehrten Seba, Reaumur, 
Gleditsch u. a., die im Leinenpapier auch nur 
Pflanzenstoffe, Flachs, Hanf, verwendet sehen. Vor 
drei Jahren hätte er nun beim Spazierengehen an 
einem Ort unweit Regensburg bemerkt, daß der 
Boden mit der Samenwolle der Schwarzpappel und 
des Wollgrases bedeckt, ganz weiß aussah. „Ich 
erblickte dieses nicht so bald, also mir der Gedanke 
beiging: sollte sich aus einer von diesen beiden 
Mollenarten und vielleich aus einer jeden, nicht Pa- 
pier machen lassen?“ 

Schaeffer ging sofort an die Arbeit, setzte 
sich mit dem Regensburger Papiermacher Mecken- 
häuser in Verbindung, der dann allerdings 
Schwierigkeiten in der Sache fand: Er könne mit 
seiner Stampfe nicht unter 25 Pfund Pappelwolle 
arbeiten. Schaeffer ließ nun selbst die Wolle 
in einem Mörser stampfen und verarbeiten und er- 
hielt zu seiner Freude „tüchtige Fäden“, die sich 
spinnen, stricken und wirken ließen. In einem schö- 
nen Titelkupfer ließ er durch den Künstler Maag 
diesen Vorgang von kleinen Putten betätigt dar- 
stellen. Wir sehen hier eine Papiermühle im kleinen, 
wie solche der Erfinder in seinem eigenen Hause 
einrichtete. „Alle übrigen Werkzeuge“, schreibt er 
(S. 10), „schaffte ich mir an. Endlich erkaufte ich 
mir, wie es in solchen Fällen sein muß, vor mein 
theures und vieles Geld einen Papiermachergesellen, 
der meinen Bedienten in meiner jedesmaligen Ge- 
genwart die ganze Verfahrungsart und Handgriffe 
des Papiermachens weisen mußte, und ich fing nun 
an, aufs neue aus Pappelwolle usw. Papier zu 
machen. Und welch ein süßes Vergnügen empfand 
ich nicht, da ich sahe, wie alles besser von statten 
ging, als ich mir eingebildet hatte.“ Schaeffer 
nahm es sich vor, diese Versuche besonders im 
Winter als angenehme Beschäftigung weiterzuführen. 

Es sind im ersten Bändchen ı5 Muster zu sehen; 
ziemlich helles, dickes, steifes Papier, meist ge- 
glättet, nur einigemal auch rauh, aus Pappelwolle, 
Säge- und Hobelspänen, Weiden- und Espenholz, 
Hopfenranken und Weinreben, sowie Moosen 
(Flechten). Einigemale waren, was genau angegeben 
wird, Lumpen beigefügt worden. 

Im zweiten Bändchen vervollständigt Schaef- 
fer einige frühere Ausführungen und bemerkt, daß 
solche Papiere auch ohne allen Lumpenzusatz und 
ohne Leim sich herstellen lassen, daB ferner die 
Arbeit mit dem „Baum-, Korallenmoos“ und der 
Weinrebe besondere Schwierigkeiten machte. Wir 
hören hier wieder (S. 7) von den „keinen geringen 
Klage, daß es an Pappendeckeln fehle“. 

Er führt hier besonders zwei neue Versuche mit 
„Hanfagen“ vor, das sind „diejenigen holzartigen 
kleinen Drümmer, die beim Flachs und Hanf, durchs 
Brechen, Hecheln, Schwingen und Spinnen, zer- 
knickt, abgesondert und als unnütz weggeschafft 
werden“, heißen auch „Ageln, Ehewerk“ usw. Die 
Anregung, diese Reste, die sonst auf nasse Wege 
geschüttet wurden, zu verwerten, gab der erste Mi— 
nister und Geh. Rat am Hochfürstl. Durlachischen 
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Hofe, Herr von Uxkühl, Exzellenz, dann auch e 
„berühmter Baumeister aus dem Stuttgardische 
und „ein in der Haushaltungskunst ungemein e- 
fahrener Gelehrter aus dem Pappenheimischer 
Das Papier davon sieht nicht schlecht aus, geldii 
und bräunlich, wie grobes Packpapier. Schaeffe: 
hatte eine große Menge von solchen Hanfagen r 
die Mühle bringen lassen; aber man erklärte, e; 
sei zu wenig gewesen und hätte die Stampfe z- 
letzt nicht mehr angegriffen. 

Es folgen dann Versuche mit Brennesseln, Wali- 
reben, Aloe, Weidenrinde, Stroh, Rohrkolben ux 
sogar mit Blaukohlstrünken — lauter rauhe, gelt- 
braune Papiere. 

Das dritte Bändchen oder „Neue Versuche“ 
ı. Band (1765) enthält die Versuche, weißes, schreit. 
fähiges Papier zu erzeugen. Schaeffer mer 
daß der Zusatz von Leim und die Kalkbeize dss 
Papier gelb färben und probierte es mit Asbest. Di 
Muster sind diesmal auch besser gelungen vr 
weißer geworden. Asbest hatte er von einem Aug“ 
burger Herrn Theophil Bauer, der in Syne 
(Aleppo) gewesen, bekommen; er untersuchte de 
Brauchbarkeit desselben für Lampendochte (17 
Orient wurde er zu sogenannten „ewigen Lichtem 
verwendet), zerrieb ihn mit den Fingern und let: 
ihn in Baumöl; er ließ sich im Nachtlämpchen leicht 
anzünden und brannte „ungemein schön, hell un 
stät, so daß man nicht die geringste Bewegung det 
Flamme, weder an ihr selbst, noch beim Lesen und 
Schreiben gewahr wurde.“ Aber schon nach zwei 
Stunden nahm das Licht ab und als er am Morgen 
erwachte mit dem ersten Gedanken an das Licht 
„O, wie schmerzte es mich,“ schreibt er, „da ich sbe 
daß mein Asbestlicht anitzo nach 8 Stunden eine 
ordentliche Schnuppe hatte“ usw.“) 

Das Asbestpapier hielt Schaeffer aniargs 
für unverbrennbar, fand aber, als er es in's Feuer 
hielt, daB es mürbe und brüchig wurde. — Dee 
übrigen Versuche betreffen wieder: Graswolk, 
Distel- und Klettenstengel, sogenanntes Wasset— 
moos, Krautblätter (von „Mayblümchen“) und 0. 
gar Torf, den ihm Hofapotheker Andreae in 
Hannover zur Verfügung stellte; dieses Papier 18. 
natürlich sehr roh und braun gefärbt. 

Im vierten (bzw. zweiten) Band (1766) finden 
wir die interessante Beobachtung vorgetragen. 
sich auch aus Tannenzapfen Papier her 
stellen läßt. Schaeffer wurde auf die Idee durch 
einen seiner Kupferstecher gebracht, der aus Aber- 
glauben sich einen Kreuzschnabel hielt und sa 
wie dieser Vogel aus frischen Tannenzapfen ganzt 
Fäden herauszog, die sich wie Flachs oder Wer 
zusammenballten. Das Muster wird in diesen 
Bändchen noch nicht gebracht. Wir sehen hie! 
solche von der Seidenpflanze, Gartenpappel, Fee 
melde, Fichtenholz, Beifuß, türkischem Weizen une 
Weinrebe, alle sehr gut, zäh und ziemlich hell, Für 
das erste bekam Schaeffer Material aus Im 
bruck: Das Papier ist wie Seide; mit der Pian 
(Asclepias syriaca) hatte übrigens auch der Bene: 


3) Ueber die Schwierigkeiten, gute Lamper 
lichter zu erhalten, machen wir uns in unserer 
„elektrischen“ Zeitalter kaum einen Begriff. Auch 
ein Goethe stieß den Seufzer aus: 

Wüßte nicht, was sie Besseres erfänden. 

Als wenn die Kerzen ohne Putzen brännten. 
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~- diktiner Clarus Mayer im Kloster Vornbach a. I. 


(bei Passau) Versuche gemacht. — Das Fichten- 
papier ist fein und gut gelungen, wenn auch gelb 
gefärbt; auf diese Papierart legt Schaeffer be- 


sSonderes Gewicht, da das Material in Menge vor- 


handen sei; die Wälder könnten in höheren Lagen 


und abgelegenen Gegenden so wie so nicht rentabel 


ausgewertet werden; man lasse, meint er, die ab- 
gehauenen Stämme auf der Stelle in Späne zusam— 
menhauen und solche in großen Körben durch ein— 
zelne Personen, welchen auf Gebirgen und in Tälern 


noch immer Raum und Platz zum Gehen und Tragen 


übrig ist, oder durch andere noch leichtere Hilfs- 
mittel an Ort und Stelle bringen und wende diese 
Späne zum Papiermachen an. — Das letzte Blatt 
in dem bezüglichen Bändchen bringt ein Spitzen- 
muster aus Aloebastfasern (sehr hübsch und nett). 

Im S., dem 3. Bändchen der „Neuen Versuche“ 
(1767), das dem Fürsten Albert von Polen, Herzog 
zu Sachsen, gewidmet ist, wird uns vor allem 
Ginsterpapier und das angezeigte Tannen- 
zapfenpapier vorgeführt. Ersteres ist ziemlich 
fein und weißlich, das letztere rauh und gelb, zudem 
mit farbigem Blumenmuster. Schaeffer ließ die 
Tannenzapfen einige Wochen im Wasser liegen, dann 
grob zerschneiden und in die Stampfe bringen, von 
da in die Kalkbeize auf 24 Stunden und dann noch- 
mals in die Stampfe legen, auswaschen und voll- 
kommen klein, zart und lumpenartig stampfen. Er 
glaubt, daß es für Zuckerpapier, das in Hamburg 
zum Einwickeln von Zucker sehr begehrt wurde, 
ganz gut brauchbar sei. — Die nächsten zwei Muster 
sind aus Erdäpfeln gefertigt, schön weiß und 
hübsch bemalt, wie Schaeffer denkt, als Kunst- 
und Ersatzpapier für das sogenannte chinesische 
Papier empfehlenswert. Er gewann das erste Mu- 
ster aus Kartoffelschalen, das zweite aus dem 
Stärkeinhalt. — Ein weiteres Papier, vorn weiß grun- 
diert und bemalt, auf der Rückseite in Naturfarbe 
(braun), stammt, was man kaum glauben möchte, 
von alten ganz vermoderten schwarzen Dach- 
schindeln; auf diese Idee brachte unsern Autor 
ein Herr P. Po da, dermalen zu Schemnitz in Un- 
garn. „Da es ganze Gegenden gibt, wo die Dächer 
mit Schindeln gedeckt sind, so sollte wohl in solchen 
Gegenden an diesem Papierzeuge nie Mangel, son- 
dern vielmehr Ueberfluß sein.“ Ein zweites Muster 
von Dachschindelpapier ist roher und grau gefärbt. 
— Dann folgt noch ein Versuch mit Musterspänen 
aller fünf Bände, ein ziemlich dickes Tapetenpapier 
mit hübscher Malerei. Zum Schluß kommt die ge- 
naue Beschreibung der maschinellen Einrichtungen, 
Gestelle, Mühle, Brunnen, alles für Handbetrieb ein- 
gerichtet (in vier Kupfern). 

Obwohl Schaeffer infolge des geringen In- 
teresses von seiten der Papierindustrie für seine 
Versuche im Sinne hatte, nichts mehr zu veröffent- 
lichen, hat er sich doch noch zu einem sechsten, 
„der sämtlichen Versuche letzten“ Band (1771) und 
zu einem Quartband mit Tapetenmustern (1772) be- 
wegen lassen. 

Er spricht im ersteren (S. 2) von den hämischen 
Vorwürfen, daß „sich davon in ordentlichen Papıer- 
mühlen kein nützlicher Gebrauch machen lasse, daß 
also alle die von mir verfertigten Papierarten als 
eine Curiosität, ohne allen Nutzen und Vorteil für das 
gemeine Wesen, wären und auf allezeit bleiben wür- 
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den.“ Trotzdem ließ es sich Schaeffer mit sei- 
nem echten Erfindergeist nicht verdrießen, (Mitte 
1771) eine neue und große Papierstampfe zu verfer- 
tigen und sie mit dem Wasserrade in Verbindung zu 
bringen, so daß sie ohne Menschenkraft Tag und 
Nacht in Bewegung war. Er verwendet nun diesmal 
Rohrstengel, dann Blätter (welke, abgefallene) von 
verschiedenen Pflanzen, Kastanien, Linden, Nuß- 
baum, sogar Tulpen und Bohnen, endlich ausländi- 
sches Holz: Rot- und Gelbholz. Die Muster zeigen 
ein starkes, meist dunkel gefärbtes, mehr oder we- 
niger rauhes Papier, das sich für Packzwecke gut 
eignet. Sehr verwundert war Schaeffer, daß die 
aus den bezeichneten Blättern gefertigten Papier- 
sorten immer einen grünlichen Ton annahmen, selbst 
wenn die Blätter ganz vergilbt aufgelesen worden 
waren. In einigen Fällen mußte er zur Stampfmasse 
Lumpenzusatz geben. 

Der Vorbericht im Band Tapetenmuster (1772) 
weist auf ein Preisausschreiben hin, das in jener 
Zeit von der Kgl. Preuß. Kriegs- und Domänen- 
kammer zu Berlin erging und auf die Schaeffer- 
schen Versuche Beziehung nahm: „Nr. 9. Denjenigen 
drei Papiermachern, welche bis auf den letzten Sep- 
tember nächstkünftigen Jahres nach Schäferi- 
scher Art, aus Hobelspänen, Stroh, Kräutern, Laub 
von Bäumen usw. am meisten gutes und starkes 
Packpapier, auch Papier zu gemalten Tapeten, werden 
verfertigt, und die Anstalten zur Fortsetzung vor- 
gezeiget haben, jedem eine Prämie von 50 Rthlr“ ). 


Schaeffer zweifelte jedoch nach seinen Er- 
fahrungen an dem Erfolg dieses Preisausschreibens; 
der Widerstand der Papiermacher gegen Neuerun- 
gen war einstweilen noch unüberwindlich Auch 
Graf F. Harrach, Staatsminister in Wien, schrieb 
ihm unter dem 21. Februar 1772, daß er den Papier- 
macher seiner Mährischen Herrschaft Janowitz für 
die neue Sache zu gewinnen versuchte, aber nichts 
erreichte. Trotzdem hielt Schaeffer an seiner 
Idee fest und breitete hier (wohl zum letztenmal) 
der Oeffentlichkeit die Ergebnisse seiner Erfindung 
aus; es sind acht schöne Tapetenmuster; das Papier, 
wie Packpapier, braun-grau, ziemlich steif, auf der 
Vorderseite mit einfachen Mustern bemalt, meist 
im Stile der Zeit (Rokokomotiv). 


Das Werk hat im ganzen nicht weniger als 81 
Muster (freilich einige doppelt) und ist mit 13 teils 
farbigen, teils schwarzen Kupfern ausgestattet; ich 
gebe im folgenden eine kurze Uebersicht des Ganzen: 
A. Versuche und Muster ohne alle Lumpen oder 

doch mit einem geringen Zusatz derselben Pa— 

pier zu machen. 


1. Band: Nebst vier ausgemalten Kupfer- 
tafeln (Regensburg 1765) Vorblatt mit Kupfer, 
54 Textseiten und 15 Muster. Pappel, Wespen- 
nester, Sägespäne, Hobelspäne, Buchenholz, 
2 Weidenholz, Baummoos, Korallenmoos, Espen- 
holz, 2 Hopfenranken, 2 Weinreben, sämtlich zu- 
gleich. 4 Tafeln: 1. Schwarzpappelbaum und 
Wollgras; 2. und 3. Wespennester; 3. verschie- 
dene „Moose“ (Flechten). 

2. Band: Mit 1 Kupfertafel (1765), 28 Text- 
seiten und 19 Muster: 2 Hanfagen, 2 Maulbeer- 
holz, Aloeblätter, 2 Waldreben, 2 Brennessel, 


) Findet sich bei P. Martell (s. ob.) nicht 
erwähnt. 
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Weidenschale, 2 Schlotten oder Rohrkolben, 
Erdmoos, Stroh, Baumblätter, Blaukohlstrünke, 
2 Späne, Hanfagen; 1 Kupfertafel mit Waldrebe 
und Rohrkolben. 

Neue Versuche und Muster, das Pflanzenreich 

zum Papiermachen und anderen Sachen wirt- 

schaftsnützlich zu gebrauchen. 

1. Band (und der sämtl. Versuche 3. Bd.): 
Nebst 2 Kupfertafeln (1765) Vorblatt, 32 Text- 
seiten, 21 Muster: cyprischer Asbeststein, Woll— 
gras (mit Kupfer), Schwarzpappelbaum, 4 
Distelstengel, 2 Klettenstengel, 3 Mayenblum— 
blätter, Samenwolle von Disteln, 2 Wasser moos, 
3 verschiedener Torf, 4 Strick- und Wirkmuster. 
2 Tafeln: Disteln. 

2. Band: Nebst ı Kupfertafel (1766) 24 Text- 
seiten, 12 Muster: Seidenpflanze, 2 Gartenpappel, 
2 Feldmelde, Fichtenholz, 2 Beifuß, 2 türkischer 
Weizen, junge Weinreben; Späne aller Muster. 
Tafel: Melde. 

3. und letzter Band: Mit 5 Kupfertafeln 
(1767), 22 Textseiten, 9 Muster: Ginster, Tan- 
nenzapfen (malerisch verziert), ebenso, 2 Erd- 
äpfel (einmal gemalt), 2 Dachschindel (auch ge- 
malt), 2 Musterspäne (einmal gemalt); Kupfer- 
tafel: Maschinerien. 

C. Wiederholte Versuche auf ordentlichen Papier- 
mühlen aus allerhand Pflanzen und Holzarten 
Papier zu machen. 

Der sämtlichen Versuche 6. und letzter Band: 
Nebst 10 Mustern (1771) 16 Textseiten, 10 Mu- 
ster: Rohrstengel, Bohnenblätter, Wildkastanien-, 
Tulpen-. Linden-, Nußbaumblätter, Färbeginster, 
Gelb- und Rotholz, Späne, sämtliche neueren 
Muster. 

A Band ı und 2 erschienen auch in 2. Auflage, 1772 
(bei Zunkel); im Text einige Nachträge. 

D Tapetenmuster in Großquart (nur in der 
fürstli. Hofbibl. hier vorhanden): 

„Erweis in Musterbögen, daß die neuen Pa- 
pierarten von Pappelwolle, Baumblättern, Hanf- 
agen usw. sich allerdings auch zu Tapeten 
übermalen und gebrauchen lassen, Regensburg 
1772.“ 1 Seite Vorbericht, 8 Tapetenmuster: 
Pappelwolle, Brennessel, Distelstengel, Wald— 
reben, Hopfenranken, Korallenmoos, Abschnitte, 
Beyfußschale; alle mit verschiedenen Mustern 
farbig bemalt. 

Die Bücher sind verschiedenen hohen Herrn ge- 
widmet: Die ersten zwei „To his exc. majesty 
Georg III. King of Great Britain France and Irland, 
Defender of the Faith etc.“ Die Widmung ist in eng- 
lischer Sprache gehalten und bezieht sich besonders 
auf die Aufnahme des Autors in die Akademie der 
Naturforscher zu London. 

Im 3. oder 1. Band der „Neuen Versuche“ wen- 
det sich Schaeffer an 8. K. K. Majestät 
Joseph II mit dem Panegyrikus: 

Monarch. auch in der Kayserkrone 
Entzückt Dein majestätischer Blick: 
Wir sehn die Weisheit auf dem Throne, 
Drum flieht nicht. wer sie liebt, zurück. 
Dir huldiget der Künste Reich; 

Dich segnen die gelehrten Chöre: 

Du bist. den großen Ahnen gleich, 
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erkennung: die Erfindung erhielt von diese 
keine praktische Förderung. 9 


sächlich aus den in dieser Sache sehr 


Wie glücklich bin ich nicht vor allen’ 
Du nimmst, wie ich versichert bin. 
Mit Allerhöchstem Wohlgefallen 

Die Opfer meines Fleißes hin. 

Du machst aus der Gelehrten Schaar 
Den Glanz der ersten Gnadenzeichen 
Als Kayser an mir offenbar. 

Was kann wohl diesem Glücke gleichen: 


Sei, Kunst und Tugend auszubreiten, 
So vieler Staaten Heil und Ruhm! 
Und noch zu Deiner Enkel Zeiten 
Der Teutschen liebstes Eigentum! 
Dein Regiment sei Fried und Ruhm! 
So bleiben Liebe, Dank und Flehen. 
Und aller Herzen immerzu 

Für Dich die prächtigsten Trophäen. 


Die zwei folgenden sind dem Erzherzog Pete: 
Leopold in Oesterreich und dem Prinzen Albert vor 
Polen und Litauen, Herzog zu Sachsen mit et 
sprechenden Gedichtchen gewidmet. In einem 2 Ex 
(fürstl. Hofbibl.) sind diese Widmungen in etw» 
anderer Form gehalten. 


II. 

Die Schaeffer schen Versuche erregten Ar 
sehen, zum Teil, wie wir bereits gehört haben. Zr- 
stimmung, zum Teil auch Widerspruch. Von dem Werk 
wurde eine französische Uebersetzung in Lyon urd 
eine holländische in Amsterdam ausgegeben. Ene- 
land, wohin die ersten zwei Bändchen dedizer: 
waren, scheint sich weniger interessiert zu habe: 
Die Pariser Gelehrten-Zeitung (Gazette litteraire? 
nahm von der Sache Notiz und ein gewise 
Bruysset, der schon bei der Betrachtung de: 
Pappelwolle ähnliche Gedanken wie Schaeifer 
hatte, stellte nun die gleichen Versuche an (2 |} 
Bändchen, S. 10). In Italien bestand bei Pisa ere 
Fabrik, die (Ginster, wie Flachs einem Rörtpiezb 
unterwerfend, zur Gewinnung einer Art Leina 
verwendete (Bericht von Cottelini, auch ©" 
tellini, ebendort S. 11 und Bändchen 3. , 
S. 71. In Norwegen kannte man damals bereit» 
Fichtenpapier, freilich auch Fichtenbrot, und (in! 
von Schmettau ließ solches aus Christiania 27 
Schaeffer schicken: dieses „hölzerne Brot: 
werde in Hungerjahren von den norwegischen Baue“ 
gegessen; besonders 1741 hätte infolge MiBnach 
eine schreckliche Hungersnot im Norden geherr=" 
(J. c. S. 16). — Im Weltkriege dachte man ja auch 
vielfach an die Verwendung von Sägekleie * 
menschliche Ernährungszwecke. 

Die meiste Freude bereitete wohl Schaefft! 
das Wohlwollen, das er mit seiner Erfindung be: 
der Kaiserl. Regierung Joseph II. gefunden. Er 
wurde mit „einer prächtigen goldenen Gnadeakeitt 
und daran herabhängenden Allerhöchst dero Bus. 
nisse“ ausgezeichnet: begeistert schreibt e: 

„Wohl dir, o Deutschland. unter dem get 
reichsten Scepter und der weisesten Regierunz 
dieses deines zweyten Josephs! Wohl dir, o Rei 
der Gelehrsamkeit und Wissenschaften, die Amer 
des größten Monarchen in einer so ausnehmen“ 
gnädigen Art auf dich und deinen be tar dicc⸗ 
Flor gerichtet zu sehen!“ 


Leider blieb es bei dieser mehr platonischer A” 


r Seit 


Die Angriffe, die Schaeffer erfuhr, kamen ha: | 
interessierte? 


Der Weisen Vater, Lohn und Ehre. 


668 


91 b 


1927 


Kreisen — der Papierfabrikanten selbst. So goß 
vor allem ein norddeutscher Papiermacher in einer 
Schrift, gedruckt zu Halle in Sachsen, „über diese 
Papierversuche Gift und Galle aus“ (2. Aufl. 1. Bdchen., 
Vorrede). Dann behauptete ein Anonymus (Oh) im 
Höfer-Intelligenzblatt, 5. Stück (1771?) S. 71: 
„Schaeffer sei von Papiermachersgesellen hinter- 
Lungen worden, die der Stampfmasse Lumpen zu— 
vefügt hätten“. Dagegen beruft sich unser Autor 
auf seine genauen Darstellungen: er habe die Ver- 
suche im eigenen Hause unter steter Ueberwachung 
angestellt, anfangs freilich mit Hilfe eines Gesellen 
(H. Barth aus Sachsen) und erklärt: „Wenn werden 
wir die Zeit erleben, daß die Menschen sich schämen, 
Wahrheiten und Wirklichkeiten zu widersprechen, 
bloB darum, damit sie aus den unlautersten Ab- 
sichten widersprochen haben‘ (ebendort, Vorrede). 


Ein dritter Angriff (besprochen im 2. Bdchen. 
2. Aufl., Vorbericht vom 30. März 1765) ging von 
einem gewissen Herrn Lausitzer aus, der „in 
einem voreiligen Schreiben das Publikum gegen diese 
Papierversuche einzunehmen“ suchte (Leipziger 
Zeitung 1765, 4. Stück. 31. Januar, und andere nord- 
deutsche Zeitungen, Hamburgische, Meiningische, 
Hanauische, auch Stuttgartische). Schaeffer ver- 
weist demgegenüber auf seine Versuche und 
Muster; es verlange doch der Anstand, daß man, 
bevor man urteile, alles vorher lese: 


„Meine Versuche und Muster liegen Jedermann 
vor Augen. Ich habe mich auch in dem vorgedachten 
3. und 4. Kapitel des ı. Bds. über die dabei ge- 
habte Absicht, über den davon tüchtig zu erwarten- 
den Nutzen, so aufrichtig und umständlich erklärt, 
daß ich weiter nichts hinzu zu tun weis. Es stehet 
also einem Jeden frei, davon zu urteilen, was ihm 
gefällt und gut dünkt. Ich werde alles mit völliger 
Gleichgültigkeit und kaltem Blute lesen und hören. 
Genug, dem Publico ist damit, wo kein Nutzen, doch 
auch kein Schaden geschehen. Alles ist höchstens 
auf den Einkauf eines Exemplars angekommen, 
welches ja überdies von eines jeden Willkühr ab- 
gehangen hat; zumal, da ich selbst in dieser Absicht 
die Auflage sehr geringe veranstaltet habe.“ 

Aus Stuttgart erhielt Schaeffer am 6. März 
desselben Jahres ebenfalls ein Schreiben, das diese 
Angriffe als aus „Uebereilung, Unwissenheit und 
Schwachheit“ entstanden hinstellte. Namentlich war 
da die Pflanzung von Pappelbäumen als ein Verlust 
für die Landwirtschaft verpönt und die stärkere Auf— 
sammlung von Lumpen, auch aus den Misthaufen, 
angeraten worden, als ob letzteres nicht schon zur 
Genüge geschehe; seien doch die Lumpensammler 
besonders bei den Kindern beliebt, da sie von diesen 
Leuten „eine Art des Naschwerkes, nämlich gedörr- 
tes Obst zu empfangen pflegen“. 


Es kommt hier also eine interessante volks— 
tümliche Einrichtung zur Vorstellung (ich kann 
mich selbst noch aus meiner Jugendzeit um 1870 an 
solche Lumpensammler erinnern, die mit Naschwerk 
die Kinder zum Aufsuchen und Abgeben derselben 
lockten). Der Stuttgarter Schreiber bemerkt zum 
Schlusse: „Hoffentlich wird Herr S. (Schaeffer) dieses 
Schreiben, es habe solches einen Lausitzer oder 

eipzige r oder sonst Jemand andern zum Vater, 
keiner Attention würdigen, weniger sich dadurch 
irre machen lassen, seine Papierversuche, die bei 


Kennern allezeit ihren wahren Wert haben und be- 
halten werden, fortzusetzen.‘ — 
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Wie eine Ironie der Geschichte erscheint es mir, 
daß gerade in der Lausitz, aus der wohl der An- 
griff auf Schaeffer erfolgt sein dürfte, wenn ich 
nicht irre, dıe erste moderne Papierfabrik errichtet 
wurde. Bei Muspratt VI. Bd. Sp. 1671 liest man: 
Die Idee, Holz durch Schleifen in Papiermasse zu 
verwandeln, ist von F. G. Keller in Hainichen in 
Sachsen ausgegangen; um 1846 sind die ersten Pa- 
tente für Keller und H. Völter in Heidenheim 
(Württemberg) ausgestellt worden. 

Die Zweifel, denen Schaeffer mit seinen 
neuen Papiersorten begegnete, waren nicht berech- 
tigt. Seine Angaben, besonders was auch die Bei- 
gabe von „Lumpen“ betrifft, halten eine mikro- 
skopischen Untersuchung, die ich wohl 
zum erstenmal an diesen Mustern unternahm, ganz 
gut stand. 

Man sieht beim Holzpapier, ob es nun Nadel- 
holz (Dachschindel, Tannenzapfen) oder Laubholz 
(Espe, Weide, Buche) ist, die entsprechenden Faser- 
elemente; beim ersteren deutlich die gehöften Tüpfel, 
beim Tannenzapfen längliche (40 u) Gebilde mit 
Harzgängen; beim Buchenholz die parenchyma- 
tischen Markstrahlen. „Sägespäne“ weisen dieselben 
Sachen auf. 

Bei dem Weinrebenmuster erscheinen breite, 
zarte, helle Fasern (wohl Bast), beim Hopfenpapier 
dichtgedrängte goldgelbe Gefäßzellen mit ringför- 
migen Verdickungsleisten. Das Kartoffelpapier zeigt 
tatsächlich die Stärkekörner in einem weitmaschigen 
Gewebe. Die Blatt- und „Moos“papiere mit ihrer 
grünlichen Färbung, die Schaeffer nicht weg- 
bringen konnte, besitzen zum Teil noch Chlorophyll- 
gehalt; bei dem Tulpenmuster längliche (90 u), beim 
Bohnenpapier kurze noch Kerne (?) aufweisende 
Zellen und Längsfasern; beim Mais- und beim 
Wassermoospapier feine Schüppchen, rautenförmige 
Zellen mit ihrem Chlorophyllgehalt; auch einzelne 
Leinen- oder Wollfasern liegen dazwischen, die von 
dem „Lumpenzusatz“, den Schaeffer genau an— 
gibt, stammen. — Bei dem Hanfagenmuster sieht 
man Holzelemente und Spiralverdickungen, beim 
Ginsterpapier ein sehr feines langgestrecktes (120 «) 
Gewebe mit körniger Verdickung. 

Das Rotholz weist gelbe Faserbündel auf, die 
Zellen etwa 7 u dick. Das Wespenmuster ist wie 
ein frisches Wespennest aus sehr hellen zerkauten 
Fasern vor etwa 10—20 u Breite, auch einzelnen 
rundlich-eiförmigen gelben Elementen (Pollen- 
körnern?) zusammensetzt; es handelt sich um das 
zitronenförmige, graue, ganz papierähnliche Nest 
von Vespa media de Geer, die unter Linden- und 
Obstbäumen mit Vorliebe haust; ich vermute Linden- 
bast als Grundlage dieses „natürlichen“ Papiers, 

Beim Aloemuster zeigte sich (mit Milchsäure) 
sehr viel Kalkgehalt; das Papier sieht auch sehr 
kalkig und rauh aus; Schaeffer behandelte das 
Material mit Kalkbeize. Die Zellen sind weit, nicht 
scharf begrenzt; auch einige Leinenfasern treten im 
mikroskopischen Präparat auf. 


III. 
Was die Persönlichkeit Schaeffers betrifft“), 
so stammte derselbe aus Querfurt in Sachsen, wo er 


2) Präsentationsrede als Superintendent am 
2. Juni 1769 im Konsistorium zu Regensburg. Vgl. 
auch meine Lebensskizze Schaeffers in Zeit- 
schrift f. Pilzkunde III (1924), Heft 3, S. 49. 
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als Sohn des Pastors Joh. Christoph Schaeffer 
am 31. Mai 1718 geboren wurde. Da sein Vater 
schon 1728 starb und der aus Frau und sechs Kin- 
dern bestehenden Familie, wie Schaeffer selbst 
erzählt, „außer einer zahlreichen und sehr schönen 
Bibliothek gar sehr wenig an Vermögen hinterließ“, 
verbrachte er seine Jugendzeit in kümmerlichen 
Verhältnissen. Er suchte sich hauptsächlich durch 
das sogenannte Chorsingen vor bürgerlichen Häu- 
sern und durch Benutzung der „Mensa ambulatoria“ 
(die jetzt auch wieder bei der Studentenschaft in 
Aufschwung gekommen ist) durchzubringen. Mit 
einigen „Groschen“, die ihm die Mutter gab, bezog 
er als 18 jähriger Jüngling die Universität Halle, um 
Theologie zu studieren. Von den Professoren und 
guten Leuten (im Waisenhaus dortselbst) unter- 
stützt, hatte er „nicht einen Tag Hunger gelitten; 
das meiste Mal war allerdings das Mittagessen ein 
daselbst so genanntes Pfennigbrot und um einen 
Pfennig, nach der Jahreszeit, frisches und dürres 
Obst.“ Im Waisenhaus bekam er später einen 
Mittagtisch: „etwas Gemüse, ein Stück Brot und 
einen Becher Kofent oder Nachbier.“ Das Wohn- 
zimmer blieb im Winter immer kalt; erst gegen 
Ostern konnte er sich das erstemal Holz zum Ein- 
heizen kaufen. 

„Dieses mein armseliges akademisches Leben 
hatte nun freilich den Nutzen, daß ich meine Kräfte 
und Zeit desto mehr auf das Studieren verwendete; 
allein es hatte dasselbe doch auch einen sehr nach- 
teiligen EinfluB auf meine Gesundheit. Jeder, der 
mich damals sah und kannte, meinte schon, sonder- 
lich wegen mehrmaliger dazukommender Hämo- 
pthysis, den Anfang einer Auszehrung vor Augen zu 
sehen.“ Diese durch materielle Sorgen bedingte 
Schwierigkeiten wiederholen sich bei großen Er- 
findern, wie die Geschichte lehrt, immer wieder. 


Schaeffer kam nach Regensburg, wo er bis 
zu seinem Tode lebte, auf Empfehlung eines seiner 
Professoren als „Hauspräzeptor“ bei einem ange- 
sehenen (Wiener) Kaufmann A. Chr. Mühl; im 
Dezember 1738 als 20 jähriger Jüngling zog er in 
Regensburg ein und fühlte sich „bei seinem mageren 
und elenden körperlichen Aussehen“, auch mit seiner 
schlechten Kleidung in dem vornehmen Hause nicht 
wenig verlegen. Er lebte sich jedoch gut ein, wurde 
schon im nächsten Jahre (1739) als Extraordinarius 
von der kirchlichen Behörde angenommen und 1741 
als Prediger bestellt. Er vermählte sich 1743 mit 
einer gewissen Susanna geb. Weiß böck, und als 
diese starb, 1746 mit der Tochter seines Patrons 
Mühl, und fand in seinem Schwager Harrer 
einen eifrigen Liebhaber der Naturgeschichte. 

Mit der geistlichen Anstellung gestalten sich 
die Lebens verhältnisse Schaeffers sehr aus- 
kömmlich und glücklich, so daß er sich seinem Lieb- 
lingsstudium der Naturwissenschaft mit Eifer wid- 
men konnte. Im Jahre 1760 erhielt er von der Uni— 
versität Wittenberg den philosophischen und von 
Tübingen den theologischen Doktortitel: er wurde 
dann Rat des Königs von Dänemark, Mitglied fast 
aller deutschen und auch vieler ausländischen Aka- 
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demien, stand mit den ersten Naturforschern seire: 
Zeit, Linné, Reaumur, im Briefwechsel. 

Abgesehen von vielen zoologischen Arbeiten ix 
besonders zu nennen das Pilzwerk, das er um 17. 
begann und auf vier Bände brachte, in der Haupt 
sache mit eigenen Mitteln finanzierte, zum Teil aut: 
mit Unterstützung — der Kaiserin Katharina Il 
von Rußland — (wie haben sich die Zeiten gez: 
dert!) Man möchte glauben, daß dieses Werk mit 
330 Tafeln die Kraft eines Mannes völlig in Ar- 
spruch genommen hätte — und zu derselben Zeit zab 
Schaeffer auch seine Papierversuche heraus. Ih 
den 70er und Soer Jahren war der Gelehrte nich: 
mehr so produktiv und starb am 5. Januar 1790; sen 
Grab befindet sich auf dem Lazarus-Friedhof in Re- 
gens burg. Er hinterließ eine Witwe (dritte Frau. 
geb. Herrich) und drei Töchter. Nachkommer 
leben noch unter dem Namen Herrich- 
Schaeffer (Arztfamilie) in Regensburg. 

Wir müssen die Energie dieses Mannes bewur- 
dern, der allein und zum erstenmal, rein um d 
Sache willen, mit neuen Papierarten systematische 
Versuche machte, die von den wirtschaftlichen kre- 
sen seiner Zeit viel zu wenig beachtet wurden. Vor 
seinen dazu geschaffenen Einrichtungen wie auch 
von seinem berühmten Museum, das u. a. Goethe 
bei der Durchreise nach Italien besichtigte, hat sich 
leider gar nichts erhalten — es wäre ein Glanzstück 
für das Deutsche Museum geworden — die damalixe 
Zeit (es kamen dazu die napoleonischen Knexe) 
hatte hierfür keinen Sinn. 

Schaeffer selbst ist mit seiner Erfindur: 
nicht reich geworden, wie dies vielfach das Los de: 
Erfinder ist. Es riet ihm wohl „ein auswärtiger 
starker Oekonome“, er möge eine eigene Papier- 
fabrik aufmachen; aber Schaeffer erklärte, da 
solches aus verschiedenen Ursachen ganz und gt 
nicht seine Sache sei; es fehle ihm auch hiesigen 
Ortes an Zeit und Gelegenheit dazu (2. Bändchen. 
2. Auflage, S. 9). Und so haben andere, nachdem 
er längst gestorben war, seine Ideen in die Tıt 
umgesetzt und dafür ein Denkmal bekommen. 
dessen Schaeffer heute noch entbehrt. 

Der Regensburger Naturforscher gehörte 20 
jenen, welche ihrer Zeit vorauseilten und der 
Menschheit, gleich Gutenberg, einen großen Dien“! 
erwiesen. Mit Recht führt er hinter dem erste 
Titelblatt seiner Versuche als Motto einen Satz aus 
den Abhandlungen der Pariser Akademie (aus jere 
Zeit) an: 

„Die Gelehrten weisen den Künsten 
und Künsten den wichtigsten Dienst, wenn sie ihren 
diejenigen Kenntnisse mitteilen, die sie nur M" 
Mühe erworben haben. — Sie schreiten weiter fart. 
kürzen die Arbeit ab, ersparen anderen viele unnttz 
Untersuchungen oder schon gemachte Erfahrungen, 
bedienen sich einer Kunst zu dem Aufnehmen ar 
derer Künste, die öfters davon verschieden Sme 
bereichern das Vaterland und leisten 
der Menschheit gute Dienste“). 

3) Von mir unterstrichen; für unsere etwas MU 
teriell gesinnte Zeit sehr beachtenswert. 
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leber die Verwertung von Zellstoffablaugen zu Düngezwecken. 


Mitteilung von l. Görbing. 
Forschungsanstalt für Bodenkunde und Pflanzenernährung, Rellingen in Holstein. 
(Schluß aus Heft 42.) 


Düngungsversuch zu Sommergerste. 
Gut Garching 1925. 
Boden: kiesiger, lehmiger Sand. 
Vorfrucht: Kartoffeln. 
Düngung: K = Kalisalz 41% 
P = Thomasmehl 18% 


N = schwefelsaures Ammoniak 20,9% | m 9. April 1925. 


Ablaugendünger 
— Mehr- oder 
Ertrag Wahrscheinlicher : 
Düngung Fehler Minderertrag 
Körner Stroh Korner Stroh 
dz/ha dz/ha | Körner | Stroh dz/ha dz/ha 
Ungedüngt: 2222 . 7,87 29,03 | 0,014 1.44 — — 

5 kg/a Ablaugendünge rr 6,39 20,81 + 0,96 | +3,09 — 1,48 — 8,22 
10 „„ C 7,41 23,20 + 1,12 | +3,03 — 0,46 | — 5,83 
90K — 60P (kg / ha) . 9,07 30,73 | 0,46 | 3,77 — — 
90 K — 60 P + 5 kg Ablaugendün ger 10,37 25,63 + 1.54 +3,10 | +1,30 | — 5,10 
90 K — 60 P — 60 N (kg/h F 10,00 37,54 + 1,52 + 6,89 — — 
90 K — 60 P — 60 N + Skg / a Ablaugendünger. 9,02 37,19 + 1,11 + 4,81 — 0,98 | — 0,35 


Durch Ablaugendünger wurden mit einer Ausnahme die Erträge durchweg vermindert; die nie- 
irige Ernte deutet auf Wassermangel während des Wachstums hin. 


Düngungsversuch zu Wiese. 
Gut Garching 1925. 
Boden: humushaltiger, lehmiger Sand. 
Düngung: K = Kalisalz 41% 
P = Thomasmehl 18°/, 
N = schwefelsaures Ammoniak 20,9% 
Ablaugendünger 


am 15. April 1925. 


’ Mehr- 
Ertrag Wahrscheinlicher | Gesamt- oder 
: Düngung in dz/ha Fehler ertrag | Minder- 
ertrag 
q 


1. Schnitt 2. Schnitt. 1. Schnitt 2. Schnitt dz/ha dz/ha 
+ 3,03 35,89 


+ 1,15 | 30,34 | — 5,55 


17,23 | 18,66 
15,04 | 15,30 


Ungedunet. sun rea e Ee aA 
10 kg/a Ablaugendüngeerr 


90 K — 60 P — 40N (kg /ha˖ů j . 18,19 20,50 + 2,14 + 4,30 38,69 = 
90K — 60 P — 40 N + 10kg/a Ablaugendünger | 26,60 19,74 | +2,99 | +2,46 | 46,34 | +7,65 
Ilm ersten Schnitt wurde durch Ablaugendünger in Verbindung mit Volldüngung eine sehr erheb- 
liche Ertragssteigerung bewirkt, die möglicherweise auf eine biologische Belebung infolge Kombination 
von organischen Stoffen und Mineraldüngung zurückzuführen ist. 


D 
© 
A 

++ 
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Düngungsversuch zu Wiese. 
Gut Erlachhof bei Ingolstadt 1925. 
Boden: Sandiger Humusboden. 
Düngung: P= Thomasmehl 18% 
K = Kalisalz 40% 


N = schwefelsaures Ammoniak 20,5% | n 2. April 1925. 


Ablaugendünger 

v Mehr- 

5 Ertrag Wahrscheinlicher | Gesamt-| oder 

N Düngung in dz/ha Fehler ertrag | Minder- 

k ertrag 
1. Schnitt 2. Schnitt fl. Schnitt|2. Schnitt] dz/ha dz/ha 

F Unsd ans 23,4 16.2 + 0,38 | + 1,99 39,86 — 

240 N — 90 P — 90 K (kg/ha ))). 31,1 19,0 +0,56 | 1,87 50,1 = 

3 | 40N — 90 P — 90 K + 5kg Ablaugendünger .. 30,6 16,8 + 1,22 + 0,40 47,4 — 2,7 

140 N — 90 P — 90K + 12kg Aetzk ali 31,3 15,5 + 1,14 + 0,41 46,8 — 3,3 

540 N — 90 P — 90 K + 18kg kohlensaurerKalk 30,9 15,7 + 1,01 + 0,74 46,6 — 3,5 


Ablaugendünger und in noch stärkerem Grade Kalkdünger wirkten hier ungünstig. 
en sn ͤü—?— —y—— ... ö———ön— . ee ee —— . T— Te] 
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Düngungs versuch zu Rotklee. 
Gut Erlachhof bei Ingolstadt 1925. 
Boden: tiefgründiger Lehmboden. 
Düngung: P= Thomasmehl 18% 
K = Kalisalz 40%᷑ am 2. April 1925. 
Ablaugendünger | 


Mehr- 
oder 


Wahrscheinlicher 
Fehler 


Ertrag 
in dz/ha 


Düngung 


Parzelle 


erirag 
dz ta 


1. Schnitt 2. Schnitt 1. Schnitt 2. Schnitt 


1 | Ungedün g . 53,40 | 3812 | +2,44 | +2,10 
2 |90 K — 90 P (kg/ha) 59.64 36,10 | +3,04 | +3,15 
3 |90 K — 90 P + 5 kg Ablaugendünger........ 58,79 38,10 +1,54 | + 2,52 


Ertragsminderung durch Ablaugendünger. 


Düngungsversuch zu Wiese. 
bei Gutsbesitzer Moralt, Bad Tölz, 1925. 
Boden: Humusarmer Schwemmsand. 
Düngung: K=Kainit 14,7% am 4. Dezember 1924. 
P = Tomasmehl 18,5 % am 4. Dezember 1924. 
N = schwefelsaures Ammoniak 20,9% am 3. März 1925. 
Ablaugendünger am 4. 12. 1924. 


Parzelle 


A rei 35,07 18,43 


1 

2115 kg/ a Ablaugendün ger e 33,40 18,07 
3 | 120 K — 100 P 80 (Kg /a )))) . 53,72 | 28,44 
4 | 120 K — 100 P — 80+15kg Ablaugendünger.. 51,84 23.07 


Untersuchung von Grasproben des 1. Schnittes (je 3 Kg. 


— e 
————— — — — — 


Lufttrocken- H,O Gehalt Wasserfreie 


Par- : | Rohprotemn 
lle gewicht Mittel ie in Trocken- 
ZEN Substanz substanz 


8 Go 


1 Ungedüngt...... e 610 10,06 89,94 9,48 
2 15 kg Ablaugendůnge M 820 10,42 89,58 10,20 
„J! ⁵⁵(v0-ßv. k nn 611 9,26 90,74 1002 
4 K — P — N +15 kg Ablaugendüun ger 579 10,75 89,25 11,14 


Der Ertrag wurde durch Ablaugendünger vermindert. Zu beachten ist aber die durch die Düngung 
bewirkte Erhöhung des Rohproteingehaltes; dies könnte auf eine Begünstigung Stickstoff sammelnder 
Bakterien hindeuten. 


Kalkdüngungsversuch zu Wiese. 

bei Landwirt Ostermeier-Pettenbrunn 1925. 
Boden: sandiger Lehm. 
Düngemittel gestreut anfangs März. 


— —.ü— . —— ——— — 


| Mehr. 


= Ertrag Wahrscheinlicher | Gesamt- ce 
N Düngung in dz/ha Fehler ertrag Min 
F ertrag 
. 1.Schnitt|2.Schnitt 1.Schnitt|2.Schnitt| dz’ha dz ha 
17T Unsedll assess een 42, 33 35,36 + 2,13 + 0,27 77,89 = 
2f 9 dziha kk! 48,11 37,06 +1,49 | +0,27 | 8517 1 
3118 R ee 43, 88 36,38 + 1,22 + 0,95 80,24 I 
4118 „  kohlens. Kalk 47,67 38,42 + 152 | +0,95 | 86,08 
518 „ Mineraldün ger 47,09 47, 06 + 1,89 + 0,68 84,15 1 15 
61 9 „ Ablaugendün ger 44, 58 36,38 + 1,74 ı +0,27 | 80,96 Th 
7118 „, N ee 44,24 35,36 + 1,47 + 0,95 79,80 Ta 
ids, eis,, sie 42,98 37,06 + 0,35 4 0,54 80,04 1 15 
9 | 399,0 „ 3322 ³ ¾ Ä 44, 03 37,74 + 1,56 + 0,41 81.77 4. 
Sämtliche Düngemittel brachten eine — allerdings verhältnismäßig geringe — Ertrag serhöhung. 


: f 5 A ; £ hier 
Ablaugendünger wirkte in der geringeren Menge etwas besser als in der höheren; jedenfalls lag 
eine noch schwach kalkbedürftige Wiese vor. 


— 
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Düngungs versuch zu Kartoffeln. 


Moorwirtschaftsstelle Karlshuld, Dienststelle Baumannshof 1925. 


Boden: NMoorboden. 


Düngung 


Parzelle 


AUN 


C e ran 
8 kg Ablaugendünger........euseneerenenennn 
60 P,O; — 150 K,O — 80N KR / a | 
60 P,O; — 150 K,O — 80 N kg / ha + 8kgAblaugendüng. 


Heft 43 
i Mehr- oder 
rtrag * in- | Minderertrag 
Mittel n an durch Ab- 
licher Fehler | Jaugendünger 


dz/ha 


ala 373,5 + 4,6 = 

1 340.5 + 4,6 — 33,0 

. 399,0 + 10,1 = 
379,5 + 3,8 — 19,5 


Ablaugendünger wirkte allein und in Verbindung mit Volldüngung ertragsmindernd. 


Zwei Versuche beschließen diese Reihe, der eine, 
der zeigen sollte, ob durch „Beizung“ der Kartoffeln 
mit Sulfitsprit eine stimulierende Wirkung auf die 
Kartoffel ausgeübt werden würde, und der andere, 
in welcher Weise Wasser, Aetzkalk und Ablaugen- 
dünger in dieser Hinsicht wirken. 


Zellstoffablaugendünger der verwendeten Zusammen- 
setzung auf die Kulturpflanzen und die Bakterien 
und mit diesen auf den gesamten Stoffumsatz wirk- 
sam werden. Die Antwort auf diese Fragen bietet 
mindestens ein theoretisches Interesse. Im ganzen 
genommen erscheint die Möglichkeit, Ertragssteige- 


Versuch mit Sulfitsprit zu Kartoffeln (Pirola). 
Versuchsgut Nederling 1925. 


Boden: kieshaltiger, lehmiger Sand. 
Vor frucht: Gerste (Ausbau). 


Düngung: 60kg P. O, — 150 K O —100kgN je ha. 
P— KR — N und Behandlung mit Sulfitsprit am 14. Mai 1925. 


2 

— 

N Behandlung 

ER 

1 nenne!!! En ORDERA 
2 Kartoffeln in Sulfitsprit getaucht ..........». 
e y 
4 Kartoffeln mit Sulfitsprit gedün gn 


Ertrag : ; Mehr- oder: 
Mittel Wahrschein- Mind i 
licher Fehler W 
dz / ha dz / ha 
ER, 340,0 + 10,08 — 
ETUI 283,7 + 8,87 — 58,3 
a tin 314,4 + 10,38 — 
DIENEN 309,3 + 8,73 — 51 


Die Behandlung der Saatkartoffeln mit Sulfitsprit hatte eine sehr ungünstige Wirkung; auch bei 
der Düngung trat ein Minderertrag ein, der allerdings erheblich geringer war als in ersterem Falle. 


Reiz- und Beizversuch zu Kartoffeln (Pirola). 
Versuchsgut Nederling 1925. 


Boden: kieshaltiger, lehmiger Sand. 
Vorfrucht: \Vinterroggen. 


Grunddüngung: 60kg P. O;, — 150 ha K,O, — 100kg N je ha. 


Mehr- oder 


~ Wahrschein- Mind 
licher Fehler eee 
dz/ha dz/ha 
EEE 312,3 + 4,68 — 
3 304,9 + 11,64 — 7,4 
BR 307.2 + 2,55 — 51 
ae 295,7 + 10,29 — 16,6 


Eine Behandlung des Saatgutes mit den vorgenannten Mitteln hat sich im Ertrag ungünstig aus- 


Q 
8 Behandlung des Saatgutes 
Š 
1 Unbehändelt:. !!!!!! u ee 
2 Behandelt mit Wasseuõkõu 
3 Behandelt mit Actzkaajl kk 
4 Behandelt mit Sulfitzelluloseablaugendünger.. 
gewirkt. 

Die sehr günstigen Wirkungen, die Prof. 


Bokorny bei seinen Düngungsversuchen mit Zell- 
stoffablauge erhielt, können durch unsere gemein- 
schaftlichen Versuche nicht bestätigt werden. Frei- 
lich muß bemerkt werden, daß das Jahr 1925 unter 
xroßer Trockenheit während der Hauptwachstums- 
zeit litt. Offen bleiben auch noch die Fragen, die 
mit der Aenderung der Bodenreaktion, wie sie durch 


rungen durch die organischen Stoffe der Ablauge im 
Ackerbau zu erzielen, zu gering, um das Verwer- 
tungsproblem nach dieser Richtung mit Aussicht auf 
Erfolg weiter zu bearbeiten. Wenn es nicht gelingt, 
andere, wichtigere Nutzungsmöglichkeiten weitest- 
gehender Art ausfindig zu machen, würde für viele 
Zellstoffabriken auch weiterhin eine bedeutende Be- 
lastung durch die Abwässer bestehen bleiben, 
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Papiermacherstudium an der Technischen Hochschule zu Dresda 


Die umfangreichen Erweiterungen der Tech- 
nischen Hochschule zu Dresden, insbesondere der 
chemischen Abteilung, gaben der sächsischen Papier- 
erzeugung, die sich auch an der Aufbringung von 
Mitteln für die Inneneinrichtung beteiligt hat, Ver- 
anlassung, dem Gedanken näherzutreten, diese Hoch- 
schule mehr als bisher den angehenden Papier- 
machern nutzbar zu machen. 


Es ist gerade von unserer Industrie und ihren 
Organisationen mit allem Nachdruck darauf hin— 
gewiesen worden, daB wir auf technisch-wissen- 
schaftlichem Gebiete außerordentlich arbeiten müssen, 
um den Vorsprung aufzuholen, den ein Teil des Aus- 
landes in dem letzten Jahrzehnt dank der ungestörten 
Fortentwicklung und der zur Verfügung stehenden 
großen Mittel gewonnen hat, daß wir deshalb sowohl 
auf die wissenschaftliche Forschung wie die wissen- 
schaftliche und technische Durchbildung unseres 
Nachwuchses den allergrößten Wert legen müssen. 


Es erscheint uns deshalb überaus wertvoll, daß 
unseren angehenden Papiermachern die Möglichkeit 
geboten wird, auch auf der Technischen Hochschule 
zu Dresden, deren Bedeutung durch die jüngsten Er— 
weiterungen noch erhöht wird, sich dem Papier- 
macherstudium zu widmen und ihre Prüfung ab- 
zulegen. 

Es ist natürlich keineswegs beabsichtigt, die 
Papiermacherabteilung an der Technischen Hoch- 
schule zu Darmstadt zu beinträchtigen. Im Gegen- 
teil, wir würdigen die Verdienste Darmstadts in 
unserer Industrie und werden im Rahmen unserer 
gesamten Industrie wie bisher dazu beitragen, daß 
ihr Ruf als Bildungsstätte unserer Papiermacher er- 
halten bleibt. Aber ın einer Zeit, wo wir so sehr 
darauf bedacht sein müssen, daß der Nachwuchs an 
Papiermachern, der einst unsere Betriebe leiten soll, 
wissenschaftlich und technisch aufs beste vorgebildet 
ist, sind nach unserer Meinung zwei Hochschulen, 
die eine im Süden, die andere im Norden, nicht zu 
viel. Sie sollen sich auch insofern ergänzen, als die 
Technische Hochschule zu Darmstadt mehr auf das 
chemische Studium und die Ausbildung von Papier- 
chemikern bedacht ist und dieses Gebiet als die 
Hauptrichtung wohl wird beibehalten müssen, wäh- 
rend die Technische Hochschule zu Dreden auf 
unsere Anregung hin die mechanische Richtung, die 
Ausbildung von Papieringenieuren, in den Vorder— 


grund stellen wird. 


Die Stundenpläne und die Prüfungspläne sind 
von einer gemeinsamen Kommission aus Vertretern 
der Hochschule Dresden und der Industrie aus- 
gearbeitet und von der Regierung genehmigt wor- 
den, sie treten mit dem Wintersemester erstmalig 
in Gültigkeit. Wir geben sie hiermit im Einver- 
nehmen mit der Technischen Hochschule bekannt 
und betonen noch, daß selbstverständlich die sächsi- 
sche Papiererzeugung die Technische Hochschule 
dabei unterstützen wird, den studierenden Papier- 


machern auch die Betriebspraxis zugängig zu 


machen. 

Wir hoffen deshalb, dag diese Neueinrichtung 
unserer Industrie zum Segen gereichen wird und daß 
in Zukunft auch aus der Technischen Hochschule 
zu Dresden tüchtige Papiermacher hervorgehen 
werden, die uns helfen werden, die deutsche Papier— 
erzeugung zu fördern und ihrem alten Ruhm neuen 


Glanz hinzuzufügen. 


Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie, Gruppe Sachsen. 


Verein Sächsischer Papierfabrikanten e.V. 
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Prüfungsplan für Papierchemiker. 


J. Vorprüfung. 
a) Pflichtfächer: 


1. Physik. 
2. Allgemeine Maschinenlehre. 1 — 
3. Anorganische und analytische Chemie. Ser 
4. Grundzüge der organischen Chemie. yi 
5. Botanik und botanische Rohstofflehre. fie 
b) Wahlfächer: = 
Höhere Mathematik oder mechanische Te ] ser 
nologie. 44 
II. Schlußprüfung. * 
1. Physikalische Chemie und Elektrochemie. vor 
2. Kolloidchemie. N 
3. Allgemeine Chemie und Technologie der (ir si 
lose. t! 
4. Chemie und Technologie des Gebrauchs. 3 un 
Abwassers. un 
5. Papierroh- und -halbstoffe einschlieiiw S 
Papierprüfung. — * 
6. Papiermaschinen und Papierfabrikation. gae 
7. Grundzüge der Kraft- und Wärmewirtsou' 
8 


Außerdem Nachweis über eine halbjahrixe 
praktische Tätigkeit. 


Studienplan für die Papierchemiker. 


I. Semester (Sommer): 
Fxperimentalchemie: Vortrag 6, Uebungen -. 
Foerster. 
Anorganisch-chemisches Praktikum: 
Uebungen 12, F. Foerster. 
Allgemeine Botanik (als Grundlage der ar 
gewandten): Vortrag 3, Uebungen —, Tobler. 
Differential- und Integralrechnung 1: Vortar & 
Uebungen ı, Naetsch. l 
Allgemeine mechanische Technologie (1. Hätte! 
Vortrag 2, Uebungen —, Sachsenberg. | 
Technisches Zeichnen und Skizzieren I (Maschirer- 
zeichnen): Vortrag —, Uebungen 4. Buhle. 
Botanisch-mikroskopisches Praktikum: Vortra —. 
Uebungen 4, Tobler. 

2. Semester (Winter): | 
Organische Chemie: Vortrag 5, Uebungen — Sch. 
Allgemeine technische Chemie, anorganischer Te. 

(in ungeraden Jahren): Vortrag 2, Uebungen — 
F. Foerster. 

Prennstoffe, Theorie der Feuerungen (in perač” 
Jahren): Vortrag 2, Uebungen —, F. Foerster. 
Anorganisch-chemisches Praktikum (qualitative ur! 

quantitative Analyse): Vortrag —, Ueb 
ganztägig. F. Foerster. 
Physik I: Vortrag 6, Uebungen —, Dember. 
Differential- und Integralrechnung Il: Vort: + 
Uebungen 1. Naetsch. , 
Allgemeine Maschinenlehre I: Vortrag 4. Ucht 
gen —, Buhle. 
Technisches Zeichnen und Skizzieren II Medi- 
aufnahmen): Vortrag —, Uebungen 4, Buhle. 
Allgemeine 2. Hat! 


Vortrag -. 


mechanische Technologie (2 
Vortrag 2, Uebungen —, Sachsenberg. 

Entwicklung und System des Pilanzenreiche: vo 
der stofflichen Beziehungen: Vortrag 3 Leder 
zen —, Tobler. 

3. Semester (Sommer): 
Physikalische Chemie I: Vortrag 3. Cebunder ~ 
E. Müller. 
Allgemeine Maschinenlehre II: Vortrag 4. Leber 
Len —, Buhle. ö 
Chemie der Benzolderivate (organische Chemie I 
Vortrag 2, Uebungen —, Scholl. BER 
Organisch-technische Chemie I: Vortrag 2. Ce. 

gen —, Steinkopf. 
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Anorganisch-chemisches Praktikum: 
Uebungen ganztägig, F. Foerster. 
Physik II: Vortrag 5, Uebungen —, Dember. 


Vortrag 


Allgemeine Mineralogie (mit Exkursionen): Vor- 
trag 3, Uebungen —, Rimann. 
4. Semester (Winter): 
Allgemeine Elektrotechnik I: Vortrag 3, Uebun- 


gen —, Görges. 

Allgemeine technische Chemie, anorganischer Teil 
(in ungeraden Jahren): Vortrag 2, Uebungen —, 
F. Foerster. 

Brennstoffe, Theorie der Feuerungen (in geraden 
Jahren): Vortrag 2, Uebungen —, F. Foerster. 

Physikalische Chemie II: Vortrag 3, Uebungen —, 
E. Müller. 

Elektrochemie: Vortrag 2, Uebungen —, E. Müller. 

Organisch-technische Chemie II (Chemie und Tech- 
nologie der Cellulose und ihrer natürlichen Be— 
gleiter): Vortrag 2, Uebungen —, Steinkopf. 

Organisch- chemisches Praktikum: Vortrag 
Uebungen ganztägig, Scholl. 

Physikalisches Praktikum: Vortrag —, Uebungen 6. 
Dember. 

Allgemeine Volkswirtschaftslehre: Vortrag 4, Uebun— 
gen —, Gehrig. 

Textile Rohstoffe I: Vortrag 2, Uebungen —, Herzog. 

Diplom-Vorprüfung. 
5. Semester (Sommer): 

Technische Wärmelehre I: Vortrag 6. Uebungen 1, 
Mollier. 

Praktikum für organische Elementaranalyse: Vor- 
trag —, Uebungen halbtägig. Scholl. 

Elektrotechnisches Praktikum I: Vortrag —, Uebun— 
gen 4, Görges. 

Praktikum für Faserstofftechnik: Vortrag —, Uebun- 
gen 8, Herzog und Meister. 

Papierrohstoffe und deren 
Uebungen —, Herzog. 

Allgemeine Elektrotechnik II: 
Len —, Görges. 

Maschinen und Anlagen der Papierindustrie I: Vor- 
trag 4. Uebungen —, Meister. 


Textile Rohstoffe II: Vortrag 2, 
Herzog. 


’ 


Prüfung: Vortrag 2, 


Vortrag 2, Uebun- 


Uebungen 


’ 


6. Semester (Winter): 

Grundzüge der Energieerzeugung (in ungeraden 
Jahren): Vortrag 2, Uebungen —, Pauer. 

Elektrotechnisches Praktikum (2. Hälfte): 
trag —, Uebungen 4, Görges. 

Maschinenlaboratorium I: Vortrag —, Uebungen 4. 
Mollier. 

Organisch-chemisches Praktikum (Arbeiten auf dem 
Gebiete der Cellulosechemie): Vortrag —, Uebun— 
gen ganztägig, Steinkopf. 

Chemie der Textilindustrie (chemische Veredelung 
der Faserstoffe durch Färben, Bleichen usw.): 
Vortrag 3. Uebungen —, König. 
hemische Technologie des Gebrauchs- und Ab- 
wassers: Vortrag 1. Uebungen —, Heiduschka. 
xperimentalchemie und Theorie der Kolloide: Vor- 
trag 1, Uebungen —, Lottermoser. 

Maschinen und Anlagen der Papierindustrie II: Vor- 
trag 2, Uebungen —, Meister. 

Herkunft und Aufbereitung pflanzlicher Faserstoffe: 
Vortrag 1, Uebungen —, Tobler. 

Mikroskopisches Praktikum der Faserstoffe: Vor— 
trag —, Uebungen 2. Schwede-Tobler.“ 


7. Semester (Sommer): 
Fabrikbetrieb (Betrieb): Vortrag 2. Uebungen —, 
Sachsenberg. 
hysikalisch- chemisches Praktikum (in Gruppen): 
Vortrag —, Uebungen halbtägig, E. Müller. 
Kolloidchemisches Praktikum: Vortrag —, Uebun— 
gen 8, Lottermoser. 


Vor- 
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Kolloide in der Technik: Vortrag 1, Uebungen —, 
Lottermoser. 

Praktikum für Papierfärberei: Vortrag —, Uebun— 
gen 4, König. 

Erzeugung und Verteilung der elektrischen Energie 
(elektromotorischen Antriebe): Vortrag 2, Uebun- 
gen —, Binder. 

Arbeiten im Institut für l'apiertechnik (Papier— 
maschinen- Praktikum): Vortrag —, Uebungen 4, 

Herzog und Meister. 

Industrielle Kalkulation: Vortrag 2, Uebungen —, 
Beste. 

8. Semester (Winter): 

Praktikum für Papierprüfung: Vortrag —, Uebun— 
gen 6, Herzog und Meister. 

Fabrikbetrieb (Organisation): 
gen 3, Sachsenberg. 

Heizung und Lüftung: Vortrag 2, Uebungen —, 
Hüttig. l 

Ferner: Ausführung der Diplomarbeit. 

Prüfungsplan für Papieringenieure. 
Stammfächer (5 Prüfungen, 6 Uebungen): 

Fabrikbetrieb I und II“): Prüfung I, Uebung (1). 

Kraftmaschinen (Grundlagen und Kolben- oder 
Kreiselradmaschine): Prüfung 2, Uebung (2). 

Maschinenlaboratorium I und II: Uebung (3). 

Wärmewirtschaft: Prüfung 4. 

Maschinen und Anlagen der 
und II: Prüfung 5, Uebung (5). 

Papierrohstoffe und deren Prüfung: Prüfung 6. 

Papierprüfung (Uebungen): Uebung (7). 

Papiermaschinenlaboratorium: Uebung (8). 
Wahlfächer (4 Prüfungen, 3 Uebungen): 

Textile Rohstoffe und deren Prüfung: Prüfung ı. 

Faserstoffpraktikum 11: Uebung (2). 

Hebe- und Transportmaschinen: 
Uebung (3). 

Baukonstruktion: Uebung (4). 

Technische Wärmelehre II: Prüfung 5. 

Wirtschafts wissenschaften (Oberstufe) oder Rechts- 
wissenschaft: Prüfung 6. Uebung (6). 

Maschinenelemente III: Uebung (7). 

Gewerbehygiene: Prüfung 8. 

Dampferzeuger: Prüfung 9. 

Elektromotorische Antriebe: Prüfung 10, Cebung (10) 

Heizung und Lüftung: Prüfung ıı. 

Maschinenlaboratorıum III: Uebung (12). 

Für das praktische Jahr wird empfohlen: Y Jahr 
in einer Maschinenfabrik und % Jahr in der Papier-. 

Holzstoff- und Zellstoffindustrie. 


Studienplan für Papieringenieure im Rahmen 
der mechanischen Abteilung. 


1. Semester (Winter) 
(Stundenzahl): 


Höhere Mathematik I: Vorlesungen 4, Uebungen 2, 
Kowalewski oder L.agally. 

Darstellende Geometrie T: 
gen 3, Ludwig. 

Technische Mechanik I: Vorlesungen 
gen (2), Trefftz oder N. N. 

Allgemeine mechanische Technologie I: Vorlesun- 
gen 2, Uebungen 2, Sachsenberg. 

Allgemeine Maschinenlehre: Vorlesungen 4, Uebun- 
gen —, Buhle. 

Technisches Zeichnen |]: 
gen 4. Buhle. 

Allgemeine Elektrotechnik I: Vorlesungen 3, Uebun— 
gen —. Görges. 

Physik I: Vorlesungen 5, Uebungen —. Dempber. 

Volkswirtschaftslehre: Vorlesungen 4, Uebungen — 
Gehrig. 


Vortrag 2, Uebun- 


Papierindustuie | 


Prüfung 3, 


Vorlesungen 2, Uebun— 


3, Uebun- 


Vorlesungen . Uebun- 


— 


7 


*) Die Uebungen für Fabrikbetrieb I können 
durch die Ausarbeitungen eines zweisemestrigen 
Seminars ersetzt werden. 
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Einführung in die Rechtswissenschaft: Vorlesun- 
gen 2, Uebungen —, Holldack. 

Einführung in die darstellende Geometrie für 


Gymnasialabiturienten: Vorlesungen 2, Uebun- 


ven 2, Ludwig. 


2.Semester(Sommer): 


Höhere Mathematik II: Vorlesungen 3, Uebungen ı 
bis 2, Kowalewski oder Lagally. 

Darstellende Geometrie II: Vorlesungen 2, Uebun- 
Vorlesungen 1, 


Zen 3, Ludwig. 
Festigkeitslehre: (1), 
Trefftz oder N. N. 

Graphostatik: Vorlesungen 3, Uebungen 2, Trefftz 
oder N. N. 

Allgemeine mechanische Technologie II: Vorlesun— 
gen 2. Uebungen (2), Sachsenberg. 

Allgemeine Maschinenlehre Il: Vorlesungen 3, 
Cebungen —, Buhle. 

Technisches Zeichnen und Skizzieren: 
gen —, Uebungen 4, Buhle. 

Allgemeine Elektrotechnik II: 
Uebungen —, Görges. 

Physik II: Vorlesungen 5, Uebungen —, Dember. 

Nationalökonomie und Sozialismus: Vorlesungen 3, 
Uebungen —, Gehrig. 

Bürgerliches Gesetzbuch I: Vorlesungen 2, Uebun- 
gen —, Holldack. 


3.Semester (Winter): 


Höhere Mathematik III: Vorlesungen 3, 
ven 1, Kowalewski oder Lagally. 

Technische Mechanik III. Dynamik: Vorlesungen 2, 
Uebungen ı, Trefftz oder N. N. 

Festigkeitslehre: Vorlesungen 2, (1), 
Trefftz oder N. N. 

Kinematik: Vorlesungen 3, Uebungen 3, Mollier. 

Maschinenelemente 1: Vorlesungen 5, Uebungen 8, 
Kutzbach. 

Werkstoffkunde I: 
Schwinning. 

Elektrotechnisches Praktikum I: 
Uebungen 4, Görges. 

Bürgerliches Gesetzbuch II: Vorlesungen 2, Uebun- 
ven —, Holldack. 


4. Semester (Sommer): 


Höhere Mathematik IV *): Vorlesungen 2, Uebun- 
Len 2, Kowalewski oder Lagally. 

Experimentalchemie: Vorlesungen 6, Uebungen 2, 
F. Förster. 

Maschinenelemente II: Vorlesungen 5, Uebungen 8, 


Kutz bach. l 
Elektrotechnisches Praktikum I: Vorlesungen —, 


Uebungen 4, Görges. 
Technische Wärmelehre I: Vorlesungen 6, Uebun— 
ven 1, Mollier. 

Die eingeklammerten Uebungen sind wahlfrei, 
doch wird die Teilnahme dringend empfohlen. 

Zum Abschluß des 4. Semesters soll die Diplom- 
vorprüfung abgelegt werden. Für die Oberstufe des 
Studiums besteht gemäß der Diplomvorprüfungs- 
ordnung eine weitgehende Wahlfreiheit auch in den 
Prüfungsfächern. Für Papiertechnik besteht ein 
Normplan P, auf Grund dessen im folgenden ein 
Lehrplan zusammengestellt ist. 


5. Semester (Winter): 
Textile Rohstoffe 1: Vorlesungen 2, Uebungen —, 


Herzog. 
Nolben maschinen T: 
Nägel. 


Uebungen 


Vorlesun- 


Vorlesungen 2, 


Uebun- 


Uebungen 


Vorlesungen 3, Uebungen z, 


Vorlesungen —, 


Vorlesungen 4, Uebungen 8, 


— — 


„) llöhere Mathematik IV ist für die Vor- 
prüfung nicht erforderlich, für die Hauptprüfung 
wird sie den Herren empfohlen, die sich mehr der 
konstruktiven Richtung widmen wollen. 
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Maschinenlaboratorium I: Vorlesungen —, Lex 
gen 6, Mollier. 

Hebe- und Transportmaschinen: Vorlesungen . 
Uebungen 8, Buhle. 

Technische Wärmelehre II: Vorlesungen 3, Uebe 
gen —, Mollier. 

Maschinenelemente III: 
gen 6, Kutzbach. 

Heizung und Lüftung: Vorlesungen 2, Uebunger — 
Hüttig. 

Baukonstruktion: 
Müller. 


Vorlesungen 2, U 


Vorlesungen —, Uebungen. 


6. Semester (Sommer): 


Papierfabrikation J: Vorlesungen 4, Uebungen - 
Meister. 

Papierrohstoffe und Papierprüfung: Vorlesungen: 
Uebungen —, Herzog. 

Textile Rohstoffe II: Vorlesungen 2, Uebunger -. 
Herzog. 

Kolbenmaschinen II: Vorlesungen 4, Uebunge: ` 
Nägel. 

Kreiselradmaschinen I: Vorlesungen 3, Ueburger - 
Lewicki. 

Fabrikbetrieb I*): 
Sachsenberg. 

Maschinenlaboratorium II: Vorlesungen —, Leber. 
gen 6, Mollier. 

Kraft- und Wärmewirtschaft I: 
Uebungen —, Pauer. 

Dampferzeuger I: Vorlesungen 2, Uebungen -. 
Lewicki. 

Elektromotorische Antriebe: Vorlesungen 4, Uebuz 
gen 4, Binder. 

7. Semester (Winter): 


Papierfabrikation Il: Vorlesungen 2 (4), Ueber 
gen —, Meister. 

Praktikum für Papierprüfung: Vorlesungen - 
Uebungen 10, Meister und Herzog. 

Kreiselradmaschinen II: Vorlesungen 2, Uebursen 8 
Lewicki. 

Fabrikbetrieb II: 
Sachsenberg. : 

Maschinenlaboratorium III: Vorlesungen —, Leber- 
gen 6, Mollier. 

Dampferzeuger II: Vorlesungen 1. Uebungen — 
Lewicki. j 
Elektromotorische Antriebe: Vorlesungen —, Lebur- 

gen 4, Binder. 
Wirtschaftswissenschaften (Oberstufe): 
gen 2, Uebungen 2, Gehrig. 
Kraft- und Wärmewirtschaft II: 
Uebungen —, Pauer. 
Patent- und Gebrauchsmusterrecht: Vorlesurver 2 
Uebungen —, Holldack. 
8. Semester (Sommer): 
Papiermaschinenlaboratorium: Vorlesungen 
Uebungen 8. Meister. 
Papier maschinen und 
Uebungen 4, Meister. : 
Faserstoffpraktikum II: Vorlesungen —, Ucher- 
gen 10, Meister und Herzog. 
Papierfärbereipraktikum: Vorlesungen —, Veh" 
gen 4. König. 
Gewerbehvygiene: 
Süpfle. 
Handelsrecht: 
dack. 
Selbständiges Arbeiten im Institut für Textil- und 
Papiertechnik: Uebungen ganztägig. Na 
Für das praktische Jahr wird empfohlen: ER 
in einer Maschinenfabrik und * Jahr in der Pant» 
Holzstoff- und Zellstoffindustrie. l 
*) Die Uebungen für Fabrikbetrieb I Kann) 
durch die Ausarbeitungen eines zweisemestnzen 
Seminars ersetzt werden. 


Vorlesungen 2, Uebungen ; 


Vorlesungen . 


Vorlesungen 2, Uebungen 3 


Vorleevr - 


Vorlesureer 2 


—. 


-anlagen: Vorlesungen = 


* 
Vorlesungen 2, Uebungen 


Ld D 
Vorlesungen 2, Uebungen —. Holi 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Papierprüfung. 
Anfang dieses Jahres veranstaltete die 


Humboldt-Hochschule in Berlin eine Vortragsreihe 
über Papierkunde, die nun ihre Fortsetzung findet. 
Herr Redakteur Frank behandelt in diesem Zyklus 
das Thema „Papierprüfung“. In einem einleitenden 
Vortrage vom 11. Oktober befaßte er sich zunächst 
mit dem theoretischen Gebiete. 
l Er sprach über Hadernpapiere, zellstoff- und 
holzschliffhaltige Papiere, behandelte Vorteile und 
Nachteile der Füllstoffe und ging dann, nachdem er 


über Harz- und animalische Leimung gesprochen 


hatte, dazu über, die einzelnen Papierarten zu be- 
sprechen und welche Bedingungen sie zu erfüllen 
hätten. So behandelte er unter anderem Dokument-, 
Brief- und Bücherpapiere, die verschiedenen Arten 
Druckpapiere, Saug-, Filtrier-, Packpapiere und 
schlieBlich Pergament und Pergamın. 

Er skizzierte die Notwendigkeit der Papier- 
prüfung und ihre einzelnen Arten, die in den näch- 
sten Abenden an praktischen Beispielen erläutert 
werden. 

Es ist erfreulich, festzustellen, wie lebhaft die 
Beteiligung an diesem Vortrag war, denn es hatten 
sich wieder ungefähr 150 Hörer eingefunden. 


H.-J. D. 


Zehn Jahre deutsche Normung. 


Am 28. Oktober, 16 Uhr, findet die 10. Jahres- 
versammlung des Deutschen Normenausschus- 
ses im Marmorsaal des Zoologischen Gartens statt. 
Nach der Ansprache des Herrn Baurat Neuhaus 
wird Herr Prof. Dr. Dessauer, MdR., über „Das 
wirtschaftliche und das technische Ökonomiegesetz“ 
sprechen. Eine Ausstellung, die u. a. nach den 
Deutschen Normen hergestellte Erzeugnisse und 
diesbezügliche Kataloge enthalten wird, ist be- 
reits von 15 Uhr ab geöffnet. 

Damen und Herren, die an der Jahresversamm- 
lung teilzunehmen wünschen, werden gebeten, 
sich an den Deutschen Normenausschuß, Berlin 
NW 7, Dorotheenstr. 47. zu wenden. 


Die Jahresschau in Dresden. 


Von verschiedenen Herren der Papierindustrie 
wurde gefragt, warum auf der Dresdner Ausstellung 
„Das Papier“ die Erzeugnisse der A.-G. der öster- 
reichischen Fezfabriken. ganz besonders deren Pa- 
tent-Manchon „Adof“, der sicherlich viele Papier— 
fabrikanten außerordentlich interessiert, auf der 
Füllner-Maschine nicht zur Verwendung kam. Die 
Erklärung ist sehr einfach: Dieser Manchon, der 
auch in Deutschland schr stark verbreitet ist, wurde 
zur Verwendung auf der Ausstellungsmaschine trotz 
des Ansuchens der Fezfabriken nicht zugelassen, da 
die Ausstellung ausschließlich der reichsdeutschen 
Industrie vorbehalten war. 


...... en a men Lee co 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 
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8. Samuelsen: Mikroorganismen 
„Papier- Journalen“ aa, 208 (1926). 
Es besteht die Aufgabe, im Holzstoff die In- 
fektion dureh Mikroorganismen zu begrenzen und 
die Möglichkeiten für die weitere Entwieklung der— 
selben zu reduzieren. — Fußend auf einer Arbeit 
über „Bildung von Mikroorganismen im Holz und 
Holzstoff“, deren Resultate in „Department-Bull. 
Ir. 1298 United States Dep. of. Agric. April 1925“ 
veröffentlicht sind, sind vom Vf. des Bull. 40 ver- 
schiedene Arten von Mikroorganismen rein gezüch- 


im Holzstoff. 
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tet und identifiziert worden; es wurde weiter ver- 
sucht, effektive Desinfektionsmittel zu finden, die 
den Holzstoff gegen Angriff von Mikroorganismen 
schützen sollen. Etwa 100 verschiedene Chemikalien 
von Carbolsäure bis Alaun sind erprobt worden. 
Viele derselben waren recht effektiv, doch machte 
die Notwendigkeit der Anwendung großer Mengen 
die Behandlung unökonomisch. 

Anfangs grüne, später schwarze, rußartige Be- 
läge auf Holzstoff deuten auf die Anwesenheit von 
Cladosporium. Ebenfalls anfangs grünliche, dann 
rötlichbraune Flecken rühren von Trichoderma (As- 
comycetes) her. Cl., bereits in dem schleimigen Be- 
lag der Stoffleitungen und Behälter nachweisbar, ist 
anfangs farblos und entwickelt nach Ueberwindung 
des farblosen Stadiums im Stoff nach und nach 
schwärzliche Färbung. Bei Wachstum unter Wasser 
hält sich Cl. ebenfalls farblos, erst durch Finwir- 
kung der Luft beginnt das dunkle, sporentragende 
Stadium. Cl. zieht aus den im Holzstoff sich vor- 
findenden kleinen Mengen löslicher Kohlenhydrate 
seine Nahrung: ein eigentlicher Angriff auf die 
Faser konnte jedoch durch Cl. nicht beobachtet 
werden. Ein bedeutend rascheres Wachstum zeigt 
Trichoderma, der auch ein weit größerer Zerstörer 
der Faserstruktur ist. Steigende Temperatur be— 
günstigt die Entwicklung aller Mikroorganismen, 
jedoch Tr. mehr als Cl. Lufttrockener (10%) Holz- 
stoff bleibt von allen Mikroorganismen, praktisch 
genommen, unberührt. Als Mittel des Fernhaltens 
von Mikroorganismen wird häufiges Reinigen der 
Rinnen und Behälter vorgeschlagen. Fin evtl. Zu- 
satz von Desinfektionsmitteln ins Fabrikations- 
wasser, wie er oft in Amerika befürwortet wird, setzt 
größtmögliche Zirkulation desselben voraus, da sonst 
die Kosten für die Desinfektion zu hoch anwachsen 
(%o Mikrophotographien), Schd. 


M. H. Goldman, C. C. Hubbard und Charles W. 
Schofistall: Einwirkung der Trockenwäsche auf 
seidene Webstoffe. „Techn. Papers Bur. of Stan- 
dards“ Nr. 322. j 

Trockengewaschene, d. h. mit wasserfreien 

Flüssigkeiten behandelte, beschwerte und unbe- 
schwerte seidene Webstoffe wurden auf verschiedene 
Weise gelagert und die eingetretenen Veränderungen 
hinsichtlich Festigkeit, Faseraussehen u. dgl. beur- 
teilt. Unter gewöhnlichen atmosphärischen Bedin- 
gungen und bei Ausschluß direkten Sonnenlichtes 
zeigten sie keinerlei Veränderungen im Verlaufe von 
2!» Monaten, selbst dann nicht. wenn saure oder al— 
kalische Ausdünstungen darauf einwirkten. Nach 
100stündiger Sonnenbelichtung dagegen erreichte der 
Festigkeitsverlust etwa 25 9 für unbeschwerte und 
57—75 % für beschwerte Seide. Saure oder alka- 
lische Ausdünstungen vermehrten den Zerfall im 
Sonnenlichte derart, daß der Festigkeitsverlust bei 
1o0stündiger Belichtung etwa 35 % für unbeschwerte 
und 65—100 % für beschwerte Seide betrug. Die 
zum Trockenwaschen dienenden Flüssigkeiten ver— 
anlaßten für sich allein in keinem Falle eine bemerk— 
bare Zerstörung seidener Webstoffe. Br. 


Herzberg: Wasserdichtigkeit von Papier. Mittlz. 
a. d. staatl. Materialprüfungsamt in Berlin-Dahlem. 
„Papier-Fabrikant“ 25, 26 (1927): „Papier-Z tg.“ 51, 
3022 (1926); „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 57, 1484 
(1020). 

Für die Best. der Wasserdichtigkeit von Papier 
besteht eine größere Anzahl von Verfahren, die ge- 
schildert werden; doch ist es zur Zeit noch eine 
offene Frage, welche Prüfungsart die zweckmäßigste 
ist, insbesondere, ob den Verfahren, die mit Wasser- 
druck arbeiten, oder denjenigen, bei denen die Saug— 
wirkung des Papiers allein in Frage kommt, der 
Vorzug zu geben ist. Eine Aussprache in dem Fach- 
blättern ist erwürscht. N. 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


Deutschland. 


Hammer- oder Schlagkreuzmühle u. dgl. 
mit Mahlplatte und Rost. 


D. R. P. 450 481, Kl. 50 c, Gr. 8, vom 16. 4. 26. 


Nachdruck verboten! 


beweglichen Ueberlauf 4 in den spitzen Winkel 
welcher oben durch den um Welle 18 schwingbara 
und von Hand oberhalb 10 einstellbaren Schieber; 
begrenzt ist. Der Stoff ist also jenseits der Achse u 
der Brustwalze 6 schon bei 15 in Berührung mit der 


Fried. Krupp Grusonwerk Akt.-Ges. 
in Magdeburg-Buckau. 
Mahlplatte ı, 2 und Rost 4, z. B. einer Hammer- 
doppelmühle, liegen mit ihren einander zugekehrten 


Siebe 8 und kann Wasser abgeben, ehe er sich œ 
ganzen auf das Sieb ergießt. Diese Einrichtung s! 
eine größere Stoffverdünnung gestatten und ein 
Schädigung (Blütenbildung und Streifen) an de 
Unterseite der Papierbahn vermeiden lassen. (Vie 


Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren und Apparatur zur Herstellung 
von Kreppapier mit feiner Maserung. 
Amerikanisches Patent 1 643 147 vom 20. 9. Z. 
E. H. Angier in Framingham, Mass. 
Die im Bad 7 angefeuchtete Papierbahn wiri 
mittels Reibungsdrucks zwischen den von Stützen ! 
und 15 eingeschlossenen Gummibändern 9 und 13 hit- 


<N 


W 7 


Enden lose aufeinander, wobei derjenige Teil, der 
den anderen abstützt, selbst durch einen am Mühlen- 
gehäuse vorgesehenen Bruchbolzen 7 o. dgl. ab- 
gestützt wird, so daß beim Brechen des Bruch- 


n 


bolzens Mahlplatte und Rost gleichzeitig aus- durchgeleitet und auf Rolle 8 wieder aufgewickelt F. 
weichen. Die beiden Walzen, welche die gefeuchtete Papier | `: 
bahn zuerst in Empfang nehmen, sind länger als In 
Verfahren zur Herstellung von künstlichen Fäden, beiden Walzen, zwischen welchen die Papier | - , 
Streifen, Filmen u. dgl. aus Viskose. den Apparat verläßt. Die Ränder der Gummibindr f 
D. R. P. 450 105, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 13. 4. 22. Kar 
Großbritannien 23. 4. 21. a 
Courtaulds Limited in London. z 
Dem Fällbad wird nicht reine Glukose, sondern 2 6 
in starker Schwefelsäure gelöste Stärke, z. B. Kar- 
toffel- oder Maisstärke zwecks Ausnutzung der E 
dabei gebildeten Zwischenprodukte zugesetzt. 
Nordamerika. 
Auflaufvorrichtung l 
für den Siebtisch der Papiermaschine. Each 
Amerikanische Patente 1 641 986 und 1 641 987 v 
vom 13. 9. 27. 
N. J. Niks in Chillicothe, Oh. 
Der Stoff kommt aus Stoffbütte 1 und gelangt 
über den einstellbaren, mit dem gleich dem Sieb 
= = 
1 = 
je Eee — — G; — 
Wenne 
Net 
400% 0% 105 % 
Were Te 
* Te A 0 * Ge 50 
umschlingen die Stützen, so daß die Fee 
ihren Seiten her mehr und mehr zusammenbe. en 
a und schmäler wird, womit eine feine Kreppw!' ab 
„erreicht wird, welche abhängig ist von den“ 
messungen der verschiedenen Walzenpaare. 
~ 
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| i Bleichverfahren. 


Amerikanisches Patent 1 642978 vom 20. 0. 27. 
Carl Busch Thorne in Hawkesbury. Ontario, 
Kanada. 

(Mit 2 Blatt Zeichnungen.) 

Vergl. über dieses Verfahren die Abhandlung 
von Prof. Dr. E. Heuser und Ingenieur R. S. 
Baker im „Papier-Fabrikant“ 1927, Heft 30, Seite 
557—560, ferner das in Heft 38, Seite 600 erwähnte 
amerikanische Patent 1 634 388 von Thorne und 
das in Heft 31, Seite 496, erwähnte Schweizer Pa- 
tent 120268 von Thorne. 


Großbritannien. 


Verfahren zur Behandlung von Cellulosederivaten. 


Britisches Patent 247 611 von 1926. 
rn Deutschland 2. 1. 25. 
3 l. G. Farbenindustrie A.-G. in Frankfurt a. M. 
Nitrocellulose wird durch Zusatz des Di-iso- 

butylesters der Phtalsäure weich und geschmeidig 
gemacht (gelatiniert) und in einem flüchtigen 
Lösungsmittel gelöst, z. B. zur Herstellung von 
Filmen und Kunstleder. 


Neuerung in der Herstellung von Kalandern. 


Britisches Patent 276 599 von 1927. 
I | Deutschland 31. 3. 27. 
m: C. G. Haubold, A.-G. in Chemnitz. 
7 Die Stahlwalzen sind auf ihrer Oberfläche 
. chromiert. 


i Verfahren zur Gewinnung von Zellstoff und Papier 


aus Stroh, Esparto, Schilf u. dgl. 


Britisches Patent 269 154 von 1927. Schweden 7. 4. 26. 
E. L. Rinman in Djursholm, Schweden. 

Das Rohmaterial wird mit oder ohne Zusatz von 
Natriumsulfid mit Natronlauge bei über 100° C ge- 
kocht, aber ohne daß dabei die Temperatur über 
140° C steigt, so daß die leimenden Stoffe des Roh- 
materials nicht zerstört werden, und daß nach dem 
Kochen die Trennung der Ablauge bei 30° C, aber 
bei höchstens 50° C, in rotierenden Filtern erfolgt, 
so daß die Leimstoffe bei der Cellulose verbleiben. 


Einrichtung zum Abziehen der Dämpfe 
aus Kunstseidespinnmaschinen. 
Britisches Patent 276 748 von 1927. 
J. L. Rushton in Bolton, Lancaster. 
(Ein Blatt Zeichnungen.) 
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Einrichtung zum stetigen Aufwickeln von Papier, 
wie es von der Papiermaschine kommt. 
Britisches Patent 276 778 von 1927. 
Cameron Machine Company in New Vork, V. St. A. 
(Ein Blatt Zeichnungen.) 
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Papiermaschine. 


Britisches Patent 276 884 von 1927. 
J. K. Horsburgh jun. in Linwood, Renfrewshire. 
Die von dem Sieb kommende Papierbahn wird, 
j}; Während sie sich unter der oberen perforierten 
1 Gautschwalze befindet, der Wirkung eines absor- 
; bierenden, umlaufenden Bandes ausgesetzt, ehe die 
apierbahn den ersten Naßfilz erreicht, der sie zur 


ersten Presse leitet. (Zeichnung.) 


Verfahren zur Wiedergewinnung des Natrons aus 
estlaugen der Kunstseidefabrikation aus Viskose. 


Britisches Patent 267 536 von 1927. 
Appareils et Evaporateurs Kestner in Lille, Frankr. 
5 no kalte Lauge wird CO: eingeleitet, wo- 
a 0 lensaures Natron mit 10 Moleke! Kristall- 

asser ausfällt, welches in bekannter Weise in Na— 
tron zurückverwandelt wird. 


Aufwickelmaschine für Papier, welches von der 
Papiermaschine kommt. 
Britisches Patent 270 254 von 1927. 
Beloit Iron Works in Beloit, Wisc. 
(Mit Zeichnungen.) 


Verfahren und Einrichtung zum Messen des Feuch- 
tigkeitsgehaltes und Gewichtes von Papier auf elek- 
trischem Wege während der Fabrikation. 
Britische Patente 276 468 und 276 469 von 1927. 
Atlantic Precision Company in Boston, Mass. 
(Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Einrichtung zur Herstellung von Papier und 
Pappe aus mehreren Stofflagen. 
Britisches Patent 276 549 von 1927. 

Ötto Leonhardt in Crossen-Mulde, Sachsen. 

Die Leitrollen zur Zusammenführung der ver- 
schiedenen, von Sieben kommenden Stoffbahnen 
sind wasserdurchlässig. (Zeichnung.) 


Finnland. 


Kartenregister. 


Finnisches Patent 11 570 vom 15. 8. 25. 
Dag Agnar Engström, Stockholm. 


Verfahren zur Herstellung von Druckfarben aus teil- 
weise vegetabilischen Bestandteilen, 2. B. Sulfit- 
ablauge. 


Finnisches Patent 11 576 vom 16. 1. 26. 
Matthias Ludwigsen, Köpenhamnen, Dänemark. 

Sulfitablauge oder Terpene, oder beides, oder 
bei der Zellstoffabrikation erhaltenes sogenanntes 
flüssiges Harz wird auf einen bestimmten Wasser- 
gehalt eingedunstet und mit unraffiniertem Glyzerin 
oder daraus mittels Schwefelsäure erhaltenem ver- 
seiften Produkt versetzt. Sulfitablauge oder Terpene 
oder beide zusammen machen zwischen 60 und 90 % 
der gesamten Farbmasse aus. 


Anordnungen an Papiermaschinen. 


Finnisches Patent 11 586 vom 5. 11. 25. 
The Maed Pulp and Paper Co., Chillicothe, Ohio, 
V. St. A. 

Die Anordnung besteht aus einem Auflauf- oder 
Staubehälter oder Vorratsquelle für den das Papier 
bildenden Stoff und aus einem den Auflauf dirigie— 
renden Tisch zur Führung des Stoffes auf das Sieb. 
Der Tisch ist beweglich und drehbar. 


Be triebs verfahren an Eindunstungsapparaten. 
Finnisches Patent 11 588 vom 26. 1. 26. 
Siemens-Schuckert- Werke G. m. b. H., Berlin- 
Siemensstadt. 

Die beim Eindunsten gebildeten Dämpfe werden 
auf bekannte Weise auf höheren Druck gebracht 
und zur Erwärmung des Findunstungsapparates 
wieder verwendet. Die einzudunstende Flüssigkeit 
wird elektrischer Einwirkung ausgesetzt, in der Ab- 
sicht, möglichst vollständig den bestehenden Tempe- 
raturunterschied zwischen dem Inhalt des Eindun- 


stungsapparates und dem heißen Dampf aufrecht zu 
erhalten. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


120, 23. L. 57661. Dr. Leon Lilienfeld. Wien: 
Vertr.: F. Schwenterley, Pat.-Anw., Berlin SW ir 
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Verfahren zur Herstellung von Viskose. 26. 3. 23. 
Oesterreich 15. 3. 23. 

29 à, 6. N. 26770. N. V. Nederlandsche Kunst- 
zijdefabriek, Arnhem, Holl.; Vertr.: Dr. G. Bonwitt, 
Berlin- Charlottenburg, Clausewitzstr. 3. Verfahren 
und Vorrichtung zur Erzeugung von Kunstseide 
und anderen Gebilden aus Celluloselösungen nach 


dem Trockenspinnverfahren. 30. 12. 26. Holland 
17. 12. 26. 
85 b, 1. M. 93 752. Dr. Hermann Manz, Berlin- 


Charlottenburg, Sybelstr. 68. Verfahren zur Entfer- 
nung des Sauerstoffes aus Wasser. 20. 3. 26. 


Erteilte Patente. 
12 i, 6. 451655. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 


Frankfurt a. M. Haltbare Hypochloritverbindung. 
19. 8. 26. I. 28 844. 
13 b, 13. 451960. Otto Bühring, Halle a. d. S., 


Magdeburger Str. 49. Einrichtung zur Reinigung 
von Kesselspeise- und sonstigem Nutzwasser auf 
thermischem Wege unter stufenweiser Steigerung 
der Temperatur. 26. 11. 24. B. 116 811. 

28a, 6. 451913. Dr. Carl Hüttenes, Düsseldorf, 
Vautierestr. 80. Verfahren zur Gewinung von Gerb- 
mitteln aus Sulfitcelluloseablauge. 12. 4. 25. H. 


101 511. 
2998, 2. 451760. Alexander Karnat, Königs- 
berg i. Pr., Hintertragheim 21. Entsamungs- und 


Riffelvorrichtung für Flachs und andere Bastfasern. 
31. 7. 26. K. 100 068. 

55a, I. 451943. Königsberger Zellstoff-Fabri- 
ken und Chemische Werke Koholyt Akt.-Ges., Ber- 
lin W 57, Potsdamer Str. 75. Verfahren zur Herstel- 
lung von Weißschliff aus harzreichem Holz. 21.7. 25. 


K. 95 065. 
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55d, 6. 451966. Carl Nebrich, Praz-Sm: 
Tschechoslovakische Republik; Vertr.: Dip!.-Ir: 
Clemente, Pat.-Anw., Berlin SW 61. Verfährer : 
Herstellung von geschlitzten Platten, insbesirie 
für Knotenfänger für die Papierherstellung. g;. 
N. 25 919. 

55 e, 7. 451783. Vickerys Limited, L 
Vertr.: Dipl.-Ing. L. Werner und Dipl-Ine | 
Wurm, Pat.-Anwälte, Berlin SW II. Vorrich. 
für Papiermaschinen zum Ueberleiten der Bahn w. 
einer vollgewickelten auf eine noch leere Role. . 
1. 26. V. 20906. Großbritannien 5. 2. 25. 


Zurückgenommene Anmeldung. 

29 b, 3. K. 93 262. Verfahren zur Hersteller. 
glänzender Feinstfäden, Bänder, Filme, Platten ua 
aus Viskose. 25. 5. 27. 

Gelöschtes Patent. 

55 b, 4, 396 071. 

Eingetragene Gebrauchsmuster. 

55 e. 1007063. Carl Honsel und Wiher 
Honsel, Schildesche bei Bielefeld. Vorrichtung 20” 
Erzielen eines beliebigen Schnittes mit umauti- 
dem Schneidemesser an Beutel-, Schlauch- vr: 
Querschneidemaschinen. 1. 9. 27. H. 117604. 

55 e. 1007072. Car! Honsel und Wih”? 
Honsel, Schildesche bei Bielefeld. Glatt. cht 
messer an Beutel-, Schlauch- und Querschne:&- 
maschinen. 6. 9. 27. H. 117660. 

55 f. 1007107. Greif-Werke vorm. Deut. 
Bürobedarfs-Gesellschaft Bruer & Co.. Komme 
Goslar a. H. Kohlepapier für viele Durchsch. 
20. 9. 27. G. 65 343. 

(Schluß des chemisch-technischen Teils“ 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Treibriemen aus Seide. 


Für jeden rationell arbeitenden Ingenieur ist es 
heute, mehr denn je, eine dringende Notwendigkeit 
geworden, zu sparen, aber dennoch seinen Betrieb 
auf der Höhe zu halten. Besonders das Kapitel 
„Treibriemen“ gibt vielen denkenden Köpfen zu 
überlegen, ob sie hierin auch das für ihren Zweck 
Richtige wählten. 

Wenn man sich nun darüber klar ist, daB jedes 
unnötige Mehrgewicht der Treibriemen die Trans- 
missionen in ganz und gar unnützer Weise belastet 
und weit günstigere Resultate mit einhalb oder ein- 
drittel so starken Riemen wie sonst vielfach üblich zu 
erzielen sind, die noch den Sondervorteil haben, sich 
intensiver den Riemenscheiben anzuschmiegen und 
mithin eine weitüberlegene Zugkraft ausüben, so ist 
die unumstößliche Tatsache bewiesen, daB ein Rie- 
men, der solche Eigenschaften aufweist, wohl der 
einzig gegebene für meist alle Fälle der Praxis ist. 
Selbstverständlich kann solch ein Riemen, der diese 
ganz außergewöhnlichen Höchstleistungen in sich 
schließt. nur aus einem Material gearbeitet werden, 
welches von Natur aus die denkbar größte, zweck- 
entsprechendste Reißfestigkeit besitzt. und dieses 
ist, wie jeder technisch Gebildete weiß, einzig und 
allein — Seide. Daher brauchen Seidenriemen nur 
in Stärken von 21% bis 5 mm gewählt zu werden. 

Der Seidenriemen eignet sich infolge seiner 
hohen effektiven Kraftleistung nicht nur für 
Hauptantriebsriemen und schwere und schwierigste 
Betricbe, sondern auch durch sein innigstes An- 
passungsvermögen für kleine und kleinste Scheiben 


680 


und ist daher auch das Vollkommenste für Dyrem- 
und Spannrollenantriebe: hierfür endlos gewebt. 
Ausschlaggebned ist für jeden Riemen er 
Elastizität, deshalb wird auch dieser Riemen tu. 
alle Maschinen mit hoher Tourenzahl und cber 
auch für Präzisionsmaschinen mit Vorliebe ve 
wandt. Für letzteren Fall hat ein deutsches Wer 
seit November 1926 bis heute allein 2400 Meter!? 
den Breiten von ıco bis 130 mm nacheinander k- 
zogen. Gewiß ein schlagender Beweis für dee 
Edelfabrikat! 
Besonders in der Papierfabrikation, bei der di 
Verwendungsarten der Riemen so vielseitig e 
hat sich der Seidenriemen dank seiner Eigen 
ganz hervorragend eingeführt und die überaus ZU 
reichen Nachbestellungen auch aus diesem rere 
bürgen für unbedingte Zweckmäßigkeit. 
Trotz der enormen Vorzüge ist diese Riem” 
art nun nicht etwa teurer wie andere gute Riemer 
sondern hauptsächlich bei größeren Breiten e 
noch wohlfeiler. BR 
Während der ganzen Dauer der Jahren" 
Deutscher Arbeit in Dresden „Das Papıer un 
Seidenriemen in der Schleiferanlage der m 
J. M. Voith, Heidenheim, sowohl offen als auch D 
los gewebt, und brauchte, was hervorzuheben 1 
dient, der endlos gewebte Riemen nicht ein einzi“ 
Mal nachgespannt werden. 8 
Lieferant für Seidenriemen ist das be, 3 
Spezial-Treibriemenhaus für die Papie rin dust“. 
Schmidt & Brösel, Halle a. d. Saale. 


*) Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfer mann. Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Leistungssteigerung durch Anwendung von Dunsthauben. 


Eine Studie von Ingenieur Georg H. Golbs, Heidenau. 
Alle Rechte vorbehalten! 


Die verschiedenen Einrichtungen an Zellstoff-Entwässerungs- und Papiermaschinen, um die wäh- 
rend des Trocknens an deren Zylindern sich bildenden und störenden Dämpfe unschädlich zu machen 
bzw. schnell abzuführen, werden kurz beschrieben, desgleichen die Dunsthauben und die Voraus- 
setzungen für die Möglichkeit ihrer Anwendung. Aus erreichten Leistungen werden Kennzahlen für 
das Arbeiten mit Dunsthauben an Einzylinder-Papiermaschinen errechnet und die danach zu erwarten- 


den Leistungssteigerungen zahlenmäßig zu erfassen versucht. 


Die Möglichkeit, an Glättzylindern 


offener Papiermaschinen für einseitig glatte Papiere durch Anwendung von Dunsthauben Vorteile 
zu erreichen, wird untersucht. 


Vor einiger Zeit berichtete Dr. von Laßberg 
im „Papier-Fabrikant“ über die Hochdruck-Blasein- 
richtung für Zellstoff-Entwässerungs- und Papier- 
maschinen, System Grewin. Die Tatsache ist all- 
gemein bekannt, daß in der Hauptsache die Trocken- 
partien solcher Maschinen mit ihrer großen Zahl von 
Trockenzylindern stets mehr oder weniger in einem 
während des Verlaufs des Trocknungsvorganges ent- 
stehendem Dampf-Luft-Gemisch eingehüllt sind. Der 
beim Trocknen der Stoffbahn und auch der zu ihrer 
Führung um die einzelnen Zylinder dienenden Filze 
sich bildende Wasserdampf setzt sich zwischen den 
doch immer ziemlich eng aneinander gereihten 
Zylindern fest und beeinflußt so den Trockenvor- 
gang ungünstig. Bei der in der Hauptsache noch 
immer anzutreffenden „natürlichen“ Entlüftung wird 
der bei der Wasser-Verdampfung in den Zwischen- 
räumen entstehende geringe Ueberdruck der Ent- 
fernung der sich bildenden Dämpfe nutzbar gemacht. 
Da die hierzu in Frage kommende Druck Differenz 
in allen Fällen aber immer nur eine sehr geringe sein 
kann, geschieht auch die Wegschaffung der schäd- 
lichen Dämpfe nur entsprechend langsam. 

Die verschiedensten Einrichtungen sind schon 
zur Besserung der soeben erwähnten Verhältnisse 
in Anwendung gekommen. Zur Erhöhung des 
Druckunterschiedes und dadurch zur schnelleren 
Entfernung der zwischen den Zylindern sich auf- 
haltenden Dämpfe wird oft Luft in die Zwischen- 
räume eingeführt oder man versucht ein Absaugen 
des Dampfes mit dabei entstehendem Unterdruck in 
den Zwischenräumen. Auch Kombinationen beider 
Systeme sind wohl oft in Anwendung gekommen. 
In den meisten dieser Fälle ist die Luft durch große, 
mit Düsen versehene Rohre zu oder abgeführt wor- 
den, die in den Zwischenräumen angebracht worden 
sind. Abgesehen davon, daß vielleicht in vielen Fällen 
die großen Blechrohre der Bedienung der betreffen- 
den Maschine hinderlich sein mögen, müssen dabei 
auch immer verhältnismäßig große Luftmengen be- 
wegt und erwärmt werden. 

Beim Hochdruckblasen nach Grewin wird von 
seitwärts in die Zwischenräume der Zylinder ein 
feiner Luftstrahl unter hohem Druck eingeblasen, 
welcher den entwickelten Dampf ejektorartig mit 
sich reißt und dadurch die mit Dampf gefüllten 
Zwischenräume entlüftet. Bei einer solchen Ein- 


richtung sind nur kleine Luftmengen erforderlich, 
die mit nur wenig Aufwand erwärmt und mit nur 
wenig Kraft bewegt werden können. Dabei können 
sowohl auf Triebseite wie auch auf Führerseite 
Rohrleitungen und Düsen leicht so angebracht wer- 
den, daß sie die Bedienung der Maschine ın keiner 
Weise hindern. 

Als die Vorteile solcher Einrichtungen gibt Dr. 
von Laßberg an: Dampfersparnis, gleichmäßige 
Trocknung über die ganze Breite der Bahn, Ver- 
besserung der Qualität des Papiers, geringerer Ver- 
brauch an Trockenfilzen, geringer Verbrauch an 
Kraft und Wärme gegenüber anderen Verfahren und 
bei Beibehaltung des vorher üblichen Dampfdruckes 
in den Zylindern eine gesteigerte Trocknungsleistung 
von 7—10% anstatt entsprechender Dampfersparnis. 

Dabei darf aber nicht außer Acht gelassen wer- 
den, daß der Einfluß einer solchen Einrichtung oder 
auch irgendeiner anderen auf eine Mehrleistung der 
in Frage kommenden Trockenpartie sich nicht etwa 
unmittelbar äußert, sondern nur mittelbar bemerk- 
bar macht. In jeder Trockenpartie vollzieht sich 
ein Wärmeübergang von dem im Innern eines jeden 
Zylinders sich befindenden Heizdampf durch die 
gußeiserne Zylinderwandung nach der den Zylinder 
außen berührenden Stoffbahn, in Abhängigkeit von 
der Wärmeabgabe- und Aufnahmefähigkeit der ein- 
zelnen in Betracht kommenden Stoffe. Für den An- 
fang des Trocknungsvorganges kommen nichtsieden- 
des Wasser und Papierstoff in Frage, immer ab- 
hängig vom Mischungs-Verhältnis zwischen Stoff 
und Wasser. Wenn die Erwärmung erst einmal auf 
die Siedetemperatur getrieben ist, kommen in Be- 
tracht siedendes Wasser und Papierstoff. 

Hier kommen als Hauptwärmeträger Wasser 
und Dampf in Frage. Entsprechend der verschie- 
denen Bewegungszustände, in welchen sich diese 
Stoffe jeweilig befinden, gelten dann die Wärme- 
Austauschwerte nach Mollier. Diese Zahlen 
geben an, wieviel Wärmeeinheiten stündlich durch 
einen Quadratmeter Oberfläche für 1° C Tem- 
peratur-Unterschied fließen. Findet der Uebergang 
auf einen festen Körper statt, so kann er durch die 
Ein- und Ausstrahlungsfähigkeit seiner Oberfläche 
beeinflußt werden. Bei Trockenzylindern an Papier- 
oder ähnlichen Maschinen bildet die Zylinder- 
wandung als der feste, ‚Körper jedoch ficht selbst 
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den Gegenstand der Erwärmung, sondern nur eine 
Trennungswand zwischen Wärmespender und Emp- 
fänger. Für die beiden Außenflächen tritt also die 
Anforderung auf, eine gewisse, gleichgroße Wärme- 
menge durchzulassen, ebenso wie für das Material 
der Wand selbst, Die Durchgangszahl setzt sich 
also zusammen aus denjenigen für Eintritt, Ueber- 
leitung und Austritt und errechnet sich in bekannter 


Weise zu 
1 
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Für lebhafte Bewegung bzw. Wechsel der äußeren 
Teile oder, wenn für schnelle Entfernung aller ent- 
stehenden Luft- und Dampfblasen gesorgt ist, stellen 
sich dann durchwegs höhere Wärmeübergangs- 
zahlen a ein, als für den ruhenden Zustand. In 
diesen Verhältnissen ist damit dann wohl in erster 
Linie die erwähnte Mehrleistung begründet, und es 
darf im Zusammenhang damit auch auf die Ausfüh- 
rungen des Verfassers in Heft 48/1926 des „Papier- 
Fabrikant“, Seite 739/40, verwiesen werden. 

Die hier zu Anfang erwähnten verschiedenen 
Einrichtungen sind nun in der Hauptsache wohl für 
Mehrzylinder-Trockenpartien bestimmt und geeignet. 
Für Papiermaschinen mit Selbstabnahme mit meist 
nur einem Trockenzylinder — und dann aber mit viel 
größerem Durchmesser — sind mit außerordent- 
lichen Erfolgen schon im Prinzip ähnliche, aber in 
der Ausführung andere Einrichtungen getroffen wor- 
den. In der richtigen Erkenntnis dessen, daß die bei 
solchen Maschinen ohnehin schon beträchlich höher 
als sonst im allgemeinen liegenden Wärmeüber- 
gangsziffern sich noch weiter höher stellen, wenn 
an deren großen Trockenzylindern aller sich an der 
Oberfläche der den Zylinder berührenden Bahn 
bildende Wasserdampf schon im Augenblick seiner 
Entstehung wieder entfernt wird, hat man in vielen 
Fällen die Zylinder solcher Maschinen mit so- 
genannten Dunsthauben umgeben. Das sind große, 
meist aus verzinktem oder verbleitem Eisenblech 
außen und Kupferblech innen, hergestellte doppel- 
wandige Hauben, welche über die ganze Breite des 
Zylinders und auch etwa die Hälfte oder zwei Drittel 
seines Umfanges reichen. An den Stirnseiten der 
Zylinder werden diese Hauben leicht mit 
geklemmten Filzstreifen gegen den Zutritt von 
Raumluft an diesen Stellen abgedichtet, so daß nur 
zu Anfang und Ende der Haube über die ganze 
Zvlinderbreite zwei Eintritts-Oeffnungen bleiben. 
Die Bleche der Haube sind durch ein zwischen ihnen 
liegendes Gerüst gegeneinander versteift und auf der 
Zylinderstuhlung gelagert. An der Stelle, wo die 
größte Dampfentwicklung am Zylinderumfang zu 
erwarten sein wird, schließt dann ein Absaugerohr 
größeren Durchmessers — über die ganze Breite der 
Haube reichend — an und führt zu einem Schrauben- 
Ventilator von entsprechender Leistung. 

Die bis zu einem gewissen Grad mit Feuchtig- 
keit gesättigte Raumluft wird durch die beiden 
Breitenöffnungen der Dunsthaube angesaugt und 
erwärmt sich innerhalb der Haube durch die von 
der auf dem Zylinder liegenden Bahn strahlend 
wieder abgegebene Wärmemenge. Durch diese Er- 
wärmung wird die angesaugte Luft zu weiterer 
Feuchtigkeits-Aufnahme fähig und verläßt dann 

Absaugerohr die Dunsthaube, an- 
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gereichert mit den entstandenen Wasserdämpie: 
Die zur völligen Wegführung aller auf dem Zy:r- 
der sich bildenden Dämpfe erforderliche Luitmengt 
läßt sich dann leicht errechnen aus der zu ver- 
dampfenden in der Bahn enthaltenen Wassermerge 
und aus der möglichen Feuchtigkeits-Aufnahme der 
angesaugten Luft, entsprechend der innerhalb de 
Dunsthaube sich einstellenden Erwärmung. 


Aus allen dem ist ohne weiteres zu erkenner, 
daß die Anwendung von Dunsthauben sich — wie 
gesagt — nur auf Einzylinder-Maschinen beschränkt. 
dort aber immer nennenswerte Erfolge zeitigen 
wird. Diese Beschränkung ihrer Anwendungs- 
gebiete findet aber auch noch weiter eine Beutur- 
dung darin, daß in solchen Fällen die auf den de- 
treffenden Trockenzylinder gelangende Papierbahn 
von diesem ohne mittelbare Führung, d. h. also un- 
mittelbar nur durch die Adhäsion zwischen Bahn 
und Trockenzylinder mitgenommen werden muß. 
Eine solche Bedingung ist aber nur bei Papier- 
maschinen mit Selbstabnahme zu erfüllen, wo das 
noch genügend feuchte, aber auch leichte Papier- 
blatt unter großem Druck an den Trockenzylinder 
gepreßt wird, an demselben unter Einfluß dieses 
Druckes und seines Naßgehaltes haften bleibt und 
so selbsttätig mitgenommen wird. 

Vor allem an dem besonderen Typ der so- 
genannten Yankee-Maschinen findet man derartige 
Dunsthauben. Die Beschreibung einer solchen 
Spezial-Papiermaschine mit beigehefteter Zeichnung 
findet sich im Fest- und Auslandheft 1914 des 
„Papier-Fabrikant“, Seite 119/120. Derartige Ma- 
schinen sind geeignet für Selbst- und Handabnahme. 
sowohl zur Herstellung von ganz dünnen, wie auch 
mittleren und stärkeren einseitig glatten Papieren. 
Es handelt sich auch da um eine Einzylinder: 
Papiermaschine, die aber von den allgemein bekann- 
ten und üblichen Papiermaschinen mit Selbt 
abnahme dadurch abweicht, daß nicht wie sonst de 
zwischen unterer Preßwalze und Abnahme-Zylinder 
liegende Hauptwalze angetrieben wird, sondern der 
große Abnahme-Zylinder mit zwei kräftigen be- 
sonderen Andruckwalzen, erhält seinen eigenen Ar- 
trieb und eine besondere, kräftige Naßpresse ist 
zwischen der Gautschpresse und dem großen Zylin- 
der angeordnet. 

Dünne Papiere können unter Benutzung der 
üblichen Obertuch-Einrichtung gearbeitet werden. 
Dabei geht dann das Obertuch durch die Gautsch- 
presse, die Naßpresse und zwei Zylinderpressen. Bei 
der Erzeugung stärkerer Papiere wird das Obertuch 
nur durch die Zylinderpressen geführt. Die Arbeits. 
weise der Maschine ist dann dieselbe wie bei einer 
offenen Papiermaschine. Das Papier wird von det 
Gautschpresse von Hand abgenommen, vom Lese. 
filz zur Naßpresse gebracht und wieder von Hand 
zu den Zylinderpressen geführt. Das Obertuch 
kann aber auch durch die Naßpresse und die 
Zylinderpressen geführt werden. l 

Auf der bekannten Selbstabnahme-Papief- 
maschine können vorteilhaft nur dünne Papiere ge- 
arbeitet werden, während bei der Erzeugung von 
stärkeren Papieren die gefürchtete Schnallenbildun 
auftritt und so das Arbeitsprogramm einer normalen 
Selbstabnahme- Papiermaschine von selbst auf die 
Herstellung dünner Sorten beschränkt. Bei den 
Yankee-Maschinen ist das nicht der Fall, sondern 
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ohne große Umänderungen an der Maschine kann 
man sich der jeweiligen Marktlage anpassen und 
von der Herstellung dünnerer Sorten auf stärkere 
übergehen. 

Obwohl auch bei normalen und den allgemein 


üblichen Selbstabnahme-Papiermaschinen das An- 
bringen einer Dunsthaube auf gar keine Schwierig- 
keiten stößt, findet man dort derartige Dunsthauben 


nur sehr selten. Und doch hat man auch bei älteren 
Maschinen durch den nachträglichen Einbau von 
Dunsthauben Leistungssteigerungen von bis zu 20 % 
erreicht. Jedenfalls werden sich bei normalen 


Selbstabnahme-Papiermaschinen durch einen solchen 


zeugten 


Einbau nicht allein nur Erfolge hinsichtlich der er- 
Menge erwarten lassen, sondern auch 
Gleichmäßigkeit und Güte des erzeugten Papieres 
werden sich in vielen Fällen noch steigern. In 
welchem Umfang z. B. eine Leistungserhöhung mit 


“......:. 


Sicherheit eintreten dürfte, wird sich am besten 
durch ausführliche Behandlung eines entsprechenden 
Beispieles erläutern lassen. 

Auch bei normalen, offenen Maschinen, auf 
denen einseitig glatte Papiere hergestellt werden, 
dürfte eine Dunsthaube um den großen Glättzylinder 
der Deutschen Presse ähnliche Vorteile bringen. 
Doch darf in solchen Fällen nicht verkannt werden, 
daß wahrscheinlich die dann dort in Frage kommen- 
den Papiere nicht mehr am großen Zylinder haften 
bleiben und von diesem selbsttätig mitgenommen 
werden. Bei derartigen Maschinen sind doch in den 
weitaus meisten Fällen vor der Deutschen Presse 
eine größere Anzahl normalgroßer Papiertrockner 
angeordnet, so daß das Papier gerade noch mit 
einem Trockengehalt von etwa 60-70% in die 
Deutsche Presse kommen wird. Der dann im Papier 
an dieser Stelle noch vorhandene Naßgehalt er- 
scheint also zu gering, um noch mit Sicherheit ein 
Haftenbleiben des Papieres am Glättzylinder und 
selbsttätiges Mitnehmen durch diesen erwarten zu 
lassen. Dazu kommt dann ferner noch der immer- 
hin in dieser Beziehung nicht zu unterschätzende 
Einfluß höherer Papiergewichte. Zunächst erscheint 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Einzylinderpapiermaschine, erbaut vom FÜLLNERWERK, Warmbrunn. 


Heft 44 


da der normalerweise vorhandene Trockenfilz um 
den Glättzylinder für die Führung der Bahn nicht 
entbehrlich und die Anbringung einer Dunsthaube 
aus diesem Grunde nicht möglich zu sein. Und doch 
wird man sich auch da in vielen Fällen helfen und 
die Vorteile einer Dunsthaube um den Glättzylinder 
nutzbar machen können, wenn man zur Führung der 
Bahn um den Glättzylinder und innerhalb des Be- 
reiches der Dunsthaube beim Aufführen eine Band- 
führung benutzt, die nach erfolgter Durchführung 
außer Tätigkeit gesetzt wird. 

In allen Fällen, wo eine Dunsthaube zur An- 
wendung kommen soll, ist aber von Anfang an für 
ein vorteilhaftes Arbeiten mit dieser die notwendige 
Voraussetzung, daß die zulässigen Luftgeschwindig- 
keiten an den Ansauge-Querschnitten der Haube, 
innerhalb des Absaugerohres und an der Saugseite 
des Ventilators nicht überschritten werden. 
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Um die Anwendung von Beispielen über die 
durch Einbau einer Dunsthaube erreichbaren Er- 
folge und Leistungssteigerung zu erleichtern, sei an 
dieser Stelle noch einmal besonders auf die Studie 
„Die Trockenwirkung der Papiermaschine für 
Selbstabnahme“ in den letzten Heften des Jahr- 
ganges 1926 des „Papier-Fabrikant“ verwiesen. Das 
dort im einzelnen Ausgeführte und Festgestellte 
bildet die wesentliche Grundlage der nun hier noch 
anzustellenden weiteren Betrachtungen. 


Für eine Papiermaschine mit Selbstabnahme 
von durchaus normaler, wenn auch älterer Bauart 
ließ sich vor dem Einbau einer Dunsthaube bei Er- 
zeugung von 20 g/m? Braunholz-Hutpack eine 
Höchstgeschwindigkeit von v=72 m/Min. erreichen, 
entsprechend einer Tagesleistung von etwa 3000 kg 
pro 24 Stunden bei 1500 mm beschnittener Arbeits- 
breite oder einem Papierlauf von 3120. kg/24 Std. 
Die fragliche Maschine besitzt einen Abnahme- 
Zylinder von 25co mm Durchmesser, der zu etwa 
80 % seines Umfanges vom Papier berührt wird. 
Demnach beträgt die vorhandene totale Trocken- 
fläche 

Ftotal = 1,5 X 2,5 * 11,8 m? 
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und die in diesem Falle wirklich vom Papier be- 

rührte Trockenfläche 
Feitektiv = 11,8 & 0,8 = 9,45 ms. 

Sicher ist auch hier wieder damit zu rechnen, daß 
das Papier völlig ausgetrocknet vom Zylinder ab- 
platzt. Damit lassen sich also nunmehr die spezifi- 
schen Leistungsziffern dieser Maschine in Kilo- 
gramm absolut trocken gedachter Ware, bezogen 
auf den Quadratmeter totaler und effektiver 
Zylinderoberfläche für die Zeit von 24 Stunden fest- 
stellen: 

ct = 264 kg/m?/24 Std. und ce = 330 kg / m/ 24 Std. 
Ein Vergleich dieser Werte mit den Kennziffern aus 
den Zahlenreihen „1“ und „2“ der Zahlentafel „I“ der 
vorerwähnten Arbeit ist ohne weiteres zulässig, denn 
— abgesehen von der Arbeitsbreite — sind im übri— 
gen die Abnahmezylinder beider Maschinen einander 
gleich. Die spezifischen Leistungsziffern dort be— 
tragen bei einem Trockengehalt am Einlauf von 
30 % absolut 

Ce = 248 kg / m/ 24 Std. und c = 310 kg/m?/24 Std. 
und bei einem Trockengehalt am Einlauf von 34 % 
absolut 

ct = 292 kg/m?/24 Std. und ce = 365 kg/m?/24 Std. 
Nachdem die Mengenleistung, wie auch die vor- 
handene totale und effektive Zylinder-Oberfläche in 
jedem Fall absolute Begriffe und in jeder Beziehung 
einwandfrei festzustellende Zahlen sind, kann nach 
dem Vergleich beider Maschinen als erwiesen gelten, 
daß die vorerwähnte erreichte Leistung durchaus 
normalen Verhältnissen zu entsprechen scheint. 


Als aber der Abnahmezylinder dieser Selbst- 
abnahme-Papiermaschine mit einer Dunsthaube ver- 
sehen worden war, konnte die von allem Anfang an 
vorgesehene Höchstgeschwindigkeit von v=83 m 
pro Minute ohne Schwierigkeiten bei den gleichen 
Papieren im Gewicht von 20 g/m? erreicht werden, 
entsprechend einem Papierlauf von 3675 kg/24 Std. 
Das entspricht einer Leistungssteigerung von un- 
gefähr 18% allein zugunsten der eingebauten Dunst- 
haube. Ferner waren nun desgleichen auch folgende 
Leistungen (Papierlauf) festzustellen: 

30 gim? v om / Min durchschnittl.od. 4540 kg/24 Std. 
40 g/m? 55 m / Min. 4750 Kg / 24 Std. 
Danach lassen sich für diese Maschine folgende spe— 
zifischen Leistungsziffern auf den Quadratmeter 
totaler und effektiver Trockenfläche für die Zeit von 
24 Stunden zu weiterem Vergleich errechnen: 

20 g/m? ct = 311 kSR / m/ 24 Std. u. ce = 389 kg / m/ aa Std. 
30 g/m? 385 kg/m?/24Std. 480 kg/m?/24Std. 
40 g/m? 402 kg/m?/24Std. 50o2kg/m?/24Std. 
Die oben zunächst zum Vergleich herangezogenen 
spezifischen Leistungsziffern aus den Zahlenreihen 
„ und „2“ der Zahlentafel „I“ lassen schon er- 


wo 


51 
kennen, daß in dem hier zu betrachtenden Fall der 


Trockengehalt der Bahn vor Berühren des Abnahme- 
zylinders ungefähr zwischen den früher erwähnten 
30 bzw. 34 % absolut gelegen haben dürfte, und nach 
dem dafür zum Vergleich in Betracht zu ziehendem 


Mittelwert von 


248 ＋ 292 


+F = 270 kg/m?/24 Std. 
gegenüber dem errechneten Wert et = 264 kg/m? 
pro 24 Stunden wahrscheinlich noch etwas unter 


Berücksichtigt man dann weiter für 


K 
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die angegebene Höchstleistung, daß sche: 
ohnehin schon bei den stärkeren Papieren die Ve. 
entwässerung in der Naßpartie einen Einlauf vy 
vielleicht 35 % absolut erwarten läßt, so bleibt v. 
diesen Leistungen auch dann noch eine Mehrleit;-. 
von etwa 35 % durch die Anwendung einer Der. 
haube. l 

Da weitere Einzelheiten über die Arbeitwax 
mit der in Rede stehenden Selbstabnahme-Papıc- 
maschine leider nicht vorliegen, erscheint eine we- 
tere Durchrechnung der gekennzeichneten Verhit 
nisse nicht angebracht, weil eine solche dann doct 
nur Wahrscheinlichkeitswert haben würde. Es it 
daher zweckmäßiger, zu einem anderen Berne 
überzugehen und die dabei festzustellenden Kent- 
ziffern mit den zuerst ermittelten zu vergleicher. 

Es handelt sich da um eine dieser schon z 
Anfang beschriebenen Spezial-Papiermaschinen itt 
Selbst- und Handabnahme von 3030 mm beschritte- 
ner Arbeitsbreite mit einem großen Zylinder vo: 
3200 mm Durchmesser mit Dunsthaube. Der wiede: 
zu etwa 80 % seiner Oberfläche wirklich vom Papier 
berührte große Trockenzylinder weist demnach eme 
totale bzw. effektive Trockenfläche auf von: 

Frotal = 3,05 X 3,2 X z = 30,65 m? und 

Feffektiv = 30,65 x 0,8 = 24,5 me. 

Die im Betrieb erreichten Leistungen und die diese: 
entsprechenden spezifischen Leistungszahlen konnen 
folgender Zusammenstellung entnommen werden: 


= ; i i spezifische 
z g/m?! v m / Min. 5 1 Leistung 
= et total | etiektiv 
— etwa kg / m/ 24 St. kg m. 248. 
k 278 347 
2 392 4% 
g 392 0 


Grundsätzlich läßt sich an Hand dieser Zahlen zu- 
nächst einmal feststellen, daß bei gleichmäßige: Er- 
zeugung von Qualitätsware für dünnere Papiere vo: 
30 g/m? und darunter die reine Selbstabnahme- Pa. 
piermaschine zweckmäßiger erscheinen dürfte. wäh- 
rend umgekehrt bei den stärkeren Papieren die hier 
mit Handabnahme erreichten Leistungen T! 
Selbstabnahme kaum erreichbar sein werden, auct 
nicht mit Dunsthaube und bei Inanspruchnahme 
aller sonst noch etwa in Frage kommenden Hit“ 
mittel. | 

Der gegenseitige Vergleich, der aus beiden Bei 
spielen — wo es sich um große mit Dunsthauben 
versehene Zylinder handelt — gewonnenen sperit 
schen Leistungsziffern läßt erkennen, daß diese bel 
beiden Maschinen sich ungefähr in gleichen (renzen 
bewegen. Die der höchsten erreichten Leistung er! 
sprechenden Kennzahlen liegen im ersten Fall be 
noch etwas höher als im zweiten; doch dürfte di 
lediglich dem Umstand zuzuschreiben sein, dab der 
im ersten Fall etwas kleinere Zylinder damit auch 
eine geringere Wandstärke aufweist und desha!b 
auch einen größeren Wärmedurchgank zuläßt. als 
der Zylinder von 3200 mm Durchmesser mit et! 
8 mm stärkerer Wandung. Jedenfalls muß es f? 
mehr wertvoll erscheinen, eine ähnliche, Vie die 
früher durchgeführten Berechnungen auch hier W. 
zustellen, um auf diese Weise zu versuchen. allen 
Einflug ausübenden Faktoren gerecht zu werden un 


diesem Mittel. 
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die Verhältnisse des Wärmeüberganges unter Be— 


rücksichtigung des Einflusses der Dunsthaube 
kennenzulernen. 

Die in diesem Zusammenhang auszuwertende, 
zuletzt erwähnte und zu Anfang schon näher be— 
schriebene Papiermaschine für Selbst- und Hand— 
abnahme ist nach der im Jahre 1914 veröffentlichten 
Zeichnung ausgerüstet mit einer Siebpartie für ein 
Sieb mit reichlich 14 m Länge mit 17 Registerwalzen 
und zwei Saugern, sowie einer Gautschpresse mit 
Walzen von etwa 500 und 600 mm Durchmesser. Die 
unter dem großen Zylinder von 3200 mm Durch- 
messer freistehend angeordnete kräftige Naßpresse 
besitzt Walzen von etwa 500 und 550 mm Durch- 
messer. Naßfilz und Obertuch sind in ihrer Länge 
reichlich bemessen, und beide besitzen freistehende 
Filzwäschen, der Legefilz auch noch einen beson- 
deren Filzsauger. Die Andruckwalzen am Abnahme- 
zylinder weisen beide etwa soo mm Durchmesser 
auf und werden mit Gewichts-Hebelpressung kräftig 
angedrückt. In der ersten der so gebildeten zwei 
Zylinderpressen dürfte in der Berührungslinie 
zwischen Walze und Zylinder wahrscheinlich mit 
einem radial zur Wirkung kommenden Liniendruck 
von etwa 20 kg/cm zu rechnen sein, und in der 
zweiten Zylinderpresse wird sich dieser auf vielleicht 
den doppelten Wert, also etwa 40-45 kg/cm er- 
höhen. In ganz normaler Anordnung folgen auf 
den großen Zylinder Längsschneider und Roll- 
apparat, letzterer ausgerüstet für alle Möglichkeiten 
mit Rollstangen, Tambours und Haspel. 

Bei Erzeugung guter Qualitätsware von ein- 
seitig-glatten Zellstoff-Papieren im Gewicht von 
etwa 30 g/m? beträgt nach der schon gegebenen Zu- 
sammenstellung die erreichte höchste Arbeits- 
geschwindigkeit etwa v=65 m / Min. entsprechend 
also etwa 8500 kg/24 Std. Papierlauf als Normal- 
leistung. Dieser Fall soll hier zunächst betrachtet 
und im einzelnen nachgerechnet werden. 

Früher wurde schon erwähnt, daß sich dann, 
wenn für schnelle Entfernung aller entstehenden 
Luft- und Dampfblasen gesorgt ist, ebenso wie bei 
lebhafter Bewegung bzw. Wechsel an den äußeren 
Teilen, durchwegs höhere Wärmeübergangszahlen a 
einstellen werden, als für den ruhenden Zustand. Für 
den Wärmeübergang von kondensierendem Wasser- 
dampf an Gußeisen wurde früher gerechnet mit 
einem Wert di = 10 000, während hier unter Be- 
rücksichtigung der besonderen Eigenart der vor— 
liegenden Verhältnisse ein höherer Wert von viel- 
leicht schätzungsweise di = 12500 als mit Sicher- 
heit sich einstellend erwartet werden darf. Mit dieser 
Zahl soll danu später auch gerechnet werden. 

Für nicht siedendes Wasser, wie es am Anfang 
des Trockenvorganges in Frage kommt, soll — wenn 
ruhend — etwa daz = 500 gerechnet werden. Sofern 
eine regelrechte Strömung von der Geschwindigkeit 
w m/sec. besteht, gilt bei nicht siedenden Flüssig- 
keiten 

a = 300 — 1800 Vw für w = 0,05—2,0 m/sec. 
Nach früherem „Die Trockenwirkung der Papier- 
maschine für Selbstabnahme“ wurde als berechtigt 
angenommen, dort mit einem Mittelwert aus Ruhe 
und Bewegung für dz zu rechnen. Wenn aber für 
schnelle Entfernung aller sich bildenden Luft- und 
Dampfblasen gesorgt ist, darf nach den Mollier- 
schen Versuchen für solche Fälle az = 2000 4000 ge- 


setzt werden. In der Annahme, daß sich die höheren 
Werte, wenn umgerührt, einstellen, soll für den hier 
zu betrachtenden Fall vorausgesetzt werden, daß in 
Abhängigkeit von den in Frage kommenden Arbeits- 
geschwindigkeiten mit ungefähr den unteren Grenz- 
werten gerechnet werden darf. Diese liegen unge- 
fähr so, wie die vorher angeführte Beziehung für 
den Zustand der Bewegung angibt, und mit diesem 
Wert a soll dann auch hier gerechnet werden. 

Unter den gleichen Bedingungen kann dann für 
siedendes Wasser gerechnet werden mit a= 6000 
und mehr. Allgemeiner Sicherheit wegen soll hier 
aber nur mit dem angegebenen Zahlenwert gerech- 
net werden. Die dafür sprechenden Voraussetzungen 
können an anderer Stelle gleichfalls nachgelesen 
werden. 

Als Wärmeleitzahl für die gußeiserne Zylinder- 
wand bei den zumeist innen ausgedrehten, großen 
Zylindern wird man 1 = 60 rechnen können, d. h. in 
WE, die stündlich durch ı m? Fläche des Stoffes 
zu einer anderen im Abstand von ı m übertretende 
Wärmemenge bei ı° C Temperatur-Unterschied 
beider Flüssigkeiten. | 

Wie schon an anderer Stelle festgestellt worden 
ist, kann die spezifische Wärme der der Papier— 
fabrikation dienenden Faserstoffe fast durchwegs 
der von ihr nicht sehr abweichenden der Baumwolle 
gleichgesetzt werden (v. Laßberg: Fußnote Seite 
61 betr. O. Dietze) und so soll dann auch für den 
Wärmeübergang an den Papierstoff selbst der 
früher schon angewandte Wert von d = 80 bei- 
behalten werden. 

Nach den beiden seinerzeit schon („Papier-Fabri— 
kant“ 48, Seite 740 [1926]) ausführlich behandelten 
Rechnungsarten kann auch die hier für 3200 mm 
Durchmesser des Trockenzylinders in Frage kom- 
mende Wandstärke mit s = 40 mm = 0,040 m als be- 
kannt angesehen werden. Also errechnen sich dann: 


1 
== = az s > 
ko : 7 5,040 825 WE/m?/Stde 
12 500 2170 60 
I 
ee — 2 t . 
kx a 0,040 1095 WEjm?/Stde 
12 500 6000 60 
1 
33 = 75, 2 . 
kz 7 1 0040 75,5 WE / m / Stde 
12 500 80 60 


Wie sonst auch, trennt sich der Trocknungs— 
vorgang in zwei Stufen, deren eine den Vorgang des 
Anwärmens bis zum Siedepunkt und deren andere 
das Verdampfen des Wassers bis zum Abplatzen 
vom Zylinder — also absolut trocken — umfaßt. Be- 
züglich des Trockengehaltes der Bahn zu Beginn des 
Trocknungsvorganges wird — als wohl im allgemei- 
nen den vorliegenden Verhältnissen entsprechend — 
anzunehmen sein, daB dieser etwas höher liegt, als 
sonst bei den üblichen Papiermaschinen mit Selbst- 
abnahme. Früher schon ist festgestellt worden, daß 
ein Trockengehalt von 30% absolut dort durchaus 
normal ist, während der Höchstwert etwa bei 34 % 
absolut liegen wird. In dem hier zu betrachtenden 
Sonderfall werden sich aber ohne Zweifel diese 
Grenzen etwas nach oben hin verschieben. Die hier 
freistehende, besondere Naßpresse ist unabhängiger 
in ihrer Wirkung als die, sonst durch Preßwalze 
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und Hauptwalze gebildete Naßpresse. Dazu kommt 
dann noch der, wenn auch nur schwer kontrollier- 
bare, so aber doch nicht zu unterschätzende günstige 
Einfluß des zweimaligen feuchtwarmen Druckes in 
den beiden Zylinderpressen. Wenn also hier der 
weiteren Rechnung ein Trockengehalt der Bahn von 
etwa 32% absolut zu Beginn des Trockenvorganges 
zugrunde gelegt wird, so sollte dieser unter den ge- 
kennzeichneten Bedingungen ohne weiteres als 
durchaus normal und in jedem Fall gut erreichbar 
angesprochen werden können. 

Unter dieser Voraussetzung wäre dann für das 
Erwärmen der Bahn zu rechnen mit einer spezifi- 
schen Wärmcabgabe von 
k; = 0,68 x 825 + 0,32 X 75,5 = 585 WE / m/ Stde. 
und für das Verdampfen mit 

k. = 0,68 X 1095 + 0,32 X 75,5 bis 1,0 X 75,5 
= 422 WE/m?/Stde. 


Die normale Einlauftemperatur wird wieder m 
etwa 20° C angenommen werden können. Dant e- 
fordert ı kg absolut trocken gedachter Stoff w 
0,319 spezifischer Wärme für Sulfitzellstoff zu: 
Anwärmen von Stoff und im Stoff enthaltene 


Wassers 
100 ; 
WI == (100—20) . — ) ı + 00] = 100 WE 


und zum Verdampfen des im Stoff enthaltere: 
Wassers bis zum absoluten Trockengehält 


> = 
W, = 1) s39 = niso wE 


Die totale und effektive Trockenfläche sind berei: 
bekannt. Nach den soeben errechneten Zahlen hade: 
also wieder von der zur Verfügung stehender 
Trockenfläche 14,5% dem Anwärmen und 85,8“ 
dem Verdampfen zu dienen. (Fortsetzung folet) 


Zellstoffbleiche bei hoher Stoffdichte. 


Bemerkungen zu dem Aufsatz „Ueber das Thorne-Bleichverfahren“ von Heuser und Baker. 


Von Dr. H. Wenzl, Gretesch. 


Aus dem Laboratorium der Riordon Pulp and 
Paper Co., deren Vizepräsident Herr Thorne, der 
Erfinder des Thorne-Bleichverfahrens ist, veröffent- 
lichen Heuser und Baker eine ausführliche Be- 
sprechung dieses Bleichprinzips und nehmen dabei 
auch teilweise Stellung zu meinen früher geäußerten 
Bedenken (Wochenblatt f. Papierfabr. 57, 955 [1926] ). 
Meine damaligen Mitteilungen bezogen sich im 
wesentlichen auf das Bleichverfahren von Wolf, das 
durch die Firma Voith um jene Zeit besonders pro- 
pagiert worden war, und über das Wrede in einem 
Vortrag vor der Sommerversammlung des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
referiert hatte. Kurze Zeit hiernach hatte ich in 
Skandinavien Gelegenheit, von den Bestrebungen 
zur Einführung des Thorne-Verfahrens zu hören. 

Aus meinen Ausführungen geht wohl einwand- 
frei hervor, daß mir nichts ferner gelegen hat, als die 
„Konzentrationsbleiche“ oder das Bleichen bei hohen 
Stoffkonzentrationen als verfehlt hinzustellen. Diese 
Auffassung widerlegt sich schon dadurch am besten, 
daß ich selbst als Miterfinder an einem derartigen 
Konzentrations-Bleichverfahren beteiligt bin. Gerade 
die Versuchsarbeiten aber um die wirtschaftlich und 
technisch einwandfreie Ausgestaltung dieses Bleich- 
prinzips haben mich in die Lage versetzt, die 
Schwierigkeiten voll und ganz kennen zu lernen, die 
sich einer begrifflich „idealen“ Lösung dieses Pro- 
blems entgegenstellen. 

In welcher Weise die Konzentrationssteigerung 
sich auf den Gesamtbleichverlauf günstig auszuwir- 
ken vermag. ist früher dargelegt worden (vergl. 
hierzu Wochenblatt f. Papierfabr. 56, 24 A [1925], 
ferner Papier-Fabrikant 24, 81 11926]). Nit 
der Steigerung der Stoffkonsistenz wachsen aber 
automatisch die Schwierigkeiten geeigneter Durch- 
mischung und Entlüftung. Was es heißt, einen Zell- 
stoffbrei von 20 bis 22 % Trockengehalt durch 
Mischorgane durchzurühren, ist ohne weiteres offen- 
sichtlich. Wird aber wenig oder nicht gerührt, so 
leidet die Gleichmäßigkeit des gebleichten Stoffes, 
die Bleiche wird außerdem verzögert und mehr 


Chlor verbraucht. 


Versuche, bei hohen Stoffkonzentrationen 2: 
bleichen, sind seit vielen Jahren gemacht word 
Der Grundgedanke der Konzentrationsbleiche ft 
also überhaupt nicht patentfähig. Hinsichtlich de 
Ausführungsform hat sich die große Mehrzahl de: 
Vorschläge (vergl. Funcke, Papier-Fabrikant 25 
221 11927]) der Verwendung von Schnecken 3° 
Transport und Mischkörper bedient. Dab derartise 
Schneckenorgane bei länger dauernder Finwirkur 
auf den hochkonsistenten Stoffbrei mahlend wirken 
müssen, ist nicht nur eine Vermutung, sondern eite 
Feststellung, die von den verschiedenen Etfindet: 
auch gar nicht bestritten wird. So besteht rch 
Wrede ein besonderer Vorteil des Woli-Vatt- 
Verfahrens gerade darin, daß die spätere Mahlark!' 
im Holländer abgekürzt wird. 

Die Gesamtanordnung der Thornescter 
Bleichanlage stellt demgegenüber zweifellos einer 
Fortschritt dar. Die Schneckenorgane sind durch 
Rührarme ersetzt, die sich nur äußerst langsam be- 
wegn und durch welche Preßluft zugeführt werter 
kann. Daß diese Preßluft die ihr zugedachte Wr 
kung nur zu einem sehr geringen Teil ausfühtr 
kann, ist sicher. Jedenfalls bietet sie keinen Ersatz 
für die beim Bleichholländer bestehende „Durst. 
fläche“, weil die durch den dicken Stoffbrei sct 
pressenden Luftblasen unter einem erheblicher. 
wenigstens der überstehenden Wasser-Stoffsaute 
entsprechenden Ueberdruck stehen. Dagegen scher! 
die Preßluft ganz beträchtliche Wärmemengen ab 
zuführen. 

Was nunmehr endlich die Chlorersparnis bei der 
Konzentrationsbleiche betrifft, so handelt es sid 
hier, wie bei allen Ersparniszahlen um relative AT- 
gaben. Genaues Versuchsmaterial zu dieser Frize 
muß ich einer anderen Gelegenheit vorbehalten. aber 
ich kann heute schon sagen, daß mich die belerlost 
Mitteilung von Heuser und Baker nicht über- 
zeugt. Wenn die Autoren eine Ersparnis von 30° 
Chlor und mehr bei ein und derselben Zellstoftsorte 
und bei ein und demselben Weißgehalt des Bleich- 
musters tatsächlich festgestellt haben, dann Dei! 
zunächst nur die Erklärung, daß das früher gewte 
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Holländer-Bleichverfahren nicht in Ordnung war. 
In welch schwerwiegender Weise hier unter Um- 
ständen Materialfragen mitspielen können, ist bei 
den vor kurzem gemachten Mitteilungen über die 
Wirksamkeit der Metalle beim Bleichen und über 
die Einwirkung der Neutralsalze festgestellt worden 
(vergl. Papier-Fabrikant, Festheft 1927). Es ist im 
übrigen jedem Fachmann bekannt, wie schwierig 
die wirklich einwandfreie Durchführung von Be— 
trie bsversuchen ist, namentlich dann, wenn große 
Aggregate (Holländer von 10000 bis 15000 kg Ein- 
trag) zum Vergleich herangezogen werden müssen. 

Soweit laboratoriumsmäßige Versuche vorliegen, 
sind jedenfalls derartig hohe Chlorersparnisziffern 
nicht gefunden worden. Ich verweise hierzu auf die 
Mitteilungen von Johnsen und Parson Me- 
rill (Techn. Association Papers 1926), Curran 
und Baird (Techn. Association Papers und Paper 
Trade Journ. 1926), die übereinstimmend feststellen, 
daß außer Zeit- und Dampfersparnis keine wesent- 
lichen Ersparnisse an Chlor zu verzeichnen sind. 

Daß die Stufenbleiche mit erfolgender Zwischen- 
wäsche unter bestimmten Voraussetzungen zu 
Chlorersparnis führen kann, ist ohne Zweifel. Diese 
Tatsache ist lange bekannt. Aber auch diese Er- 
sparnis braucht, wie ich früher (a. a. O.) zeigen 
konnte, nicht in allen Fällen einzutreten. 
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Ueber die Ersparnis an Dampf besteht ebenso 
kein Zweifel. Was die von Heuser und Baker 
mitgeteilten Energieverbrauchsziffern betrifft, so 
läßt sich eine Vergleichsrechnung nur dann auf- 
stellen, wenn die Umtriebszeit mitgeteilt wird. 
Meine früher mitgeteilten, überschlagsmäßigen 
Zahlen stützen sich auf Mitteilungen der für den 
Bau von Schneckenpressen maßgebenden Firmen. 
Es ist nicht anzunehmen, daß inzwischen im Kraft- 
verbrauch dieser Maschinen wesentliche Unterschiede 
durch Konstruktionsverbesserungen eingetreten sind. 

Daß das Thorne-Verfahren kontinuierlich ar- 
beitet, gilt wohl nur für den Fall, daß unter Aus- 
schluß von Bleichholländern gearbeitet wird. Immer- 
hin besteht auch dann noch zwischen dem von mir 
seinerzeit erwähnten, in der Ausprobung befindlichen 
Verfahren, und dem Thorne-Mehrturm-Verfahren 
der grundsätzliche Unterschied, daß im ersteren Fall 
der Zeitraum zwischen Zuführung des zu verarbei- 
tenden Materials und dem Ausstoß des gebleichten 
Gutes 15 bis 20 Minuten beträgt, während die Um- 
triebszeit nach Thorne bei zwei Türmen noch immer 
5 oder mehr Stunden betragen dürfte. Darin liegt 
der unbestreitbare Vorzug des Verfahrens nach 
D. R. P. 420 684, aber auch die Schwierigkeit, eine 
betriebstechnisch einwandfreie, maschinelle Lösung 
zu finden. 


Ueber das Thorne-Bleichverfahren. 


(Vergleiche „Papier-Fabrikant‘“, Heft 36, Seite 557.) 


Nach den Ausführungen von Heuser und 
Baker ist das Thorne-Bleichsystem wegen der 
Ersparnisse, die damit erzielt werden, bemerkens- 
wert. Es werden insbesondere diese Ersparnisse 
zurückgeführt auf: 


I. die Anwendung hoher Stoffkonzentration 
den Türmen (18 bis 22 %); 


2. die Zerlegung des Bleichprozesses in zwei 
Stufen und die rationelle Verteilung des Bleich- 
bedarfs auf diese beiden Stufen; 


3. das Auswaschen des vorgebleichten Stoffes 
zwischen den beiden Stufen. 


Dazu ist zu bemerken, daß die Behauptung von 
Wenzl (Wbl. 1926, Seite 955), daß durch Erhöhung 
der Stoffdichte hohe Chlorersparnisse nicht erzielt 
werden, auch von anderer Seite bestätigt wird. Es 
ist zu erwähnen die Untersuchung von C. E. 
Curran und P. K. Baird (Technical Association 
Papers X, Seite 98), ferner insbesondere der Bericht 
von James d’A. Clark (Pulp and Paper Magazine 
of Canada, Januar 1927, Seite 119), wo dieser aus- 
drücklich betont, daß die einzige große Ersparnis 
beim Bleichen mit hoher Stoffdichte in der Zeit und 
in der Dampfmenge liegt. Daß die Dampfmenge bei 
hoher Stoffkonzentration geringer wird, ist selbst- 
verständlich, weil weniger Stoff zu erwärmen ist. 
Eine Tabelle, die zeigt, wie mit steigender Stoffdichte 
der Dampfverbrauch beim Bleichen abfällt, findet sich 
m, Paper vom 30. Oktober 1918 von James Beve- 
ridge. Die Begründung der Ersparnis durch An- 
wendung hoher Stoffkonzentration, wie sie unter 1. 
angeführt wird, ist also auf Verfahren zurückzufüh- 
ren, die schon lange bekannt sind. Ebenso ist die 
Anwendung von senkrechten, zylindrischen Behäl- 
tern (Türmen), in denen kontinuierlich gebleicht 


in 


wird, schon von Sköld (Svensk Pappers Tidning 
1905, Nr. 15) beschrieben. Eine Verbesserung sol- 
cher Türme ist J. E. Heiskanen (U. S. Pat. 
1277926) seinerzeit geschützt worden. Die unter 
2. angeführte Zerlegung des Bleichprozesses in zwei 
Stufen ist im Laboratorium des U. S. Department 
of Agriculture in Madison schon lange geübt und 
auch beschrieben worden (z. B. zeigen das zusam- 
menfassende Berichte, die im Department Bulletin 
Nr. 1485 enthalten sind, Seite 36, 37 u. a.). Diese 
Berichte zeigen, daß dort schon lange Parallelver- 
suche beim Bleichen von Holzzellstoffen gemacht 
worden sind, wobei das Bleichen in eine Vor- und 
Nachbleiche zerlegt worden ist. Das ist ja auch 
fabrikatorisch verschiedentlich gemacht worden und 
ist darauf zurückzuführen, was ich schon im Jahre 
1906 (siehe Wbl. 1906, Nr. 16) betont habe, daß die 
beim Bleichvorgang sich bildenden in Lösung gegan- 
genen Produkte weiter Chlor verbrauchen und deshalb 
solche Abwässer schädlich sind. Aus dem gleichen 
Grund haben schon die Engländer lange vor dem 
Krieg, beispielsweise bei Masson-Scottschen Bleich- 
türmen Waschapparate dazwischen geschaltet, um 
den Stoff in verschiedenen Stadien des Bleich- 
vorganges auszuwaschen. 

Wenn nun die angeführten Quellen beweisen, 
daß die Grundgedanken der Thorne-Anlagen auch 
früher Anwendung gefunden haben, bleibt doch die 
nette Lösung der technischen Einzelheiten durchaus 
anzuerkennen. 

Den Nachweis, daß zufolge hoher Stoffdichte 
sich eine Ersparnis an Chlor bis zu 40% ergibt, 
müssen Heuser und Baker noch erbringen, denn 
derartige Ersparnisse können sowohl im großen wie 
im kleinen leicht nachgewiesen werden und wird 
nach dem Bericht von Clark, der Stipendiat der 
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Sir-Rob.-Blair-Stiftung war und als solcher Nord— 
amerika besuchte und überall Eintritt und zahlen- 
mäßige Angaben erhielt, und der auch das nicht be- 
stätigt, was über die großen Chlorersparnisse gesagt 
wurde, es ebenfalls notwendig sein, daß der strikte 
Nachweis für diese Behauptung geführt wird. Ich 
halte es für unwahrscheinlich, daß die hohe Stoff- 
dichte größere Chlorersparnisse mit sich bringt, 
wohl aber halte ich es für sicher, daß das Aus- 
waschen des vorgebleichten Stoffes zwischen der 
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Vor- und Nachbleiche bedeutende Ersparnis brine 
kann, womit meine schon 1906 mitgeteilte Erklärıx 
daB die Oxydationsprodukte, die sich zuerst 1. 
Zwischenstufe beim Bleichen bilden, noch Ch 
verzehren, neuerdings bewiesen werden wird. Ez 
rechnerischer oder praktischer Nachweis der Selbe. 
verständlichkeit, daB bei hoher Stoffkonzentrat.- 
beim Bleichen weniger Dampf gebraucht wird, wx 
und ist wohl auch fernerhin meines Erachtens uter- 
flüssig. Dr. A. St. Klein 


Werkstoffschau 1927. 


„Der Werkstoff setzt dem technischen Fort- 
schritt die Grenze. Die Qualität jedes Erzeugnisses 
ist in hohem Maße bedingt durch die Qualität des 
Werkstoffs und seine zweckmäßige Verwendung.“ 
Diese Ueberzeugung, die heute Gemeingut aller in 
Gewerbe und Industrie führenden Männer ist, hat in 
den letzten Jahren dazu geführt, daß man dem Werk- 
stoff, seiner richtigen Verwendung und seiner Ver- 
edelung in technischen Kreisen eine erhöhte Bedeu- 
tung beizumessen begann. Ihren sichtbaren Aus- 
druck und ihre feste Form haben diese Bestrebungen 
in der Veranstaltung der „Werkstofftagung“ gefun- 
den, die am 22. Oktober mit der Eröffnung der 
„Werkstoffschau“ in Berlin ihren Anfang genommen 
hat. Das Ziel dieser von den technischen Fachver- 
bänden getragenen und ausgeführten Veranstaltung, 
die wir als das bedeutendste technische Ereignis des 
Jahres werten müssen, ist darauf gerichtet, den 
heutigen Stand der Werkstofftechnik in einem um- 
fassenden Ueberblick zu zeigen und unsere Kennt— 
nisse über Werkstoffeigenschaften und Werkstoff- 
verwendung den breitesten Schichten der in Indu— 
strie, Handwerk und Gewerbe tätigen Kreise zu ver— 
mitteln. Die Mittel zur Erreichung dieses Zieles 
sind in einer groß angelegten Werkstoffschau, neben 
der eine Reihe von Vorträgen aus dem Gebiet der 
Werkstoffkunde einherlaufen, gegeben. 

Die Eröffnung der Werkstoffschau fand im Fest— 
saal der Neuen Automobilhalle am Kaiserdamm in 
Beteiligung der Vertreter der staatlichen und kom— 
munalen Behörden, der Wirtschaft und Industrie, 
der technischen und wissenschaftlichen Verbände 
und der Presse statt. Im Namen der veranstalten— 
den Verbände begrüßte Dr.-Ing. et phil. R. Wendt 
die Festversammlung, würdigte die große Arbeit, die 
in monatelangen Vorbereitungen geleistet worden 
sei und wies darauf hin, daB aus Raum- und Zeit- 
gründen eine Beschränkung des Ausstellungsgegen— 
standes auf die Metalle und die elektrotechnischen 
Isolierstoffe notwendig geworden sei. Die Behand- 
lung der übrigen Werkstoffe sei zu einem späteren 
Termin ins Auge gefaßt. Der Redner betonte den 
anonymen Charakter der Veranstaltung, die als eine 
Lehrschau zu betrachten sei, und dankte den zahl- 
reichen Mitarbeitern, den Behörden, der Stadt Berlin, 
der Reichspost und Reichsbahn, der Presse und vor 
allem den Industriefirmen für die gebrachten Opfer 
ah Geld und Arbeitskraft. Dr. Curtius über- 
brachte die Grüße und Wünsche der Reichsregie- 
rung und wies insbesondere darauf hin, daB bei der 
Werkstofftagung das Messeprinzip zugunsten des 
technisch-wissenschaftlichen Charakters der Ver- 


anstaltung zurücktreten mußte. Der Wettbewerb 

der Firmen sei zugunsten des gemeinsamen Zet 

der Förderung der Gesamtwirtschaft zurückgeste.! 

worden. Der Minister betonte die Bedeutung der 

Werkstoffprüfung und gab der Ueberzeugung Ar“ 

druck, daß dieser Teil der Veransaltung die Fert- 

schritte, welche in Deutschland auf dem Gebiet de 

prüf technischen Erfassung der Materialeigenschifter 

gemacht worden seien, auch für die breite Meuze 

besonders eindrucksvoll illustriere. Wesentliche Be- 

deutung sei auch den Werkstoffvorträgen be 

zumessen, welche den Gedankenaustausch zwische 

Wissenschaft und Praxis, Erzeugern und Ve 
brauchern ermöglichten und damit erheblich zur 
Erreichung des gesteckten Zieles: Gemeinschait 
arbeit am technischen Fortschritt — beitrügen. De: 
Minister eröffnete die Werkstoffschau mit den 
Wunsch, sie möge dem In- und Ausland ein Bre 
vom Hochstand des deutschen technischen Schaffers 
geben. 

Bei dem anschließenden Rundgang bot sich de 
Ausstellung den Beschauern fertig und vollendet cat 
In wohltuendem Gegensatz zu zahlreichen teck. 
nischen Ausstellungen der letzten Zeit steht der aui 
Belehrung eingestellte Grundton der Veranstalturs. 
Die Anlagen, Apparate, Maschinen, Prüfstände u. 
werden ausnahmslos im Betrieb vorgeführt und durch 
Fachleute erklärt. Auf Tafeln und Tabellen sind die 
theoretischen Grundlagen in kürzester Form zus 
mengestellt. Man muß mit Befriedigung feststeler. 
daB der Fachmann, der sich hier über ein ihm ferrer 
liegendes Spezialgebiet der Werkstoffkunde unter 
richten will, reichlich Gelegenheit findet, eingehende 
Informationen zu erhalten, die eine Stütze in 2. 
schaulichen Darstellungen, Beispielen usw. finden. 
Auch dem Zellstoff- und Papierchemiker urd r. 
genieur bietet die Werkstoffschau manch Bemerker* 
wertes. Die Schau gliedert sich in eine Prüfschat. 
welche die verschiedensten Verfahren zur Mater" 
prüfung darstellt, und eine Werkstoffübersicht. Im 
Rahmen der Prüfschau ist wiederum eine Unter- 
teilung in die Gruppe Eisen und Stahl und die 
Gruppe Nichteisenmetalle durchgeführt. 

Im Rahmen der Darstellung der Oberflächen 
härtung dürfte das verhältnismäßig neue Verfahren 
der Verstickung, das sogenannte „Nitrierverfahren”, 
das die Härtung der Oberfläche durch Glühen 
einer Stickstoffatmosphäre erzielt, besondere Avf- 
merksamkeit verdienen. Auch Anlagen für die Salz 
badhärtung sind zu sehen. Der Schmiedebearbertum 
dienen Lufthämmer, bei denen die Druckluftanlare 
in Fortfall kommt und die mit einer elektrischer 
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wodurch Leerlauf vermieden und eine erhebliche Er- 
sparnis erzielt werden soll. Neuerdings verwendet 


man bei diesen Maschinen Druckluftöler, bei denen 


die Oelung automatisch, entsprechend der Bean— 
spruchung der Maschine erfolgt. An einer Stahl- 
schneidmaschine neuester Bauart wird die Bearbei— 
tung von Schneidstählen gezeigt. Man kann dabei 
die Stähle sofort in den richtigen Schnittwinkel 
bringen und — ohne zu schmieden — direkt aus dem 
Vollen schneiden. Die Bauart ermöglicht es ferner, 
Hohlkehlen zu schleifen. Die Schleifscheibe führt 
außer der horizontalen auch eine axiale Bewegung 
aus. Von Bedeutung für den Werkstattechniker 
dürften auch die in verschiedenen Größen zur Schau 
gestellten Drehbänke sein, die neuerdings mehrfach 
mit Druckluftsteuerung ausgerüstet werden. An 
Hand zahlreicher Prüfmaschinen ist die Ermittlung 
der Materialeigenschaften, besonders auch der Be- 
arbeitbarkeit, demonstriert. Von besonderem Inter- 
esse sind auf diesem Gebiet die Dauerprüfmaschinen, 
welche den Zweck haben, die Ermüdungsneigung der 
metallischen Werkstoffe bei ihrer Wechselbean- 
spruchung durch Druck, Zug, Biegung oder Ver- 
windung zu ermitteln. Hier finden wir Prüfvorrich- 
tungen, bei denen 3000 Wechsel in der Minute ein- 
treten. Aus dem Gebiet der chemischen Material- 
prüfung seien die Korrosionsprüfverfahren erwähnt, 
die auf dem Prinzip der Gasdruckmessung oder auf 
elektrochemischen Messungen (Rostapparat mit 
Lösungsdruckmessung) beruhen. Auch die Prüfung 
auf Feuerbeständigkeit gegen Flammengase (Ver- 
zunderung) mögen hier Erwähnung finden. 


Auch im Rahmen der Nichteisenmetallprüfung 
ist dem Fachmann Gelegenheit geboten, manche Be- 
lehrung und Nutzanwendung für den eigenen Betrieb 
zu gewinnen. Die spanabhebende Bearbeitung ist 
an zahlreichen Maschinen gezeigt. Besonderes In- 
teresse dürfte auch die Lagerprüfung bieten, die an 
Hand der üblichen Apparate für die Prüfung von 
Lagermetallen gezeigt ist. Im engen Zusammenhang 
damit stehen die Schmieröluntersuchungen durch 
Viskositätsmessung usw., deren verschiedene Me- 
thoden an Hand der entwickelten Apparate auf- 
gezeigt werden. Es sei hier insbesondere auf die 
Prüfung der Schmierung nach Vieweg hin- 
gewiesen, bei der das Lager als Kapazität betrachtet 
und der Grad der Schmierung bzw. das Verhalten 
des Schmiermittels bei Belastung usw. durch Kapa- 
zitätsmessung bestimmt wird. Als ein besonders in- 
teressanter Teil der Prüfschau ist die im Rahmen 
der physikalischen Materialprüfung zur Darstellung 
gebrachte Röntgenuntersuchung der Metalle zu 
werten, die sich sowohl auf die Untersuchung der 
Gitterstruktur, wie auch auf die Feststellung von 
Materialfehlern mittels der Durchleuchtung er— 
streckt. Dem Besucher ist hier Gelegenheit gegeben, 
sich durch vorgeführte Durchleuchtungen von dem 
hohen praktischen Wert dieses neuesten Prüfver— 
fahrens der Metallkunde zu überzeugen. Den 
Glanzpunkt der Prüfschau bildet ein Hochspan- 
nungsprüffeld von ı Million Volt zur Prüfung 
von Hochspannungsisolatoren, das im Betrieb vor- 
geführt wird. 

Auch in der die Prüfschau umrahmenden Werk- 
stoffübersicht findet der Zellstoff- und Papierchemi- 
ker und -ingenieur manch Beachtenswertes. In er- 
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ster Linie interessieren hier die säurefesten Legie- 
rungen, von denen Hartblei, säurefeste Bronze, 
Chromnickel und andere zu den verschiedensten Ver- 
wendungszwecken in der chemischen Industrie in 
Form von Apparateteilen und dergl. dargestellt sind. 
Das Gegenstück dazu bildet die Korrosionsabteilung, 
eine Sammlung von Apparateteilen mit typischen 
Korrosionserscheinungen. An Hand zahlreicher 
Tafeln und Vergleichsobjekte wird der Beschauer 
über neuzeitliche Korrosionstheorien und die gegen- 
wärtig zur Verfügung stehenden praktischen Mittel 
zur Korrosionsbekämpfung orientiert. Hier sei ins- 
besondere auf die tabellarische Darstellung des elek- 
trolytischen Kessel-, Verdampfer- und Kondensator- 
schutzes verwiesen. 

In einer besonderen Abteilung finden wir in- 
struktive Darstellungen über neuzeitlichen Dampf— 
kesselbau. Hier sind Hoch druckkesseltrommeln aus 
spannungs- und alterungsfreiem Stahl zur Schau 
gestellt. Tafeln und Tabellen ermöglichen es, sich 
mit den Materialfragen des modernen Dampfkessel- 
betriebes eingehend vertraut zu machen. (Hierher 
gehören Fragen, wie die nach der zweckmäßigen 
Kesselbodenform; Korrosion infolge örtlicher Ueber- 
schreitung der Streckgrenze; Spannungsverteilung 
und Fließlinienbildung bei innerem Druck; Biege- 
versuche, Nietverbindungen und dergl.) In einer 
weiteren Abteilung ist Gelegenheit gegeben, sich 
über nahtlose Rohre und Gefäße zu unterrichten. 


Auch dem Papier begegnen wir in der Werk- 
stoffschau, und zwar ım Rahmen der Uebersicht 
über die elektrotechnischen Isolierstoffe. Dort hat 
die Vereinigung deutscher Preßspanfabrikanten 
Preßspan, getränkt oder ungetränkt, für Schwach- 
stromisolationszwecke ausgestellt. Ferner finden 
wir technische Vulkanfiber in ihren verschiedenen 
Anwendungsformen, ferner mit Glimmer belegte 
Papiere und eine Reihe von lackbestrichenen Pa- 
pieren, sogenannte Isolierpapiere, welche Durch- 
schlagsfestigkeiten bis zu 10 000 Volt besitzen und 
in der Radioindustrie viel Verwendung finden. Die 
wichtigste Form des Papieres zu Isolationszwecken 
ist jedoch die des Hartpapiers, das sind Papier- 
schichten, die mit Schellack oder Kunstharzen ge- 
tränkt, übereinandergelegt und hydraulisch gepreßt 
wurden. Derartige Papiere kommen von 0,2 mm an 
aufwärts bis zu beliebigen Schichtstärken in den 
Handel und haben speziell auch für Hochspannungs- 
isolation, z. B. für Kondensatorstützen, Durch- 
führungen von Freiluftleitern usw., in einigen Fällen 
mit Porzellan überworfen, Anwendung gefunden. 


Es würde zu weit führen, die zahlreichen Dar- 
bietungen der Werkstoffschau im einzelnen hier zu 
würdigen. Allgemein ist zu sagen, daß sie dem 
Fachmann reiche Belehrung und Information ge- 
währen wird. Inwieweit auch die breitere Oeffent— 
lichkeit einen Nutzen aus der Veranstaltung ziehen 
wird, ist eine andere Frage. Vielleicht hätte hier 
durch entsprechende Hinweise noch mehr getan wer- 
den können, um auch dem Laien die an und für sich 
spröde Materie der Werkstoffkunde näher zu brin- 
gen. Sicher ist aber, daß mit dieser Werkstoffschau 
ein Weg beschritten worden ist, der in ganz aus- 
gezeichneter Weise der Propaganda für Qualitäts- 
leistungen dient und ungemein befruchtend auf die 
deutsche Wissenschaft und die deutsche Wirtschaft 
zum Nutzen unseres Vaterlandes einwirken wird. 
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Technische Hochschule Darmstadt. 


Berichtigung. 

Seitens der Technischen Hochschule Darmstadt 
werden wir um Aufnahme folgender Richtigstellung 
gebeten. 

Der von der Gruppe Sachsen des Arbeitgeber- 
verbandes der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff-Industrie und von dem Verein Sächsi- 
scher Papierfabrikanten e. V. im Einvernehmen mit 
der Technischen Hochschule Dresden veranlaßte Ar- 
tikel „Papiermacherstudium an der Technischen 
Hochschule zu Dresden“ in Heft 43 des „Papier- 
Fabrikant“ 1927, S. 674, beschäftigt sich auch mit 
der „Papiermacherabteilung“ an der Technischen 
Hochschule Darmstadt und enthält insofern unrich- 
tige Angaben, als an der Technischen Hochschule 
Darmstadt keine „Papiermacherabteilung“, wohl 
aber die Möglichkeit des akademischen Studiums 
des Papieringenieurwesens nach der maschinentech- 
nischen und chemischtechnischen Richtung besteht. 

Ebensowenig tritt in Darmstadt die chemische 
Ausbildung der Studierenden des Papieringenieur- 
wesens gegenüber der mechanischen ın den Vorder- 
grund, wenn auch außer den Lehrstühlen für Papier- 
fabrikation und Papierprüfung ein Lehrstuhl für 
Cellulosechemie besteht. 

Die Technische Hochschule Darmstadt, die sich 
im Jahre 1904 als einzige Deutsche Hochschule be- 
reit fand, auf Anregung des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten für die Zwecke der wissenschaft- 
lichen Ausbildung des Nachwuchses der Papier- 
industrie einen Lehrstuhl für Papierfabrikation ein- 
zurichten, wird wie bisher auch in Zukunft auf die 
gründliche Ausbildung der Studierenden des Papier- 


ingenieurwesens in mechanischer und chemer 
Hinsicht besonderen Wert legen. 

Außerdem ist aber auch gerade in Dam«t:* 
die Möglichkeit des Studiums des Maschinenbire 
nach der Richtung der Papier- und Zellstoff- Irc 
strie gegeben. 

Im übrigen sei auf die Studien- und Prüfen. 
pläne und die nachstehenden Veröffentlichur«c 
über die Entwicklung und die Lehrziele der Fach 
richtung Papieringenieurwesen an der Techrixte 
Hochschule Darmstadt hingewiesen. 

1. Fr. Müller: Das Institut für Papıerahr- 
kation an der Großh. Technischen Hochechre 
zu Darmstadt (Festschrift Wochenblatt iv 
Papierfabrikation 1914, Seite 2267). 

2. E. Heuser: Das Institut für Cellulosechere 
der Technischen Hochschule zu Darm 
(Festschrift zum sojährigen Jubiläum des Ve- 
eins Deutscher Papierfabrikanten 1922, S. un 

3. Ki.: Zum 20 jährigen Bestehen des Lehrstuhl: 
für Papierfabrikation an der Technischen Hat: 
schule Darmstadt (Wochenblatt für Paper 
fabrikation 1925, Seite 811). 

4. K. G. Jonas: Ziele und Aufgaben des Irt- 
tuts für Cellulosechemie der Technischen Hib- 
schule Darmstadt (Papier-Fabrikant, Tech 
nischer Teil 1925, Seite 467, und Wochenb it 
für Papierfabrikation 1925, Seite 877). 

5. Fr. Müller: Entwicklung der Abteilung fr 
Papieringenieurwesen an der Technische 
Hochschule Darmstadt (Papier-Fabrikırt 
Technischer Teil 1925, Seite 619). 


WARME-WIRTSCHAFI 


Die neuen Werkstoff- und Bauvorschriften für Land- 
dampfkessel vom 12. Oktober 1926 bzw. 9. Juni 1927. 
Von Ziv.-Ing. Leo Friedländer, Berlin. 


Durch Erlaß des Bundesrates vom 17. Dezember 
1908 wurden allgemeine polizeiliche Bestimmungen 
über die Anlegung von Landdampfkesseln in Kraft 
gesetzt. Den allgemeinen polizeilichen Bestim— 
mungen sind in Anlage I und II die Material- und 
Bauvorschriften für Landdampfkessel beigefügt, die 
gemäB $ 2 als Bestandteil dieser Bestimmungen 
gelten. In $ 2 ist aber ausdrücklich festgelegt, daB 
die in Anlage I und II enthaltenen Material- und 
Bauvorschriften entsprechend den Bedürfnissen der 
Praxis und Ergebnissen der Wissenschaft fort- 
gebildet werden. 

Zu diesem Zwecke wurde die Deutsche Dampf- 
kessel-Normen-Komniission gebildet, die aber nur 
ein Vorschlagsrecht hatte und deren Beschlüsse erst 
durch Erlaß des Bundesrates Gesetzeskraft er— 
langten. Die Befugnisse der Deutschen Dampf- 
kessel-Normen-Kommission gingen durch Verord— 
nung des Reichsarbeits-Ministers vom 14. Dezem- 
ber 1923 auf den Deutschen Dampfkessel-Ausschuß 
über, in welchem neben den beteiligten Verbänden 
auch Vertreter des Reichsarbeits-Ministers und der 
Landesregierungen Sitz und Stimme haben. Die 
Beschlüsse des Deutschen Dampfkessel-Ausschusses 
sind aber ebensowenig bindend wie die der Deut— 
schen Dampfkessel-Normen-Kommission, da sie zu 
ihrer Rechtsgültigkeit der Zustimmung des Reichs- 
rates bedürfen. Der Unterschied zwischen beiden 
Gremien besteht in der Vertretung der Reichs- und 
Landesregierungen beim Deutschen Dampfkessel- 


Ausschuß, die bei der Normen-Kommission nicht 
bestand. 

Gleichzeitig mit der Einsetzung des Deutscher 
Dampfkessel-Ausschusses wurde mit der Verot 
nung des Reichsarbeits-Ministers vom 14. Dezem 
1923 der & 2 Absatz 1 der allgemeinen polizenica 
Bestimmungen über die Anlegung von Landdazp 
kesseln vom 17. Dezember 1008 abgeändert. A" 
anerkannte Regeln der Wissenschaft und Techru 
sollten fortan die Baustoff- und Herstellung 
schriften gelten, die von dem mit der gleichen Vet- 
ordnung eingesetzten Deutschen Dampfkescef ä. 
schuß aufgestellt und vom Reichsarbeits-Minzete: 
in Kraft gesetzt werden. Die Material- und Bar 
vorschriften nach Anlage I und II der allgemeine 
polizeilichen Bestimmungen vom 17. Dezember 10 
wurden außer Kraft gesetzt. Da die neuen. fora? 
geltenden Baustoff- und Herstellungsvor-chtiſter 
noch gar nicht vorlagen, so wurde zur Ausfulz“ 
des Vakuums bestimmt, daß die Material- und Bar. 
vorschriften vom 17. Dezember 1008 bis auf weitere: 
als anerkannte Regeln der Wissenschaft und Techn 
im Sinne des § 2 Absatz 1 in der neuen Fasiri 
gelten. 

Der Deutsche Dampfkessel-Ausschuß hat den- 
in seiner Mitgliederversammlung vom 18. Juni 194 
Werkstoff- und Bauvorschriften für Landdampt 
kessel beschlossen, die durch Erlaß des Rech“ 
arbeits-Ministers vom 15. September 19% mit Zu: 
stimmung des Reichsrates in Kraft gesetzt wurde 
Die Vorschriften dürfen vom Tage der Verkir 
dung, also dem 12. Oktober 1926, Anwendung finden. 
müssen jedoch vom 1. Januar 1928 ab Anwendung 
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finden. Ferner ist in der gleichen Verordnung be— 
stimmt, daß bei Neugenehmigung alter Kessel nach 
$ 24 oder bei erneuter Genehmigung solcher Kessel 
nach $ 25 der Gewerbeordnung die bis zur Verkün- 
dung der neuen Werkstoff- und Bauvorschriften 
geltenden Material- und Bauvorschriften für Land- 
dampfkessel angewandt werden dürfen. 

Die Rechtslage ist demnach folgende: 

Die allgemeinen polizeilichen Bestimmungen 
über die Anlegung von Landdampfkesseln vom 


17. Dezember 1908 gelten bis auf die Veränderung 
der $$ 2 und 18 weiter. 


Eine wesentliche Abände- 
rung trat bei den in Anlage I und II der allgemeinen 
polizeilichen Bestimmungen enthaltenen Material- 
und Bauvorschriften ein. Für den Bau neuer Kessel 
dürfen diese Vorschriften vom 1. Januar 1928 ab über- 
haupt nicht mehr angewendet werden. Aber auch 


» bis zu diesem Zeitpunkt ist die Aufstellung eines 


neuen nach den Material- und Bauvorschriften vom 
17. Dezember 1908 hergestellten Kessels nur in Aus- 
nahmefällen gestattet. 

Anders ist die Sachlage bei Neugenehmigung 
alter Kessel oder erneuter Genehmigung solcher 
Kessel nach $ 24 und 25 der Gewerbeordnung. Für 
diese dürfen die bis zur Verkündung der neuen 
Werkstoff- und Bauvorschriften geltenden Material- 
und Bauvorschriften zeitlich unbegrenzt angewendet 
werden. Die Verordnung des Reichsarbeits-Ministers 
vom 15. September 1926 ist in diesem Punkte sehr 
dehnbar und auch unbestimmt. Es ist den Dampf- 
kessel-Ueberwachungsvereinen als den die Verord- 
nung ausführenden Organen überlassen, welche 
Material- und Bauvorschriften sie in den einzelnen 
Fällen anwenden wollen. Dies um so mehr, als gar 
keine Richtlinien gegeben wurden, in welchen Fällen 
die alten oder die neuen Vorschriften Anwendung 
finden. Vielfach ist die Verordnung von 15. Sep— 
tember 1926 dem Dampfkessel-Ueberwachungsverein 
gar nicht bekannt, er wendet bei Neugenehmigung 
alter Kessel ohne weiteres die neuen Werkstoff- 
und Bauvorschriften an. Dies kann zu einer erheb- 
lichen Schädigung des Kesselbesitzers führen. Es 
kommt sehr oft vor, daß ein vorhandener Kessel an 
einer anderen Stelle desselben Betriebes aufgestellt 
wird. In diesem Falle ist eine erneute Genehmigung 
erforderlich. Der Betriebsdruck kann schon nach 
$ 2ı der allgemeinen polizeilichen Bestimmungen 
herabgesetzt werden, wenn Werksbescheinigungen 
nicht vorhanden sind. Eine weitere Herabsetzung 
des Betriebsdruckes kann bei Anwendung der neuen 
Werkstoff- und Bauvorschriften erfolgen, so daß 
der Kessel unter Umständen für den Betrieb nicht 
mehr zu verwenden ist. 

. Insbesondere werden die neuen Vorschriften 
über „Berechnung der Blechdicken von Kesselböden 
ohne Verankerung gegenüber innerem Ueberdruck“ 
auch bei Neugenehmigung alter Dampfkessel an— 
gewendet. Dies sogar schon zu einem Zeitpunkt, 
zu dem dieselben noch gar keine Gesetzeskraft 
hatten. Die neuen Werkstoff- und Bauvorschriften 
vom 12. Oktober 1926 bringen in dieser Beziehung 
keine Aenderung der alten Vorschriften vom 17. De- 
zember 1908. Der Abschnitt VIII B der neuen Vor- 
schriften über die Berechnung gewölbter Böden ohne 

erankerung gegenüber innerem Ueberdruck stimmt 
örtlich überein mit dem Absatz VI der allgemeinen 
Vorschriften. Lediglich in einem Vermerk zu Ab— 
schnitt VIII B ist eine neue Fassung abgedruckt. 
Erst durch Verordnung des Reichsarbeits-Ministers 
vom 25. Mai 1927, veröffentlicht am 9. Juni 1927, ist 
die neue Fassung des Absatzes VIIIB in Kraft ge- 
setzt. Aber auch hierbei ist ausdrücklich bestimmt, 
daß bei Neugenehmigung alter Kessel oder erneuter 
Genehmigung solcher Kessel, die bis zur Verkün- 
dung der neuen Werkstoff- und Bauvorschriften 
geltenden Material- und Bauvorschriften für Land- 
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dampfkessel Anwendung finden dürfen. Fest- 
zustellen ist jedoch, welche Material- und Bauvor- 
schriften bis zur Verkündung der neuen Werkstoff- 
und Bauvorschriften Geltung hatten. Durch Ver- 
ordnung des Reichsarbeits-Ministers vom 14. De- 
zember 1923 wurden die Material- und Bauvor- 
schriften zwar außer Kraft gesetzt, sollten aber bis 
auf weiteres als anerkannte Regeln der Wissen- 
schaft und Technik im Sinne des $ 2 Absatz ı gelten. 
Hieraus ergibt sich, daß nur die Material- und Bau- 
vorschriften vom 17. Dezember 1908 bis zur Verkün- 
dung der neuen Werkstoff- und Bauvorschriften 
Geltung hatten. 

Die wesentlichen Abweichungen der 'neuen 
Werkstoff- und Bauvorschriften von den alten be- 
stehen in folgendem: 


A. Werkstoffvorschriften., 


Bisher wurden für Niete, Anker, Stehbolzen 
und Stahlgußteile Werksbescheinigungen nicht ver- 
langt. Nach den neuen Vorschriften müssen auch 
für diese Teile Werks- bzw. Sachverständigen- 
bescheinigungen beigebracht werden. Für sämt- 
liches Material mit einer Festigkeit von 44 kg/mm? 
und darüber hat die Prüfung des Materials durch 
Sachverständige zu erfolgen. Dem Sachverständigen 
ist auf Verlangen die Herstellungsart und die che- 
mische Zusammensetzung bekannt zu geben. Auch 
hat er das Recht, dem Fertigungsvorgang beizu- 
wohnen. Ueber die Zurichtung der Probestäbe und 
die Abnahme der Werkstoffe enthalten die neuen 
Vorschriften nur unwesentliche Aenderungen. Da- 
gegen hat der Abschnitt über die Werkstoffe selbst 
sehr wesentliche Aenderungen erfahren. Schweiß- 
stahl (in den alten Vorschriften noch Schweißeisen 
genannt), über den im zweiten Teil der alten Mate- 
rialvorschriften genaue Bestimmungen enthalten 
sind, und der früher für sämtliche Kesselbaustoffe 
verwendet werden durfte, soll nur noch für Niete 
verwendet werden. Für Bleche, Winkeleisen, Anker 
und Rohre ist Flußstahl zu verwenden. Die Zahl 
der Blechsorten ist um eine auf vier vermehrt. Die 
geringste Festigkeit beträgt 35 kg/mm?, die höchste 
56 kg/mm? bei 36 kg/mm? bzw. 47 kg/mm? Berech- 
nungsfestigkeit. Für Teile des Kessels, die gebördelt 
werden oder im ersten Feuerzuge liegen, dürfen 
jetzt Bleche bis 50 kg/mm? Höchstfestigkeit gegen 
früher 41 kg/mm? Höchstfestigkeit Verwendung 
finden. Für Mantelbleche, die nicht gebördelt und 
von den Heizgasen nicht bestrichen werden, ist 
sogar ein Werkstoff von höherer Festigkeit als 
6 kg / mm? zulässig. Für Nieteisen, Anker und 
Stehbolzen beträgt die Zugfestigkeit 34—42 kg/mm?, 
ausnahmsweise 5o kg/mm? Für Wasser- und 
Ankerrohre ist Flußstahl von 35 kg/mm? Mindest- 
festigkeit bei mindestens 20% Dehnung zu verwen- 
den. Legierter Baustoff ist zulässig, muß aber 
denselben Anforderungen entsprechen. Für Rohre, 
die für Kessel bis 16 atü bestimmt sind, genügt die 
Werksbescheinigung. Für Rohre in Kesseln über 
16 atü muß die Abnahme durch Sachverständige er- 
folgen. Die Vorschriften über die Art der Abnahme 
von Rohren sind wesentlich erweitert und verschärft. 
Vollkommen neu sind die Bestimmungen über Stahl- 
guß und andere Werkstoffe. Zulässig ist Stahlguß 
jeder Herstellungsart von mindestens 35 kg/mm? 
Festigkeit. Die Bestimmungen über Kupfer wurden 
erweitert. 

Der Abschnitt über Kesselteile ist ebenfalls neu 
und betrifft in der Hauptsache fertige Trommeln 
mit angekümpelten Böden, wie sie bei Höchstdruck- 
kesseln Verwendung finden. 


B. Bauvorschriften für Landdampfkessel. 


Die Bauvorschriften können als abgeschlossen 
nicht angesehen werden. und haben auch bereits 
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durch die Verordnung des Reichsarbeits-Ministers 
vom 25. Mai 1927 eine Aenderung erfahren. Der 
Abschnitt über Schweißung und Bearbeitung im 
Feuer ist erheblich erweitert. Trotzdem ist dem 
Fortschritt der Schweißtechnik nicht ausreichend 
Rechnung getragen und die Anwendung des 
Schweißens noch sehr eingeschränkt. Die Festig- 
keit beträgt 0,3—0,9 der Festigkeit des Werkstoffes. 
Es bleibt dem Hersteller überlassen, welche Festig- 
keit er seiner Schweißnaht zuerkennt. 

Die Formel für die Berechnung der Blech- 
dicken zylindrischer Dampfkesselwandungen mit 
innerem Ueberdruck hat sich nicht geändert. Da- 
gegen hat die Sicherheitszahl eine Aenderung er- 
fahren. Auch die weiteren Abschnitte über die Be- 
rechnung der Blechdicken von Flammrohren und 
ebenen Wandungen enthalten nur geringfügige 
Aenderungen. Der Abschnitt über die Berechnung 
der Blechdicken von Kesselböden ohne Veranke- 
rung gegenüber innerem Ueberdruck wurde nach- 
träglich durch die Verordnung des Reichsarbeits- 
Ministers vom 25. Mai 1927 grundlegend geändert. 
Die Aenderung ist eine Folge der vielfach auf- 
getretenen Krempenanbrüche, die man auf einen zu 
kleinen Krempenhalbmesser zurückführte. Dem- 
gemäß wurde bestimmt, daß der Krempenhalbmesser 
nicht kleiner als !/ıo des Bodendurchmessers und 
der Wölbungshalbmesser des Bodens nicht größer 
als der Bodendurchmesser sein darf. Die Stärke des 
Bodens ist durch Einfügung des Wertes y in hohem 
Maße abhängig von dem Verhältnis des Krempen- 
halbmessers zum Bodendurchmesser. Außerdem ist 
noch ein Zuschlag von 2—3 mm vorgesehen. 

Bei den weiteren Abschnitten wurden wesent- 
liche Aenderungen nicht vorgenommen. Bei dem 
Abschnitt Wasserkammer- und Teilkammerkessel 
ist durch Verordnung vom 25. Mai 1927 nachträglich 
bestimmt, daB bei Herstellung der hinteren unteren 
Kante der vorderen Wasserkammer durch Krem- 
pung eine Beobachtungsmöglichkeit derselben nicht 
erforderlich ist. 

Auch die neuen Werkstoff- und Bauvorschriften 
für Landdampfkessel können nur als Uebergangs- 
vorschriften angesehen werden. Der Deutsche 
Dampfkessel-Ausschuß hat die Aufgabe, die Vor- 
schriften nach den Bedürfnissen der Praxis und den 
Ergebnissen der Wissenschaft fortzubilden. Die 
Steigerung des Betriebsdruckes auf 100 atü und 
darüber und die fortschreitende Qualitätsverbesse- 
rung der Werkstoffe werden sehr bald Abände- 


rungen erfordern. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Das erste Pergamyn und sein Werdegang. 


Ob Herr R. E. in Nr. 41 des „Papier-Fabrikant“ 
Anspruch machen kann, der erste Hersteller von 
„Pergamyn“ gewesen zu sein, bedarf wohl noch 
ciner Nachprüfung. 

Jedenfalls ist mir bekannt, daß die Firma Jgnaz 
Spiro & Söhne in Böhmisch-Krumau die erste 
Fabrik gewesen ist, der die Erzeugung von Per- 
wamyn, Pergamentimitation und fettdichten Papieren 
gelungen war und welche diese Artikel erstmalig 
auf den Markt gebracht hat. 

Bezüglich der Verwendung von Sulfitstoff in den 
siebziger Jahren von der Zellstoffabrik L.öhnberger- 
hütte liegt insofern ein Irrtum vor, als diese Fabrik 
erst am S. September 1879 gegründet und 1880 erst- 
malig in Betrieb genommen ist. 

Walter Sembritzki. 
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Papierkunde. 


Der zweite Abend der von der Humbnoldt-Eı®. 
schule veranstalteten Vortragsreihe wurde im Ha- 
der Papierzeitung abgehalten, und zwar wegen . 
großen Beteiligung in zwei Abteilungen. Zuerst + 
ledigte Herr Redakteur Frank noch einige tie- 
retischen Fragen, unter anderem sprach er von c. 
Wichtigkeit der Bestimmung der Längs- und Qie- 
richtung. In drei kleinen Versuchen stellte er de 
fest: 

I. Aus einem Stück Papier schnitt er einen Kre 
und legte diesen ins Wasser. Das Papier faitete sc. 
in der Längsrichtung zusammen. 

2. Von einem quadratischen Stück Pape: 
tauchte er eine Längs- und eine Querseite in 
Wasser. An den entstehenden Wellenlinien war da 
gleiche Ergebnis festzustellen. 

Für den dritten Versuch schnitt er zwei Stress 
in gleicher Länge und Breite aus der Längs tzi 
Querrichtung eines Bogens, die er freischwein 
übereinanderlegte. Der elastischere Streifen erz: 
die Längsrichtung. 

Nachdem er den Luftfeuchtigkeitsmesser er 
wähnt hatte, ging er ausführlich auf den Schoppe: 
schen Festigkeitsprüfer ein, mit dem er Prujur ger 
vornahm. Zum Schlusse sprach er über andere zt 
bräuchliche Prüfungen (Biegen, Falzen t% 
Knautsch- und Handwasch- Versuche). H. J. b. 


PERSONALIEN 


Dr. Friedrich Bergius, der bahnbrecher: 
Führer auf dem Gebiete der Veredelung der Ki 
durch ihre Ueberführung in flüssige Brennstoffe. vt 
von der mathematisch-naturwissenschaftlichen Fa 
kultät der Universität Heidelberg anläßlıch seines 
43. Geburtstages zum Dr. phil. nat. honors ar 
ernannt worden. Das von dem Dekan der Fakultas. 
Prof. Erdmannsdörfer, überreichte Den 
spricht aus, daß sie in dem Gefeierten „den re 
bewußten Forscher und mutigen Techniker ehrt ber 
wissenschaftliches Können, Ausdauer und wirtschatt- 
licher Weitblick vermocht haben, vom Laboratoriz~ 
versuch bis zur großtechnischen Verwirklichung ent- 
scheidend und als Erster an der größten chemische” 
Aufgabe unserer Zeit zu wirken, der Verwandter 
der Kohle in flüssige Brennstoffe“. 

* 


im 


Der bisherige wissenschaftliche Hilfsarbeiter ? 
Staatlichen Materialprüfungsamt, Abteilung t 
Papier und Textilien, Herr Dr. Korn, wurde n7 
Professor und ständigen Mitglied des Matera 
prüfungsamtes ernannt. 


e — —v— 
ZEITSCHRIFTEN SCHAU 
2232 — ———— c ——— ů———————— 


M. Birot: Das Papierwesen in Indochina. . 


Papeterie Franc.“ 64, 14, 38. 61 (1927). 

Nach einer anziehenden Schilderung der Ert 
wicklung des Papierwesens in Indochina werder de 
dort verarbeiteten Rohstoffe beschrieben. In er 
linie dienen dazu die Stengel zweier Gewächse 1 
der Familie der Thymelaceen, Cay-Gio urd Car 
Cauh, weniger die Rinde der Broussonetia papvfr 
fera, Cay-Ginong genannt. Für die Zukunft komme” 
noch in Betracht: Reisstroh von Oryza Sativa. die 
Stengel der Grasart Imperata cylindrica, Traub ve. 
nannt, und zuletzt, aber nicht als geringster. der 
Bambus, dem besonders das Wort geredet wird. De! 
geprüfte indochinesische Bambuszellstaff enth3! 
03,5 Cellulose, 5.7 Lignin, 0.7 Aschenbestandtt 
und eignet sich, wenn nach den für die Aufschiwßurt 
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von Esparto bewährten Regeln behandelt, vorzüglich 
zur Papierfabrikation. Br. 


Glanzverminderung und Beschwerung von Kunst- 
seide. „Dyestuffs“, 27, 181 (1926). 
Als Vorzug der Kunstseide wird ziemlich all- 


gemein ihr Hochglanz genannt, der denjenigen na— 


türlicher Seide übertreffe. Gleichwohl sind von Zeit 


zu Zeit Bestrebungen im Gange, ein geeignetes Ver— 
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fahren aufzufinden, um ihr das glasige und metalli- 
sche des Glanzes fortzunehmen und gleichzeitig das 
Gewicht zu erhöhen. Die bisherigen Erfolge waren 
günstigenfalls eine erhebliche Verminderung des 
Glanzes; aber es verlor die Faser auch an Griffig- 
keit und im Verlaufe der weiteren Behandlung be- 
kam sie eine unangenehme Steife. Frei von diesen 
Mängeln soll nachfolgendes Verfahren sein. Man 
bringt die Seide zuerst in ein lauwarmes Bad von 
2 bis 3% Schwefelsäure, bewegt sie darin hin und 
her, taucht sie dann in ein zweites wässeriges Bad 
aus 3 bis 5% Bariumchlorid bei 70° C, worin sie 
20 bis 30 Minuten verweilt, bis alles ausgefällte 
Bariumsulfat auf der Faser niedergeschlagen ist. Im 
Färbbade verhält sich solche Kunstseide einwand- 
frei, doch darf ihm kein Glaubersalz beigemengt 
werden. Br. 


James d’A Clark: Zellstoff- und Papierfabrikation in 
Nordamerika. „Pulp Paper Magazine“ 25, 119 (1927). 
In dem vorliegenden Teile seiner Rede kommt 
Vf. auf die neueren Bestrebungen des Bleichens bei 
hoher Stoffdichte zu sprechen. Die Papierindustrie 
betrachte es gleichsam als Axiom, daß mit wach- 
sender Stoffdichte der Bedarf an Bleichlösung ab- 
nehme, und sie habe, auf diesem anscheinend zwei- 
felsfreien Grundsatze fuBend, eine Reihe neuer 
Bleichverfahren aufgebaut. Durch genaue praktische 
Versuche werde aber jene Meinung widerlegt. Stoff- 
dichten zwischen 3 und 20% lassen sowohl mit Na- 
tronzellstoff als auch Sulfitzellstoff keinerlei Unter- 
schiede im Bleichlaugenverbrauch erkennen; nur an 
Zeit und Dampf werde gespart. Mit einer gegebe- 
nen Menge Bleichmittel könne bei hoher Stoffdichte 
keine bessere Farbe erzielt werden als bei geringer 


Stoffdichte, sofern letzterer genügend Zeit gelassen 
wird. Br. 


J. Wington Aitken: Wert der Photomikrographie. 
„Paper Trade Review“ 86, 1968 (1926). 

Die Beobachtung des Fasergefüges mit Hilfe 
einer Projektionslampe gibt in sehr anschaulicher 
Weise Kunde von dem Wirkungsgrad der Holländer- 
arbeit. Aufschlußreicher ist aber die photomikrogra- 
phische Festlegung des im Mikroskop geschauten 
Bildes. Diese Darstellungsart beweist auch besser 
als viele Worte; sie vermag in dem häufig vorkom— 
menden Falle von Beanstandung der Ware deren 
Ueberlegenheit gegenüber dem etwa entgegengehal- 
tenen Wettbewerbsmuster überzeugender darzutun. 
Auch über Ungleichmäßigkeit oder sonstige Fehler 
des Papiers und deren Ursachen gewinnt man rasch 
ein sicheres Urteil und kann beizeiten auftretende 
Mängel abstellen. Br. 


André Bréguet. Beziehungen zwischen dem Alter 
der Cellulose und den Eigenschaften der daraus 
gefertigten Nitrocellulose. „Matières plastiques“ 
3, 71 (1927). 

Gegenstand der Untersuchung war die Frage, 
ob das Alter des auf Zellstoff verarbeiteten Holzes 
die Eigenschaften der daraus gefertigten Nitro— 
cellulose beeinflusse. Einem 48 Jahre alten Pappel- 
stamme wurden vier Holzproben gleichmäßig an— 
steigenden Alters entnommen, im Autoklaven ver— 
mittels Natronlauge aufgeschlossen und vorsichtig 
gebleicht. Aschengehalt, Kupferzahl sowie die Ge- 
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halte dieser vier Muster an a-, f- und y-Cellulose 
erwiesen sich als nur wenig voneinander abweichend; 
das gleiche gilt von der Quellbarkeit in Wasser. 
Nach dem Nitrieren waren die Stickstoffgehalte 
gleich, die Viskositäten der 2%igen Acetonlösung 
aber wesentlich verschieden, und zwar regel- 
mäßig abnehmend mit steigendem 
Alterdes Holzes. Es wird die Hypothese auf- 
gestellt, daB Nitrocellulosen geringer Viskosität sich 
ableiten von einfach gebauten, wenig polymerisier- 
ten Cellulosen, wogegen dickflüssige Nitrocellulosen 
komplex gebauten, stark polymerisierten Cellulosen 
entsprechen. Auch in dem Falle, daß der Nitrier- 
vorgang selbst nicht ganz ohne Einwirkung auf die 
Molekülgröße der Cellulose bleibt, läßt sich hiernach 
annehmen, daß in jedem Zellstoff des Handels kein 
einheitliches Gebilde, sondern eine Stufenleiter von 
Cellulosen vorliegt. Br. 


G. Kimpflin: Zellstoff aus Stroh. 
267 (1927). 

Salpetersäure mit 50 bis 606% HNO; greift 
a-Cellulose kaum an, wandelt aber die damit ver- 
gesellschafteten Fremdkörper, insbesondere Lignin, 
in wasserlösliche, gelb gefärbte Nitrosoketone und 
andere Stoffe um. Durch Behandlung von trocknem 
Weizenstroh mit solcher Salpetersäure und nach- 
folgendes Bleichen gewinnt man daraus in einer 
Ausbeute von etwa 37% einen weißen, schönen 
Zellstoff, dessen Aschengehalt nur 1,6%, Kupfer- 
zahl 3,2% beträgt und der mit Phloroglucin und 
Methylenblau keine Reaktion liefert. Als wertvolles 
Nebenprodukt entsteht Oxalsäure. Br, 


„Papeterie“ 49, 


Paul Bary: Lösemittel für 
plastiques“, 3, 131 (1927). 
In den Industrien der Kunstseide, plastischen 
Massen usw. verdienen größere Beachtung die kon- 
zentrierten wässerigen Lösungen gewisser anorga- 
nischer Salze, insbesondere der Thiocyanate; letztere 
könnten mit Vorteil an Stelle der gegenwärtig be- 
nutzten Lösemittel Verwendung finden, Damit eine 
wässerige Salzflüssigkeit auf Cellulose lösend ein- 
wirke, muß ihr Siedepunkt mindestens 133° C und 
ihre Viskosität bei 100“ etwa das 3,3 fache derjeni— 
gen von Wasser bei 20° betragen. Behufs Auflösung 
des Zellstoffes erhitzt man ihn mit samt der Salz— 
lösung auf mindestens 90“ C, wobei die Faser zu— 
nächst quillt und dann zu einem kolloiden Sole pep— 
tisiert wird. Br. 


Cellulose. „Matièrès 


Arthur Selwyn-Brown: Geschichte des Verbandes 
amerikanischer Papier- und Zellstoffmacher, 1878 
bis 1927. Beilage zum „Paper Trade Journal“, Fe- 
bruar 1927. 

In einem vornehm ausgestatteten, an Bildern 
reichen Hefte feiert das „Paper Trade Journal“ das 
50 jährige Bestehen des am 28. August 1878 in 
Saratoga-Springs gegründeten Verbandes der ameri— 
kanischen Papier- und Zellstoffmacher. Zu dieser 
Körperschaft gehörten von Anbeginn zahlreiche 
hohe Regierungsbeamte, Volksvertreter und andere 
Persönlichkeiten in hervorragender Lebensstellung. 
Fast jedes Blatt gibt interessante Belege für die er— 
folgreichen Bemühungen jener Führer auf dem Ge— 
biete der amerikanischen Papierindustrie. Ihnen ist 
es in erster Linie zu danken, wenn heute die ameri— 
kanische Papierindustrie zu einer wirtschaftlichen 
Macht geworden ist, die einen Ehrenplatz unter den 
maßgebenden Gewalten des Landes behauptet. Br. 
Der Ingersoll-Glarimeter. „Paper Trade Review“ 
48, Vol. 87, 60 (1927). i 

Es wird Konstruktion und Anwendung des in 
Amerika zur Glanzmessung von Papier vielfach be- 
nutzten Ingersoll-Glarimeters beschrieben. K. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- UND PAPIER-CHEMIKER UND -INGENIEURE 


zu der am Freitag, den 2., und Sonnabend, den 3. Dezember 1927, im Hause de 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW7, Friedrich-Ebert-Str. 27, stattfindenden 


Hauptversammlung 1927 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Einladung 


Vorläufiges Programm 
(Aenderungen vorbehalten). 


Freitag, den 2. Dezember 1927, vormittags 9 Uhr: 


Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1927. 


Dr. Hans Clemm und Dr. Erich Opfermann. 


Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlages für das Jahr 1928. 
Berichterstatter die Herren Direktor R.Schark und Alexander Wendler. 
Bericht des Vorsitzenden, Herrn Professor Dr. C. G. Schwalbe über die Tätigkeit der Berliner Bezirks 


gruppe des Vereins im Jahre 1927. 


Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 


Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. 


Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversammlung, also bis : un 


18. November ds. Js. beim Vorsitzenden eingereicht sein). 


Verschiedenes. 


Vorträge: 


1. Professor Dr. H. Pringsheim, Berlin: Ueber den Verteilungszustand der Acetylcellulose. 
2. Dr. F. Rühle mann. Wolfsgrün: Kritische Betrachtungen über Pappenfabrikation. 


3. Fr. Arledter, Köln-Kalk: Ueber Papierleimung. 
4. Dr. Walter Brecht, Augsburg: Neue Verfahren der Betriebskontrolle in Papiers und Halbstof- 


fabriken. 


Berichterstatter die Herren Kommeriienrit 


N 


5. Dr. J. Hausen, Berlin: Neuerungen auf dem Gebiete der Laugeneindampfung. 


Sonnabend, den 3. Dezember 1927, vormittags 9 Uhr: 


I. Fachausschuß für die Faserstoff-Analysen- Kommission: 
Referat von Professor Dr. C. G. Schwalbe, Eberswalde: Ueber die Bestimmung der Alpha, Cellulo. 


II. Vorträge: 


e 


des Fachausschusses und des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker un 


. Professor Dr. K. G. Jon as, Darmstadt: Ueber den gegenwärtigen Stand der Ligninforschung. 
. Oberingenieur Ze its ch, Warmbrunn: Neuerungen an Papiers und Kartonmaschinen. 
Direktor A. Frohberg. Wartha: Die Wirtschaftlichkeit des Sulfit- Cellulose-Kochprozesses. 


Dipl.-Kaufmann Karl Beck, Bergisch-Gladbach: Rationalisierung auch im Rechnungswesen. 


und Zellstoff- Industrie. 


Dipl.-Ing. Roettinger, Hersfeld: Neuzeitliches Verfahren der Heißlufttrocknung in der Papier-, Pappe” 


Im Rahmen der Hauptversammlung finden außerdem am Donnerstag, den 1. Dezember folgend 


Sitzungen statt: 
I. Vormittags 91/2 Uhr im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Grashof-Zimmer) genenan interne Sitzung 


über das in Breslau festgelegte Arbeitsprogramm, Anträge und Referate. 
Dr. E. Opfermann. (Mitglieder sind nach vorheriger schriftlicher Anmeldung willkommen.) 


II. Nachmittags 3 Uhr Vorstandssitzung im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Grashof- Zimmer. nn 
Vorstandssitzung wird gegebenenfalls eine gemeinsame Sitzung mit dem Fachausschuß und der Fasersto® 


Analysen-Kommission vorausgehen. 


vorgesehen. 


Gesellige Veranstaltungen: 


Ingenieure. Aussprache 
Obmann: Der Geschäftsiuhre 


Für Freitag, den 2. Dezember, ist eine zwanglose Zusammenkunft aller Mitglieder mit ihren Damen 


Der Treffpunkt wird noch bekanntgegeben. 
Am Sonnabend, den 3. Dezember, abends 8 Uhr, findet im Hotel Kaiserhof ein gemeinschaftliches 


Abendessen mit Damen (Gesellschaftsanzug\ und nachfolgendem Tanz statt. Wegen der Teilnehmerkarten 
erfolgt noch genaue Mitteilung. Gleichzeitig wird darauf hingewiesen, daß es zweckmäßig ist, sich beizeiten 


wegen der Zimmerbestellung umzutun. 


Der 


u —— aaa 
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Vorsitzende: 
Clemm. 


Der Geschäftsführer: 


Opfer mann. 


Der Schriftführer: 
Schar k 
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Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Aufrollvorrichtung für Papier- und Stoffbahnen 
mit zwei Tragwalzen. 


D. R. P. 450 634, Kl. 55e, Gr. 7, vom 7. 12. 24. 

Robert Martin in Dreiwerden bei Mittweida, Sa. 
Die Tragwalzen 2, 3 für die Wickelstange 5 
werden von einer beiden Tragwalzen gemeinsamen 
Antriebswalze ı beliebigen Durchmessers gleich- 


zeitig durch Reibung der Mantelflächen angetrieben, 
wobei die für die Tragwalzen erforderliche unter- 
schiedliche Umfangsgeschwindigkeit durch Schlüp- 


„ fung zwischen den Tragwalzen und der Antriebs- 


925 A de 
A Bi 1* 
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walze sich von selbst einstellt. Beim Aufrollen 
starker und starrer Bahnen werden diese zwischen 
Antriebswalze 1 (Abb. 2) und Tragwalze 2 hindurch- 
geführt und dann der Wickelstange 5 zugeführt und 
von dieser aufgerollt. 

Verfahren zur Herstellung verstärkter Papierbahnen 
und Klebstoffauftrag vorrichtung zur Ausführung 
des Verfahrens. 

D. R. P. 450 311, Kl. 54 d, Gr. 6, vom 17. 5. 25. 
Großbritannien 30. 7. 24. 

Walter Kirchhof in Bielefeld. 
Die einzelnen Papierstreifenträger sind hinter- 
oder übereinander versetzt gelagert und in den 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Zwischenräumen sitzen die Auftragsvorrichtungen, 
von wo aus eine gemeinsame Aufnahmewalze die 
übereinanderliegenden Papierstreifen so aufnimmt, 
daß durch entsprechenden Druck beim Aufwickeln 
ein Aufeinanderpressen der übereinanderliegenden 
Schichten und ein festes Verkleben derselben zu 
einer neuen, beliebig benetzbaren Papierbahn ein- 
tritt (Zeichnungen). 


Spinnmaschine für künstliche Wolle, Stapelfaser 
oder Kunst-Schappe. 
D. R. P. 450 565, Kl. 29a, Gr. 6, vom 20. 7. 26. 
C. G. Haubold A.-G. in Chemnitz. 
Die Aufnahmevorrichtung für die gesponnenen 
Faden- oder Faserbündel ist als Doppelhaspel c, d 


ausgebildet, dessen unterer Haspel d in ein zweites 
Fäll- oder Nachbehandlungsbad e eintaucht. 


Verfahren zur Nutzbarmachung des Heizwertes von 
Sulfitlaugen durch Mischen mit heizkräftigen Brenn- 
stoffen. 

D. R. P. 450 719, Kl. 10 b, Gr. 11, vom 21. 5. 24. 
Zellstoff-Fabrik Waldhof in Mannheim-Waldhof. 

Die anfallende, nicht brennbare dünne Ablauge 
wird zusammen mit einem festen Brennstoff ge- 
mahlen und die dadurch entstehende Trübe wird ein- 
gedampft. Diese kann wie flüssige Brennstoffe ver- 
brannt werden. Der anfallenden Trübe kann aber 
auch vor dem Eindampfen durch Filtern, Abschleu- 
dern oder dergl. Flüssigkeit wieder entzogen und 
9 Produkt kann neuen Mahlungen zugesetzt 
werden. 


Verfahren zur Herstellung von Gewebeprägung auf 
Papier mittels Walzen, die mit gewebeähnlicher 
Prägung versehen sind. 


D. R. P. 450 883, Kl. 54d, Gr. 1, vom 30. 12. 24. 
Jean Dové in Ragaz, Schweiz. 

Die Papierbahn wird zunächst zwischen einem 
Walzenpaar durchgeführt, dessen eine Walze das 
Bild für die Querfäden des Gewebebildes trägt, 
während die zweite Walze glatt ist, und wird so- 
dann zwischen einem zweiten Walzenpaar durch- 
geführt, dessen eine Walze das Bild für die Längs- 
fäden des Gewebebildes trägt und dessen andere 
Walze glatt ist, so daß die Prägung der Querfäden 
auf der einen und die Prägung der Längsfäden auf 
der anderen Seite der Papierbahn erfolgt. 


A iin 
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Oesterreich. 


Belagmasse für Dachpappe oder dergl. und Ver- 
fahren zur Herstellung der Dachpappe. 
Oesterreichisches Patent 107069 vom 25. 8. 27. 
Aktiengesellschaft der Vereinigten Asphalt- und 
Baumaterialienwerke Wien - Florisdorf - Wopfing 
(Otto Grafe's Nachf. N. Scheffler) und Franz 
Schmid in Wien. 


St. Anne’s Board Mill Company Limited und 
Roland Blyth Heys in Bristol, Großbritannien. 
Oesterreichisches Patent 107 172 vom 10. 9. 27. 


Saugwalze. 
(Mit Zeichnung.) 


Aluminium-Walzwerke Singen, Dr. Lauber. Neher 
Co., G. m. b. H. in Singen, Hohentwiel. 
Oesterreichisches Patent 107 175 vom 15. 4. 27. 

Deutschland 9. 2. 25. N 
Tapete von tekkoartiger Wirkung, z. B. eine 
Aluminiumtapete. 
Diese Tapete besteht aus einer Papierbahn, die 
mit Hilfe eines geeigneten Klebstoffs mit einer 
Bahn aus Metallfolie vereinigt ist. 


Finnland. 


Filzwäsche für Papiermaschinen. 


Finnisches Patent 11 580 vom 26. 3. 26. 
Eduard von Asten, Eupen, Belgien. 


Anordnung an Schabern für Papiermaschinen. 
Finnisches Patent 11 590 vom 13. 11. 24. 
Vickerys (1920) Ltd., London. 


Verfahren zum Trocknen von Holz und Holzwaren 
und dergl. im Vakuumtrockenofen. 
Finnisches Patent 11604 vom 8. 4. 25. 
Ragnar, Leopold Boije, Helsingfors. 


Verfahren zum Trocknen von Papierbahnen u. dergl. 
Finnisches Patent 11 587 vom 20. 11. 25. 
John Edvards Alexander, Port Edwards, Wisc., 
V. St. A. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


8n, 5. I. 27 348. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung farbiger 
Musterungen auf Faserstoffen, Papier oder plasti- 
schen Massen. 30. I. 26. . 

29a, 2. B. 112 330. Johann Baldinger. Yverdon. 
Schweiz: Vertr.: H. Stephani. Mag deburg-Buckau, 
Marienstr. 20. Verfahren und Vorrichtung zum Rei- 
nigen von aus Blättern von Agaven oder anderen 
faserhaltigen Pflanzen gewonnenen Fasern. 16. 1. 24. 

55 e, 5. S. 72300. Sachsenwerk, Licht- und 
Kraft-Akt.-Ges., Nie dersedlitz- Dresden. Vorrichtung 
für Blechbeklebemaschinen zum Trennen der Papier— 
bahn zwischen den mit kurzen Zwischenräumen fort- 
laufend durchgeführten Blechtafeln. 14. 11. 25. 


Erteilte Patente. 
29a, 6. 452182. Spinnstoff-Fabrik Zehlendorf 
G. m. b. H., Berlin-L.ichterfelde. Verfahren zum Her- 
stellen von Kunstseidefäden feinerer Nummer aus 
Spinnfäden gröberer Nummer. 31. 3. 26. S. 73 007. 
55 e, 6. 452106. I. P. Bemberg A.-G., Barmen- 
Rittershausen, Berliner Str. 100—104. Einrichtung 
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und Verfahren zum Ausbringen von Faseraut :: 
Holländern. 7. 11. 25. B. 122591. 


Zurückgenommene Anmeldungen. 

a9 b, 3. V. 20 140. Verfahren zur Wiederzes: 
nung des beim Verspinnen von Viskose in «ir 
Zersetzungsbädern rückgebildeten Schueſelksalt: 
stoffs. 25. 3. 26. 

55a, 1. V. 19219. Vorrichtung zur Speisung vr 
stetig arbeitenden Holzschleifern; Zus. 2. Ju- P. 
411302. 15. 2. 27. 


Versagtes Patent. 
85 b, 1. Sch. 69 301. Verfahren zum Enthärte 
von Wasser. 15. 10. 25. 


Gelöschtes Patent. 
55 f, 16, 443 766. 


Eingetragene Gebrauchsmuster. 

55 d. 1 008 186. Firma Chr. Wandel, Reute: 
Nahtverbindung für endlose Metalldrahtset 
30. 9. 27. . 

55 d. 1 008 197. Firma I. W. Erkens, Nieder: 
bei Düren, Rhld. Kontinuierlich arbeitendes Glätt- 
werk. 12. 8. 26. E. 35 811. l 

55 f. 1107506. Wilhelm Beckmann, Duin 
Ackerfährstr. 276. Pappe, bestehend aus eme 
Zwischenlage mit zwei Deckbogen. 12. &. 27. B. 1 


Oesterreich. 
Patent-Anmeldungen. 
Aufgebot vom 15. 10. 27. 


55 b. Kastner, Richard, Ing., und ‚Schmolka 
Herbert, Ing., Steyrermühl (O.-Oe.). Verfahren vre 
Vorrichtung zur Entwässerung wasserhaltiger Sit 
29. 1. 27. A 575—27. [22] 

84. Falk, Franz, Amstetten (N.-Oe.). Darch 
Federkraft betätigte Stauklappe. 14. 4 26. A la 
26. [4] 

84. Mayer, Franz, Ing., Graz, und Techn. Prv- 
jektierungs- und Baubüro G. m. b. H. I. pfletsch- 
ger & Co., Wien. Einrichtung zur selbsttatit 
hydraulischen Betätigung einer Wehrverschlußklappt 
28. 3. 25, A 1918-25 (zweiter Zus. z. Pat. 97 za 


Erteilte Patente. 


8f. 107831. Verfahren zum Veredeln verbr., 
bilischer Textilfaserstoffe. Dr. Leon Lilienfeld 
Wien. 15. 6. 27, A 3157—24. i 

55a. 107988. Befestigung von Holzschleife- 
steinen zur Verarbeitung von Celluloe. Leykas- 
Josefsthal A.-G. für Papier- und Druck-Indut 
Wien. 15. 7. 27, A 1718—26. Erfinder Ing. Rune“ 
Sieber, Gratkorn. jeifer- 

55a. 107006. Befestigung von Holzschiet 
steinen auf ihrer Welle. Amme-Luther nun 
Braunschweig, der „Miag“ Mühlenbau und Index" 
A.-G., Braunschweig. 15. 7. 27. A 503—27. ps 

55e. 107854. Verfahren zur Vorbehandiune A 
Holz oder ähnlichem Material zum Zwecke . 
pier-, Pappe- oder dergl. Herstellung. Huber; 
Bräunlich, Freiwaldau. 15. 6. 27. A 2244—35 

85 e. 107853. Verfahren zur Enteisenung 5 
haltigen Wassers. Ges. für chemische Produkto 
m. b. H. und Ing. Berthold Deutsch, Mannheit 
Waldhof. 15. 6. 27. A 2501—24 


Durch Zeitablauf erloschenes Patent. 
55 a. 80 960. 
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Kommerzienrai Dr. Hans Clemm $ 


»Schmerzlich bewegt müssen wir mitteilen, 
daß unser lieber Kommerzienrat Hans Clemm 
heute früh plötzlich verschieden ist.« 

Dieses erschütternde Telegramm der Zellstoff: 
fabrik Waldhof erhielt unser Verein am Vor- 
mittag des 29. Oktober. Hans Clemm war auf 
einerFahrtnachDarm- 
stadt im Auto einem 
Herzschlag erlegen. 

Unfaßlich, daß er, 
kaum 55jährig, ein 
Bild der Gesundheit 
und geistiger Frische, 
ein Pol, um den sich 
die Interessen und 
Hoffnungen nicht als 


zerns, sondern auch 
noch anderer wirt- 
schaftlicher und in» 
dustrieller Gebilde, 
vieler wissenschaft» 
licher Gesellschaften 
und nicht zuletzt die 
eines ausgedehnten 
Freundeskreises dreh» 
ten, plötzlich nicht 
mehr unter unsweilen 
sollte!? 

Noch sind keine 
vier Monate verfloss 
sen, da haben wir an 
gleicher Stelle, anläßs 
lich seines 25 jährigen 
Jubiläums der Zu- 
gehörigkeit zum Vors 
stand der Zellstoff: — 
fabrik Waldhof, die 
großen Verdienste dieses als Mensch und 
Industrieführer unvergleichlichen Mannes wür⸗ 
digen dürfen. Unserem damals ausgesprochenen 
Wunsche, daß es ihm vergönnt sein möge, noch 
recht lange Jahre weiter zum Segen des Waldhof» 
konzerns und unserer gesamten Industrie und 
Fachwissenschaft tätig zu sein, hat ein unerbitts 
liches Geschick die Erfüllung versagt. Mitten 
heraus aus nimmer rastgnder Tätigkeit, aus neuen 
Projekten und Plänen und was noch weit schmerz- 
licher. mitten aus einem sonnigen Familienkreis 
heraus, hat ihn, den Ahnungslosen, der Tod 
mit gebieterischer Geste zu sich geholt. 

Was Hans Clemm für unsere Industrie und 
für unseren Verein, dessen Vorsitz er seit dem 
Jahre 1921 innehatte, bedeutet hat, wissen wir 
alle. Seine umfgssenden Kenntnisse, seine viels 
zeitigen wisse aftlichen Interessen, seine 
fortschrittliche Einstellung, gaben unseren Vers 
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sammlungen stets ein individuelles Gepräge und 
sicherten unserem Verein im Ins und Auslande 
eine sehr angesehene Stellung. 

Nicht allzu häufig haben sich so hohe Gaben 
des Geistes, ein so klarer Blick für das Wesen» 
liche und so viel zielbewußte Energie mit einer 
so schlichten, liebens» 
würdigen Art und 
einem so heiteren. 
von echtem Humor 
erfüllten Gemüt in 
einem Manne vers 
einigt. Seine ständige 
Bereitschaft, überall 
dort woes galt, wissen» 
schaftliche Bestrebun» 
gen zu unterstützen, 
war bekannt. Mit glei- 
chem Interesse aber 
an Sr er auch die 
wirtschaftlichen und 
politischen Vorgänge 
in unserem Vaterland, 
an dem er mit glühen- 
der Liebe hing. Der 
Gedanke, daß Hans 


Clemm es erleben 
durfte, wie das ihm 
anvertraute Unter 


nehmen sich zu beis 
spielloser Blüte und 
zu einem heute Welt. 
geltung besitzenden 
Konzern entwickelt 
hat, und daß er somit 
von der Höhe seiner 
großen Erfolge aus 
mit Stolz und Zus 
friedenheit auf sein Lebenswerk herabschauen 
konnte, ist angesichts des gewaltigen Verlusts, 
den seine Familie, seine Verwandten und 
Freunde, wie auch die Industrie und Wissen» 
schaft durch seinen unerwartet raschen Heim» 
gang erlitten, nur ein schwacher Trost. Viel 
zu früh ist er heimgegangen und nur schwer 
wird die Lücke auszufüllen sein, die durch 
seinen Tod entstanden. 

Mögen diejenigen, die seine Nachfolgeschaft 
antreten, in seinem Geiste weiterwirken und 
mögen alle, die heute um ihn trauern, ihm in 
dankbarster Verehrung ein lebendiges, dauern» 
des Andenken bewahren. 

Das ist das schönste Denkmal, das wir ihm 
setzen können. 


29. Oktober 1927. 
D R. OPFERMANN. 
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Bemerkungen zu „Die Explosionsgefahr bei der Verarbeitung 
von flüssigem Chlor zu Bleichlauge“. 


Von Dr. H. Kir mreuther und Dr. L. Purrmann. 
Königsberger Zellstoffabriken und Chemische Werke Koholyt A.-G., Berlin. 


Die Ausführungen von Herrn Dr.-Ing. E. 


Schönberg im Heft 37 des „Papier-Fabrikant“, 


Seite 581 (1927), sind dazu angetan, Beunruhigung 
in die Kreise zu tragen, die flüssiges Chlor ver— 
arbeiten. 

. Herr Dr. Schönberg führt eine Explosion, 
die bei der Herstellung von Bleichlauge erfolgte, 
auf die Bildung von festem Hypochlorit und eine 
explosionsartige Zersetzung dieses Körpers unter 
Entwicklung von Sauerstoff zurück. 

Diese Erklärung ist vom chemischen und ther- 
mischen Standpunkt aus in einer Apparatur, wie sie 
der Verfasser beschreibt, unwahrscheinlich, Wir 
möchten mangels Kenntnis der apparativen Details 
keine Mutmaßungen über die Ursache anstellen. 
Die nachstehenden Ausführungen sollen lediglich 
dıe thermischen Verhältnisse bei der Herstellung 
von Bleichlauge klarlegen und zeigen, daß mit einer 
Bildung von festem Hypochlorit unter normalen Be- 
dingungen nicht zu rechnen ist. 

Die Verdampfungswärme des flüssigen Chlors 
beträgt bei +8° C pro kg 62,7 Cal. 

Die Reaktionswärme zwischen Kalkmilch und 
gasförmigem Chlor gemäß der Gleichung: 


Ca(OH) + H:O + Cl: = Ca(OCI) Ci. H:O + H,O 


haben wir zu 20,64 Cal. pro g-Mol bestimmt. 
Mert stimmt mit dem von Ochi in dem Bericht 
des „General Meeting of the American Electro- 
chemical Society“ 1926, Heft 11, genannten gut 
überein. 

Bei der Verarbeitung von ı kg Chlorgas wer- 
den demnach 290,7 Cal. frei, die sich in der Erwär- 
mung der Bleichlauge auswirken. 


Leistungssteigerung durch Anwendung von Dunsthauben. 


Eine Studie von Ingenieur Georg H. Golbs, Heidenau. 
Alle Rechte vorbehalten! 


(Fortsetzung aus Heft 44.) 


8 In der wohl mit ziemlicher Sicherheit zutreffen- 
den Annahme, daß der Abnahmezylinder wie all- 
gemein üblich mit Dampf von 2% Atü geheizt 
wird, beträgt zu Anfang der trocknenden Fläche 
das Temperaturgefälle auch hier wieder 138-20 
— 118° C, am Ende der Anwärmezone und für den 
ganzen Verdampfbereich 138—100 = 38° C, also das 
‚mittlere Temperaturgefälle 78 bzw. 38° C. 

Die gesamte, durch die Zylinderwand an die 
Papierbahn dann unter den vorstehend gekenn- 
zeichneten Verhältnissen abgegebene Wärmemenge 
beträgt demnach 


W, = 245 (0,145 x 585 x 78 + 0,855 X 422 X 38) 
i = 497 500 WE/Stde. 

entsprechend einer zu trocknen möglichen Papier- 
menge von 


Qo = 


ao o SE 24 = 8875 kg/24 Std. 
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Dieser . 


Die erzeugte 


Wärme beträgt, wie man sieht, ein Vielfaches de: 
für die Verdampfung der gleichen Chlormenge ves- 
brauchten. Nehmen wir selbst an, daß die Ve- 
dampfung des flüssigen Chlors in dem gleichen Ge- 
fäß erfolgt, in dem die Reaktion mit der Kalkmic, 
stattfindet, so ergibt sich ein Wärmeüberschuß vor 


— E 
1 


ee. 
241. 


290,7 Cal. — 62,7 Cal. = 228,0 Cal. 


Sofern also nur einigermaßen für eine Durch 
mischung der Kalkmilch und damit für einen Ter- 
peraturausgleich gesorgt wird, ist mit einer Unter 
kühlung, die zur Ausscheidung von festem Hypo 
chlorit führen könnte, nicht zu rechnen. 

Es ist vielleicht zu erwähnen, daß bei der Fabr- 
kation von Chlorat nach dem alten Liebig schen 
Verfahren Hypochloritlösungen von wesentlich 
höherer Konzentration hergestellt werden als für 
Bleichzwecke, und daß sich in unserem chemische: 
Werk bei jahrelanger Produktion von Lösungen mit 
derartig hoher Konzentration keine explosionsartie 
Zersetzung ereignet hat, wie sie Herr Dr. Scher- 
berg beschreibt. Wir verfolgen im Interesse 
unserer Abnehmer von flüssigem Chlor mit Ari- 
merksamkeit alle Vorfälle, die uns bei der Ver- 
arbeitung von flüssigem Chlor bekannt werden, vré 
stehen den Fachgenossen gern mit unseren Erfah- 
rungen zur Verfügung. 

Zum Schluß sei noch hervorgehoben, daß Kal 
ziumhypochlorit durchaus nicht ein so labiler Korpe: 
ist, wie der Verfasser annimmt. Das geht sh’ 
daraus hervor, daß seit Jahren nahezu chemisch reits 
Kalziumhypochlorit von der I. G. Farbenirdustie 
A.-G., resp. dem ihr zugehörigen Werk Grieshet. 
in den Handel gebracht wird. 


Die auf dieser Maschine tatsächlich erreichte 
Leistung beträgt unter normalen Verhältnissen nach 
der gegebenen Zusammenstellung aber nur b 
30 g/m? und v = 65 m / Min. etwa Q = 8500 kg.?4 Std 
Papierlauf. Der Begriff des wārmetechnischen Wir- 
kungsgrades der wirklich vom Papier beruhte 
Zylinderfläche ist schon an anderer Stelle (Die 
Trockenwirkung der Papiermaschine für Selbst- 
abnahme: „P.-F.“ 1926, Heft 48 ff.) umschrieben und 
festgelegt worden. Im hier vorliegenden Falle er 
rechnet sich nunmehr ein solcher von 


Q = 8500 = 0,9. 

Qo 8875 
Dieser Wert steht also damit in völliger Ueberet- 
stimmung mit dem Ergebnis früher angestelite! 
reiflicher Ueberlegungen, und so können der nur 
durchgeführten Rechnung folgende Kennzifiern ent- 
nommen werden: 


Titherm. eff. = 


1927 


Zahlenreihe 1: 

i Leistung . e 8500 kg/24 Std. 
Arbeitsbreite, beschnitten 3050 mm 
Papiergewicht A SE a 30 g/m? 
Arbeitsgeschwindigkeit 65 m/Min 
Zylinderdurchmesser 3,2 m 

— x i g — 
„ 610 
Trockenfläche, total 30,65 m? 
spezifische Leistung, total . 278 kg/m?/24 Std. 
Trockenfläche, effektiv 24,5 m? 
spezifische Leistung, effektiv. 347 kg/m?/24 Std. 
Wirkungsgrad, therm. eff.. 96 % 
Einlauf, absolut. 32 % 


Wasserverdampfung 
spezifische Belastung, total 
spezifische Belastung, effektiv 


752 kg / Stde. 
24,6 kg / m/ Stde. 
30, 8 kg / m/ Stde. 


Gelegentlich der erstmaligen Erwähnung der diesem 
Beispiel hier zugrunde liegenden erreichten Leistung 
ist schon einmal grundsätzlich festgestellt worden, 
daß die hier zu untersuchende Maschine sich für 
dünnere Papiere anscheinend nicht so eignet, wie 
für stärkere, eine Feststellung, welche auch der 
spätere normal laufende Betrieb bestätigt hat. Um 
aber zu erkennen, ob trotzdem nicht die eingebaute 
Dunsthaube irgendwelche Vorteile gezeitigt hat, die 
mit absoluter Sicherheit in Erscheinung treten, soll 
nun auch errechnet werden, welche Leistung zu er- 
warten sein dürfte, wenn die Dunsthaube nicht vor— 
handen wäre und der große Zylinder lediglich ohne 
Filz laufen würde. In einem solchen Fall wäre der 
Rechnungsgang nach: „Die Trockenwirkung der 
Papiermaschine für Selbstabnahme“ anzuwenden: 


a, = 10000, a, = > (500 + 300 + 1800 VE 


0 
= 1335 bzw. 4000 bzw. 80, 8 = 0,090 m, X = 60, 
demnach 

ko = 658 WE / m/ Stde., k., = 980 WE / mi / Stde., 

kz = 75,5 WE / m/ Stde. 
und für einen Einlauf von 32% absolut 
kı = 472 WE/m?/Stde., k: = 383 WE / me / Stde., 
WI = 196 WE, W: = 1150 WE; 
Verhältniszahlen, totale und effektive Trocken— 
fläche, wie Temperaturgefälle bleiben wie vorher, 


also beträgt demnach die gesamte abgegebene 
Wärmemenge 


Wo = 24,5 (0, 145 4K 78 , 855 383 * 38) 
= 436 000 WE / Stde., 
entsprechend einer zu trocknen möglichen Papier- 
menge bei einem Wirkungsgrad therm. eff. von 92 % 
Q= 441 000 
1346 


Gegenüber der tatsächlich bei Anwendung der 

unsthaube erreichten Leistung läßt die soeben er- 
rechnete Zahl erkennen, daß der somit erreichte Vor- 
teil + 18% zugunsten der Dunsthaube beträgt. Die 
in diesem Zusammenhang weiter interessierenden 
Kennzahlen sind dann folgende: 


= 235 kg / m/ 24 Std. 
asserverdampfung 638 kg/Stde. 
Wt = 20,8 kg / m/ Stde. we = 26,0 kg/m?/Stde. 


In diesem Umfang kann also hier eine Leistungs- 
steigerung durch die Anwendung einer Dunsthaube 


* 24 X 092 = 7200 kg/ 24 Std. 


ce = 294 kg / m/ 24 Std. 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


Heft 45 


schon als erwiesen angesehen werden, und es bleibt 
nun noch zu prüfen, wie hoch sich der Einfluß der 


Dunsthaube bei der bereits angegebenen Höchst- 
leistung stellt. 


Vorher ist es aber unbedingt notwendig, erst 
einmal über die durch die Dunsthaube überhaupt 
geschaffenen Verhältnisse Klarheit zu gewinnen. 
Der in Frage kommende Vorgang ist allerdings sehr 
einfach: Vom Ventilator wird durch die Haube aus 
dem Maschinenraum — bis zu einem gewissen Grad 
gesättigte — Luft angesaugt; diese entzieht dem aus 
der Bahn entweichenden Wasserdampf alle Wärme 
und reichert sich entsprechend der so erhöhten Tem- 
peratur weiter mit Feuchtigkeit an, d. h. nimmt die 
freiwerdenden Dämpfe auf und führt sie so gebun- 
den durch die Rohrleitung über den Ventilator ab. 
Weitaus schwieriger gestaltet sich aber der Versuch, 
ohne durchaus zuverlässige Messungen diesen Vor- 
gang.rechnerisch zu erfassen. Obwohl das zur Ver- 
fügung stehende Material den in einem solchen Fall 
zu stellenden Anforderungen in keiner Weise ent- 
spricht, soll trotzdem der Versuch gewagt werden, 
mit Hilfe vorsichtiger Schätzungen zunächst zu 
prüfen, ob denn überhaupt die Wirkung der Dunst- 
haube mit der in Frage kommenden Maschinen-Be- 
lastung in Einklang zu bringen ist. 


Nach der dem Fest- und Auslandsheft 1914 des 
„Papier-Fabrikant“ beigehefteten Zeichnung ist ein 
Schrauben-Ventilator von 1000 mm Durchmesser 
vorhanden. Normal soll bei einem solchen die Luft— 
geschwindigkeit am Eintritt ve = 8 m/sec. nicht 
übersteigen, entsprechend also einer geförderten 
Luftmenge von 377 m?/Min. Aus der Papierbahn 
werden nach Zahlenreihe „1“ stündlich 752kg Wasser 
verdampft oder 12530 g/Min., d. h. die geförderte 
Luftmenge hätte 33,3 g/m? Wasserdampf 
zunehmen und mit sich wegzuführen. Es soll nun 
angenommen werden, daß die zur Verfügung 
stehende Trockenluft 15° C Temperatur bei einer 
Sättigung von 80% aufweist. Dann beträgt der 
Wassergehalt dieser feuchten Luft in Gramm für 
1 kg trockener Luft bei 760 mm Gesamtspannung 
8,5 g/kg und ihr Wärmewert — gleichfalls bezogen 
auf ı kg der darin enthaltenen trockenen Luft — 
+8,7 WE/kg. Derart feuchte Luft wiegt 1220 g / ms. 
Umgerechnet beträgt dann der Wassergehalt 
10,4 fh / ma. Nun liegt allerdings in dieser direkten 
Umrechnung eine leichte Fehlerquelle, die aber 
kaum Bedeutung haben wird und deshalb vernach— 
lässigt werden soll. Also enthielte demnach die 
feuchte Luft 1, 220-0, 104 = 1,2096 kg/m? trockene 
Luft mit einem Wärmewert von dann + 10,5 WE /ms. 
Es ist ferner anzunehmen, daß diese Luft auf ihrem 
weiteren Weg die wohl meist in der näheren Um- 
gebung der Maschine anzutreffende Temperatur von 
20° C erreichen wird, ohne sich vielleicht noch dem- 
entsprechend mit Feuchtigkeit anzureichern. Dann 
wäre also im Absaugebereich der Dunsthaube an der 
Maschine Luft vorhanden mit einem Wassergehalt 
von wieder ursprünglich 8,5 g/kg, jedoch bei einer 
Temperatur von 20° C entsprechend etwa 56 % 
Sättigung und einem Gewicht von jetzt 1198 g/m? 
oder umgerechnet etwa 10,2 g/m? Wassergehalt, d. h. 
die feuchte Luft enthält hier jetzt 1,198—-0,0102 
— 1,1878 kg/m? trockene Luft mit einem Wärme- 
wert von nun + 1n8.:WE/m?, „Wegzuführen sind 
33,3 g/m”, also muß sich der Wassergehalt erhöhen 


auf- 
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auf 10,2+33,3 = 43,5 g/m? Es ist nicht anzunehmen, 
daß sich die abziehende Luft innerhalb der Dunst- 
haube zu mehr als 90 % gesättigt haben wird. Diesen 
Verhältnissen entspricht dann ungefähr eine Tem- 
peratur von 38° C mit einem Gewicht von etwa 
1,110 kg/m? bei einem Wassergehalt von etwa 
39 g/kg, d. h. die feuchte Luft enthält am Ende 
1,110—0,039 = 1,071 kg/m? trockene Luft mit einem 
Wärmewert von + 33,13 WE / kg oder + 35,4 WE / ms. 
Die weggesaugte Luft hat also Wärme aufgenom- 
men: 35, 4— 11,8 = 23,6 WE / ms oder bei einer Venti- 
lator-Leistung von 377 m / Min. etwa 8900 WE / Min. 
= 534000 WE / Stde. 

Der aus dem Naßgehalt der Bahn im Verlauf 
der Trocknung gebildete Wasserdampf hat einen 
Wärmeinhalt von 639 WE oder für 752 kg / Stde. 
Wasserverdampfung etwa 480000 WE / Stde. Also 
wird auch die durchgesaugte Luftmenge diese 
Wärme aufgenommen haben. Die gesamte, durch 
die Zylinderwand an die Papierbahn abgegebene 
Wärmemenge hat betragen We = 497 500 WE / Stde. 
Von der Bahn wurden aufgenommen: 


W = 8500 X z x 1346 = 477500 WE / Stde. 


Der Anteil von 497 500—477 500 = 20000 WE/Stde. 
wird demnach ohne Zweifel auch von der durch- 
gesaugten Luftmenge aufgenommen worden sein 
und entspricht der direkten Strahlung der trocknen- 
den Bahn an die vorüberstreichende Ansaugeluft. 
Der ersten Stufe der eintretenden Lufterwärmung 
von 15° C auf zunächst 20° C wird wahrscheinlich 
auch die Wärme gedient haben, welche strahlend 
von den Stirnwänden des Zylinders abgegeben wor- 
den ist. Da hier bisher immer nur mit der be- 
schnittenen Arbeitsbreite gerechnet worden ist, soll 
der Einfluß der Ränder der Bahn auch weiterhin 
vernachlässigt bleiben und angenommen werden, daß 
anderseits die freien Zylinder-Randstreifen den er- 
forderlichen Ausgleich gewährleisten. Der Einfluß 
der vom Papier freien Oberfläche des Zylinders 
innerhalb der beschnittenen Arbeitsbreite darf aber 
nicht unbeachtet bleiben, denn die dort strahlend ab- 
gegebene Wärme wird in allernächster Nähe der 
Ansaugequerschnitte schon beträchtlichen Einfluß 
auf die Lufterwärmung haben. Rechnet man dort 
für ein Temperaturgefälle von 138—20 = 118° C auf 
die freie Heizfläche von 33,65—24,50 = 9,15m? mit 


einer Wärmestrahlung von etwa 
ko = 36 WE/m?/Stde./ı? C, 
sich ein 


so ergibt immerhin 


Betrag von 
39000 WE/Stde. Es errechnet sich damit ein Ge- 
samtbetrag aufgewendeter Wärme von ungefähr 


539000 WE / Stde., welcher am großen Zylinder und 
im Bereich der Dunsthaube zur Verfügung steht, 
während 


die durchgesaugte Luftmenge etwa 
534000 WE / Stde. benötigt. In Anbetracht des Um- 
standes, daß dieser letzte Teil der hier durch- 


geführten Rechnung ganz und gar nur auf Annahmen 
beruht, ist diese Uebereinstimmung besonders wert- 
voll, denn in ihr tritt ein Wirkungsgrad auf, welcher 
für die Dunsthaube rund 99 beträgt. 

Die einzelnen Kennzahlen der hier vor kurzem 
gewonnenen Zahlenreihe „1“ liegen durchaus nor- 
mal. Und auch die weiter im Anschluß daran an— 
gestellten Betrachtungen sprechen dafür, daß die ge- 
troffenen Annahmen wohl den tatsächlich sich ein- 
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findenden Verhältnissen gerecht werden dürit- ke U. 
Dann wäre aber die nächste Folgerung die, dab : zr, 
die der Rechnung zu Anfang zugrunde liewers J serde 
Wärmeübergangszahlen a auch wirklich in derar deal 
genommenen Größe einstellen werden. Nachee- J Faze 
das nun vorausgesetzt werden darf, ist die Urea f -4 
dafür einer weiteren Ueberlegung wert. Mei | erg 
würdig bleibt der Umstand, daß bei den dicker J xchtn 
Papieren die Leistung ganz erheblich gestiegen it f -oti 
Das dürfte zum Teil seine Ursache darin haben, ¿3 rst 


einmal vielleicht nicht so vorsichtig in der &&. 
partie entwässert zu werden braucht und auch dz: 
Obertuch durch die Gautschpresse wegfallen kann. J -rech 
während anderseits sich wahrscheinlich auch in ce: 
Pressen noch etwas mehr an Trockengehalt er- 
reichen läßt. Wenn dazu noch — wie früher scher 
erwähnt — das Obertuch als „Oberfilz“ durch dx 
Naßpresse geführt ist, wird auch die Gefahr de 
„Verdrückens“ verringert und man wird den Pret- 
druck noch etwas erhöhen können. Wahrscheirlich 
werden die stärkeren Papiere auch nicht abv.:! 
ausgetrocknet. Es ist aber nicht anzunehmen, dd Ne 
die erreichte höhere Mengenleistung allein dar! | 
zurückzuführen ist, denn dann bliebe doch ale 
Wahrscheinlichkeit nach in beiden Fällen die ve 
dampfte Wassermenge gleich groß, bzw. würde ~t 
auch eher noch etwas zurückgehen (siehe an andete! 
Stelle Zahlentafel „I“ und „II“, z. B. Zah’er- 
reihen „1“ und „2“ usw.) und von einer absoicter 
Mehrleistung wäre keine Rede mehr. Die Ursache 
jener zu Anfang angenommenen Erhöhung der 
Werte a ist jedenfalls das Arbeiten mit der Durst. 
haube. Darin liegt nun eine Abkehr von dem sonst 
in gewissem Sinn vielleicht als „ruhend“ an- 
zusprechenden Zustand. In dem Falle hier wird 
die Haube etwa 3500 mm Breite aufweisen und emer 
Abstand vom Zylinder von vielleicht 100—125 “M 
Dann beträgt also die Eintrittsgeschwindigkeit der 


: sche 
Luft etwa zwischen 7 und 9 m/sec. Nun nn 
obachtet worden, daß also dünnere Papiere Sic. 


8 1 Ses. Im 
schlechter, dickere aber besser arbeiten lassen 


ersten Fall tritt das Bestreben in den Vordenker 
durch Erhöhen der Arbeitsgeschwindigkeit 5 7 
einen Ausgleich bezüglich der erzeugten Menge? 
schaffen, während im zweiten entsprechend nr 
Verminderung der Papiergeschwindigkeit 
Immer aber bewegt sich die angesaugte 15 
schneller als das gleichfalls sich in 5 
findende Papier. Die stärkste Dampfentulc g, 
setzt am Zylinder dort ein, wo das ENT d. 
Bahn beendet ist und diese noch ihren vollen pa 
gehalt besitzt, während zur gleichen Zeit auch s€ 11 
das Abfallen des Wärmeaustauschwertes r va 
k, zum Schluß einsetzt. An dieser Stelle un 15 
nach der Einfluß der Dunsthaube am . dann 
in unmittelbarer Nähe schon abnehmen, um 
immer geringer und geringer zu werden. keit def 
Betrachtet man nun die Geschwindieke des 
angesaugten Luft als absolute, hingegen pra 
Papiers auf dem Zylinder als Fahrzeuggest Luft 
keit, so ist die relative Geschwindigkeit 111 
gegenüber der Papierbahn gleich der ciel 
beider. Also wird diese Relativ. Cesche p et. 
der Trockenluft niederer bei gerine N it. da- 
gewicht und höherer Arbeitsgeschwindik ge- 
gegen aber größer bei stärkeren Panem einflub- 
ringerer Arbeitsgeschwindigkeit. ApS 


u jeder, 
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reicher Stelle, wie die hier in Frage kommende, wo 
die Dunsthaube am wirksamsten ist, sollte man aber 
auch noch so unbeträchtlich erscheinenden 
Aenderung in den jeweils bestehenden Verhältnissen 
gewisse Aufmerksamkeit widmen. Für die hier in 
Frage kommenden Grenzfälle von z. B. 30 g/m? und 
v = 65 m/ Min. bzw. 60 g/m? und v = 46 m/ Min. 
beträgt der Unterschied in den entsprechenden 
Relativgeschwindigkeiten ungefähr 5%. Man kann 
nicht fehlgehen, wenn man annimmt, daß sich dieser 
Umstand auch wieder bezüglich der später zu er- 
wartenden Leistung bemerkbar machen wird und 
sich wahrscheinlich die Wärmeaustauschwerte ent- 
sprechend erhöhen. Unter dieser Voraussetzung 
sollen nun die Kennzahlen für die angegebene 
Höchstleistung errechnet werden. 

Es soll davon ausgegangen werden, daß sich 
unter dem Einfluß der geschilderten Verhältnisse 
zunächst einmal gleichmäßig für alle Fälle ein 
Höchstwert & = 15000 einstellt. Die Umlauf- 
geschwindigkeit der Bahn mit dem darin enthaltenen 
nicht siedenden Wasser hat sich vermindert, da- 
gegen die relative Geschwindigkeit der Luft erhöht. 
Es ist anzunehmen, daß sich beide Einflüsse aus- 
gleichen, und deshalb soll in dem Fall wieder wie 
vorher mit a} = 2170 gerechnet werden. Den 
größten Einfluß wird aber die hier höhere Relativ- 
geschwindigkeit auf den Wärmeaustausch dort 
haben, wo die siedende Flüssigkeit in Frage kommt, 
und da soll deshalb mit einem Wert a — 7500 ge- 
rechnet werden. Die übrigen Wärmeübergangs- 
zahlen können als im wesentlichen unverändert 


übernommen werden. Damit ergeben sich nun 
folgende Werte: 
1 
ko = = 840 WE / m/ Stde. 
+ 4 o. 940 
15000 2170 
k, = : = 1150 WE/m?/Stde. 
4 e 2 2. 
Bo 1 5 
RE — 55 = ~N 76 WE / m/ Stde. 
15000 rn 60 
von denen der erste sich gegenüber der ersten Rech- 
nung um etwa 2%, der zweite — auf den es im 


wesentlichen ankommt — um die bereits fest- 
gestellten vollen 5% und der dritte um einen kaum 
ins Gewicht fallenden Betrag — der bei Benutzung 
des Rechenschiebers durch die damit bedingten 
kleinen Ablesedifferenzen sowieso verschwinden 
wird — gewachsen ist. Somit dürften diese Zahlen 
wohl als zutreffend erscheinen und in dieser Höhe 
für die weitere Rechnung benutzt werden können. 

Nach den früheren Ueberlegungen wird man 
als wohl im allgemeinen jetzt zutreffend annehmen 
können, daß der Trockengehalt der Bahn zu Beginn 
des Trocknungsvorganges etwa 38% absolut und 
am Ende etwa 96 % absolut betragen wird. Unter 
dieser Voraussetzung wäre dann für das Erwärmen 
zu rechnen mit einer spezifischen Wärmeabgabe von 
ki = 0,62 x 840 + 0,38 x 76 = 550 WE/m?/Stde 
und für das Verdampfen mit 


k2 = 0,62X 1150+0,38X 76 bis 0,04X 115040,96X 76 
— 431,5 WE/m?/Stde. 
im Durchschnitt. 
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Die normale Einlauftemperatur wird wieder mit 
etwa 20° C angenommen werden können. Dann er- 
fordert ı kg absolut trocken gedachter Stoff zum 


Anwärmen von Stoff und im Stoff enthaltenen 
Wassers 


== (100—20) U — ) 1 + 10 = 156 WE 


und zum Verdampfen des im Stoff enthaltenen 
Wassers bis zum Trockengehalt von 96% absolut 


100 100 
W. = ( - 96 


Die totale und effektive Trockenfläche sind schon 
bekannt. Nach den hier errechneten Zahlen haben 
nun von der zur Verfügung stehenden Trockenfläche 
15,5 % dem Anwärmen und 84,5 % dem Verdampfen 
zu dienen. Im übrigen beträgt wieder zu Anfang 
der trocknenden Fläche das Temperaturgefälle 
138—20 = 118° C, am Ende der Anwärmezone und 
für den ganzen Verdampfbereich 138—100 = 38° C, 
also das mittlere Temperaturgefälle 78 bzw. 38° C. 

Die gesamte, durch die Zylinderwand an die 
Papierbahn unter den damit gekennzeichneten Ver— 
hältnissen abgegebene Wärmemenge beträgt dem- 
nach 

Wo = 24,5 (o, 155 X SSO N78 ＋, 845 43 1, 5 K 38) 

= 503000 WE / Stde. 


entsprechend einer zu trocknen möglichen Papier— 
menge von 


503900 
Qo = 1013 


539 = 857 WE. 


24 = N 12000 kg/24 Std. 


Die erreichte Leistung von etwa 12000 kg/24 Std. 
absolut trocken gedacht beträgt 

Q = 12000X0,96 = a» 11500 kg/24 Std. 
und mithin ergibt sich nunmehr ein wärmetech- 
nischer Wirkungsgrad der wirklich vom Papier be- 
rührten Zylinderfläche von 


Q __ 11500 


therm. eff. = Qo =o 


0,96. 


Dieser Wert entspricht also wieder durchaus 
allen Erwartungen, und diese Uebereinstimmung der 
beiden hier abgeschlossenen Rechnungen mit dem 
Ergebnis von an anderer Stelle durchgeführten 
Ueberlegungen läßt die Annahme gerechtfertigt er- 
scheinen, daß die hier zugrunde liegenden Voraus- 
setzungen den tatsächlichen Verhältnissen im all- 
gemeinen entsprechen. 


Als Kennziffern für die erreichte höchste Lei- 
stung sind damit gegeben: 


Zahlenreihe 2: 


Leistung, 96 % absolut trocken 12000 kg/24 Std. 
Leistung 100 % absolut trocken 11 500 kg/24 Std. 
Arbeitsbreite, beschnitten 


3050 mm 

Zylinderdurchmesser 3,2 m 

= WR... 

ee ee 860 
Trockenfläche, total .. . 30, 65 m? 
spezifische Leistung, total, 
96 % absolut 392 kg/m?/24 Std. 

spezifische Leistung, total, 


100 % absolut 


ah 375 kg/m?/24 Std. 
Trockenfläche, effektiv 


h 24,5 m 
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spezifische Leistung, effektiv, 
96 % absolut 

spezifische Leistung, 
100% absolut 


we g 490 kg/m?/24 Std. 
effektiv, 
470 kg/m?/24 Std. 


Wirkungsgrad, therm. eff. 96 % 
Einlauf, absolut . 38 % 
Auslauf, absolut . 96 % 


762 kg/Stde. 
24,9 kg / m / Stde. 
31,1 kg / m / Stde. 


Wasserverdampfung 
spezifische Belastung, total 
spezifische Belastung, effektiv 


Ein Vergleich dieser Zahlenreihe mit der schon 
früher gewonnenen läßt ohne weiteres die bekannte 
Tatsache erkennen, daß sich zwar auch hier wieder 
infolge des höher eingesetzten Trockengehaltes die 
Mengenleistung der Maschine beträchtlich vergrößert 
hat, aber die Belastung der verfügbaren Trocken- 
fläche hinsichtlich der zu verdampfenden Wasser- 
menge ist fast die gleiche wie vorher. Diese Fest- 
stellung ist von wesentlicher Bedeutung. Die damit 
in engerem Zusammenhang stehenden Zahlen sind 
in gewisser Beziehung wieder ein Beleg dafür, daß 
auch hier die höhere Leistung hauptsächlich bei fast 
gleichem Wärmeübergang wie vorher erreicht WOT- 
den ist und nur eben eine unmittelbare Folge davon 
sein dürfte, daß aus den angedeuteten Gründen sich 
für die stärkeren Papiere günstigere Entwässerungs- 
möglichkeiten geboten haben. 

Hierzu gibt eine Vergleichsrechnung eines ent- 
sprechenden nackt arbeitenden Abnahmezylinders in 
gleicher Weise wie nach Zahlenreihe „1“ folgen- 
des Bild: i 


41 = 10000, ©, = = (500 + 300 + 1800 =) 


= 1180 bezw. 4000 bezw. 80, è = 0,040 m, A = 60, 

demnach 

ko = 617,5 WE / ma / Stde., kx = 980 WE / m2 / Stde., 
kz = 75.5 WE / m/ Stde. 


und für einen Einlauf von 38 % 
lauf von 96% absolut 
kı = 412 WE/m?/Stde., k. — 374 WE/m?/Stde., 
WI = 156 WE, W. = 857 WE; 
Verhältniszahlen, totale und effektive Trockenfläche, 
wie Temperaturgefälle bleiben wie vorher, also be- 
trägt demnach die gesamte abgegebene Wärmemenge 
Wo = 24,5 (0,155X412X 78+0,845X374X38) 
= 416 000 WE / Stde. 
entsprechend einer zu trocknen möglichen Papier- 
menge bei einem Wirkungsgrad therm. eff. von 92% 
416 000 
Q = o * 24 X 0.92 = 0075 kg/24 Std. 
Diese Leistungsziffer gilt für absolut trocken ge- 
dachte Ware und entspricht einer tatsächlichen 
Mehrleistung zugunsten der Dunsthaube von + 27 . 
Die Leistung an 96 % absolut trockenem Papier stellt 
sich dann auf etwa 9450 kg/24 Std. Die in diesem 


Zusammenhang weiter interessierenden Kennzahlen 
sind nun folgende: 


96 % absolut: ct = 308 kg / m/ 24 Std. 
Ce = 386 kg / m/ 24 Std. 

100 absolut: ct 296 kg / m/ 24 Std. 
Ce = 370 kg / m/ 24 Std. 


absolut bzw. Aus- 


Wasserverdampfung ee 601 kg/ Stde. 
Wt = 19,6 kg/m2/Stde. We = 24,5 kg’m?'Stde. 
Nach den hier durchgeführten Rechnungen 


könnte nunmehr als festgestellt angesehen werden, 
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daß unter Voraussetzung sich sonst gleichbleiberd- 
Verhältnisse die Anwendung einer Dunsthaube > 
nach Art der in Frage kommenden Maschine Vor. 
teile in den Grenzen von etwa 15—25 % in jede: 
Falle bringen wird, vielleicht vereinzelt auch ro: 
mehr. Dazu kommt, daß eine solche Dunsthiuke 
mit dazugehörigem Schraubenventilator gar keine: 
so großen Kostenaufwand erfordert und gleichz=it: 
wohl auch in vielen Fällen noch Güte und Gleich 
mäßigkeit des Erzeugnisses verbessern dürfte. 

Wie dies im Anschluß an die Zahlenreihe .ı 
geschehen ist, sollen auch hier noch einmal die duret 
die Dunsthaube geschaffenen Verhältnisse überpnut 
werden. Die geförderte Luftmenge beträgt unver- 
ändert 377 m / Min. Aus der Papierbahn werde: 
stündlich nach Zahlenreihe „2“ etwa 762 kg Wase: 
verdampft oder 12700 g/Min., d. h. die geförderte 
Luftmenge hätte 33,7 g/m?’ Wasserdampf avi- 
zunehmen und mit sich wegzuführen. Nachder 
nicht anzunehmen ist, daß andere Luftverhaltnisse 
zu berücksichtigen wären, kann die frühere Rech- 
nungsweise beibehalten bzw. übernommen werder. 
Dann muß sich also der Wassergehalt der Trocker- 
luft in dem Falle hier erhöhen von 10, gm’ ur 
33,7 g/m? oder auf 43,9 g/m?. Die gegen früher aul. 
tretende Differenz ist eine so geringe, daß ohe 
weiteres wieder angenommen werden kann: die ab- 
ziehende Trockenluft ist ungefähr zu 90 % gesagt 
bei etwa 38° C Temperatur und hat den gleiche 
Wärmewert behalten. Einer Ventilatorleistung vor 
unverändert 377 m / Min. entspricht dann wieder 
eine aufgenommene Wärmemenge von ew 
534 000 WE / Stde. l 

Der aus dem Naßgehalt der Bahn gebildete 
Wasserdampf hat einen Wärmeinhalt bi 
762 kg / Stde. Wasserverdampfung von emi 
486 ooo WE / Stde. Die gesamte, durch die Zylinder- 
wand an die Papierbahn abgegebene . 
hat betragen Wa = 503000 WE / Stde. Von det 
Bahn wurden aufgenommen 


W = 1500 X 75 x 1013 = 485 000 WE Stde. 


Der Anteil der direkten Strahlung der toi 
Bahn an die vorüberstreichende Ansaugeluft 1 
demnach 18000 WE / Stde. Die sonst noch in 15 
kommende Strahlungswärme wird ihren 1 
Wert von 39000 WE / Stde. auch hier beha . 
Damit errechnet sich ein Gesamtbetrag a 
gewendeten Wärme von ungefähr 543000 \ pde 
entsprechend einem Wirkungsgrad der Duns dieser 
von etwa 98,5%. Also ergibt sich auch . Wert 
Beziehung in beiden Fällen fast der SER 150 
Mit Hilfe der hier behandelten 5 H 
also nun die durch Anwendung von piner ge 
haube an einer Einzylinder-Papiermaschine 
wartenden Vorteile zahlenmäßig erfaßt < der 
wenn auch immer zu beachten bleibt, daß ae 
Einfluß ausübenden Faktoren nicht bekannt n j 
mithin eine ganze Anzahl von Grundwerten 15 2 
vorsichtiger Schätzung und reiflicher Ueber Er 
beruhen. Im Anschluß an diese in m 
nun noch überprüft werden, welchen Fin pn 
Dunsthaube am großen Glättzylinder oe 
zylinder-Papiermaschine für einseitig glatte |‘ 
haben wird. itsbreite 
Für dieses Beispiel soll die gleiche a 
wie vorher mit 3050 mm beschnitten voraus 


— 1927 


werden und wieder ein Zylinder von 3200 mm Durch- 
messer mit einer Oberfläche von Ftotal = 30,65 m? 
und Fett. = 24,5 m?. Weiter soll angenommen wer- 
den, daß der Trockengehalt der Bahn am Anfang der 
Fläche des großen Zylinders etwa 60% absolut be- 
trägt bei einer Temperatur von vielleicht 70° C und 
am Ende 94% absolut. Für die Heizung sollen wie- 
der 2½ Atü gelten. Für den in der üblichen Weise 
mit Filz umspannten Zylinder ergibt sich folgendes: 
ai — 10 000, a: = 1300 (für v = etwa 60 m / Min.) 
bzw. 3000 bzw. 80, ô = 0,090 m, A = 60, 
demnach 
ko = 650 WE / m/ Stde., kx = 010 WE / m/ Stde., 
kz = 75,5 WE / m / Stde. 
und für einen Einlauf von 60 % absolut, bzw. Aus- 
lauf von 94 % absolut gilt dann 
kı = 305 WE / m / Stde. und k: S267, 5 WE / m/ Stde., 
während sich der Wärmebedarf für ı kg absolut 
trocken gedachtes Papier bestimmt zu 


W= aoo—7)| (8 — r): + 0,319] = 30 WE und 


100 100 


” 60 94 
Werten entsprechen Verhältniszahlen der 
Teilflächen von 8,25 bzw. 91,75 % oder 2,0 bzw. 
22,5 m? eff. Einer Heizung von 21% Atü entspricht 
eine Dampftemperatur von 138° C, also beträgt zu 
Anfang der trocknenden Fläche das Temperatur- 
gefälle 138—70 = 68° C, am Ende der Anwärme- 
zone und für den ganzen Verdampfbereich 138—100 
= 38° C, mithin das mittlere Temperaturgefälle 53 
bzw. 38° C. Demnach beträgt die gesamte ab- 
gegebenen Wärmemenge 

Wo = 2,0X305X 53-+22,5X 267, S 38 

= 261 300 WE / Stde. 

entsprechend einer zu trocknen möglichen Papier— 
menge bei einem Wirkungsgrad therm. eff. von 86 % 
Q= 261 300 
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Diese Leistungsziffer gilt für absolut trocken ge- 
dachte Ware und stellt sich dann für 94 absolut 
trockenes Papier auf etwa 16200 kg/24 Std. ent- 
sprechend bei einer Arbeitsgeschwindigkeit von etwa 
60 m/Min. und einem Papiergewicht von ungefähr 
60 g/m?. Dafür gelten dann die Kennzahlen: 
Wasserverdampfung 380 kg/Stde. 


wt = 12,4 kg / m/ Stde. we = 15,5 kg / m/ Stde. 


Für den gleichen, aber mit Dunsthaube versehenen 
Glättzylinder können ohne weiteres die Wärmeüber- 


gangszahlen des vorhergehenden Beispiels 
nommen werden: 


ko = 840 WE / m/ Stde., k, = 1150 WE / m/ Stde., 
k, = n 76 WE / m/ Stde., 

so daß für 60% absolut Einlauf und 94 % absolut 
Auslauf gelten 

kı = 382 WE / m/ Stde. und k: = 323 WE / m/ Stde., 
während der Wärmebedarf für ı kg absolut trocken 
gedachtes Papier in gleicher Weise übernommen 
wird mit 

Wi = 30 WE und W. = 324 WE. 

Verhältniszahlen, totale und effektive Trockenfläche, 
wie Temperaturgefälle bleiben wie vorher, also be- 


trägt demnach jetzt die gesamte abgegebene Wärme- 
‚menge 


W 539 = 324 WE. 


Diesen 


x 24 X 086 = 15 200 kg/24 Std. 


über- 
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Wo = 2,0X382X 53 C22, 5 & 323X38 
= 316 500 WE / Stde, 
entsprechend einer zu trocknen möglichen Papier— 
menge bei einem wärmetechnischen Wirkungsgrad 
der wirklich vom Papier berührten Fläche von 96 % 


23716 500 
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absolut trocken gedachte Ware oder bei 94 % absolut 
Endtrockengehalt etwa 21900 kg/ 24 Std., ent- 
sprechend bei einer Arbeitsge schwindigkeit von 
v = 6o m / Min. ungefähr einem Papiergewicht von 
O 83 g/m?. Dafür gelten dann die Kennzahlen: 


Wasserverdampfung 520 kg / Stde. 
Wt = 16,95 Kg / m / Stde. we = 21,25 kg / m / Stde. 


Ein Vergleich der Ergebnisse beider Rech- 
nungen fällt zugunsten der Anwendung einer Dunst- 
haube aus und besagt auf Grund der festgestellten 
Leistungszahlen, daß eine Mehrleistung bis zu 
+35% im günstigsten Fall erwartet werden darf. 
Jedoch ist zu beachten, daß in den meisten solchen 
Fällen für das Aufführen eine besondere Bandfüh- 
rung erforderlich sein wird, weil der Naßgehalt des 
Papiers zu gering sein dürfte, um noch bei mittleren 
und höheren Papiergewichten ein Haftenbleiben der 
Bahn am Zylinder und damit ein selbsttätiges Um- 
führen ohne Trockenfilz zu ermöglichen. l 

Um die aus den hier durchgeführten Rechnungs- 
beispielen und abgeschlossenen Betrachtungen ge- 
wonnenen Erkenntnisse allgemeinen Vergleichen zu- 
gänglicher zu gestalten, erscheint eine Zusammen- 
stellung der im wesentlichen in Frage kommenden 
Kennzahlen zweckmäßig. Gleichzeitig sollen in 
dieser Uebersicht auch die Kennzahlen normaler 
Papiermaschinen für Selbstabnahme, welche an 
anderer Stelle gewonnen wurden, Aufnahme finden. 

Bei Benutzung der in dieser Zahlentafel ent- 
haltenen Ergebnisse ist vor allem grundsätzlich zu 
beachten, daß alle diese Zahlen nur so weit gelten 
können, wie die bei etwaigen Vergleichen vorliegen- 
den besonderen Verhältnisse den hier getroffenen 
Voraussetzungen entsprechen. Es kann nicht der 
Zweck dieser hiermit veröffentlichten Studie sein, 
alle diese vielen auf diesem Gebiete Einfluß aus- 
übenden Faktoren restlos zu erfassen. Dafür sind 
die gerade hier besonders eine Rolle spielenden Ver- 
hältnisse noch viel zu wenig erforscht und geklärt. 
Die hier abgeschlossenen Betrachtungen beruhen 
nur zum Teil auf ziffernmäßigen Feststellungen aus 
dem praktischen Betrieb und sind in der Hauptsache 
aufgebaut auf rein folgerichtigen Ueberlegungen an 
Hand von Erfahrungen aus ähnlichen Fällen. Wenn 
aber dieser Studie der Erfolg beschieden sein sollte, 
daß sie Anregungen gibt, dieses noch wenig behan- 
delte Sondergebiet genauer zu erforschen und der 
interessierten Fachwelt von berufenerer Seite die 
Ergebnisse solcher Forschungen und hauptsächlich 
aus dem praktischen Betrieb stammender Versuche 
zugänglich zu machen, dann ist ihr Zweck erfüllt. 

Der zur Gewinnung der hier ausgesprochenen 
Erkenntnisse eingeschlagene Weg baut sich auf den 
Grundsätzen auf, die nach von Laßbergs 
„Wärmetechnische und wärmewirtschaftliche Unter- 
suchungen aus der Sulfitzellstoff-Fabrikation“ seiner- 
zeit im „Wochenblatt für Papierfabrikation“, Nr. 29, 
1925, der Studie ähnlicher Art: „Sackpapier auf der 
Trockenpartie“ unde neuerdings im „Papier-Fabri- 


x 24 X 0,96 = 20 600 kg / 24 Std. 
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| Zylinder- 
durch- F 

messer effektiv 
mm m? 


1 | Abnahmezylinder | 


ohne Filz...... ars 2500 13,2 20 
2 Abnahmezylinder 
| ohne Filz.........|| 2500 13,2 20 


3 | Abnahmezylinder 
ohne Filz......... 3000 


4 | Abnahmezylinder 
i ohne Filz...... Say 3000 15,8 20 


5 Abnahmezylinder 


mit Dunsthaube...|| 3200 | 24,5 20 
6 , Abnahmezylinder 
ohne Filz. 3200 | 24,5 | 20 
7 | Abnahmezylinder | 
mit Dunsthaube...|| 3200 245 20 
8 | Abnahmezylinder | | 
ohne Filz.........| 3200 24,5 20 
9 | Glättzylinder Ä | 
mit Filz. . 3200 24, 5 70 
10 Glättzylinder | 
mit Dunsthaube...| 3200 24,5 70 
| 


1 
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kant“, Heft 48, 49, 51 und 52, 1926, der Studie: „Die 
Trockenwirkung der Papiermaschine für Selbst- 
abnahme“ gedient haben. Die Ergebnisse aller 
dieser verschiedenen Betrachtungen und Rechnungs- 
beispiele stehen in gegenseitiger guter Ueberein- 


Einlauf | Heizung 


Belastung 


Einlauf | Auslauf n w 
% % therm. eff.] effektir 


Atü absolut | absolut % kam: Sede. 


| 

21/2 | 30 100 | 9 | 30 
21/2 34 100 | 92% 296 
21/2 | 30 | 100 | 92 | 28,1 
2/2 30 | 10 ꝓ 92 217 
21/2 | 32 100 96 05 
21/2 | 32 100 92 250 
21/2 38 TE 

21/2 38 | 98 | 9 | 245 
212 | 60 | 94 886 15,5 
222 60 | 94 | 96 21,25 
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stimmung, so daß wohl anzunehmen sein dürfte, dab 
sie auch einem Vergleich mit an anderer Stelle ge- 
wonnenen Ergebnissen standzuhalten vermögen und 
ein im allgemeinen zutreffendes Bild der in Frage 
kommenden besonderen Verhältnisse geben können. 


Die Explosionsgefahr bei der gewerblichen Herstellung 


von absolutem Alkohol aus Sulfitsprit. 
Von Dr. Ernst Schlumberger, Lichterfelde. 


Bekanntlich varmag Alkohol, ebenso wie Ben- 
zol oder Benzin, nach seiner Verdampfung in 
Mischung mit Luft explosible Gemenge zu liefern. 
Er unterscheidet sich aber von diesen zuletzt ge- 
nannten Stoffen durch einen erheblich größeren 
Explosionsbereich. Nachdem in neuester Zeit die 
Weiterverarbeitung von Sulfitsprit auf absoluten 
Alkohol in größerem Maßstabe durchgeführt wird, 
ist es vielleicht von Interesse, auf die Frage der 
Explosibilität von Alkohol-Luftmischungen näher 
einzugehen, zumal Verfahren bekannt geworden 
sind, bei welchen die Entstehung solcher Mischun- 
gen möglich ist. 

Aus den bekannten Untersuchungen von Eit- 
ner*) sind die hier in Frage kommenden Verhält- 
nisse hinreichend aufgeklärt. Hiernach sind sämt- 
liche Alkohol-Luftmischungen zwischen rund 4 und 
13,65 Volumenprozent explosibel. Dieser Explosions- 
bereich ist mithin etwa viermal so groß als jener 
von Benzol. Allerdings wird die obere Explosions- 
grenze bei Verdunstung von Alkohol in Luft bei 
Zimmertemperatur nicht erreicht, wohl aber bei 
höheren Temperaturen. Letzterer Fall dürfte aber 
gerade bei dem genannten technischen Verfahren in 


) Eitner: Untersuchungen über die Explo- 
sionsgrenzen brennbarer Gase und Dämpfe. Habilit.- 


erster Linie in Frage kommen. Die Heftigkeit der 
Explosion steht jener einer Benzol-Luftmischung in 
keiner Weise nach. Wenn auch die Verbrennung: 
wärme des Alkohols, bezogen auf 1 Ltr. Dampf 
(etwa 13 700 Kal.), weniger als die Hälfte der Ver- 
brennungswärme des Benzols (33 700 Kal. pro ı Ltr. 
Dampf) beträgt, so sind doch die Verbrennung 
wärmen je 1 Ltr. der an den Explosionsgrenzet 
stehenden Luftmischungen beider Stoffe nabe 
gleich, nämlich rund 475 Kal. Auch die theoretisch 
errechenbaren Explosionstemperaturen liegen naht 
beisammen und betragen rund 13407. Auch die 
Entzündungstemperaturen dürften keine großen Ur- 
terschiede aufweisen und bewegen sich etwa in det 
Gegend von 600°. 

Wie man sieht, besteht mithin alle Ursache, be 
der Verarbeitung des Sulfitsprits die Bildung explo 
siver Alkohol-Luftmischungen zu vermeiden, odef 
an Stelle von Luft ein inertes Gas zu verwende. 
Letzteres gilt besonders für jene Fälle, in dene" 
man die in dem zur Entwässerung verwendeten alk 
zurückbleibenden Alkoholanteile durch einen Luft- 
strom verflüchtigen will, und auch in den Fällen, w° 
man vom Alkohol nicht restlos befreiten Kalkrück - 
stand durch Druckluft weiterfördern will. Aller 
dings dürfte in letzterem Falle die Gegenwart de 
fein verteilten Kalkstaubes die Entzündbarkeit in 
merklichem Maße verschlechtern. 


Schrift, München 1902. 
Ta aa uU | 
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` Tednisdie Hodıschulc Barmsiadi. Sindicnplan für das Winfer semester 1927/28. 
Abt.: Papieringenlcurwesen. 


Erstes Zweites Drittes | Viertes Erstes Zweites Drittes Vlertes 

Studlenlahr Studienjahr Studienjahr Studienjahr Studienjahr Studienjahr Studienjahr | Studienjahr 
en Herbet- | Oster- ` Herbst- | Oster- Berbat- | Oster- Herbst- | Oster- Herbet- | Oster- | Herbst- | Oster- Herbst- | Oster - Herbst- | Oster- 
kura kars kurs kurs | kurs kurs kurs kurs kurs kurs kurs kurs kurs kurs urs | kars 

a —̃ Donnersias 

M hanik III Warmelehn Technische | w e 
echanı ärmelehre . a echnische asserkraft- ärmekraft- 

(Dynamik) 75 Maschinen hermodynamik] maschinen I maschinen 

Blaeß Eberle Wagenbach 


Anorganische |" 
Experimental- 
chemie 


Wöhler 


Papierfabrikation 
u. deren Maschinen 
Fr. Müller 8 


Maschinen- 
bau- 


Elektro- 
technisches 


Papier- 
maschinen- 


Ci Organ. 


+ 
i Organ. 5 r ; 
Experimental- Praktik. IVb Praktikum I Experimental- Praktikum 
chemie Wirtz Gutermuth -Wilde Fr. Müller 
er . 
Dre Chem: J El. J Masch b.-Lab. ü 
ùi Grundzüge C , ; ‚ Mathematik Chemie d. Roh- 
a ler Volks Chemische Industrie- E 1 stoffe u. Halb-| Chemische 
haftslehre | Technologie betriebslehre stoffe d. Papier- Technologie 
: schalis e Berl Heidebroek jabrikation Agde 
Muß 330 Ch.-Techn J 6 onas Coll. Chen. J chem. -tochn. J 


| Höhere 
9| Mathematik | (Dynamik) 
Brückel 


Allg. E Anorganische 
technik I Experimental- Wärme- 
(Elem. der chemie kraftmaschinen 


Elektrotechnik) 
Wirtz k. 


Papier- 
fabrikation und Wälde 
deren Maschine 


Fr. Müller 


Einführung in den 
Maschinenbau 


Wärmewirtsch. 


Maschinen- Elektro- Seminar 
elemente | technisches Papier- 
25 Praktik. IVa : maschinen- 


Praktikum 
Fr. Müller 


Koehler 
35 


Maschinen- 
elemente 
Koehler 
2.3 


Heizung u. Lüft. 
Seminar 


El. J 


Grundzüge 
der Rechts- 
wissenschaft 


Bau- 

konstruktions- 
lehre 

Hummel i 


Eberle 


Meschb.-Lab.VII 


Papierfabrikat. 
Jonas 
Cell. Cem. J 


0 
7 


8 M "Chemische Wasserkraft- | ger Sem 
: f "I der doppelten 
9 Mechanik I Technologie maschinen I | Buchführung 


Wagenbach 
330 


8 Last- Hebe- 
11 & maschinen 
Koehler u) 


Praktikum 
Jonas 


Sozialpolitik» 


19 J. 224, 225 6 Muß 140 12 Cell. Chem. J 
Grundzüge der | Papierfabrikation | 
1 Volkswirtschaftal. 1 
o —ů Muß 30 Fr. Müller : a 
21 | 2| 
8! 8 
A Leibesübungen 4 
5 | 5 
6—— Chemie II Förderanlag. 6 
7 Moldenhauer Koehler E 
Chem. J 7 


Erläuterungen: @ = Übungen; Zahlen unten rechts = Nummern der Hör- und Übungssäle im Hauptgebäude: Buchstaben unten 
rechts = Institutsgebäude. M Nur für Studierende der maschinentechnischen Richtung; Ch Nur für Studierende der 
chemisch-technischen Richtung. Höhere Mathematik IM ist nach dem Plan der Maschinenbau-Abteilung zu belegen. 
Die chemischen Laboratorien sind werktäglich (mit Ausnahme Samstags) von 8—3 Uhr geöffnet. 


Heft 45 
KLEINE MITTEILUNGEN 


Papierkunde. 


Am dritten Abend der von der Humboldt-Hoch- 
schule veranstalteten Vortragsreihe sprach Herr 
Redakteur Frank zuerst noch einiges über Reiß- 
länge und wie man diese errechnet. Dann ging er 
auf andere Papierprüfmethoden über. Für die Falz- 
prüfung führte er den Schopperschen Falzapparat 
praktisch vor, für die Prüfung nach Gewicht zeigte 
er verschiedene Waagen. Dann erklärte er den 
Schopperschen Dickenmesser und gab die Formel 
für das Raumgewicht an. Nachdem er über Papier- 
prüfung durch Aschenrückstand gesprochen hatte, 
ging er zu der mikroskopischen Untersuchung über, 
mit besonderer Berücksichtigung der Herrichtung 
der Präparate. Zum Schluß ging er eingehend auf 


die verschiedenen chemischen Prüfungsarten ein. 
H.-J. D. 


Demag-Nachrichten. 

Auch das zweite Heft dieser vierteljährlich er- 
scheinenden „Nachrichten“ bringt einige technisch 
interessante Darstellungen aus dem vielseitigen 
Arbeitsgebiet der Herausgeberin. Die erste Abhand- 
lung „Krane für den Hafenbau“ behandelt an Hand 
von zahlreichen Bildern die verschiedenen Kranbau— 
arten der Demag. 

Die folgenden Artikel beschäftigen sich u. a. 
mit Elektrokompressoren, Elektrozuglaufkranen und 
neuen Werkstattkranen. Auch diese Artikel sind 
mit zahlreichen Bildwiedergaben versehen. Wo. 


Reuther-Mitteilungen. 
Die Firma Bopp & Reuther G. m. b. H., 
Waldhof, hat in Nr. 26 ihrer „Mitteilungen“ zwei 


Abhandlungen: l , . 
t. Wie berechnet man ein Venturirohr für Wasser- 


messung und 
2. Unsere neuen Venturi-Partialmesser mit para- 
bolischer Meßdüse 
veröffentlicht, auf die wir unsere Leser hinweisen 
möchten. An ernsthafte Interessenten werden diese 
in zwangloser Folge erscheinenden „Mitteilungen“ 


kostenlos verabfolgt. Wo. 


Linotype-Ausstellung in Baden-Baden. 

Die Mergenthaler Setzmaschinen- Fabrik G. m. 
b. H., Berlin N 4, hatte anläßlich der Hauptversamm- 
lung des Deutschen Buchdruckervereins in Baden- 
Baden vom 16. bis 19. September eine umfangreiche, 
in Aufmachung und Ausstattung bemerkenswerte 
Schau ihrer verschiedenen Linotype-Modelle mit 
allen in letzter Zeit herausgebrachten Neuerungen 
veranstaltet. Es würde den Rahmen unserer Zeit— 
schrift übersteigen, alle diese Modelle einzeln auf— 
zuführen, zumal die Mergenthaler Setzmaschinen— 
Fabrik darüber laufend in einer vorzüglich aus— 
gestatteten eigenen Zeitschrift berichtet; festgestellt 
sei aber, daß der Linotypestand mit den Haupt- 
anziehungspunkt auf der mit der Hauptversamm- 
lung verknüpften Ausstellung verschiedener graphi- 
scher Maschinen bildete und beachtenswerte Ab- 
schlüsse nicht nur auf die verschiedenen Modelle 
der Linotype, sondern auch auf die gezeigten Neue- 


rungen buchen konnte. 


Der elektrische Antrieb in Buchdruckereien. 
Dieser aus der Feder von Ingenieur R. Mohr 
stammende und im „Archiv für Buchgewerbe und 
Gebrauchsgraphik“ erschienene Aufsatz ist jetzt 
von den Siemens-Schuckertwerken als Sonderdruck 
Er umfaßt die Verwendung 
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der elektrischen Kraftübertragung in Buchdtutcz: 
reien, die Eignung der einzelnen Motorenarten ir 
den Antrieb von Schnellpressen, die Stromerze:; 
gung, die Umformung von Drehstrom in Gier» 
strom, ferner die Schnellpressenantriebe, Anlab- w: 
Regelgeräte und schließlich die Rotationsmaschige- 
Antriebe. Der Text wird durch zahlreiche: Bi! 
material wirkungsvoll ergänzt. Opfermarn. 


Æ BÜCHERSCHAU <% 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher 228: 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabtedung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Die Leipziger Technische Messe in der Weltwin- 
schaft. 

Diese vom Leipziger Messeamt herausgebracht: 
Broschüre enthält eine Sammlung von internationa 
len Pressestimmen über die Bedeutung der Leipz:zer 
technischen Messe und stellt eine unparteiische und 
gerade deswegen um so wirksamere Weltprop- 


ganda für die gesamte deutsche Industrie dar. 
Opfermann. 


Kataloge, Schriften und Drucksachen. 

Die Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg hit 
uns fünf neue, recht wertvolle Drucksachen zu 
gehen lassen. Wertvoll deswegen, weil sie uns nicht 
allein den neuesten Stand der Technik verschiede. 
ner Maschinentypen dieser Firma vermitteln, son- 
dern gleichzeitig durch die vorzügliche Bildwieder- 
gabe dieser Maschinen und ihrer Einzelteile ın Ar- 
sicht und Schnitt direkt belehrenden Charakter 
tragen. Dies um so mehr, als auch der erklärenk 
Text klar und überzeugend gehalten ist. 

Ein Heft ist den Dampfturbinen für Konder- 
sationsbetrieb, das zweite den kompressorlosen 
Dieselmotoren, die drei übrigen Gegendruck- und 
Anzapfturbinen, Absauganlagen und Transport- 
anlagen gewidmet. Wo. 


Unfallverhütungs-Kalender für 1938. Herausgegeben 
von der Unfallverhütungsbild G. m. b. H. bem 
Verbande der deutschen Berufsgenossenschaitet. 
Berlin Wo, Köthener Str. 37. 

Unfälle haben ihre Ursache sehr oft in mangeln- 
der Einsicht, mangelnder Aufklärung oder in Leicht- 
fertigkeit und Unaufmerksamkeit. Gar nicht en- 
dringlich genug kann daher durch Wort, Schritt 
und Bild auf die Gefahren aufmerksam gemacht 
werden, denen fast jeder heute in der Brandung des 
Verkehrs und in gewerblichen und technischen Be. 
trieben ausgesetzt ist. Warnung und Aufklärun 
können hier unendlich viel Gutes stiften, denn der 
Gedanke der Unfallverhütung muß wachgehattet. 
und mit allen Mitteln in die Köpfe der Arbeiter el 
gehämmert werden. Darum ist auch der (jebrauch 
und die Verbreitung des vorliegenden Kalender 
unter der Arbeiterschaft aus menschlichen und wirt 
schaftlichen Gründen nur zu empfehlen. Er wi 
belehrend und aufklärend und trägt somit dazu b: 
daB die von den Berufsgenossenschaften ausgearber 
teten Vorschriften besser beachtet werden. 

Opfermann. 

Blätter für Stanzereitechnik. 

Der Ausschuß für wirtschaftliche 
(AWF) hat im Beuth-Verlag, Berlin S 14. 
dener Straße 97, 20 Blätter über Stanzereitechn! 
scheinen lassen, mit der Absicht. damit Grundlage 
für eine wirtschaftliche Arbeitsweise und für ee 
Ausnutzung aller Betriebsmittel auch aut diesem 
(rebiete zu schaffen. di 

Die gegebenen Konstruktionsbeispiele für 15 
wichtigsten Werkzeuge sollen dem Konstrukteur die 


Fertizun? 
Dres- 
ker 


herausgegeben worden. 
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Arbeit erleichtern, indem sie ihm die Grundformen 
geben, die er für seine Spezialwerkzeuge im Sinne 
einer späteren Normung der Werkzeugteile an— 
streben soll. Die Blätter werden zum Stückpreis 
von 0,25 RM. abgegeben. O. 


Kolloidchemie, ein Lehrbuch von Richard Zsig- 
mondy, Professor an der Universität Göttingen, 
Direktor des Institutes für anorganische Chemie. 
Fünfte vermehrte und vollständig umgearbeitete 
Auflage. II. Spezieller Teil mit einer Tafel und 
16 Figuren im Text. X und 256 Seiten. Leipzig 
1927 bei Otto Spamer. Preis geh. 14,— M., geb. 
16.— M. 

Es ist ein Beweis für das allgemeine Interesse 
an der Kolloidlehre, daß dieses klassische Lehrbuch 
der Kolloidchemie bereits in fünfter Auflage er- 
scheinen kann. R. Zsigmondy hat die alte Ein- 
teilung von den früheren Auflagen seines Werkes 
übernommen, aber alles das mitverarbeitet, was an 
neuen Tatsachen in den letzten Jahren bekannt ge- 
worden ist. Ebenso wie in den früheren Auflagen 
werden auch jetzt wieder die experimentellen Ar- 
beiten des Göttinger Institutes in den Vordergrund 
gestellt, während theoretische Betrachtungen und 
Hinweise auf die Technik in den Hintergrund treten. 
Gerade dadurch wird aber dieses Buch so wertvoll, 
da überall der große Forscher unmittelbar unter dem 
Eindruck der selbst geschauten Experimente zum 
Leser spricht und dieser nicht durch mehr oder 
minder begründete Verallgemeinerungen und Speku- 
lationen den Blick aufs Ganze verliert. 

Erwähnt sei noch, da es im Titel nicht an- 
gegeben ist, daß der Abschnitt über Eiweiß- 
kolloide aus der Feder von H. Handovsky 
und der über die Seifen von P. H. Thiessen 
stammt. J. Reitstötter, Berlin-Friedenau. 


Die Speise wasservorwürmung mittels Kesselabgasen. 
Von Oberingenieur Curt Rühl. 264 Seiten Text 
mit 152 Textabbildungen und 30 gesondert bei— 
liegenden Tafeln. A. Ziemsen Verlag, Wittenberg, 
Bez. Halle. Preis in Leinwand gebunden 14,— RM. 

Die Speisewasserpflege ist in der Wärmewirt— 
schaft eines jeden Kesselhauses und eines jeden 
industriellen Betriebes ein wichtiges Sondergebiet. 
Leider wird dasselbe auch heute noch immer nicht 
genügend gewürdigt. Um so mehr ist es zu be— 
grüßen, daß es der Verfasser unternommen hat, eine 
ausführliche Arbeit über die Vorwärmung des 
Speisewassers durch die Kesselabgase und über die 
Entwicklung, Konstruktion und Berechnung des 
Ekonomisers zu veröffentlichen. Gehen auch heute 
in den großen Kraftwerken die Bestrebungen viel- 
fach dahin, diese Vorwärmung des Speisewassers 
mit Zwischendampf zu bewerkstelligen und die 
auchgase zur Lufterwärmung heranzuziehen, so 
wird sich doch die Vorwärmung des Speisewassers 
mit Rauchgasen besonders in mittleren und kleineren 
Kesselbetrieben, um die es sich ja in der Papier- 
industrie meist handelt noch lange bewähren. 

Das kleine handliche Buch ist ein aus- 
gesprochenes Spezialwerk, das jedoch demjenigen, 
er sich eingehend mit der Materie befassen will, 
sicher recht gute Dienste leisten wird. 

| Dr. v. Laßberg. 
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Earl R, Schafer, Mark W. Bray und Clifford E. Pe- 
terson: Zellstoff aus Flachsstroh. „Pulp Paper 
Magazine“ 25, 209 (1927). 
. Vff. studierten die Anwendung von Chlor im 

Verein mit einer Vorbehandlung vermittels Aetz- 
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natron zwecks Aufbereitung von Flachsstroh. Das 
Mengenverhältnis zwischen Chlor und Aetznatron, 
die Konzentration der Alkalilauge, Kochdauer und 
anderes wurden mannigfach abgeändert. Der Ver- 
brauch an Chlor nahm linear ab mit wachsender 
Natronmenge, was keineswegs von vornherein zu er- 
warten war. Sowohl gasförmiges als auch wässeri- 
ges Chlor wirken in der Richtung einer Erhöhung 
des Gehaltes an Cellulose unter Verminderung des 
Ligningehaltes; auch sinken Kupferzahl und Lös— 
lichkeit in ı Tiger Natronlauge. Br. 


Die Porosität von Papier. „Paper Makers Monthly 
Journal 64, Vol. 64, 353 (1926). 

Nach allgemeinen Ausführungen über Porosität 
von Papier wird eine einfache Einrichtung zur Prü- 
fung der Luftdurchlässigkeit vorgeschlagen. Der 
App. besteht aus einem in vertikaler Lage befestigten, 
beiderseitig offenen Glaszylinder, dessen unteres 
Ende mittels durchbohrten Gummipfropfens, Glas- 
rohrs und eines Schlauches mit einer höherstehen- 
den, mit Wasser gefüllten Flasche verbunden ist; 
auf dem oberen Ende des Cylinders wird die zu prü- 
fende Papierprobe aufgelegt und luftdicht einge- 
spannt. Der Wasserabfluß von der Flasche zum 
Zylinder wird durch einen Hahn reguliert. Maß- 
gebend für die Best. ist die Anzahl Minuten, in der 
100 Zoll“ Luft durch eine Papierfläche von 10 Zoll? 
gedrückt werden. K. 


Scott: Sicherheitspapiere. „Paper Maker“ Vol. 72, 
Annual Number, 75—77 (1926). 

Um Fälschungen auf Wertpapieren kenntlich zu 
machen, werden diese Papiere mit Farbkörpern oder 
farblosen Substanzen behandelt, die bei einem Ver- 
such, Schriftzüge oder Zahlen durch chemische 
Mittel zu entfernen, best. Farbreaktionen geben. Es 
werden mehrere Verfahren, die zur Herstellung von 
Sicherheitspapieren dienen, geschildert. Bei Behand- 
lung von Tinten-Schriftzügen mit Salpeter-, Schwe- 
fel- und Salzsäure sowie mit Sodalösung, hat Vf. 
Kristallbildungen beobachtet, die erkennen lassen, 
welches der genannten Reagentien benutzt wurde. 
(Mikroskopische Abbildungen.) 


Brode: Best. des Oxycellulosegehaltes von Papier. 
„Pap.-Ind.“ Vol. 8, 1239 (1926). 

Vf. berichtet über die im Bureau of Standards 
angewendete Methode zur Best. der Kupferzahl von 
Papier, nach der das aus der Fehlingschen Lösung 
ausgeschiedene Kupferoxydul in einer Lösung von 
Molybdänphosphorsäure in Schwefelsäure gelöst und 
mit Kaliumpermanganat titriert wird. K. 


Gerngroß: Ueber die Fluoreszenz von Holzzellstoffen 
und pflanzlichen Gerbextrakten. Experimental- 
vortrag mit der „Hanauer Analysen-Quarzlampe“ 

- anläßlich der Hauptversammlung des Vereins der 

Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure 
am Io. Dezember 1926. „Papier-Fabrikant“ 25, 
49—52 (1927). 

Der Vortragende berichtet zunächst über Beob- 
achtungen, die er bei Benutzung der Analysen-Quarz- 
lampe zur Erkennung von künstlichen Beimengungen 
in natürlichen, pflanzlichen Gerbextrakten machte. 

Er fand bei diesen Versuchen, daß die meisten und 

wichtigsten „synthetischen Gerbstoffe“ noch in Lö— 

sungen von 1: 1000 sowie die für die Gerberei- 
industrie vorbereiteten Sulfitzellstoff-Ablaugen ein 
charakteristisches Fluoreszenzlicht aussenden, wäh- 
rend die natürlichen Gerbstoffe im wesentlichen 
dunkel bleiben. Taucht man jedoch in Quebracho- 
und Tizeraextrakte Faserstoffe, wie Baumwolle, 

Seide und Kunstseide, so fluoreszieren diese Stoffe 

lebhaft gelb, wie Meunier und Bonnet ent- 

deckten. Eine derartige Faserfluoreszenz konnte 
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der Vortragende auch bei Benutzung von Fichten-, 
Lärchen- und Malettorindenextrakt nachweisen, doch 
leuchtet hierbei die eingetauchte Watte nicht gelb, 
sondern lila. In gleicher Weise wie Watte ver- 
halten sich auch Viskoseseide, Hydrocellulosen und 
Stärke. Triacetylcellulose hat so gut wie keine, 
Nitrocellulose absolut keine Adsorptionskraft für 
den violetten Stoff, Diacetylcellulose und gewöhn- 
liche Acetatseiden nehmen ihn hingegen lebhaft auf. 
Der gelbe Stoff aus Quebracho wird von Di- und 
Triacetylcellulosen sehr stark adsorbiert, während 
der wachsende Nitrierungsgrad von Nitrocellulosen 
bei gleichem Ausgangsmaterial durch Abnahme der 
gelben Fluoreszenz verfolgt werden kann. Wolle 
adsorbiert den gelben Stoff, bleibt jedoch gegen den 
violetten vollkommen unempfindlich. In seinen wei- 
teren Ausführungen befaßt sich der Vortragende mit 
der Frage, ob der violett fluoreszierende Naturstoff 
der Fichten-, Lärchen- und Malettorinde mit der 
von Kirmreuther, Schlumberger und 
Nippe gefundenen Fluoreszenz von ungebleichtem 
Sulfitzellstoff in Verbindung zu bringen ist. Diese 
Annahme vertritt der Vortragende, während die ge- 
nannten Autoren als fluoreszierende Substanz des 
Zellstoffes eine noch nicht vollkommen aus dem 
Verbande mit der Cellulose abgespaltene Ligno- 
sulfosäure vermuten. Eine Anzahl interessanter 
Versuche, die zur Klärung der aufgeworfenen Frage 
ausgeführt wurden und näher geschildert werden, 
läßt vorläufig ein eindeutiges Urteil noch nicht zu. 
K. 


Herzog: Schäden an Papierfilzen. Mittlg. aus dem 
staatl. Materialprüfungsamt in Berlin - Dahlem. 
„Wochenbl. für Papierfabrik.“ 58, 71 (1927); 
„Textilberichte“, Heft 12 (1926). 

Vf. berichtet von einigen, in letzter Zeit im Amt 
ausgeführten Untersuchungen an Papierfilzen, die 
die überaus gefährliche Wirkung schon geringer 
Mengen von Alkali auf Wolle zeigen, sowie die 
Schädigung von Baumwollfilzen durch Säure oder 
Salze, die unter bestimmten Verhältnissen Säure 

K. 


abspalten. 


Welwart: Die Best. des Alkali- und Säuregehaltes in 
Wollfilzen sowie die chemische Kontrolle des 
Waschprozesses bei der Reinigung von Woll- und 
Baumwollfilzen in den Papierfabriken. „Oest. 
Zentralbl. für die Papierind.“ 45, 31 (1927). 

Es wird die Methode der englischen Chemiker 
Hirat und King beschrieben, die eine genaue 
Best. des wirklichen Alkali- und Säuregehaltes in 
Wollfilzen mit Hilfe von Terephthalsäure bzw. 
Natriumterephthalat gestattet. Anschließend wird 
ein Verfahren zur Entfernung der Alkali- und Säure- 
rückstände aus Wollfilzen empfohlen. K 


Carl E. Björkman: Eine neue Schnellmethode zur 
Bestimmung des Aufschlußgrades von Zellstoff. 
„Papp. o. träv. tidskr. f. Finland“ Nr. 2, 45 (1927). 

Die Bleichwirkung von KMnO, wird zu einer 
best. Zeit durch einen Zusatz von FeSO, abge- 
brochen und danach aus der Menge verbrauchter 

Kubikzentimeter KMnO; der Aufschlußgrad berech- 

net. 5 g fein zerrissener, von Hand gut ausgepreßter, 

feuchter Zellstoff werden in ein Becherglas (600 cm?) 
gebracht, in welchem sich 150 cm? n/so KMnO, und 

5 cm? n/ı H,SO,, auf 25° erwärmt, befinden. Im 

Becherglas rotiert ein Glasrührer (1000 Umdr./Min.). 

Beim Einbringen des zu unters. Stoffes in das Glas 

wird eine Sekundenuhr in Gang gesetzt und genau 

nach 30” 100 cm? n/50 FeSO,-Lsg. zugegeben (Her- 
stellung: 8 g FeSO, werden in 500 cm? W. gelöst, 
mit so cm? konz. H,SO, versetzt, auf 1000 em“ auf- 
gefüllt und auf n/so KMnO; eingestellt). Noch nicht 

KMnO, wird momentan verbraucht. 


Nachspülen des FeSO, enthaltenden Glases m: 
42 cm? W. und Einbringen derselben ins Becher: 
Nach 10” wird das Umrühren abgebrochen. Dur: 
einen leeren, ins Glas gesenkten Gooch-Tiegei wer- 
den 100 cm? der Fl. mit einer Pipette entnommer. . 
der un verbrauchtes FeSO, mit KMnO, zur. 
titriert wird. Der Abbruch der Titration hat ke 
erster eintretender Rotfärbung zu geschehen. Be- 
rechnungsformel: 150 — (100 — 33) = von 5 g ſeuct- 
tem = 2g tr. Zellstoff in 30“ verbrauchte Kubikzent- 
meter n / so KMnO.. a = zurücktitrierte Kubikzent- 
meter n/so KMnO.. Mit Hilfe einer Kurve konne: 
die Zahlen in die Enso-Chlorzahl übergeführt ut: 
den. Vorteil der Methode: Kurze Untersuchungs 
dauer von 2—3 Min. und Ausschaltung subjektive 
Fehlerquellen (Kurvenbild). Schd. 


Torsten Hasselström: Ueber den Palmitinsäurt- 
gehalt im „Tall“-Oel. „Papp. och trävaru-tidar. 
för Finland“ Nr. 5, 136 (1927). 

Die Angaben über das Vorkommen von Pa 
mitinsäure im „Tall“-Oel widersprechen sich. Al 
Beweis für die Verschiedenheit derselben sind Aus 
sagen von Hellström zu betrachten, dab ben 
Kochen von Sulfatzellstoff aus vorwiegend Fichter- 
holz mehr Palmitinsäure entsteht als bei Anwer- 
dung von Kiefernholz. Die Annahme des Vi, ds 
die P. teilweise als ein sekundäres Produkt zu be 
trachten sei, erhält ihre Stütze durch Unters. von 
Varrentrapp und Edmed. Vf. unters. aut 
der Möglichkeit des Entstehens von P. aus Oel. 
säure beim Sulfatzellstoffkochprozeß den Umstand, 
ob man durch Behandlung des fl. Harzes die P- 
Menge so steigern könne, daß der Erhalt eines ge- 
genüber bisher wertvolleren Fettes möglich wäre 
Die Vers. ergeben den teilweisen Uebergang von 
Oelsäure in P. Die Oelsäure zeigt, in Bomber- 
röhren mit Weißlauge erhitzt, dasselbe Verhalten 
wie „Tall“-Oel. Der prozentuale Rückgang der Jud. 
zahl ist verhältnismäßig gleich groß, woraus her- 
vorgeht, daß der P.-Gehalt im „Tall“-Oel nicht aus 
einer nativen Fettsäure besteht, sondern daß diest 
beim KochprozeßB selbst entstehen kann. Der P- 
Gehalt ist vom Gehalt an Oelsäure im nativer 
Pflanzenfett abhängig. Die anderen, im „Ta!l-Ok 
befindlichen, ungesättigten Fettstoffe geben kemen 
Anlaß zur Bildung von P., jedoch zu Poiymer- 
sationsprodukten wechselnder Zus., deren Entstehe” 
desto mehr wahrscheinlich ist, je mehr Lino.en- un 
l.einölsäure das „Tall“-Oel enthält. l 

Die erhaltenen Resultate deuten also darauf hir. 
daß man durch Schmelzung von fl. Harz ein Proc: 
erhält, woraus durch Destillation ein festes, nahezu 
farbloses Fett, hauptsächlich aus P. bestehend. ert 
steht. Deren gegenüber den ungesättigten Fettsaurer 
niederer Kochpunkt gestattet ein leichteres Trerren 
der P. vom fl. Harz als diese. Die übelriecherden 


Stoffe im fl. Harz verschwinden bei der ua 
Sc 


G. T.: Neuere Methoden zur Herstellung von Sulfit- 
zellstoff. „Trävaruindustrien“ Nr. 10, 25 (1927): 
Beschreibung der Alfthan-Serlachius-, Keebra- 
und Semikeebra-Methode, des Verfahrens von Braun 
und der sog. Ramar-Methode, benannt nach den 
Erfinder R. A. Marr. Letztere unterscheidet sich 
von den übrigen durch sehr hohe Ausbeute. Schd. 


A. Alfsen: Sortierung von Holsstoff. „Svensk Papp. 
tidn.“ 30, 130 (1927). 
Die beim Schleifen zugesetzte Wassermenze ist 
von der Sortiermethode abhängig. Das Produktions- 
vermögen der Vorsortierer wechselt mit der (Größe 
der Mantellochung und der Verd. des Stoffes. Er- 
stere hält sich zwischen 5 bis 12 mm Durchmes t. 
Durch die meist vorgenommene Placierunz des 


aufgezehrtes 
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Haug-Vorsortierers nach den eigentlichen Vor— 
sortierern bezweifelt Vf. dessen Wert als solchen in 
Schleifereien; die Erleichterung der Raffineurarbeit 
ist nicht bestritten. Feinsortierung mit folgender 
Nachsortierung zwecks Fernhaltens guter Fasern 
vom Raffineur will Vf. genau so in einer einzigen 
Feinsortierung unter Aufwand genügender Wasser— 
mengen erreichen. Stufensortierung erfordert außer- 
dem öfteres Pumpen von Stoff und Rückwasser in 
zudem noch größere Höhen. Schd. 


F. Lowen: Elektrisches Schweißen mit Wechsel- 
strom in der Zellstoffindustrie. „Svensk Papp. 
tidn.“ 30, 136 (1927). 

Elektrisches Schweißen mit Wechselstrom, also 
ohne Anwendung eines rotierenden Umformers, hat 
durch Verbesserung der Elektroden, der Apparatur, 
sowie deren leichter Handhabung an Interesse ge- 
wonnen. Zwei an einem liegenden und stehenden 
Zellstoffkocher vorgenommene typische Reparaturen, 
durch in ernstester Form aufgetretene Anfressungen 
des Materials veranlaßt, sind in den Details unter 
Beifügung von Skizzen beschrieben. Der Energie- 
verbrauch mit dem Schweißapp., System WEH, be- 
trägt kaum 2 kW-Stunden per Kilogramm ange- 
schweißtes Material. Schd. 


Kündig: Ein billiges Einschlußmittel. 
kosmos“ 20, 156 (1926/27). 

Als neues Einschlußmittel für Dauerpräparate 
an Stelle des stark lichtbrechenden Kanadabalsams 
nennt Vf. Melasse. Sie hat den Vorteil großer 
Billigkeit und läßt sich mit W., schwachem Alkohol, 
Formalin und Glyzerin mit vielen Zusätzen in jedem 
Verhältnis mischen. Ihre Mischbarkeit mit W. er- 
laubt das leichte Reinigen der gebrauchten Instru- 
mente, Objektträger und Deckgläser. 

Gebrauchsmischung: Beliebiges Quantum Me- 
lasse mit soviel 40 %igem Formalin vermischen, daß 
die Masse die Konsistenz des gebrauchsfertigen 
Kanadabalsams hat. Erwärmen auf dem Wasserbad 
und Filtrieren durch Glaswolle oder angefeuchtete 
Watte, worauf dieselbe nach Erkalten gebrauchs- 
fähig. Die Eignung der Mischung zum Einschließen 
gefärbter Präparate ist nicht geprüft worden. Schd. 


„Mikro- 


Minder: Ueber das Messen mikroskopischer Objekte. 
„Mikrokosmos“ 20, 131 (1926/27). 

Neben genügender Beachtung der ungestörten 
Lagerung des Objektes ist der allfällige Finfluß von 
Aufhellungsmitteln zu berücksichtigen. Alkalilaugen 
bringen Zellwände zum Quellen und machen genaue 
Messungen unmöglich. Andere Aufhellungsmittel, 
wie Chlorhydrat und Fau de Javelle, wirken lang- 
samer und rufen nicht so tiefgreifende Veränderun- 
gen hervor. Schd. 


L. Rys und Eichmann & Co.: Ueber das Bleichen 
von Sulfitzellstoff. „Papier-Fabrikant“ 24, 529 bis 
33 und 625—27 (1926). 

Beim Bleichen von Sulfitzellstoff mit Hypo- 
chloritisgn. findet auch eine Chlorierung statt. Die 
Menge an organisch gebundenem Chlor wächst mit 
dem Ligningehalt im Zellstoff. Das Verhältnis 
5 Oxydation und Chlorierung bleibt während 
er Bleiche praktisch konstant. Durch Anwesenheit 
von freiem Chlor sowie durch Zusatz von Chloriden 
an die Farbe des Zellstoffs zu leiden. Dem Be- 
a bh Sc h w albe und Wenzl, daß Chlorate 
En er Reaktion beim Bleichen teilnehmen, muß 

ıdersprochen werden. Durch sie wird weder das 


Gleichgewicht gestört, noch der Zellstoff ge- 
schädigt. Stö 


Ph, Michel: Fragen der Wärmewirtschaft. „Papier- 
rikant“ 24, 545—52 (1926). Stö. 
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K. Berndt: Kochdiagramme bei Verwendung magne- 


siahaltiger Sulfitlaugen. „Papier-Fabrikant“ 24, 
561—65, 584—87 (1926). 
Vergleichende Kochvers. mit Kalziumbisulfit- 


lauge, mit Ca-, Mg-bisulfitlauge und mit basenreicher 
Mg-bisulfitlauge. Stö. 


E. Pyhälä: Untersuchungen über die Zusammen- 
setzung von sogenanntem flüssigen Harz. „Svensk 
Papp. tidn.“ 22, 601 (1926). 

Die Untersuchungen ergaben folgende Zusam- 
mensetzung des flüssigen Harzes: 


Fettsauren 45,3 % 
Unverseifbare Oel 2,5 % 
Oelartige Harzsäuren . 8 21,5 % 
Weiche, pechartige Harzsäuren . 19,8 % 
Feste Harzsäuren 2 13,6 % 
Unverseifbare Asphaltstof fe 6,3 To 


Zusammen 100,0 % 


Flüssiges Harz, einer besonderen mechanischen 
Sortierung nach Viskositätsgraden unterworfen, er- 
gibt insgesamt zwölf verschiedene, von einander 
recht charakteristisch abweichende, technische Pro- 
dukte (Tabelle). Die Fettsäuren bestehen haupt- 
sächlich aus Oel-, Linolen- und Rizinusölsäuren. 
Diese verleihen den Fettsäuren deren verhältnis- 
mäßig niederen Erstarrungspunkt bzw. hohes spezi- 
fisches Gewicht. Außer diesen kommt im flüssigen 
Harz auch Palmitinsäure neben Eruca- oder Brassi- 
casäure vor. Letztgenannte erhöhen den Erstarrungs- 
punkt etwas und verringern das spezifische Gewicht. 
Außer Fettsäuren enthält flüssiges Harz Erytrit 
und Mannit hauptsächlich als Ester mit sowohl 
Fett- wie Harzsäuren. Es hat den Anschein, als ob 
die Fettstoffe im Holzstamm nicht in Form von 
Glyzeriden, sondern in Form von Estern mit Zucker- 
arten und anderen höheren Alkoholen vorkommen. 
Weiter kommen im flüssigen Harz unverseifbare 
Oele und asphaltartige Kohlenwasserstoffe vor, wo- 
von die ersteren zu den ätherischen Oelen gehören 
dürften (Morawsky’sche Reaktion). Nächst den 
Fettsäuren sind die Harzsäuren die wichtigsten Be- 
standteile flüssigen Harzes (Gesamtharzsäuregehalt 
— 45,9%, wovon Y Kolophonium) und ein wachs- 
artiges Harz, das große praktische Bedeutung hat. 
Es ist amorph und matt, nicht glasig wie Kolopho- 
nium. Der Schmelzpunkt desselben ist höher als der 
des Kolophoniums. Das wachsartige Harz ist außer- 
dem in Benzin leicht löslich. Die aus flüssigem Harz 
isolierten festen Harze enthalten mit aller Sicher— 
heit u. a. Abietinsäure, C»HsOs, Säurezahl 185,6, 
Mol.-Gewicht 302. 


Flüssiges Harz als solches hat eine lebhafte 
Nachfrage in der Seifenfabrikation, für Konsistenz- 
fett, Bohr- und andere emulgierende Oele, zur Her- 
stellung von Druckerschwärze, Schiffsbodenfirnis, 
Fliegenleim und andere technisch-chemische Prä- 
parate. 


Flüssiges Harz als Nebenprodukt bei der 
Sulfatzellstoffabrikation ist ein mehr oder weniger 
dunkles Oel, das in den meisten Fällen der Dampf- 
destillation im Vakuum unterworfen werden muß, 
um es verkäuflich zu machen. Es resultiert ein hell- 
braunes Oel nebst Harzkristallen und als Rückstand 
ein viskoses, halbfestes Pech. Das hellbraune Oel 
(„Tall“-Oel) ist daher nicht identisch mit flüssigem 
Harz, wie manche Vf. vermuten (Untersuchungen 
über die Konstitution der Pinakistinsäure. A. J 
Virtanen, Helsingfors, Dissert. 1917. Bei- 
träge zur Kenntnis der im Tallöl vorkommenden 
Fettsäuren. T. Hasselström.. „Papp. o. träv 


tidskr. f. Finland“ 22 119251; P £ u i 
schriftenschau 19 11926). 1; „Pap. Fabr.“, Zeit- 
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E, Hägglund: Ueber den Aufschluß von Fichtenholz 
mit Natriumbisulfit. V. Mitteilung über die 
Chemie der Sulfitzellstoffkochung. „Papier-Fabri— 
kant“ 24, 775—80 (1926). 

Vf. hat zahlreiche Kochungen mit Na HSO; 
durchgeführt und den Aufschluß sowohl in der 

Kochlauge als auch durch Untersuchung der Zell- 


stoffe verfolgt. (Reichhaltiges Versuchsmaterial.) 
Stö. 


FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 9/1927. Wachslösungen 


werden auf Papier entweder mittels Streich- 
maschinen (ein- und doppelseitig) oder mit 
speziellen Wachs-Maschinen aufgetragen, 


wie solche eine bekannte sächsische Maschinen- 
fabrik baut. Nach der Fragestellung soll es sich 
jedenfalls um ein gestrichenes Papier handeln, da 
von „Aufbürsten‘“ einer Wachsschicht die Rede ist, 
wobei jedoch ein Eindringen von Wachs in das 
Papier verhindert werden soll, wodurch man viel- 
leicht an Wachs sparen will. Neueste interessante 
Versuche über das Auftragen von Wachslösungen 
auf Papier mit nachfolgender mikroskopischer 
Untersuchung, ergaben das überraschende Resultat, 
daß nur ½o der Festigkeit des Wachses bei der Prä- 
paration dem Papier zugute kommt. Das Wachs 
dringt dabei in die feinsten Hohlräume des Papier- 
faserfilzes, und je nach der Dichte dieses Filzes ist 
der Verbrauch an Wachs durch dieses Einsinken bei 
jedem Papier pro Quadratmeter eine meBbare Größe. 
Um dieser Größe den Wert o zu verleihen, hat man 
nur die Möglichkeit, das Einsinken des Wachses in 
den Papierkörper zu verhindern. Dies kann auf 
mehrere Arten in wirkungsvoller Weise geschehen: 
ı. Durch Einreiben auf speziellen Finreibe- 
maschinen mit bestimmten Präparaten 
(Pulvern). 
Durch Lackieren mit einem ganz beson— 
deren Lacke, der zu diesem Zwecke in 
Deutschland von einer einzigen Spezialfabrik 
hergestellt wird. 
Durch Amyloidieren nach dem Verfahren 
einer bekannten deutschen Papierfabrik ohne 
Anwendung von HzSO.. 
Durch Gundieren mit einer Spezialseife, 
welche wesentlich billiger ist als Wachs und 
bedeutende Ersparnis an Wachs ermöglicht. 
Ich gebe nach Vereinbarung über alle diese Ver- 
fahren briefliche Aufschlüsse und nenne die Bezugs- 


quellen. 


S 


— 
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Direktor Ingenieur E. Belani, 
Villach, Tyroler Str. 23, Oesterreich. 


Antwort auf Frage Nr. 9/1927. Wasserdicht- 
machen von Papier. Die Behandlung in der, der 
Anfrage entsprechenden Art ist meines Wissens bei 
der Preßspänebehandlung gebräuchlich, bezweckt 
hier allerdings weniger eine Wasserdichtmachunz, 
als ein besseres Gleiten des Achatsteines. Es liegt 
in der Natur eines solchen Verfahrens, daß der 
Wachsstaub durch Aufbürsten oder Aufwischen mit 
einem Wolltuch nicht besonders fest auf der Faser 
haftet, und erfordert eine nachträgliche Satinage 
bzw. Achatsteinbehandlung. Mit sehr viel ge- 
ringerem Aufwand erhält man jedoch eine gute 
Wasserfestigkeit durch eine Wachsleimung im Stoff, 
welche nicht wesentlich teurer ist, als die gewöhn- 
liche Harzleimung, und kann ich aus eigener Erfah- 
rung den unter dem Namen Prestokoll von der 
Firma F. Schacht G. m. b. H., Braunschweig, in den 
Handel gebrachten Wachsleim hierzu durchaus emp- 

Eine derartige Wachsung im Stoff hat vor 
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allen Dingen auch nicht die Unannehmlichkeit, &; 
durch Knickung und Biegung der Zusammenkz, 
der Wachsschutzschicht beeinträchtigt wird. wa: * 
einer oberflächlichen Behandlung, ja selbst bei en- 


Tauchimprägnierung stets der Fall sein wird. 
Dr. Wiege. 


Antwort auf Frage Nr. 9/1927. Wasserdich- 
machen von Papier. Durch nachträgliches Behr- 
deln des fertigen Papiers, sei es durch Aufspritze 
oder Aufbürsten geeigneter Materialien oder Dure: 
ziehen durch ein aus solchen bereitetes Bad, kar: 
wohl jeder gewünschte Grad von Widerstandstähu- 
keit gegen Feuchtigkeit erzielt werden, jedoch ste 
sich diese Methode derart hoch, daß die Kosten dez 
Verwendungszweck nicht entsprechen. Auf er- 
fachste, billigste und sicherste Weise wird Papıe 
dadurch wasserdicht gemacht, daß dem Stoff de: 
selben ein bestimmter Prozentsatz verhältnismäß:: 
billiger und überall erhältlicher Materialien zugeteı.! 
wird. Mitfolgendes*), im Stoff wasserdicht geleimte. 
Packpapier ist gegen Feuchtigkeit derart wider- 
standsfähig, daß eine daraus geformte und mn 
Wasser gefüllte Schachtel wochen- und monatelar: 
dicht hält. H. Postl, Mödling bei Wien. 


*) Muster liegt in der Redaktion aus. 
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VEREINS-MITTEILUNGEN 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zelt 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten sich 
Schmitt, L. i. Fa. L. Schmitt, Bleilöterei, Bere 

heim a. d. Bergstr. 

Sachsenröder, Gustav, i. Fa. Gustav Sacher 
röder, Barmen-U. 

Wellner, Harald, Zivilingenieur, Direktor ce: 
Fa. Oskarström Sulphite Mills A.B., Oskar:tron 
(Schweden). | 7 

From, Adolf, Ingenieur der Fa. Kade & U. 
Preßspanfabrik, Sänitz, O.-L. . 

G nehm, R., Dr. phil., i. Fa. Société de la Visc ve 
Suisse, Emmenbrücke. 

Golbs, Georg H., Ingenieur, Heidenau-S., Albert- 
straße 21. N 

Klingelnberg Söhne W. Ferd., Remscheid 
Berghausen. : 

Friedländer, Leo, Zivilingenieur, Berlin W3% 
Potsdamer Str. 39. nr 

Strobel F. W., Aktiengesellschaft, Wilischtha. © 
Sachsen. 

Emden, Dr.-Ing., 
Kreuzstr. 13. : 

Beck, Karl, Dipl.-Kaufmann. Bergisch-Gladbac 

Elbogen, Fduard, Bergwerksbesitzer, Wien II, 
Dampfschiffstr. 10. 

Bruch, Reinhard, Dr.-Ing., i. Fa. Reinhard Bruck 
& Co., G. m. b. H., Filztuchfabrik. Ascher. 
Schließfach 37. 


Adressenänderung: 


Rieth, Hans, Direktor, bisher Okriftel. jetzt Be 
sitzer der Holzstoff-Fabrik Bärenhecke bei Gl“ 
hütte i. Sa. 

Collischonn, Hans. Dr., früher Mainz-Mom- 
bach, jetzt Mainz, Mathildenstr. 10. 
Fenchel, Karl, Direktor, früher Penig. Je 
Papierfabrik Biberist, Kanton Solothurn. 
Liebeherr, E., früher Vevce, jetzt techn. D 

tor der Papierfabrik Zagreb (S. H. S.) 

Roland, Hans, früher Riga. jetzt Direktor der 
Fa. Moldaumühl, Brüder Porak, Papier- uf 
Pappenfabriken A.-G., Kienberg, Böhmen. 

Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 


Albert, Eberswalde, Nese 


irek- 


fehlen. 
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PATENT-UMSCHAU 


Nachdruck verboten! Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. 


Deutschland. 


z Längsschneider für Papiermaschinen mit parallel zu 


` den Messerwellen liegenden Verstellspindeln und 
- Zäumen zwischen den Spindeln und Messerbüchsen. 


D. R. P. 450 764, Kl. 55e, Gr. 4, vom 8. 3. 25. 
Otto Reitter in Glückstadt, Holstein. 

Abb. ı zeigt eine Vorderansicht des Quer- 
schneiders und Abb. 2 einen Zaum mit ein- und aus- 
rückbarem Gewindedeckel in der Ansicht. Die Ver- 
bindung zwischen den Zäumen h und den Verstell- 


Abb. 1. 


spindeln e erfolgt durch ein lösbares Mutterschloß r, 
welches um einen im Zaum h gelagerten Zapfen s 
schwingbar ist und mit Hilfe eines Führungsbolzens 
t aus dem Gewinde der Spindel e gelöst werden kann. 
(Ein Blatt Zeichnungen.) 


Abb. 2. 


Verfahren zur Herstellung hohler künstlicher Fäden 
und sonstiger Gebilde. 


D. R. P. 450 924, Kl. 29a, Gr. 6, vom 18. 12. 26. 
Deutsche Zellstoff-Textilwerke G. m. b. H. in 
„ Elberfeld. 
Erfinder: Dr. Alfred Stein in Teltow bei Berlin. 
Eine Spinnflüssigkeitspumpe kleinerer Förder- 
menge führt einer zweiten Pumpe größerer Förder- 
menge die Spinnflüssigkeit zu und zwischen beiden 
umpen wird Luft oder ein anderes Gas in die 
Spinnflüssigkeit gesaugt. (Zeichnungen.) 


Schlagmaschine zur Entfaserung lederartiger Blätter 
von Yuccaceen, Draceen und dergl. 

i D. R. P. 450866, KI. 29a, Gr. 2, vom 11. 3. 24. 

. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 

Die Schlagtrommel besitzt windschief zur 

rommelachse angeordnete, fräserartig ausgebildete 


— 


Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


Schlagleisten, die an einer einstellbaren Arbeitskante 
mit beliebiger Umlauf geschwindigkeit vorbeibewegt 
werden. Die ausschließlich an der Arbeitskante vor 
sich gehende Entfaserung wird durch Zuführung 
von Spülwasser unterstützt. (Zeichnung.) 


Vorrichtung zum Befestigen des Fällzylinders am 
Brausenkopf einer Streckspinnvorrichtung. 


D. R. P. 451005, Kl. 29a, Gr. 6, vom 22. 5. 26. 
Großbritannien 2. 7. 25. 


Brysilka Limited in Apperley Bridge bei Bradford, 
York, England. 


(Mit Zeichnungen.) 


Als Fadenführer dienende Absäurerinne zum Ab- 
säuern, Waschen und Nachbehandeln von Kunst- 
seidenfäden. 


D. R. P. 450867, Kl. 29a, Gr. 6, vom 25. 6. 26. 
Großbritannien 2. 7. 25. 


Brysilka Limited in Apperley Bridge bei Bradford, 
York, England. 


Zum Absäuern, Waschen und Nachbehandeln 
wurden bisher über den Rinnen in Abständen hinter- 
einander mehrere Tropfröhren angeordnet, welche 
die verschiedensten Flüssigkeiten zuführten. Zur Ab- 
führung dieser verschiedenen Flüssigkeiten wurde 
die Rinne vor jedem Tropfröhrchen am Boden mit 
Rillen und in den Rillen siebartig mit Oeffnungen 
versehen. Indes kann mit derartigen Anordnungen 
niemals gänzlich vermieden werden, daß Teile der 
verschiedensten Flüssigkeiten dennoch ineinander- 
laufen. Gemäß der Erfindung sollen die Absäure- 
und Waschrinnen körperlich voneinander getrennt 
in der Richtung des Fadenlaufes hintereinander an- 
geordnet werden, wodurch die einzelnen Flüssig- 
keiten jetzt streng voneinander geschieden bleiben. 
Um aber auch eine Behandlung mit nur einer Flüs- 
sigkeit vornehmen zu können, werden die einzelnen 
Rinnen so ausgebildet, daß eine gegenseitige Ver- 
bindung durch biegsame Schläuche möglich ist. 
(Zeichnungen.) 


Norwegen. 


Zündholzstreifen aus Holz oder Pappe. 
Norwegisches Patent 44 301 vom 15. 7. 26. 
Felix Kaeppler, Freiberg i. Sa. 


Verfahren zur Herstellung von praktisch genommen 
ligninfreiem Zellstoff nach der Sulfitmethode. 
Norwegischees Patent 44 319 vom 15. 9. 26. 

I. G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M, 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daß 
man bis zum Abschluß des ganzen Aufschließungs- 
vorganges die bei Beginn desselben vorherrschende 
hohe Konzentration an ganz freier, nicht in Form 
von Bisulfit gebundener SO; beibehält (abgesehen 
von einer kleinen, im Kocher selbst stattfindenden 


Konzentrationsverringerung), und die Kochung ab- 


geschlossen wird, wenn kein Bisulfit mehr vorhan- 
den ist. 


Verfahren und Apparat zur Herstellung von 8 
dichtem Papier. 


Norwegisches Patent 44 320 vom 16, 6. 24. 
Lester Kirschbraun, Chicago. 
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Schweden. 


Verfahren zur Koagulation filmartiger Schichten 
aus Celluloselösungen oder dergl. 
Schwedisches Patent 63 451 vom 4. 11. 26. 
Wolff & Co., E. Czapek und R. Weingard, 
Walsrode, Deutschland. 


Kontinuierlich arbeitender Holzschleifapparat. 


Schwedisches Patent 63 464 vom 6. 3. 25. 
H. Jensen, Oslo, Norwegen. 


Zentrifugalsortierer. 
Schwedisches Patent 63 465 vom 4. 7. 25. 
H. Stub, Oslo. 

Horizontal angeordneter Sortierzylinder mit 
axialem Einlauf und einem im Innern des Zylinders 
angeordneten System rotierender Flügel. Auf der 
Flügelwelle ist in der Nähe des Einlaufes eine 
Scheibe, die auf der Einlaufseite mit Pumpenflügeln 
versehen ist, angeordnet, umschlossen von einer ge- 
krümmten, dichten Umbiegungswand. 


Anordnung zum Verkohlen von Holzabfall. 


Schwedisches Patent 63 511 vom 29. 9. 25. 
P. Johnsson, Söderhamn. 


Aufhängbare Anordnung zum leicht lösbaren Zu- 


sammenheften loser, gefalzter Papierblätter. 


Schwedisches Patent 63 514 vom 6. 3. 25. 
G. Steinmetz, Charlottenburg. 


Apparat zum maschinellen Zersägen von gefälltem 
oder Fällen von auf dem Stamm stehenden Holz. 


Schwedisches Patent 63 537 vom 2. 3. 23. 
. C. H. Serin, Paris. 


Anordnung auf Sandfängen zum Ableiten von Harz. 


Schwedisches Patent 63 548 vom 28. 9. 25. 
K. Wilhelmsson, Fagerviksverken. 


Verfahren zur Herstellung linoleumähnlicher, 
elastischer Belagmasse. 
Schwedisches Patent 63 559 vom 10. 12. 20. 
Köln-Rottweil-A.-G., Berlin. 

Nitrocellulose wird mit aufweichenden oder ge- 
latinierenden Stoffen zusammengebracht unter Zu- 
satz von Celluloseverbindungen, wie Kork, Holz- 
mehr, Torf sowie Farb- und Füllstoffen. 


Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von 
Material für Dachdeck- Isolier- und ähnliche 
Zwecke. 

Schwedisches Patent 63 561 vom 8. 4. 24. 

L. Schwabe, Hamburg. 

Auf eine, in an und für sich bekannte Art über 
eine endlose Transportbahn vorbewegte Papier-, 
Pappe- oder Gewebebahn wird warme Deckmasse 
eines gegen Feuchtigkeit, Wärme oder Abnutzung 
widerstandsfähigen Stoffes gebracht und mittels 
eines von Walzen getragenen endlosen Bandes gegen 


die Deckmasse angepreßt. 


Anordnung an Dampfanlagen mit Dampfspeichern. 
Schwedisches Patent 63 563 vom 16. 6. 22. 
A. Bol. Vaporackumulator, Stockholm. 
(Erfinder J. Ruths.) 


Verfahren und Anordnung zur Herstellung von 
Holzschliff. 


Schwedisches Patent 63 598 vom 6. 3. 24. 
Fisengießerei und Maschinenfabrik A.- G. Bautzen 
und O. Herdey, Petersdorf. 
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Verfahren zur Herstellung von Säuren, Alkohole: 
und dergl. aus organischen Stoffen. 
Schwedisches Patent 63605 vom 4. 4. 2 
J. H. Wallin, Djursholm. 
Die Herstellung wertvoller Produkte aus ot.“ 
nischen Stoffen geschieht durch Erhitzen mit 4- 
kalilösung unter Druck. 


Anordnung zur Geschwindigkeitsregulierung vor 
mit Induktionsmotoren sektionsweise angetriebene: 
Maschinen. 
Schwedisches Patent 63 618 vom 2. 3. 2%. 
The Harland Engineering Comp. Ltd., London. 


Verfahren zum Aufweichen oder Auskochen vo 
Holz und dergl. 
Schwedisches Patent 63 627 vom 99.4 28. 
Ljusne-Woxna A. -Bol., Ljusne. 
Das Verfahren findet Anwendung für das Ari- 
weichen und Aufkochen von für die Fournier- ur: 
Holzstoffabrikation dienendem Holz. 


Verfahren zur Herstellung von künstlichem 
Schwamm. 
Schwedisches Patent 63 628 vom 19. 10. 28. 
L. Mostny, Linz, Oesterreich. 

Die Herstellung geschieht aus einer Mischar: 
von Celluloseestern oder deren Lösung, schmeir- 
baren oder wasserlöslichen Körpern und evtl. aus: 
fibrösem Material. 


Patent- und Gebrauchsmusterberict. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

a3 e, 3. P. 52 677. Société d’Exploitation de 
Brevets et Procédés P. N., Lyon; Vertr.: Dipl Ire 
W. Schmitzdorff, Pat. Anw., Berlin SM bt. Lei 
fahren und Vorrichtung zur Herstellung von Papier- 
leim aus vegetabilischem Harz. 10. 4. 20. 

39 a, 19. W. 00 528. Wolff & Co., Walsrode. Dr 
Emil Czapek und Dipl.-Ing. Richard Weingand, 
Bomlitz. Verfahren zum Entfernen von kapsel- 
förmigen Hohlkörpern aus Cellulose oder Celivio~t- 
derivaten von der Form. 30. 5. 25. 

55 e, 5. M. 96 295. Robert Martin, Dreiwerden 
Nr. 72b, Mittweida i. S. Pendelförderwalze tu 
Querschneider mit Balkenzug presse. 14. 4 2. 

85c, 6. G. 63676. Dr. Eugen Geiger, Nat. 
ruhe, Beiertheimer Allee 70. Verfahren zur mei 
nischen Abwasserreinigung mittels eines endios? 
umlaufenden Siebbandes. 7. 3. 25. 

85c, 6. P. 53315. Passavant-Werke 6. m. d. H 
Michelbach. Nassau. Grobrechen für Wasser uf 
Abwässeranlagen mit auf- und abwärts bewesten 
Abstreifer. 31. 7. 26. 

Erteilte Patente. 

29 a, 2. 452366. Fried. Krupp Grusonwe 
Akt.-Ges., Mag deburg-Buckau. Fördervortichtuft 
für Pflanzenteile von Maschinen zum Entileischen 
faserhaltiger Pflanzenteile von Agaven und ähr- 
lichen Pflanzen. 4. 8. 26. K. 100165. RER 

55 e, 5. 452421. Friedrich Lerner, Wien: a 
Dipl.-Ing. W. Fritze, Pat.-Anw., Berlin SV 1 
Papierschneidemaschine. 22. 4. 20. L. 0504 
Oesterreich 2. 5. 25. 

Versagtes Patent. 7 
55d, 16. M. 77763. Verfahren zur Entwasse 
rung von Faserstoffbahnen. 4. 6. 23. 


Gelöschtes Patent. 
55 f, 4, 388.097. 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Beisetzung von Kommerzienrat Dr. Hans Clemm. 


Feierliche Allerheiligenstimmung, verklärt durch 
einen sonnigen, in reines Himmelsblau getauchten 
Herbsttag mit all seiner Farbenpracht, lag über dem 


- Mannheimer Friedhof, als eine nach Ansehen und 


Zahl gewaltige Gemeinde sich gegen die Mittags- 
stunde des ı. November vor der Freitreppe des 
Krematoriums versammelte, um dem so jäh ver- 
storbenen Kommerzienrat Dr. Hans Clemm die 
letzten Ehren zu erweisen. 

Der schlichte Eichenholzsarg, der die sterb- 
liche Hülle des Heimgegangenen barg, hatte in 
einem Lorbeerhain auf dem Podest der Freitreppe 
Aufstellung gefunden. Unendlich die Fülle der mit 
Widmungsschleifen versehenen prächtigen Kranz- 
spenden, die in der Mitte der Freitreppe, zu beiden 
Seiten derselben und im Krematorium selbst aus- 
gebreitet waren. 

Nicht allein die Stadt Mannheim und die 
badische Regierung waren durch führende Persön- 
lichkeiten vertreten, sondern aus fast allen Teilen 
des Reiches hatten sich prominente Vertreter der 
Industrie, des Handels und der Wissenschaft und 
ein großer Kreis von Freunden und Verehrern des 
Verstorbenen eingefunden. 

Unübersehbar die dichte Menschenmenge, die 
sich aus Beamten und Arbeitern der Zellstoffabrik 
Waldhof und aus der Bevölkerung zusammensetzte. 

Ein kurzer Trommelwirbel gab das Zeichen zum 
Beginn der Feier. 

In eindrucksvoller, zu Herzen gehender Weise 
hatte Stadtpfarrer Dr. Hoff seinen Ausführungen 
die Worte der Schrift zugrunde gelegt: „Unser 
Keiner lebt sich selber und Keiner stirbt sich selber; 
leben wir, so leben wir dem Herrn: sterben wir, so 
Sterben wir dem Herrn; drum ob wir leben oder 
sterben, so sind wir des Herrn“. 

Heute grüßte uns, so führte er dann aus, der 
Tod als ein Gewaltiger, der als ein Stärkerer über 
einen starken Gewappneten kam. Hier in diesem 
Sarg liegt nicht ein Knecht der Arbeit, sondern ein 
Meister des Schaffens, es liegt hier einer, der vom 
Blitzstrahl des Schicksals gefällt wurde. Jeder von 
uns, der heute hierher kam, ist mit dem Verstor- 
benen schon irgend einmal in nähere Berührung 
gekommen. Dabei hat uns wohl alle das Gefühl 
beherrscht: Hier spricht einer mit dir, der eine große 
Höhe des Lebens erstiegen hat und der alle Dinge 
des Lebens und des Schaffens von dieser Höhe aus 
betrachtet. 

Er war hineingeboren in eine Familie, in der 
zielbewußtes Streben eine Selbstverständlichkeit war. 
Er wuchs in einem Verwandtenkreis auf, der bedeu- 
ns Männer in die Vorderfront des Wirtschafts- 
111 5 1 o Vaterstadt gesandt hatte. Der Ge— 
905 aB er es in der Zukunft einmal leicht haben 

weil andere für ihn ein Werk aufgebaut 


hatten, war ihm vollkommen fremd. Gewiß, er war 
ein froher Bursch auf der Universität, aber das 
Sehnen nach ernster Arbeit lag bei ihm wie ein 
Lebensfundament in der Tiefe. Er zog die Furchen 
seiner Arbeit immer tiefer, bis ihm sein Doktorgrad 
mit höchster Auszeichnung zuteil wurde. 

Als er in die Industrie eintrat, war auch hier ein 
Eindringen in die Tiefen der Arbeit. „Vom Arbeiter 
bis zum Leiter, das war sein Wunsch und sein Werde- 
gang.“ Er hat im Juli dieses Jahres sein 25 jähriges 
Jubiläum als Vorstandsmitglied des Mannheimer 
Werkes gefeiert. Sollen wir uns wundern, daß so 
viele Gesellschaften, so viele Werke die Hand nach 
ihm ausstreckten und seine Mitarbeit suchten? Für 
ihn war das l.eben ein gewaltiges Problem, dem man 
nur mit tiefer Gründlichkeit näher kommen könne. 
Wer so schafft, dem liegt es auch fern, hochmütig 
zu sein und auf andere herabzusehen. 

Stand er nicht ein Leben lang unter dem 
Flammenwort unseres Textes: „Unser Keiner lebt 
sich selber“? Fühlte er nicht die tiefe Verantwor- 
tung für das Werk, für die Angestellten, für die 
Arbeiter? Da läßt uns ein Wort, das er einst in 
schweren Kampfestagen zu mir sprach, tief in sein 
Herz und sein Gewissen schauen: „Ich zähle nicht 
nur die Arbeiter, ich zähle auch alle Familienmit- 
glieder dazu, und bei diesem Schauen und Zählen 
sind solche Kämpfe häßlich und bitter und greifen 
ans Herz.“ 

Solche Führernaturen sind häufig einsame Men- 
schen. Das war Kommerzienrat Clemm nicht, 
davor bewahrte ihn die Schlichtheit seines Cha- 
rakters und sein tiefes Empfinden für das Schöne 
in Natur und Menschenleben. Sein frohes Schauen 
in die Wunder von Wald und Flur war ihm ein Aus- 
gleich der harten Verstandesarbeit im Frondienst 
des Tages. Seine Liebe zu den Tieren war ihm an- 
geburenes Lebensbedürfnis. 

Wäre es nicht grausam zu denken, daß dieser 
Mann nicht mehr in der Vollkraft hätte schaffen 
können, daß er von Krankheit siech hätte abseits 
stehen müssen? Gott sprach zu ihm: Der Tag hat 
sich geneigt, es ist die Abendstunde für Dich, — 
Du hast genug gearbeitet. Wir aber schauen alle 
noch einmal auf diesen Sarg: Wir stehen an einer 
Wendezeit allen menschlichen Denkens und Schaf— 
fens. Dieser Sarg erzählt von einem Manne, der 
fest verankert war in der alten, aber Wege suchte in 
die neue Zeit. 

Die Reihe der Nachrufe eröffnete Kommerzien- 
rat Dr. Frank, Berlin, der Vorstand der Diskonto- 
gesellschaft, namens des Aufsichtsrates und des Vor- 
standes der Zellstoffabrik Waldhof und ihrer Kon- 
zerngesellschaften mit folgender Ansprache: 

In tiefer Trauer ruft eine ganze große Industrie 
ihrem dahingegangenen Führer geinen letzten Gruß 


Heft 46 


zu. In dieser Stunde schon die außerordentlichen 
Verdienste Hans Clemms umfassend zu schildern, 
wäre eine Aufgabe, die auch für einen beredteren 
Mund vermessen wäre. Es wird vielleicht eine be- 
rufene Feder reizen, die Biographie dieses Mannes 
zu schreiben, sein Leben und sein Wirken der Nach- 
welt als leuchtendes Vorbild darzustellen. Zu un- 
vermittelt hat uns der harte Schlag getroffen, zu jäh 
hat sich bei uns die große Lücke aufgetan, als der 
Tod unseren Freund aus der Vollkraft seines Schaf- 
fens von uns gerufen. Wir ahnen wohl die Größe 
unseres Verlustes, aber wir können sie noch nicht 
voll erfassen. Wir wissen nur, hier ruht ein Mann, 
der einer der besten war, die wir kannten, ein Mann, 
dessen ganzes Leben neben der Sorge um seine 
Familie nur von der Hingabe an sein Werk und all 
die Aufgaben, die sein hochstrebender Geist ihm 
stellte, erfüllt war. 


Der Redner erinnert daran, wie Dr. Clemm 
durch seine Zugehörigkeit zu einer der Gründungs- 
familien der Zellstoffabrik und aus eigener Neigung 
zur Zellstoffchemie kam, wie er in der russischen 
Filialfabrik von Waldhof, in Pernau, anfing, aber 
schon mit 30 Jahren in den Vorstand des Mannheimer 
Werkes berufen wurde und bald als Autorität auf 
dem Gebiete der Zellstoffchemie galt. Mit berech- 
tigtem Stolze konnte er nach seiner letzten Amerika- 
fahrt im Jahre 1925 feststellen, daß an dem Gebäude 
der Zellstoffabrik Waldhof kein Stein zu versetzen 
sei, und daß trotz der wirtschaftlichen Nöte Deutsch- 
lands es der amerikanischen Industrie nicht gelungen 
sei, in irgend einem bedeutsamen Punkte den Stand 
seines Werkes zu überflügeln. Die schwere Schädi- 
gung, welche die Zellstoffabrik Waldhof durch den 
Verlust des Pernauer Werkes getroffen, hat ihn nicht 
ruhen lassen, bis ein Ausgleich geschaffen war. An 
die Stelle Pernaus sind neue große Betriebe in 
Deutschland getreten. Noch in diesem Jahre wird 
die Zellstoffabrik Kelheim neu aus Schutt und Asche 
erstehen. Nicht nur die Zellstoffabrik Waldhof und 
ihrem Konzern in Treue zu dienen, war er bestrebt, 
seine heiße Liebe galt der gesamten deutschen Wirt- 
schaft, in deren verschiedenste Zweige man ihn als 
Kenner und Führer berief. Der Dienst an der Wirt- 
schaft war ihm Dienst an seinem engeren und wei- 
teren Vaterlande. Der Redner rühmte des Ent- 
schlafenen tiefe Einsicht in die sozialen Erforder— 
nisse. In Pflichtgefühl und Treue habe er stets auf 
seinem Posten und in seiner innerhalb des Fabrik- 
geländes gelegenen Wohnung ausgeharrt und diese 
auch nicht verlassen, als der Sturm der Revolution 
sein Opfer in einem ihm befreundeten Großindu- 
striellen forderte und ihm nahegelegt wurde, seine 
Fabrikwohnung zu verlassen. Es war sein Stolz, 
daß er Tag und Nacht für alle die seiner im Inter- 
esse seines Werkes bedurften, sofort zur Stelle war, 
ein leuchtendes Vorbild höchster Pflichterfüllung. 
Sein Andenken werde weiterleben, ebenso sein Werk, 
dem er das Gepräge seiner ganzen vornehmen und 
edlen Persönlichkeit aufgedrückt habe. 


Im Namen der Prokuristen und Beamten der 
zellstoffabrik Waldhof legte dann Ingenieur Baum 
einen Kranz mit dem Versprechen nieder, daß alle 
bestrebt sein würden, im Sinne C lemms weiter zu 
arbeiten. Der Redner rühmte das verständnisvolle 
Herz des Verstorbenen für alle, die in der Not zu 

Namen der Angestellten sprach 
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Beamter Teufel. Der Verstorbene habe stet: 
Herz für seine Angestellten gehabt, die durch nete 
treue Pflichterfüllung sein Andenken in Ehren k:t- 
würden. Clemm werde für alle immer ein lert: 
tendes, nachahmenswertes Vorbild bleiben. E- 
HaBlöchergabals Mitglied des Betricbsrate: c- 
Trauer der Arbeiterschaft Ausdruck. Cle mm h- 
es verstanden, in den großen Nöten der wirtsctr 
lichen Depression das Werk durch die Klippen r 
leiten und die Belegschaft voll zu beschäftigen. I. 
durch habe er sich ein dauerndes Andenken bei & 
Arbeiterschaft erworben. Feuerwehrkommardt: 
Knäbel legte im Namen der Freiwilligen Fere 
wehr der Zellstoffabrik einen Kranz mit dem Gri: 
nis treuen Gedenkens nieder. 


Handelkammerpräsident Leue! widmete de 
Heimgegangenen im Namen der Handelskamge.. 
der Clemm seit 1911 angehörte, tiefempfunde: 
Abschiedsworte, ebenso im Auftrage der Gesel 
schaften, deren Mitarbeiter er gewesen ist. De 
rastlos Tätige habe in dem beglückenden Beuuß: 
sein gewirkt, daß er dem Werk trotz aller Krieg: 
schäden neue Wege zu glänzender Entwickiung te- 
wiesen habe. Aber neben den großen geschält.ch“ 
Erfolgen mußte ihn das Bewußtsein erheben, dab e 
in allen Gremien als Berater und Freund geschi: 
wurde, Fürwahr: ein schönes, reiches Leben ure 
ein schöner Tod, aber auch ein unsagbar grausant. 
hartes Schicksal für alle, die an seiner Bahre steter. 
Er war der Besten einer, ein Führer, dem eine gui. 
dige Vorsehung die glänzendsten Gaben in die Wege 
gelegt hatte. In allen Vereinigungen habe man sr 
Urteil, seinen Rat, seine Einsicht, seine Tatkriit 
geschätzt. Seine große Güte, seine unendliche Be- 
scheidenheit, seine stete Hilfsbereitschaft übten eine? 
Zauber aus, dem sich niemand entziehen konnte. Ir 
den langen Jahren, in denen er mit Clemm m 
sammen arbeiten durfte, habe er nie ein abiä::zt: 
Urteil über den Verstorbenen gehört. Auf dem Rt 
haus, in der Regierung, in ganz Deutschland habe 
man sein Urteil wissen wollen. Die Lücke. die Seit 
Heimgang reiße, sei kaum auszufüllen. Man woit 
ihm, der mit so sicherer Entschlußkraft den neue! 
Weg zeigte, geloben, das große Erbe, das er hiner 
lasse, zu hüten und zu pflegen, die ganze Kraft ein. 
zusetzen, um das zu erhalten, was er geschaften hat 
seinem Vorbild nacheifernd weiter wirken an den 
Wiederaufbau des deutschen Vaterlandes. 


Der 2. Vorsitzende des Vereins Deutscher Len. 
stoffabrikanten, Stadtrat a. D. Cassirer, Bent. 
betonte, daß die gesamte deutsche Zellstoffindustnt 
in Clemm ihren Führer und treuen Freund ve" 
liere. Herr Klingspor, Siegen, widmete der 
langjährigen Vorstandsmitglied des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten und des Zentralausschusst 
der Deutschen Papierindustrie herzliche Worte dei 
Dankes. Clemm sei bei der Lösung der vieler 
Probleme, die die nächste Zukunft zu bewälticet 
aufgebe, unbedingt notwendig gewesen. Der In 
habe ihn auf der Fahrt zur Darmstädter Hochsee 
erreicht, wo er mit seinem bewährten Rat im Ein 
vernehmen mit den Organisationen der Deutscher 
Papierindustrie eifrig bestrebt gewesen Se. den 
jungen Nachwuchs fördernd zu unterstützen. 7. 
manchmal habe er die Entscheidungen und Pnt 
schlüsse maßgebend beeinflußt. Man werde sem: 
Tatkraft, seine Erfahrungen, seinen persönlichen 


ihm kamen. Im 
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Heidelberg, führte aus, 


ohne diese 
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Mut noch manchmal entbehren. Im Namen des 
Vereins der badischen Papier-, Pappen- und Holz- 
stoffindustrie sprach Rechtsanwalt Otto Fehren- 
bach, Freiburg. 

Professor Dibelius, Rektor der Universität 
die Universität betrauere 
ihren Ehrensenator, die Gesellschaft der Freunde 


der Universität ihren ersten Vorsitzenden. Der Auf- 


gabe, in schwerer Zeit der bedrängten Wissenschaft 
zu Hilfe zu kommen, habe sich Hans Clemm mit 


| E der ihm eigenen Sachlichkeit und Tatkraft willig 


unterzogen. Was er in diesem Dienst für die Uni- 
versität Heidelberg geleistet habe, gehöre heute 
schon der Geschichte der Ruperto Carola an, deren 
Gedeihen in den letzten Jahren trotz aller Opfer- 
willigkeit des Staates nicht denkbar gewesen wäre 
immer bereite organisierte Hilfe der 
Freunde der Universität. Man danke es dem Ent- 
schlafenen, daß er sich im Jahre 1921 bereitfinden 
ließ, die Führung zu übernehmen, daß er allen 
wissenschaftlichen Arbeiten seine unterstützende 
Teilnahme zuwandte und bis in die letzten Tage 
hinein eine rege Werbetätigkeit für die Gesellschaft 
entfaltete. 

Geheimrat Müller gab im Namen der Tech- 
nischen Hochschule Darmstadt den Gefühlen der 
Trauer beredten Ausdruck. Clem ms letzter Weg 
galt der Wissenschaft. Erst die letzten Tage hätten 
gezeigt, welchen Wert die Hochschule auf seinen 
Rat legte. Es sei beabsichtigt gewesen, ihm den 
Dr.-Ing. ehrenhalber zu verleihen. Die Hochschule 
und die Ingenieurabteilung würden Hans Clem m 
nie vergessen. 

Als erster stellvertretender Vorsitzender des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -In- 
genieure, der außerdem durch verschiedene Vor- 
standsmitglieder, den Schriftführer und den Ge- 
schäftsführer vertreten war, sprach Herr Professor 
Schwalbe zugleich im Namen des Berliner Be- 
zirksvereins. Der Verstorbene hatte den Vorsitz 
seit 1921 inne. In schwerer Zeit habe er den Verein 
durch alle Fährnisse hindurchgeführt und zu hoher 
Blüte entwickelt. Der Hauptverein und der Zweig- 
verein Berlin geloben, dem Verstorbenen stets ein 
ehrendes Andenken zu bewahren. 

Für die technische Vereinigung der norwegi- 
schen Papierindustrie in Oslo legte dann Herr 
Dr. Opfermann einen Kranz nieder, „in Würdi- 
gung der großen Verdienste Clemms als Fach- 
mann und mit einem aufrichtigst gefühlten Dank 
für seine hervorragende und international bedeut- 
same Förderung der Stellung der Chemiker und 
Techniker unserer Industrie und für seine unver- 
gleichliche Gastfreundschaft“. 

Die Gewerbefachschule Cöthen war durch Herrn 
Prof. Posanner von Ehrenthal vertreten. 

Auch Schriftleitung und Verlag des „Papier- 
Fabrikant“ hatten einen letzten Abschiedsgruß in 

orm eines Kranzes niederlegen lassen. 

Direktor Christiani sprach im Namen des 
„ufsichtsrates und Vorstandes der Holzstoff- und 
55 A.-G., Neustadt (Schwarzwald). Ihm 
Oigte ein Vertreter des Mannheimer Bezirksvereins 
‚eutscher Ingenieure und des Oberrheinischen Be- 
zirksvereins deutscher Chemiker. 

„ Lin deck war von der Vereini- 
ıziere des ehemaligen Straßburger Feld- 
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artillerie-Regiments Nr. 84 beauftragt, dem verstor- 
benen Kameraden einen Abschiedsgruß zu widmen. 
Als ein im Kriege wie im Frieden in gleichem Maße 
erprobter und bewährter Offizier habe Clemm in 
schwerster Zeit seine Pflicht erfüllt und seine Truppe 
lange Zeit in vorderster Linie zu Ruhm und 
Ehre geführt. Weitere Kränze legte der Redner 
nieder namens des Badischen Rennvereins, dessen 
Direktorium der Verstorbene lange Jahre angehörte, 
zuletzt als Vizepräsident des Pferdezuchtvereins 
Mannheim-Sandhofen, des Pfälzischen Rennvereins 
Haßloch und des Mannheimer Reitervereins. 

Zum Schluß traten Herr Arz, der Vorsitzende 
der Artillerievereinigung Sandhofen, Herr Müller, 
der Vorsitzende der Freiwilligen Sanitätskolonne 
Sandhofen, ein Vertreter des Turnvereins 1887 Sand- 
hofen — diese drei Vereine hatten Fahnenabordnun- 
gen entsandt —, sowie ein Vertreter des Personals 
der Bahngesellschaft Waldhof an die Bahre, um 
ihrem Freund und Förderer den Scheidegruß zuzu- 
rufen. 

Unter leisen Cello- und Harmoniumklängen 
wurde der Sarg alsdann in die Halle getragen und 
dem Flammengrabe übergeben. 


Nachschrift. 


Beim Verein sind folgende auswärtige Beileids- 
telegramme eingelaufen: 
Oslo, 30. Oktober 1927. 
Bitten Dr. Opfermann in Vertretung von Norges 
papirindustriens tekniske forening, Vorsitzender 
Ingenieur Christiansen, einen würdigen Kranz 
niederzulegen an der Bahre von Kommerzienrat 
Dr. Hans Clemm in Würdigung seiner großen Ver- 
dienste als Fachmann und mit einem aufrichtigst 
gefühlten Dank für seine hervorragende und inter- 
national bedeutsame Förderung der Stellung der 
Chemiker und Techniker unserer Industrie und auch 
für die unvergleichliche Gastfreundschaft und Lie- 
benswürdigkeit, womit er immer auch seinen nor- 
wegischen Kollegen im Verein, in seinen Fabriken 
und bei sich zu Hause entgegenkam. 
Dorenfeldt. 


Stockholm, 31. Oktober 1927. 
Zu dem Verluste Ihres Vereins durch den 
Heimgang Ihres Vorsitzenden, des Herrn Kommer- 
zienrat Clemm, ersuchen wir Sie, die Ausdrücke un- 
serer Teilnahme entgegennehmen zu wollen. Svenska 
pappers och cellulosaingeniörsforeningen Grewin, 
Vorsitzender, Ahlin, Geschäftsführer. 


Böhmisch-Krumau, 31. Oktober 1927. 
Tief erschüttert, bitte ich Sie, meines herzlich- 
sten Beileids anläßlich des schweren Verlustes, der 
unsere Industrie betroffen, versichert zu sein. Kann 
aus Gesundheitsrücksichten Einäscherung nicht bei- 
wohnen. Emanuel Spiro. 


Hawkesbury, 31. Oktober 1927. 
Very sorry receive sad message about Kommer- 
zienrat Hans Clemm death. Please accept my most 
sincere sympaty. C. B. Thorne. 


Hawkesbury, 4. November 1925. 
Spreche dem Verein zu dem großen Verlust, den 
er durch Dr. Clemms Hinscheiden erleidet, tief- 
empfundenes Beileid aus. 


Professor Heuser. 


Heft 46 


DER PAPIER-FABRIKANT 9 


Hochdruck und Abdampfverwertung 
in Zellstoff. und Papierfabriken (I. Teil). 


Von Dr.-Ing. J. Karpinski. 
Techn. Direktor der Natronzellstoff- und Papierfabrik A.-G., Kalety, Polnisch Oberschlesien. 


Nachdruck verboten. 


(Alle Rechte, auch die der Uebersetzung, vorbehalten.) 


Bestimmung der bestmöglichsten Aufteilung des Wärmeinhaltes von Hochdruckdampf für Kri- 

abgabe und Wärmeabgabe bei gegebenem Abwärmebedarf. — Bestimmung jener begrenzten Fläche 

im J—S-Diagramm, innerhalb welcher die Endzustandspunkte des zur Arbeitsleistung herangez» 

genen Dampfes liegen müssen, wenn der Abdampf für die Papiertrocknung verwendbar sein Soll. — 

Ermittelung der höchstmöglichen Kraftausbeute aus dem Hochdruckdampf bei gegebenem Abw ärme- 

bedarf. — Einfluß der Dampftemperatur, des Dampf druckes und der Leitungsverluste auf die Grobe 
der erzielbaren Leistung bei gegebenem Abwärmebedarf. 


In nachstehendem sollen auf Grund theoretischer 
Ueberlegungen und unter Zugrundelegung einiger 
aus der Praxis gewonnenen Zahlen jene Wege kurz 
angedeutet werden, die einzuschlagen wären, um die 
Wärmewirtschaft einer Papier- oder Cellulosefabrik 
rationell zu gestalten. 

Von vornherein sei hier aber gleich bemerkt, 
daß jeder Papier- oder Cellulosefabriksbetrieb seine 
besonderen Eigenheiten hat und jeder Fall für sich 
analog den angedeuteten Wegen separat behandelt 
werden muß. Demgemäß sind alle nachfolgend ge- 
nannten Zahlen nicht als fixe Norm zu betrachten, 
sondern als Beispielsziffern, die je nach der Art des 
betreffenden Betriebes, Anzahl der Papiermaschinen, 
Art des erzeugten Papieres usw. usw. entsprechend 
zu modifizieren sind. 

Eine Verallgemeinerung für alle Betriebe ist 
nicht möglich. 

Wenn in einem Betriebe die Frage auftaucht, ob 
und inwieweit es möglich wäre, den gegenwärtigen 
Betrieb mit Frischdampf auf Abdampfverwertung 
umzugestalten, den Frischdampf soweit wie möglich 
vorerst in einer Heizungskraftmaschine zwecks 
Kraftabgabe auszubeuten und womöglich nur mit 
Abdampf zu heizen, wieviel Kraft auf diese Weise 
gewonnen werden könnte, wie hoch sich die Kraft- 
kosten stellen würden und welche Verhältnisse sonst 
noch zu berücksichtigen wären, soweit der Stand- 
punkt der Papier- oder Cellulosefabriken hierbei in 
Frage kommt, so müssen bei Lösung all dieser 
Fragen vor allem zwei Hauptforderungen berück- 
sichtigt werden: 

1. Die Erzielung eines möglichst hohen wirtschaft- 
lichen Wirkungsgrades in der Ausnützung der 
Dampfwärme. 

2. Die Erzielung einer möglichst hohen Kraft- 
leistung bei gegebenem Wärmebedarf, der wo— 
möglich nur aus Abwärme gedeckt werden soll. 

Beide Forderungen lassen sich leicht überblicken, 
wenn man die Zustandsänderungen eines kg Frisch- 
dampfes auf dem Wege seiner Leistung verfolgt. 

Der Wärmeinhalt eines kg Dampfes kann in be— 
zug auf Wärmeabgabe in drei Teile zerlegt werden: 

1. in jenen, der effektiv in Kraftleistung umgesetzt 

ö wird, 

2. in jenen, welcher nutzbar für Heizzwecke ver- 
wendet wird und 

3. in den unvermeidlich abgehenden Verlustteil. 

Die Reihenfolge der Aufteilung der drei Teile 
ist im allgemeinen die, daB vorerst die Umsetzung 
in Kraft erfolgt, nachher die Ausnützung des Heiz- 


anteiles. In beiden, zwischen beiden und nament- 


lich nach der letzten Aufteilung liegt danı de 
dritte Anteil, der Verlust. 

Wenn W den Wärmeinhalt eines kg Dampie- i: 
Wärmeeinheiten (WE) ab Kesselhaus bedeutet rè 
die einzelnen Anteile mit K S Kraftanteil, a = Ab 
wärmeanteil und v = Verlustanteil bezeichnet wez- 
den, so ist 

W=K+a+v... 
Der wirtschaftliche Wirkungsgrad wird ein um ~ 
größerer sein, je größer das Verhältnis der rur 
lichen Anteile zum Gesamtwärmeinhalt ist. Wer 
der wirtschaftliche Wirkungsgrad mit zu hezeiche! 
wird, so ist; 
K +a 
W 
Nach dem vorigen ist aber W = KT av. blie 


K +a 


Ktatv itoy, 


Daraus ist ersichtlich, daB hw um so großer w 


0 ® . 89 o 9 © „ 2. 


NW = 


nw = 


fallen wird, je kleiner = ist. Das Maurın 
K a 
würde dann vorliegen, wenn v = o oder wenn K-2 
unendlich groß wird. Beides ist unerreichbar vrt 
läßt sich bloß in die praktischen Mögichkeiter 
zwängen: 
1. möglichste Vermeidung aller Wärmeverluste 
2. der für Kraft- und Heizzwecke auszunůtzerč 

Wärmeanteil soll ein möglichst hoher sein. de- 

Wärmeinhalt überhaupt soll also ein mor 

lichst hoher sein. 

Wenn die stündlich erzeugte Dampfmenge in k: 
mit D bezeichnet wird und R den gegebenen str 
lichen Bedarf an nutzbarer Abwärme in jon WE 
(KWE) bedeutet, dann ist: 

* 


R 
a: D=RodeD. N HER 3. 


a 
Nachdem pro kg Dampf KWE in Kraft ub. 


gesetzt werden, ist die Gesamtwärmemense. die 


Kraft umgesetzt werden kann = KD oder K. . 


die aus dem Frischdampf theoretisch herausbebate 
Gesamtarbeitsleistung (L) ist somit, wern A da: 
Wärmeäquivalent bedeutet = 

RR 


A a 


OT: A „ 
für einen gegebenen Fall, ae 


7 


Nachdem 


= . pt 
gegebenem Abwärmebedarf eine konstante Zah. ! 


—— . — — aa 
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wird die Gesamtleistung demnach eine um so 
größere sein, je größer K und je kleiner a wird, 
d. h. die Aufteilung des Wärmeinhaltes muß so er- 
folgen, daß der Kraftanteil möglichst groß und 
der Heizwärmeanteil möglichst klein ausfällt. 

gezogenen Dampfe in einer Kondensation nieder- 
Leschlagen werden soll, d. h. daß zwecks Erzielung 
eines möglichst hohen wirtschaftlichen Gesamt- 
wirkungsgrades der gegebene Kraftbedarf womög- 
lich nur durch reinen Gegendruckbetrieb gedeckt 
werden soll, dann müssen jene äußersten Grenzen, 
welche wärmetechnisch maßgebend für die Papier- 


erzeugung sind, die Grundlage für die weiteren Be- 


trachtungen bilden. 


Hierbei soll vorerst auf Grund praktischer 
Grunddaten, soweit sich letztere auf reine Papier- 
herstellung beziehen, rein theoretisch untersucht 
werden, wie viel Kraft bei gegebenem Abwärme- 
bedarf erzeugt werden kann, und zwar im reinen 
Gegendruckbetrieb und ob und wieviel Kraft noch 
zu decken übrig bleibt. 

Ganz allgemein kommen drei Hauptabnahme- 
stellen für Abwärme in Betracht: 

1. Cellulose-Kocherei, 

2. Papierfabrikation und 

3. Raumheizung. 
Alle anderen Heizwärmeverbrauchsstellen lassen sich 
in eine dieser drei Gruppen einreihen. Nachdem die 
Raumheizung bezüglich Dampfwärmeinhalt und 
Druck einen sehr weiten Spielraum zuläßt, kann 
diese Gruppe ohne weiteres in eine der beiden 
anderen Hauptgruppen mit einbezogen werden, so 
daB bloß zwei Hauptabnahmestellen für die Ab- 
wärme bleiben: 

J. Cellulose-Kocherei und 

II. Papierfabrikation. 

Beide Fabrikationsprozesse erfordern einen ganz 
bestimmten, innerhalb ziemlich eng gezogener Gren- 
zen liegenden Zustand des zur Verwendung kommen- 
den Dampfes. Nachdem laut vorigem der Wärme— 


anteil für die Umsetzung in Kraft ein möglichst 
hoher 


sein soll, werden im allgemeinen die 

unteren Grenzen des erforderlichen Dampf- 
zustandes bestimmend sein. 

Das Grenzgebiet soll nun an Hand der be- 


kannten Dampftabelle, und zwar im J-S-Diagramm, 
näher festgelegt werden, und zwar für die Papier- 
fabrikation. 

Die Betrachtung aller maBgebenden Faktoren muß 
sich auf einen für alle Faktoren gemeinsamen 
Punkt im Betriebe beziehen. Als äußerster Punkt 
soll für den Betrieb der Papiermaschinen die Stelle 
knapp hinter dem letzten, vor der Trockenpartie 
angebrachten Drossel- oder Absperrventil gewählt 
werden und zwar für die am entlegendsten gelegene 


Papiermaschine. Dieser Punkt möge mit „C“ be- 
zeichnet werden. 


Theoretisch sollte es möglich sein, mit jedem, 
selbst dem geringsten Wärmeinhalt trocknen zu 
können, wenn nur die nötige Dampfmenge vor- 
handen ist. Diese theoretische Möglichkeit wird 


je a i 
Jedoch durch drei effektive Grenzen sehr ein— 
stenst: 


I 7 15 à 2 Xe * 
. Um die, dem verkleinerten Wärmeinhalt ent- 


I Aal vergrößerte Dampfmenge in die 
rockenzylinder hineinzubekommen, ist ein um 
so wrößerer Druck erforderlich, je kleiner 
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der Wärmeinhalt ist. Dieser Druck darf aber 

aus Gründen der Sicherheit, knapp vor der 

Trockenzylindereinströmung nicht größer sein, 

als der maximal zulässige Trockenzylinder- 

Innendruck. 

Mit Rücksicht auf die Leistungsfähigkeit der 

Kondenswasserschöpfer in den Trockenzylin- 

dern und der einwandfreien Kondenswasser- 

abfuhr überhaupt, darf die Kondensatmenge, 
damit also der Dampfverbrauch eine Maxi- 
malgrenze, und dadurch der Wärmeinhalt eine 

Minimalgrenze nicht überschreiten. 

3. Selbst bei reichlich zur Verfügung stehenden 
Dampfmengen und bester Entwässerung der 
Trockenzylinder darf eine bestimmte Min- 
dest temperatur des Dampfes an Stelle C 
gemessen, nicht unterschritten werden, wenn 
die Papierbahn bei gegebener Papiermaschinen- 
geschwindigkeit gerade noch trocken werden 
soll. 

Theoretisch wäre es möglich, aucn mit einer 
Trockendampftemperatur von beispielsweise 
105° auskommen zu können, wenn die Trocken- 
partie nur entsprechend groß ist, oder die Pa- 
piermaschine genügend langsam läuft. Man 
kann auch einen Teil der Trockenzylinder mit 
Dampf von niederer Temperatur und den an— 
deren Teil mit heißem Frischdampf speisen, 
um eine genügende Trocknung zu erzielen. 


N 


Nachdem aber bei gegebenen alten Anlagen nur 
selten die Möglichkeit gegeben sein wird, die 
Trockenpartie etwa zu verdoppeln, außerdem aus- 
nahmslos in jedem Fall auf Vergrößerung der Pro- 
duktion, also auf einen rascheren Gang der Papier- 
maschine hingearbeitet werden wird, muß man bei 
der Modernisierung gegebener Anlagen schon mit 
einer einheitlichen Dampf-Mindesttemperatur von 
beispielsweise etwa 120° C als Durchschnitt für alle 
Trockenzylinder rechnen. 


Von den ad 1. und 2. genannten Begrenzungen, 
die, wie sich später zeigen wird, auf die Kraftaus- 
beute keinen Einfluß ausüben, soll noch später die 
Rede sein. Von besonderer Wichtigkeit ist die durch 
die äußerst zulässige Minimaltemperatur ge- 
wcbene Grenzlinie. 


Die Linie für die angenommene Mindesttempe- 
ratur 120° C verläuft im J-S-Diagramm, Tafel I, 
im Gebiete des Naßdampfes längs der zugehörigen 
Drucklinie, also ungefähr bei p = 2 at abs. und 
zweigt von der Grenzkurve annähernd horizontal 
nach rechts in das Gebiet des überhitzten Dampfes 
ab. Damit ist aber auch schon gesagt, daß der 
Dampfdruck bei Verwendung von feuchtem oder 
Sattdampf nicht unter 2 at abs. sinken darf, wenn 
der Dampf für die Papiertrocknung brauchbar sein 
soll. Im überhitzten Gebiete wäre theoretisch auch 
jeder andere unter 2 at abs. und auch unter 
ı at abs. gelegene Dampfdruck zulässig. Nachdem 
es aber noch keine mit Vakuum arbeitende Papier- 
maschine gibt, so wird die Temperaturkurve im über- 
hitzten Gebiet eine Begrenzung durch die Linie 
jenes Druckes erfahren, welcher mindestens 
nötig ist, um mit Rücksicht auf den geringst mög- 
lichen Trockenzylinderinnendruck, die zur Trock- 
nung nötige Dampfmenge in die Trockenzylinder zu 
bekommen. Nachdem der Zylinderinnendruck tief- 
stens bei ı at abs. liegen, kann, muß det Mindest- 
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druck in „C“ größer als ı at abs. sein und soll bei- 
spielsweise bloß für die theoretische Betrachtung mit 
pı = 1.4 at abs. angenommen werden. Diese Linie 
Pı = 1.4 at abs. stellt die weitere Grenze dar. Der 
Druck pı = 1.4 at abs. ist überreichlich groß genug, 
um selbst die Maximaldampfmenge bei minimal- 
stem Wärmeinhalt in die Trockenzylinder zu 
drücken, einwandfreie Entwässerung der letzteren 
vorausgesetzt. 

Bisher sind nun drei Grenzlinien festgelegt wor- 
den, und zwar mit Rücksicht auf die Mindesttempe- 
ratur der Linienzug p = 2 at abs. im Naßgebiet bis 


EEE 


RR: 


NATUR N 


zum Punkte c’, sodann t = 120° im überhitzten 
Gebiet bis zum Punkte d’ und von da an pı = 
1.4 at abs. 

Der nun bis jetzt festgelegte Grenzlinienzug er- 
fährt seine obere Begrenzung durch die Erwägung, 
daß die Außenseite des Trockenzylinders auf Grund 
praktischer Beobachtung eine Höchsttemperatur von 
beispielsweise 160° C nicht überschreiten darf, weil 
sonst die Gefahr besteht, daß die Papierbahn an den 
Trockenzylindern haften bleibt, oder sich nach Art 
des zu arbeitenden Papieres andere Uebelstände 
zeigen. Damit soll aber nicht gesagt sein, daß die 
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Es können diese Fälle in det Praxis bel 
Zylinderdurchmesser und gegebener \* 
keit zwar leicht vorkommen, wren en 
Regelung der Dampfzufuhr auch leicht 
Im übrigen hat man es in der Hand, 
dampf zu stark überhitzt st, je 
entweder durch direkte oder it 
wärmeabgabe oder durch Verw 
chers wegzunehmen. $- 
Es soll ar zenon me 
geführten Dampfes 


en T 
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Papierbahn am Zylinder haften bleibt, 
sonstwie andere Störungen zeigen. 

Es soll daher als obere Begrenzung für den 
Dampfzustand bei Eintritt in die Trockenzylinder die 
Horizontale W = 700 festgelegt werden. Diese Linie 

` konstanten Wärmeinhalts schneidet links im Punkte 
f“ die Kurve pz = 5at abs., wenn der höchstzulässige 
“ Zylinderinnendruck je nach den gegebenen Verhält- 
nissen z. B. mit 5 at abs., bezogen auf Stelle „C“ an- 
genommen wird und rechts die Kurve pı = 1.4 at 
abs. im Punkte e“. Als Abschluß verbleibt noch die 
Annahme des geringst zulässigen Wärmeinhaltes. 
Dieser kann sehr tief liegen und ließe sich etwa in 
— der Weise bestimmen, daß man die Schöpfleistung 
— eines Trockenzylinders für reines Wasser bestimmt 
-und daraus die Maximaldampfmenge rechnet, welche 
— die Trockenpartie maximal mit Rücksicht auf ein- 
— wandfreie Entwässerung bewältigen könnte. Nach- 
— dem aber diese Begrenzung für die Kraftausbeute be- 
langlos ist, sollen die näheren Umstände derselben 
nicht weiter verfolgt werden und der geringste zu- 
lässige Wärmeinhalt mit beispielsweise i = S500 WE 
— festgelegt werden. Die Linie für i = 500 verläuft 
— im Diagramm gradlinig horizontal und schneidet 
— pz = 5 und p = 2 at abs. in den Punkten a’ und b'. 
po Innerhalb der nun erhaltenen Fläche a’ b c'“ d' 
— ef’ a’ muß nun jener Punkt liegen, durch den der 
— Zustand des Dampfes im Punkte C gegeben ist. 
— Fällt der Zustandspunkt des Dampfes in „C“ 
__ außerhalb dieser Fläche, dann ist der TrockenprozeßB 
u irgendwie gestört. Für die weiteren Ausführungen 
soll zwecks Veranschaulichung aller möglichen Fälle 
der Kraftausbeute als praktisches Beispiel folgendes 
m angenommen werden, wobei alle nachfolgenden 
* Daten bloß ungefähre Grundlagen für die weiteren 
f Betrachtungen bilden sollen: 
5 Eine Papierfabrik erzeugt 60000 kg Papier pro 
1 24 Stunden und braucht für die Trocknung dieses 
— Quantums 60000 X 1700 WE effektiv, in „C“ ge- 
_ 
. 
— 
x 


oder sich 


messen. Pro Stunde sind daher 4250 nutzbare KWE 

nötig. Außerdem sollen für die Heizung und für 

sonstige untergeordnete Zwecke 500 KWE pro Stunde 

erforderlich sein. Der Wärmeverlust wurde ab 

Kesselhaus bis zu den Verbrauchsstellen im Durch- 

schnitt mit ı8 WE pro kg Dampf festgestellt oder 

berechnet. Weiter soll angenommen werden, daß der 

Wärmeinhalt des Dampfes für die Papiertrocknung 

bis auf 100 WE und jener für die Raumbeheizung 

bis auf 60 WE pro kg ausgenützt wird. Das Kon- 
densat läuft daher mit 100° C resp. 60° C ab. 

Wenn mit W der Wärmeinhalt des Dampfes in 

WE pro kg Dampf bezeichnet wird, R den stünd- 

— lichen effektiven Wärmebedarf in KWE und H den 

effektiven Wärmebedarf für die Beheizung und 

sonstige Zwecke in KWE pro Stunde bedeutet, dann 
ist in diesem Beispiel R = 4250 und H = 500. 

Die stündlich erforderliche Dampfmenge D in kg 

berechnet sich zu: 


R H 
„( 
oder für vorliegendes Beispiel: 

500 


. 4250 
D_= 1000 (+) = 
7 W — 100 g 
Diese Dampfmenge wird gegenwärtig im Kessel- 


haus „A“ erzeugt. Der Dampfdruck soll beispiels- 
weise im Kesselhaus 14 at abs., der Wärmeinhalt 
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670 WE, entsprechend einer Dampftemperatur von 
200° C betragen. Der Dampf ist hier also etwas 
überhitzt, etwa dadurch, daß bei einem der Kessel 
ein Ueberhitzer eingebaut ist. Der Anfangszustand 
des Dampfes ist durch den Punkt „K“ gegeben. 


A. Reine Frischdampfheizung. 


Infolge der Wärme- und Druckverluste zwischen 
„A“ und „C“ und durch die Drosselung vor „C“ ge- 
langte der Dampf zu einem Zustand, der im Dia- 
gramm durch den Punkt K’ bezogen auf Stelle C 
gekennzeichnet ist. Dieser Punkt darf nicht außer- 
halb der Grenzfläche zu liegen kommen. Nachdem 
die Wärmeverluste in der Zuleitung mit ı8 WE pro 
kg angenommen oder gemessen wurde, beträgt der 
Wärmeinhalt in „C“: 670 — 18 = 652 WE. 

Der Dampfbedarf ist somit nach I.: 


4250 
1000 — 00 = etwa 8540 kg pro 
652 — 100 Foo — 
Stunde. 
Nachdem der Wärmeinhalt des Dampfes ab 


Kesselhaus „A“ 670 WE pro kg Dampf beträgt, so 
ist die stündlich ab Kesselhaus zu liefernde Gesamt- 
wärmemenge J = 670 X 8540 WE also 


J = 5722 KWE. 


Der wirtschaftliche Wirkungsgrad ab Kesselhaus 
berechnet sich zu: 
250 00 
N = en = 0,83 oder 83%. 
5722 


Taucht nun die Frage der Aufstellung einer Hei- 
zungskraftmaschine auf, so muß man sich über den 
Aufstellungsort schlüssig werden. Dieser Ort sei 
mit dem Buchstaben „B“ gekennzeichnet. Um zu 
untersuchen, ob die Lage von „B“ auf die Kraft- 
ausbeute Einfluß hat, mögen verschiedene Fälle an- 
genommen werden. 

I. Die Heizungskraftmaschine soll an einem Ort 
zur Aufstellung kommen, der näher dem Kesselhaus 
„A“ als der Stelle „C“ liegt. Der meßbare oder auch 
berechenbare Druckabfall von „A“ bis „B“ soll bei- 
spielsweise % at und von „B“ bis „C“, und zwar 
knapp vor dem Reduzierventil ı at betragen. Der 
früher angenommene Verlust an Wärmeinhalt von 
18 WE soll sich bei dieser Wahl des Ortes „B“ in 
der Weise verteilen, daß der Verlust von „A“ bis 
„B“ 6 WE und von „B“ bis „C“ 12 WE pro kg 
Dampf beträgt. Das Reduzierventil in „C“ soll aus 
Gründen der Betriebssicherheit belassen werden und 
soll die Primärspannung desselben für die Punkte b 
und c um eine halbe at und für die Punkte d und e 
um 0,6 at höher, als in den Punkten b’ c“ d' und e' 
fixiert sein. 

Durch den Wärmeverlust von 12 WE und den 
Gesamtdruckunterschied von I 0.5 resp. 1 + 0.6 at 
lassen sich nun im Diagramm die zu den Punkten b' 
c“ d' und e’ gehörenden Zustandspunkte für „B“ be- 
stimmen. Diese Punkte sind mit bc d und e be- 
zeichnet und umschließen das für „B“ geltende 
Grenzgebiet. Der Endzustand des expandierten 
Dampfes in „B“ darf dieses Gebiet nicht verlassen, 
wenn der Abdampf ohne weiteres für die Papier- 
fabrikation verwendet werden soll. Liegt der Zu- 
standspunkt am Ende der Expansion rechts des 
Linienzuges b c d e, dann wird das Papierblatt bei 
normaler Geschwindigkeit der Papiermaschine nicht 
mehr trocken. Selbst, wenn man mit Zusatz von 
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gedrosseltem Frischdampf arbeiten will, darf man 
mit dem Enddruck nicht tiefer als bis 3 at abs. 
gehen, weil der Dampf sonst zu kalt wird. 

Bei Annahme eines tiefergehenden Expansions- 
endpunktes würde sich zwar theoretisch eine höhere 
Kraftausbeute ergeben, das Papier würde dann aber 
unter Umständen nicht mehr trocken werden. Bei 
Frischdampfzusatz würde sich dann von selbst der 
minimalst erforderliche Druck, Gegendruck, resp. 
Temperatur ergeben, wodurch die theoretisch errech- 
nete Kraftausbeute praktisch bei weitem nicht er- 
halten werden könnte. 


Bei neu zu errichtenden Anlagen kann diesem 
Umstande in der Weise Rechnung getragen wer- 
den, daB der zu tief expandierte Dampf in die erste 
und eventuell in die letzte Trockenzylindergruppe 
eingeleitet wird, während der mittlere Teil der 
Trockenpartie höher gespannten Dampf mit höherer 
Temperatur bekommt. Dies setzt je nach dem zu 
arbeitenden Papier und je nach der Papiermaschinen- 
geschwindigkeit eine entsprechend große Trocken- 
partie voraus. 

Bei der Modernisierung alter -Anlagen wird 
dieser Weg oft nicht gangbar sein, weil die Trocken- 
partien älterer Maschinen für die heutigen Erforder— 
nisse meist viel zu klein sind. 

Es soll nun untersucht werden, welcher Zustand 
des bei „B“ eintretenden Dampfes notwendig ist, um 
die größtmöglichste Kraftausbeute zu erzielen. 

Der Dampfzustand wird im überhitzten Gebiet 
in praktischer Hinsicht am einfachsten durch den 
Dampfdruck und durch die Temperatur eindeutig be- 
stimmt. Aus technischen Gründen muß die zulässige 
Dampftemperatur nach oben hin begrenzt werden. 
Als obere Grenze soll beispielsweise eine Dampf- 
temperatur von 320° C angenommen werden und 
zwar soll dies die Dampftemperatur bei Eintritt in 
die Heizungskraftmaschine sein, die in diesem Falle 
eine Dampfmaschine sei. Bei Dampfturbinen kann 
die zulässige Dampftemperatur weitaus höher ange- 
nommen werden. 

Wie eingangs erwähnt, soll mit Rücksicht auf 
den wirtschaftlichen Wirkungsgrad der anfängliche 
Wärmeinhalt ein möglichst hoher und der pro kg 
Dampf in Arbeit umsetzbare Teil an Wärmeinhalt 
ein möglichst großer sein. Es ist nun klar, daß durch 
letztere Forderung bei jedem gegebenen Anfangs- 
wärmeinhalt nur der untere durch die Punkte b c 
d e bestimmte Zug der Grenzlinien maßgebend sein 
wird. Aus dem Diagramm ist nun ersichtlich, daß die 
Grenzlinien für den minimalsten Wärmeinhalt, Linie 
a b für w = 500 für die Kraftausbeute keine Bedeu- 
tung hat, nachdem nicht einmal bei Höchstdrücken 
der Endpunkt der Expansion an die Stelle W = 500 
und ps = 3.5 at abs. kommen kann. Ist der Zustand 
des Frischdampfes an Stelle „B“ durch einen be- 
stimmten Punkt im Diagramm gegeben, dann ist das 
theoretisch verfügbare adiabatische Wärmegefälle 
der verlustlosen Maschine bekanntermaßen durch die 
Länge des Abstandes zwischen diesem Punkt und 
dem Schnittpunkte der senkrecht von oben nach 
unten durch denselben Punkt verlaufenden Geraden 
mit der betreffenden Enddrucklinie, also in diesem 
Falle mit der Linie bc de gegeben. Längs dieser 
senkrechten Linie sollte die Expansion theoretisch 
Dieses theoretische Gefälle gibt jedoch in 
des gebrochenen Verlaufs der Grenz— 


verlaufen. 
Anbetracht 
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linie bc de nicht ganz den richtigen Aufschluß be 
die tatsächlichen Verhältnisse. 

Infolge unvermeidlicher Verluste kann nicht &. 
ganze theoretisch verfügbare Wärmegefälle in Kr 
umgesetzt werden, sondern nur ein Teil dessei 
Die wirkliche Expansionslinie wird daher bei get. 
bleibendem Gegendruck nach rechts verlaufen vr‘ 
der Punkt für den Endzustand liegt dann hobe 
Der in Arbeit umsetzbare Wärmeanteil in Prozerte 
des theoretischen Wärmegefälles ausgedrückt, hei: 
indizierter thermodynamischer Wirkungsgrad ur: 
sollbloßfür dieDurchrechnungvonße: 
spielen und für die Anstellung von Vergleiche 
in folgenden Größen angenommen werden: 

Bei Gegendruckdampfmaschinen, deren Arbeit: 
gebiet vorwiegend im überhitzten Gebiet liegt m! 
75%, bei Gegendruckdampfmaschinen, die übt. 
wiegend im unteren Dampfgebiet arbeiten mit p“. 

Die thermodynamischen Wirkungsgrade vo. 
Dampfturbinen sollen fallweise speziell angenomme— 
werden. Weiter soll angenommen werden, dad pr 
effektive PS-Stunde effektiv 700 WE in Arbeit- 
leistung umgesetzt werden müssen. 

Wie bereits erwähnt, ist der in Frage komme:& 
Dampfanfangszustand durch Druck und Tempery 
gegeben. Um den Einfluß dieser beiden Faktoren a 
die maximal mögliche Kraftausbeute klarzulexer. 
soll abwechselnd der eine dieser Faktoren als kor- 
stant, der andere als variabel angenommen werk. 

Im vorerwähnten Beispiel wurde eine Artarı- 
spannung von 14 at, ein Druckverlust bis „B° vr 
0.5 at und ein Wärmeverlust von 6 WE pok 
Dampf angenommen. Folglich ist der Dar% 
zustand in „B“ durch 13.5 at abs und 664 WF 
Wärmeinhalt eindeutig gegeben. Der Dampf wire 
also fast gesättigt, sein Zustand ist im Diagn? 
durch Punkt 1 gegeben. Das maximale adiabatece 
Wärmegefälle ist durch die Strecke 1 bis 2 Lecce 
und beträgt etwa 59 WE. Punkt 2 liegt auf ce: 
(irenzlinie b c. Das Wärmegefälle mit dem therr 
dynamischen Wirkungsgrade (70%) multipler 
und von I aus aufgetragen, ergibt den Punkt ı Die 
Horizontale durch 3 schneidet die Grenzlinie m 
Punkte 4, welcher nunmehr den Dampfzustand a7 
Ende der Expansion kennzeichnet. 

Das Wärmegefälle 1 bis 3 ergibt sich zu 30 U 
etwa 41 WE, die daraus erhaltene Leistung *. 


trägt pro kg Dampf und Stunde = PS eitekin. 
700 

Wenn der Wärmeinhalt im Punkte 4 mit u: 
= 623 WE berechnet wurde, so hat der zugebotiet 
Punkt 4° in der Grenzlinie b’ c' einen Wärmembat 
von 623—12 = 611 WE. Es ist somit i = òn! WE 
Der Gesamtverbrauch berechnet sich daher mad 
Formel 5, für W = i eingesetzt: 


4250 500 


611 — 100 611 — 60 
= 09220 kg/ Std. 

Die erzielbare J.eistung wäre daher maximal: 
9220 X 41 i 
. = §40 PS. eff. 


D = 1000 etwa ggio e 


700 
Der Dampfverbrauch pro PS-Stunde wär demnach 
. . . RER 15 1 

922 : 540 = 17 kg. Die stündlich ab Kesselhaus: 


liefernde Gesamtwärmemenge wäre dann 
J %% X 9220 = 6177 KWE. 


— 


720 


Der wirtschaftliche Wirkungsgrad ab Kesselhaus be- 
rechnet sich zu 


1000 (4250 ＋ 500) + 632. 540 

-qw —————— — M 
* 6 177 000 

Nachdem die nutzbare Abwärme 1000 (4250 + 500) 


— 4750 KWE beträgt, werden pro 100000 WE nutz- 
barer Abwärme 


540: 47.5 = 11.4 PS eff. im Durchschnitt erzeugt. 


Der notwendige Mehraufwand an Wärme (Kohle) 
ist somit gegen früher (Frischdampfverarbeitung) 
6177—5722 = 455 KWE pro Stunde oder in Pro- 
zenten = rund 8%. An Dampf mußte mehr er— 
zeugt werden: 
9220—8540 = 680 kg pro Stunde 

oder in Prozenten bezogen auf die ursprüngliche Er- 
zeugung ebenfalls 8 . 

Dafür wurden 540 PS eff. an Kraftleistung ge- 
wonnen. 

a) Konstanter Druck, 

(Wärmeinhalt): 

Schon aus dem Diagramm ist ersichtlich, daB 
das adiabatische Wärmegefälle, damit aber auch die 
Leistung eine um so größere sein wird, je höher 
Punkt ı auf der zugehörigen Druckkurve p = 13.5 at 
angenommen wird, weil sich das adiabatische Gefälle 
mit steigendem Wärmeinhalt bei gleichbleibendem 
Druckbereich vergrößert. 

Es wird zwar auch der Abwärmeanteil des aus- 
expandierten Dampfes größer, so daB bei gegebenem 
Abwärmebedarf die arbeitende Dampfmenge eine 
kleinere wird, trotzdem wird aber, wie man sich 
durch einfaches Nachrechnen überzeugen kann, die 
auf 100000 WE Abwärme entfallende Kraftleistung 
eine höhere, je höher der Anfangsdruck angenom- 
men wird. 

Punkt 4 wandert bis c und gelangt schließlich 
nach d. Nachdem c bis d sehr flach liegt, wird in 
diesem Gebiet die Leistung bei gleichbleibendem An- 
fangsdruck eine Zunahme erfahren. Weil aber e auf 
der gleichen Kurve wie d liegt, so liegt das Maxi- 
mum der erzielbaren Leistung für einen gegebenen 
Druck gegen den Punkt e zu, d. h.: Der Zustand für 
den expandierten Dampf müßte für den Fall maxi- 
malster Kraftausbeute bei gegebenem Druck im 
Punkte e liegen. Der zugehörige Punkt des Frisch- 
dampfes bei dem angenommenen Druck von 13.5 at 
liegt bei einer Dampftemperatur von etwa 408° C. 
so daß dieser Punkt nur für eine Dampfturbine in 
Betracht kommen kann. 

Bei der eingangs angenommenen Maximaltempe— 
ratur von 320° C ergibt sich als äußerst gelegener 
Zustandspunkt für den Abdampf aus der Expansion 
von 13,5 at und 320° auf 3 at bei 75 % thermodyna- 
mischem Wirkungsgrad der Punkte ei. 

Die durch e unter Berücksichtigung eines Wir- 
kungsgrades von 75 % gehende Linie kann praktisch 
als eine Gerade angenommen werden und ergibt im 
Schnitt mit den einzelnen Druckkurven jene zu- 
gehörigen Dampftemperaturen, welche nicht über- 
schritten werden dürfen, wenn das Papier wegen zu 
hoher Ueberhitzung des Abdampfes nicht am 
Trockenzylinder kleben bleiben soll. 

Aus den bisherigen Ausführungen geht hervor: 

1. Bei gleichbleibendem Druck ist die Kraftaus— 
beute eine um so höhere, je höher die Dampf— 
temperatur (Ueberhitzung) liegt. 


— 0.824 oder 82.4%. 


variable Temperatur 
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2. Die zulässige Ueberhitzung des Eintritts- 
dampfes kann bei gegebenem Druck und ge— 
gebenen Verhältnissen eine sehr begrenzte sein. 
Das Ueberschreiten dieser Grenze ist nicht nur 
zwecklos, sondern soweit die Papierfabrikation 
hierbei in Frage kommt, sogar schädlich. 

3. Die maximal zulässige Ueberhitzung (Dampf- 
temperatur) kann eine um so höhere sein, je 
höher die Eintrittsspannung liegt. 

Für den Punkt ei rechnen sich die zugehörigen 
Daten wie folgt: 


D = 1000 = 
664 — 100 


500 
664 — 


Die maximal 


z3 = rund 8370 kg 


pro Stunde. 
somit: 


erzielbare Leistung ist 


8370 X< (736 — 676) 
700 

Der Dampfverbrauch stellt sich zu: 8370:717 = 
11,7 kg pro PSe-St. Der Wärmeinhalt im Punkte 5 
beträgt 736 WE. Wenn der Wärmeverlust von „A“ 
bis „B“ wiederum mit 6 WE pro kg Dampf an- 
genommen wird, so sind ab Kesselhaus 736 +6 = 
742 WE pro kg Dampf zu liefern: mithin insgesamt 
pro Stunde 

J = 742 X 8370 = 6210 KWE. 
Der wirtschaftliche Wirkungsgrad 
berechnet sich zu 
= 1000. (4250 T 500) +632:717 _ 0,838 oder 83,8 50. 

6 210 000 
Nachdem die nutzbare Abwärme wie vor 
4750 KWE beträgt, wurden pro 100000 WE nutz- 
barer Abwärme 15,1 PSe erzeugt. Der Mehrauf- 
wand an Wärme (Kohle) ist somit gegen reinen 
Frischdampfbetrieb pro Stunde: 


6210—5722 = 647 KWE oder in Prozenten: 8,5 %. 

Die Dampfmenge kann reduziert 
den um: 

8540—8370 = 170 kg pro Stunde oder um rund 2% 
von der ursprünglichen Erzeugung. Trotzdem wur- 
den 717 PS eff. erzeugt. 

Diese Feststellung ist von großer Wichtigkeit, 
weil es in vielen Fällen möglich sein wird, ohne 
Steigerung der Dampferzeugung durch Einbau von 
Ueberhitzern eine ziemlich bedeutende Kraftleistuns 
zu erzielen. 


= 717 PS eff. 


ab Kesselhaus 


GW 


wer- 


b) Einfluß des Dampfdruckes auf die 
erößtmöglichste Kraftausbeute 
bei konstanter Dampftemperatur. 

Die obere Begrenzung für die Temperatur des 
bei „B“ eintretenden Dampfes soll mit T = 320° C 
angenommen werden. 

Nachdem die Temperaturkurve ziemlich flach 
verläuft, die Grenzlinien für den zulässigen Expan- 
sionsdruck jedoch mit Ausnahme des kurzen Stück- 
chens c bis d steil nach aufwärts führen, ist sofort 
ersichtlich, daß im Gegensatz zum früheren, diesmal 
der tiefer gelegene Teil des Grenzlinienzuges b, 
c. d. e von besonderer Wichtigkeit sein wird, weil 
das adiabatische Wärmegefälle und der in Kraft 
umsetzbare Wärmeantei!l um so größer wird, je 
höher der Anfangsdruck bei gleichbleibender Ueber— 
hitzung liegt, bei gleichbleibendem Gegendruck. 

Der niedrigst zulässige Druck bei einer Dampf— 
temperatur von 320“ liegt im Schnitt der Geraden ü 
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mit T = 320 im Punkte G und ist in diesem Falle 
mit fast 6 at abs. ablesbar. 

Bei kleineren Wärmeverlusten zwischen Kraft- 
maschine und Papiermaschine kann sich aber dieses 
Druckminimum ziemlich beträchtlich nach oben, 
gegen 12 at abs. zu verschieben. Je weiter Punkt G 
in das Gebiet der höheren Drücke verschoben wird, 
desto größer wird das verfügbare Wärmegefälle, bis 
im Endpunkt d ein gewisses Maximum erreicht 
wird. Der zugehörige Punkt I liegt bei etwa 20 at 
abs., das nutzbare Wärmegefälle beträgt 73 WE. 

Nimmt man die zulässige Anfangstemperatur mit 
350° C an, so ergibt sich im Punkte III ein Anfangs- 
druck von etwa 27 at. Je höher die zulässige Dampf- 
temperatur angenommen wird, desto höher kann der 
Anfangsdruck sein, desto höher ist auch die mög- 
liche Kraftausbeute. Verschiebt sich Punkt I nach 
II, so wandert der Endpunkt von d nach c. In 
diesem Bereiche hält sich das Wärmegefälle an- 
nähernd konstant. Beträgt der Druck für II etwa 
22% at abs., so heißt dies, dag die maximale Kraft- 
ausbeute pro kg Dampf und ungefähr auch für die 
Gesamtdampfmenge bei 221% at abs. Eintrittsspan- 
nung dieselbe ist, wie bei 20 at abs. Anfangsdruck 
bei gleicher Dampftemperatur. Von Punkt II auf- 
wärts erfolgt jedoch eine rapide Zunahme der adia- 
batischen Wärmegefälle, deren Begrenzung, soweit 
der papiertechnische Standpunkt in Frage kommt, in 
vorliegendem Falle in der Linie ps = 3,5 at abs. oder 
bei Mitverwendung von Frischdampf als Zusatz- 
dampf mit pı = 3 at abs. gegeben ist. In diesem 
Falle wird also jene Heizungskraftmaschine die 
beste sein, welche das Wärmegefälle zwischen einem 
Höchstdruck und einem für Stelle „B“ mindest er- 
forderlichen Gegendruck (in vorliegenden: Falle z.B. 
3,5 at abs. resp. 3 at abs.) am besten auszunützen 
gestattet. 

Infolge des im Gebiet der Höchstdrücke steil 
nach abwärts verlaufenden Charakters der Kurven 
für gleiche Temperaturen gibt es zwischen dem 
niedrigst gelegenen Endzustandspunkt (w = 500 und 
ps = 3,5 at) und dem Punkt c ein Maximum an 
möglichem Kraftwärmegefälle. Der Anfangsdruck 
für dieses Maximum liegt jedoch mit etwa 100 at 
in einem Gebiet. das heute noch nicht allgemein 
üblich ist. 

Für 20 at abs. Eintrittsspannung und 320° 
Dampftemperatur (Punkt I) stellen sich die Daten 


wie folgt: Dampfbedarf 8600 kg pro Stunde. 
Maximal erzielbare Leistung: etwa 900 PS eff. 
Dampfverbrauch pro PSe/St.: etwa 9,5 kg. Ab 


Kesselhaus wären zu liefern: J = 6355 KWE pro 
Stunde. Notwendiger Mehraufwand an Wärme 
(Kohle) im Vergleich zum Frischdampfbetrieb: 
633 KME pro Stunde oder etwa 11,3 %. 

Pro 100000 WE nutzbarer Abwärme können er- 
zeugt werden: 

18,9 PS eff. 

Wie bisher zu ersehen war. liegt das ausnütz- 
bare Wärmegefälle zum größten Teil im überhitzten 
Gebiet. Je schlechter der thermodynamische Wir- 
kungsgrad ist, desto kleiner ist der in Arbeit um- 
setzbare Wärnieanteil, desto größer ist der Anteil 
an verfügbarer Abdampfwärme. Dadurch wird 
aber der Dampfbedarf ein kleinerer, um so mehr 
sinkt dadurch die erzielbare Gesamtleistung. Es 
wäre also nicht richtig, zu behaupten, daß es gleich- 
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gültig wäre, ob eine Maschine pro PS und Stur: 
bei gegebenem Druckgefälle mehr oder werg- 
Dampf verbraucht, weil der Abdampf sowieso a: 
genützt wird, der Mehrverbrauch pro PS-Ster: 
geht auf Kosten der erzielbaren Leistung. 

Nach dem bisher Gesagten könnte man nur +- 
Diagramm aufstellen, aus welchem die Wech« 
beziehung zwischen Druck, Temperatur und matm: 
erreichbarer Leistung pro 100000 WE Abu arme. 
bedarf zu ersehen ist. Dies soll jedoch später xv 
einem praktischen Beispiel durchgeführt werde 
Wenn ein Diagramm für einen gegebenen Fall g 
zeichnet werden soll, möge hier noch eine Erleichte 
rung in der Leistungsbestimmung angegeben wer 
den, und zwar, daß man die den Bruchpunkten c,: 
und e des Grenzlinienzuges entsprechenden Dary- 
mengen in die Tabelle einträgt, 2 B. D = %o s, 
und außerdem noch den Quotienten = der m“ 
L = Leistungsfaktor bezeichnet werden möge. L 
z. B. für Punkt d = 12,3. Der Leistungsfaktor t! 
dem jeweiligen zugehörigen effektiven Wirte 
gefälle multipliziert, ergibt die erzielbare Gesamt- 
leistung in PS pro Stunde. In Tabelle I sind aut 
die erzielbaren Leistungen für die betreffender 
Punkte der Uebersicht halber eingetragen worden 

Die bisherigen Berechnungen haben en. 
daß sich ganz bedeutende Kraftausbeuten erzwer 
lassen, ohne die Leistung einer Kesselanlage. a2 
Dampf menge anbelangt, irgendwie besonde-. 
steigern zu müssen) Der Wärmebedarf für di 
Kraftausbeute konnte durch Erhöhung des Wärne- 
inhaltes ohne besondere Erhöhung (in einzelner 
Fällen können es Verminderungen sein) de 
Dampfmenge gedeckt werden. 

Nun kann es vorkommen, daß die Etzic une 
einer Ueberhitzung nicht möglich ist, dageger die 
Dampferzeugung etwa durch die lnbetriebnaire 
unnütz stillstehender Reservekessel wesentlich de. 
steigert werden könnte. 

Ein solcher Fall wurde bereits früher für St. 
dampf von 13,5 at abs. gerechnet, und ergab es sich. 
daß bei einem Abwärmebedarf von 4750 KWE pr 
Stunde eine Mehrerzeugung von etwa 8% de 
ursprünglich erzeugten Dampfquantums nötig wa! 
um 540 PS eff. zu erhalten. Der Mehraufward ir 
Wärme (Kohle) war ab Kesselhaus natureema? 
ebenfalls 8%. 

Ging man aber mit der Ueberhitzung hinauf bi- 
zur angenommenen Grenze von T = 3. C. dam 
berechnete sich die erzielbare Leistung mit 717 Po 
effektiv, und der Mehraufwand an Wärme (Kuhle 
stellte sich ab Kesselhaus auf etwa 85%. Dr: 
prozentuale Mehraufwand an Wärme im ale 
der Ueberhitzung ist bei weitem nicht so groß. w! 
der prozentuale Mehrgewinn an Kraftlestut 
gegenüber Sattdampfbetrieb. Das rührt zum lei 
auch davon her, daß der Expansionsendpunkt b 
überhitztem Dampf auf der Linie e bis d. also de 
3 at abs. Gegendruck liegen kann, während der oe 
gendruck bei Sattdampfbetrieb in der Linie b br { 
mit 3,5 at abs. gegeben war. Man wird sich im 4. 
gemeinen für höhere Ueberhitzung entscheider 
müssen, weil bei Stattdampfbetrieb keine hoher 
Kraftausbeuten zu erzielen sind, wenn der ge. 
samte Abdampf für die Papierfabrikation ve” 
wendet werden soll. (Fortsetzung folgt.) 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Papierkunde. 


Der vierte Abend der von der Humboldt-Hoch- 
schule veranstalteten Vortragsreihe über Papier— 
prüfung stand vorwiegend im Zeichen des holz- 
haltigen und holzfreien Papiers. Herr Redakteur 
Frank behandelte die ungewollten Möglichkeiten 
des Eindringens von Holz in das Papier, sprach 
dann über Flecke im Papier und deren Ursachen 
und behandelte anschließend die Prüfungsmöglich- 
keiten der Papierleimung. Nachdem er noch über 
echtes Pergament und dessen Prüfung auf Fett- 
dichtigkeit gesprochen hatte, führte er einige Appa- 
rate zur Erkennung der Saugfähigkeit und Benetz- 
barkeit der Löschpapiere vor. H.-J. D. 


Berichtigung. 

In Heft 43, Seite 673, ist in dem Artikel „Ueber 
die Verwertung von Zellstoffablaugen zu Dünge- 
zwecken“ eine irrtümliche Angabe gemacht, die 
nachträglich von dem Autor berichtigt wird. 

Für dort aufgeführte Beiz- und Düngeversuche 
ist nämlich nicht Sulfitsprit, sondern Sulfit- 
spritschlempe teils in flüssiger, teils in fester 
Form verwendet worden. 


„© BÜCHERSCHAU <æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 


Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortiments abteilung. 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Dr. Josef Maria Eder: Ausführliches Handbuch der 
Photographie. Zweiter Band in dritter, gänzlich 
umgearbeiteter und vermehrter Auflage. Verlag 
von Wilhelm Knapp, Halle a. d. Saale. 1927. 

Ein ersprießliches Arbeiten und Forschen im Ge— 
samtgebiet der Photographie ist bezüglich deutscher 
Literatur ohne den Gebrauch der umfassenden Ver- 
öffentlichungen E ders nicht denkbar. Der zweite 
Band seines ausführlichen Handbuchs ist unterteilt 
in schneller Folge neu erschienen; die einzelnen 
Teile umfassen: 

Die Grundlagen der photographi— 
schen Negativverfahren, neu bearbeitet 
von Dr. L ü ppO- Cramer. Mit 126 Abbildungen. 
Preis geheftet 38.— M., gebunden 41,— M. 

Der durch zahllose Veröffentlichungen bekannte 
Bearbeiter dieses Bandes hat im Verein mit mehreren 
anderen Forschern, die ihm einzelne Abschnitte bei- 
steuerten, ein deutsches Standardwerk der wissen- 
schaftlichen Grundlagen photographischer Negativ- 
verfahren geschaffen, das sich allerdings in einer 
Richtung von den seither durch Eder selbst be— 
sorgten Ausgaben unterscheidet, indem es die von 
Lüppo-Cramer eingenommene Stellung, die photo— 
graphischen Probleme von kolloidchemischen Ge- 
sichtspunkten aus zu betrachten, deutlich hervor- 
treten läßt. Eder hingegen pflegt das gesamte. ihm 
zugängliche Referatenmaterial sichtend und ordnend 
zusammenzustellen unter gelegentlichen eigenen Zu- 
satzen. Lüppo-Cramer hat in dem vorliegenden 
Werke gewissermaßen seine Leitgedanken entwickelt 
und so das Ganze, auch durch Abdruck eigener 
früherer Arbeiten, persönlich gestaltet. In ı7 Ab- 
schnitten auf über 800 Seiten wird das weit ver- 
zweigte Gebiet zugänglich gemacht; Reifung, Gra- 
dation, latentes Bild, Entwicklungsvorgang, photo- 
graphische Schutzkolloide (Eigenschaften der licht- 
empfindlichen Schicht abhängig von der Gelatine), 
Bildumkehrungserscheinungen, Anfärbung der Silber- 


saize (Sensibilisierung und Desensibilisierung) seien 
hervorgehoben. 

Die Photographie mit dem Kollo- 
diumverfahren, neu bearbeitet von Dr. J. M. 
Eder. Mit 69 Abbildungen. Preis geheftet 17,20 
Mark, gebunden 19,20 M. 

Dieser Teil ist auf 354 Seiten in drei Abschnitte 
aufgeteilt, welche das nasse Kollodiumverfahren, die 
Bade-Kollodiumplatte und die Kollodiumemulsionen 
behandeln. Eder hat diesen Teil des ursprünglichen 
zweiten Bandes ohne Mitarbeiter fertiggestellt. Da 
das „Nasse Verfahren“ auch heute noch neben der 
Trockenplatte volle Berechtigung hat und in den 
Reproduktionsanstalten dauernd ausgeübt wird, ist 
auch dieser Teil von größter wissenschaftlicher und 
praktischer Bedeutung; er ist bis zu seinem Abschluß 
im Februar 1927 erschöpfend. 

Die Daguerreotypie und die An- 
fänge der Negativphotographie auf 
Papier und Glas, neu bearbeitet von Dr. J. M. 
E der und E. Kuchinka. Mit 43 Abbildungen. 
Preis geheftet 4.70 M., gebunden 6, 20 M. | 

In diesem Teile, der 88 Seiten umfaßt, sehen wir 
das wichtigste neuere Nachschlagewerk zur Ge- 
schichte der Photographie und eine wesentliche Fr- 
gänzung zu den umfassenden Ausführungen im ersten 
Bande des E derschen Handbuchs. Daguerre, 
Talbotund Niepce sind die drei Pioniere, denen 
dieses Buch gewidmet ist. Auch ein Deutscher, der 
Berliner Breyer, der eigentliche Erfinder der 
Reflektographie (1839), kommt nach fast 90 Jahren 
endlich zu seinem Erfinderrecht. 

In einem demnächst zu erwartenden vierten Teile 
des zweiten Handbuchbandes sollen Autotypie und 
Rasterfunktion zur Darstellung gebracht werden. 

Prof. Dr. E. Stenger, Charlottenburg. 


Das Deutsche Lichtbild, Jahresschau 1927. Heraus- 
gegeben von H. Windisch. Verlag R. & B. 
Schultz, Berlin W 9. Kupfertiefdruck von Albert 
Frisch, Berlin W 35. Preis gebunden ıo RM. 

„Das Deutsche Lichtbild“ will verglichen sein 
mit den in außerdeutschen Ländern alljährlich er- 
scheinenden umfangreichen Bänden, in welchen das 

Beste, was die heimischen Lichtbildner geschaffen 

haben, vor aller Welt ausgebreitet wird. Aus vielen 

Tausenden von Bildern, die aus ganz Deutschland 

eintrafen, wurden 130 der besten ausgewählt und in 

Tiefdruck vervielfältigt. So entstand ein photogra- 

phisches Jahresbilderbuch, jedoch nicht im engen 

Rahmen einer modischen konventionellen Auf- 

fassung der Aufgaben der Photographie, sondern 

mit dem weiten Ziele, allen denen den Weg in die 

Oeffentlichkeit zu bahnen, deren Hand das Streben 

und Wollen, das Ringen nach neuen Wegen und 

Zielen, die meisterliche Hand verrät. So will das 

Deutsche Lichtbild ein Querschnitt durch die ge- 

samte deutsche Lichtbildkunst sein und bringt neben 

den Bildern anerkannter Meister auch solche un- 
bekannter Hersteller, neben dem „Bildnis“ auch 

Darstellungen aus Technik und Leben, aus Sport 

und Arbeit, aus allen Anwendungsgebieten, den 

künstlerischen. praktischen und wissenschaftlichen 
der modernsten Kulturförderin Photographie. 
Kurze literarische Beiträge bekannter Autoren 
leiten das vorzüglich ausgestattete Werk ein, welches 
jährlich erscheinen und den Markstein des deutschen 
photographischen Könnens bilden soll. E. St. 


Entscheidungen des Reichsarbeitsgerichts und der 
Landesarbeitsgerichte. Herausgegeben von Fla- 
tow, Hueck, Gerstel und Nipperdey. 
Verlag J. Bensheimer, Mannheim. 

Angesichts der großen Bedeutung, die den Ent- 
scheidungen des Reichsgerichts als des höchsten 
deutschen Gerichts für die Rechtsprechung der 
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unteren Instanzen von jeher zukommt, gab der Ver- 
lag J. Bensheimer, Mannheim, im Jahre 1926 den am 
Arbeitsrecht im weitesten Sinne interessierten 
Kreisen ein wichtiges Hilfsmittel an die Hand in 
Gestalt einer zusammenhängenden Schilderung und 
kritischen Würdigung der arbeitsrechtlichen An- 
schauungen des Reichsgerichts unter dem Titel: 
„Die Rechtsprechung des Reichsgerichts zum 
Arbeitsrecht“, Band I (1919/26), herausgegeben von 
Dersch, Flatow, Hueck und Nipperdey. 
Nachdem mit dem ı. Juli d. J. die neue einheitliche 
Arbeitsgerichtbarkeit mit drei Instanzen in Funk- 
tion getreten ist mit einer vermehrten Revisions- 
möglichkeit zum Zwecke der Vereinheitlichung der 
Rechtsprechung auf dem immer bedeutungsvoller 
werdenden Gebiete des Arbeitsrechts, entspricht es 
einem dringenden Bedürfnis, die Möglichkeit zu 
haben, sich über die wichtigsten Entscheidungen 
der höheren Arbeitsgerichtsbehörden fortlaufend 
unterrichten zu können. Diesem Bedürfnis hat der 
Verlag Rechnung getragen, indem er an Stelle der 
erwähnten systematischen Darstellung der Recht- 
sprechung des Reichsgerichts zum Arbeitsrecht eine 
Sammlung der Entscheidungen des Reichsarbeits- 
gerichts und der Landesarbeitsgerichte erscheinen 
läßt. Die Herausgeber sind bis auf Dersch die 
gleichen geblieben; an seine Stelle ist der in der 
Arbeitsrechtsliteratur wohlbekannte dienstälteste 
Vorsitzende beim Landesarbeitsgericht Berlin. 
Gerstel, getreten. Das 1. Heft des ı. Bandes der 
„Entscheidungen“ liegt vor. Es enthält 29 mit An- 
merkungen der Herausgeber versehene Entschei— 
dungen von Landesarbeitsgerichten. Der Umfang 
beträgt 100 Seiten; der Preis stellt sich auf 3 RM. 
Entscheidungen des Reichsarbeitsgerichts lagen bei 
der Herausgabe des ı. Heftes noch nicht vor. Nach 
Maßgabe des vorliegenden Materials sollen im Laufe 
des Jahres weitere Hefte erscheinen, die jährlich in 
zwei bis drei Bänden zusammengefaßt werden. Auf 
diese Weise sollen alle rechtlich oder sozial bedeut- 
samen Entscheidungen des Reichsarbeitsgerichts und 
der Landesarbeitsgerichte, wie es im Vorwort heißt, 
„den tragenden Kräften der Arbeitsgerichtsbarkeit 
und des Arbeitsrechts — den Berufs- und Laien- 
richtern, der Rechtswissenschaft, den Organisationen 
und der Rechtsanwaltschaft — zugänglich gemacht 
und so die gegenseitige Beeinflussung und Befruch- 
tung aller beteiligten Kreise ermöglicht“ werden. 
Für jeden, der mit der arbeitsrechtlichen Praxis 
irgendwie in Berührung kommt, bedeutet die Samm- 
lung ein wertvolles, wenn nicht unentbehrliches 
Hilfsmittel, das Kenntnisse vermittelt und An- 
regungen gibt. Dr. Gerh. Leopold. 


Steuerkalender für Gewerbetreibende und Ausgaben- 
übersicht. 

Die beiden Verfasser, der beeidigte Bücher- 
revisor Dir. Edwin Ratke und Steuersyndikus 
Dr. B. Bla ßhofer, Duisburg, haben den „Steuer- 
kalender für Gewerbetreibende“ und die „Ausgaben- 


übersicht“ herausgegeben und haben bereits von 
vielen Verbänden und Kammern günstige Beurtei- 
lungen erzielt. Der Steuerkalender enthält auf 


einem Formularbogen, der bequem in jedem Schnell- 
hefter untergebracht werden kann, eine Uebersicht 
über die zu zahlenden und bereits gezahlten Steuern 
und sozialen Lasten. Der Bogen reicht für ein 
ganzes Jahr aus. Vermöge einer besonders gearte- 
ten graphischen Darstellung bietet der Steuer- 
kalender dem Steuerpflichtigen die Möglichkeit, sich 
schnell eine Uebersicht zu verschaffen, ob und in- 
wieweit er den Steuern und sozialen Abgaben nach- 
gekommen ist. Dadurch kann, namentlich wenn 
Steuertermine heranrücken, jeder leicht eine Mah- 
nung der Steuerbehörde vermeiden. Der Preis der 
Uebersicht ist niedrig. Es wäre zu wünschen, daß 


je nach den verschiedenen Ländern der 9. 
kalender besonders ausgebaut würde. Er . 
fere Trennung der Reichssteuern von de lu. 
steuern würde den Steuerkalender nock pra 
erscheinen lassen. Der Ausdruck „Hi. 
abgaben“ sollte von den Verfassern hei asi 
herausgabe in seine Einzelbestandet z 
werden. 

Die „Ausgabenübersicht“ gewährt ch. 
einem Bogen für ein Jahr eine Uebersicht 2. 
Gieschäftsausgaben. Sie soll in Verbind r - 
Steuerkalender dem Geschäftsmann die Era 
die Lage seines Geschäfts erleichtern. De’ 
gabenübersicht dürfte mehr für kleiner 3- 
in Betracht kommen. Sie erscheint dani fre- 
fach. Der Preis der Tabellen ist zuunne 1- 
Sie sind durch den Steuerverlag, Dust 5- 
kindstr. 54, zu beziehen. 


Fortschritte in der anorganischen Industre. ir 
stellt an Hand der deutschen Reichspatert -- 
ausgegeben von Adolf Bräuerurd : 
2. Band, 1918—1923. 2. Teil (Seite me. 
bearbeitet mit Unterstützung von Jee < 
stötter unter Mitwirkung von W. Brv: 
mann, J. Billiter, F. Jost, BV.. 
Preis geheftet 86 RM. Verlag von Juw s: 
ger, Berlin, 1926. 

Nunmehr liegt der Schlubbard de : 
Bandes dieses Monumentalwerkes vor ure 22 
ist die Bearbeitung der Patente fein . v 
chemischen Inhalts bis in das laufende 17° 
durchgeführt. Für diejenigen, die aui det“ 
der anorganisch- chemischen Industrie tits “ 
das vorliegende Werk geradezu ein Liter.” 
wobei die Vollständigkeit und überaus zur. 
Anordnung ebenso rühmend hervorgekot: 
muß, wie die das Auffinden der Patente sı x 
voll unterstützenden Uebersichten. die r. 
zelnen Abschnitt vorausgeschickt sind. Grz% 
ders zu begrüßen sind auch die uanre!.-"" 
kurzen Aufsätze, die, ebenso wie in de.“ 
bisher erschienenen Teilen etwa gleichen U 
auch jetzt wieder den einzelnen Abschntr "* 
gehen. Diese mit großem Geschick vers: © 
sätze ermöglichen es auch dem Nichtizttrr- 
irgendeinem Sondergebiet sich schnell ite £ 
gefähren derzeitigen Stand dieser Indntae 2" 
richten, ein ganz besonderer Vorzut. dr a7 
liegende Werk vor anderen ähnlicher 7:7” 
stellungen besitzt. 

Die Zellstoff- und Papierindustrie d. ©" : 
interessiert an den Abschnitten über Ses, 
und Nebenzweige sowie an den mitgite 2 
ten über chemische Gasreinigung. 

Das Werk, dessen übersichtliche * l 
seinen Gebrauch zu einem Genuß miè i & 
keiner wissenschaftlichen Bücherei det Z~ = 
strie fehlen. 


EEE 
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E. Hägglund: Untersuchungen über die cer: 
Sulfit-Zellstoffkochung. Papier- Forss" #- 
bis 50, 483—88 (1926). | 

Neue Vers, haben bestätigt, daß das Le. 

den Sulfitkochprozeß zunächst in eines” i 

L ignosulfonsäure bzw. in ein ligno: aher 

und zwar in einem sehr frühen Stadt. c. 

periode umgesetzt wird, Bei der ze dukt 

von Lignosulfonsäure ergab sich. di A 

mehr hydrolysiert wird als gegen Erte + 

ähnliche Hydrolyse ist der zweite Ter N 

prozesses aufzufassen, dessen Verlauf v“ iw 
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peratur und der H'-Konz. abhängig ist. Durch 


Best. der Inversions-Geschw. von Rohrzuckerlsgn. 


T 


wurde die H‘-Konz. von Ca-, Mg- und NH,-Sulfit- 
laugen nach verschieden langer Kochdauer ermittelt. 


- . Im Verlauf der Kochung fällt zunächst die H-Konz. 


wahrscheinlich infolge der Addition von SOz an 
Lignin, darauf folgt eine Steigerung bis zum Schluß 


der Kochung, möglicherweise durch die in Lösung 


gegangene Lignosulfonsäure veranlaßt, die stärker 
ist als die verbrauchte SO:z. Bei Schwarzkochungen 
ist die H'-Konz. noch bedeutend größer. — Im An- 
fang der Kochung geht mehr Pentosan als Hexosan 
aus der Hemicellulose in Lösung. Der Pentosan- 
gehalt des Zellstoffs richtet sich offenbar in erster 
Linie nach der hydrolysierenden Wirkung der Koch- 
flüssigkeit. — Aus den Vergleichskochungen mit Ca-, 
Mg- und NH.-Sulfitlaugen ist eigentlich nur be- 
merkenswert, daß der Zellstoff aus der Ca-Kochung 
einen höheren Aschegehalt aufwies, entsprechend 
der geringeren Löslichkeit der Ca-Salze, und daß der 
NH,-Sulfit-Zellstoff höhere Bromzahlen ergab, wäh- 
rend sonst chemisch keine Unterschiede konstatiert 
wurden. Hinsichtlich Falzzahl, Reißfestigkeit und 
Dehnung verhielten sich die verschiedenen Zellstoffe 
sehr unterschiedlich. Immer aber ist das Festig- 
keitsmaximum dann erreicht, wenn kein disponibles 
Sulfit mehr nachzuweisen ist. Stö. 
© 


V. Lindt: Metallographische Studien über Korro- 
sionen in der Zellstoff. und Papierindustrie und 


Braunholzschleiferei. „Papier-Fabrikant“ 24, 513 
bis 15, 534—39 (1926). Stö. 
E. Oeman: Indikatoren für die Zellstoffindustrie. 


(Uebers.) „Papier-Fabrikant“ 24, 267—70, 285 bis 
288. 209—303 (1926). 

Vf. bespricht ganz allgemein die Verwendungs- 
möglichkeit von Indikatoren, ihre Umschlags— 
intervalle und ihre Empfindlichkeit. Die Alkali- 
titration der Sulfitkochsäure unter Anwendung von 
Phenolphthalein als Indikator liefert keine genauen 
Resultate, dagegen läßt sich das neutrale Sulfit in 
der Kochsäure gut mit Pheolphthalein und das Bi— 
sulfit mit Bromphenolblau als Indikator bestimmen. 
Für die Untersuchung der Sulfatfrischlaugen 
werden Nilblau, Phymolblau und Bromphenolblau 
empfohlen. (Ref. hält diese Indikatoren für Be- 
triebsunters. von Sulfatfrischlaugen für ungeeignet. 
Vf. hat nur Ideallsgn. bzw. Ideallaugen untersucht, 
also solche, die nur NaOH, NazCOs, NaSH enthielten 
und wirklich farblos waren. Es ist außerdem aber 
mit SO:“, SO:“, SiO,” und färbenden organischen 
Substanzen zu rechnen. Gerade die letzteren ver- 
hindern die schwierigen Farbumschläge zu fixieren 
(z. B. rot nach blaurot). — Die Lungesche Methode 
ist für die Kochkontrolle hinreichend genau.) Stö. 


A. Schrohe: Die Reinigung der bei der Kunstseiden- 
fabrikation und Mercerisation entstehenden Ab- 
laugen. „Papier-Fabrikant“ 24, 297—299 (1926). 

Stö. 


— 


W. Roth: Die Verpackungskosten. „Papier-Fabri- 
kant“ 24, 310—12 (1926). 

Es wird an Hand von Beispielen gezeigt, daß 
dch. Normung, vergrößertes Kollogewicht, dch. Pres- 
sen mit einfahrbaren Wagen usw. die Packkosten 
bedeutend verbilligt werden können. Stö. 


Gewinnung von Strohzellstoff. „Journée industrielle“, 
Paris, 10. 3. 27. 

Der Präsident des chem. Komitees der Société 
Industrielle de Rouen, ein Herr M. de Boistesselin. 
will in der Anwendung von Salpetersäure eine neue 
technische Möglichkeit zum Aufschluß von Stroh ge— 
funden haben. Seine Ausführungen auf dem letzten 
Textilchemikerkongreß lauteten sehr hoffnungsvoll. 
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Die Ausbeute an gebleichtem Stoff beträgt 37,29 %. 
Die Kupferzahl des ungebleichten Materials ist 2,7 % 
(alkalisch aufgeschlossener Strohstoff hat eine 
Kupferzahl von etwa 4%). Die gebleichte Ware ist 
frei von Oxycellulose und hat eine Kupferzahl von 
3,18! Der Aschengehalt ist 1,57 %. | 

Das Verfahren arbeitet anscheinend mit niederen 
Temperaturen von 50—60° als Nebenprodukt wird 
Oxalsäure gewonnen. Sollten Herrn de Boistesselin 
wirklich die Arbeiten von Prof. Dr. P. Krais, 
Dresden, u. a. m. nicht bekannt sein? O. 


Dr. W. Ewald: Ueber einen neuen Steifigkeits- 
prüfer für Papier. „Papier-Fabrikant“ 25, 301 
(1927). 


Auf Grund der praktischen Erfahrungen mit 
dem früher beschriebenen Apparat („Zellstoff u. Pa- 
pier“), 112 [1927]) ist ein neuer konstruiert worden 
mit senkrechter Anordnung. Es wird dadurch der 
zu Fehlern führende Einfluß der „freien Länge“ des 
Streifens ausgeschaltet. Die Handhabung ist ver- 
einfacht. Schw. 


FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 10/1927. Appretur-Papier. 
Hersteller von Appretur-Papier in Rollen? 
steht dafür in Polen Interesse. 

Frage Nr, 11/1927. Wasserabstoßende Pappen. 
Wer kann ein Präparat empfehlen, welches Pappen 
wasserabstroßend macht? Das Präparat müßte im 
fertigen bzw. flüssigen Zustande geliefert werden, 
damit dasselbe dem Holländer zugesetzt werden kann. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Verein 
der Zellstoff- und Papier- Chemiker und -Ingenieure. 


Betrifft: Hauptversammlung. 


Infolge des unerwarteten Heimganges unseres 
allverehrten, langjährigen Vorsitzenden, des Herrn 
Kommerzienrats Dr. Hans Clemm, steht unsere 
diesjährige Hauptversammlung im Zeichen tiefster 
Trauer. i 

Wir wollen diese Hauptversammlung im Sinne 
einer würdigen Gedenkfeier für den Verstorbenen 
begehen. Jede offizielle Festlichkeit ist abgesagt. Das 
in den Fachzeitschriften demnächst erscheinende 
endgültige Programm wird darüber noch näher Auf- 
schluß geben. 

Der Geschäftsführer: Dr. Opfermann. 


Wer ist 
Es be- 


Verband Technisch-Wissenschaftlicher 


Deutscher 
Vereine E.V. 
Der Verein Deutscher Eisenhüttenleute teilt 


mit, daß als Zeitpunkt für seine beiden im Jahre 
1928 stattfindenden Haupttagungen folgende Tage 
in Aussicht genommen sind: 

a) Gemeinschaftssitzung der Fachausschüsse: 
Sonntag, den 13. Mai 1928; der Ort der Tagung 
steht noch nicht fest. 

b) Hauptversammlung: 

Sonnabend, den 1. und Sonntag, den 2. Dezem- 
ber 1028 in Düsseldorf. 
Versammlungstermine. 


1927: Verein Deutscher Maschinenbau-Anstalten 
(Sitzung des Hauptvorstandes), 24. Novem- 
ber, 15.30 Uhr, Berlin, Hotel Bristol, Weißer 
Saal. 

1928: Gesellschaft Deutscher Naturforscher und 


Aerzte (90. Versammlung), 16, bis 22. Sep- 
tember, Hamburg. s 
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Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren zum Glänzendmachen von mattierten 
Acetylcellulosegespinsten und -geweben. 
D. R. P. 451 110, Kl. 8n, Gr. 5, vom 19. 12. 25. 

Zusatz zum Patent 446 486 vom 27. 9. 25. 

Dr. René Clavel in Augst bei Basel. 

Zur Aufhebung der Mattierung wird die Faser 
an Stelle der Behandlung mit Lösungs- und 
Quellungsmitteln einzig und allein einem Dämpfen, 
zweckmäßig unter Druck, ausgesetzt. 


Herstellung von Chlorkalk in Etagenapparaten. 


D. R. P. 451 114, Kl. 12 i, Gr. 6, vom 26. 5. 26. 
Edouard Krebs in Oslo. 

Das Chlorgas bzw. das chlorhaltige Gasgemisch 
wird zur Regelung der Reaktionstemperatur vor— 
zugsweise an den Stellen des Apparates, wo die 
Absorption am lebhaftesten ist, in mit Kühlung ver— 
bundenen Umlauf versetzt, indem das Glas durch 
eine Kühlvorrichtung und wieder zum Apparat zu- 
rückgeleitet wird. 


Verfahren zum Regenerieren von basenaustauschen- 
den Stoffen. 


D. R. P. 451 037, Kl. 8s b, Gr. 1, vom 30. 4. 21. 
Zusatz zum Patent 397 848 vom 15. 5. 20. 
Karl Morawe in Berlin. 


Vorrichtung zur Gewinnung von Fasern aus den 
Blättern von Agaven und dergl. 


D. R. P. 451 268, Kl. 20 a. Gr. 2, vom 20. 4. 24, 
Fried. Krupp Grusonwerk Akt.-Ges. in Magdeburg- 
Buckau. 

Die Blätterwurzelenden werden mittels eines 
Tisches mit festem oder beweglichem Anschlag 
ausgerichtet und in den Einspann- und Führungs- 
satz so hineingeführt, daß sie nur an der Blattwurzel 
gefaßt zur Entfleischung auf ihrer ganzen Länge 
zwischen Blattwurzel und Spitze an einer großen 
Schlägertrommel und hierauf durch Wechsel der 
Einspannstellen mit Hilfe eines Umgriffrollen— 
systems wieder nahe der Wurzel erfaßt an einer 
kleineren Schlägertrommel zur Entfleischung des 
restlichen Blatteiles der Blattwurzel vorbeibewegt 
werden. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren und Vorrichtung zum Aufwickeln von 
Papierbahnen bei genauer Deckung der Kanten. 


D. R. P. 451 391, Kl. 55e, Gr. 7, vom 7. 11. 24. 
Fritz Moufang in Oberschmitten, Oberhessen. 
Gemäß dem Hauptanspruche werden je nach 
dem seitlichen Verlaufen der Papierkanten Luft- 
durchlaßöffnungen mehr oder weniger von den Pa— 
pierbahnkanten abgedeckt, wodurch der Unterdruck 
in einem mit den Luftdurchlaßöffnungen in Ver- 
bindung stehenden Raum verändert wird und hier- 
durch Zwischengetriebe zur achsialen Verschiebung 
der Abwickelrolle oder zur Verstellung der Format- 
spritzdüsen verstellt werden. (Fünf Ansprüche und 
ein Blatt Zeichnungen.) 


Schweden. 


Verfahren zur Bekleidung eines Kerns mit Faser- 
stoff nebst Maschine zur Ausführung des Verfahrens. 


Schwedisches Patent 63655 vom 8. 8. 23. 
Standard Electric Aktieselskap, Oslo. 
Die Bekleidung geschieht mittels eines auf dem 
Kern verfilzten und um diesen geformten Faser- 
stoffes. 
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Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Tschechoslovakei. 


Verfahren zur Herstellung von Celluloseazetat 
zwecks Kunstseideer zeugung. 


Tschechoslovakisches Patent 22 484. 
Dr. Leonard Angelo Levy, London. 

Das in Azeton lösliche, aus zweckmäßig 6 bis 
7% Feuchtigkeit enthaltender Cellulose gewonnene 
Celluloseazetat wird mittels einer Mischung aus 
Essigsäure und Essigsäureanhydrid und eines Kon- 
densationsmittels, wie Schwefelsäure, hergestellt, 
wobei als weitere Reaktionsbeschleuniger Metalle, 
wie Vanadium, Nickel, Kobalt, Chrom oder Salze 
dieser Metalle, allein oder in Gemengen zugesetzt 
werden. Man nimmt z. B. 2,25 kg Essigsäure, 2,25 kg 
Essigsäureanhydrid, 90 g Schwefelsäure und 2,5 g 
Chromazetat und 1,20 kg Cellulose. Während der 
Azetylierung wird die Temperatur unter 15° C, so- 
dann bei etwa 30° C gehalten, bis man sich durch 
eine Probe von der leichten Löslichkeit des Cellu- 
loseazetats in Azeton überzeugt hat. 


Umlaufender Saugzylinder(walze), über welchen 
die die Papiermasse tragende endlose Filzbahn geht, 
Tschechoslovakisches Patent 22 368. 

St. Anne’s Board Mill Company Limited 
und Roland Blyth Heys in Bristol. 

Der Zylinder ist am Umfange gelocht und weist 
längs des Zylinders verlaufende Abzugskanäle auf, 
welche durch eine im unbeweglichen Deckel ange- 
ordnete Aussparung mit der Saugkammer in Ver- 
bindung treten. Jeder Längskanal des Zylinders 
ist mit einer oder mehreren Rinnen versehen, welche 
zum Auffangen der Flüssigkeit dienen, welche im 
Kanal nach Durchgang durch denselben, rings um 
die Aussparung verbleibt, wodurch ein Rückfließen 


der Flüssigkeit durch die Lochungen des Zylinders 
verhindert wird. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide. 


Tschechoslovakisches Patent 22 670, 
Toshiya Iwasaki in Tokio. 

Die Spinnlösung wird in lineare oder faserige 
Sole ausgezogen und sodann versponnen, wobei die 
Spinnlösung vor der Koagulierung in einem Raum 
mit verdünnter Luft oder inertem Gase durch das 
eicktrische Feld eines Induktionsstromes geführt 
wird. Während der Behandlung im elektrischen 
Feld wird der Spinnlösung eine wirbeinde oder stro- 
mende Bewegung erteilt. 


Vorrichtung zum Einstauchen (Einstampfen) des 
Schnittmateriales in den Cellulosekocher. 


Tschechoslovakisches Patent 22 357. 
Josef Rudolf in Loutschowitz i. B 
Das Seil mit dem Stauchgewicht wird auf eine 

Trommel gewickelt und der über Bedarf ab- 
gewickelte Teil des Seiles durch ein Ausgleichs- 
gewicht gespannt. Ferner wird das von der beim 
Abwickeln aus dem Betrieb ausgeschalteten, um eine 
Welle frei drehbaren Trommel sich abwickelnde 
Seil mit Hilfe eines Gegengewichtes von neuem auf- 
gewickelt und gespannt. 


Spinntopf zur Kuns tseideherstellung. 


Tschechoslovakisches Patent 22811. 

Otto Sindl in Mährisch-Chrostau. 
Der Spinntopf wird aus einer aus Kunstharzen 
und einem Füllstoff bestehenden künstlichen Masse 
gepreßt. Ferner wird in die künstliche Masse eine 
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\ alleinlage eingepreßt, mit welcher der Spinntopf 
die Spindel ausgesetzt wird. Ein so hergestell- 
Spinntopf widersteht allen Anstrengungen, 
st bei einer Umdrehungszahl von 10 000 pro 
ute, da das Material, aus dem er hergestellt 
de, eine Zugfestigkeit von 235 kg / em? und eine 

8 = rungsfestigkeit von 650 kg / em? aufweist. 


ri. 
erfahren zur Herstellung von Alkalicellulose 
zwecks Kunstseidefabrikation. 


Tschechoslovakisches Patent 22 818. 
Erste Böhmische Kunstseidefabrik A.-G. 

in Theresienthal bei Arnau i. B. 
Die von überschüssiger Lauge befreite Alkali— 
ılose wird nach entsprechender vorläufiger Zer- 
ıerung in schnellaufenden Zerkleinerung svor— 
tungen mit Reiß- oder Schlagwirkung in eine 
ere, weiche Masse übergeführt. Zur vorläufigen 
dcleinerung werden Reißvorrichtungen benutzt, 
solche in der Baumwoll- und Leinenindustrie 
Verwendung gelangen. Die Zerkleinerung der 
ıli-Cellulose wird so weit getrieben, daß man 
ere zwecks Erwärmung oder Abkühlung durch 
re führen kann. 


Nordamerika. 


bare PreBluftspritze zur Bedienung der Papier- 
= maschine. 
\merikanisches Patent ı 644 226 vom 4. 10. 27. 
Frank Bedard in Flint, Mich. 
Nur bei langsam laufenden Maschinen ist es 
lich, die am Sieb oder an einer Preß- oder 
kenwalze haftend bleibende Papierbahn von 
d frei zu machen. Ein ungefährliches Instru- 
t auch für schnell laufende Maschinen ist das 
abgebildete, welches mit einem Schlauche ver- 
den wird zur Zuführung von Preßluft und an 


: entsprechende Stelle der Maschine von Hand 


ıngebracht werden kann. Das Rohr 10 ist am 
ıten Ende mittels Kappe und links mittels des 
r Federdruck stehenden Ventils 16 geschlossen. 
ı der Hand, welche das Rohr trägt, kann mittels 
zers oder Daumens der Hebel 18 niedergedrückt 
den, so daß Preßluft einströmt und das Rohr 
s und rechts vom Block 21 anfüllt. Aus dem 
gsschlitz 12, der kreisförmigen Aussparung 13 
dem Verbindungsschlitz 14 kann die Luft aus- 
en. Will z. B. die Papierbahn am Siebe haften, 
wird das gelochte Ende des Rohres dicht unter 
Sieb gehalten, und die Preßluft hebt dadurch die 
n vom Siebe ab. Darauf dreht man das Rohr 
eit, daß die Bahn in der Schwebe bleibt und 
t sie über zur ersten Presse. 


fahren zur Gewinnung von sehr weißer Alpha- 
cellulose. 
‚merikanisches Patent 1 643 355 vom 27. 9. 27. 
A. Richter und M. O. Schur in Berlin, Mass. 
Eine 10 Wige Lösung ungebleichten Sulfitstoffs 
mit 6% bis 7% Kalziumoxyd gemischt und in 
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offenem Gefäß bei 200 bis 210° F fünf bis acht Stun- 
den gerührt. Darauf werden ı bis 2% Natron ın 
Form einer kochenden, 1- bis 5 „igen Lösung zu- 
gesetzt, worauf der so behandelte und gewaschene 
Stoff mittels 4 bis 5% Chlorkalk gebleicht wird. 
Das Verfahren soll vor dem kürzlich hier erwähnten 
Verfahren desselben Erfinders (amerik. Patent 
1 599 480) den Vorteil der Ersparung an Bleichmittel 
und der Gewinnung ungeschwächter Alphacellulose 
bei einer Ausbeute von 94 bieten. 


Kontinuierliches, zweistufiges V 


Amerikanisches Patent 1 643 566 vom 27. 9. 
Carl Busch Thorne in Hawkesbury, Ontario, Kanada. 

Obige Bezeichnung trifft nur den wesentlichsten 
Teil des bereits mehrfach beschriebenen Verfahrens. 
Im vorliegenden Patente wird an Hand schema— 
tischer Zeichnungen nochmals gezeigt, wie es den 
Bedürfnissen entsprechend abgeändert werden kann 
und insbesondere auf die Zweistufigkeit nicht be— 
schränkt ist. Es sei wiederholt auf die Literatur 
verwiesen im „Papier- Fabrikant“ 1927, Heft 36, 
S. 557, Heft 43, S. 679 und Heft 44, S. 686—687. 


Kegelmühlekonstruktion. 


Amerikanisches Patent 1 643 368 vom 27. 9. 27. 
A. Le R. Bolton in North Andover, Mass.. 
(Mit drei Blatt Zeichnungen.) 


Einstellbarer Verteilungskasten für den Auflauf auf 
das Sieb der Papiermaschine. 
Amerikanisches Patent 1643657 vom 27. 9. 29. 
R. E. Heisel in Chillicothe, Ohio. 

Das Patent nimmt Bezug auf eine sehr be- 
kannte Konstruktion von Voith. Der patentierte 
Gegenstand scheint eine Verbesserung der letzteren 
sein zu sollen. 


Stoffregler zur Erzielung einer Papierbahn von 
gleichmäßiger Dicke auf der Papiermaschine. 
Amerikanisches Patent 1 643 716 vom 27. 9. 27. 
D. E. Lewellen und I. J. Lewellen in Columbus, Ind. 
Der Zweck dieser Erfindung wird dadurch er- 
reicht, daß ein elektrisch betriebener Apparat die 
Dicke der die Papiermaschine verlassenden Papier- 
bahn beständig kontrolliert und dadurch einen 
zweiten elektrisch angetriebenen Apparat derart be- 
einflußt, daß ein Schieber in der Stoffzuleitung hin 
und her verschoben wird, um die Durchflußöffnung, 
wenn die Dicke der Papierbahn anfängt sich zu ver- 
ändern, dem Stoffe mehr oder weniger zu Öffnen 
oder zu verschließen. (2 Blatt Zeichnungen.) 


Kochverfahren zur Herstellung von Faserstoffbrei, 
insbesondere aus Flachs. 


Amerikanisches Patent 1 643 826 vom 27. 9. 27. 
Bertrand S. Summers in Port Huron, Mich. 
Dieser Erfinder rückt jetzt etwas ab von seinem 

amerikanischen, im vorigen Jahre ihm erteilten und 
von ihm gelobten Patent 1 584902. Das dort er- 
wähnte Sulfitkochverfahren schädigt nicht nur die 
Festigkeit der Faser, sondern auch die Ausbeute bei 
der Verarbeitung von Flachs. Diese Schädigung fällt 
weg, und es werden Fasern von erhöhter Festig— 
keit erhalten, wenn gemäß dem jetzt vorliegenden 
Vorschlag der Sulfitlauge 1 bis 4% eines löslichen 
phosphorsauren Salzes, insbesondere von Natrium— 
triphosphat, zugesetzt werden. Dieser Zusatz, 
welcher eine chemische Umsetzung in der sauren 
Kochlauge hervorruft, muß bei deren Herstellung 
berücksichtigt werden, damit sie normal bleibt. 


Verfahren zur Herstellung von wasserdichtem 
Papier mit Verstärkungseinlagen zur Herstellung 
von Papiersäcken und für Bauzwecke. 


Amerikanisches Patent 1644050 vom 4. 10. 27. 
Walter H. Cady in Boston, Mass. 
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Verfahren zur Behandlung von Papierstoff. 
Amerikanisches Patent 1644 447 vom 4. 10. 27. 
Clarence R. Robinson in South Orange, New Jersey. 

Papierstoff, welcher ganz oder teilweise aus 
Holzstoff besteht, wird unter Zusatz von soviel 
Natriumperoxyd bei 20-130 F. im Holländer gce- 
mahlen, daß Lackmuspapier eine deutlich alkalische 
Reaktion erkennen läßt. Es entsteht ein gleich- 
mäßiges, dauernd weiß bleibendes, nicht alterndes 


Produkt, welches einer Nacharbeit mit der Kegel- 
mühle nicht bedarf. 


Einrichtung zur Herstellung von farbigem Papier 
und farbiger Pappe. 
Amerikanisches Patent 1644620 vom 4. 10. 27. 
Ch. W. Unkle in Baltimore, Oh. 

Bisher pflegte man den Farbstoff dem Stoffe 
im Holländer beizumischen; auf diese Weise ließ 
sich jeweilig nur ein farbiges Produkt herstellen. 
Nach vorliegender Erfindung wird die Mischbütte 
unterteilt, d. h. in drei oder mehr Unterabteile ge- 
teilt, in welche der Stoff aus dem großen Haupt— 
abteil der Mischbütte eingelassen werden kann. Die 
Farbstoffe werden nicht im Holländer zugegeben, 
sondern in genannten Unterabteilen beigemischt. 
Man ist dadurch in der Lage, gleichzeitig mehrere, 
verschieden gefärbte Produkte aus derselben Stoff- 
sorte herzustellen. (Zeichnung.) 


Bleichverfahren für Sulphat- oder Kraftpapierstoff. 
Amerikanisches Patent 1645 061 vom 11. 10. 27. 
Otto Kress in Appleton, Wisc. Uebertragen auf 
American Lakes Paper Company in Chicago, III. 
Kraftpapierstoff läßt sich bekanntlich nicht voll- 
ständig bleichen ohne Schädigung seiner Festigkeit 
und der Ausbeute; auch die sogenannte Schnell- 
bleiche hat ihre Nachteile. Ohne letztere, aber unter 
Erzielung eines weit höheren Bleichgrades verfährt 
man gemäß der Erfindung derart, daß man zunächst 
nur bis zur üblichen Grenze mittels Chlorkalks 
o. dgl. bleicht und darauf den Stoff mit Natrium- 


bisulfit als reduzierendem Bleichmittel nachbehan- 
delt. Selbst ohne vorausgegangene oxydierende 
Bleiche läßt sich der Kraftpapierstoff mittels 


Natriumbisulfits besser bleichen, wenn man dieses 
allein anwendet. 


Schwarzlauge als Mittel zur Herstellung 
von Behältern. 
Amerikanisches Patent 1614025 vom 11.1 
L. C. Conner in Malden, Mass. 

Die Schwarzlauge wird mit Schwefelsäure an— 
vesäuert. Der dabei entstehende, ausgewaschene 
Niederschlag wird mittels Alkalilösung gelöst und 
die Lösung erhält einen Zusatz von Formaldehyd 
und Phenol oder Kresol. Bei geeigneter Erwärmung 
in zwei Stufen, ähnlich wie es bei der Bakelitfabri- 
kation geschicht, erfolgt eine chemische Konden- 


sation, deren Endprodukt schließlich erstarrt und 
unlöslich wird. 


2 


Saugkasten für die Langsiebpapier maschine. 
Amerikanisches Patent 1644 867 vom 11. 10. 27. 
Earl E. Berry in Beloit, Wisc. 

Die Siebfläche dieses Kastens besteht aus ge- 
preßter „graphitischer Kohle“. Die Herstellung 
solcher Kohle, die aus Graphit nicht allein zu be- 
stehen scheint. ist nicht mitgeteilt. Dieses Material 
soll den Vorzug haben, bei weitem weniger unter 
der Reibung des Siebes und durch Abnutzung zu 
leiden zu haben, als beispielsweise das harte Ahorn- 
holz, welches sonst für die Siebfläche 


des Saug- 
Kastens benutzt wird. (Zeichnung.) 


Großbritannien. 


Verfahren zum Schutze von Azetatseide gegen Ver- 
änderungen in heißen oder kochenden Flüssigkeiten. 
Britisches Patent 277089 von 1927. 
The Silver Springs Bleaching & Dyeing Company 
Ltd. in Congleton, Chester, Engl. 
Vor bezeichneter Behandlung werden die Kunst- 


seidefäden so gestreckt, daß ihre Länge um wenig- 
stens 8% zunimmt. 


Verfahren und Kocher zur Gewinnung der Bagasse- 
fasern für die Papierfabrikation. 
Britisches Patent 277 163 von 1927. 

E. Ch. H. Valet in Mexico City, Republik Mexico. 

(Zeichnung.) 


Kalander zum Trocknen und Kalandern 
von Papier u. dgl. 
Britisches Patent 277 181 von 1927. 
S. Milne in Edinburgh. l 
Die Leistungsfähigkeit wird durch Zuteilung 
von Luftstrahlen erhöht. (Zeichnung.) 


Schneidmaschine für in Bewegung befindliche 
Papierbahnen. 


Britisches Patent 277 268 von 1927. 
S. G. Rowles in Orpington 
und P. R. Fender in London S. W. 
(Zwei Blatt Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 
Patent- Anmeldungen. 
8b 19. M. 72 600. August Walzel, Hof Göh- 


lenau b. Friedland, Reg.-Bez. Breslau. Kalander. 
20. 5. 20. 

29 a, 2. F. 50 355. Fabricord Inc., New York; 
Vertr.: Dipl.-Ing. B. Kugelmann, Patentanwalt, 


Berlin SW II. Verfahren und Vorrichtung zum 


Brechen und Abschneiden der holzigen Bestandteile 
faserhaltiger 


Pflanzenstengel unter Verwendung 
pilgerschrittartig bewegter, ineinandergreifender 
Riffelwalzenpaare. 7. 7. 25. V. St. A. 6. 9. 24. 


Erteiltes Patent. 
29a, 6. 452695. I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. 
Frankfurt a. M. Verfahren zur Herstellung von 
Kunstseide, Kunstfasern, Bändchen, Rußhaar und 
dergl. 24. 11. 22. F. 52 982. 


Gelöschtes Patent. 
55 e, I, 292 290. 


Eingetragene Gebrauchsmuster. 

55 d. 1009723. Adolf Bär, Bad Liebenwerda. 
Apparat für selbsttätige Reinigung von Flüssigkeits- 
und Papierstoff- Rohrleitungen. 14. 10. 27. B. 125 273. 

55f. 1000 350. Aluminium-Walzwerke Singen 
Dr. Lauber, Neher Co., G. m. b. H., Singen a. 5 


Mit Metallfolie überzogener Stoff. 22. IL 
A. 44 221. 


55 f. 1000 369. Georg Wiegner, Köln-Nippes. 
Hartwichstr. 88. Ersatzstoff für Faturholz zur 
Herstellung von Packkisten. 20. 7. 27. W. 78 350. 

55 f. 1009452. Otto Nebel & Co. G. m. b. H. 
Haiger, Dillkreis, Maschine zur Herstellung ven 
Buntpapieren, Tapeten oder dkl. 12. 10. 27. N. 20415 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


IND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


3 Eine neue Schnellmethode 
i zur Bestimmung des Aufschlußgrades der Cellulose. 


Diese Methode gründet sich auf das Vermögen 
n Kaliumpermanganat, Cellulose zu bleichen und 
gende Reaktion: 
8 2KMnO, + 10 FeSO, + 8H:SO, = K;SO, + 
= 2 MnSO, + 5 Fe- (SO.) + 8 H 20. 
‚ch dieser Reaktion kann man die Bleichung mit 
liumpermanganatlösung durch Zusatz von Ferro- 
fatlösung unterbrechen (z. B. nach einer be- 
mmten Zeit) und den Bleichungsgrad berechnen, 
t anderen Worten, von Cellulose in bestimmter 
„ it verbrauchte Menge KMnO, bestimmen. 
» Für diese Bestimmung gebraucht man folgende 
sungen: 
n / so KMnO, 
n/I HSO. 
n / 50 FeSO, 

Ferrosulfatlösung wird durch Lösen von etwa 
z Ferroammoniumsulfat in etwa 500 cem Wasser 
d 50 cem konzentrierter Schwefelsäure und Auf- 
„len auf 1 Liter hergestellt. Titerbestimmung ge- 
‚, aieht am einfachsten mit n / 50 KMnO,. 
= Für die Bleichprobe nimmt man 2 g feinzer- 
.2inerte trockene Cellulose, die man mit 5 g Wasser 

feuchtet, oder man nimmt eine 5 g nasse durch 
ınd ausgedrückte, ungefähr 60% Wasser ent- 
tende Celluloseprobe. Die Probe wird eingeführt 

ein Becherglas (siehe Abbildung) von etwa 
o ccm Inhalt, in dem sich eine 25° C warme 
sung von 150 ccm n/50 KMnO, und 5 ccm 
ı H: SO. befindet. 
asrührer gerührt, 


Die Lösung wird durch einen 
dessen Umdrehungszahl 
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Von Digl.-Ing. Carl B. Björkman, Karihaara (Finnland). 


Umdrehungen in der Minute beträgt. Beim Ein- 
wurf der Probe wird eine Stoppuhr in Gang gesetzt, 
und genau nach 30 Sekunden unterbricht man die 
Bleichung durch Zusatz von 100 ccm n/s5so FeSO,- 


Lösung, wobei das noch unverbrauchte KMnO, im 
Augenblick FeSO, zu Fes(SO,)s oxydiert. Das 
Becherglas von der FeSO,-Lösung wird mit 40 ccm 
Wasser ausgespült (bei Anwendung von nasser 
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Cellulose 42 ccm) und das Spülwasser in das Probe- 
glas hineingebracht, wonach der Rührer in 10 Sekun- 
den zum Stehen gebracht wird. 

Im Probeglas befinden sich jetzt insgesamt 
300 ccm, wie aus der folgenden Zusammenstellung 
zu ersehen ist: 


150 ccm n/5o KMnO, 
5 „ n/i H:SO, 
5 (3) „ H:O (eingeführt mit der Probe) 
100 „ .n/so FeSO. 
40 (42) „ H2O (Spülwasser) 
300 cem 


Danach wird in das Probeglas vorsichtig ein 
leerer Gooch-Tiegel eingeführt, durch denselben 
werden 100 ccm der Lösung abpipettiert und wieder 
ım Becherglas auf die unverbrauchte Menge von 
FeSO, mit n/5o KMnO; titriert. Da mit der Lösung 
etwas feinverteilte Cellulose folgt, die KMnO, ver- 
braucht, so muß die Titration möglichst schnell 
ausgeführt werden und nach erster Rotfärbung 
unterbrochen werden. | 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1927 


Wenn bei der Titrierung der KMnO,-Verbrauch 
a ccm beträgt, so wird die Berechnung nach folgen- 
der Formel ausgeführt: 150 — (100-3) = von 2g 
Cellulose in 30 Sekunden verbrauchte ccm n/5o 
KMnO,-Lösung. 

Ich möchte noch hinzufügen, daß die erhaltenen 
Werte mit anderen angewandten Chlorzahlen ver- 
glichen und auch in dieselben umgerechnet werden 
können, wie aus der beigefügten Tabelle ersichtlich 
ist, in der die in Finnland allgemein gebrauchten 
Enso-Chlorzahlen mit meinen Zahlen verglichen 
worden sind. 

Bei stark bleichbarer Cellulose ist der KMnO- 
Verbrauch so klein, daB der FeSOs-Zusatz ent- 
sprechend größer genommen werden muß, infolge— 
dessen muß auch die obige Formel entsprechend 
umgeändert werden. 

Von besonderen Vorteilen obenerwähnter Me- 
thode ist zu erwähnen neben der Schnelligkeit (2 bis 
3 Minuten) noch die Unabhängigkeit des Ausführen- 
den vom Farbensinn. 


Hochdruck und Abdampfverwertung 
in Zellstoff- und Papierfabriken (1. Teil). 


Von Dr.-Ing. J. Karpinski. 
Techn. Direktor der Natronzellstoff- und Papierfabrik A.-G., Kalety, Polnisch Oberschlesien. 


Nachdruck verboten. 


(Alle Rechte, auch die der Uebersetzung, vorbehalten.) 


(Schluß aus Heft 46, 1927.) 


ll. Ganz anders gestalten sich die Verhältnisse, 
wenn es möglich ist, den Punkt „B“, also jene 
Stelle, an welcher die Heizkraftmaschine zur Auf- 
stellung gelangen soll, möglichst nahe an die Ab- 
wärmeverbrauchsstelle heranzulegen. Dadurch würde 
der Druck- und Wärmeverlust auf das Hochdruck- 
gebiet verschoben werden und die im vorigen be- 
stinnmte Grenzlinie eine ganz andere Gestalt und 
Lage erhalten. 

Für diesen Fall sollen etwa folgende Annahmen 
gemacht werden. Der Druckabfall zwischen Kessel- 
haus A und Heizung skraftmaschine B soll 1,5 at, 
der Wärmeverlust 15 WE pro kg betragen. 
Zwischen B und dem Reduzierventil der Papier- 
maschine soll ein Druckverlust von 0,5 at bei Satt— 
dampf und von o, at bei überhitztem Dampf an— 
genommen werden. Der Druckunterschied vor und 
nach dem Reduzierventil soll 12 at betragen. Der 
Wärmeverlust zwischen B und dem Reduzierventil 
soll 3 WE pro kg betragen. 

Der sich aus obigen Annahmen ergebende 
Grenzlinienzug für den Endzustand des Dampfes ist 
in Tafel II mit den Buchstaben b, c, d und e be- 
zeichnet. 

Wenn man die Dampfanfangstemperatur mit 
320° wie im vorigen annimmt, ergibt sich für 
Punkt e im Punkt I der zugehörige Anfangsdruck 
mit 5 atabs. Die frühere Begrenzung der maximal- 
zulässigen Ueberhitzung hat sich demnach um etwas 
in das Gebiet der niederen Drücke verschoben, und 
schon von 5 at abs. aufwärts sind Dampftempera— 
turen von 320° zulässig (gemessen am Orte „B“). 

Durch die Punkte II resp. d ist jene Maximal- 
leistung gegeben, bei welcher es noch möglich ist, 


ohne Frischdampfzusatz auszukommen. Dem 
Punkt II entspricht eine Eintrittsspannung von 
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18 at abs. bei T — 320°, entsprechend einer Kessel- 
hausspannung von 19,5 at abs. und einer Dampf- 
temperatur von etwa 350° C ab Kesselhaus. 
Die dem Punkte II entsprechenden Daten sind 

folgende: 

Dampfbedarf: 8600 kg pro Stunde. 

Maximal erzielbare Leistung: 1007 PSe. 

Dampfverbrauch pro PSe und Stunde: 8,6 kg. 

Ab Kesselhaus sind zu liefern: 6433 KWE pro 

Stunde. 


Pro 100000 WE nutzbarer Abwärme können im 
Durchschnitt erzeugt werden: 


21,2 PS eff. 


Von diesem Punkte II an, also von einer Ein- 
trittsspannung von 18 at abs. aufwärts erfolgt N 
für den laut Tafel II angenommenen Fall eine 
schwache Abnahme der erzielbaren Leistung. 


Diese Abnahme der erzielbaren Leistung reicht 
bis zu einem Fintrittsdruck von etwa 22 at abs. 
Erst ab 22 at abs. aufwärts erfolgt eine starke Zu- 
nahme der erreichbaren Leistung. Diese Ab- resp. 
spätere Zunahme erfolgt in einem größeren Maße 
bei höheren Ucberhitzungen. Die mit 1 bezeichnete 
Verbindungslinie c bis III gibt die eine, und die 
mit g bezeichnete Gerade d bis II die andere Be- 
grenzung für jenes Gebiet an, innerhalb welchen bei 
gleicher Dampftemperatur die erzielbaren Leistun- 
gen unter Umständen trotz Steigerung der Da m pf- 
spannung eher kleiner werden können, minde- 
stens aber gleich bleiben. Das Grenzgebiet 
zwischen | und g ist im vorliegenden Fall ein ver- 
hältnismäßig kleines. In der Praxis ergeben sich 
jedoch leicht Fälle, in denen dieses Gebiet zwischen 
11 at abs. und 22 at abs. liegt. Diese Feststellung 
ist deshalb sehr wichtig, weil dieses Gebiet alle bis- 
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her allgemein gebräuchlichen Drücke umfaßt und 
sehr viele praktische Fälle tangieren kann, z. B.: 
Eine Papierfabrik treibt ihre Papiermaschine mittels 
einer Dampfmaschine an, deren Abdampf gerade 
hinreicht, um das Papier zu trocknen. Die Kessel- 
aausspannung wird mit Rücksicht auf einige alte 
Kessel niedrig gehalten. Man baut nun die alten 
Kessel ab, steigert den Druck in den anderen 
modernen Kesseln, ändert an der Dampfüberhitzung 
nichts, stellt eine größere Dampfmaschine auf 
und hat nun die größten Schwierigkeiten, weil keine 


Dampf mehr erzeugt wurde, theoretisch um 1007 
minus 98 = 9 PS eff, zurückgegangen. 
Diese kleinen Differenzen scheinen bloß theoretischen 
Wert zu haben, in der Praxis können sich jedoch 
leicht Fälle ergeben, in denen diese Differenzen 
schon beachtenswerte Größen sind. 

Vergleicht man die erzielbaren Maximalleistun- 
gen bei gleichem Gesamtwärmeinhalt des Abdampfes 
an der Verbrauchsstelle, also bei gleichbleibender 
Dampfmenge, und zwar jenen Fall, in welchem 
die Heizungskraftmaschine in der Nähe des Kessel- 
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höhere Leistung herauszuholen ist und weil der Ab- 
dampf scheinbar nunmehr zur Trocknung nicht mehr 
reicht und Frischdampf zugesetzt werden muß. 

ee aus den Tafeln I und II hervorgeht, ist 
k ss Begrenzungsgebiet in Tafel I ein kleineres 
~s in Tafel II und reicht im ersten Fall nicht so 


hauses aufgestellt wird (Tafel I) mit jener, 
welchem die Heizungskraftmaschine nahe der Ab- 


in 
wärmeverbrauchsstelle aufgestellt werden kann 
(Tafel II), so ergibt sich, daß durch die Heran- 


rückung der Heizungskraftmaschine an die Ab- 
wärmeverbrauchsstelle wesentliche Mehr leistun- 
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1 das Gebiet der niedrigeren Anfangsdrücke, 
e im zweiten Falle. Es ist also der Einfluß des 
ereh die Linien 1 und g eingeschränkten Grenz- 
gebietes ein um so kleineres, je größer der Gegen- 

ruck der Heizungskraftmaschine ist. 
a Punkt III, Tafel II, beträgt die Maximal- 
Pro 875 998 PS eff., der Dampfverbrauch 8630 kg 
rg Die Leistung ist somit, trotzdem die 
wurd sspannung von 18 at abs. auf 22 at gesteigert 
en und trotzdem um 8630 — 8600 = 30 kg 


gen bei sehr geringfügigem Mehraufwand an Wärme 
ab Kesselhaus erzielt werden können. 

Bei Hochdruckanlagen muß man aber dieses 
Ergebnis nur mit großer Vorsicht verwerten, nach- 
dem es nicht zu empfehlen ist, die Hochdruck- 
leitung lang und die Abdampfleitung kurz aus- 
zuführen, weil eine Hochdruckleitung um so weniger 
Anlaß zu Betriebsstörungen geben wird, je kürzer 
sie ist. Ein Mittelweg. wird sich in jeder Anlage 
finden lassen. 
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Verwendung von Abdampf mit Frischdampfzusatz. 


Ist die Temperatur des aus der Heizungskraft- 
maschine austretenden Dampfes eine zu niedrige, 
dann ist Wärmezufuhr, am einfachsten durch 
Frischdampfzusatz notwendig, wenn das Papier 
trocken werden soll. Dabei darf der Gegendruck 
der Heizungskraftmaschine das zulässige Minimum 
von 1,4 resp. 2 at abs. (Tafel II) nicht unter- 
schreiten. 

Durch Punkt 1, Tafel II, sei irgendein Dampf- 
anfangszustand und durch Punkt 2 der Endzustand 
nach erfolgter Arbeitsleistung bei irgendeinem an- 
genommenen thermodynamischen Wirkungsgrad ge- 
geben, wobei Punkt 2 tiefstens in der Kurve pi = 
2 at abs. liegen darf. Punkt 2 muß nun durch 
Wärmezufuhr bei konstantem Druck mindestens bis 
d erwärmt werden, um auf die nötige Temperatur 
zu kommen. Dies soll durch Zusatz von gedrosseltem 
Frischdampf erfolgen, dessen Endzustand durch 
Punkt 6 gegeben erscheint, wobei die Wärmeinhalte 
vor und nach der Drosselung als praktisch gleich 
groß angenommen werden sollen, für Punkt 6 sich 
demnach ein Wärmeinhalt von ie = iı = 697 ergibt. 

Wenn mit x die Dampfmenge in kg pro Stunde 
bezeichnet wird, welche zur Kraftabgabe heran- 
gezogen wurde, und mit y jene, die als Frischdampf 
zugesetzt werden mußte, um zum Punkt d zu ge- 
langen, dann ist, wenn die Wärmeinhalte mit ii, iz 
usw. und die dem Punkte d entsprechende nötige 
Dampfmenge mit D kg pro Stunde bezeichnet wird: 

I. x+y = D, 
2: xXx. iz ＋ y. is == D. ig. 


y = D -x, in 2. eingesetzt, ergibt: 


X = 8 T „ „% os og oo >o . o 3. 
Daraus lassen sich beide Dampfmengen er- 
rechnen. 


Die erzielbare Arbeitsleistung in PSe ist: 


amt) 
= X ; 
eff 700 


für x der Wert aus 3. und für ie der Wärmeinhalt i 
eingesetzt, ergibt: 


L 2 ( i ) 4 
— — 1 — 1d e. > è ọ „ „ „ 009 . 
eff 700 


Der Gesamteffekt ist also, was maximal erziel- 
bare Leistung anbelangt, genau derselbe, als ob 
die gesamte Dampfmenge in einer 
Heizungskraftmaschine von sehr 
schlechtem thermodynamischen Wir- 
kungsgrad von ı direkt nach d ausex- 
pandiert und kein Frischdampf zuge- 
setzt worden wäre. Man könnte also in die- 
sem Falle eine Heizungskraftmaschine mit einem sehr 
schlechten thermodynamischen Wirkungsgrad auf- 
stellen, ohne daß dadurch die ab Kesselhaus zu lie- 
fernde Dampf- oder Wärmemenge geändert werden 
müßte, um die gleiche Arbeitsleistung herauszube- 
kommen. Dabei wäre in diesem Falle nicht einmal 
mehr Frischdampfzusatz nötig. Damit ist gesagt, das 
daß. wenn ii als konstant angenommen wird, auch bei 
höheren Anfangsspannungen und Steigerung der 
Dampftemperatur keine höheren Arbeitsausbeuten 

u erzielen sind, als bei niederen Drücken, wenn 
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die Expansion zu tief reicht und Frischdampf zu- 
gesetzt werden muß. In weiterer Folge ergibt es 
sich aber, daß bei gleichbleibender Dampfanfangs- 
temperatur von z. B. 320° C die erzielbare Leistung 
eine um so kleinere wird, je höher die anfäng- 
liche Dampfspannung liegt, für den Fall, daß nur 
gerade so viel Dampf erzeugt werden soll, als für 
die Papiertrocknung und für die Raumbeheizung 
notwendig ist. Läßt man sich dazu verleiten, auf 
eine höhere Kraftausbeute hinzuarbeiten, so 
würde sich ein Ueberschuß an Abdampf ergeben. 
Bloß ein Teil des Abdampfes wäre verwendbar, 
und dieser Teil müßte außerdem noch durch Frisch- 
dampfzusatz aufgewärmt werden. Der andere Teil 
müßte irgendwie anders nutzbringend ausgewertet 
werden. In einzelnen Anlagen findet man aber, daß 
dieser Ueberschußdampf einfach über Dach ins 
Freie pufft. An dieser Tatsache ändert sich auch 
dann nichts, wenn man annimmt, daß bei zu tief 
gehender Expansion der Abdampf in eine separate 
Gruppe der Trockenzylinder eingeleitet werden 
soll, ohne Frischdampfzusatz, und die übrigen 
Trockenzylinder nur Frischdampf bekommen. Die 
zur Papiertrocknung nötigen Wärmeeinheiten 
müssen ja doch innerhalb einer bestimmten Zeit 
aufgebracht werden, gleichgültig, ob die Zuführung 
von Frischdampf und Abdampf getrennt oder beide 
zusammen gemischt, erfolgt. Das Resultat ım 
Dampfverbrauch ist immer dasselbe. Die Verwer- 
tung des gesamten Abdampfes ohne Frisch- 
dampfzusatz wäre in vorliegendem Falle theore- 
tisch nur dann möglich, wenn eine Vergrößerung 
der Trockenpartie der Papiermaschinen möglich 
wäre. Praktisch würde dies aber eine ungeheuer- 
liche Trockenpartie ergeben, so daß dieser Weg als 
nicht gangbar erscheint. 

Liegt jedoch der Endzustand nicht in Punkt 2. 
sondern in einem Punkt der Grenzlinie b, c, d mit 
einem niedrigeren Wärmeinhalte als d, so wird da- 
durch nicht nur das nutzbare Wärmegefälle ver- 
größert, sondern es wird auch in Anbetracht des 
verkleinerten Wärmeinhaltes des Abdampfes die 
nötige Dampfmenge eine größere sein, eine um so 
wesentlichere Steigerung der erzielbaren Leistung 
wird dadurch möglich sein, ohne daß Frischdampf 
zugesetzt werden müßte. 2 

Dies soll an folgenden zwei Fällen erläutert 
werden, wobei vorweg bemerkt wird, daß die thermo- 
dynamischen Wirkungsgrade der Finfachheit halber 
derart angenommen wurden, daß die Punkte ı bis 2 
in einer Gerade zu liegen kommen und daß die ge- 
strichelte Linie 1 bis 2 durchaus nicht den Verlauf 
der Zustandsänderung angeben soll, sondern WIE 
auch in früheren Fällen, bloß die Zugehörigkeit 
zweier Punkte bedeuten soll. er 

1. Eine Heizungskraftmaschine arbeitet mit über- 
hitztem Dampf von 16 at abs. Eintrittsspannung 
und T = 250, entsprechend einem Druck im 
Kesselhaus von 17.5 at abs. Der Gegendruck he: 
trägt 2at abs. an der Stelle B, es ist also Zusatz 1 0 
Frischdampf notwendig. Es ergeben sich folgen 
Werte: n 

Gesamtverbrauch: 8600 kg pro Stunde, nn 
entfallen 3030 kg auf Frischdampf, der Rest = 
5570 kg wurde zur Arbeitsleistung herangezor" 

Die maximal erzielbare Leistung 0 
565 PS eff., der Dampfverbrauch etwa 10 kg P 
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PSe-Stunde. Die ab Kesselhaus zu liefernde Wärme- 
menge würde 6123 KWE pro Stunde betragen. 

2. Die Expansion erfolgt nur bis zum Punkte 27. 
Der Gegendruck ist also ein höherer und beträgt 
2,5 at abs. Der Gesamtverbrauch berechnet sich zu 
8060 kg pro Stunde, ist also um etwa 4,2% höher, 
als im ersten Falle. Die erzeugbare Maximalleistung 
stellt sich auf etwa 819 PS eff., ist also weitaus 
höher als vorhin. Der Dampfverbrauch beträgt 
etwa II kg pro PSeff.-Stunde. Die ab Kesselhaus 
zu liefernde Wärmemenge würde 6380 KWE be- 
tragen, würde also eine um etwa 4,2 % höhere sein. 
Es ist also in diesem Falle möglich, durch Steige— 
rung der Dampfproduktion um etwa 4,2% eine 
Mehrausbeute an Leistung in der Höhe von 254 PS 
effektiv zu erzielen. Aehnliche Verhältnisse ergeben 
sich auch in anderen Druckbereichen. Es ist dar— 
aus ersichtlich, daB es anzustreben ist, nicht auf 
den überhaupt niedrigst zulässigen Druck 
(Gegendruck) hinzuarbeiten, sondern auf die mini- 
malst zulässige Temperatur, also auf einen 
höheren Gegendruck, um ohne Frischdampf- 
zusatz auskommen zu können, in welchem Falle 
sich bedeutende Mehrausbeuten an Kraft ergeben. 

Die bisherigen Betrachtungen haben ergeben, 
daß sich durch verhältnismäßig geringe Aende- 
rungen in den Annahmen wesentliche Differenzen 
in den möglichen Kraftausbeuten ergeben, so daß 
jeder einzelne Fall separat behandelt werden muß, 
zumal die Verhältnisse in der Papiererzeugung sehr 
kompliziert und mannigfaltig sind und oft auf die 
Eigenheiten der einzelnen Papiermaschinen resp. 
auf die erzeugte Papierqualität Rücksicht genommen 
werden muß. 

. Die bisherigen Betrachtungen gelten jedoch nur 
für den Fall der maximalen Kraftabgabe bei maxi- 
malem Wärmebedarf für die Trocknung und Heizung. 
i 1 praktischen Betriebe kommen sowohl bezüg- 
ich des Kraft- als auch des Wärmebedarfes große 
Schwankungen vor, welche in hohem Grade mit- 
bestimmend sind für die Wahl einer entsprechenden 
eungskraftmaschine. 

Es müssen alle im Betriebe vorkommenden Fälle 
von Kraftschwankungen festgelegt, die zugehörigen 
„armebedarfsziffern bestimmt und auf Grund 
ieser Daten erst die Wahl der Kraftmaschine 
durchgeführt werden. 
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Im Anschluß an nachfolgende Zusammenfassung 
soll an Hand praktisch ermittelter Daten und auf 
Grund aller bisher entwickelten Betrachtungen die 
Ermittlung der bestgeeignetsten Heizungskraft- 
maschine für reinen Papierfabriksbetrieb erfolgen. 


Zusammenfassung. 


Mit Rücksicht auf den wirtschaftlichen Ge- 
samtwirkungsgrad muß der Frischdampf derart aus- 
genützt werden, daß sein Kraftanteil ein möglichst 
hoher, sein Wärmeanteil ein möglichst nie- 
driger ist, d. h. der thermodynamische Wirkungs- 
grad der Heizungskraftmaschine muß ein möglichst 
hoher sein, die Expansion soll möglichst derart tief- 
gehend erfolgen, daß der Abdampf gerade noch das 
zulässige Minimum an nutzbarer Heizwärme enthält. 

Wenn aber das zulässige Minimum der nutz- 
baren Abdampfwärme unterschritten wird, wenn 
also die Expansion des Arbeitsdampfes zu tief- 
gehend erfolgt, so kann es vorkammen, daß nicht 
nur die erzielbare Kraftausbeute wesentlich sinkt, 
sondern es muß auch Frischdampf zugesetzt wer- 
den, während bei weniger tiefgehender Expansion, 
also bei höherem Gegendruck nicht nur eine wesent- 
liche höhere Kraftausbeute erreichbar ist, sondern 
auch ohne Frischdampfzusatz gearbeitet wer- 
den kann. 

Im allgemeinen ist die Kraftausbeute eine um so 
höhere, je höher die Dampftemperatur ab Kessel- 
haus liegt. 

Es ist möglich, bei Steigerung der Ueberhitzung 
(Dampftemperatur) eine Mehrausbeute an Kraft zu 
erzielen, wobei sogar eine Verringerung der 
ursprünglichen erzeugten Dampfmenge platz- 
greifen kann. 

Es kann sehr leicht vorkommen, daß trotz 
wesentlicher Steigerung der Dampfanfangsspannung 
keinerlei Vergrößerungen der Arbeitsleistung zu 
erzielen sind. 

Es ist ein möglichst hoher thermodynamischer 
Wirkungsgrad der Heizungskraftmaschine anzu- 
streben, es ist aber auch für jeden Einzelfall eine 
genaue Durchberechnung notwendig, nachdem mit 
Rücksicht auf die sehr weit schwankenden Bedürf- 
nisse der Papierfabrikation keinerlei Verallgemeine- 
rung möglich ist. 


Festigkeitsprüfung von Zellstoff. 


Erläuterungen zu der Bestimmung der Anfangsfestigkeit. 
Von G.P. Genberg. 


Referat von Dr. H. Schwalbe, Heidenau. 


berg, der Chefchemiker der Fraser Company Ltd. Edmundston und Vorsitzender der Sulfit- 
Ommission der Technical Association einen ausführlichen Bericht mit vielen Versuchsdaten zur 
fgänzung der früher vorgeschlagenen Standardmethode zur Bestimmung der Anfangsfestigkeit 


von Zellstoffen ). 


Um eine Doppelarbeit zu ersparen, scheint es zweckmäßig, die für deutsche 


Verhältnisse wichtigen Angaben zusammenzufassen. 


u Mahlung in der Abbe-Mühle mit Flint- 
3 befriedigt wegen des hohen Aschengehaltes 
= Prüfblätter nicht, außerdem ist die Mahlung 
gen der wechselnden Härte der Steine nicht 
senay an verschiedenen Stellen reproduzierbar. Der 

* „Technical Association Papers Series“ 10, 


X 17 (1927). „Paper Trade Journal“, Vol. 84, N.8, 
‚171, 241] (1927). 


Versuchsholländer ist schwer zu kontrollieren. Die 
Lampen-Mühle ist in Amerika. wenig eingeführt. 
Von R. B. Roe, später von den verschiedenen 
Komitees der amerikanischen und kanadischen 
Technical Association wurde deshalb vorgeschlagen, 
den Halbstoff nur zu zerfasern, zu Blättern zu 
formen und zu prüfen (Initial Strength of Pulp). 
Von der Zellstoffabrik Waldhof sowie von dem 
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amerikanischen Comitee on Standard Testing Me- 
thodes sind Einwendungen gegen die Methode er- 
hoben worden. Zu ihrer Widerlegung werden ein- 
gehende Angaben gemacht. 

Um die Reproduzierbarkeit der Methode zu be- 
weisen, wurde der gleiche Zellstoff mehrfach unter- 
sucht. 
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l Elmen-| Abweichungen 
Proben | Basis | Mullen a vom Mittel 
Nr. weight | points Mullen | Elmendorf 


Gramm 


| 


o Io 

1 122,3 77 139 2,0 7,1 

2 123, 7 76 141 1,0 5,1 

3 123,8 75 150 0,0 3,9 

4 124,3 73 146 2,0 0,1 

5 124,0 74 148 1,0 1,9 

6 124,5 76 146 1,0 6,9 

7 123,8 74 153 1,0 3,6 
Mittel — 75 146,1 15 | 25 


Die Uebereinstimmung der Werte ist sehr gut, 
wenn man berücksichtigt, daß ungemahlener Zell- 
stoff verwendet wurde. Die Abweichungen der 
Elmendorf-Zahlen entsprechen den bei dieser Me- 
thode üblichen (Referent). Von großem Einfluß bei 
dieser Untersuchung ist der Anfangstrockengehalt 
des zu prüfenden Stoffes, viel mehr, als dies bei der 
Festigkeitsuntersuchung in gemahlenem Zustand der 
Fall ist. Zellstoff, nach den Naßpressen einer Ent- 
wässerungsmaschine entnommen, gab 97 Mullen 
Points, nach dem 24. Trockenzylinder 74 und nach 
dem 47. Trockenzylinder nur noch 63 Mullen Points. 
Da der Zweck der Festigkeitsuntersuchung ist, den 
Wert des Zellstoffes für die Papierherstellung zu 
bestimmen, soll der Stoff in dem der Fabrik zu- 
geführten Zustand geprüft werden. Für Forschungs- 
zwecke muß er auf einen Standard-Feuchtigkeits- 
gehalt vor der Prüfung gebracht werden. 

Eine besondere Schwierigkeit der Methode ist das 
Auflösen des Zellstoffes, ohne die Fasern zu kürzen 
oder den Mahlgrad zu erhöhen. Man benutzt eine 
senkrechte Welle mit Flügeln, die mit hoher Ge- 
schwindigkeit umläuft. Ein kurzfaseriger Soda- 
zellstoff, der scharf gepreßt ist, ist sehr viel schwerer 
als ein langfaseriger Sulfit aufzulösen. Die Mullen— 
festigkeit betrug nach Behandlung in dem Zerfaserer: 


nach 5 Minuten 60,5 Points 
57 15 I 68.5 59 
„ 30 „ 71,0 „ 
=. 60 m 80,5 1 
1 90 55 83,00 „ 


Um diesen Mangel zu beseitigen, wird zur Zeit im 
Canadian Forest Products Laboratory ein neuer 
Zerfaserer konstruiert, der kein Ansteigen des Mahl— 
grades geben soll. In 10 Minuten sollen auch hoch— 
druckgepreßte Zellstoffe aufgelöst werden. In zwei 
weiteren Tabellen werden Versuche mitgeteilt zur 
Ermittlung des besten Quadratmetergewichtes der 
Prüfbogen. Es zeigte sich, daß die Blätter nicht zu 
dünn sein sollen, um möglichst geringe Abweichun- 
gen der einzelnen Werte voneinander zu haben. 


Besondere Aufmerksamkeit ist der Blattbildung 
zu schenken. Entscheidend ist, daß immer die 
gleiche Ablaufzeit des Wassers aus dem Blattapparat 
mit 12—14 Sekunden eingehalten wird. Nach dem 
Mischen des Stoffes wird sofort der Ablaufhahn ge- 


öffnet. Da man die Blattdicke und -größe stets 
gleich herstellt, ist nur noch die Wassertemperatur 
konstant zu halten und die Wassermenge nach der 
Schmierigkeit des Stoffes aus einer anzufertigenden 
Kurventafel einzustellen. Die einzelnen Teile des 
Blattapparates, wie Durchmesser und Länge des Ab- 
laufrohres sind zu standardisieren; dagegen ist es 
nicht so wichtig, ob künstliche Saugung oder Fall- 
wassersauger angewendet wird, wenn nur die 
gleiche Ablaufzeit innegehalten wird. Vier Tabellen 
belegen die Bedeutung der Wassermenge, Wasser- 
temperatur und Schmierigkeit des Stoffes für die 
Blattbildung. 

Wendet man zuviel Wasser an, so setzen sich 
die Fasern ab, ohne zu verfilzen. Hat man nicht 
genug Wasser, so wird das Blatt wolkig und dem- 
entsprechend die Festigkeitswerte gering. Es wird 
vorgeschlagen, in dem Blattapparat einen Rührer 
anzubringen und nicht mehr mit der Hand zu 
mischen. 

Für die Pressung werden 14 kg auf den Quadrat- 
zentimeter angewendet, um auf den flachen Ast der 
Kurve von Cameron zu kommen. Ein höherer 
Druck wäre etwas besser, würde aber eine schr 
teure Presse bedingen. Es soll dreimal hinterein- 
ander gepreßt werden. Zuerst wird zwischen 
Filzen bei 2,8 kg/ qem 30 Sekunden lang gepreßt, um 
überschüssiges Wasser von den Blättern zu ent- 
fernen. Dann erfolgt eine Pressung zwischen Lösch- 
blättern, je vier auf jeder Seite, fünf Minuten lang 
bei 14 kg / gem. Dies bringt den Feuchtigkeitsgehalt 
auf 40% herunter. Dann werden die Löschblätter 
entfernt, je zwei neue auf jede Seite gelegt und zwei 
Minuten bei 14 kg/qcm gepreßt. Dies geschieht, um 
den Feuchtigkeitsgehalt auf 30 % zu reduzieren. Der 
Schmierigkeitsgrad der Blätter beeinflußt allerdings 
etwas den Erfolg der Pressung. Eine Anzahl Ta- 
bellen zeigen den Einfluß der Zahl der Löschblätter, 
ihres Alters, ob sie heiß oder kalt sind, weiter die An- 
zahl und Dauer der Pressungen. Die Mullenpoints 
werden weniger beeinflußt, mehr die Elmendorf- 
Zahlen. 

Es kann nach diesem gründlichen Pressen das 
Blatt bei 21,5% C und 65 % relativer Feuchtigkeit 
fertig getrocknet werden, indem die Blätter in senk- 
rechter Lage an einer Schnur aufgehängt werden. 
Am besten ist es, sie über Nacht in dem Raum zu 
lassen. Trocknung bei höheren Temperaturen ergab 
etwas niedrigere Werte: 

a ne E E E a er Sn ae 
| 1 Stunde | ı Stunde |5 Stunden Ban 
bei 100°C] bei 75°C | bei 22°C G 22 F. 


Trocknung 


| 


Mullen 
Points 85 83 
Elmendorf | 


Gramm.... 128 128 132 | 138 
Für die laufende Betriebskontrolle genügt es, die 
Blätter 15 Minuten lang bei 71° C zu trocknen und 
dann eine Stunde lang bei 20° C und 65 % relativer 
Feuchtigkeit. 

Zur Prüfung wird der Mullentester benutzt. An 
vier Bogen sind je fünf Berstproben für jeden 
Festigkeitswert zu bestimmen. Für die Elmendorf- 
Zahl braucht man zwei Bogen mit je acht Ein- 
reißungen, Es wird darauf hingewiesen, daß die 
Bestimmung nur dieser Zahlen einseitig ist, und daß 
Reißlänge und Falzzahlen erwünscht wären. 
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Der Textilriemen in der Papierfabrikation. 
Von Ingenieur Fritz Hoyer, Cöthen. | 


Wenn auch in der Papierfabrikation und in den 
ihr verwandten Industriezweigen im allgemeinen 
der elektrische Antrieb immer mehr zur Einführung 
gelangt, so gibt es doch noch zahlreiche Fälle, wo 
man ohne Riemenantrieb nicht auskommen kann. 
Leder wäre nun an und für sich das beste, aber auch 
das teuerste Riemenmaterial. Trotzdem kann es 
nicht in allen Fällen mit gleichem Vorteil verwen- 
det werden, und oft bietet gerade der Textilriemen 
dem Lederriemen gegenüber besondere Vorteile. Ist 
nun aber schon beim Lederriemen eine gute und 
gewissenhafte Pflege erforderlich, so ist das in 
wesentlich höherem Maße bei den Textilriemen der 
Fall. 

Es soll nun hier einmal auf das Wesen, die 
Eigenschaften und die an einen Textilriemen zu 
stellenden Anforderungen näher eingegangen werden. 
Als Rohstoff kommt in erster Linie die Baumwolle 
in Frage. Hanf findet sich seltener und wird 
meistens nur für Fördergurte und Aufzugsgurte 
verwendet. Von den tierischen Spinnstoffen kommt 
ın der Hauptsache noch Kamelwolle in Betracht. 


Im großen und ganzen weist der Textilriemen 
ganz ähnliche Eigenschaften auf wie der Leder- 
riemen, allerdings äußern sich diese hier anders als 
bei jenem. In erster Linie sind es die Einflüsse 
der Feuchtigkeit, die bei beiden Riemenarten sich 
in verschiedener Weise geltend machen können. 
Gerade dieser Punkt ist besonders wichtig, weil 
davon zum großen Teile das gute Durchziehen der 
Riemen abhängt. Während sich nämlich der Leder- 
riemen unter dem Einfluß der Nässe streckt, zieht 
sich der Textilriemen zusammen. Das kommt daher, 
daß infolge von Feuchtigkeitsaufnahme die Fasern 
quellen, so daB der Riemen dicker und breiter, aber 
auch kürzer wird. Man hat wohl die Möglichkeit, 
sowohl bei Lederriemen als auch beim Textilriemen, 
durch eine entsprechende Imprägnierung diese Ein- 
flüsse zum Teil auszuschalten, aber nicht voll- 
kommen. 


Man muß also das gegenteilige Verhalten der 
beiden Riemenarten ganz besonders dann beachten, 
wenn man etwa zuerst einen Lederriemen verwen- 
det hatte und dann einen Textilriemen auflegt. Am 
besten würde man die Einflüsse der Feuchtigkeit, 
die in Papierfabriksbetrieben nun einmal nicht aus- 
zuschalten sind, dadurch in geringen und unschäd- 
lichen Grenzen halten, daß man Spannrollentriebe 
verwendet. Nun kann man aber im allgemeinen den 
Spannrollenantrieb auch nicht gerade immer als be- 
sonders vorteilhaft bezeichnen, trotzdem ist er viel 
besser als sein Ruf. Diesbezügliche schlechte Er- 
fahrungen sind meist darauf zurückzuführen, daß 
entweder der Spannrollentrieb selbst nicht richtig 
m Ordnung war oder daB die Riemen dem besonde- 
ren Zweck nicht entsprachen. Das kann sowohl beim 

ederriemen als auch beim Textilriemen zutreffen. 
ape Textilriemen ist allerdings die Gefahr größer, 

Wer nicht die leichte Möglichkeit der Verbindung 
ei wie der Lederriemen, den man durch Ver- 

en endlos machen kann. Vorausgeschickt sei, 
u das beim Balatariemen allerdings auch möglich 
— Abgesehen von andern Vorteilen der Spann- 


rollentriebe, die sich namentlich bei einzelnen Ma- 
schinen zeigen, bietet vor allem der Riementrieb 
Vorteile einer elastischen Uebertragung, indem der 
Riemen selbst zahlreiche Stöße und Unregelmäßig- 
keiten herausfängt und sie nicht auf die Antriebs- 
maschine zur Wirkung kommen läßt. Durch geeig- 
neten Spannrollentrieb wird aber diese Elastizität 
des Antriebs noch erhöht. Besonders von Wert ist 
das bei den Antrieben der Mahlholländer, deren 
Wirkung doch auf unzähligen kleinen, aber sehr 
harten und sich sehr schnell folgenden Stößen be— 
ruht, die sich aus dem Schneiden der Messer er- 
klären. Je schärfer man mahlt, desto mehr müssen 
sich diese Stöße äußern. Hier ist der Riemen also 
das geeignetste Zwischenglied zwischen Holländer 
und Elektromotor. In der Tat findet man bei allen 
elektrischen Holländer-Einzelantrieben auch den 
Riemen als verbindendes Zwischenglied, obgleich 
man sehr wohl andere Uebertragungsmöglichkeiten 
hat, auf die aber hier nicht weiter eingegangen 
werden soll, da sie dem Thema zu fern liegen. 


Bei den Textilriemen hat man nun zu unter- 
scheiden zwischen gewebten Baumwollriemen, 
Baumwolltuchriemen, Balatariemen, Gummiriemen 
und Kamelhaarriemen. 


Bei allen ist nun die Riemenverbindung von be- 
sonders großer Bedeutung. Die einfachste und oft 
auch bequemste Verbindung würde wohl die Riemen- 
kralle sein, sie ist aber bei den Textilriemen nur für 
Tuchriemen anwendbar. Diese Riemenkrallen, die 
auch unter der Bezeichnung Harryverbinder bekannt 
sind, und zu denen auch die aus Blech gestanzten, 
sogenannten Bristolverbinder und zahlreiche andere 
Arten gehören, haben aber den Nachteil, trotz aller 
Einfachheit und Bequemlichkeit in der Verwendung, 
die Riemen leicht zu verderben. Namentlich die 
Textilriemen werden von ihnen oft so beschädigt, 
daß man ganze Stücke herausschneiden muß, wäh- 
rend sie sich beim Lederriemen, der dichter in 
seinem Gefüge ist, besser bewähren. 


Vorteilhafter ist für alle Arten von Textilriemen 
der Schienenverbinder, der aus zwei flachen, gerif- 
felten Schienen besteht, die durch Schrauben zu- 
sammengehalten werden, welche durch die Riemen 
hindurchgehen und dadurch die Bindung noch er- 
höhen. Besser noch als diese Schienenverbinder sind 
die sogenannten Jacksonschen Riemenverbinder, bei 
denen die Riemen endlos zusammengeschlossen 
werden können. Hier soll die Verbindung im großen 
und ganzen nur durch die Reibung zwischen Riemen 
und Schloß wirken, weshalb man vorteilhaft noch 
eine dünne Lederlasche von 1,5 bis 3 mm Stärke 
einlegt, die gewissermaßen als Ausfütterung der 
Eisenplatte des Jackson-Verbinders dient. Es ist 
aber bei allen Riemenverbindern, bei denen man 
Löcher in die Riemen machen muß, um Schrauben 
hindurchzuführen, von Bedeutung, daß man die 
Schraubenlöcher nicht mit einem Locheisen schlägt 
sondern mit einem Pfriemen derart bohrt, daß die 
Kettenfäden möglichst geschont werden. 

Noch besser ist es, wenn man eine Lasche aus 
dem gleichen Materiaälohherstellt\ die dann entweder 
mit Nähriemen befestigt wird, deren Löcher in Ab- 
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ständen von etwa 4 bis 5 cm von einander stehen, 
oder mit besonderen Schrauben, den sogenannten 
Riemenschrauben. Auch hier werden die Löcher 
zweckmäßig mit der Ahle gebohrt. Damit sich die 
Lasche leicht biegen kann, dürfen die beiden 
Riemenenden nicht dicht aneinander stoßen, es muß 
vielmehr ein Zwischenraum von etwa 3 bis 5 mm 
bleiben. Bei sehr starken Riemen ist aber eine 
solche Lasche unvorteilhaft, weil ihre Biegungs- 
beanspruchung beim Uebergang über die Riemen- 
scheibe etwa doppelt so groß ist wie die eines glatten 
Riemens. Man nimmt dann besser glatte, schmale 
Stahlbänder von o, 1 bis 1,0 mm Dicke (je nach der 
Stärke des Riemens) die man auf der Innen- und 
der Außenseite auf den Riemen legt. Damit sich 
die Schrauben bei der Biegung über die Schienen 
frei einstellen können, müssen die Löcher der außen- 
liegenden Lasche länglich gebohrt werden. Die 
Folge davon wieder ist aber, daß die Außenbänder 
zur Uebertragung der Kraft nicht mit beitragen. 
Besser nimmt man in diesem Falle an Stelle der 
Stahllasche eine solche aus Kernleder für die 
Außenseite. Ein Nachteil der Stahllaschen ist auch, 
daß die Stahlplatte immer auf der Innenseite des 
Riemens liegt, so daß Unregelmäßigkeiten im Lauf, 
besonders über Scheiben nicht ausbleiben, weil die 
Adhäsion des Stahls an den Scheiben anders ist als 
die des Riemens. 

Die Endlosmachung der Riemen wäre natürlich 
die beste Verbindung, sie ist aber bei den Textil- 
riemen eigentlich nur bei den Balatariemen möglich. 
Man verfährt dabei folgendermaßen: Der ganze 
Riemen wird zunächst schräg sehr scharf unter einem 
Winkel von 45° abgeschnitten und dann am Ende 
erwärmt. Dadurch wird die die Baumwollagen ver- 
bindende Balatamasse weich, so daß man die oberste 
Lage leicht abheben kann. So verfährt man dann 
mit einer jeden einzelnen Lage. Dann schneidet man 
jede Lage ebenfalls im Winkel unter 45° parallel 
zum ersten Schnitt ab, und zwar in der Weise, daß 
der Schnitt einer jeden Lage etwa 7 bis 20 cm hinter 
dem Schnitt der vorhergehenden Lage liegt, je nach 
der Breite des Riemens. Es entsteht also eine 
treppenförmige Abstufung des Riemenendes. Dann 
behandelt man das entgegengesetzte Ende des Rie- 
mens in gleicher Weise, aber so, daß sich Schnitt- 
stellen und Abstufungen entgegengesetzt zum ersten 
Riemenende verhalten. Beide so vorbereitete Enden 
müssen genau und glatt aufeinander passen. Bei 
einiger Sorgfalt und Mühe gelingt das auch in er- 
forderlicher Weise. Dann werden die beiden 
Riemenenden wieder angewärmt, so daß sich die 
Balatamasse wieder erweicht und schließlich scharf 
zusammengepreßt. Nach dem Erkalten haften dann 
beide Enden fest und untrennbar aneinander, der 
Riemen ist endlos und kann aufgelegt werden. In- 
folge des schrägen Schnittes ist bei sorgfältiger 
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Arbeit die Schädigung des den Zug übertragenden 
Querschnittes nur ganz gering. 

Genähte Baumwolituchriemen kann man eben- 
falls endlos machen. Es ist das aber nicht so einfach 
und muß in der Riemenfabrik erfolgen. Auch ge- 
webte Riemen können endlos geliefert werden. Solche 
Riemen sind aber nur bei solchen Trieben empfeh- 
lenswert, wo eine Einstellung der Entfernung zwi- 
schen Arbeitsmaschine und Antriebsmaschine leicht 
und einfach ist, also z. B. bei Elektromotoren mit 
Spannschienen, oder wo ein Spannrollentrieb vor- 
handen ist, der ja ebenfalls selbstspannend ist. Wo 
diese Voraussetzungen gegeben sind, leisten sie 
recht gute Dienste, da natürlich ihr Lauf viel 
gleichmäßiger ist, als der eines mit den oben er- 
wähnten Hilfsmitteln verbundenen Riemens. 

Für die Unterhaltung der Textilriemen ist von 
Bedeutung, daß sie nicht zu trocken werden, da 
sonst die Fasern einen großen Teil ihrer Elastizität 
verlieren. Unter diesem Trockenwerden ist aller- 
dings weniger der Einfluß der Luftfeuchtigkeit zu 
verstehen, als vielmehr der gewisser imprägnieren- 
den Oele. Man versieht diese mit Leinöl getränkten 
reinen Baumwollriemen daher meist mit einem 
dichten Farbanstrich, der das Austrocknen des 
Oeles verhindern soll. Es ist aber zu empfehlen, 
diesen Anstrich von Zeit zu Zeit zu erneuern, be- 
sonders dann, wenn sich nach längerem Gebrauche 
des Riemens das Gewebe etwas gelockert hat. 
Kamelhaarriemen fettet man von Zeit zu Zeit mit 
reinem säurefreien Wollfett ein, nachdem man sie 
vorher gut von Staub- und Schmutz befreit hat. 
Balatariemen darf man nicht fetten, da sonst die 
Balata zu schnell verharzt und unelastisch wird, 
man reinigt die Lauffläche am besten nur gelegent- 
lich vorsichtig mit etwas Benzin. 

Bei den Tuchriemen besonders, aber auch bei 
anderen Textilriemen ist zu beachten, daß sie sehr 
schnell verschleißen, wenn sie zwischen Riemen- 
gabeln laufen müssen, die deshalb nach Möglichkeit 
zu vermeiden sind. Auch die Behandlung der 
Riemenkanten mit sogenannten Härtemitteln ändert 
daran nicht viel. Die gewebten Riemen haben an 
den Kanten meistens fest gezwirnte Garne liegen, 
die außerdem noch besonders gehärtet werden, sie 
vertragen daher das Laufen zwischen Riemengabeln 
besser, wenn diese nicht zu dicht gelagert sind und 
gut im Stand gehalten werden. 

Man soll die Textilriemen und besonders die 
gewebten Riemen nicht zu stark spannen, wenn sie 
nicht richtig durchziehen, denn dadurch erreicht man 
im allgemeinen nur eine ganz geringe Erhöhung der 
Durchzugskraft, vermindert aber die Haltbarkeit 
ganz beträchtlich. Meist kann man ein besseres 
Durchziehen durch eine Einfettung der Lauffläche 
erreichen. Der Riemen gleitet dann wohl etwas auf 
den Scheiben, hat aber eine bessere Durchzugskraft. 
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Der Stand des Hochdruck-Dampfbetriebes. 


$a Eine sehr erfolgreiche und gut besuchte Mit- 
~ :liederversammlung hielt die Studienkommission für 
... lochdruskanlagen bei der Vereinigung der Elek- 
rizitätswerke am 29. September unter dem Vor- 
itz von Stadtrat Dr.-Ing. Mayer, Stettin, ab. Zu- 
< ıächst berichtete der Geschäftsführer des Aus- 
chusses, Direktor Heinicke, über die neuere 
entwicklung der Dampfanlagen mit höherem Druck 
m Auslande, namentlich über die neueren amerika- 
tischen Anlagen, in denen Drücke von nahezu 100 at 
erwendet werden und im laufenden Betriebe, wie 
. B. im Edgar-Kraftwerk, der Wärmeverbrauch auf 
660 kcal/kWh vermindert werden konnte. Auch die 
-‘ortschritte der selbsttätigen Feuerungsreglung, die 
-euere Entwicklung der Kohlenstaubmühlen, die 
.steigerung der Turbinenleistungen und schließlich 
lie Erfolge der Zweistoff-Kraftanlage Wasserdampf- 
Juecksilber nach Emett wurden berührt. 
~ Ueber die bisherigen Erfahrungen mit dem bei 
len Siemens-Schuckert-Werken im Betrieb befind- 
ichen Benson-Kessel berichtete sodann Obering. 
Jleichmann, Berlin- Siemensstadt. Trotz der 
verwendung eines gewöhnlichen weichen Flußeisens 
ils Baustoff für die Kesselrohre, wurden dabei sehr 
sünstige Erfahrungen gemacht. Bei dem neuen 
stehend angeordneten Kessel für 30 t stündliche 
Dampferzeugung mit Kohlenstaubfeuerung, dessen 
Bauart hauptsächlich für Großleistungskessel durch- 
zebildet wurde, ist der Feuerraum ganz von den 
. senkrecht von oben her eingehängten Rohrschlangen 
eingeschlossen. Die Feuergase, die sich in dem 
Feuerraum von oben nach unten bewegen, ziehen an 
der Außenseite dieser Rohrwand nach dem oberen 
Kesselende ab, wobei sie zunächst einen Ueberhitzer 
und dann einen Vorwärmer für Wasser und Luft 
bespülen. Oben werden die Gase durch ein Betz- 
Gebläse abgesaugt, an das sich ein einfacher Ab- 
scheider für Flugstaub anschließt. Man strebt damit 
an, die Verluste durch Ausstrahlung von Wärme 
aus dem Feuerraum möglichst einzuschränken, und 
hofft, einen günstigen Wirkungsgrad zu erreichen. 
Ein Kessel für 3000 kg stündliche Dampferzeugung 
soll im Laboratorium für Wärmekraftmaschinen der 
Technischen Hochschule Charlottenburg aufgestellt 
werden und für Versuche mit hochgespanntem 
Dampf dienen. 

In der Wiener Lokomotivfabrik Florisdorf bei 
Wien und bei den Witkowitzer Eisenwerken, A.-G., 
sind Dampfanlagen nach der Bauart Löffler in Be- 
trieb. Ueber die bisherigen Ergebnisse berichtete 
Prof, Löffler selbst. Die Pumpe, die den Dampf 
zwischen dem Kessel und dem Ueberhitzer in regel- 
mäßigen Umlauf versetzt, hat sich bisher durchaus 
bewährt. Bei 120 at Betriebsdruck verbraucht sie kaum 
2 bis 3 v. H. der vom Dampf erzeugten Leistung. 
Für die mit Frischdampf geheizten Zwischenüber- 
hitzer, die bei solchen Drücken unentbehrlich sind, 
ist eine aus Rohrschlangen bestehende Bauart ent- 
wickelt werden, die sich durch geringen Raumbedarf 
kennzeichnet. Ein wichtiger Vorteil des Verfahrens 
ıst die Möglichkeit, mit Wasser zu arbeiten, das 
nach dem üblichen Verfahren chemisch gereinigt 
wird, da die Ueberhitzerschlangen, deren Rein- 
haltung von Kesselstein besonders wichtig ist, nur 
gesättigten Dampf erhalten, der aus dem Kessel 
abgesaugt worden ist und daher keinerlei Ver- 
unreinigungen enthalten kann. Bei beiden Anlagen 
haben sich für die Abdichtungen der Rohrleitungen 
einfache Kegelflächen ausgezeichnet bewährt. Selbst- 
verständlich muß bei solchen Anlagen angestrebt 


werden, möglichst viel zu schweißen und die Zahl 
der Verbindungen zu verringern. Für Speisezwecke 
zieht Löffler Kolbenpumpen wegen ihres besseren 
Wirkungsgrades und ihrer einfachen Regelbar- 
keit vor. 

Im Anschluß an die beiden Vorträge entwickelte 
sich eine rege Aussprache über den Wert und die 
Ausführung der Zwischenüberhitzer. Be- 
tont wurde namentlich, daß Zwischenüberhitzer für 
höhere Dampfdrücke unentbehrlich seien, weil man 
hochgespannten Dampf nicht so stark überhitzen 
könne wie niedriger gespannten Dampf, und daher 
bei der Expansion des Dampfes zu leicht in das Ge- 
biet des Naßdampfes gerate, wo Wasser den Wir- 
kungsgrad und die Lebensdauer der Dampfturbine 
beeinträchtigt. 

Direktor O. Hartmann, Kassel, berichtete 
sodann über den Stand der Arbeiten der Schmidt- 
schen Heißdampf-Gesellschaft auf diesem Gebiet. Er 
betonte namentlich den Fortschritt, der durch die 
neue Bauart des Höchstdruckkessels mit mittelbarer 
Beheizung gegenüber der früheren Bauart mit Steil- 
rohren in bezug auf den Aufwand an Heizfläche, 
Gewicht, Wassergehalt und Zahl der Verbindungs- 
stellen erzielt worden sei. Die Schmidtsche Heiß- 
dampf-Gesellschaft hat zur Zeit eine Schiffskessel- 
anlage für 65 at und eine Landkesselanlage für 
120 at in Auftrag. 


Betriebsergebnisse und Erfahrungen mit dem 
Atmos-Kessel teilte Direktor Pfander, Halber- 
stadt, mit. Die während sechs Stunden durch- 
geführten Versuche an dem mit Oel gefeuerten 
Kessel ergaben bei 2715 kg stündlicher Verdampf- 
leistung 56° C Speisewassertemperatur, 380° C 
Dampftemperatur und 97 at Betriebsdruck einen 
Wirkungsgrad von 75,9 v. H. Nach den angestellten 
Messungen entfallen von der insgesamt umgesetzten 
Wärmemenge 46 v. H. auf den Vorwärmer, in dem 
das Wasser beinahe bis auf die Verdampftemperatur 
bei dem hohen Kesseldruck erhitzt und auch schon 
teilweise verdampft wird, 38,5 v. H. auf die umlaufen- 
den Dampferzeuger und 15,5 v. H. auf den Ueber- 
hitzer. Besonders bemerkenswert ist der große 
Wärmeumsatz in den umlaufenden Dampferzeugern, 
deren Heizfläche nach den Berechnungen stündlich 
174 kg/m? Dampf von 660 kcal Wärmeinhalt liefert. 
Im Anschluß daran machte der Erfinder des Atmos- 
Kessels, Herr Blomquist, noch einige nähere 
Angaben über die Frfolge bisher ausgeführter An- 
lagen mit solchen Kesseln. 


Zum Schluß behandelte Prof. Dr. Loschge, 
München, die Aussichten der verschiedenen Arbeits- 
mittel für Dampfkraftanlagen. Er untersuchte die 
heute möglichen Arbeitsprozesse, den Carnot-Pro- 
zeß, der den günstigsten Wirkungsgrad ergibt, den 
Clausius-Rankine- Prozeß, dessen „Carnotisierung“ 
man neuerdings durch Vorwärmung des Speise- 
wassers mittels abgezapften Dampfes bis an die 
Kesseltemperatur unternommen hat, und besprach 
im Anschluß daran die Eigenschaften der haupt— 
sächlich in Betracht kommenden Arbeitsmittel für 
Dampfkraftmaschinen, namentlich von Wasser, 
Diphenyloxyd und Quecksilber. Wegen der hohen 
Temperatur, die ihr Dampf noch bei den üblichen 
Kondensatordrücken aufweist, kommen Diphenyl— 
oxyd und Quecksilber nur in Verbindung mit 
Wasserdampf für den unteren Temperaturbereich, 
also nur für Zweistoff maschinen in Frage, im Gegen- 
satz zu Wasserdampf, den man in einer Einstoff- 
anlage verwenden kann. Eine vergleichende rechne- 
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rische Untersuchung der Arbeitsprozesse unter sonst 
gleichen Grenzverhältnissen ergibt weiter, daB man 
bei der Wasserdampfanlage im günstigsten Falle 
einen thermodynamischen Wirkungsgrad von 39,9 
vom Hundert, bei der Wasserdampf-Diphenyloxyd- 
Anlage einen thermodynamischen Wirkungsgrad von 
44,1 v. H. und bei der Wasserdampf-Quecksilber- 
Anlage sogar einen Wirkungsgrad von 53 v. H. er- 
reichen kann. 

Auf Einladung der Siemens-Schuckert-Werke 
besichtigten die Teilnehmer am folgenden Tage die 


neue Benson-Anlage in Berlin-Siemensstadt. Dr.- 
Ing. E. h. Werner hob in seiner Begrüßungs- 
ansprache insbesondere hervor, daß man vom Ben- 
son-Verfahren eine erhebliche Verminderung der 
Anlagekosten für Großkraftwerke bei Steigerung 
des Wärmewirkungsgrades bis an die vorläufig er- 
reichbar scheinende Grenze erwarte. Ein einziger 
Kessel mit einer einzigen Turbodynamo, für eine 
Kraftwerkleistung von 30000 kW sei das Ziel, das 
ihm in dieser Hinsicht vorschwebe. 
(„VDI-Nachrichten“ 1927, Heft 40.) 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Internationale Gemeinschaftsarbeit in der Technik. 
Weltkraftkonferenz Berlin 1930. 


Unter den internationalen Veranstaltungen aui 
dem Gebiete der Technik nimmt die Organisation 
der Weltkraftkonferenz eine Sonderstel- 
lung ein. Im Jahre 1924 gegründet, war sie mit 
eine der ersten internationalen Konferenzen, an 
denen Deutschland von Anfang an völlig gleich- 
berechtigt mitarbeitete. In den wenigen Jahren ihres 
Bestehens hat sie es verstanden, sämtliche an Kraft- 
fragen interessierte Länder zu Mitgliedern zu ge- 
winnen. 46 Länder gehören ihr heute an: Australien, 
Belgien, Brasilien, Britisch- Guyana, Bulgarien, 
Canada, Ceylon, Chile, China, Columbien, Tschecho- 
slovakei, Dänemark, Deutschland, Estland, Finn- 
land, Frankreich, Goldküste, Griechenland, Groß- 
Britannien, Holland, Indien, Irland, Italien, Japan, 
Jugoslawien, Kenya Colony. Lettland, Litauen, 
Luxemburg, Mexiko, Neuseeland, Niederländisch- 
Indien, Norwegen, Nyassaland, Oesterreich, Peru, 
Polen, Rumänien, Rußland, Schweden, Schweiz, 
Spanien, Süd-Rhodesia, Ungarn, Union von Süd- 
afrıka, Vereinigte Staaten von Amerika. 

Der Sitz des Zentralbüros, das von Direktor 
Dunlop geleitet wird, ist London. Die einzelnen 
Länder sind durch nationale Komitees in der Ge- 
samtorganisation vertreten. Das Deutsche 
Nationale Komitee ist als besonderer Aus- 
schuß beim Deutschen Verband Technisch-Wissen- 
schaftlicher Vereine gegründet worden und setzt 
sich aus drei großen Interessengruppen zusammen: 
den in Betracht kommenden Reichsbehörden. den 
wissenschaftlichen Organisationen und den Wirt- 
schaftsverbänden. Auf diese Weise ist die bestmög- 
liche Förderung der Ziele der Weltkraftkonferenz 
durch Deutschland gewährleistet. Vorsitzender des 
deutschen Komitees ist Generaldirektor Dr. Kött- 
gen, Geschäftsführer Prof. Dr. C. Matschoß, 
Direktor des Vereins deutscher Ingenieure Die 
Geschäftsstelle befindet sich im Ingenieurhaus, 
Berlin NW 7. 

An Zusammenkünften sind satzunesmäßig Voll- 
und Teilkonferenzen vorgeschen. Die letzten sollen 
nur Sonderfragen behandeln und ihren räumlichen 
Geltungsbereich auf bestimmte Frdteile erstrecken. 
So fand z. B. die erste dieser Teilkonferen- 
zen 1926 in Basel statt mit dem Thema: Wasser- 
kraftnutzung und Binnenschiffahrt“ (in Anlehnung 
an die damals in Base! stattgefundene internationale 
Ausstellung gleichen Namens). Die zweite Teil- 
konferenz wird im nächsten Jahre (1928) in 
London abvehalten, und zwar wird sie sich aus- 
schließlich Brennstoffraeen widmen. Eine weitere 
Teilkonferenz wird im Oktober 1920 in Tokio tagen 
in Zusammenhang mit dem zu gleicher Zeit in Tokio 
einberufenen Internationalen Ingenieurkongreß. 

Die großen Mittelpunkte der Tagungen sind 
jedoch die Vollkonferenzen, die nur in längeren Zeit- 
räumen stattfinden, und an denen sämtliche natio- 
nalen Komitees beteiligt sind. In bester Erinnerung 


steht noch die wohlgelungene erste Vollkonferenz 
in London vom Jahre 1924, die vom englischen 
Königshause und von der englischen Regierung in 
jeder Beziehung gefördert wurde und als glanzvollen 
Hintergrund die Ausstellung in Wembley hatte. In 
drei Jahren, im Jahre 1930 wird die 

Zweite Weltkraftkonferenz 


vor sich gehen. Auf Beschluß des Internationalen 
Hauptausschusses der Weltkraftkonferenz, der in 
diesem Jahre im September in Cernobbio bei Como 
tagte, wird sie in Deutschland abgehalten werden, 
und zwar hat das Deutsche Nationale Komitee 
der Weltkraftkonferenz Berlin als Tagungsort 
gewählt. Ueber das Programm im einzelnen sind 
noch Verhandlungen im Gange. Soviel kann schon 
heute gesagt werden, daß neben dem umfangreicher 
Vortragsteil eingehende Studienreisen nach allen 
wichtigen Kraftzentren Deutschlands geplant sind, 
die den Teilnehmern einen umfassenden Ueberblick 
über die deutsche Kraftwirtschaft geben sollen. 
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C. Benedicks: Untersuchungen über Korrosions- 
erscheinungen bei der Sulfatzellstoffabrikation 
„Svensk Papp. tidn.“ 30, 133 (1927). 

Anlaß zu den Unters. gab das Auftreten tiefer, 
lokaler Angriffe an kurze Zeit zur Erwärmung der 
Kochlauge angewandten Kalorisatortuben, deren 
Hauptursache in zu hoher Erwärmung der Tuben 
lag, was jedoch nicht hindert, daB beitragende Um- 
stände folgender Natur sich vorgefunden haben: un- 
gleiche Laugenzirkulation, verschieden große Gas- 
mengen (ob rotierende oder stehende Kocher) und 
ungenügende Bemessung der Tubenerhitzungsfläche 
im Verhältnis zu der zu erwärmenden Laugenmenge. 
Man soll nicht in den Fehler verfallen mittels höhe- 
rer Dampftemp. (im fragl. Falle kam überhitzter 
Dampf zur Anwendung) den Wärmedurchgang zu 
forcieren. Kürzere Anwärmeperioden sind vorzu— 
ziehen. Als mögliche Maßnahmen zur Verhinde- 
rung der Korrosion werden folgende angeführt. Un- 
bedingtes Vermeiden höherer Temp. als der gerade 
erforderlichen. Hohe Temp. erzeugt vor allem durch 
„Warmwandwirkung“ (C. Benedicks, „Tekn. 
tidkr.“ C. 51, 111 1021]: „Trans. Amer. Inst. Min. 
Met. Eng.“ 71, 597 [1925]; „Metallographic Resear- 
ches“, New-York, 263 [1926]) direkt lokale Kor. 
rosion, sowie auch gesteigerte regionale Korro: 
sion. Abbruch der Laugenzirkulation durch den 
Kalorisator hat Ueberhitzung zur Folge. Das Rohr- 
material ist im Vergleich zur Temp. von untergeord- 
neter Bedeutung. Der C- und Si-Gehalt ist bei sonst 
gleichem Material möglichst niederzuhalten. Rost- 
sicheres Material (13% Cr) zeigt keinen Vorteil; 
Laboratoriumsvers. zeigen sogar das Gegenteil. 
Mehr korrosionssicher ist Stahl mit höherem Cr- 
Gehalt. Fin rel. kräftiger regionaler Angriff der 
Tuben kann den Vorteil haben, auf Grund des ge- 
bildeten Gases den Kocher selbst vor Korrosion zu 
schützen. Gewöhnliche Schlackeneinschlüsse im 
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Ruhrmaterial verursachen keine Korrosionsstörun- 
gen. Die bei deren Herauslösung zurückgebliebenen 
Vertiefungen geben keinen Anlaß zur Bildung von 
Warmpunkten. In bezug auf die Oberflächen- 
beschaffenheit der Tuben mag eine vollkommen 
ebene, polierte Fläche als Ideal erscheinen. In der 
Praxis ist jedoch ein systematisches Anbringen von 
kleinen Unebenheiten auf der Oberfläche der Tuben 
zu empfehlen, da sich Gasblasen eigentümlicherweise 
auf ebenen Flächen leichter ansetzen als an rauhen. 
Ein Kesselstein ähnlicher Belag (Kalziumkarbonat 
und -Sulfat) kann von Nutzen sein mit Rücksicht 
auf Festsetzung von Gasblasen. Vf. stellt eine Fort- 
setzung der Unters. in versch. Punkten in Aussicht. 
(Größere Anzahl Mikrophotographien über typische 
Korrosionserscheinungen.) Schd. 


Erik Hägglund: Ueber die Zersetzung verschiedener 
Holzarten bei Druckerhitzung in alkalischer Lö- 
sung. „Svensk Kem. tidkr.‘ 39, 90 ( 1927). 

Durch früher gewonnene Erkenntnisse bei der 
Druckbehandlung von Restlaugen des alk. Koch- 
prozesses, wobei u. a. Methylalkohol und Essigsäure 
entstanden (E. Hägglund, „Cellulosechemie“ 5, 
81 11924]: „Papier-Fabrikant“ 23, 493 [1925]; D. R. P. 
311933 19100), und Unters. anderer Forscher, hat 
die Frage weiter an Interesse gewonnen, wie ver- 
schiedene Holzbestandteile an der Bildung von 
Essigsäure, Ameisensäure und Methylalkohol be- 
teiligt sind. Cellulose, Xylan (herg. aus Stroh nach 
Salkowski) und Lignin (herg. aus Fichtenholz 
mit starker HCI) werden einer vergleichenden 
Druckerhitzung in alk. Lsg. unterworfen. Pentosane 
geben unvergleichlich höhere Essigsäureausbeuten 
als Lignin und Cellulose. In der Vermutung, daß 
pentosanreiche Hölzer (Laubholz) größere Essig- 
säaurebildner sind als Nadelhölzer, sind folgende 
unter hohen Drucken und Temp. vorgenommene 
Untersuchungen durchgeführt worden: 

1. Fichtenholz. Der Verkohlungsgrad ist 
desto größer, je niederer die Alkalinität, und steigt 
mit zunehmender Reaktionszeit. Höhere Alkalinität 
bedeutet steigende Essigsäureausbeute. Bei einem 
best. Wert, 10 g NaOH auf 100 g Holz und 15 Min. 
Reaktionszeit entsteht max. Essigsäureausbeute mit 
15,36 g auf 100 g Holz. Mit Ameisensäure verhält 
es sich analog. Der NaOH-Gehalt hat auf die 
Methylalkohol? und Azetonausbeute keine aus- 
geprägte Einwirkung. Bei kurzer Reaktionszeit 
ann ein erhöhter Alkalizusatz gesteigerte Gasaus- 
beute hervorrufen. Bei längerer Reaktionszeit ver- 
schwindet dieser Effekt. 

2. Birken holz. Die Essigsäureausbeute 
steigt nicht höher an als wie beim Fichtenholz; sie 
Ist außerdem unabhängig von der Alkalinität der 

auge. Dagegen ist der Gehalt an Ameisensäure 
bedeutend größer. Methylalkohol-, Azeton-, Teer- 
und Gasmengen sind von derselben Größenordnung 
wie beim Fichtenholz. H und CO; sind auch hier 

Hauptbestandteile des Gases, 

3. Buchenholz. Bemerkenswert ist der 
hohe Essigsäuregehalt bei ıs Min. Druckerhitzung; 
er steigt auf etwa 22 % des Holzgew. Die Ausbeute 
ist von der Alkalinität in der Lauge vor der Druck- 
erhitzung unabhängig. Die Gasmengen sind relativ 
groß. Im Uebrigen herrscht Uebereinstimmung mit 
den Ergebnissen unter 1. und 2. 

4 Lignin aus Fichtenholz. Erst bei be- 
deutendem Alkalizusatz entsteht eine größere Menge 
ste Saure. Teer- und Methylalkoholmengen sind 
größer als bei Behandlung einer Holzsorte. Die 
hauptsächlichste Quelle für Teer ist anscheinend 

nin. Die Gaszus. ist die gewöhnliche, mit hohem 


Gehalt an H, herrührend vom Zerfall der Ameisen- 
Saure, Schd. 
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E. Oman: Methoden zur Bestimmung von Destil- 
lationsfaktoren. „Tekn. Tidskr.“ C, 57, 27 (1927). 
Der Destillationsfaktor, in einer zu destillierenden 
Fl. das Verhältnis zwischen dem Gehalt der Dämpfe 
an dem leicht flüchtigen Anteil und dem Gehalt der 
Fl. an solchem darstellend, ist von grundlegender 
Bedeutung für die Berechnung des Destillationsver- 
laufs und der Destillationsapp. Verschiedene, früher 
vorgeschlagene, Methoden zur Best. des Destil- 
lationsfaktors sind beschrieben. Die zwei Haupt- 
fehlerquellen, Kondensation an den Gefäßwänden 
und verschiedene Homogenität der Fl. und Dämpfe 
werden mit ihnen mehr oder weniger erfolgreich be- 
kämpft. Vf. beschreibt einige neuere, zuverlässigere 
Methoden, die bei Einhaltung der Homogenität der 
Dämpfe und Fl. und bei geringer Einwirkung der 
Destillationsgeschw. den Kondensationsfehler aus- 
schalten. Schd. 


„Tillit“, ein neues Schutzmittel für Beton und Eisen. 
„Trävaruindustrien“, Nr. 13, 11 (1927). 

Das Schutzmittel, bestehend aus einer Benzol- 
lösung von Kautschuk und Bitumen, mit, durch be— 
sondere Zusätze, stark trocknenden Eigenschaften, 
hinterläßt eine harte, elastische Oberfläche und hat 
großes Widerstandsvermögen gegen Säuren, Laugen 
und Gase. Mit Tillit bestrichene Bleche, während 
46 Tagen in salzsaure Salmiaklösung eingelegt, 
zeigten nicht den geringsten Rostansatz. Schd. 


Gösta Angel: Fortschritte in der technischen Elektro. 
chemie im Jahre 1926. „Tekn. Tidskr. C.“, 57, 30 
(1927). 

Der Beschluß zur Erzeugung von fl. Chlor ist 
nun auch in Schweden (Uddeholm) gefaßt. — 

Auf dem Gebiet der Chlorkalkerzeugung hat 
Backmans mechanische Chlorkalkkammer Er- 
folge erzielt. Sie arbeitet, einem Kiesröstofen mit 
rotierenden Armen gleichend, bei Mannschafts- und 
Raumersparnis, ein gleichmäßiges, hochprozentiges 
Produkt heraus. — 

Bei Elektrolyse von Kochsalzlsg. in Diaphragma- 
zellen kann man höchstens die Hälfte des Salzes 
in NaOH überführen. Mehr als die Hälfte bleibt 
unverändertes Chlorid (gew. Zus. z. B. = 100 g 
NaOH und 160 g NaCl pro l.). Die Dünnlauge wird 
in Evaporatoren auf 40% Konz. eingeengt, der 
größte Teil Salz fällt aus. Nach Abfiltrieren und 
Waschen wird das Salz in der Regel zur Auflösung 
zusammen mit Rohsalz für erneute Elektrolyse 
herangezogen. Die Dicklauge wird auf 97 %ige 
NaOH eingeschmolzen. Der Preisunterschied 
zwischen Steinsalz (norw. Kr. 20,— pro T.) und 
raffiniertem Salz (Kr. 65,— pro T. inkl. Emb.) legt 
den Verkauf des letzteren, und an Stelle dessen An- 
wendung größerer Mengen Steinsalz nahe. Das aus- 
gefällte Salz ist chemisch rein, Spuren von NaOH 
ausgenommen, die durch Waschen entfernt werden 
können. Vergleiche dieser Reinsalzgewinnung als 
Beiprodukt mit dem gewöhnlichen Verf. durch Auf- 
lösung von Kochsalz, Ausfällung der Verunreini- 
gungen und Eindunstung der Salzisg. fallen un- 
bedingt zum Vorteil ersterer aus. Die Methode 
hat auch indirekte Vorteile. Einerseits bringt das 
Bestreben nach hoher NaOH-Konz. eine Verringe- 
rung der Eindunstungskosten, anderseits aber Pro- 
duktionsverringerung und höheren Energieverbrauch 
mit steigender NaOH-Konz. mit sich. Mit der Ver- 
legung des Schwergewichtes auf Salz ändert sich die 
Lage. Bei einer Alk.-Konz. von 7—8% erhält man 
maximale Produktion und ein Minimum an Energie- 
und Elektrodenverbrauch und gewinnt mehr Salz. 
Trotz Erhöhung der Eindunstungskosten fallen die 
übrigen genannten Vorteile mehr in die Wage. Seit 
längerer Zeit ist das Verfebei A. S. Bor regaar ds 
Elektrolyseuranlage in Sarpsborg eingeführt. 
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Jahresproduktion 3—4000 T. raffiniertes Salz. Patent 

Angel. — (Text durch Illustrationen ergänzt.) 
Schd. 

M. B. Shaw und G. W. Bicking: Papierherstellung 

aus Lumpen. „Paper Trade Journal“, Vol. 

LXXXIV, Nr. 11, 48—49 (1927). 

Im Bureau of Standards wurden Vers. im halb- 
technischen Maßstabe ausgeführt, in welchem Grade 
die Lebensdauer und die Widerstandsfähigkeit der 
Wertpapiere sich erhöhen läßt. Neue Baumwoll- 
und Leinenabschnitte wurden mit Kalk gekocht 
(genaue Daten s. Original) und dann auf Papier 
verarbeitet. Bei einem Mischungsverhältnis von 
75 % Leinen und 25 % Baumwolle wurden die 
besten Resultate erzielt. Das Papier wies die höch- 
sten Falzwerte auf und hatte eine schönere Ober- 
fläche als ein gleiches aus 100% Leinen. Papiere 
mit höherem Baumwollgehalt besaßen geringere 
Falzfestigkeit, weicheres Gefüge und neigten beim 
Gebrauch leicht zum Fusseln. Der zu erreichende 
Schmierigkeitsgrad ist von der Faserart abhängig. 
Der Stoff muß genügend lange gemahlen werden, 
damit die Faser geschmeidig wird, ohne sie zu 
schwächen. Während die Wertpapiere gewöhnlich 
nur 2000 Doppel-Falzungen aufweisen, konnte man 
nunmehr zu etwa 4000 Doppel-Falzungen gelangen. 

Stö. 
J. H. Burgen: Die Einwirkung der Feuchtigkeit auf 

Papier. „Paper Trade Journal“, Vol. LXXXIV, 

Nr. 12, 49—50 (1926). 

Die Bedeutung der Lufttemperatur und der 
relativen Feuchtigkeit der Luft während der Her- 
stellung und Lagerung des Papiers wird gewürdigt. 

Stö. 
Furness: Natriumsilikat, sein Wert für die Papier- 

fabrikation. „Paper Trade Review“, Vol. 87, 

Nr. 8, 580—644 (1927). 

Der Vortragende faßt die Einflüsse, welche 
Natriumsilikat auf das Papier ausübt, folgender— 
maßen zusammen: 

ı. Natriumsilikat steigert praktisch genommen, 
die Dehnung jeder Papierart. 

2. Durch Natriumsilikat werden Härte und Klang 
des Papiers verbessert, desgleichen wird der 
Glanz und die allgemeine Struktur vorteilhaft 
verändert; das Wasserzeichen erscheint klarer. 

3. Natriumsilikat begünstigt die Hydratation der 
Faser beim Mahlungsprozeß. 

4. Silikathaltiges Papier liegt nach dem Schnei- 
den flach. 

5. Durch Natriumsilikat werden die Fasern besser 
verkittet, so daB das Papier weniger fusselt. 

d. Das silikathaltige Papier zeigt bessere Druck- 
eigenschaften. 

7. Durch Natriumsilikat wird die Füllstoffaus- 
beute im Papier gesteigert. 

8. Bei Verwendung von Natriumsilikat wird das 
Gelbwerden von weißen Papieren weniger be— 
obachtet. 

9. Durch Bildung von Farblacken mit basischen 
Farbstoffen wird mehr Farbstoff zurück- 
gehalten. 

Es wird darauf hingewiesen, daß der Erfolg des 
Natriumsilikat-Zusatzes sehr von der Verwendungs— 
weise (Reihenfolge und Zeitabstand in der Zugabe 
von Natriumsilikat und Alaun) abhängig ist. Stö. 


F. E. Greenwood: Geschichte der Kiefern-Abfälle. 
„Paper Trade Journal“, Vol. LXXXIV. Nr. 8, 
60-64. Nr. 6, 52—60, und Nr. 7, 43—48 (1926). 

Vf. versucht den Nachweis zu erbringen, daß 
sich Holzabfälle (Stuppen usw.) der langnadligen 

Kiefer (wahrscheinlich Pinus palustris. D. Ref.) 

nachdem sie extrahiert worden sind, im Gemisch 

mit hellfarbigem Stammholz gut auf Kraftzellstoff 
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nach dem Natronverfahren verarbeiten lassen. Die 
Rentabilität einer derartigen Anlage wird an einem 
umfangreichen Rechnungsbeispiel veranschaulicht. 
Stö. 
C. L. Kowles: Kontinuierliche Kaustizierung in der 
Zellstoffabrikation. „Paper Trade Journal“, Vol. 
LXXXIV, Nr. 14, 59—64 (1927). 

Vf. geht zunächst auf die bisher gebräuchliche 
diskontinuierliche Arbeitsweise beim Kaustizier- 
proze ein und entwirft dann ein Bild von dem 
kontinuierlichen Verfahren mit Dorr - Apparaten 
(zahlreiche Abb.). Stö. 


G. L. Clark: X-Strahlen und ihre Anwendung in der 
Industrie. „Paper Trade Journal“, Vol. LXXXIV, 
Nr. 16, 47—60 (1927). 

In anschaulicher Weise macht der Vortragende 
seine Hörer mit den X-Strahlen vertraut, schildert 
ihre Entstehung, weist auf ihre mannigfaltigen 
Eigenschaften hin, zieht Vergleiche zu anderen 
Strahlungsarten und erklärt ihre Bedeutung für die 
Erforschung der Atomstruktur sowie der Fein- 
struktur der Materie überhaupt. Stö. 


P. K. Baird: Farbmessung mit dem Ives-Timt- 
Photometer. „Paper Trade Journal“, Vol. 
LXXXIV, Nr. 17, 48—54 (1927). 

Vf. erläutert den Strahlengang und die Wir- 
kungsweise des Ive s - Photometers, gibt Anleitung 
zu dessen Handhabung und teilt zahlreiche damit 
durchgeführte Farbanalysen mit. Stö. 


Michel Reclus: Die großen Probleme der Celluloid- 
fabrikation. „Matières plastiques“ 3, 29 (1927). 
Zu den mannigfaltigen, teilweise noch nicht be- 
friedigend gelösten Aufgaben der Celluloidfabri- 
kation gehört vor allem die Erkennung der Brauch- 
barkeit des zu verarbeitenden Zellstoffes. Die üb- 
liche Feststellung des Gehaltes an Gesamtcellulose, 
a-Cellulose, der Kupferzahl usw. nebst ergänzender 
Ermittlung der Alkohollöslichkeit und Viskosität 
des Nitrats sind nur als Fingerzeige zu bewerten. 
Die Technik verlangt von der Nitrocellulose gute 
chemische Beständigkeit und möglichst hohe Vis- 
kosität bei vollkommener Klarheit der Kampfer- 
Alkohollösung, lauter Forderungen, deren Erfüllung 
um so größere Schwierigkeiten bereitet, je gründ- 
licher der Zellstoff gereinigt wurde. Verschiedene 
Aufschluß- und Nachbehandlungsverfahren für Zell- 
stoff werden in dieser Beziehung miteinander ver- 
plichen und als verhältnismäßig bestes die Chlorie- 
rung mit nachfolgender Alkalibehandlung erkannt. 
Man nitriert dann bei Zimmertemperatur mit Nitrier- 
saure bestimmter Zusammensetzung (Verhältnis der 
Monohydratsäuren Schwefelsäure und Salpetersäure 
1:1, Wassergehalt 18 %, ı Zellstoff auf 50 Misch- 
säure), stabilisiert das Nitriergut in schonender 
Weise und bleicht nun erst mit Hypochlorit. Br. 


Ein neuer Prüfapparat für Löschpapiere. 
Makers Monthly Journal“ 64, Vol. LXIV, 390 (1926). 


Es wird auf den Löschpapierprüfer Bauart 
Dalén, den die Firma Louis ipzi 


herstellt, hingewiesen. Vergl. „Papier-Ztg.“ 51, 
1728—30 (1926), und „Papier-Fabrikant“ 24, 733 
(1926). K. 


——— — — — — 
VEREINS-MITTEILUNGEN 
— — — —— — 


Hauptversammlungs termine. 


1027: Deutscher Verband Technisch - Wissenschaft- 


licher Vereine, 14. Dezember, 313 Uhr, Berlin, 
Ingenieurhaus. 


1928: Schiffbautechnische Gesellschaft, 22. bis 24. No- 
vember, Berlin. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- UND PAPIER-CHEMIKER UND -INGENIEURE 


m. 


4 Einladung 


. zu der am Freitag, den 2., und Sonnabend, den 3. Dezember 1927, im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW7, Friedrich-Ebert-Str. 27, stattfindenden 


: Hauptversammlung 1927 
PROGRAMM 


Freitag, den 2. Dezember 1927, vormittags 9 Uhr: 
Gedächtnisrede von Herrn Professor Dr. C. G. Schwalbe für den verstorbenen 1. Vorsitzenden Herrn 
Kommerzienrat Dr. Hans Clemm. ar 
A 


zx I. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1927. Berichterstatter die Herren Professor Dr. C. G. Schwalbe 
und Dr. Erich Opfermann. 
II. Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlages für das Jahr 1928. 
Berichterstatter die Herren Direktor R.Schark und Alexander Wendler. 
III. Bericht des Vorsitzenden, Herrn Professor Dr. C. G. Schwalbe über die Tätigkeit der Berliner Bezirks- 
gruppe des Vereins im Jahre 1927. 
IV. Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 
V. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. 
VI. Anträge. 
VII. Verschiedenes. 
VIII. Vorträge: 
l. Professor Dr. H. Prin gs heim, Berlin: Ueber den Verteilungszustand der Acetylcellulose. 
2. Dr. F. Rühle mann, Wolfsgrün: Kritische Betrachtungen über Pappenfabrikation. 
3. Fr. Arledter, Köln-Kalk: Ueber Papierleimung. 
4. Dr. Walter Brecht, Augsburg: Neue Verfahren der Betriebskontrolle in Papiers und Halbstoff- 


fabriken. 
5. Dr. J. Hausen, Berlin: Neuerungen auf dem Gebiete der Laugeneindampfung. 


.. 


Sonnabend, den 3. Dezember 1927, vormittags 9 Uhr: 


J. Fachausschuß für die Faserstoff-Analysen- Kommission: 
Referat von Professor Dr. C. G. Schwalbe, Eberswalde: Ueber die Bestimmung der Alpha- Cellulose. 


II. Vorträge: 

Professor Dr. K. G. Jonas, Darmstadt: Ueber den gegenwärtigen Stand der Ligninforschung. 

. Oberingenieur Zeits ch, Warmbrunn: Neuerungen an Papier- und Kartonmaschinen. 

. Direktor A. Frohberg, Wartha: Die Wirtschaftlichkeit des Sulfit-CellulosesKochprozesses. 

. Dipl.»Kaufmann Karl Beck, Bergisch-Gladbach: Rationalisierung auch im Rechnungswesen. 

. Dipl.-Ing. Röttinger, Hersfeld: Neuzeitliches Verfahren der Heißlufttrocknung in der Papier-, Pappens, 


Kunstseides und Vulkanfiber-Industrie. 
Dipl.-Ing. Dr. Hans Wrede: Selbstbereitung von Chlorbleichlaugen mittels flüssigen Chlors. 


AN e- 


Im Rahmen der Hauptversammlung finden außerdem am Donnerstag, den 1. Dezember, folgende 


Sitzungen statt: 


l. Vormittags 91/2 Uhr im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Grashof-Zimmer) gemeinsame interne Sitzung 
des Fachausschusses und der Faserstoff-?AnalysensKommission (des Vereins Deutscher Chemiker und des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure). Aussprache über das in Breslau festgelegte 
Arbeitsprogramm, Anträge und Referate. Obmann: Der Geschäftsführer Dr. E. Opfermann. (Mitglieder sind 


nach vorheriger schriftlicher Anmeldung willkommen.) 


N Für Freitag, den 2. Dezember, ist abends 8 Uhr eine zwanglose Zusammenkunft aller Mitglieder mit 
ihren Damen vorgesehen. Treffpunkt Muschelsaal, Rheingold. 

Das für Sonnabend, den 3. Dezember, vorgesehene Festessen im Hotel Kaiserhof ist infolge der 
Trauer um Herrn Kommerzienrat Dr. Hans Clemm abgesagt. 


Der stellv. I. Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 
Schwalbe. Opfer mann. Schar k 
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Nachdruck verboten! Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin.Charlottenburg. 
Deutschland. können während der Einführung der zu bearkeitr- 


Verfahren zum Trocknen von Gebilden aus Cellulose. 


D. R. P. 451 498, Kl. 39a, Gr. 10, vom 6. 2. 26. 
Kalle & Co. Akt.-Ges. in Biebrich a. Rh. 
Regenerierte Cellulose wird vor dem Trocknen 

Temperaturen unter o? ausgesetzt, wobei das zwischen 
den Micellen liegende Wasser an die Oberfläche 
dringt, gefriert und nach dem Auftauen die Cellu- 
lose beträchtlich weniger Wasser enthält. 


Haltbare Hypochloritverbindung. 


D. R. P. 451 655, Kl. 12 i, Gr. 6, vom 19. 8. 26. 

I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 

Gemäß Patent 373847 wird das zweibasische 
Hypochlorit in Gestalt sechseckiger Tafeln kristal- 
lisiert erhalten, so daß die Abtrennung der Mutter- 
lauge leicht ist. Gemäß vorliegender Erfindung hat 
sich herausgestellt, daß das von der Mutterlauge ab- 
geschleuderte noch feuchte Hypochlorit bei gewöhn- 
licher Temperatur vollständig haltbar ist und auf- 
bewahrt werden kann. 


Verfahren zur Herstellung von Weißschliff aus 
harzreichem Holz. 


D. R. P. 451943, Kl. 55a, Gr. 1, vom 21. 7. 25. 
Königsberger Zellstoff-Fabriken und Chemische 
Werke Koholyt Akt.-Ges. in Berlin. 

Das Holz wird vor dem Schleifen in Kammern 
auf eine Temperatur von 80 bis 120° C erwärmt 
und danach zwecks Aufnahme der erforderlichen 
Feuchtigkeit gelagert. Nach dem Erwärmen und vor 
dem Lagern wird das Holz mit Wasser gesättigt. 


Verfahren zur Herstellung von geschlitzten Platten, 
insbesondere für Knotenfänger für die Papier- 
herstellung. 

D. R. P. 451966, Kl. 55d, Gr. 6, vom 9. 5. 26. 
Carl Nebrich in Prag-Smichow, Tschech. Republik. 

Die Erfindung besteht im wesentlichen darin, 
daß an der Unterseite der Platte, der Länge und 
Breite der Schlitzreihen entsprechend, Rinnen ein- 
gearbeitet werden, um deren Tiefe die Stärke der in 
der gewöhnlichen Weise zu bearbeitenden Platte 
verringert ist. Damit ist auch die Verwendung 
schwächer bemessener Werkzeuge (Fräser) zur Ein- 
arbeitung der Nuten in die Platte vom Boden der 
Rinne aus ermöglicht, woraus sich die Einhaltung 
eines geringeren mittleren Abstandes der Nuten 
bzw. Schlitze und demzufolge ein vergrößerter ge- 
samter Durchtrittsquerschnitt für den Stoff ergibt. 
(Zeichnung.) 


Entsamungs- und Riffelvorrichtung für Flachs 
und andere Bastfasern. 


D. R. P. 451 760, Kl. 29 a, Gr. 2, vom 31. 7. 26. 
Alexander Karnat in Königsberg i. Pr. 

Das Stengelbündel wird mittels eines Einschlag- 
messers G in die Spitzen h... des Kammes hinein- 
geschlagen und darauf von einem scherenartigen 
Greifer o, o!, v, v! oder von Hand erfaßt und durch 
den Kamm hindurchgezogen. Das Einschlagmesser 
und die Greifvorrichtung werden nur mittels eines 
Fußtrittes derart angetrieben, daß zunächst die 
Stengelbündel zwischen die Spitzen h... des Riffel- 
kammes hineinschlagen, dann vom Greifer erfaßt 
und endlich selbsttätig durch den Kamm hindurch- 
gezogen werden. Die Spitzen h... des Riffelkammes 
sind am oberen Ende abgerundet oder abgeflacht und 
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den Faserstengel radial verstellt und nach eriolzw 


Finführung wieder in die Anfangsstellung zort- 
geführt werden. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Vorrichtung für Papiermaschinen zum Ueberkikı 
der Bahn von einer vollgewickelten auf eine noch 
leere Rolle. 


D. R. P. 451 783, Kl. 55 e, Gr. 7, vom 22 1. *. 
Großbritannien 5. 2. 25. 
Vickerys Limited in London. 
Kurz bevor das Bewickeln der noch leen 


n 
hre 
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Rolle ı anfängt, spritzt infolge selbsttätigen 
Oeffnens und Schließens eines Ventils 14 oder eines 
Hahnes Wasser aus einem Mundstück 12 auf die 
noch leere Rolle und infolge deren Drehung sowie 
des Druckes, mit dem diese Rolle auf der Antriebs- 
trommel 2 aufliegt, wird die noch der vollen Rolle 
zulaufende Bahn durchtränkt, so daß diese zerreißt 
und sich alsdann auf die noch leere Rolle auf- 
wickelt. (Acht Ansprüche und ein Blatt Zeich- 
nungen.) 


Oesterreich. 


Verfahren zur Herstellung von Gebilden aus Cellu- 
loseestern u. dgl. 
Oesterreichisches Patent 107 289 vom 15. 4. 27. 
Deutschland 17. 3. 24. 

Dr. Ernst Berl in Darmstadt. 


Verfahren zur Herstellung von Behältern 
aus Papierbrei. 
Oesterreichisches Patent 107 303 vom 15. 4. 27. 
Seaman Container Manufacturing Corporation 
in Olean, V.St. A. 

Eine aus Drahtgeflecht bestehende Versteifung 
wird auf eine Siebform aufgebracht, welche in be- 
kannter Weise in eine Breimasse eingetaucht und 
evakuiert wird, wobei die Breimasse das versteifende 
Drahtgeflecht durchdringt und sich auf seinen beiden 
Außenflächen verfilzt, worauf nach Abstellung des 
Unterdruckes der versteifte, aus Breimasse be- 
stehende Behälter von der Form entfernt wird. 


Verfahren zur Herstellung von Lederersatz. 


Oesterreichisches Patent 107 313 vom 15. 4. 27. 
Dr. René Clavel in Basel-Augst. 

Textilien aus Celluloseestern in Strang- oder 
Gewebeform werden mit phenolartigen Körpern vor- 
behandelt, und diese werden mit geeigneten Metall- 
verbindungen in Reaktion gebracht. 


Nordamerika. 


Einer Langsiebpapiermaschine ähnliche Maschine 
zur Vereinigung und Reinigung von mit Gummi- 
lösung behandelten Fasern. 
Amerikanisches Patent 1645 068 vom 11. 10. 27. 
W. G. O'Brien in Ak ron, Oh. Uebertragen auf 
Goodyear Tire & Rubber Company in Akron. 

Das Patent beschreibt drei Ausführungsformen 
der Maschine, von welchen eine in unserer Abbildung 


ana 


Ueber das ren 
undsieb 34 läuft das endlose Drahttuch 30 un 
über das rotierende Rundsieb 31 das endlose Draht- 


band 29. Der aufgeschwemmte Stoff ergießt sich in 
den Raum 39, dessen Längswandungen von den beiden 
endlosen Sieben und dessen entgegengesetzte Enden 
von feststehenden Verschlüssen gebildet werden. 
Mittels Vakuumkästen 41, 42 wird der Stoff ent- 
wässert; die Fasern stellen sich senkrecht bei 43 
auf die endlosen Siebe 29, 30, werden von diesen 
mitgenommen und zwischen 33, 35 zu einer kom- 
pakten Masse verbunden. Mittels Vakuums 44 wird 
die Masse von Resten der Fällungs- und Lösungs- 
mittel befreit, sodann durch Spritzrohre gewaschen 
und schließlich mittels Saugkästen entwässert. 


Kalander zur periodischen und gleichzeitigen Inbe- 
triebsetzung bzw. Ausschaltung aller seiner Schaber. 
Amerikanisches Patent 1 644 917 vom 11. 10. 27. 


J. A. Frossard in Pepperell 
und G. Lamoureux in Worcester, Mass. 


Für jede Walze 2 ist ein Schaber 6 bestimmt; 
jeder derselben ist mit einem Zylinder 33 und einem 
Rohrsystem 35 versehen, welche mit dem gemein- 
samen Gehäuse 36 verbunden sind, in welchem ein 
Ventil mittels Hebels 46 mechanisch so eingestellt 
wird, daß die dem Gehäuse zugeleitete Druckluft 
periodisch in die Zylinder 33 strömt oder ins Freie 
entlassen wird. Die in die Zylinder gelangte wirk- 


same Druckluft setzt in denselben einen Kolben 
nebst Kolbenstange in Bewegung, welche mittels je 
eines Hebels die Schaber heben und in die Arbeits- 
stellung versetzen. Wird dagegen mittels Hebels 46 
der Luftzutritt zu den Zylindern abgesperrt und die 
vorher in die Zylinder und Rohre eingetretene 
Druckluft ins Freie entlassen, so senken sich sämt- 
liche Schaber unter dem Einflusse ihres Eigen— 
gewichts in die Ruhestellung (s. Abb.). Die Dauer 
und Anzahl der Schabertätigkeiten ist einstellbar. 
Jeder Schaber kann u. U. auch von Hand bedient 
werden. Das Ganze wirkt wie ein aufgezogenes 
Uhrwerk. Ausnahmsweise befindet sich aber der 
für die unterste Walze bestimmte Schaber 6a gegen- 
über den anderen Schabern 6 in umgekehrter Lage, 
so daß er stets in der Arbeitslage verbleibt, jedoch 
zur Zeit der positiven Wirksamkeit der Druckluft 
einen größeren Druck erfährt, als es seinem Eigen- 
gewicht entsprechen würde. (Zwei Blatt Zeich- 
nungen.) 
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Kochverfahren und Einrichtung, insbesondere für 

das Natron- und Sulfatverfahren unter tunlichster 

Zurückgewinnung der dem Kocher in Form von 
Dampf zugeführten Wärme. 


Amerikanisches Patent I 645 754 vom 18. 10. 27. 
W. H. Howell jr. in Willsboro, N. Y. 

Durch den Heizdampf wird mittels Injektors 
und geeigneter Rohrverbindung die Kochlauge 
ständig aus dem unteren Kocher entnommen und 
oben in denselben wieder eingeführt. Ist der ge- 
wünschte Dampfdruck im Kocher erreicht, so öffnet 
sich oben an demselben automatisch ein Ventil, so 
daß unter Aufrechterhaltung des gewünschten Mini- 
maldrucks der Umlauf der Kocherlauge aufrecht- 
erhalten, der absichtlich überschüssig zugeführte 
Dampf aber zu einem Yaryan- oder anderen Ver- 
dampfer geleitet wird, um darin Waschlauge ein- 
zudampfen. Ist die Kochung beendet, so wird der 
gespannte Dampf aus dem Kocher nach und nach 
zum Betrieb des Verdampfers verwendet. Das 
fertiggekochte Holz wird innerhalb des Kochers 
mit heißem Wasser in zwei Stufen gewaschen und 
die dabei zuerst gewonnene Waschlauge im Ver- 
dampfer eingedampft und das Waschwasser der 
zweiten Stufe als Waschwasser wieder benutzt. 
Alles geschieht mittels geschlossener und isolierter 
Gefäße und Leitungen. Die auf einer Zeichnung 
schematisch angedeutete Apparatur unterscheidet 
sich an sich kaum von einer handwerksmäßigen Zu- 
sammenstellung, hat jedoch das bezeichnete Ver- 
fahren als Erfindung zur Voraussetzung. (Zeichng.) 


Sulfitkochverfahren und Apparatur zur Wiederver- 
wendung und Nutzbarmachung sämtlicher Sulfit- 
ablauge. 


Amerikanisches Patent 1 646 084 vom 18. 10. 27. 
Th. L. Dunbar in Watertown, N. Y 

Die Frischlauge wird mit Ablauge vermischt, 
welche auf diese Weise bis auf 50% in den Betrieb 
zurückgenommen wird. Nachdem der Kocher oder 
die zu einer wenig eigenartigen Batterie vereinigten 
Kocher mit der vorerwärmten Mischung und Hack— 
holz in üblicher Weise gefüllt sind und durch Zu- 
leitung von Dampf den normalen Kochdruck erreicht 
haben, wird die Dampfzuleitung praktisch abgestellt 
und die Lauge in dem Kocher oder von einem 
Kocher aus durch sämtliche Kocher mittels Pumpen 
in Umlauf gebracht. Ist sodann die Kochlauge che- 
misch praktisch erschöpft, so wird nun der Druck in 
den Kochern erhöht, aber nicht mittels Dampf- 
zufuhr, sondern durch Finpressen frischer Koch- 
laugenmischung in erforderlicher Weise, und zwar 
nach Angabe des Erfinders, ohne daß dadurch eine 
weitere Erhöhung der Kochtemperatur eintritt. Man 
verspricht sich davon bedeutend verbesserte Figen- 
schaften des Enderzeugnisses und sehr große Er- 
sparung an Dampf gegenüber bisherigen Verfahren. 
Da etwa 50% Ablauge aus dem Betriebe heraus- 
gezogen werden müssen, so wird vorgeschlagen, 
diese Ablauge, da sie genügend Schwefel enthalte, 
um in Verbindung mit Natron Sulfide zu bilden, 
zur Herstellung alkalischer Kochlauge zu benutzen 
und mit dieser eine Art Sulfatkochverfahren durch- 
zuführen. (Drei Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von geruchloser und keim- 
freier Strohpappe. 


Amerikanisches Patent 1645 007 vom 18. 10. 27. 
Mary E. Pennington in St. Davids, Penn., 
und A. Br. Davis in Cincinnati, Oh. 

Derart hergestellte Erzeugnisse sind besonders 
geeignet für Nahrungsmittelbehälter aller Art. Aus 
dem früher erwähnten amerikanischen Patent 1625 000 
ist es bekannt, Stroh oder Strohstoff für genannten 
Zweck in offenem Gefäß zu dämpfen oder die Dämpfe 
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beim Kochen mit Wasser unter Druck entweichen 
zu lassen, welche den üblen Geruch mitnehmen. 
Zurück bleibt steriles Material; um es auch auf die 
Dauer steril zu erhalten, wird dem Kochwasser 
etwas Fluornatrium zugesetzt. Letzteres wird ent- 
behrlich und alle Reste riechender und flüchtiger 
Stoffe werden zerstört, wenn der gekochte Stroh- 
stoff mit ozonisierter Luft nachbehandelt wird. 


Verfahren zur Vorbereitung von Flachs, Hanf u. dgl. 
für die Papierherstellung. 
Amerikanisches Patent 1 646 087 vom 18. 10. 27. 
Robert Forsyth in Chicago, III. 
Das Verfahren beginnt mit dem Einweichen der 
Rohstoffe in reinem destillierten Wasser von 18 bis 
200° F und einem geringen Gehalt von Salzsäure. 


Seil-Papierträger, der zur Uebertragung der Papier- 
bahn von der Preßpartie auf die Trockenpartie der 
Papiermaschine dient. 
Amerikanisches Patent 1 646 044 vom 18. 10. 27. 
J. F. Thibedeau in Espanola, Ontario, Kanada. 
(Mit Zeichnung.) 


Walze für Kalander. 
Amerikanisches Patent 1 644 819 vom 11. 10. 27. 
Georg Ludwig Dörr in Mannheim. Uebertragen auf 
I. G. Farbenindustrie A.-G. in Frankfurt a. M. 

Entspricht im wesentlichen dem D. R. P. 446 513, 
Kl. 55. Vgl. „Pap.-Fabr.“ 1927, 30, 479. 


Verfahren zum Entgummieren von Rohseide mittels 
Papains oder anderer proteolytischer Enzyme. 
Amerikanisches Patent 1644764 vom 11. 10. 27. 
Leo Wallerstein in New York. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldung. 

29 a, 7. G. 68319. Dr. Emil Gminder, Reut- 
lingen. Verfahren und Vorrichtung zum Brechen 
von Faserstengelstücken. 29. 9. 26. 

Erteilte Patente. 

39 a, 14. 452 010. Rheinisch-Westfälische Spreng- 
stoff-Akt.-Gesellschaft, Troisdorf, Bez. Köln. Ver- 
fahren zur Herstellung von Formstücken aus Acetyl- 
cellulose. 7. 5. 10. C. 28056. ; 

55b, 1. 452946. Hugo Wallin, Djursholm bei 
Stockholm; Vertr.: Dipl.-Ing. F. Cochlovius und J. 
Krause, Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45 
Verfahren zur Herstellung von Cellulose aus Holz, 
Stroh u. dgl. durch Kochen mit kieselsäurehaltigem 


Alkali. 30. 9. 25. W. 70633. Schweden 8. 10. 24. 
55 d, 21. 452881. Firma Louis Schopper. 
leipzig, Bayerische Str. 77. Vorrichtung zum 


Messen der Dichte von Papier- bzw. Pappebahnen 

mit einer auf der Bahn ruhenden, auf einen Zeiger 

wirkenden Fühlrolle. 20. 2. 25. B. 118 267. 
Zurückgenommene Anmeldung. 

29 a, 2. C. 35 042. Verfahren und Vorrichtung 
zum Gewinnen von Fasern mit Hilfe von sich gegen- 
seitig verschiebenden Reibflächen. 9. 6. 27. 

Eingetragene Gebrauchsmuster. 

29 a. 1010514. Fried. Krupp Grusonwerk Akt.- 
Ges., Magdeburg-Buckau. Vorrichtung zum Ent- 
fleischen faserhaltiger Pflanzenteile aus Agaven 
und ähnlichen Pflanzen. 3. 8. 26. K. 109000. 


29 a. 1010536, Leinbrock Werke A.-G., Gott- 
cuba i. S. Absäurerinne für Kunstseidefäden. 18. 
10. 27. J. 63 961. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER -INGENIEURE 


Untersuchungen über die Verwendung von amerikanischen 


Holzern für die Papierstoffherstellung. 
Referat von Dr. A. St. Klein. 


= wie i en von 93 Holzarten beim Aufschließen mittels saurer und alkalischer Koch- 
en und beim Holzschleifen, Ausbeuten an Stoff, Bleichkalkverbrauch und Verwendbarkeit der 
>a Vn ebenso das Trockengewicht der Hölzer, deren Faserlängen, bota— 
nischen Namen, die englischen und die deutschen (soweit solche bekannt) Bezeichnungen der Holz- 


arten. 


Ery 3 2 m a . 25 Ba 
gebnisse von Arbeiten, die sich über 20 Jahre erstrecken, werden kurz kritisch besprochen. 


Der Einfluß der Sulfidität der Kochlaugen bei der alkalischen Aufschließung. Vorteile des Sulfatver- 


5 und der getrennten Vor- und Nachbleiche werden nachgewiesen. 
rzeuzungzskosten unter verschiedenen Verhältnissen werden wiedergegeben. 


Kalkulationen der 
Ueber den Finfluß 


N wa und Feinjährigkeit des Holzes auf das Durchtränken mit Sulfitlauge wird berichtet. 
Auch eine kurze Darlegung der forstlichen Verhältnisse der Vereinigten Staaten und gewisse 
Schlüsse auf die nächste Entwicklung der heimischen Industrie werden gegeben. 


Es liegt eine offizielle zusammenfassende Ver— 
lautbarung des landwirtschaftlichen Ministeriums 
über diesen Gegenstand vor, in welcher die 1906 
begonnenen Arbeiten, die bis jetzt fortgesetzt wur- 
den, zusammenfassend besprochen werden. Diese 
Arbeiten wurden ausgeführt von H. S. Bristol, 
E. Sutermeister, H. E. Surface, O. L. E. 
Weber, Otto Kress. J. D. Rue, J. H 
Thickens. G. C. McNaughton, R. E. 
Cooper, S. D. Wells, C. S. Gwynne, S. E. 
Lunak, V. P. Edwardes, R. N. Miller und 
J. J. Laing. 

Der verstorbene Professor Kirchner hat vor 
dem Kriege im „Wochenblatt“ eine vorläufige Ver- 
öffentlichung, die 1912 von H. E. Surface erfolgte, 
besprochen. Die über nunmehr zwanzigjährige 
Arbeit mitgeteilten Einzelheiten der jetzt er- 
schienenen Veröffentlichung sind zu reichhaltig, als 
daß sie ungekürzt die deutschen Leser interessierten. 
Es wird deshalb nur das Wichtigste im nachstehen- 
den mitgeteilt. 

Nach der amtlichen Statistik von 1922 werden 
55% des gesamten Papierholzbedarfes der Ver- 
einigten Staaten durch Pichtenarten gedeckt. 
Fichten, Tannen und Kiefern liefern insgesamt 77 N 
des gesamten Papierholzbedarfes. Der Rest wird 
durch Pappeln, Lärchenhölzer und andere Holz- 
arten gedeckt. Es besteht heute kein Zweifel mehr, 
daß der Papierholzbedarf der Vereinigten Staaten 
nicht mehr durch die einheimischen Einschläge bis- 
her verwendeten Holzarten gedeckt werden kann. 
Auch die Zufuhr aus den angrenzenden nördlichen 
Ländern wird immer schwieriger, und da der Papier- 
bedarf steigt, ist das Suchen nach neuen Möglich— 
keiten, sich von der ausländischen Halbstoffeinfuhr 
einigermaßen unabhängig zu machen, verständlich. 
Aus diesem Grunde auch wurden die langjährigen 
und kostspieligen Versuche durchgeführt. 

Die Holzarten, die hauptsächlichst und in aller- 
erster Reihe gründlicher untersucht wurden, sind 
e die Koniferen, die Nadelhölzer. Diese zer- 
allen in verschiedene Unterabteilungen: 

A. Nur Langtriebe vorhanden mit spiralig Se- 
stellten, mehrjährigen Nadeln: 


1. Nadeln flach, Blattnarbe + kreisrund, nicht 
polsterförmig: 
a) Zapfen aufrecht, zerfallend: Abies (Tanne), 
b) Zapfen aufrecht, nicht zerfallend: Kete- 
leeria (selten, nur in China vorkommend), 
c) reife Zapfen hängend, nicht zerfaliend, 

a) Deckschuppe kürzer als Fruchtschuppe, 
daher am Zapfen nicht vorragend: 
Tsuga (Schierlingstanne), 

f) Deckschuppe länger als Fruchtschuppe, 
daher am Zapfen hervorragend: Pseudo- 


tsuga. 
2. Nadeln, vierkantig oder flach, reife Zapfen 
stets hängend. Blattnarbe polsterförmig, 


+ rhombisch: Picea (Fichte). 
B. Lang triebe und Kurztriebe vorhanden: 

1. Kurztriebe 2—5 nadlig (selten mehr), Nadeln 

mehrjährig: Pinus (Kiefer). 

2. Kurztriebe vielnadlig, 

a) Nadeln mehrjährig, Samenreife 2—3 jährig, 
Zapfen zerfallen: Larix (Lärche), 
b) Nadeln einjährig, Samenreife einjährig, 
a) Nadeln schmal, Zapfen bei der Reife 
nicht zerfallend: Larix (Lärche), 
fp) Nadeln breit, bandartig, Zapfen zer- 
fallend: Pseudolarix. 

Von diesen Holzarten wurden bisher insbesondere 
Fichten, Kiefern, Tannen und die Tsugaarten, außer- 
dem verschiedene Laubbäume und auch Pflanzen 
aus Chile usw. verarbeitet. Die Versuche wurden so 
gemacht, daß nach dem Sulfitverfahren und nach dem 
Sulfatverfahren Probekochungen gemacht wurden, 
auch Schleifversuche wurden gemacht und die erhal- 
tenen Stoffe wurden zu Papieren verarbeitet. Das-Holz 
wurde in Trockenöfen getrocknet und das Gewicht 
pro Kubikfuß bestimmt. Im nachstehenden sind die 
umgerechneten Kubikmetergewichte in Kilogramm 


geben, indem das Gewicht pro Kubikfuß in 


ange . . .. * 
wird. Das ist natürlich 


pfund mit 16 multipliziert 
dann stets nur als annähernder Wert anzusehen, weil 
ja die Wachstumsbedingungen der verschiedenen 
Hölzer unter verschiedenen Boden- und klimatischen 

hiedene Grob- und Feinjährig- 


verhältnissen versc | 
keiten des Holzes bedingen, Was sich dann im spezi- 
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fischen Gewicht bzw. im Raummetergewicht auch 
ausdrückt. 

Die angegebenen Faserlängen sind Durch— 
schnittszahlen, wie sie ermittelt werden konnten. 
Es ist aber dabei zu betonen, daß die Faserlänge 
durchaus nicht maßgebend für die Beurteilung der 
Faser sein darf. Es sei auf Arbeiten von E. Gerry 
(Paper vom 2ı. April 1920) und von H.N. Lee und 
E. M. Smith (Forest. Quart. vom Dezember 1916) 
hingewiesen, in denen nachgewiesen. wird, daß in einem 
Holzstamm schon die Länge der Fasern von 0,8 bis 
765 mm und in einem anderen Fall sogar von 0,3 
bis 86 mm variiert. Ohne Zweifel hat die Faser- 
länge und die Feinheit der Faser eine gewisse Be- 
deutung, aber auch in der Eingangs erwähnten Ver- 
öffentlichung wird darauf hingewiesen, daß z. B. 
Papier, das aus einem Stoff mit 5% mm Faserlänge 
hergestellt worden ist, sehr schlechte Festigkeits- 
eigenschaften hatte, während ein anderer Zellstoff 
mit durchschnittlichen Faserlängen von ı% mm 
schon recht gutes und festes Papier geliefert hat. 
Es ist selbstverständlich, daß die Verarbeitung auf 
Papier bei den Versuchen im übrigen unter gleichen 
Verhältnissen erfolgte, um Vergleichsverte zu er- 
halten. 

I. Fichtenarten. 

Schwarzfichte (Black Spruce, Picea mari- 
ana). Das Trockenholzgewicht pro Kubikmeter be- 
trägt 368 kg. Durchschnittliche Faserlänge 2,6 mm. 


Nach dem Sulfitverfahren behandelt: leicht auf- 
schließbar. Ungebleichter Stoff: fest, feinfaserig, 
ausgezeichnete Farbe, ab und zu etwas harzreicher; 
wird leicht hochweiß gebleicht. Ausbeute: 45 bis 
50 . Chlorkalkverbrauch: 10-20 %. Stoff ist ge- 
eignet für Zeitungsdruck. Umschlag papier, Bücher- 
papier, Feindruck und Schreibpapier. 

Nach dem Sulfatverfahren verarbeitet: leicht 
aufschließbar. Ungebleichter Stoff: fest, feinfaserig. 
Ausbeute 45—50 % fester Stoff. Bleichfähigkeit ähn- 
lich wie bei echter Fichte (Picea glauca). Stoff zur 
Erzeugung von hochklassigen Kraftpackpapieren und 
Kartons geeignet. 

Verhalten beim Schleifen: verschleift sich gut. 
Stoff: ausgezeichnete Farbe und sehr gute Festig- 


keit. Kraftverbrauch ähnlich wie für echte Fichte 
(Picea glauca). Stoff geeignet für alle holzhaltigen 
Papiersorten. 


Stechfichte (Blue Spruce, Picea pungens). 
Gewicht 368 kg / Kkbm. Faserlänge 2,8 mm. 

Wird durch den Sulfitprozeß leicht auf- 
geschlossen. Ungebleichter Stoff: stark, schöne 
Weiße, feine Fasern; ist leicht hochweiß zu bleichen. 
Ausbeute: 45—50%. 10—20 % Chlorkalkverbrauch 
für die Bleiche. Stoff geeignet für Zeitungsdruck, 
Packpapier, Bücherpapier, Feindruck, Schreibpapier. 

Nach dem Sulfatverfahren leicht aufzuschließen. 
Ungebleichter Stoff ist faserfest und feinfaserig. 
Ausbeute: 45—50 % an starkem Stoff oder 38—43 % 
bleichfähiger Stoff. Bleichkalkverbrauch 20—30 % 
beim Bleichen in einem Arbeitsgang, 15—20 % bei 
getrennter Vor- und Nachbleiche, wobei inzwischen 
ausgewaschen wird. Der Stoff ist besonders ge- 
eignet für hochklassiges Kraftpackpapier und 
Kartons. 

Das Holz läßt sich leicht verschleifen, der Holz— 
schliff hat eine gute Farbe und gute Festigkeit; 
der Kraftverbrauch entspricht der beim Schleifen 
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von echter Tanne angewandten Kraftmenge. Der 
Holzschliff ist für alle Papiersorten geeignet. 


Engelmann-Fichte (Engelmann Spruce, 
Picea Engelmanni). Gewicht 336 kg/ Kbm. Faser- 
länge 3 mm. 

Durch Sulfitprozeß leicht aufschließbar. Stoff 
ist faserfest, schöne Weiße, feine Fasern; leicht 
hochweiß zu bleichen. Ausbeute 45—50%, Bleich- 
kalkverbrauch 10—20 %. Verwendbar für Zeitungs- 
druck, Packpapier, Bücherpapier, Feindruck und 
Schreibpapier. 

Durch den Sulfatprozeß leicht aufschließbar. 
Ungebleichter Stoff faserfest und feinfaserig. Aus- 
beute: 45—50 % fester Stoff. Verhalten beim Blei- 
chen ähnlich wie echte Fichte. 

Verschleift sich leicht. Holzschliff: schön weiß, 
gute Festigkeit. Kraftverbrauch ähnlich wie bei 
echter Fichte. Stoff ist verwendbar für alle Arten 
Papiere, die mit Holzschliff gearbeitet werden. 


Tannen-Fichte (Norway Spruce, Picea 
abies). Gewicht 480 kg/Kbm. 

Durch Sulfitprozeß leicht aufschließbar. Un- 
gebleichter Stoff: faserfest, gute Farbe, feine Fasern: 
leicht hochweiß zu bleichen. Ausbeute: 45—50 %. 
Bleichkalkverbrauch 10-20 %. Stoff ist geeignet 
für Zeitungsdruck, Umschlagpapier, Bücherpapier, 
Feindruck und Schreibpapiere. 

Durch SulfatprozeB leicht aufschließbar. Un- 
gebleichter Stoff ist faserfest und feinfaserig. Aus- 
beute: 45—50% an festem Stoff oder 38-43 % 
bleichfähigem Stoff. Bleichkalkverbrauch 20—30 % 
beim Bleichen in einem Arbeitsvorgang oder is bis 
20 % bei getrennter Vor- und Nachbleiche. Stoff ist 
besonders geeignet für hochklassiges Kraftpack- 
papier und Kartons. 

Holz verschleift sich leicht. Der Stoff hat gute 
Farbe und Festigkeit, ist dem der Weißfichte zu ver- 
gleichen und für alle Zwecke geeignet. 


Rotfichte (Red Spruce, Picea rubra). Gc- 
wicht 384 kg/Kbm. Faserlänge 3,7 mm. 

Holz wird durch den Sulfitprozeß leicht auf- 
ecschlossen. Ungebleichter Stoff ist faserfest, fein- 
faserig und hat gute Farbe, obzwar er ab und zu 
etwas zu hohen Harzgehalt hat, bleicht leicht. Aus- 
beute: 45—50%. Bleichkalkverbrauch: 10—20 K. 
Stoff ist geeignet zu Zeitungsdruck, Packpapieren, 
Bücherpapieren, Feindruck und Schreibpapieren. 

Durch Sulfatverfahren leicht aufschließbar. Un- 
gebleichter Stoff: faserfest und feinfaserig. Aus- 
beute: 45—50 % faserfester Stoff. Verhalten beim 
Bleichen ähnlich wie das des Weißfichtenstoffes. 
Stoff ist geeignet zu hochklassigen Kraftpack- 
papieren und Kartons. 

Das Holz verschleift sich leicht und gibt guten 
und hellen Holzschliff bei einem Kraftverbrauch, 
der etwa dem beim Schleifen von Weißfichte auf- 
gewendeten entspricht. Holzschliff für alle holz- 
haltigen Papiersorten geeignet. 

Sitka- Fichte (Sitka Spruce, Picea Sit- 
chensis). Gewicht 384 kz/Kbm. Faserlänge 3,5 mm. 

Das Holz wird durch den Sulfitprozeß leicht 
aufgeschlossen und gibt einen faserfesten, weißen 
Stoff, dessen Fasern aber nicht so fein sind, wie 


die von Weißfichte. Bleicht recht gut. Ausbeute: 
45—50 . Bleichchlorverbrauch: 10-2 . Der 


Stoff ist geeignet für alle Papiere ähnlich wie Stoff 
aus Picea mariana. 
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Das Holz wird durch den Sulfatprozeß leicht 
aufgeschlossen, liefert einen festen, mittelfeinen Stoff 
bei 45—50 % Ausbeute an faserfestem und 38—43 % 
an bleichfähigem Stoff. Der Bleichkalkverbrauch ist 
20—30 % beim Bleichen in einem Arbeitsgang, 15 bis 
20% bei getrennter Vor- und Nachbleiche Der 
Stoff ist geeignet für hochklassige Kraftpackpapiere 
und Kartons. 


Das Holz wird durch das Schleifen in kräftigen, 
aber schwach graugefärbten Holzstoff verwandelt, 
wobei der Kraftverbrauch etwa dem Verbrauch beim 
Schleifen von Weißfichte entspricht. Der Stoff ist 
für alle Papiere geeignet. 


Echte Fichte, Weißfichte, (White 
Spruce, Picea glauca). Gewicht 384 kg/Kbm. Faser- 
länge 2,8 mm. 

Das Holz wird durch den Sulfitprozeß leicht 
aufgeschlossen, wobei ungebleichter Stoff von fester 
und feiner Faser sowie guter Farbe gewonnen wird, 
der allerdings manchmal etwas harzreich ist. Der 
Stoff bleicht gut bei 10-20% Chlorkalkverbrauch. 
Stoffausbeute: 45—50%. Stoff geeignet für die 
gleichen Papiere wie Picea mariana. 


Das Holz wird durch den Sulfatprozeß leicht 
aufgeschlossen. Der ungebleichte Stoff ist sehr 
stark und feinfaserig. Es werden 45—50 % des 
Holzgewichtes an festem Stoff oder 38-43 % an 
bleichfähigem Stoff gewonnen. Der Chlorkalkver- 
brauch ist 20—30 %; wenn mit getrennter Vor- und 
Fachbleiche gearbeitet wird, 15—20%. Der Stoff 
ist geeignet für hochwertige Kraftpackpapiere und 
Kartons. 

Das Holz verschleift sich leicht, gibt schön 
weißen und guten Holzschliff. Der Kraftverbrauch 
beim Schleifen beträgt 60-80 PS / Tage / Tonnen Stoff 
Der Holzschliff ist für alle Papiersorten geeignet. 


II. Kiefernarten. 


2 H ängekiefer (Limber Pine, Pinus flexilis). 
Gewicht 368 kg pro Kubikmeter. 

5 Das Holz läßt sich nach dem Sulfitverfahren nur 
8 „ aufschließen, wird jedoch nach dem 
Sulfatverfahren gut aufgeschlossen und liefert bei 
45—50 % Ausbeute einen guten faserfesten Stoff, bei 


38—43 % Ausbeute bleichfähigen Stoff, der mit 20 % 
Chlorkalk 


Nie bleicht bzw. bei getrennter Vor- und 
ER bleiche 15—20 % Chlorkalk verbraucht. Ge- 
5 für hochklassige Kraftpackpapiere und 
ar tons. 


Be Holz schleift sich gut, gibt weißen und 
15 1 Holzschliff, der aber etwas harzreich ist 
von W 40 % mehr Kraft erfordert wie das Schleifen 

n Weißfichte. Der Holzschliff kann wegen seines 


a 7 ; 

rzgehaltes nicht für alle Papiere verwendet 
Werden. 

Pinienn ußbaum (Pinon, Pinus edulis). 


H i $ 
olzgewicht: 496 kg/Kbm. Faserlänge 2 mm. 


Tria 575 wird durch den Sulfitprozeß nur 
ein een geschlossen, weil der hohe Harzgehalt 
zielte St 5 Durchkochen verhindert. Der er- 
und Farb hat zwar eine ganz gute Faserstärke 
Ausbeute: , ist aber splitterig und oft pechhaltig. 
„ 40 bis 45 %. Es kann mit 20—30 % Chlor- 

Pbrauch eine ziemlich gute Weiße erhalten 


Werden De . $ f l 
ur, r Sto : ; j 
geeignet. ff ist höchstens für Packpapiere 


Das Holz wird nach dem Sulfatverfahren leicht 
aufgeschlossen, gibt einen festen, obzwar etwas 
splitterigen Stoff bei 4o—45 % Ausbeute. Der Stoff 
ist geeignet für feste Kraftpackpapiere und Kartons. 

Das Holz ist zu harzreich und auch zu knotig 
(ästig), um verschliffen zu werden. 


Kalifornische Zuckerkiefer (Sugar 
Pine, Pinus lambertiana). Gewicht: 368 kg/Kbm. 
Faserlänge 4,1 mm. 

Das Holz wird durch den Sulfitprozeß leicht, 
aber recht ungleich aufgeschlossen. Der un- 
gebleichte Stoff hat eine trübe, graubraune Farbe 
bei guter Faserstärke. Er ist splitterig und spröde. 
Ausbeute: 45—50 %. Bleichkalkverbrauch: 20—30 . 
Der Stoff ist nur für Packpapiere geeignet. 

Das Holz wird durch den Sulfatprozeß leicht 
aufgeschlossen und gibt einen sehr festen un- 
gebleichten Stoff. Ausbeute: 45—50% an festem 
Stoff und 38-43 an bleichfähigem Stoff. Bleich- 
kalkverbrauch mehr als 20% oder aber 15—20 % bei 
getrennter Vor- und Nachbleiche. Der Stoff ist ge- 
eignet für sehr feste Kraftpackpapiere und Kartons. 

Beim Schleifen verhält sich das Holz ähnlich 
wie das der Weymouthskiefer. 

Weymouthskiefer (Northern White Pine, 
Pinus strobus). Gewicht 368 kg/Kbm. Faserlänge: 
4,1 mm. 

Das Holz wird durch den Sulfitprozeß ziemlich 
leicht aber ungleichmäßig aufgeschlossen. Der er- 
zielte Stoff hat eine trübe, graubraune Färbung, ist 
splitterig und spröde. Die Ausbeute beträgt 50 bis 
55%. Zum Bleichen werden mehr als 25% Chlor- 
kalk verwendet. Der Stoff ist zufolge der dunklen 
Färbung, der Sprödigkeit und der Unreinheit nur zu 
wenigen Papiersorten verwendbar. 

Nach dem Sulfatverfahren wird das Holz sehr 
leicht zu sehr festem Stoff aufgeschlossen, wobei 
45—50 % Ausbeute erzielt werden, an bleichfähigem 
Stoff können 38—43 % erzielt werden. Zum Bleichen 
werden 20—30% Chlorkalk verbraucht, bei ge- 
trennter Vor- und Nachbleiche kommt man mit 
15—20 % aus. Der Stoff liefert ausgezeichnete und 
feste Kraftpackpapiere und Kartons. 

Das Holz läßt sich ziemlich gut schleifen, wobei 
30—40 % mehr Kraft verbraucht wird als für echte 
Fichte. Der Stoff hat eine ganz gute Farbe und 
Festigkeit, ist jedoch harzreich, weshalb der Stoff 
nur sehr beschränkte Anwendung finden. kann. 

Zwergkiefer (Jack Pine, Pinus Banksiana). 
Gewicht: 384 kg/Kbm. Faserlänge: 2,5 mm. 

Das Holz wird durch das Sulfitverfahren ziem- 
lich leicht, aber ungleichmäßig aufgeschlossen. Der 
erhaltene Stoff hat eine ganz gute Farbe und Festig- 
keit, auch die Fasern sind fein, aber zufolge des 
unegalen Aufschließens ist der Stoff splitterig und 
harzreich. Ausbeute: 45—50%. Verbrauch an 
Bleichkalk: 20—30 %. Dieser Stoff kann aber trotz- 
dem zu Packpapieren und auch zu geringeren Druck- 
papieren verwendet werden, weil der Harzgehalt 
etwas geringer ist als bei anderen Kieferarten. 

Durch das Sulfatverfahren wird das Holz leicht 
aufgeschlossen und gibt einen sehr starken und fein- 
faserigen Stoff. Ausbeute: 45—50 % an festem Stoff 
38—43 % bleichfähigem Stoff. Bleichkalkverbrauch 
über 20%, bei getrennter Vor- und Nachbleiche 
15—20 %. Der Stoff ist geeignet für sehr feste 
Kraftpackpapiere und Kartons. l 
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Das Holz schleift sich ziemlich gut und liefert 
einen etwas graugefärbten, aber im übrigen festen 
Holzschliff, der harzhaltig ist und deshalb auch nur 
in beschränktem Maße verwendet werden kann. 
Kraftverbrauch beim Schleifen 40-50 % größer als 
für echte Fichte. 


Kienbaum (Loblolly Pine, Pinus 
Gewicht: 480 kg / Kbm. Faserlänge: 3 mm. 


Wird durch das Sulfitverfahren ziemlich leicht 
aufgeschlossen und liefert einen recht festen, aber 
etwas groben Stoff mit ausgesprochen rotgrauem 
Ton, der auch etwas dunkler ist als Sulfitstoff aus 
echter Fichte hergestellt. Der Stoff ist etwas harz— 
haltig. Ausbeute: 45—50 . Bleichchlorverbrauch: 
20—30 %. Der Stoff ist für Packpapiere und Druck- 
papiere geeignet. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
ganz gut aufschließen und liefert einen kräftigen, 
langfaserigen, wenn auch etwas groben Stoff. Aus— 
beute: 45—50% an faserfestem oder 38-43 % an 
bleichfähigem Stoff. Bleichkalkverbrauch: 20—30 %, 
oder bei getrennter Vor- und Nachbleiche 10—20 %. 
Der Stoff ist geeignet für feste Packpapiere, Kar- 
tons und ähnliche Erzeugnisse. Es können 3% bis 
35 Ltr. Terpentin pro Cord (= 3,6 RM.) Holz aus- 
den Kocherabgasen gewonnen werden. Menge je 
nach Standort der Bäume usw. verschieden. 


taeda). 


Das Holz läßt sich ziemlich gut verschleifen 
und gibt einen Stoff, der gröber und weniger fest 
ist als Holzschliff von Fichtenhölzern, und der auch 
größeren Harzgehalt hat. Die Farbe des Holz- 
schliffes ist gut, wenn Holz verwendet wird, das im 
Herbst eingeschlagen wurde, während die Farbe des 
Holzschliffes trüber ist, wenn Holz, das im Früh- 
jahr geschlagen wurde, verwendet wird. Kraftver- 
brauch ist so—6o % größer als für das Schleifen von 
echter Fichte. Die trübe Farbe des Holzschliffes 
und der Harzgehalt erschweren seine Verwendung. 


Drehkiefer (Lodgepol Pine, Pinus contorta). 
Das Holz wiegt 384 kg/ Kbm. Die Faserlänge ist 


2,3 mm. 
Das Holz wird durch Sulfit leicht aufgeschlossen. 
Der ungebleichte Stoff hat eine ausgezeichnete 


Farbe, ist feinfaserig und sehr fest, leicht bleich- 
fähig, etwas harzreicher als Fichtenstoff. Ausbeute: 
45—50 . DBleichkalkverbrauch: 10—20 %. Der Stoff 
ist für die Erzeugung von Druckpapieren, Pack- 
papieren, Bücherpapieren und weißen Druckpapieren 
geeignet. 

Durch Sulfat wird das Holz leicht aufgeschlossen. 
Der erhaltene ungebleichte Stoff ist sehr fest. Aus— 
beute: 45—50 . Bleichfähigkeit ähnlich wie des 
Zwergkiefernstoffes. Der Stoff ist für feste Kraft- 
packpapiere und Kartons geeignet. 

Das Holz läßt sich leicht verschleifen, hat eine 


ausgezeichnete Farbe und gute Festigkeit. Zum 
Holzschleifen werden 15—25% mehr Kraft ver- 


braucht, als für echte Tanne. Der Stoff ist für alle 
Papiersorten geeignet. Dazu ist zu bemerken, daß 
Hölzer dieser Kiefernart, die in der Nähe der Küste 
und in der Ebene gewachsen sind, viel mehr Harz 
enthalten als die im Gebirge gewachsenen Hölzer, 
welche für vorstehende Versuche Verwendung 
fanden. 

Sumpfkiefer (Long-Leaf Pine, Pinus pa- 
lustris). Gewicht: 534 kg. Kbm. Faserlänge: 3,7 mm. 
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Das Holz ist sehr harzreich und der Harzgehalt 
ist außerordentlich variabel. Es empfichlt sich des— 
halb überhaupt nicht, dieses Holz nach dem Sulfit- 
verfahren fabriksmäßig zu verarbeiten, weil es un- 


möglich ist, einen gleichmäßigen Stoff heraus- 
zukochen. 
Das Holz ist nach dem Sulfatverfahren leicht 


aufschließbar und gibt einen festen, lang-, dabei aber 
etwas grobfaserigen Stoff, der eines besonders sorg- 
fältigen Mahlens bedarf, um gute und feste Papiere 
zu liefern. Es kommt sehr oft vor, daß die Festig- 
keit sich vermindert, in dem Bestreben, ein mög- 
lichst gleichmäßig geschlossenes Papier zu erzielen. 
Es werden 45—50% fester Stoff oder 40-45 % 
bleichfähiger Stoff aus dieser Holzart erzielt. Zum 
Bleichen werden 20—30% Bieichkalk oder bei ge- 
trennter Vor- und Nachbleiche 15—25 % verwendet. 
Aus dem Stoff lassen sich sehr feste Kraftpack- 
papiere und Kartons erzielen. 

Es werden 71%—135 Liter Terpentin und Kie- 
fernöl pro Cord Holz aus den Abgasen gewonnen, 
die Menge variiert je nach der Verschiedenheit das 
Holzes, die vom Standort abhängt. 

Wegen des hohen Harzgehaltes scheint das Holz 
für mechanischen Holzstoff ungeeignet zu sein. 


Monterey Kiefer (Monterey Pine, Pinus 
radiata). Das Holz wiegt 464 kg/Kbm. 

Das Holz wird durch Sulfit ziemlich gut auf- 
geschlossen, wobei fester, recht heller Stoff erzielt 
wird. Die Faser ist etwas gröber als die des Fichten- 
stoffes, sie läßt sich recht gut bleichen. Kalkver- 
brauch beträgt 20—30%. Es werden 45—50 % Aus- 
beute erzielt. Der Stoff ist für Pack- und Druck- 
papiere geeignet. 

Nach dem Sulfatverfahren läßt sich das Holz 
leicht aufschließen. Der Zellstoff ist sehr stark und 
schwer bleichbar. Es werden 45—55 % Stoff erzielt, 
der für sehr feste Kraftpackpapiere und Kartons 
geeignet ist. 

Beim Schleifen verhält sich das Holz ähnlich 
wie das der Zwergrkiefer. 

Nordische Kiefer (Norway Pine, Pinus 
resinosa). Das Holz wiegt 332 kg/ K bm. Faserlänge 
3,7 mm. 

Das Holz wird durch Sulfit recht leicht auf— 
geschlossen. Es entsteht weißer, ziemlich fein— 
faseriger und ziemlich fester Stoff, der etwas harz- 
haltig ist, und deshalb schwer für die Papier- 
fabrikation verwendbar ist. Der Stoff ist ziemlich 
gut bleichbar. Ausbeute: 45—50%. Bleichkalk- 
verbrauch 15—25 %. 

Nach dem Sulfatverfahren wird das Holz leicht 
aufgeschlossen und der erhaltene ungebleichte Stoff 
ist sehr fest. Ausbeute: 45—55 % fester Stoff und 
40—45% bleichfähiger Stoff. Bleichkalkverbrauch 
30—40 %. Stoff ist besonders geeignet für faserfeste 
Kraftpackpapiere und Kartons. 

Verhalten des Holzes beim Schleifen ist ähnlich 
dem der Zwergkicfer. 

Pechkiefer (Pitch Pine, Pinus rigida). Holz- 
gewicht 464 kg/Kbm. 

Das Holz läßt sich schwer nach dem Sulfitver- 
fahren aufschließen und der erzielte Stoff ıst zu 
harzreich für fabrikatorische Zwecke. Der Stoff läßt 
sich auch ziemlich schwer bleichen. Ausbeute: 45 
bis 50%. Bleichkalkverbrauch: 30—40 %. 
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Nach dem Sulfatverfahren ist das Holz gut auf— 
schließbar. Es gibt sehr festen Stoff, dessen Fasern 
länger, aber gröber sind als die der Fichte. Aus- 
beute: 45—50 % an festem Stoff oder 38—43 % an 
bleichfähigem Stoff. Chlorkalkverbrauch 20—30 % 
oder bei getrennter Vor- und Nachbleiche 15—25 %. 
Der Stoff kann verwendet werden für hochklassige 
Kraftpackpapiere und Kartons und auch für Bücher- 
papiere. Aus den Abgasen läßt sich Terpentin in 
lohnenden Mengen gewinnen. 

Das Holz ist zu harzreich, um verschliffen zu 
werden. 


Wiesenkiefer (Pond Pine, 
serotina). Gewicht: 496 kg/Kbm. 

Das Holz wird durch Sulfatlaugen leicht aufge- 
schlossen. Der Stoff hat einen rötlich grauen Ton 
von ungefähr der gleichen Farbe wie Stoff aus 
Tannenhölzern, aber die Fasern sind etwas gröber 
und vielleicht etwas harzreicher. Bleicht gut. Aus- 
beute: 45—50 %. Bleichkalkverbrauch: 10-20 %. 
Verwendbar für Pack- und Druckpapiere. 

Das Holz wird durch Sulfatlauge leicht aufge- 
schlossen. Der ungebleichte Stoff hat gute Festig- 
keit und die Fasern sind länger, aber gröber als die 
der Fichte. Die Ausbeute beträgt 45—50 % faser- 
fester Stoff oder 38—43% bleichfähiger Stoff. 
Bleichkalkverbrauch: 22—30 % oder 10—20 % bei ge- 
trennter Vor- und Nachbleiche. Der Stoff ist für 
feste Kraftpackpapiere und Kartons, sowie für 
Bücherpapiere geeignet. Es können pro Cord Holz 
3'»—35 Liter Terpentin aus den Kucherabgasen ge- 
wonnen werden. 

Beim Schleifen verhält sich das Holz ähnlich 
wie das des Kienbaumes. 

Sand Pine, Pinus clausa. Das Holz wiegt 
a04 kg / Kbm. 

Das Holz ist durch Sulfit leicht aufschließ bar. 
Der ungebleichte Stoff hat eine gute Farbe, ist aber 
eher etwas schwach, obzwar die Fasern durch- 
schnittlich gute Längen haben. Stoff bleicht gut, 
trotzdem er etwas harzhaltig ist. Ausbeute: 25—35 %, 
wobei die Zahlen noch durch weitere Untersuchun— 
gen modifiziert werden können, weil diese Zahlen 
zu gering scheinen. Bleichkalkverbrauch: 10—20 *. 
Der Stoff ist für Packpapiere und Druckpapiere ver- 
wendbar. 

Das Holz ist nach dem Sulfatverfahren leicht 
bie schließen, wobei ziemlich fester Stoff entsteht. 
höch usbeute ist 40—45 %. Bleichkalkverbrauch ist 
3 F wahrscheinlich über 20%. Der Stoff ist ver- 

en bar für Kraftpackpapier und Kartons. 

d Beim Schleifen verhält sich das Holz wie das 

er Zwergkiefer. 

e meine Kiefer (Scotsch Pine, Pinus syl- 

stris). Holzgewicht s92 kg/Kbm. 
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Nach dem Sulfatverfahren läßt sich das Holz 
leicht aufschließen, wobei sehr fester ungebleichter 
Stoff entsteht. Ausbeute: 40—45 % faserfester Stoff 
oder 35—40% bleichfähiger Stoff. Bleichkalk- 
verbrauch: 20—30 % oder 10-20 % bei getrennter 
Vor- und Nachbleiche. — Der Stoff ist verwendbar 
für Kraftpackpapiere und Kartons. Aus den Ab— 
gasen kann Terpentin in lohnender Menge gewon— 
nen werden. 

Beim Schleifen verhält sich das Holz wie das 
der Zwergkiefer. 

Virginia-Kiefer (Virginia Pine, Pinus 
Virginiana). Holzgewicht: 416 kg/Kbm. Faserlänge: 
2,8 mm. 

Das Holz wird nach dem Sulfitverfahren leicht 
aufgeschlossen, wobei ungebleichter Stoff erhalten 
wird, der etwas spröder als Tannenstoff ist und auch 
nicht harzfrei ist, die Farbe des Stoffes ist aber ganz 
gut. Ausbeute: 45—50 /. Bleichkalkverbrauch: 20 
bis 30%. Der Stoff kann für Pack- und Druck- 
papiere verwendet werden. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
leicht aufschließen und liefert festen Stoff, dessen 
Fasern länger, aber auch gröber sind als die von 
Fichtenstoff. Ausbeute: 45—50 % fester Stoff oder 
38—43 % bleichfähiger Stoff. Bleichkalkverbrauch: 
20—30 % oder 10—20% bei getrennter Vor- und 
Nachbleiche. Der Stoff ist verwendbar für feste 
Kraftpackpapiere und Kartons, sowie für Bücher- 
papiere. Aus den Abgasen können 3%—-35 Liter 
Terpentin gewonnen werden. 

Das Holz schleift sich recht gut. Der Holzschliff 
ist etwas gröber als Fichtenschliff und harzhaltig. 
Unter gleichen Verhältnissen werden 50-60 % mehr 
Kraft verbraucht als für die Erzeugung von Fichten- 
schliff. 


Igelkiefer (Short leaf Pine, Pinus echinata). 
Holzgewicht: 496 kg/Kbm. Faserlänge: 3.7 mm. Das 
Holz läßt sich leicht nach dem Sulfitverfahren auf- 
schließen und der erhaltene Stoff ist ziemlich fest, 
hat eine ähnliche Farbe wie Tannenstoff, wenn auch 
die Fasern etwas gröber und nicht harzfrei sind. 
Ausbeute: 45—50 %. Bleichkalkverbrauch: 20—30 . 
Der Stoff ist verwendbar für Packpapiere. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
leicht aufschließBen, wobei ein ziemlich fester Stoff 
erzeugt wird, dessen Fasern länger und gröber sind 
als die des Fichtenstoffes. Ausbeute: 45—50 % an 
festem Stoff oder 38—43 % an bleichfähigem Stoff. 
Bleichkalkverbrauch: 20—30% oder 10-20% bei 
getrennter Vor- und Nachbleiche. Der Stoff ist ver- 
wendbar für feste Kraftpackpapiere und Kartons, 
sowie Bücherpapiere. Aus den Kocherabgasen 
können 3%2—35 Liter Terpentin pro Cord Holz ge- 
wonnen werden. 

Beim Schleifen verhält sich das Holz ähnlich 
wie das des Pinienußbaumes. Holzschliff von im 
Herbst gefälltem Holz haben eine gute Farbe, von 
Frühlingsfällungen ist die Färbung schlechter. Der 
Holzschliff kann nur beschränkte Anwendung finden 
wegen des hohen Harzgehaltes. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Ein Reinigungsmittel für Zellstoffe und inkrustierte Pflanzenfasern. 
Von Ferd. Schoeller, Opladen bei Köln. 


Es wird ein neues Präparat und seine Anwendung zur Reinigung von Zellstoffen und inkrustierten 

Pflanzenfasern beschrieben. Die Wirkung erstreckt sich vornehmlich auf die Entfernung von Lignin- 

und Harzresten aus ungebleichten Sulfit-Zellstoffen, wobei Lignin als wasserlösliche Chlorverbin- 
dung und Harz in emulgierter Form entfernt werden. 


Für viele Zwecke sind die in den handels- 
üblichen Zellstoffen mehr oder weniger vorhandenen 
Verunreinigungen recht unerwünscht. Meist sind es 
Lignin- und Harzreste, die bei der weiteren Ver- 
arbeitung der Zellstoffe unangenehm in Erscheinung 
treten. Bei der Papierfabrikation sei nur an das 
Vergilben der Papiere erinnert, das vorwiegend 
diesen Verunreinigungen zuzuschreiben ist. Ein zu 
hoher Harzgehalt verschmutzt die Siebe und führt 
zu Fehlstellen im Papier. Handelt es sich um Zell- 
stoff zur Herstellung von Kunstseide, so sind Lignin- 
und Harzreste erst recht nachteilig. 


Durch Bleichen der Zellstoffe wird zwar der 
Reinheitsgrad erhöht, doch bleibt ein großer Teil 
der Inkrusten, wenn auch in oxydierter Form, im 
Zellstoff zurück. Es war deshalb mein Bestreben, ein 
Mittel und einen Weg zu finden, den Rohzellstoff 
von den noch anhaftenden Inkrusten zu befreien. 
In Anbetracht der Tatsache, daß Chlor mit Lignin 
wasserlösliche Verbindungen bildet, wurden gewisse 
organische Chlorverbindungen, denen auch gleich— 
zeitig harzlösende Eigenschaften zukamen, in ent— 
sprechender Weise geprüft. Besonders geeignet er— 
wies sich eine solche Verbindung, die mit dem 
Namen Lignisol*) belegt wurde. Das Lignisol be— 
sitzt in hohem Maße die Eigenschaft, nicht nur das 
Lignin, sondern auch die Harzkörper der Zellstoffe 
sowie die Inkrusten der Flachs- und Hanffasern, die 
neben Pektinstoffen vorhanden sind, in Lösung zu 
bringen. Um eine bleichende Wirkung handelt es 
sich hierbei nicht, es ist vielmehr notwendig, wenn 
man Wert auf einen reinweißen Stoff legt, diesen 
nachträglich zu bleichen. Infolge der fast restlos 
entfernten Inkrusten geht der Bleichprozeß jedoch 
leicht und schnell vor sich. Es wird keinesfalls 
daran gedacht, mit Lignisol etwa Holz aufzu- 
schließen, es handelt sich vielmehr lediglich um ein 
Veredlungsprodukt für Zellstoffe und Cellulose 
enthaltende Fasern, wie Flachs, Hanf usw. 


Die Reinheit der im Handel befindlichen Zell- 
stoffe ist allerdings sehr verschieden und abhängig 
von dem verwendeten Holz, wie dem Aufschluß- 
verfahren. Für die Behandlung mit Lignisol spielt 
dies jedoch keine Rolle, lediglich Natronzellstoffe 
erwiesen sich bisher als weniger geeignet. Es ist 
gleichgültig, ob es sich um nicht bleichfähige oder 
bieichfähige Zellstoffe handelt, doch wird man von 
einer Behandlung ersterer mit Lignisol vielleicht 
nur dann Gebrauch machen, wenn man einen nicht 
zu weit abgebauten Zellstoff zur Erzielung eines 
möglichst hohen a-Cellulosegehaltes bleichfähig 
machen will. 

Da die aschebildenden Stoffe fast ausschließlich 
an die Inkrusten gebunden sind, so muß natürlich 
der Aschengehalt eines Zellstoffes nach deren Ent- 
fernung erheblich sinken. Wie Versuche gezeigt 
haben, ist es leicht möglich, einen so gut wie asche— 
freien Zellstoff herzustellen, wenn man den nach der 
Lixnisolbehandlung mit Chlorkalk gebleichten Zell- 
stoff zur Beseitigung des sich niederschlagenden 
Kalkes einer Nachbehandlung durch verdünnte 
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*) Ilerstellerin: 
Dresden-N 6. 


Salzsäure unterzieht. Für die Herstellung reinster 
Cellulose aus Zellstoffen für aschefreie Filtrier- 
papiere dürfte dies von besonderer Wichtigkeit sein. 


Die Anwendungsverfahren. 


Lignisol kommt als braune Flüssigkeit, sowohl 
sauer, als organische Säure, wie auch neutral, als 
Natriumsalz derselben, in den Handel. Für Zellstoffe 
eignet sich am besten das saure Produkt. Die Be- 
handlung erfolgt im Bleichholländer, der meist auch 
angewärmt werden kann, so daß der Stoff für den 
nachfolgenden Bleichprozeß darin verbleiben kann. 
Wesentlich ist, daß der Zellstoff, besonders wenn er 
trocken eingetragen, gut aufgeschlagen wird. 


Der erforderliche Prozentsatz Lignisol richtet 
sich selbstverständlich nach der Art des Zellstoffes, 
man wird jedoch mit 5 bis 15 % vom Gewicht des 
trockenen Stoffes in den meisten Fällen auskommen. 
Eine besondere Eigenschaft des Lignisol ist es, 
eingeleitetes Chlorgas zu absorbieren, wodurch ge- 
wissermaßen eine Regeneration des verbrauchten 
Chlors eintritt. Man kann hiervon bei der Behand- 
lung schwer bleichbarer Zellstoffe Gebrauch 
machen. Ist die infolge Einleitens von Chlor ein- 
hergehende Bildung von Salzsäure bzw. deren zu 
starke Anreicherung unerwünscht, so kann dem 
durch Neutralisation mit Natronlauge begegnet 
werden. 


I. Leicht bleichfähige Zellstoffe. 
Man behandelt den gut aufgeschwemmten Zellstoff 
etwa 1 Stunde bei 40 bis 50° C mit s bis 10 % Ligni- 
sol, sauer. vom Trockengewicht desselben, läßt das 
Bad ab, wäscht gut kalt aus und bleicht mit Chlor- 
kalk in der üblichen Weise, 


2. Nicht- oder schwerbleichbare 
Zellstoffe. Für diese erhöht man den Lignisol- 
zusatz auf 10 bis 15%, behandelt zunächst etwa 
2 Stunde bei 40 bis 50° C und leitet dann einen 
schwachen Strom Chlorgas in das Bad ein. Zellstoff 
und Bad färben sich zunächst orangerot. In dem 
Maße wie die Lösung der Inkrusten eintritt, wird 
der Zellstoff wieder heller, während das Bad sich 
dunkelgelb, in der Kälte tief orange, färbt. Man 
wäscht wieder gut kalt aus und bleicht. 


3. Zellstoff für Kunstseide. Um einen 
weiteren Abbau der Cellulose zu vermeiden, ver- 
wendet man das Lignisol neutral. Man arbeitet ın 
der unter 1. angegebenen Weise, erhöht jedoch die 
Temperatur eventuell bis zum Kochen. 

4. Aschefreier Zellstoff. Man behandelt 
den Stoff wie unter 2. angegeben. Nach der Chlor- 
bleiche, die zunächst gut ausgewaschen wird, läßt 
man eine Behandlung mit ı %iger, möglichst remer 
Salzsäure bei 40° C folgen, und wäscht zum Schluß 
mit kalkfreiem Wasser (Kondenswasser) rein aus. 

5. Flachsspinnabfälle. Obgleich die In- 
krusten des Flachses oder Hanfes anderer Natur 
als die der Zellstoffe sind, so tritt doch eine be- 
sonders gute Lösung derselben durch Lignisol ein. 
Die bisher üblichen Kochungen während 6 bis 8 
Stunden mit Actznatron oder Kalk unter Druck sind 
überflüssig. Man behandelt die durch kaltes 
Waschen vom anhaftenden Schmutz möglichst be- 
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freiten, vorher auf dem Wolf gerissenen, Spinnabfälle 
im Kugelkocher mit 5 bis 10% Lignisol, neutral, 
unter Zugabe von 2% Soda oder Aetznatron wäh- 
rend zwei Stunden kochend. Hierauf läßt man das 
Bad ab, wäscht gut kalt aus, und kocht abermals 
«ine Stunde mit ı %iger Natronlauge. Nach aber- 
maligem Auswaschen wird in üblicher Weise mit 
Chlorkalk gebleicht. Bei stark schäbenhaltigem Ma- 
terial (Kardenabfällen) empfiehlt es sich, zur Zer- 
störung der Schäben, die zweite Kochung unter 
2bis 3 Atm. Druck vorzunehmen. 
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Wegen der Unterschiedlichkeit der Zellstoffe 
und der sehr mannigfachen Verwendungszwecke 
konnten an dieser Stelle nur allgemein gültige Vor- 
schriften gegeben werden. Es empfiehlt sich des- 
halb, jeweils eine genaue Anwendungsvorschrift bei 
der Herstellerin des Lignisol unter Einsendung eines 
Zellstoffmusters einzuholen. 

Es handelt sich hier wohl um einen aktivinähn- 
lichen Körper mit Zusätzen. Das Verfahren scheint 
interessant aber nicht billig. Die unter 4 gemachte 
Angabe bringt nichts Neues. (Die Hauptschriftl.) 


Zwei Nachträge zur bayerischen Papiergeschichte. 


Von Friedr. von Hössle. 


Am Schluß seiner Geschichte sächsischer Papier- 
mühlen bemerkte schon Professor Kirchner!), 
„daß solche Studien niemals beendet werden können“, 
und er hatte recht damit. Findet man in einem 
wohlgeordnetern Archiv Sonderakten über Mühlen- 
werke vor, so mıcht man sich erfreut an deren Stu- 
dium, kommt aber trotz fleißiger Arbeit bald zu der 
Ueberzeugung, daß die gemachten Auszüge für eine 
ausführliche Geschichte doch nicht genügend sind. 
Bei dem Versuch aber, lange Reihen von Grund- 
büchern, Steuerlisten, Kirchenbüchern, Ratsproto- 
kollen usw. für weitere Aufschlüsse heranzuziehen, 
sieht sich der Forscher vor kaum zu bewältigende 
Aufgaben gestellt, und der Auftrag an betr. Archive 
und Aemter für Ausführung solcher Arbeit ist — 
wenn er überhaupt angenommen wird — mit erheb- 
lichen Kosten verknüpft. Die Fälle sind auch nicht 
selten, daB nach Verlauf vieler Jahre ein neuer 
Archivbeamter oder Geistlicher einen überraschen- 
den Fund über eine Papiermühle in einem Buch 
macht, welches von seinem Vorgänger als kaum in 
Betracht kommend übergangen wurde. Wenn ich 
zur Bearbeitung einer neuen Provinz das aus alter 
Literatur zunächst erhobene Papiermühlenverzeich- 
nis zu vervollständigen beginne, sehe ich ein ganz 
armseliges Gerippe vor mir, und bei umfassenden 
neuen Forschungen taucht jedesmal eine erstaunliche 
Anzahl verschollener Papiermühlen auf, von welchen 
die heutige Generation noch niemals etwas gehört 
oder gelesen hat. 

Aber nach Vollendung einer wenigstens brauch- 
baren Geschichte freut sich der Forscher, wenn die- 
selbe nach Drucklegung möglichst weiten Kreisen 
zugeführt wird, deren Aufmerksamkeit findet und 
schließlich nicht nur aus den Fachkreisen, sondern 
von oft ganz fernstehenden Personen neue, wert- 
volle Beiträge oder Ergänzungen zeitigt. 

J. 

Der Firma König & Bauer, Schnell- 
bressenfabrik in Würzburg verdanken wir 
die Einsendung einer Biographie ihres Gründers 
Friedrich König?), welche zu der in Heft 32 des 
„Papier-Fabrikant“ beschriebenen Papierfabrik 
Münsterschwarza ch folgende Vervollständi- 
Kung bringt. 

Friedric h König, der, nebenbei bemerkt, 
8 viele Erfinder, nur spärliche Früchte seiner 
unter derungswürdigen Erfindung ernten konnte, 
„ernahm die Gründung genannter Papierfabrik 


nämli a 

nich schon viel früher und aus ganz anderen 
‚tsichtspunkten! 

— 


1 

Woche st Kirc hner, Das Papier. Verlag des 

ee nblattes für Papierfabrikation; 1904, neunter 
n Reschichtliche Nachträre. 

Friedrich König, der Erfinder der Schnell- 


1774—1833. Von Albrecht Bolza, General- 
ohioar Firma- 1096. 


wie 


presse, 
direk tor 


Die in unserem Heft 32 genannte Gründungs- 
zeit stammt von einem Bericht des Bürgermeister- 
amtes Münsterschwarzach in der Vorkriegszeit und 
hatte folgenden Wortlaut: 

„. . . . nach Ausweis des Steuerverzeichnisses zur 
Gemeinderechnung pro 1846 tritt als erster Be- 
sitzer der von ihm neu eingerichteten Papierfabrik 
auf König und Bauer, 1846—1862.“ 


Dieser Eintrag berechtigte doch wohl zu der 
Auffassung, daß die Papierfabrik kurz vor 1846 neu 
eingerichtet worden sei. Von einem früheren Be- 
stehen derselben hatte unsere Generation eben keine 
Kenntnis, und ältere Steuerlisten der Gemeinde 
scheinen nicht erhalten zu sein. 

Die erst 1926 gedruckte Biographie Königs da- 
gegen gibt uns Einblick in dessen mit seltener Aus- 
dauer und mutigem Vorwärtsstreben durchgesetzten 
Unternehmungen. 

Für Ausbau und Ausnutzung seiner Erfindung 
der Schnellpresse schien König London als der 
einzig richtige Boden, und dort brachte er mit seinem 
ebenso intelligenten Freund und Feinmechaniker 
Bauer in zehnjähriger mühevoller Arbeit diese 
wichtige Maschine in einer für die Praxis brauch- 
baren Vollkommenheit betriebsfertig. 


Nach dem Abschluß seiner Tätigkeit in London, 
von welcher er nur wenig angenehme Erinnerungen 
hatte, kehrte König mit Bauer zusammen nach 
Deutschland zurück, um in dem 1817 käuflich er- 
worbenen Kloster Oberzellbei Würzburg 
eine Maschinenfabrik zum Bau von Schnellpressen 
zu gründen, bei welchem Unternehmen die beiden 
wiederum ungeahnte Schwierigkeiten zu überwinden 
hatten, und König war es von vornherein klar, daß 
eine genügende Beschäftigung solcher Fabrik sich 
nur langsam einstellen könne. Die deutschen Buch- 
drucker hatten es mit der Einführung von Königs 
Schnellpresse nicht so eilig; deshalb trug sich 
König bereits mit dem Plan, der Maschinenfabrik 
noch einen anderen Betrieb anzugliedern, und indem 
er Papierherstellung ins Auge faßte, stellte 
er seinen Namen in die lange Liste von Buch- 
druckern, welche eigene Papiermühlen betrieben! ) 
Nun war aber König das alte Büttenpapier für 
Druckzwecke nie gut genug. Er hatte in England 
bereits den bedeutenden Papierfabrikanten Dickin- 
son, sowie den Konstrukteur von Papiermaschinen 
Donkin kennengelernt und war rasch ent- 


Interessenten finden eine solche Liste in der 
Originalstudie des Verfassers Friedr. von Höss le 
im 48. Jahrgang der Typographischen Jahrbücher 
Heft 6, Juni 1927. f 
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schlossen, seinen Freund Bauer mit dem eingehenden 
Studium dortiger Anlagen und Maschinen zu be- 
auftragen, was genannte Industrielle gerne erlaubten. 


Eine Anlage mit Papiermaschine erschien König 
als eine wertvolle Ergänzung der Schnellpressen- 
fabrik. Sie stellte einen das ganze Jahr hindurch 
laufenden Absatz in Aussicht und mußte auch die 
Verbreitung der Schnellpresse insofern befördern, 
als die Ueberlegenheit über die Handpresse erst bei 
Verwendung großer Bogen Papier von einer Papier- 
maschine zur vollen Geltung kommt. 


HADGA 


Hitingen 


Markibreif 


Orhsenlurt 


J. doo ooo. 
Abb. 383. Kartenskizze zu Oberzell und Münster- Schwarzach. 


Nachdem im Jahre 1822 vier gut arbeitende 
Schnellpressen das Werk zu Oberzell verlassen 
konnten, reiste König im folgenden Jahre 1823 
neuerdings zu seinen Freunden Donkin und Dickin— 
son, um den neuesten Stand dortiger Papierfabri— 
kation kennenzulernen. Wieder heimgekehrt, stellte 
er 1824 dem Freiherrn von Cotta eine Schnellpresse 
für die Augsburger Allgemeine Zeitung auf, und 
die dort zu seinem Auftraggeber sich ergebenden 
Beziehungen ermutigten ihn, Freiherrn von Cotta 
für eine Beteiligung an seinem Papierfabrikprojekt 
zu gewinnen; das glückte ihm, indem der Freiherr 
mit einem Drittel sich zu beteiligen vertraglich zu— 
sicherte. 

1825 erwarb König die Mühle des 
ehemaligen Benediktinerklosters 
Münsterschwarzach a. M. oberhalb Würz- 
burg, deren stattlicher Bau (abgebildet im Heft 32) 
ihm zur Einrichtung einer Papierfabrik besonders 
imponierte, denn in Oberzell stand nicht genügend 
Betriebskraft zur Verfügung. Er nahm die merk- 
würdige Arbeitsteilung vor, indem er in Ober- 
zell die erforderlichen Holländer, in 
Münsterschwarzach die Papier- 
maschine aufstellte, welche Anlagen er 1828 in 
Betrieb brachte (Lageplan obenstehend, Abb. 383). 


Es war nach diesen auszugsweise nebeneinander 
gestellten Daten gewiß eine gewaltige Last, welche 
auf Königs Schultern ruhte, und für unsere Papier- 
geschichte sind diese Daten von mehrfacher Be— 
deutung. 

Der Verfasser kann sich wirklich nicht erinnern, 
Königs Namen unter den Männern unseres Faches 
gelesen zu haben, welche frühzeitig Papiermaschinen 
aufstellten, und die begonnene Liste der bis 1850 
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aufgestellten Papiermaschinen wird durch die Firma 
König & Bauer schon wieder um eine vermehrt. 

Dann wird die heutige Veröffentlichung über 
Münster-Schwarzach alteingewurzelte Meinungen 
im Kreise bayerischer Fachgenossen zum zweiten 
Male umstoßen, denn schon in der im Heft 3ı des 
„Papier-Fabrikant“, S. 488, veröffentlichten Tabelle 
wurde die angeblich erste Papiermaschine Bayerns 
zu Pasing an vierte Stelle gerückt und nun wird 
allen eine zehn Jahre ältere obenange- 
setzt. In diesem Bericht konnten wir auch noch 
dem Bild des verdienten Mannes, welches uns seine 
Firma freundlichst zukommen ließ, einen Ehrenplatz 
einräumen (Abb. 384). 


II. 
Eine Lautzkir cher Papiermühle in der 
Pfalz (bei Blieskastel). 


In einer Beilage der Saarbrücker Landeszeitung 
„Stimme der Heimat“, 4. Jahrgang, 1927, Nr. 4, 
bringt Lokalhistoriker Wolfgang Krämer einen 
willkommenen Beitrag zur bayerischen Papier- 
geschichte. Dieser Forscher fand im Fürstlich von 
der Leyenschen Archiv zu Waal den Vertrag, laut 
welchem drei vornehme Herren der damals fran- 
zösischen Gegend auf die nach ihrer Meinung 
glückliche Idee kamen, zu Lautzkirchen eine Papier- 
mühle zu gründen. 

I. Karl Desiderius Royer, ein sehr ge- 
lehrter Pfarrer, auch Rektor der Kirche zu 
Homburg, Doktor der Theologie und beider 
Rechte, Schriftsteller und Epigrammdichter, 

2. Hermann Grosche, Stadtschultheiß von 
Zweibrücken, 

3. Johann Simon Rosinus, Amtmann zu 
Blieskastel, 


Abb. 384. 


Friedr. König. 1774—1833. 


vereinbaren am ı5. Mai 1694 unter sich eine Com- 
pagnie, 
mit gesambten unkösten und gefahr eine papier- 
mühl nacher lautzkirchen auff daasige bach auff 
den weyerdamm genandt am Oligsteeg auffzu- 
bawen. 
Ein jeder sollte zu dem Unternehmen fünf- 
hundert Gulden rhein. herschießen, Rosinus als zu- 
nächstwohnender die Verrechnung übernehmen und 
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gleichzeitig die Genehmigung seitens des Freiherrn 
von der Leyen, als auch des Intendanten von Blies- 
kastel) einzuholen. 


Als Leiter des Unternehmens ging Rosinus mit 
Eifer an den Bau der Papiermühle und wandte sich 
gleichzeitig an den französischen Intendanten in 
Homburg, um ein Lumpensammel-Privilegium zu 
bekommen, denn der Warenverkehr mit Deutschland 
war durch Zollschranken stark behindert. Das fiel 
ihm gar nicht schwer, denn der K. Rath und Inten- 
dant de la Gonpillière ließ mit gedrucktem Erlaß im 
Sommer 1694 die Einwohnerschaft der ganzen Saar- 
provinz auffordern, alle anfallenden Lumpen und 
alte Leinwat der neuen Papiermühle gegen billige 
Bezahlung zuzuführen. 


Soweit bis daher zwar das Unternehmen der 
drei „Nichtpapiermacher“ gesichert war, fehlte es 
doch noch an einem weiteren wichtigen Faktor, wie 
aus dem Briefwechsel zwischen Royer und Rosinus 


Abb. 385. Wappen der Graten von der Leyen. 


hervorgeht; es ergab sich nämlich als Haupt- 
Schwierigkeit, einen handwerkskundigen und recht- 
schaffenen Papiermüller zu finden, denn nach deren 
traditioneller Auffassung sollten des Handwerks Un— 
undige ja überhaupt keine Papiermühle betreiben! 


. Noch 1698 klagt Rosinus, daß der neu ange- 
„ Papiermüller noch nicht da sei, er warte 
on Tag zu Tag auf ihn. 


erb ictlerweile ereilte den Pfarrer Royer das 
e Schicksal, nach dem Ende der französischen 
„ ausgewiesen zu werden „ob odium reli— 
is und von den „Schwedischen und Unkatholi— 

nn RR 

L 

war aas der sogenannten Reunionszeit, 1678—1697, 
omb st iche Gebiet der Pfalz mit St. Ingbert, 
rg und Blieskastel französisch und der Inten- 


dant 4. 5 
residierte über die Province de la Sarre zu 
omburg. 
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schen wird er all seines Besitztums wider recht und 
gewissen poliirt“. Er übernimmt eine schlecht be- 
zahlte Pfarrei in Ladenburg am Neckar, und aus 
seinem ferneren Briefwechsel geht hervor, daß er 
für seine nach und nach eingelegten 800 Gulden 
auch keine Verzinsung erlebte, denn „die Mühl 
wie auch der Damm ist nicht wohl ge- 
macht worden; Herr Rosinus, der Baumeister 
allein hat seyn wollen und alles nach seinem belie- 
ben dirigiret. Der Bau... . wegen nicht wohl ver- 
sehener fundamenten . .. übel soll gerathen seyn 
undt dieses wie auch sonsten aller Anstalt zum 
papierhandel bishero durch den dem dieses Zuthan 
obgelegen, übersehen worden“. Schon 6 Jahre lang 
werde Papier hergestellt, aber die Qualität sei nicht 
die beste „das Papier ist liegenblieben und ab um — 
150 Gulden!“ 


So war Royers Hoffnung. „das angefangene 
Werk nun undt ins Künfftig mithelffen fortzuführen 
vndt den etwan herauß entstehenden Nutzen pro 
quota zu genisen“ trügerisch gewesen. 


Im Drang der Not verzichtet Royer auf fernere 
Teilhaberschaft, und er war dem Freiherrn Carl 
Caspar von der Leyen dankbar, als dieser seinen 
Anteil im Jahre 17co um 150 Gulden abkaufte. 


Nach anderen Akten haben die Grafen von der 
Leyen auch die Anteile der übrigen beiden Kom- 
pagnons übernommen und die Papiermühle 
als herrschaftlichen Besitz in Erb- 
pacht vergeben. 


1734 wird Baltzer Rödelberger als herr- 
schaftlicher Papiermüller zu Lautzkirchen genannt, 
in dessen Familie das Werk dann lange verblieb; 
1758 wird Johannes Rödelberger Nach- 
folger. 


Nach den Stürmen der französischen Revolution 
verkaufte der letzte Graf von der Leyen die Be- 
sitzungen in der westlichen Pfalz, und bei dieser Ge- 
legenheit übernahm im Jahre 1804 der Papiermüller 
Johann Adam Rödelberger 


1. die Papiermühle nebst Garten und Weiher 
(dieser 2½ Morgen groß) nebst einigen Wiesen, 
Weide- und Buchplätzen, 


2. die beim Weiher liegende Oel- und Walkmühle, 


3. das Erbbestandsrecht der Oel- und Schneide- 
mühle 


für die Summe von 6000 Gulden.“ 


Das Wappen der Grafen von der Leyen trägt 
„in blau einen silbernen Pfahl“ und findet sich in 
den Lautzkirchener Papieren (wie das allseitig der 
Brauch war) als Wasserzeichen in verschiedener 
Darstellung. Die Abb. 385 wiederholt sich natürlich 
in verschiedenen Typen, so auch in größerem Um- 
fang von zwei Windspielen gehalten; die Art der 
Bekrönung wechselt wie immer je nach der Auf- 
fassung der Formenmacher. 


Ueber den weiteren Fortbestand und Schluß des 
Papiermühlenbetriebs fehlen nähere Angaben, und 
als letzte Erinnerung findet man in älteren Ge— 


meindekarten noch Papiermühle oder Papierweiher 
verzeichnet. 
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Berichtigung. 

In dem Aufsatz Hochdruck und Ab- 
dampfverwertung sind folgende störende 
Druckfehler zu berichtigen: 

In der linken Spalte der Seite 717 soll es nach 
der fünften Zeile von oben heißen: „Geht man von 
dem Standpunkt aus, dag möglichst wenig von dem 
zur Kraftabgabe heran „. Ferner soll es im 
vierten Absatz von unten nicht Dampftabelle, son- 
dern Dampf tabellen heißen. 


In den im Heft 16 veröffentlichten Mitteilungen 
aus dem Staatlichen Materialprüfungsamt: „Die 
Sutermeister -Lösungen in der Papiermikroskopie“ 
muß es auf Seite 247, linke Spalte, Zeile 3, nicht 
Chlor z i n k lösung, sondern Chlor z in n lösung 
heißen. 


x BÜCHERSCHAU = 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 

slin S 42 zu beziehen. 

Walter Hückel: Katalyse mit kolloiden Metallen 
(Band 6 aus: Kolloidforschung in Einzeldarstellun- 
gen, herausgegeben von R. Zsigmondy). Akade- 
mische Verlagsgesellschaft m. b. H., Leipzig 1927; 
83 Seiten, Preis gebunden 6 M. 

Die katalytischen Arbeitsmethoden werden schon 
länger als ein Vierteljahrhundert in den wissen- 
schaftlichen Laboratorien unserer Hochschulen als 
besonders wertvoll zur Durchführung von Reak- 
tionen angewendet, die dem Experimentator sonst 
unüberwindliche Schwierigkeiten bereitet haben, und 
auch seit fast zwei Jahrzehnten hat die chemische 
Grogtechnik in allergrößtem Maßstabe mit Kataly— 
satoren staunenswerte Erfolge errungen. 

Um so mehr muß es Wunder nehmen, daß dieses 
Kapitel in der großen Zahl auch ganz neuer Lehr- 
bücher der organischen und physikalischen Chemie, 
wenn überhaupt, so doch nur sehr stiefmütterlich 
und in keinem Falle im Zusammenhange behandelt 
worden ist. Diesem empfindlichen Mangel in un— 
serer Fachliteratur hilft der Herausgeber R. Zsig- 
mondy mit dem vorliegenden Band 6 seiner Samm— 
lung ab, und er hat in dem Autor einen schon in 
jungen Jahren sehr bekannt gewordenen Forscher 
gewonnen, der in kurzer Form mit flüssiger Feder 
den bisher zweifellos bestehenden Mangel behebt, 
so daß das vorliegende Büchlein als Ergänzung 
unserer Lehrbücher angesehen werden kann. Das 
Buch zerfällt in fünf Hauptabschnitte, in denen die 
wesentlichen von Paal und Skita stammenden 
Methoden zur Herstellung der kolloiden Kataly- 
satoren beschrieben werden, einschließlich der zur 
Kolloidkatalyse zu verwendenden Apparatur. Weiter 
werden einige Schulbeispiele von „katalysierten“ 
Reaktionen mitgeteilt und die Kinetik der Kata- 
lysen mit kolloiden Metallen und der Mechanismus 
katalytischer Hydrierung mit kolloiden Metallen be- 
sprochen. Ueberall sind die wichtigsten Literatur- 
stellen angegeben, wenngleich sich dem Leser bis- 
weilen auch der Wunsch nach weiterer Literatur 
aufdrängt. Vielleicht könnte diesem Bedürfnis bei 
einer Neuauflage durch Anschließung eines Lite- 
raturverzeichnisses am Schluß des Werkes Rech- 
nung getragen werden. Auch der Cellulose- und 
Holzforscher wird sich vielleicht mit Vorteil mehr 
als bisher der Katalyse bei seinen Forschungen be- 
dienen müssen und daher das Erscheinen des vor- 
liegenden Buches mit Freuden begrüßen, das alles 
Wissenswerte im Zusammenhang und in leichtest 
fablicher Form darbietet. Faust. 
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Norrköping. „Svensk Papp. tidn.“ 30, 446 (1927). 
Zu der großen Entwicklung, welche die Textil- 
industrie die Stadt Norrköping zu „Schwedens Man- 
chester“ werden ließ, trat Anfg. des 19. Jahrh. die 
Papierindustrie. Die Geschichte derselben ist mit 
derjenigen der Holmens Bruks- och Fabriks A. Bol. 
verknüpft. Aus einem Messingwerk hervorgegangen, 
kam im J. 1806 der Bau einer Papiermühle hinzu. Im 
J. 1836 gelangte dort die erste Papiermaschine zur 
Aufstellung und 1868 der erste Holzschleifapparat. 
Es wird sodann die Entwicklung obiger Firma bis 
zu ihrer gewaltigen Ausdehnung in der Gegenwart 
geschildert, die sie zu einer der größten des Landes 
werden ließ. Sie besitzt neben der modernsten Zei- 
tungspapierfabrik des Landes etwa 50000 Morgen 
Eigenwald. Schd. 


Th. Bentzen: Feststellung von Formaldehyd im 
Papier. „Paper Industry“ 9, 617 (1927). 

Nicht selten wird es notwendig festzustellen, 
ob ein Papier Formaldehyd enthält oder nicht. 
Durch mannigfache Versuche an Papiersorten ver- 
schiedenster Art gelang es Vf., ein sehr einfaches, 
auch bei farbigen Papieren zuverlässiges Nachweis- 
verfahren für Formaldehyd aufzufinden. Es beruht 
auf der Reaktion zwischen Formaldehyd und Anilin. 
5 ccm reinstes Anilin werden mit 100 ccm destil- 
liertem Wasser geschüttelt und die Aufschwem- 
mung durch ein genäßtes Filter gegossen. 25 ccm 
dieses Anilinwassers bringt man in ein Reagensglas, 
fügt 0,5 g des zu prüfenden Papiers in Schnitzeln 
hinzu und verschließt das Glas mittels eines Zwei- 
Kugeltrichters, der selbst etwas Anilinwasser ent- 
hält. Man kocht auf, und wenn nach einstündigem 
Kochen das Anilinwasser im Trichter klar bleibt, 
ist das Papier frei von Formaldehyd; andernfalls 
entsteht bald eine milchige Trübung. Br. 


G. Bojner: Ein neuer Trockenofen. „Svensk Papp. 
tidn.“ 30, 442 (1927). 

Es ist ein neuer Trockenofen, System Pehr- 
son (Herstellerin A. Bol. Karlstads Mek. Verkstad, 
Karlstad), zum Trocknen feuchten Materials, wie 
Sägespäne, Rindenabfall usw., beschrieben. Der 
Ofen ist liegend ausgeführt. Die Vorbewegung des 
am einen Ende zugebrachten Guts geschieht durch 
Rotation der konisch geformten Trockentrommel. 
Der Ofen ist inwendig mit längslaufenden Blechen 
und Lamellen versehen, die das beschickte Trocken- 
gut tragen und der ganzen Länge des Ofens nach 
Gaskanäle bilden, durch welche die Warmluft dem 
zu trocknenden Gut durch einen Ventilator, der 
mittels eines stillstehenden, an den Ofen dicht an- 
schließenden Gasverteilungsringes angeschlossen ist, 
zugeführt wird. An der entgegengesetzten Seite des 
Materialeintritts befindet sich Feuchtluftabzug und 
Entnahme des tr. Guts, dessen Schichthöhe durch 
eine im Ofen gelagerte Spirale während des Trocken- 
prozesses normal gehalten werden kann. Warmluft- 
temp. bis zu 500° können ohne Entzündungsgefahr 
des Trockenguts angewendet werden. Der Antrieb 
geschieht durch Zahnrad und Zahnkranz. Schd. 


Eine Forschungsstätte für Cellulose. „Pulp and Paper 
Magazine“ 25, 947 (1927). : 
In Kanada ist man zur Zeit im Begriff, eine für 

den Fortschritt auf dem Gebiete der Cellulose be- 
deutungsvolle, in ihren Ausmaßen wohl einzig da- 
stehende Forschungsanstalt zu schaffen. Im Bunde 
mit der Landesbehörde errichtet der Verband 
kanadischer Zellstoff- und Papier 
fabrikanten auf dem Universitätsgelände ın 
Montreal ein stattliches, dreistöckiges Gebäude von 
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über 400 qm Grundfläche und mehr als 50 Arbeits- 
und Laboratoriumsräumen. Hinsichtlich Ausrüstung 
dieser Anlage mit Meßwerkzeugen und sonstigen 
Gerätschaften aller Art ist das bis jetzt Beste vor- 
gesehen; auch eine Bücherei, die sämtliche in Frage 
kommenden literarischen Hilfsmittel umfaßt, wird 
nicht fehlen. Mit besonderer Sorgfalt behandelt ist 
die schwierige bauliche Lösung der Aufgabe, einen 
bestimmten Grad der Luftfeuchtigkeit und -tem- 
peratur, der für viele Arbeiten unbedingtes Erforder- 
nis ist, in den dazu hergerichteten Räumen inne- 
zuhalten. Größere technische Arbeiten, wie die Her- 
stellung von Zellstoff und Papier, sollen in einem 
Nebengebäude ausgeführt werden. Die Eröffnung 
dieser neuen Anstalt, deren l.eitung dem bekannten 
Celluloseforscher Prof. Harold Hibbert anver- 
traut ist, findet voraussichtlich im Januar nächsten 
Jahres statt. Br. 


E. Hägglund: Untersuchungen über den chemischen 
Verlauf der Sulfitzellstoffkochung. „Tekn. Tidskr.“, 
Kemi, Aufl. C; 57, 56 (1927). 

Der Vortrag stellt einen zusammenfassenden 
Bericht über die vom Vf. am Institut für Holz- 
chemie in Abo auf dem den Titel kennzeichnenden 
Gebiet in den letzten Jahren gewonnenen Resul- 
tate dar. 

In der Frage der Zus. des Fichtenholzes (Unters. 
von Hägglund und Klingstedt) ist eine 
exakte Angabe der Grenze zwischen Cellulose und 
anderen Polysacchariden vom Cellulosetypus nicht 
leicht. Auch die Grenze zwischen den mit Kochsäure 
schwer hydrolysierbaren Kohlenhydraten, Sulfitzell- 
stoff, und den Bestandteilen der Hemicellulose ist 
keineswegs scharf. Die Anwesenheit von Glykosen 
im Sulfitlaugenzucker ist wahrscheinlich. Der Holz- 
aufschluß geht nach 2 Reaktionen vor sich: Addition 
von Sulfit und hydrolytische Spaltung von Ligno- 
sulfonsäure-Kohlenhydrat. Erstere verläuft schon 
bei verhältnismäßig nie derer Temp. sehr rasch. 
Wenn man die AufschlieBung 80 leitet, daß die 
Hydrolyse-Wirkung auch bei niederer Temp. groß 
ist, 2. B. durch Aufschließung mit SO Lösung bei 
115°, so tritt zwar starke Zuckerbildung auf, doch 
nicht eine entsprechende solche an Lignosulfonsäure 
in der Lauge. Sie wird wahrscheinlich in der Faser 
verharzt, che sie Zeit findet, in Lsg. zu gehen. Der 
Stoff ist mehr oder weniger braun und relativ reich 
an Lignin, ein ernster Mißstand bei der Herstellung 
von Zellstoff mit SO; allein. Bei der gewöhnlichen 
Sulfitkochung tritt in einem gewissen Stadium eine 
Anreicherung von Asche und organisch gebundenem 
S im Holzrückstand ein. Die von vielen Forschern 
vertretene Ansicht, die Aufschließung des Holzes 
hänge von dem Geh. der Lauge an freier SO: ab, 
bezeichnet Vf. als eine „Wahrheit mit starker Modi- 
fikation“. Bestimmend für die Kochgeschw. ist der 
Säuregrad, d. h. die H-Ionenkonz. der Kochsäure. 
Diese wird natürlich bis zu einem gewissen Gra 
von Anfang an durch das Verhältnis Sulfit : SOs 
geregelt, jedoch nicht so viel, daB dies die Aufschluß- 
. wesentlich beeinflußt. Erst gegen Ende 
— Kochung tritt ein solcher Unterschied in 
er H-Ionenkonz. zwischen von Beginn an ver- 
schiedene Mengen Sulfit enthaltenden Kochsäuren 
Y daß ein größerer Unterschied in der Stoffaus- 
Ss für dieselbe Kochzeit beobachtet werden kann. 
a beitragende Ursache hierzu ist auch die Diffu- 
F nsgeschw. Mit fortschreitender Freilegung der 
„ tritt der Unterschied zwischen der hydro- 
„ Wirkung versch. Kochsäuren stärker 
N Dagegen ist der Geh. an reduzierendem 
ae für die kleinen Schwankungen in der Azidi- 
i der Kochsäure sehr empfindlich. Besonders 
a: Einfluß erleiden die Festigkeitseigenschaften 
es Stoffes durch genannte Schwankungen im Sulfit- 


gehalt. Ein niederer Sulfitgehalt ergibt bei 

getriebener Kochung eine spröde Faser. Dies hat 
seinen eigentlichen Grund in einer Auflockerung der 
Cellulose-Mizellen, was auch einen höheren Grad von 
Alkalilöslichkeit, mit anderen Worten sinkende a- 
Cellulose-Zahl, zur Folge hat. — Regulierend auf die 
Pentosanhydrolyse während der Kochung wirkt auch 
hier die Azidität der Kochsäure; sie ist unabhängig 
von der Art der Base in der Kochsäure. Die Pen- 
tosane des Holzes scheiden sich wahrscheinlich in 
leicht und schwer hydrolysierbare. Die Tatsache, 
daß die Pentosane schwer entfernbar sind, hat ver- 
schiedene Forscher annehmen lassen, daß die Holz- 
cellulose aus Glykose- und Pentosanresten auf- 
ge baut ist. Vf. hält dies für unwahrscheinlich, seit- 
dem es geglückt ist, eine pentosan- und mannanfreie, 
nicht abgebaute Cellulose herzustellen. Die bei der 
Pentosanhydrolyse gebildeten Pentosen zerfallen bis 
zu einem gewissen Grad während der Kochung 
weiter und bilden u. a. Furfurol, doch in weit ge- 
ringerer Menge, als — dem Pentosanverlust ent- 
spricht. — Kochen mit Natriumbisulfit ergibt bei 
hoher Ausbeute weißen, starkfaserigen Stoff. Die 
geringe Azidität und hohe Temp. lassen eine für die 
Kochung recht unangenehme Nebenreaktion in 
stärkerem Grade als sonst auftreten, nämlich den 
Zerfall des Bisulfits in Sulfat, Schwefelsäure und 
freiem S. Nach Foerster wird der Zerfall durch 
die Anwesenheit von Thiosulfationen begünstigt, 
deren Wirkung jedoch durch genügend große H- 
lonenkonz. aufgehoben wird. Beim Bisulfitzerfall 
handelt es sich um einen autokatalytischen Verlauf, 
was aus der plötzlichen Steigerung des H: SO Ge- 
nalts hervorgeht, womit eine rasche Inversion von in 
der Lsg. befindlichen Kohlenhydraten verbunden ist. 
Der hiebei beobachtete niedere, direkt reduzierende 
Zuckergehalt, deutet auf die hauptsächliche Bindung 
des Lignins an Polysaccharide. Beim Bisulfitaufschluß 
scheint das Verhältnis zwischen der gelösten Lignin- 
menge und reduzierenden Kohlenhydraten in Lsg., 
berechnet als Hexose, konstant zu sein, und wäh- 
rend des größeren Teils der Kochung = 2. Gegen 
Ende der Kochung wird mehr Zucker gelöst, als was 
diesem Verhältnis entspricht. — Gleichzeitig mit 
oben besprochenen Vorgängen sind vom Vf. Studien 
über Rotfärbung von Zellstoff und Fluoreszenz- 
erscheinungen an solchem vorgenommen worden. 


Schd. 


O. Hiller: Die Ersetzung des Calciums durch Mag- 
nesiumsalze in der Zellstoffabrikation. „Bumasch- 
naja Promischlennost, Nr. 4—5, S. 232 (1927). 

Der Kocher und sein Turnus ist eines der wich- 
tigsten Produktionsmomente der Zellstoffindustrie 
Die Amerikaner sind zum schnellen Kochen über- 
gegangen. Allerdings verursacht das Kochen bei den 
dabei zu erreichenden hohen Temperaturen Schwie- 
rigkeiten, weil nicht jede Kochsäure diese Erhitzung 
aushält. Ungeachtet der vierzigjährigen Forschun- 
gen auf diesem Gebiete sind wir noch weit davon 
entfernt dasselbe völlig zu beherrschen. Die letz- 
ten Arbeiten von Alftan-Serlachius und der Keebra- 
KochprozeB zeigen von den Bestrebungen andere 
Kationen wie die üblichen beim Kochen zu verwen- 
den. Die Wirtschaftlichkeit des Kochprozesses läßt 
andere Kationen, als Ammoniak, Natrium Magne- 
sium und Calcium, nicht zu. Bekannt ist, daß Eck- 


mann seinen ersten marktfähigen Zellstoff mit 
Magnesiumbisulfitlauge herstellte. Derselbe war 
weicher wie der mit Calciumbisulfitlauge ge- 


kochte Mitscherlich-Stoff. Das Calcium wurde nur 
aus dem Grunde bevorzugt, weil der Kalkstein billi- 
ger wie der Dolomit War. Auch ist derselbe weni 

verbreitet. In Rußland sind Vorkommen desselben 
an verschiedenen Stellen in genügender „Reinheit 
und Menge vorhanden. Dieser Umstand veranlaßte 
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den Verfasser, der Frage der Verwendung von Dolo- 
mit als Base näherzutreten. Bei der Verarbeitung 
des Dolomits im Mitscherlich-Turm stößt man inso- 
fern auf Schwierigkeiten, als das in der Natur vor- 
kommende Magnesium-Calciumdoppelsalz sich in 
schwefliger Säure langsam und schwierig löst. Der 
herunterfließende Schlamm verstopft den Turm. Jen- 
sen war sogar gezwungen, bei einem Gehalte des 
Kalksteines von 8&—10% Magnesiumcarbonat seine 
Türme umzubauen (Witham, „Pulp and Paper Ma- 
king“, 1920, und B. Johnsen, „The Manufacture of 
Sulphit Pulp“ 1922, S. 33). Vom chemischen Stand- 
punkte aus bietet die Verwendung von Mg viele Vor- 
teile. Die größere Löslichkeit von Magnesiumsulfit — 
dasselbe ist I00—ı6omal leichter löslich wie Calcium- 
sulfit — würde ein Vergipsen und einen höheren 
Aschegehalt des Zellstoffes verhindern. Kirchner 
gibt an, daß Holz durch Magnesiumlauge leichter 
aufgeschlossen wird. Wimmer („Pap.-Fabr.“ 1926, 
S.234) sagt, daß Harz leichter gelöst wird. Kurt 
Berndt („Pap.-Fabr.“ 1926, S. 234) hält Magnesium- 
lauge für vorteilhafter. Das Bureau of Standards, 
Washington, gibt desgleichen an, daß man ein 
besseres Endprodukt erhält („Zellst. u. Pap.“ 1926, 
Nr. 10, S. 439). Bjarne Johnsen („The Manufacture 
of Sulphit Pulp“, S. 34, § 56) teilt mit, daß Magne- 
siumbisulfit sich langsamer zersetzt. Deshalb kann 
man einen höheren Basegehalt anwenden. Man 
kann mit der Temperatur höher gehen und schneller 
kochen. Der erhaltene Zellstoff ist besser. 
Schwalbe und K. Berndt („Pap.-Fabr.“ 1924, Fest- 
heft, S. 64: „Pap.-Fabr.“ 1925, S. 1 und S. 3: „Pap.- 
Fabr.“ 1926, S. 250 und S. 561) versuchten aus Chlo— 
riden und Sulfaten Magnesiumbisulfitlauge herzu— 
stellen. Ihre Arbeiten ergaben folgendes: Magne— 
siumoxyd löst sich leichter wie Calciumoxyd. Die 
Oxydations geschwindigkeit der beiden Salzlösungen 
ist gleich. Calciumsulfit scheidet sich beim Erwär— 
men leichter aus wie Magnesiumsulfit. Das Holz 
adsorbiert jeweils gleiche Mengen Säure und Base. 
Außerdem wurden Vergleichskochungen ausgeführt. 
Dieselben zeigten, daß mit der Erhöhung des Mag- 
nesiumgehaltes eines Kalksteines die korrekte Durch- 
führung des Kochprozesses leichter wird. Auch 
kann man bei Gegenwart von viel Magnesium mit 
einem höheren Kalkgehalt kochen und dadurch 
Braunkochungen vermeiden. E. Hägglund (,Pap.- 
Fabr.“ 1926, S. 449 und 483) verfolgte in seinen 
Arbeiten über die Sulfitkochungen die Verwendung 
von Magnesiumsalzen und hebt die Vorteile der 
Verwendung derselben hervor. Die oben angeführ- 
ten — fabriksmäßigen — Versuche von B. Johnsen 
bestätigen seine Angaben. Verfasser diskutiert die 
Versuche von Cross und Engelstadt („Pap.-Fabr.“ 
1026, S. 603) und kommt zusammenfassend zu dem 
Ergebnis, daß die Magnesiumsalze, die im Verlauf 
des Kochprozesses aus irgendwelchen Gründen 
stattfindende Reaktion 3 HSO = 2H;S0, + S + 
H,O verhindern bzw. hemmen. Daß die Reaktion 
nach dieser Formel verläuft, hat Hägglund neuer- 
dings bewiesen. Die Magnesiumsalze verringern so- 
mit die schädliche Wasserstoffionen konzentration 
der Kochlösung. 

Die im Verlauf des Kochprozesses entstehenden 
Essig-, Ameisen- und Kohlensäure stören den Koch- 
prozeß nicht. Für die Führung des Kochprozesses ist 
es wesentlich, den jeweiligen Kalkgehalt zu kennen. 
Leider stehen uns korrekte Bestimmungsmethoden 
nicht zur Verfügung. Die Bestimmung der schwef- 
ligen Säure und die Farbe der Lauge sind nach wie 
vor — ungeachtet aller anderen Vorschläge — bei 
der Führung der Kochung maßgebend, kommen auch 
wohl der Wahrheit am nächsten. 

Auf Veranlassung des Verfassers wurden eine 
ganze Reihe von Versuchskochungen ausgeführt, 
und zwar in der Art, daß in einen Autoklaven 
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gleichzeitig mehrere Gefäße hineingesetzt und gleich- 
zeitig erhitzt wurden. Stieg der Druck des Auto- 
klaven über eine bestimmte Höhe, so wurde ab- 
gegast. Der Druck war somit bei allen Versuchen 
gleich und regulierte sich durch die Dampftension 
der schwefligen Säure. Diese Versuchsanordnung 
gibt eine gewisse Annäherung an die Verhältnisse 
des Betriebes. Es zeigte sich nun, daß man beim 
Kochen mit Magnesiumlauge einen bedeutend besse- 
ren Stoff erhielt, als beim Kochen mit Calcium- 
laugen. Das Holz wurde leichter aufgeschlossen, 
der erhaltene Zellstoff war bedeutend besser und 
enthielt mehr Alphacellulose. Die Ablaugen der 
Versuche mit Mg waren bedeutend heller als die- 
jenigen der Ca-Versuche. Hägglund erhielt keinen 
besonderen Unterschied. Dies dürfte wohl darauf 
zurückzuführen sein, daß er sehr langsam ankochte 
und nicht abgaste. Die gesamte Säure verblieb im 
Kocher und wird wohl Mißfärbungen verursacht 
haben. Die Vorteile der Magnesiumkochung treten 
erst bei schnellem Kochen und hoher Temperatur 
zutage. Auf der Fabrik Sokol wurden etwa ı Mo- 
nat Kochungen mit einem gebrannten Dolomit 
von der Station Iswara (in der Nähe der estnischen 
Grenze) ausgeführt. Dessen Zusammensetzung war: 
CaO 56,10%, MgO 33,10 %, AlsOs 2,06 %, Fe 0,44 %, 
Hydratwasser 3,40%, CO: o, 80%, Unlösliches 3,80 %. 
Es zeigte sich, daß Calciumoxyd schneller löscht 
wie Magnesiumoxyd. Die bereitete Hydratmilch 
enthielt 51,7% CaO und 483% MgO. Die herge- 
stellte Säure enthielt 49,4 Mol% CaO und 50% 
Mol % MgO. Die unter gleichen Bedingungen aus- 
geführten Kochungen, wie diejenigen mit nur CaO 
als Base ergaben keine bedeutenden Unterschiede, 
d. h. um dieselben festzustellen, müssen zahlreiche 
Bestimmungen der Zellstoffkonstanten ausgeführt 
werden. Auch müßten sich die Versuche über einen 
größeren Zeitabschnitt erstrecken. Mit Ausnahme 
von nur drei Versuchen ergaben alle bedeutend 
hellere Ablaugen. Bei den drei Versuchen (1% % 
der ganzen Anzahl) konnten infolge Verunreinigung 
des Thermometerstutzens die Temperatur nicht ab- 
gelesen werden. Die helle Ablauge ist ein Zeichen 
des guten Aufschlußprozesses bzw. des korrekten 
Verlaufes desselben. Anschließend wurden labora- 
toriumsmäßige Versuche im Autoklaven gemacht, 
bei welchen schnell angekocht und bis zu Tempe- 
raturen von 140—156° gegangen wurde. Es zeigte 
sich, daß der Magnesiumbase eine konservierende 
Wirkung zukommt. Ungeachtet des geringeren 
Säureverbrauches wird das Holz schneller und 
besser aufgeschlossen. Auch bildeten sich weniger 
organische Säuren. Das Magnesium verhindert 
auch die Zersetzung der Kochsäure. Die Magnesium- 
ablaugen hatten einen bedeutend höheren Ph-Koef- 
fizienten wie diejenigen mit Calcium. Nun wurde 
der konservierende Einfluß der Magnesiumlauge bei 
Gegenwart von Katalysatoren erforscht. Den Koch- 
laugen wurden 0,4% Flugstaub oder 0,25% Natrium- 
thiosulfat hinzugefügt. Obgleich der erhaltene Zell- 
stoff bedeutend schlechter war wie derjenige ohne 
Katalysatoren gekochte, so konnte doch derjenige 
der Mg-Kochungen noch gebleicht werden. Der mit 
Ca-Lauge gekochte — besonders derjenige mit 
Thiosulfat — war völlig unbrauchbar. Auf Grund 
dieser orientierenden Versuche will Verfasser zahl- 
reiche Versuchsreihen über die Wirkung der Kata- 
Iysatoren anstellen, um die Wirkung der Katalysato- 
ren und des Mg im Verlauf des Kochprozesses zu 
erforschen. Zusammenfassend gibt Verfasser folgen- 
des an: Die chemischen Vorzüge des Mg haben für 
die Praxis großen Wert. Bei der Sulfitkochung 
äußert sich der Einfluß des Mg in der Konser- 
vierung des Bisulfits. Man kann schneller und mit 
höheren Temperaturen kochen. Es genügt, nur die 
Hälfte der Base durch Mg zu ersetzen. Ee. 


EEE a 


756 


11 


1927 


A. H. Hooker: Kalk für Chlor absorption zur Her- 
stellung von Bleichlauge. „Paper Trade Journal“, 
Vol. LXXXV, Nr. 7, 52—53 (1927). 

Beim Einleiten von Chlor in Kalkmilch steigt 
die Temp. um 1°" C, wenn 3 g C/ absorbiert werden, 
also bei einer Lsg. von 30 g Clzil wird die Temp. um 
10° C gesteigert. — Der verwendete Kalk soll nicht 
über 2% MgO, nicht mehr als 1% SiO: und 0,5 % 
AlzO; und Fe: Os enthalten. Ein brauchbarer Kalk 
wird nach dem Ablöschen im trockenen Hydrat 25 % 
Wasser aufweisen, und 100 g davon werden nicht 
über 200 cem einnehmen. Diese Volumenzunahme 
des Kalks kann leicht so geprüft werden, daß man 
zu 100 g gepulvertem getrockneten Kalk 60 g Wasser 
gibt. Stark hydratbildende, voluminöse Sorten haben 
ein spez. Vol. von über 2,5. Ein sehr reiner Kalk, 
der nach dem Löschen sehr voluminös war, hinter- 
ließ trotzdem nach dem Chlorieren nur geringe 
Schlammengen, während ein ähnlich voluminöser 
Kalk mit reichlichem Magnesiagehalt bedeutende 
Schlammengen verursacht. 

Die Prüfung des Calciumhydroxyds kann im 
Laboratorium so erfolgen, daß 40 g Calciumhydroxyd 
mit 1000 cem W. in einem etwa 36 ccm hohen Liter- 
Standzylinder gemischt werden. Dann wird durch 
ein Glasrohr, das mit einem Gummistopfen in den 
Zylinder eingeführt wird, Chlorgas eingeleitet, bis 
die Temp.-Erhöhung 10° C beträgt (oo 30 g Cl:/1). 
Nunmehr läßt man den Schlamm absetzen. 14 Min. 
Absetzdauer in einem 36-cm-Zylinder entsprechen 
2 Std. Absetzzeit in einem 3 m hohen Kaustizierer. 
Nach 14 Min. muß man 8&o cm klare LSg. abziehen 
können, darauf gibt man nochmals 30 g Ca(OH): in 
den Zylinder und füllt mit Wasser zum Liter auf 
(T. = 20° C). Jetzt leitet man 24 g Chlor ein, also 
bis sich die Temp. auf 28° gesteigert hat, läßt wieder 
absetzen, zieht die geklärte Lsg. ab und fügt noch- 
mals 30 g Ca(OH): zu dem Rückstand in dem 
Zylinder usw. Im ganzen wurden 100 g gelöschter 
Kalk eingesetzt und dieser sollte etwa 85g Clz ab- 
sorbiert haben. Fine größere Aufnahme als 85 g Cl: 
würde einen außerordentlich guten Kalk anzeigen, 
außerdem ergibt er etwa 20% wirklichen Schlamm. 

Stö. 


F. Hoyer: Ueber das Verfärben von Holzschliff und 
holzschliffhaltigen Papieren. „Papp. och trävaru- 
tidskr. f. Finland“: Nr. 13 und 14, 450 (1927). 

. Nasser Fichtenholzschliff verfärbt sich gegen- 

über Kiefernholzschliff bei mehrwöchentlicher Lage- 

rung kaum; letzterer verändert seine Farbe von grün- 
lichweiß in schmutzigrötlich. Die Neigung zum Ver- 
färben eines Schliffs hängt wahrscheinlich u. a. mit 
der Schlagzeit des dafür verwandten Holzes zu- 
sammen; während der Vegetationsruhe geschlagenes 
Holz ist vorzuziehen. Fisenhaltiges W. (Eisen- 
oxydul) sowie eiserne Maschinenteile (Format— 
walzen usw.) rufen an Gerbsäure enthaltenden Nadel- 
holzschliffen die sog. Tintenreaktion hervor, Spuren 
von Eisen genügen zur Herbeiführung einer bläu- 
lichen bis schmutziggrauen Färbung des Stoffs. Bei 
einem Eisengehalt des W. von 0,2 mg/l. ist eine Ent- 

Kısenung unbedingt erforderlich. Verschiedene Ent- 

eisenungsverf. werden beschrieben. Vergilbungs— 

erscheinungen im fertigen Papier sind außer auf oben 

Aenannte Umstände nach Klemm auch auf 

wischen Eisen und Harzen oder Fetten gebildete 

-Isenseifen zurückzuführen. Schd. 


T. D. Jarrell: Einfluß der atmosphärischen Feuchtig- 
eit auf den Wassergehalt von Papier. „Paper 
rade Journal“ 85, 47 (1927). 

Unter der Voraussetzung einer hinreichend 
angen Berührung von Papier und atmosphärischer 
uft, setzt sich der Feuchtigkeitsgehalt beider mit- 
“mander ins Gleichgewicht. Die innerhalb der 
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Grenzen 35 und 80 % relativer Luftfeuchtigkeit an- 
gestellten Versuche bestätigen, daß jener Gleich- 
sewichtszustand bei bestimmtem Feuchtigkeits- 
gehalt und bestimmter Temperatur der umgeben- 
den Luft seitens des Papiers schneller erreicht wird 
bei Aufnahme von Feuchtigkeit als bei Abgabe der- 
selben. Nähert man sich besagtem Zustande von 
der Seite sehr feuchter Außenluft, dann wird nicht 
selten das Gleichgewicht während der Versuchs- 
dauer überhaupt nicht erreicht, und es behält das 
Papier demgemäß mehr Feuchtigkeit, als wenn der 
Versuch von der Seite verhältnismäßig trockener 
Luft her unternommen wird. Bemerkenswerter— 
weise übt hierbei die Sonderart des Papiers 
einen beträchtlichen Einfluß aus. Papier, welches 
Holzschliff oder Hanf oder nach dem Sulfatver- 
fahren gewonnenen Zellstoff enthält, bleibt bei ge- 
gebenem Wassergehalt der Außenluft feuchter als 
Papier aus Baumwollumpen oder nach dem Sulfit- 
verfahren gewonnenes. Druckpapier zeigte in vor- 
liegenden Versuchen den höchsten und Löschpapier 
den geringsten Feuchtigkeitsgehalt. Bei 8 Mustern 
Einschlagpapier, die aus verschiedenen Quellen 
stammten, lagen die Unterschiede zwischen 15,8 und 
123% hinsichtlich der Feuchtigkeitsaufnahme bei 
80 % relativer Feuchtigkeit der Außenluft. Br. 


Arthur H. Lymn: Der Celluloserohstoff der Zukunft. 
„Paper-Maker“ 74, 65 (1927). 

Den Vorschlägen, Bambus als Rohstoff für 
Papier zu verwenden, liegt meist der Gedanke zu- 
runde, das übliche Verfahren der Gewinnung von 
Zellstoff in die Nachbarschaft der Bambusvor- 
kommen zu legen. Nur wenigen ist es eingefallen 
(dieser Vorschlag ist schon längst von Herrn Prof. 
Schwalbe gemacht worden. Die Hauptschriftl.), 
den Bambus zunächst in Form von Kuchen oder 
Blöcken überzuführen, so daß er leicht und billig 
nach industriellen Gegenden verschifft und hier 
weiterbehandelt werden könne. Zweckmäßigerweise 
gibt man diesen Kuchen solche Beschaffenheit und 
Gestalt, daß sie leicht aufgearbeitet und vermittelst 
Natronlauge zu brauchbarem Zellstoff verkocht wer- 
den können. Von großem Werte ist, daß derartige 
Formkörper nicht zerreiblich sind und deshalb die 
Beförderung gut überstehen, auch dürfen sie nicht 
zu hart oder dicht sein, wodurch ihre Weiterver- 
arbeitung erschwert würde. Alles für die neue Art 
der Vorbereitung von Bambus notwendige besteht 
in geeigneter Zerkleinerung desselben, darauffolzen- 
der Kochung mit Kalkmilch während 10 Stunden, 
Waschen und mäßiger Pressung zu Kuchen oder 
Blöcken, die leicht an der Luft getrocknet werden. 
Bedenkt man, daß bei weitem das meiste Papier für 
Zeitungsdruck und Packzwecke verbraucht wird, 
wofür sich Bambuszellstoff eignet, während Papiere 
hoher Klasse nach wie vor aus Holzzellstoff ge- 
fertigt werden würden, so leuchtet ein, daß die Ver- 
wendung von Bambuskuchen für die genannten Ab- 
sichten einen ungeheuren wirtschaftlichen Vorteil 
bedeutet und die Welt von ihrer Sorge um Roh— 
stoff befreit. Das größte Bambusvorkommen liegt 
in Ostindien, und schon dies allein wäre imstande, 
den Weltbedarf an Zellstoff mehrfach zu decken. 

Br. 


W. Raitt: Die Hoffnung auf Bambus. „Paper Ma- 
kers Monthly Journal“, 65, 266 (1927). 

Was die Gewinnung von Zellstoff aus Bambus 
am meisten verzögerte, war dessen geringe Bleich- 
fähigkeit. Verf. fand als Ursache dieser Schwierig- 
keit die Bindung der Bambuscellulose an Stärke und 
Pektin, nicht an Lignin, wie im Holz. Beim Auf- 
schließen von Bambus mit Hilfe von Aetznatron 
und Schwefelnatrium,;vereinigen sich diese Stoffe 
mit jenen Fremdkörpern zu einer schwarzbraunen, 
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gelatinösen Flüssigkeit, die an der Cellulose fest- 
haftet, durch Auswaschen nicht zu beseitigen ist 
und erst von übermäßig starker, mit großem Ver- 
luste an Zellstoff: verbundener Bleiche fortgeschafft 
werden kann. Ebenso wie Bambus verhalten sich 
übrigens fast alle Gräser, namentlich Esparto und 
Saberi. Die neue Arbeitsweise beruht auf fraktio- 
nierter Behandlung der Rohfaser nach dem Sulfat- 
verfahren; ihr Erfolg erhellt aus nachfolgender Ge- 
genüberstellung: 


gg . — 


ehemals jetzt 
Bambus knoten unbrauchbar] brauchbar 
Verbrauch an Ätznatron u. 
Schwefelnatrium ....... 24% | 16%, 
Verbrauch an Bleichmittel 22°, | 8% 


Verbrauch an 


Dauer Io Stunden | Stunden 
Dampf EEBEE«ö;öð ta 25 1 7 
ungebleicht.... 37%, 45 % 
Ausbeute gebleicht 32 % 42 % 
Br. 


James Scott: Vegetabilisches Pergament. „Paper- 
Maker“ 74, 155 (1927). 

Die Einwirkung der beim Pergamentieren ver- 
wendeten verdünnten Schwefelsäure auf die Faser 
läßt sich besser unter dem Mikroskop als mit 
bloßem Auge verfolgen. Zerreißt man gutes vege- 
tabilisches Pergament, dann zeigen sich an den 
Trennungsrändern moosartige Auswüchse und nur 
wenige in ihrer vollen Länge verbliebene Fasern. 
Ist der chemische Einfluß der Schwefelsäure tiefer 
gegangen, dann erblickt man auf der Papierfläche 
halb aufgelöste, aber keine wohlerhaltenen Fasern 
mehr. Bei noch stärkerem Fingriff der Säure tritt 
die Faserstruktur so weit zurück, daß nur die wider- 
standsfähigeren Kanten zurückbleiben, und schlieB- 
lich verschwinden auch diese, wenn mit allzu 
scharfer Schwefelsäure gearbeitet worden ist. Der 
Abhandlung sind drei, solche Unterschiede deutlich 
vor Augen führende Abbildungen beigegeben. Br. 


Merle B. Shaw und George W. Bicking: Die Caroä- 
Faser als Papierrohstoff. „Techn. Papers Bureau of 
Standards“ Nr. 340 (1927). 

Die Caroä-Faser (Neoglaziovia variegata) ist 

im Mittel 4 mm lang und 0,01 mm breit, verfilzt sich 

dementsprechend vortrefflich und liefert ein ge- 

schlossenes, festes Papierblatt. Von großer Bedeu- 
tung ist die Art ihrer Abscheidung aus der Pflanze. 

Durch nur mechanische Behandlung erzielt man 

geringe Ausbeute und einen kaum bleichfähigen 

Zellstoff, obschon das daraus gefertigte Papier gute 

Festigkeit erhält. Bessere Ausbeute und leichter 

bleichbaren Zellstoff ergibt eine der Flachsrotte 

ähnliche Vorbereitung der Pflanze. Der chemische 

Aufschluß gelingt am besten unter Anwendung von 

25% Actznatron bei sechsstündiger Kochung unter 

4—5 Atm. Druck. Der so gewonnene Zellstoff ist 

fester als Sulfitzellstoff und steht dem erstklassigen 

aus Baumwollumpen nicht nach. Br. 


Verbesserungen in der Herstellung von Alphacellu- 
lose. „Moniteur Pap. France“ 64, 273 (1927). 

Das im amerikanischen Patent 621 412 nieder- 
gelegte Verfahren zur Herstellung einer besonders 
reinen Alphacellulose ist dadurch gekennzeichnet, 
daß der vorzugsweise mit Hilfe von Natriumbisulfit 
aufgeschlossene Halbstoff zunächst auf eine Stoff- 
dichte von 2% gebracht, unter Innehaltung dieser 
Konzentration gewaschen, dann bis zu 14% Stoff- 
dichte angereichert und nach diesen Vorbereitungen 
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mit einer heißen alkalischen Lösung von 0,5 bis 
0,8% Aetznatrongehalt bei 76 bis 94° C behandelt 
wird, wobei die Stoffdichte auf 2 bis 5% abfällt, 
Die einzelnen Vorgänge greifen so ineinander ein, 
daß sie ununterbrochene Arbeit ohne Anwendung 
von Druck gestatten. Der gewonnene Zellstoff ist 
im allgemeinen leicht bleichbar, doch erscheint es 
unter Umständen angezeigt, eine Vorbleiche ein- 
treten zu lassen, bevor die alkalische Behandlung 
einsetzt. Die Ausbeute an Alphacellulose, bezogen 
auf lufttrockenes Holz, ist 38 bis 43%. Wie nach- 
stehende Uebersicht lehrt, führt das Verfahren zu 
einem Zellstoff, der in chemischer Beziehung nur 
wenig hinter Baumwolle zurückbleibt. 
Neues 
Erzeugnis 


Sulfit- 
zellstoff 


Baum- 


Gehalt an | wolle 


Alphacellulose....| 94—98 83—86 93,590 
Betacellulose ..... 2—3 7-9 2-4 
Gammacellulose .. 2-3 7—8 2—2,5 
Lignin 0,3 0,5 - 3,0 0,3 
Gesamtcellulose .. 99 97 99 99 
Kupferzahl.......| 0,6—2,0 3,5— 58.5 1,0—2,3 
Harz usw......... 0,3 05-1 0,2 — 0,4 
Pentosen......... 0,5—1,0 3,5 - 5,5 1,0— 2,4 
Br. 


H. Illies: Selbsttätige Temperaturregler. „Archiv für 
Wärmewirtschaft“ 8, Heft 5, 149—151 (1927). 
Von den auf Volumenveränderung beruhenden 
Reglern hat sich nur der von der Fa. G. Krom- 
schröder A.-G. in Osnabrück gebaute „Regulo“ 
bewährt (Abb.), aber auch nur für Gasfeuerungen. 
— Elektrisch betätigte Temperaturregler erwiesen 
sich nicht als zweckmäßig. — Alle mit Flüssigkeiten 
arbeitenden Regler folgen kleinsten Temperatur- 
schwankungen nicht exakt genug. — Sehr gut be- 
währt hat sich der von Prof. Johnson kon- 
struierte Druckluft-Wärmeregler (Ges. für selbst- 
tätige Temp.-Regelung G. m. b. H., Berlin-Friedenau). 
Aehnlich arbeitet der Arc a- Regler (Arca-Regler 
A.-G., Berlin), jedoch nicht mit Druckluft, sondern 
einer Druckflüssigkeit. to. 


FRAGEKASTEN 
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Antwort auf Frage Nr. 11/1927. Wenden Sie 
Sich an mich. Ich nenne Ihnen nach brieflichem 
Uebereinkommen eine deutsche Spezialfabrik, welche 
ein solches erprobtes Präparat in flüssigem Zu- 
stande in den Handel bringt. Es ist dies meines 
Wissens die einzige Fabrik in Deutschland, welche 
solches Präparat erzeugt. Wasserabstoßende Wir- 
kungen erzielen Sie jeduch auch durch andere Mittel, 
se z. B. durch eine Harz-Gelatine-Leimung mit 
ciner nachfolgenden Härtung durch Aluminiumsulfat 
und Formalin, durch Wasserglas, durch Naphthen- 
säure oder deren Salze usw. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyroler Str. 23. 
Vertraglich besoldeter Berater deutscher Fabriken. 


Er EEE 
VEREINS-MITTEILUNGEN 


Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Als neue Mitglieder der Berliner Bezirksgruppe 
haben sich gemeldet: 
Dr. Stoeckly, Seehof bei Berlin. 
Dr. Bartunek, Sechof bei Berlin. . 
Nils Hagström, zur Zeit Eberswalde, Neue 
Kreuzstr. 13. _ 
Dr. Emden, zur Zeit Eberswalde, Neue Kreuz- 
straße 13. 


758 


— 

x EEE ̃ ——. 6 —— —— — Ü — — — . ——— . ̃ — ̃ —ꝶ EEE FEB STERE, 
ft 48 DER PAPIER- FABRIK ANT 1927 
. ES —— ̃ — % —.. ——. « ] — ] EEE A aE E EEE A —— — T A 


EREIN DER ZELLSTOFF- UND PAPIER-CHEMIKER UND -INGENIEURE 


Einladung 


der am Freitag, den 2., und Sonnabend, den 3. Dezember 1927, im Hause des 
sreins Deutscher Ingenieure, Berlin NW7, Friedrich-Ebert-Str. 27, stattfindenden 


Hauptversammlung 1927 


PROGRAMM 
eitag, den 2. Dezember 1927, vormittags 9 Uhr: 


Gedächtnisrede von Herrn Professor Dr. C. G. Schwalbe für den verstorbenen 1. Vorsitzenden Herrn 
Kommerzienrat Dr. Hans Clemm. ROST 


I. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1927. Berichterstatter die Herren Professor Dr. C. G. Schwalbe 
und Dr, Erich Opfermann. 
II. Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlages für das Jahr 1928. 
Berichterstatter die Herren Direktor R.Schark und Alexander Wendler. 
II. Bericht des Vorsitzenden, Herrn Professor Dr. C. G. Schwalbe über die Tätigkeit der Berliner Bezirks» 
gruppe des Vereins im Jahre 1927. 
V. Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 
V. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. 
JI. Anträge. 
II. Verschiedenes. 
II. Vorträge: 
1. Professor Dr. H. Pringsheim, Berlin: Ueber den Verteilungszustand der Acetylcellulose. 
2. Dr. F. Rühlemann, Wolfsgrün: Kritische Betrachtungen über Pappenfabrikation. 


3. Fr. Arledter, Köln-Kalk: Ueber Papierleimung. 
4. Dr. Walter Brecht, Augsburg: Neue Verfahren der Betriebskontrolle in Papiers und Halbstoff- 


fabriken. 
5. Dr. J. Hausen, Berlin: Neuerungen auf dem Gebiete der Laugeneindampfung. 


| nnabend, den 3. Dezember 1927, vormittags 9 Uhr: 


Fachausschuß für die Faserstoff-Analysen-Kommission: 
‚Referat von Professor Dr. C. G. Schwalbe, Eberswalde: Ueber die Bestimmung der Alpha; Cellulose. 


a 

"1. Professor Dr. K.G. Jonas, Darmstadt: Ueber den gegenwärtigen Stand der Ligninforschung. 

. Oberingenieur Zeitsch, Warmbrunn: Neuerungen an Papiers und Kartonmaschinen. 

Direktor A. Frohberg. Wartha: Die Wirtschaftlichkeit des Sulfit-Cellulose-Kochprozesses. 
Dipl.-Kaufmann Karl Beck, Bergisch⸗Gladbach: Rationalisierung auch im Rechnungswesen, 

. Dipl.-Ing. Röttinger, Hersfeld: Neuzeitliches Verfahren der Heißlufttrocknung in der Papier-, Pappen-, 
Kunstseide- und Vulkanfiber-Industrie. 

Dipl.-Ing. Dr. Hans Wrede: Selbstbereitung von Chlorbleichlaugen mittels flüssigen Chlors. 


EN anr A NN 


Im Rahmen der Hauptversammlung finden außerdem am Donnerstag, den 1. Dezember, folgende 
zungen statt: 
Vormittags 91/2 Uhr im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Grashof-Zimmer) gemeinsame interne Sitzung 
des Fachausschusses und der Faserstoff-Analysen»-Kommission (des Vereins Deutscher Chemiker und des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure). Aussprache über das in Breslau festgelegte 
Arbeitsprogramm, Anträge und Referate. Obmann: Der Geschäftsführer Dr. E. Opfermann. (Mitglieder sind 
nach vorheriger schriftlicher Anmeldung willkommen.) 
Nachmittags 3 Uhr Vorstandssitzung im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Grashof-Zimmer). 


d 


i Für Freitag, den 2. Dezember, ist abends 8 Uhr eine zwanglose Zusammenkunft aller Mitglieder mit 
‘en Damen vorgesehen. Treffpunkt Muschelsaal, Rheingold. 


Das für Sonnabend, den 3. Dezember, vorgesehene Festessen im Hotel Kaiserhof ist infolge der 
uer um Herrn Kommerzienrat Dr. Hans Clemm abgesagt. 


er stellv. 1. Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 


Schwalbe. Opfermann. Schark 
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PATENT-UM SCHAU 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren zum Herstellen von Kunstseidenfäden 
feinerer Nummer (Titer) aus Spinnfäden grö- 
berer Nummer. 


D. R. P. 432183, Kl. 33, Gr. 6, vom 31. % 26; 
Spinnstoffabrik Zehlendorf G. m. b. H. in Berlin- 
Lichterfelde. 

Nach dem neuen Verfahren werden zur Erzie- 
lung einer bestimmten Fadenstärke Fadenbündel 
gröberer Nummer nach den 
üblichen Arbeitsweisen ge- 
sponnen, und jedes Faden- 
bündel wird in mehrere 
Fäden unterteilt, die für 
sich gezwirnt werden. Das 
Zerlegen erfolgt in der aus 
der Abbildung ersichtlichen 
Weise. Dort ist ein mittels 
einer Spinnbrause gesponne- 
nes, aus mehreren Einzel- 
fäden bestehendes Faden- 
bündel a dargestellt, aus 
dem drei feinere Fäden b, 
c, d hergestellt werden. Die 
Zerlegung erfolgt mit Hilfe 
einer Teilvorrichtung e, die z. B. wie ein auf und ab 
laufender Kamm ausgebildet werden kann. (3 Patent- 
ansprüche.) 


Einrichtung und Verfahren zum Ausbringen von 
Fasergut aus Holländern. 

D RiP: 252708; EL sie- Gr, 6; vom S% Ti: 25 

J. P. Bemberg A.-G. in Barmen-Rittershausen. 
Am Holländer ist über Rinne ı ein Rahmen an- 
gebracht, dessen Teil 2 um Gelenk 3 drehbar ist. Im 
Rahmenteil 2 sind vollwandige Leitrollen 4, eine 
gelochte Spritzrolle 5 am freien Ende und eine 
Spannrolle 6 sowie am festen Rahmenteil 2’ Quetsch- 
walzen 7 und 8 angebracht. Ueber Rollen 4, 5 und 
6 und Walze 8 wird ein endloses Sieb 9 geführt und 
durch Drehung der Quetschwalze 8 in der Pfeil- 
richtung bewegt. Der Teil 2 des Rahmens läßt sich 
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durch Windwerk 10 heben und senken. 11 ist eine 
Leitung zum Zuführen von Druckwasser in die 
Spritzrolle 5. Spritzkasten 12 wird ebenfalls durch 
Leitung 11 mit Druckwasser gespeist. Durch den 
Strahl des Druckwassers werden die Fasern weg- 
gespült, ehe sie bei der Bewegung zwischen Leit- 
rolle 5 und Sieb 9 gelangen, welches sich tief in den 
Faserbrei eintauchen läßt. Der Brei wird fortlaufend 
durch das Sieb gehoben, weiterbefördert und zwi- 
schen Quetschwalzen 7, 8 abgepreßt und durch Stift- 
walze ı3 abzenommen. Ist noch wenig Brei im 
Holländer, so wird bei gesenktem Sieb der Spritz- 
kasten 14 in Betrieb gesetzt, der die restlichen Fa— 
sern aus ihrer Stromrichtung am Boden der Rinne 
auf das Sieb ablenkt. (5 Patentansprüche; ein Blatt 
Jeichnungen.) 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 
Patent-Anmeldung. 

29 à, 2. G. 66 060. Dr. Emil Gminder, Reutlingen, 
Wernerstraße 26. Verfahren und Vorrichtung zur 
Trockengewinnung von Bastrohwirrfasern in einem 
Arbeitsgange. 19. 12. 25. 

Erteilte Patente. 

29 a, 7. 453178. Elisabeth Wilhelmine Kuhl- 
mann, Breslau, Gustav-Freytag-Straße 47. Verfahren 
zur Gewinnung von Bastfasern aus Flachs, Hanf und 
anderen Pflanzen. 4. 2. 26. K. 97 706. 

29 b, 3. 453354. Unbekannte Erben des ver- 
storbenen Otto Venter, Chemnitz, Heinrich-Beck- 
Straße ı3. Verfahren zur Ueberführung von Xantho- 
genatlösung in eine insbesondere zur Erzeugung von 
Kunstseide geeignete Flüssigkeitsmasse. 28. 4. 20. 
V. 15 505. | 

39 b, 14. 453333. Wolff & Co. Walsrode, Dr. 
Emil Czapek u. Dipl.-Ing. Richard Weingand, Bom- 
litz. Verfahren zur Herstellung filmartiger Bänder 
und Lösungen aus Viskose und ähnlichen Cellulose- 
verbindungen, Gelatine u. dgl. 16. 10. 21. W. 59030 


Oesterreich. 
Patent-Anmeldungen. 
Aufgebot vom 15. 11. 27. 

8d. Clavel, Rene, Dr., Basel. Verfahren zum 
Beschweren von Kunstseide. 23. 9. 26. A 4910 — 20 
B. Pr 120,26. [22] 

29 b. Hawlik, Heinrich, Ing., Berlin. Verfahren 
zur Herstellung von wasserdichten Fäden aus 
Viskose. 29. 8. 25. A 4749— 25. U. Pr. 29. 10. 24 [1] 

55a. I. M. Voith, Fa., St. Pölten. Regelvor- 
richtung für Holzschleifer mit mechanisch belasteten 
Pressen. 15. 3. 27. A 1628 — 27. U. Pr. 14. 5. 26. [17] 

55 h. Kurtz-Hähnke, Carl, Reutlingen. Metall- 
tuch mit schräglaufender Naht. 18. 10. 26. U. Pr. 
26. 10. 25 und 2. 12. 25. [22] 

55 b. Wicky, Bernhard, Steyrermühl, u. Schmolka, 
Herbert, Ing., Wien. Hocheffekt-Trockenzylinder 
für Papier-, Textil- und ähnliche Maschinen. 17. 3. 27, 
A 1665 — 27. 

Erteilte Patente. 


12 e. 108 143. Verfahren zur Herstellung neuer 
Cellulose verbindungen. Dr. Leon Lilienfeld, Wien. 
15. 7. 27. A. 5429 — 24. 


29 b. Verfahren zur Herstellung von Cellulose- 


lösungen. Dr. Leon Lilienfeld, Wien. 15. 7. 27. 
A 1135 — 23. 
29b. 108 122. Verfahren zur Herstellung von 


Kunstfaser, Kunstseide, künstlichem Roßhaar, Kunst- 
stroh, Schläuchen, Bändchen, Films u. dgl. aus Vis- 
kose. I. G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M. 


18. 7. 7 A 121826. 
55 Cc. 108 144. Verfahren zur Herstellung von 
Holzstoff unter Gewinnung der Nebenprodukte. 


Ch. F. Cross, London, und A. Engelstad, Vardal, 
Norwegen. 15. 7. 27. A 5679 — 24. 

55 c. 108159. Verfahren zur Wasserundurch- 
lässigmachung von Papiermassen. Kabelfabrik und 
Drahtindustrie A.-G., Wien. 15. 7. 27. A 1566 — 20. 
Erfinder: Ing. Alfred Roth, Wien. 

55c. 108 160. Verfahren und Vorrichtung zur 
Beschickung von Zellstoffkochern oder dgl. Sjune 
Svensson, Hismofors. 15. 7. 27. A 2013 — 20. 

Durch Zeitablauf erloschene Patente. 

55a. 101513 (17). 88 b. 101 512 (7). 55€. 82 129 

(4), 102455 (1). 


—— —————— ͤ — ——— EEEE 


760 


Verantwortlich für die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfet mann. Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 


TE 


| Unt 


u 
— — — 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Untersuchungen über die Verwendung von amerikanischen 
Hölzern für die Papierstoffherstellung. 


Referat von Dr. A. St. Klein. 
Fortsetzung aus Heft 48. 


Cubakiefer (Pinus 
liulzgewicht: 392 kg. Kbm. 


carıbaca, Slash Pine). 


Das Holz kann nach dem Sulfitverfahren wegen 


des hohen Harzgehaltes nicht aufgeschlossen 
werden. 
Nach dem Sulfatverfahren läßt sich das Holz 


ieicht aufschließen. Der ungebleichte Stoff ist fest. 
die Fasern sind lang und grob. Ausbeute: 45—50 % 
an faserfestem Stoff. Bleichkalkverbrauch 20—30 7 
oder 109— 20% bei getrennter Vor- und Nachbleiche. 
Der Stoff kann verwendet werden für feste Kraft- 
packpapiere und Kartons. Pro Cord Holz lassen 
sich 712— 105 Liter Terpentin und Kiefernöl aus den 
Kocherabgasen gewinnen. Wegen des schnellen 
Wachstums, wegen der guten Verwendbarkeit und 
der leichten Aufschließbarkeit dieses Holzes, sowie 
Wegen der hohen Ausbeute an Harz, Terpentin und 
Riefernöl, ist diese Holzart für Nachforstungen be- 
sonders geeignet, um der Industrie den fehlenden 
Rohstoff nachzuliefern. 

Das Verschleifen des Holzes ist wegen seines 
hohen Harzgehaltes nicht lohnend. 

Gelbkiefer (Western Yellow Pine, Pinus 
ponderosa). Das Holz wiegt 384 kg/Kbm. Die Faser- 
länge beträgt 3,6 mm. 

Nach dem Sulfitverfahren läßt sich das Holz 
leicht, aber ungleichmäßig aufschließen, wobei ein 
dunkler und splitteriger Stoff erhalten wird. Aus- 
deute: 45—50 %. Bleichkalkverbrauch hoch, wahr- 
scheinlich über 20%. Der Stoff kann nur sehr be- 
‘chränkte Anwendung finden, wegen der dunklen 
Farbe, wegen der Splitterigkeit und wegen des 
Harzgehaltes. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
leicht aufschließen, wobei sehr fester, lang- und fein- 
laseriger Stoff erzeugt wird, der sich außerordent- 
lich gut verfilzt. Die Ausbeute beträgt 45—50 %. 
Der Bleichkalkverbrauch überschreitet 25%. Aus 
den Kocherabgasen können verwertbare Mengen 
von Terpentin gewonnen werden. Der Stoff ist für 
zute Kraftpackpapiere und Kartons verwendbar. 


Das Holz läßt sich gut verschleifen, wobei Holz- 
schiff von ganz guter Farbe entsteht, der aber 
Lröber und harzreicher ist als Fichtenschliff. Kraft- 
verbrauch: 3 50 % mehr als für die Erzeugung 
von Fichtenschliff. Der Holzschliff ist nur schwer 
zu verwerten, weil er zu grob und harzreich ist. 


Anden-Südtanne (Pehuen. 
“ürocana). Das Holz wiegt 526 ks Kbm. 
Das Holz läßt sich nach dem Sulfitverfahren 
leicht aufschließen. Der erzeugte Stoff hat eine hell- 


braune Farbe und ist ziemlich fest, mit Ausbeuten 
5 2 Mahr 


Araucaria 


— erenn 


als 20%. Verwendung kann der Stoff bei der Er- 
zeugung von Packpapieren finden. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
leicht aufschließen, wobei recht fester Stoff, der aber 
weicher ist als Fichtenstoff, erhalten wird. Aus- 


beute: 45—50 %. Bleichkalkverbrauch 20—30 % oder 


10—20 % bei getrennter Vor- und Nachbleiche. Der 
Stoff ist für Kraftpackpapiere und Kartons ver- 
wendbar. 
Beim Schleifen verhält sich dieses Holz ähn- 
lich wie das der Zwergkiefer. 
III. Tannenarten *). 
Abies Lasiocarpa (Alpine Fir). Holz- 


gewicht 336 kg/ Kbm. 

Das Holz wird nach dem Sulfitverfahren leicht 
aufgeschlossen und gibt festen ungebleichten Stoff 
mit sehr guter Faserstärke, der leicht bleichbar ist. 
Ausbeute: 45—50 %. Bleichkalkverbrauch: 10—15 %. 
Der Stoff ist besonders geeignet für Zeitungsdruck, 
Pack-, Bücher- und hochwertige Druckpapiere. 


Das Holz wird nach dem Sulfatverfahren leicht 
aufgeschlossen, der erhaltene ungebleichte Stoff ist 
sehr zähe. Ausbeute: 45—50% an festem Stoff, 40 
bis 45% an bleichfähigem Stoff. Bleichkalkverbrauch: 
20—30%. Der Stoff ist geeignet für feste Kraft- 
packpapiere und Kartons. 

Das Holz läßt sich leicht verschleifen und gibt 
einen schönen und festen Holzschliff, dessen Erzeu- 
gung ı15—25 % mehr Kraft erfordert als die des 
Fichtenschliffes. Der Holzschliff ist für alle Papier- 
sorten geeignet. 


Bals am- Tanne (Balsam Fir, Abies balsa- 
niea). Holzgewicht: 330 kg / Kbm. Faserlänge: 2,7 mm. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfitverfahren 
leichter aufschließen als Fichtenholz. Der unge— 
bleichte Stoff hat eine gute Färbung und ist fest, 
wenn auch etwas weicher als der Fichtenstoff, er ist 
leicht bleichbar. Ausbeute: 45—50 %. Bleichkalk- 
verbrauch: 15—25 %. Der Stoff ist geeignet für Zei- 
tungsdruck, Packpapiere, Bücherpapiere und hoch- 
wertige Druckpapiere. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
leicht aufschließen. Der ungebleichte Stoff ist sehr 
fest. Ausbeute: 45—50 % an festem Stoff oder 40 
bis 45% an bleichfähigem Stoff. Bleichkalkverbrauch: 
20—30 %. Der Stoff ist für feste Kraftpackpapiere 
und Kartons geeignet. 


*) Eine Anzahl botanischer Namen konnte trotz 
Nachforschung in der Staatsbibliothek und im bo- 
tanischen Museum nicht verdeutscht werden: es 
können deshalb nur die botanischen und-englischen 
Reseirhnungen wiedergegeben werden. 


Heft 49 


Das Holz läßt sich leicht verschleifen, wobei ein 
fester Holzschliff von guter Färbung gewonnen 
wird. Das Holz dieses Baumes wird sehr leicht 
durch Insekten und Fäulnis beschädigt, wodurch 
dann minderwertiger Stoff erhalten wird. Das ge- 
sunde Holz gibt aber einen ausgezeichneten Stoff. 
Der Kraftverbrauch beim Schleifen beträgt ı5 bis 
25% mehr als für Fichte. Der Holzschliff ist für 
alle Papiersorten geeignet. 


Silbertanne (Lowland White Fir, Abies 
grandis). Holzgewicht: 368 kg / Kbm. Faserlänge: 
3,2 mm. 

Das Holz wird durch Sulfit leicht aufgeschlossen. 
Der ungebleichte Stoff hat eine sehr schöne Farbe 
und gute Faserfestigkeit. Die Fasern sind etwas 
eröber als die des Fichtenstoffes und lassen sich 
ziemlich leicht bleichen. Die Ausbeute beträgt 45 bis 
35%. Bleichkalkverbrauch: 15—25 %. Der Stuff 
ist geeignet für Zeitungsdruck, Packpapiere, Bücher- 
papiere und hochwertige Druckpapiere. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
leicht aufschließen und gibt einen sehr festen Stoff. 
Ausbeute: 45—50% an festem Stoff, 35—45 % an 
bleichfähigem Stoff. Bleichkalkverbrauch: 20—30 %. 
Der Stoff ist geeignet für feste Kraftpackpapiere 
und Kartons. 

Das Holz verschleift sich leicht und gibt einen 
sehr guten Holzschliff. Der Kraftverbrauch beträgt 
15—25 % mehr als zum Schleifen von Fichtenholz 
nötig ist. Der Stoff ist für alle Papiersorten ge— 
eignet. 

Edeltanne (Noble Fir, Abies nobilis). Holz- 
gewicht beträgt 352 kg/ Rbin. 

Das Holz läßt sich leicht nach dem Sulfitver— 
fahren aufschließen, gibt einen sehr festen, weißen, 
feinfaserigen und zähen Stoff, der gut bleicht. Aus— 
heute: 45—50%. Bleichkalkverbrauch: 10—15 %. 
Der Stoff ist geeignet für Zeitungsdruck, Pack- 
papiere, Bücherpapiere und hochwertige Druck- 
papiere. 

Das Holz ist nach dem Sulfatverfahren leicht 
aufschließbar, wobei 45—50 % fester Stoff oder 40 
tis 45 % bleichfähiger Stoff erzielt werden. Bleich- 
kalkverbrauch: 20—30 %. Der Stoff ist geeignet für 
feste Kraftpackpapiere und Kartons. 

Das Holz schleift sich so gut, daB 20% weniger 
Kraft verbraucht werden, als für Fichtenschliff not- 
wendig sind. Der erzielte Holzschliff, der für alle 
Papiersorten geeignet ist, hat schr gute Festigkeit 
und Farbe. 

Kalifornische Rottanne (Red 
Abies magnifica). Holzgewicht: 368 kge/Kbm. 

Das Holz läßt sich ziemlich gut nach dem Sulfit- 
verfahren aufschließen und gibt einen sehr festen 
Stoff, der etwas dunkler ist als Fichtenstoff, aber 
heller als der der Tsugaarten (Hemlock). Die Fasern 
sind ziemlich fein und recht gut bleichbar. Aus- 
beute: 45—50%. DBleichkalkverbrauch: 15—25 %. 
Der Stoff ist geeignet für Zeitungsdruck, Pack- 
papiere, Bücherpapiere und hochwertige Druck- 
papiere. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
leicht aufschließen und man erhält einen sehr guten 
ungebleichten Stoff. Ausbeute: 45—50 % für festen 
Stoff oder 38-43 an bleichfähigem Stoff. Bleich- 
kalkverbrauch: über 30%. Der Stoff ist geeignet 
für zähe Kraftpackpapiere und Kartons, 
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Das Holz läßt sich leicht schleifen, wobei ein 
etwas rötlich gefärbter, aber fester Holzschliff er- 
zeugt wird, dessen Kraftbedarf 15—25 % größer ist 
als für Fichtenstoff. Der Stoff ist für alle Papier- 
sorten geeignet, bei denen die trübe Färbung nicht 
stört. 

Liebliche Tanne (Silver Fir, Abies ama- 
bilis). Holzgewicht: 352 kg/Kbm. 


Das Holz läßt sich durch Sulfit leicht auf- 
schließen. Es wird ein schön weißer und fester, 
ziemlich gut bleichbarer Stoff erzielt. Ausbeute: 45 
bis 50%. Bleichkalkverbrauch: 20—30 %. Der Stofi 
ist geeignet für Zeitungsdruck, Packpapiere, Bücher. 
papiere und hochwertige Druckpapiere. 


Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
leicht aufschließen, wobei ein sehr fester und lang— 
faseriger Stoff gewonnen wird. Ausbeute: 48-53“ 
fester Stoff. Verhalten beim Bleichen ist gleich dem 
Verhalten des Stoffes, der aus Edeltanne gewonnen 
wird. Der Stoff ist geeignet für hochwertige Pack- 
papiere und Kartons. 

Beim Schleifen verhält sich das Holz ähnlich 
wie das Fichtenholz. 


Kalifornische Weißtanne (White Fir. 
Abies concolor). Holzgewicht: 352 kg Kbm. Faser- 
länge: 3,5 mm. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfitverfahren 
leicht aufschließen; es wird ein ausgezeichnet fester 
und weißer Stoff mit etwas größeren und auch etwas 
gröberen Fasern als die des Fichtenstoffes ge 
wonnen, der gut bleicht. Ausbeute: 45—50 Se. Bleich- 
kalkverbrauch: 10—15 . Der Stoff ist geeignet für 
die Erzeugung von Zeitungsdruck, Pack- und 
Bücherpapieren und hochwertigen Druckpapieren. 


Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren gut 
aufschließen und ergibt einen sehr festen Stoff. Aus- 
beute: 48—53 % fester Stoff oder 38—43 % bleich- 
fähiger Stoff. Bleichkalkverbrauch: 20—30 %. Der 
Stoff ist geeignet für feste Kraftpackpapiere und 
Kartons. 

Das Holz läßt sich gut verschleifen und gibt 
einen schön weißen und festen Holzschliff. Jung- 
holz gibt weißeren Schliff als alte Bäume, bei denen 
häufig Kernfäule eintritt. Kraftverbrauch: 15—20 % 
größer als bei Fichte. Der Holzschliff ist für alle 
Papiersorten geeignet. 

Amerikanische Scheintanne (Doug- 
las Fir, Pseudotsuga taxifolia). Holzgewicht: 448 kg 
pro Kubikmeter. Faserlänge: 4,4 mm. 

Das Holz läßt sich etwas schwer nach dem 
Sulfitverfahren aufschließen, weil das Holz etwa® 
harzig ist. Der ungebleichte Stoff ist ziemlich fest, 
aber nicht schön weiß, etwas harzhaltig. Ausbeute: 
45—50 %, Bleichkalkverbrauch: 20—25 N. Der Stofi 
ist geeignet zur Erzeugung von solchen Papieren. 
bei denen der Holzgehalt und die trübe Färbung 
kein Hindernis für die Verwendung bilden. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
zut aufschließen und gibt einen ziemlich festen Stoff. 
Ausbeute: 45—50%. Es kann aus den Kocher- 
abgasen genügend Terpentin gewonnen werden. um 
die Gewinnung dieses Nebenproduktes lohnend zu 
machen. Der Stoff ist geeignet für Packpapiere und 
Kartons von mittlerer Zähigkeit. 


Das Holz ist wegen des hohen Harzgehältes 
zum Schleifen nicht geeignet. 
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IV. Schierlingstannenarten und andere Koniferen. 


Carolinische Schierlingstanne (Ca- 
rolina Hemlock, Tsuga Caroliniana). Holzgewicht: 
380 kg /K bm. 

Das Holz wird durch Sulfitlauge ziemlich leicht 
aufgeschlossen und gibt einen Stoff, der dem der 
echten Schierlingstanne ziemlich ähnlich, aber heller 
in der Farbe ist. Der Stoff bleicht ziemlich gut. 
Ausbeute: 45—50 %. Chlorkalkverbrauch: 20—30 . 
Der Stoff ist für alle Papiere geeignet, zu denen 
Stoff aus echter Schierlingstanne hergestellt ver— 
wendet werden kann. 

Das Holz kann nach dem Sulfatverfahren leicht 
aufgeschlossen werden, gibt festen ungebleichten 
Stoff mit 45—50% Ausbeute oder 35—40 % bleich- 
fähigen Stoffes. Zum Bleichen werden über 30 % 
Chlorkalk verbraucht. Die Verwendungsarten sind 
die gleichen wie für Stoff aus echter Schierlings- 
tanne. 

Beim Schleifen verhält sich das Holz ähnlich 
wie das der echten Schierlingstanne. 

Echte Schierlingstanne (Eastern Hem- 
lock, Tsuga Canadensis). Holzgewicht: 384 kg/ Kbm. 
Faserlänge: 3 mm. 

Das Holz läßt sich ziemlich leicht nach dem 
Sulfitverfahren aufschlieBen und gibt einen sehr 
festen Stoff, der einen ausgesprochen rotgrauen 
Farbton hat und dunkler ist als Fichtenstoff. Die 
Fasern sind etwas gröber und hydratisieren leichter 
Im Holländer als Fichtenstoff; die Fasern sind ziem- 
lich gut bleichbar. Ausbeute: 40—45 /. Bleichkalk- 
verbrauch: 15—25 /. Verwendungs möglichkeiten für 
Zeitungsdruck, Packpapier, Bücherpapiere und hoch— 
wertige Druckpapiere. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
sehr leicht aufschließen. Der erhaltene Stoff ist sehr 
fest. Es werden 45—50 % an festem Stoff oder 40 
bis 45% an bleichfähigem Stoff erzielt. Der Bleich- 
kalkverbrauch beträgt 20—30 %, bei getrennter Vor- 
und Nachbleiche 10—20 %. Der Stoff ist besonders 
geeignet für die Erzeugung von sehr festen Kraft- 
Papıeren und Kartons. 

Das lolz läßt sich ziemlich gut schleifen, gibt 
einen etwas spröden und schwach rötlich gefärbten 
Stoff, der 50—60 % mehr Kraftaufwand zur Her- 
stellung bedarf als Weißtannenschliff. Der Holz- 
Schliff kann teilweise als Ersatz für Fichtenschliff 
genommen werden. 

Western Hemlock, Tsuga heterophylla. 

Holzgewicht: 308 ke/Kbm. Faserlänge: 2,7 mm. 

l Das Holz läßt sich nach dem Sulfitverfahren 
leicht aufschließen, leichter als echte Schierlings- 
tanne, der Stoff ist fest und zähe, viel heller und 
feinfaseriger als der der echten Schierlingstanne. 
Ausbeute: 45—50 . Chlorkalkverbrauch: 15—25 %. 

ee Stoff ist geeignet für Zeitungsdruck, Pack- 
Papiere, Bücherpapiere und hochwertige Druck- 
Papiere. 

Fach dem Sulfatverfahren läßt sich das Holz 
leicht aufschließen und gibt einen sehr festen und 
zähen Stoff mit einer Ausbeute von 45—50 %. Ver- 
halten beim Bleichen ähnlich wie das der echten 
chierlingstanne. Verwendbar für feste Kraftpack- 
papiere und Kartons. 

Das Holz läßt sich gut verschleifen, hat sehr 
Sute Farbe und Festigkeit. Der Kraftbedarf beträgt 
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tenschliff. Der Schliff ist für alle holzhaltigen Pa— 
piere verwendbar. 

Amerikanische Lärche (Tamarack, 
Larix laricina). Kubikmetergewicht: 496 kg. Faser- 
länge: 2,6 mm. 

Das Holz läßt sich mit Sulfitlauge schwer auf- 
schließen, gibt einen dunklen, splitterigen und sprö- 
den Stoff, der sich aber noch ziemlich gut bleichen 
läßt. Ausbeute: 40—45 . Bleichkalkverbrauch: 15 
bis 25 %. Der Stoff ist nur für minderwertige Pack- 
papiere geeignet. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
recht gut zu festem und zähem Stoff aufschließen. 
Ausbeute beträgt 45—50 % an festem oder 35—40 % 
an bleichfähigem Stoff. Bleichkalkverbrauch 25 bis 
30%. Der Stoff ist geeignet für feste Kraftpack- 
papiere und Kartons. 

Das Holz läßt sich gut verschleifen, der Holz- 
schliff hat eine leicht graue Färbung. Kraft- 
verbrauch: 40-50 % mehr als für Fichtenschliff 
nötig. Verwendbar für alle holzhaltigen Papiere. 


Abendländische Lärche (Western 
Larch, Larix occidentalis). Holzgewicht: 448 kg 
pro Kubikmeter. Faserlänge: 2,6 mm. 

Das Holz ist schwer und sehr ungleichmäßig 
nach dem Sulfitverfahren aufzuschließen. Man er- 
hält einen spröden, splitterigen und dunklen Stoff, 
der sich aber ziemlich leicht bleichen läßt. Ausbeute: 
40—45% an bleichfähigem Stoff. Bleichkalkverbrauch: 
15—25 . Der Stoff ist nur für mindere Packpapiere 
geeignet. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
gut aufschließen, wobei ein sehr fester Stoff erzielt 
wird mit 45—50 % Ausbeute. Der Stoff ist verwend- 
bar für sehr feste Kraftpackpapiere und Kartons. 

Das Holz schleift sich ziemlich schlecht und 
braucht ungefähr 2½ mal so viel Kraft zum Schleifen 
wie Fichtenholz. Der Holzschliff ist ziemlich grob 
und hat eine ausgesprochen braune Farbe, weshalb 
er nur in vereinzelten Fällen Verwendung finden 
kann. 

Kalifornische Spitzschuppe (Incense 
Cedar, Libocedrus decurrens). Holzgewicht: 368 kg 
pro Kubikmeter. Faserlänge: 2 mm. 

Das Holz ist ziemlich leicht nach dem Sulfit- 
verfahren aufzuschließen. Es wird ein dunkler Stoff 
erzielt, der nur sehr schwer bleicht. Ausbeute: 40 
bis 45 %. Bleichkalkverbrauch: mehr als 35 %. Die 
Verwendungsmöglichkeit ist sehr begrenzt. 

Nach dem Sulfatverfahren läßt sich das Holz 
leicht aufschließen. Die besten Ergebnisse werden 
bei Temperaturen erzielt, die Dampfdrücken ent- 
sprechen, welche geringer sind als 5½ Atm. Der 
Stoff ıst sehr feinfaserig und sehr fest, doch wird 
die Festigkeit sehr leicht durch hohe Kochtempera- 
turen verringert. Ausbeute 40—50% an festem 
Stoff, 35—40% an bleichfähigem Stoff. Bleich- 
kalkverbrauch: mehr als 30%. Der Stoff ist ge- 
eignet für Kraftpackpapiere und Kartons. 

Beim Schleifen wird Stoff erzielt, der viel zu 
dunkel ist für allgemeinere Verwendung. 


Lebensbaum-Mischzypresse (Port 
Oxford Cedar, Chamaecyparis Lawsoniana). Holz- 
gewicht: 416 kg/Kbm. Faserlänge: 2,6 mm. 

Das Holz wird nachdem Sulfitverfahren ziem- 


lich leicht aufgeschlossen und gibt einen festen und 
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bleicht. Ausbeute: 45—55 %. Bleichkalkverbrauch: 
25—30%. Der Stoff ist geeignet für Packpapiere 
und einige Sorten Druckpapiere. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfatverfahren 
leicht aufschließen. Die Holzqualität verhält sich 
ähnlich wie bei kalifornischer Spitzschuppe, so daß 
auch hier die besten Ergebnisse bei Temperaturen 
erzielt werden, die Dampfdrücken geringer als 
5'5 Atm. entsprechen. Ausbeute: 40—45 *. Bleich- 
kalkverbrauch: 25—30 %. Der Stoff ist für Kraft- 
packpapiere und Kartons geeignet. 


Das Holz ist zur Erzeugung von Holzschliff 
nicht geeignet. 


Duftende Mischzypresse (Southern 
White Cedar, Chamaecyparis thyoides). Holz- 
gewicht: 320 kg/Kbm. Faserlänge: 2,1 mm. 

Beim Aufschließen mit Sulfitlauge verhält sich 
das Holz ähnlich wie Lebensbaum-Mischzypresse, 
ebenso beim Aufschließen mit Sulfatlaugen. Aus- 
beuten beim Sulfatverfahren 45—50% an festem 
Stoff, 38—43 % an bleichfähigem Stoff. Bleichkalk- 
verbrauch 20—30 %. Verwendbar für Kraftpack- 
papiere und Kartons. 

Zum Verschleifen eher geeignet als Lebensbaum- 
Mischzypresse. 


Virginischer Wacholder (Eastern Red 
Cedar. Juniperus virginiana). Holzgewicht: 
432 kg / Kbm. Faserlänge: 2.8 mm. 

Das Holz ist zu ölhaltig, um nach dem Sulfit- 
verfahren verarbeitet zu werden, hingegen wird nach 
dem Sulfatverfahren das Holz gut aufgeschlossen, 
wobei Kochtemperaturen, die Dampfdrücken über 
sls Atm. entsprechen, gewählt werden sollen, weil 
sonst die Festigkeit leidet. Das Holz ist sehr ästig 
und verursacht deshalb Schwierigkeiten in der Holz- 
aufbereitung. Der erhaltene Stoff ist praktisch ge- 
nommen fast unbleichbar. Ausbeute: 40—50 %. Per 
Cord Holz werden 18—35 Ltr. Cedernöl aus den 
Kocherabgasen gewonnen. Der Stoff ist für Kraft- 
packpapiere geeignet. 

Zum Schleifen ist das Holz nicht geeignet. 

Lebensbaum, faltig (Western Red Cedar. 
Thuja plicata). Holzgewicht: 304 kg / Kbm. Faser- 
länge: 3.8 mm. 

Daraus hergestellter Sulfitstoff ist dunkel und 
splitterig und fast unmöglich zu bleichen. 


Nach dem Sulfatverfahren läßt sich das Holz 
aufschlieben. Temperaturen, bei denen höherer 
Kocherdruck als 64 Atm. angewendet werden soll, 
müssen vermieden werden. Im übrigen ist der 
Stoff sehr fest. Ausbeute: 40—45 %. Der Stoff ist 
verwendbar für feste Kraftpackpapiere und Kartons. 

Wegen der dunklen Färbung kann brauchbarer 
Holzschliff aus diesem Holz nicht erzielt werden. 


Echte Sumpfeibe (Southern Cypress, 
Taxodium distichum). Holzgewicht 432 kg Kbm. 
Faserlänge: 3.3 mm. 

Durch Sulfitlauge schwer aufschließhar, der 
Stoff ist ziemlich fest, aber sehr dunkel und schwer 
bleichfähig. Ausbeute: 45—50%. Zleichkalkver— 
brauch: 25—35 . Wegen der dunklen Färbung ist 
der Stoff schwer verwendbar. 

Nach dem Sulfatverfahren läßt sich das Holz 
leicht aufschließen und gibt einen weichen und lang- 
faserigen Stoff, der sehr sorgfältig gemahlen werden 
muß. Ausbeute: 50—55 “ an festem Stoff und 35 bis 
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Bleichkalkverbrauch 
Der Stoff ist geeignet für Krait- 


40% an bleichfähigem Stoff. 
mehr als 23 %. 
packpapiere. 

Zum Verschleifen eignet sich das Holz wegen 
der dunklen Färbung nicht. 

Immer grüner Mammutbaum (Redwood, 
Sequoia sempervirens). Holzgewicht: 368 kg/Kbm. 
Faserlänge: 5,5 mm. 

Das Holz läßt sich durch Sulfit ziemlich gut, 
aber ungleichmäßig aufschließen. Der erhaltene 
Stoff ist ziemlich fest, aber spröde, splitterig, dunke! 
und fast überhaupt nicht bleichbar. Ausbeute: 50 %. 
Nur für mindere Packpapiere verwendbar. 

Nach dem Sulfatverfahren leicht aufschließbar. 
Der erhaltene Stoff ist ziemlich fest, die Fasern sehr 
lang, aber weich und zart. Am besten werden die 
Holzspäne vor dem Kochen ausgelaugt, wobei 10 bis 
20 % des Holzgewichtes als eine tanninartige, dunkei- 
rote Farbsubstanz extrahiert wird. Ausbeute: 35 bis 
40%. Zum Bleichen müssen mehr als 30% Bleich- 
kalk genommen werden. Für mindere Kraftpäck- 
papiere geeignet, bei sehr sorgfältigem Mahlen auch 
für gute Kraftpapiere zu verwenden. 


Das Holz ist zu dunkel, um verschlifien zu 
werden. 
* * 
% 
Außer diesen Koniferenarten sind noch ver- 


schiedene Hartholzarten verarbeitet worden, von 
denen ein Teil in Europa nicht vorkommt, wenn 
auch ähnliche Holzarten hier heimisch sind. Fine 
botanische Gliederung der fernerhin verarbeiteten 
Holzarten zu geben, würde hier zu weit führen. Fs 
wird daher nur die Einteilung im folgenden bei- 
behalten, wie sie im amerikanischen Originalbericht 
verwendet wird. Die Holzarten werden eingeteilt 
in streuporige Harthölzer, Gruppe V der Unter. 
suchungen, und ringporige Harthölzer, Gruppe VI 
der Untersuchungen, ferner in verschiedene andere 
nordamerikanische Holzarten, Gruppe VII. und 
schließlich Holzarten. die in Chile heimisch sind. 
Gruppe VIII. 


V. Streuporige Harthölzer. 


JLitter pappe! (Aspen, Papulus tremuloides). 
Holzgewicht: 368 kg/Kbm. Faserlänge: 1 mm. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfitverfahren gut 
aufschließen und gibt einen hochweißen Stoff, der 
aber gewöhnlich kleine schwarze Flecken enthält. 
die sich herausbleichen lassen. Der Stoff bleicht 
leicht. Ausbeute: 45—50%. Bleichkalkverbrauch: 
10—15 7. 

Das Holz wurde nach dem Sodaverfahren auf— 
geschlossen und ergab einen leicht bleichfähiden 
Stoff mit Ausbeuten von 45—30 N. Bleichkalkver- 
brauch: 10—15 %. 

Das Holz der Zitterpappel läßt sich ganz gut 
schleifen. Es werden ungefähr 83—&6 der Faser- 
stärke von Fichtenschliff erreicht, wenn dreimal 
soviel Kraft zum Schleifen aufgewendet wird wie 
bei Fichtenschliff. 

Sowohl das Holz der Zitterpappel wie die 8 
folgenden besprochenen anderen Hölzer, lassen sich 
auch nach dem Sulfatverfahren aufschließen, wobei 
sogar oft leichtere Bleichfähigkeit des Stoffes fest- 
zustellen ist als beim reinen Natronzellstoff. aber 
mit Rücksicht darauf, daß Laubholz in Amerika 
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meistens nach dem reinen Sodaverfahren im großen 
verarbeitet wird, wurden hauptsächlich auch nur 
Kochungen mit Sodalaugen ausgeführt. Eine Ver- 
zleichskochung zum Beispiel des Holzes der Zitter- 
pappel mit Sulfatkochlauge ergab einen Bleichkalk- 
verbrauch von 7—12% gegen die vorstehend an- 
vegebenen höheren Bleichkalkverbrauchszahlen für 
Sodaceilulose. 


Balsam-Pappel (Balsam Poplar, Populus 


baisamifera). Holzgewicht: 416 kg' Kbm. Faser- 
länge: 1 mm. 
Das Holz läßt sich nach dem Sulfitverfahren 


außerordentlich leicht aufschließen, gibt hochweißen 
Stoff, der leicht bleichfähig ist. Ausbeute: 45—30 %. 


Bieichkalkverbrauch: 5—10 . 

Das Holz läßt sich nach dem Sodaverfahren 
leicht aufschließen. Der Stoff ist ziemlich leicht 
bleichbar. Ausbeute: 45—50 %. Bleichkalkver- 
brauch: 15—20 Ge. 

Das Holz schleift sich ähnlich wie das der 


Zitterpappel. 
Carolinischer Baum wollen baum, 
Silber pa p pe! (Cottonwood). Holzgewicht: 
68 kg, Kbm. Faserlänge: 1,3 mm. 

Das Holz verhält sich beim Aufschließen nach 
dem Sulfit- und Sodaprozeß sowie beim Verschleifen 
ahnlich wie das der Zitterpappel. 

l GroBzahnige Pappel (Largetooth Aspen, 
Populus grandidentata). Holzgewicht: 352 kg/Kbm. 
Faserlänge: 1,1 mm. 

Das Holz verhält sich beim Aufschließen nach 
dem Sulfit- und Sodaverfahren sowie beim Ver- 
schleifen so wie das der Zitterpappel. 

F. chter Tulpenbaum (Yellow Poplar, 
Liriodendron tulipifera). Holzgewicht: 416 kg/Kbm. 
Faserlänge: LS mm. 

Das Holz läßt sich leicht durch Sulfit auf- 


schließen, gibt Stoff von trüber Färbung. der schwer 
bieichbar ist. 


Ausbeute: 45—30 %.  Bleichkalkver- 
brauch: 20—23 % 
Nach dem Sodaverfahren läßt sich das Holz 


ziemlich leicht aufschlicßen, der Stoff ist fester als 
der aus Zitterpappel, bleicht noch ziemlich gut. 
Ausbeute: 40-45 %. Bleichkalkverbrauch: 15—20 K. 
nach dem Sulfatverfahren aufgeschlossen bleicht der 
Stoff schon mit 12—18 %. 

Der Holzschliff ist ähnlich wie der aus Holz 
der Zitterpappel. 

Schwarzlinde (Tilia glabra. Basswood). 
Holzxewicht: 336 kg/ Kbm. Faserlänge: l. t mm. 

Nach dem Sulfitverfahren aufgeschlossen, gibt 
das Holz einen schr splitterigen und nicht bleich- 
baren Stoff. 

Nach dem Sodaverfahren läßt es sich leicht auf- 
schließen. Der Stoff bleicht ziemlich gut. Aus- 
beute: 45—50%.  Bleichkalkverbrauch: 20—25 %: 
nach dem Sulfatverfahren aufgeschlossen bleicht der 
Stoff schon mit 10—13 % Bleichkalk. 

l Das Holz verhält sich beim Schleifen ähnlich 
wie das der Zitterpappel. 

Schwarzweide (Black Willow, Salix nigra). 
Holzgewicht: 336 kg/Kbm. Faserlänge: o8 mm. 

Das Holz läßt sich ziemlich leicht nach dem Suffit- 
verfahren aufschließen, gibt hochweißen Stoff, der 
etwas durch schwarze Flecken verunreinigt ist. Der 
Stoff bleicht ziemlich gut. Ausbeute: % 
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Das Holz läßt sich nach dem Sodaverfahren gut 
aufschließen, der Stoff bleicht ziemlich gut. Aus- 
beute: 45—50 %. Bleichkalkverbrauch: 15—20 %. 

Beim Schleifen verhält sich das Holz wie das 
der Zitterpappel. 

Flußweide (Sandbar Willow, Salix longi- 
folia). Holzgewicht: 368 kg, / Kbm. Faserlänge: 
0,7 mm. 

Das Holz läßt sich nach dem Sulfitverfahren 
leicht aufschließen, der Stoff ist trübe, bleicht aber 
gut. Ausbeute: 45—50 %. Bleichkalkverbrauch: 
5 10 %€, 

Nach dem Sodaprozeß aufgeschlossen, ist der 
Stoff schwer bleichbar. Ausbeute: 40-45 %. Bleich- 
kalkverbrauch: 25—30 F,. 

Beim Schleifen verhält sich das Holz ähnlich wie 
das der Zitterpappel. 

Roterle (Red Alder. Alnus rubra). 
wiegt 308 kg/Kbm. Faserlänge: 1,2 mm. 


Das Holz 


Das Holz wurde nach dem Sulfitverfahren nicht 
aufgeschlossen, nur nach dem Sodaverfahren, wobei 
leichte Aufschließbarkeit festgestellt wurde. Aus- 
beute: 40-45 . Bleichkalkverbrauch: 20—25“. 
Nach dem Sulfatverfahren aufgeschlossen, beträgt 
der Bleichkalkverbrauch 15—20 %. 

Beim Schleifen ist das Verhalten ähnlich wie das 
der Zitterpappel. 


Westindischer Balsabaum (Balsa, 
Ochroma lagopus). Holzgewicht: 112 kg/Kbm. 
Faserlänge: 1,33 mm. 

Das Holz wurde nach dem Sulfatverfahren 


leicht aufgeschlossen. Ausbeute nach dem Gewicht: 
35—60 N. Bleichkalkverbrauch: 25—30 %. Das Holz 
ist fabrikatorisch nicht verwertbar wegen des ge- 
ringen Einheitsgewichtes. 

Eschen-Ahorn (Box Elder, Acer negundo). 
Holzgewicht: 480 kg / Kbm. 

Nach dem Sodaverfahren ist das Holz ziemlich 
leicht zu schwerer bleichbarem Stoff aufzuschließen. 
Ausbeute: 35—40 %. DBleichkalkverbrauch: 25 bis 
30%. Ungefähr 15—20 $e Bleichkalkverbrauch bei 
Sulfatstoff. 

Roter Ahorn (Red Maple, Acer rubrum). 
Holzzsewicht: 480 kg/Kbm. Faserlänge: 0,8 mm. 

Nach dem Sulfitverfahren leicht aufzuschließen, 
ungebleichter Stoff trübe, gewöhnlich mit schwarzen 
Flecken verunreinigt. Leichte Bleichfähigkeit. Aus- 
beute: 45—50 %. Bleichkalkverbrauch: 5—15 %. 


Nach dem Sodaverfahren leicht aufschließbar, 


der Stoff ist ziemlich gut bleichfähig. Ausbeute: 
40—45%.  Bleichkalkverbrauch: 15—20 %. 
J ucker-Ahorn (Sugar Maple, Acer sac- 


charum). 


Holz gewicht: 560 kg / Kbm. 

Nach dem Sulfitverfahren leicht aufzuschließen, 
ausgezeichnete Färbung und leichte Bleichfähigkeit 
des Stoffes. Ausbeute: 45—50 %.  Bleichkalkver- 
brauch: 10—20 %. 

Nach dem Sodaverfahren 
schließbar. Der Stoff ist nicht sehr leicht bleich- 
fähig. Ausbeute: 40—45 %% . Bleichkalkverbrauch: 
25—30 %; nach dem Sulfatverfahren aufgeschlossenes 
Holz kann mit 20—27 % Bleichkalk gebleicht werden. 

Papier bir he (Paper Birch, Betula papyri- 
fera). Holzgewicht: 544 kg/ Kbm. Faserlänge: 1.2 mm. 


etwas schwerer auf— 
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Nach dem Sulfitprozeß ist das Holz leicht auf- 
schließbar. Der Stoff hat eine trübe Farbe, bleicht 
ziemlich gut. Ausbeute: 45—50 %. DBileichkalkver- 
brauch: 10—20 %. 

Das Holz läßt sich nach dem Sodaverfahren 
etwas schwieriger aufschließen, der Stoff ist ziem- 
lich leicht bleichbar. Ausbeute: 35—40 %. Bleich- 
kalkverbrauch: 15—20 . 

Beim Schleifen verhält sich das Holz ähnlich 
wie das der Zitterpappel, nur hat das Holz, wenn 
auch hellfarbig, einen rötlichen Stich. 


Gelbbirke (Yellow Birch, Betula lutea). 
Holzgewicht: 544 kg/Kbm. Faserlänge: 1.5 mm. 


Das Holz ist nach dem Sulfitverfahren gut auf- 
schließbar, der Stoff hat gute Färbung und ist ziem- 


lich gut bleichbar. Ausbeute: 45—50 %. Bleichkalk- 
verbrauch: 15—20 %. 

Nach dem Sodaverfahren etwas schwieriger 
aufschließbar. Ausbeute: 40-45%. Bleichkalkver- 


brauch: 15—20 . 

Blutbuche (Beech, Fagus grandifolia). Holz- 
gewicht: 576 kg / Kbm. Faserlänge: 1,1 mm. 

Nach dem Sodaverfahren ziemlich gut aufschlieB- 
bar. Stoff gut bleichfähig. Ausbeute: 45—50 %. 
Bleichkalkverbrauch: 10—15 %. 


Die Kraftpapierindustrie in 


Wohl in der Absicht. die einheimischen Fichten- 
bestände zu schonen, sieht man es in den Vereinigten 
Staaten gern, wenn die, große Mengen Holz ver- 
schlingenden Papiere der Massenfabrikation. wie 
Zeitungspapiere, heute in immer mehr wachsendem 
Anteil für den Konsum der Vereinigten Staaten in 
Kanada erzeugt werden. Um den kanadischen 
Nachbar aber nicht in allzu großem Maße die gün- 
stigen Konjunkturen der Vereinigten Staaten teil- 
haftig werden zu lassen, hat man neuerdings (in den 
letzten Jahren) damit begonnen, andere Papier- 
sorten, für die geeignete Rohstoffe genügend vor- 
handen sind, in verstärktem Maße im Lande zu 
erzeugen. So erlebt z. B. gegenwärtig das Sulfat- 
kraftpapier einen gewaltigen Aufschwung. Nachdem 
die Fabriken der Südstaaten, die heute bereits eine 
jährliche Kapazität von 200 000 Tonnen auf sich ver- 
einigen, gelernt haben. aus der harzreichen Kiefer 
einen, wenn auch skandinavischem und kanadischem 
Stoff unterlegenen, verhältnismäßig guten Kraftzell- 
stoff und Kraftpapier zu erzeugen, hat es den Anschein. 
als ob man sich allerorts in den Vereinigten Staaten, 
ganz besonders aber an der pazifischen Küste, die 
Pionierarbeit der Werke in den Südstaaten zunutze 
machen wolle. Wo früher jährlich viele tausend 
Kubikmeter Sägewerksabfälle ohne Nutzen blieben, 
werden dieselben heute nach dem Vorbild der nor- 
dischen Länder auf Kraftzellstoff verarbeitet. Man 
beginnt also auch in den Vereinigten Staaten hier 
endlich den Weg der Sparsamkeit zu betreten. Bei 
dem amerikanischen Unternchmungsgeist liegt aber 
bereits heute schon die Gefahr recht nahe, daB man 
ähnlich wie beim Zeitungspapier in Kanada leicht in 
eine Ueberproduktion mit ihren unangenehmen 
Folzen hineingerät. Die Kräftzellstoffproduktion 
der Vereinigten Staaten betrug im Jahre 1023 bereits 
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Im Walde wachsender Tupelobaum 


(Black Gum, Nyssa sylvatica). FHolzgewicht: 
480 kg/Kbm. Faserlänge: 1,7 mm. 
Nach dem Sulfitverfahren gut aufschließbar. 


Stoff bleicht gut. Ausbeute: 45—50 %. Bleichkalk- 
verbrauch: 15—20 %. 
Nach dem Sodaverfahren ist das Holz gut aui— 


schließbar, der Stoff ist etwas fester als der aus 


Zitterpappel, bleicht aber schwieriger. Ausbeute: 
35—40 %. DBleichkalkverbrauch: 20-30 %; wenn 


Sulfatzellstoff hergestellt wird, bleicht dieser schon 
mit 15—25 . 

Beim Schleifen verhält sich das Holz ähnlich 
wie das der Zitterpappel. 

Sumpf-Tupelobaum (Tupelo Gum, Nyssa 
aquatica). Holzgewicht: 464 kg/Kbm, Faserlänge: 
1,6 mm. 

Nach dem Sulfitverfahren läßt sich das Holz 
leicht aufschließen, der ungebleichte Stoff hat ziem- 
lich gute Färbung und bleicht gut. Ausbeute: 45 bis 
50 %. Bleichkalkverbrauch: 15—25 . 

Nach dem Sodaverfahren leicht aufschließbar, 
der Stoff ist etwas fester als Pappelstoff, bleicht 
schwieriger. Ausbeute: 35—40%. Bleichkalkver— 
brauch: 25—20 %; Sulfatzellstoff bleicht schon mit 
20—27 %. ö (Fortsetzung folgt.) 


den Vereinigten Staaten. 


382 000 Tonnen, im Jahre 1026 schon 550 coo Tonnen. 
Wenn man auch mit einer jährlichen 5 %igen Kon- 
sumsteigerung an Kraftpapier in den Vereinigten 
Staaten rechnen kann, so zeigen anderseits alle zur 
Zeit geplanten Neuerrichtungen und Werkserweite— 
rungen, daB man auf dem besten Wege ist, ein Mib- 
verhältnis zwischen Konsum und Produktion zu 
schaffen. Für diesen Umstand spricht, daß bereits 
im vergangenen Jahr die Kraftpapierindustrie mit 
einer praktischen Kapazität von 85 % und mit einer 
theoretischen Maschinenkapazität von 78 , arbeitete. 
Der Wert der Kraftpapierproduktion belief sich im 
gleichen Jahre auf 35—6o Millionen Dollar. Wenn 
auch die Nachfrage nach Kraftpapier ohne Zweifel 
mit der allgemein wachsenden ökonomischen Ent- 
wicklung noch einigermaßen gleiches Tempo ge— 
halten hat, so hat doch die Erzeugungskapazität die 
Grenzen für eine konservative Vorsicht über— 
schritten. Man kann daher mit großem Interesse 
abwarten, welche Einwirkungen die letzten Werks- 
vergrößerungen auf die Richtlinien der Industrie für 
die Zukunft haben werden. Jedenfalls mag in diesem 
Zusammenhang den nordischen Erzeugern von 
Kraftzellstoff geraten sein, sich in der Organisation 
für den Verkauf ihrer Produkte nach den Vereinigten 
Staaten nicht zu einseitig zu orientieren und zu 
binden, und im Glauben an einen momentan noch 
vorhandenen großen Absatz nach dort sich zu großen 
Investitionen verleiten zu lassen. Der heutige Export 
aus allen drei nordischen Kraftzellstoff erzeugenden 
Ländern nach den Vereinigten Staaten stellt eine 
ganz respektable Menge dar. Um einen Teil der- 
selben kann sich der nordische Produzent leicht ge 
schmälert schen, wenn er sich den Expansionsvor- 
Längen in den Vereinigten Staaten e 
Schd. 
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Das Glätten des Papiers. 


Nach der Glätte dürfte man die Papiere in vier 

Gruppen einteilen, und zwar in: 

ungeglättete Papiere, 
maschinenglatte Papiere, 
geglättete Papiere und 
hochgeglättete Papiere. 
Enter ungeglättetem Papier versteht man 
solches, das gleich, von den Trockenzylindern ge- 
nommen, zum Versand kommt, wie Löschpapier, 

Rohstoffpapier für die Pergamentherstellung und 
geringwertiges Packpapier. Doch auch diese Papiere 
werden zum Teil vor dem Versand noch einer Be- 
arbeitung unterzogen, damit dieselben sich glatt 
legen; hierzu bedient man sich eines Kalanders 
aus rauhen Papierwalzen, bei welchem nur die An- 
triebs- und Druckwalze aus grobkörnigem Eisen be- 
steht. Man kann auch das Papier über eine scharf- 
kantige Latte ziehen, da sich bekanntlich ein rollen- 
des Papier, über eine scharfe Kante gezogen, 
vollständig glatt legt; anderseits sucht man dem 
Rollen dadurch vorzubeugen, daß man die rollende 
Seite der Papierrolle mit der entgegengesetzt rollen- 
den Seite zusammenlegt, auf den Querschneider 
bringt und den geschnittenen Stapel in einem 
dunklen kühlen Raum lagern läßt, bevor man das 
Papier der Packpresse und dem Versand übergibt. 

Maschinenglatte Papiere werden durch 
ein an die Papiermaschine angeschlossenes Glätt- 
werk geführt, welches im allgemeinen aus drei oder 
mehr Hartgußwalzen besteht. Ausnahmsweise 
wechseln diese Hartgußwalzen auch mit Walzen aus 
Filz oder Papier ab, dann ist aber zu beachten, daß 
diese Walzen nicht durch Falten oder umgeschla- 
zenes Papier in Mitleidenschaft gezogen werden. 
Derartige Glättwerke kommen für fast alle mittel- 
feinen, holzhaltigen wie holzfreien Papiere als 
Druck-, Prospekt- und mittelfeine Schreibpapiere 
ın Frage, 

l Geglättete Papiere sind solche Papiere, 
die nach Fertigstellung noch einem besonderen 
Glättwerk von acht, zwölf bis sechzehn abwechselnd 
aus Papier und Hartguß bestehenden Walzen über- 
geben werden. Neben dem Reinhalten der Walzen 
und der Pflege der Politur durch Waschen mit 
Spiritus und Kaolin, ist dafür zu sorgen, daß die 


Walzen sich nicht beim Arbeiten erhitzen. Das er- 
reicht man einerseits dadurch, daß einige Walzen 
laufend durch einströmendes kaltes Wasser gekühlt 
werden, anderseits dadurch, daß man den Glätt- 
walzen nicht zu kleine Durchmesser gibt, damit 
keine übergroße Friktion stattfindet. Gerade dieser 
Punkt ist für feine und namentlich die empfind- 
lichen Chromopapiere von weittragender Bedeu- 
tung; denn große Friktion und starker Druck 
beeinträchtigen die hohe weiße Farbe der Papiere. 
In einer Fabrik für hochfeine weiße Papiere fand 
ich, daß mit Ausnahme der oberen und unteren 
und einer in der Mitte liegenden Walze, die aus 
Hartguß bestanden, sämtliche Walzen aus Papier 
hergestellt waren, wobei das Papier nur die Papier- 
walzen berührte, während die Hartgußwalzen zum 
Glätten der Papierwalzen dienten. Hier wurde auch 
die mittlere Hartgußwalze geheizt, ohne daß die 
Qualität bzw. Färbung des Papiers darunter litten. 

Hochgeglättete und transparente 
Papiere werden erzielt, indem man stark ange- 
feuchtete Papiere durch erwärmte Glättwalzen führt: 
denn neben hohem Druck, der durch Belastung zu 
erzielen ist, und möglichst weitgehender Friktion, 
die durch kleine Durchmesser der Hartwalzen erzielt 
wird, spricht die Temperatur der Walzen weitest- 
gehend mit um bei hoher Anfeuchtung schöne 
Transparenz, wie bei Pergaminpapieren, und durch 
Erweichung der Fasern hohe Glätte zu erzielen. Zu 
diesem Zweck ist sehr zu empfehlen, den Dampf 
kurz vor Eintritt in die Hartgußwalzen zu erhitzen. 
Auch wird vielfach durch Wasser oder Sodalösung 
gesättigte Luft während des Ganges des Kalanders 
dem Papier aufgeblasen oder auch die Papierbahn 
über Seife oder Wachs geführt. 

Wie oben gesagt, sollten die Durchmesser der 
Glättwalzen in einem solchen Glättwerk möglichst 
klein genommen werden. Die äußerste Grenze liegt 
bei Hartgußwalzen von 1300 mm Länge bei etwa 
180 mm. Sobald man imstande ist, entsprechende 
Stahl walzen für diesen Zweck herzustellen, dürfte 
sich dieses Verhalten noch günstiger gestalten lassen, 
während bei Versuchen sich Hartgußwalzen mit 
kleinerem Durchmesser durchsetzten. 


R. 


Ein konischer Holländer. 
patent der U. d. S. S. R. Nr. 18 758. 


Ungeachtet einiger Unzuträglichkeiten, haben 
“ch die Mahlholländer in der Papierindustrie so fest 
eingebürgert, daß andere Vorrichtungen zur Zer- 
leinerung des Fasermaterials nur selten benutzt 
werden. Zwecks Produktionserhöhung und Platz- 
ersparnis könnte man einen konischen Holländer an- 
wenden, welcher trotz einiger Aehnlichkeit mit den 
“onischen Stoffmühlen sich von den letzteren durch 
ie Stoffverteilung auf den Schneideflächen der 
rommel und den Bearbeitungsprozeß unterschei- 
den. Infolge einiger Fehler (siehe unten) haben die 
‘onischen Mühlen keinen so große Verbreitung ge- 
funden. In einer solchen Mühle wird der Stoff 

= a „ aim ähnliches Gerät zur 


Mahlung durch die obere Oeffnung des Kegels her- 
eingegeben und verläßt die Mühle durch die am ent- 
gegengesetzten Ende gelegene untere Oeffnung. Der 
auf die Messer des engen Teiles kommende Stoff 
verteilt sich nicht umgehend auf die gesamte 
Schneidfläche, infolgedessen ist die Mahlung un- 
gleichmäßig; bei konischen Holländern verteilt sich 
der Stoff über die ganze Länge der Trommel. Die 
Fehler der konischen Mühlen sind: die Vorrich- 
tungen der Stoffzugabe und die Unbrauchbarkeit 
zur Mahlung des Stoffes auf Halbzeug. Im 
konischen Holländer gestattet die, Austrittsöffnung 
und die Lage der Grundmesser die Verrichtung der 
Arbeit der Ganz- und Halbzeugholländer ohne be- 
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sondere Vorrichtung für die Aufgabe des Materials 
auf die Arbeitstrommel. Der konische Holländer 
besteht aus einer konischen Trommel C, welche in 
einem mit vier bis acht Grundmessersätzen ver- 
sehenen Kegel E rotiert. Die Grundmesser sind 
parallel der Achse der Trommel angeordnet, deren 
Messer zur Achse in einem gewissen Winkel stehen. 
Ein Paar oberer und unterer Messersätze ist wie 
im gewöhnlichen Holländer angeordnet, die da- 
zwischen liegenden sind voneinander etwas entfernt. 
Die Entfernung zwischen den Messern ist hier des- 
halb erforderlich, damit die Fasern des Stoffes, 
welcher sich zwischen den Messern ansetzt, weiter 
vorgezogen werden und am nächsten Messersatz 
wie am voraufgehenden gemahlen werden 
können. In der Kegelmühle verteilt sich der 
Stoff unter gleichen Bedingungen auf die ganze 


Messerfläche, wodurch die Messer schneller ab- 
genutzt werden, Darin liegt auch ein Energie- 
verlust. Verringert man die Entfernung zwischen 
Kegel und Konus, so erfolgt nur eine Durch— 
mischung und nicht eine Mahlunz des Stoffes. Eine 
auch in der Praxis bekannte Tatsache. Der Arbeits- 


vorgang im konischen Holländer ist folgender: Der 
Stoff wird von den Messern ergriffen, zermahli 
und kommt in den Kasten H und aus diesem dur 
das Rohr P in die andere Hälfte des Holländers, 
welcher ein Ablauf eingerichtet ist, damit die Mas 
durch Gefälle wieder den Messern der Tromme! : 
fließt. Die Arbeit des konischen Holländers unter 
scheidet sich nicht viel von derjenigen eines gewöhı 
lichen Holländers, jedoch wird die Produktion des 
selben erhöht. Nehmen wir z. B. eine schneidend 
Trommel, deren mittlerer Durchmesser und Un 
laufsgeschwindigkeit und Gewicht denjenigen eii | 
gewöhnlichen Holländers gleich sind. Der g | 
wöhnliche Holländer hat zwei, der konische sec! 
Messersätze, bei gleicher Anzahl und Länge der i 
Messer pro Satz. Bei gleichem Messerdruck müßte | 
somit die Leistungsfähigkeit des konischen Hollä | 
ders dreimal so groß sein wie diejenige des gewöhı 
lichen, wobei zur Drehung der Trommel nicht d 
dreifache Energiemenge gebraucht wird, da ja nu 
eine Trommel bewegt werden muß. Unter de! 
besten Arbeitsbedingungen ist der Rotationsenerg! 
bedarf der unaufgesetzten Trommel vier- bis sechs- 
mal so groß als der Energiebedarf für die Mahlun: 
(„Bumaschnaja Promischlennost“ 3, 620 [1924]) 
Daraus geht die Wirtschaftlichkeit des konische! Sja 
Holländers ohne weiteres hervor. Die früheren Ver 
suche, die Leistungsfähigkeit des Holländers zu er 
höhen, konnten sich deshalb nicht in der Praxis e! 
führen, weil der Messerverschleiß zur stärkeren Au! 
setzung der Walze zwingt, wodurch die Entiernun: 
zwischen Walze und Grundmesser unter Verring 
rung der Mahlfläche derselben gestört wird. Be 
konischen Holländer bleibt die gleiche Entfernung 
zwischen den Messern dadurch gewahrt, daß di 
konische Trommel mittels eines Schraubenganges | 
den Kegel hineingeschoben wird. 

Kiew, Ukraine. G. Gasuch 


WARME-WIRTSCHAFTI 


Das Verbrennungsdreieck bei der Beurteilung 
von Verbrennungsvorgängen. 

Von Dr.-Ing. Otto Kehrer, Kassel-Wilhelmshöhe. 

Das Verbrennungsdreieck, auch Ab- 
gasschaubild genannt, ist der graphische Ausdruck 
des Zusammenhanges zwischen folgenden drei Be- 
standteilen der trockenen Abgase eines Verbren- 
nungsvorganges, nämlich: zwischen Kohlensäure, 
Sauerstoff und Kohlenoxyd in Volumenanteile aus- 
gedrückt, also zwischen: »„(CO:), v(CO), »(Oz). — 
Allgemein gilt für die trockenen Abgase die Bezie- 
hung: I.) v(CO2) + v(CO) (O:) ＋ »N:) = 100, 
wenn man den Gehalt an Methan, Wasserstoff, 
Schwelgase usw. zunächst gleich Null setzt. Um 
nun die weiteren Beziehungen zwischen den vier 
Komponenten der Gleichung J zu finden, nehmen 
wir zunächst vollkommene Verbrennung 
an, so daß v(CO) = o wird und sich die neue Glei- 
chung Ia ergibt: v(CO:) + v(O:) ＋ (N:) = 100. 

Ist die Analyse der Kohle bekannt, und zwar: 

C Gew. % Kohlenstoff, 
H a Wasserstoff., 


so nimmt man gewöhnlich den Stickstoffgehalt zu 
Gew. % an, so daß damit der Sauerstoffgehalt sich 7 
ergibt, den man in nicht ganz richtiger Weise allein Xi 
an Wasserstoff gekettet annimmt. Die Gewichts- 
prozente an sogenanntem disponiblen Wasserstot 


0 
berechnen sich dann zu: H; = (H — 0 Nimmt man 
í 


weiterhin noch an, daß der gesamte Schwefel al» 
Pyrit FeS in der Kohle enthalten sei, obwohl ır 
Wirklichkeit ein Teil als unverbrennlicher Sulfat- 
schwefel und ein anderer Teil als organischer 
Schwefel vorhanden ist, so kann man für den ge- 
ringsten Sauerstoffbedarf Omin auf o“ C, 760 mm 
und absolut trocken bezogen, bekanntlich die Be- 
ziehung aufstellen: 


8 0 
100 O min 3 1,867 5 + 5,54 (1-9) 


0 
+ 0,9 S cbm | 760 


7 O 


(Siehe z. B. Spalckhaver und Schneiders. 


3 ý Schwefel, Die Dampfkessel. 2. Aufl., S. 18.) Die geringste 
(OFN) 7 Sauerstoff + Stickstoff, Luftmenge ist dann 
W. 2 hyzroskopisches Wasser, Omin, x 
* Asche Lmin = : Nin = 3,78 Omis. 
T j j 0,209 
(VD) E E EEEE i 
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Die bei vollkommener Verbrennung ohne Luftüber- 
schub entstehenden trockenen Verbrennungsgase be- 
stehen somit nur aus Kohlendioxyd, Stickstoff und 


Schwefeldioxyd. Es ist: 
i C á Soh 
[ve | woe 1,867 168 cbm Kohlensaure 
+ 3,78 Omin cbm Stickstoff 
= i cbm Kohlestickstoff 
100 » 1,257 
1,99 5 S 


chm Schweteldioxyd. 
1O09. 2.50 


Für gewöhnlich vernachlässigt man aber bei dieser 
Rechnung sowohl den Stickstoffgehalt der Kohle 
as auch das Schwefceldioxyd und bestimmt das 


Volumen der trockenen Abgase bei vollkommener 
Verbrennung einfach zu: 


lch, trock 


In diesen trockenen Verbrenungsgasen ist der 
Kohlensäuregehalt ein Maximum und ergibt sich 
sofort aus obiger Beziehung. Würden wir reinen 
Kohlenstoff, z. B. Koks verbrennen, so würde der 
maximale Kohlensäuregchalt bei der theoretischen 
Luftmenge gleich dem Sauerstoffgehalt der Luft 
sein, also 20,9 Vol. . In dem Maße wie jedoch zur 
Verbrennung von Wasserstoff und Schwefel Luft 
erforderlich wird und damit auch immer mehr Luft- 
stickstoff in die Abgase hineinkommt, sinkt der 
maximale Kohlensäuregehalt der trockenen Abgase 
beim geringsten Luftüberschuß unter 20,9 Vol. Ge. 
Aus diesem (Egas) min erhält man nun durch 
Mischung mit überschüssiger Luft bei vollkommener 
Verbrennung alle irgendwie möglichen Rauchgas- 
zusammensetzungen, das heißt aber der Kohlensäure- 
gehalt nimmt in dem Maße ab, als der Luftüber- 
schuß, das heißt als der Sauerstoffgehalt der Abgase 
zunimmt. Es muß aber immer noch die Beziehung 
bestehen, daB die Summe aus dem Kohlensäure- 
gehalt und dem Sauerstoffgehalt der Luft zwischen 
den Grenzen 20, % und [v(COr)Imax liegt, und zwar 
hegt dieser Summenwert v(COz) + v(O:) um so 
näher an 20.0. je größer der Luftüberschuß und um 


(annum = N 


wa * N 5 2 l 


vO 


; Abb. 1. Abgasschaubild für Steinkohle. 
Fnalyse: C — 78.5% O == 40" » Co, — 18,81 
H= 3.7% N = 3.0% Conner 

S= 1.5% W= 20°, v(CO) = 17,05\ 


yan 


vo) 8.60 f für = . 


1.807 5 cbm Kohlsensäure also: Cola = | 
＋ 3,78 Omin ebm Stickstoff 


so naher an le (COr:) Imax, je größer der Kohlensäure- 
zehalt ist. 


Diese eindeutige, einfache Beziehung wird nun im 
sogenannten Verbrennungs dreieck überaus 
anschaulich zur Darstellung gebracht. In einem recht- 
winkligen Koordinatensystem werden als Abszisse die 
Volumenprozente Sauerstoff und als Ordinate die Vo- 
jumenprozente Kohlendioxyd aufgetragen (s. Abb. 1). 
Der maximale Wert von »(COz) stellt sich für v(O.») 
— o ein und ergibt Punkt B. Der maximale Wert von 
„(O.) stellt sich gleich 209% ein, wenn überhaupt 
keine Verbrennung vorliegt, also v(CO,) = o ist. 
Damit ergibt sich Punkt C. Die Hypotenuse BC 
stellt nun alle möglichen Zwischenzustände bei 
vollkommener Verbrennung, die zwischen dem Luft— 
überschuß La = Lat — Lunn = Om U. ein- 
treten können, dar. Man kann also auf der Hypo- 


1,867 C 


Vgas)inin 


5 


tenuse auch die Größe des Luftüberschusses, also 


£ Ltat a 
die Beziehung 4 = > j darstellen. Für Punkt B 
-mın 
ist 1 = 1 und für Punkt C ist 1 = .. Es nimmt 


also 7 längs BC hyperbolisch zu. Ostwald hat 
durch Einführung des reziproken Wertes, Luft- 


I Lin P 
faktor genannt, also von è: = .- = — — cine Verände- 


rung von £ zwischen 1 bei B und Null bei C erreicht, 


` I 0 0 
und zwar liegen die Werte von? = in nahe zu gleicher 


Teilung von 1 bis o auf der Hypotenuse. Die Mitte 
i 1 

von BC 2. B. ist also £ = 0,5, 4 = Br = 2 ¿also Uta = 
D 

2 Lmin, das heißt 100 % Luftüberschuß. Auf der 


Hypotenuse BC müssen also alle Analysenpunkte 
liegen, falls vollkommene Verbrennung vorliegt und 
falls die Kohle auf dem Rost stets die gleiche Zu— 
sammensetzung behält. Das letztere ist aber nach 
unseren früheren Ausführungen bekanntlich nicht 
der Fall. Mit zunehmender Entgasung der Kohle 
reichert sie sich an Kohlenstoff bis zum Grenzwert 
Koks an. Damit ändert sich aber auch [v (CO) Imax. 
und zwar nimmt es, wie wir schon gesehen haben, 
zu und nähert sich dem Grenzwert von 20,9, das 
heißt unser Verbrennungsdreieck wird immer meh- 
ssleichseitig (CB’). Dieser Zustand tritt hauptsäch-. 
lich bei Handbeschickung ein. In diesem Falle wird 
eine Abgasanalyse gleich nach dem Aufgeben der 
Kohle bei vollkommener Verbrennung einen Punkt 
in der Hypotenuse geben, eine Analyse, die jedoch 
nach einiger Zeit nach dem Aufgeben oder kurz vor 
dem Frischaufgeben der Kohle genommen wird. 
einen Analysenpunkt ergeben, der außerhalb des 
Dreiecks fällt, und zwar zwischen die beiden Hypo- 
tenusen von CB und CB’. Beim Wanderrost oder 
hei kontinuierlicher automatischer Beschickung 
treten diese Verhältnisse nicht so scharf hervor 
weil immer frische Kohle auf den Rost kommt. Auf 
diese Eigentümlichkeit bezog sich meine Bemerkung 
suf Seite 426: „das richtig angewandte Verbren- 
nungsdreieck“, wobei ich freilich noch bemerken 
möchte, daß der Verlust an Kohlenstoff durch das 
Verbrennliche in den Herdrückständen, durch Ruß 
und durch den oft sehr bedeutenden Flugkoks ganz 
besonders zu beachten und an Stelle von C der 
Kohle das entsprechende Crea, Wobei Cied = C kohl 
— Cyertust ist, in die Rechnung einzuführen ist, ö 


In Wirklichkeit wWirdbaber auger diesem Verlust 
an Kohlenstoff auch noch in den Feuerungen unver- 
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brannte Schweldämpfe, Kohlenoxyd, Wasserstoff, 
Methan usw. auftreten. Die Vorgänge werden dann 
so kompliziert, daß sie rechnerisch von vornherein 
nicht mehr bestimmt werden können. Man muß 
daher zu Vereinfachungen übergehen. Und eine 
solche vereinfachte Annahme besteht darin, daß man 
sagt, es trete nur Kohlenoxyd als unverbranntes 
Nutzgas in den Abgasen auf. Die neueren Erkennt- 
nisse über den Verbrennungsvorgang organischer 
Stoffe zeigen ja, daB die Verbrennung unter Bildung 
von vielen komplizierten Zwischenstufen vor sich 
geht, die wieder zerfallen und gewissen Endgliedern 
zustreben. Solche Endglieder sind neben Kohlen- 
säure und Wasser eben Kohlenoxyd, Wasserstoff 
und Methan. Ostwald hat nun vorgeschlagen. 
die Vereinfachung so weit gehen zu lassen, daß man 
annimmt, es entstehe nur Kohlenoxyd als unver- 
branntes Nutzgas, während Wasserstoff vollständig 
zu Wasser verbrenne und Methan usw. überhaupt 
nicht auftrete. Diese Sonderart der unvollkommenen 
Verbrennung hat Ostwald „selektive Verbren- 
nung“ genannt. Für diesen Sonderfall, der aber doch 
noch ein weites Gebiet der Wirklichkeit erfaßt und 
den man zur Beurteilung des Verlustes durch un— 
vollkommene Verbrennung in erster Linie heran- 
zieht, läßt sich das einfache Verbrennungsdreieck 
noch in folgender Weise ergänzen. 

Wir betrachten auch hier einen Grenzfall, näm- 
lich jenen, wo nur Kohlenoxyd aus der Verbren- 
nung von Kohlenstoff entsteht, also gar kein Kohlen— 
dioxyd. Die Verbrennung wird aber mit der glei- 
chen Luftmenge Lmin vorgenommen, wie bei voll- 
kommener Verbrennung. Wie sind jetzt die Ver- 
brennungsgase zusammengesetzt? Das sagt uns eine 
ganz einfache Ueberlegung. 

Aus den einfachen Verbrennungsgleichungen von 
C zu CO; bzw. CO folgt, daß bei gleicher Kohlen- 
stoffmenge das entstehende Volumen Kohlenoxyd 
ebenso groß ist wie das Volumen von Kohlensäure. 
daß aber der Sauerstoffbedarf nur halb so groß ist 
als bei vollkommener Verbrennung zu CO: In den 
Abgasen wird also bei un vollkommener Verbrennung 
das Kohlendioxyd durch Kohlenoxyd ersetzt und es 
bleibt auch noch halb so viel Sauerstoff unverbrannt, 
als das Volumen von Kohlenoxvyd beträgt. Es ist 
also die Zusammensetzung wie folgt: 


ee e ee 8 TT © 
feder für CO-Bildg. Kohlenoxyd = Kohlendioxyd = 1.867 5 
＋ Stickstoff 


+ Sauerstoff 


Damit lassen sich also sofort die Volumenprozente 
von CO und die halb so großen von O: feststellen. 
Wir erhalten also ein Gas, das einen etwas kleineren 
Gehalt an Kohlenoxyd als [v(COs)]nmax hat und 


einen Gehalt an Sauerstoff, der gerade halb so grog 


ist wie sein CO-Gehalt. Es ergibt sich also auf 
unserer Abszisse in Abb. ı cin Punkt D. dadurch 
bestimmt, daB v(CO:) = o. »(Oz:) bekannt und 


v(CO) ebenfalls bekannt ist. Die Senkrechte DE 
auf die Hypotenuse BC gibt die CO-Achse. Die 
geieichmäßire Teilung der CO-Achse ergibt sich aus 
der l'eberlegung. daß für Punkt D v(CO) bekannt 
und für Punkt E v(CO) = o wird, da ja die Hypo- 
tenuse nur Analvsenpunkte mit vollkommener Ver- 
brennung, also v(CO) = o enthält. Man ersieht 
also folgendes: Fällt ein Analvsenpunkt, z. B. F, 
der durch v(CO:) mittels Kalilauge und v(O,) 
mittels Pyrogallol im Orsatapparat sicher bestimmt 
worden ist, innerhalb des Dreiecks ABC, so liegt 
unvollkommene Verbrennung, Auftreten von CO vor 
und sein senkrechter Abstand von der Hypotenuse 
BC gibt sofort seinen Gehalt an CO an. Also die 
senkrechten Abstände des Punktes F von den drei 
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Dreieckseiten geben die drei Analysendaten: v(CO;), 
»(O:) und v(CO) an. 

Man ersieht auch sofort, daß mit dem Auftreten 
von CO der Summenwert [v(CO:) + v(Os)] jetzt 
einen kleineren Wert besitzt als bei vollkommener 


Verbrennung, und zwar um so kleiner, je größer 
der Gehalt an CO ist. 


Beim Auftreten von CO kann der Luftfaktor : 
auch noch annähernd aus dem Dreieck entnommen 
werden, indem man durch den Analysenpunkt F die 
Parallele FG zu BD bis zum Schnittpunkt mit der 
Hypotenuse CB verlängert und das dem Schnitt- 


I ; 
punkt G zukommende € — ; abliest. 


Ergibt nun in der Praxis die richtige Analyse 
von CO: und O: eines Abgases tatsächlich einen 
beträchtlich ins Dreieck hineinfallenden Punkt, 80 
liegen erhebliche Verluste durch unverbrannte Gase 
vor, deren Gehalt durch ganz besondere Apparate 
erst noch genau festgestellt werden muß. Es ist 
dann, je nach dem Analysenbefund, Sache der Rech- 
nung, die genaue Abgaszusammensetzung, wobei 
auch der Feuchtigkeitsgehalt zu beachten ist, auf- 
zustellen und den tatsächlichen Verlust durch che- 
misch gebundene Wärme zu ermitteln. Anleitung 
hierzu siehe z. B. „Archiv für Wärmewirtschaft“ 
1025. S. 326—329. 

Man ersieht aber aus diesen Ausführungen, daß 
das Verbrennungsdreieck ein ebenso einfaches wie 
anschauliches Mittel darstellt, um diese verwickelten 
Verbrennungsvorgänge auf dem Rost und in der 
Feuerung zu beurteilen und dann auch entsprechend 
zu beeinflussen. Die Anwendung der graphischen 
Methode kann daher nur warm empfohlen werden. 


Zum Schluß sei noch bemerkt, daß es Sache 
einer richtigen Feuerführung ist, je nach der Be— 
schaffenheit und Korngröße der Kohle, des Rostes 
und des Feuerraumes, einen möglichst hohen 
Kohlensäuregehalt anzustreben, ohne daß jedoch 
merkbare Spuren von unverbrannten Gasen oder 
stärkere Rauch- und Rußentwicklung auftreten. Be- 
kanntlich wird durch Verstellung des Rauchgas— 
schiebers, also durch Einstellung der Zugstärke am 
Kesselende bei sonst gleichen Verhältnissen der 
Luftüberschuß und damit der Kohlensäuregehalt 


cbm 


3,78 Omin ebm 
r 
2 100 


| 


cbm 


eingestellt. Man kann durch Probieren unter gleich- 
zeitiger Analyse der Abgase bei einer bestimmten 
Belastung den richtigen (CO:»)-Gehalt einstellen. 
dem dann auch für gewöhnlich die niedrigste Abgas- 


temperatur entspricht. Dann hängen Zusstärke 

Z mm WS und Luftüberschuß å wie folgt zu- 

sammen: Liat = A. Lmin = CV agt, also 4 = 

T 

C: Z.. Stellt man bei gleicher Belastung eine Zug- 

stärke 2; ein, so ist wieder 7. = Cı | Z: und somit 
h, 2 2 . = 8 
J „ das heißt der Luftüberschu 
}, 7. 

nimmt mit der o.s-Potenz der Zug- 


Ist z. B. Zı = 8 mm und 4 = 1.4, 50 
. .. 10 - y — 
wird für Z: = 10 mm, also =“ = 8 1.25. 2 * 
K 
1 


1.4 1.25 = 1,56. Die größere Zugstärke hätte also 
bei gleicher Belastung zur Folge, daß der Kohlen- 
säurcgehalt bei hochwertiger Steinkohle z. B. von 
>) Land D Re 

13.25 auf 11,5% sinken würde. 


stärke zu. 


u .... ̃ ͤ—§—?.. ̃ œũGrl'it . 
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Soll jedoch bei gleich gutem Kohlensäuregehalt 
die Dampfleistung von D, t/h auf D: t/h erhöht wer- 
den, so muß die Zugstärke im Quadrat 
der Dampfleistung anwachsen. Es muß 


also Z = Z, [ sci 
D, 
Leistet also z. B. ein Kessel bei 8 mm Zugstärke 
Di = 6 t/h Dampf, und er soll jetzt D: = 8 tjh 


8 
leisten, so ist Z: = 7. | J = 142 mm. Der Zug 
60 


muß also von 8 auf 14,2 mm erhöht werden. 


+ BÜCHERSCHAU & 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. II., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen, 


Neue Zeitschrift. 

Unter dem Titel „Der Altenburger 
Papierer“ hat der Alte-Herren-Verband der 
Papiermacher-Tafelrunde Altenburg ein Nach- 
richtenblatt herausgegeben, das vorläufig alle 
Vierteljahre erscheinen soll. Die uns vorliegende 
Nummer 1/1027 betont ausdrücklich, daß nicht die 
Absicht besteht, damit die Zahl der Fachblätter zu 
erhöhen, sondern der Verband will lediglich ein 
eigenes Blatt haben, um alle internen Angelegen- 
heiten zu besprechen, Benachrichtigungen bzw. Be- 
kanntmachungen zu veröffentlichen und den Zu- 
sammenschluß zu fördern. Hoffentlich bleibt die 
Schriftleitung dieser Tendenz treu, denn der Fach- 
blätter sind es wirklich mehr als genug. 

ie Nummer ist recht geschmackvoll ausgestattet, 
enthält einige kleine Abhandlungen und Reminis- 
zenzen, Familiennachrichten, Notizen und Hinweise 
und sogar eine heitere Ecke. Die Mitglieder des 
AHV werden auf ihre Kosten kommen. : 


Dipl.-Ing. Heinrich Kuhn: Arbeitsleistung und Be- 
leuchtung. Heft ı von Band VI der Beiträge zur 
Objekts-Psychotechnik, herausgegeben von Privat- 
dozent Dr. Fritz Giese. Verlagsbuchhandlung 
Carl Marhald, Halle a. d. Saale. 

Der Verfasser hat im Sommerhalbjahr 1026 im 

Psychotechnischen Laboratorium der Technischen 
ochschule Stuttgart eine groBe Reihe von Ver- 

suchen angestellt, welche den Einfluß der Beleuch- 

zung des Werksplatzes und des Werkstückes auf die 

Arbeitsleistung ergeben sollen. Die Bestimmung der 

optimalen Beleuchtungsverhältnisse zur Erzielung 

öchster und bester Arbeitsleistungen ist zweifellos 
für den Fabriks- und Werkstättenbetrieb von größter 

* ichtigkeit. Die schr interessanten Ergebnisse der 
ersuche sind für den Praktiker dadurch besonders 

wertvoll, daß als Versuchspersonen industrielle Ar- 

“ter und Arbeiterinnen verwendet wurden, nicht 

Itudenten. wie dies sonst häufig bei Laboratoriums- 

versuchen geschieht. 

o Bestimmt wurde der Einfluß der Beleuchtungs— 

starke auf das Arbeitstempo, der Einfluß der Grund— 

N des Lichtes auf die Güte der geleisteten Ar- 

und die Verrinzerung des Arbeitseffektes durch 

qo nzwirkung und Blendung bei direktem und in- 

a Licht und durch Schattenwirkung. Ferner 

a die besten Beleuchtungsverhältnisse für 

Fest 995 und Montagearbeit am laufenden Bande 

8 585 egt. Schließlich wurden auf Grund der Ver- 

P: sergebnisse einige Grundsätze zur optimalen 

ee der elektrischen Beleuchtung in indu- 

“neilen Betrieben und in großen Hallen aufgestellt. 

8 Der Verfasser liefert den experimentellen Be- 
ein daß nur bei ausreichender Beleuchtungsstärke 

; Chleistung der Arbeiter erreicht werden kann, und 

. n I! . . ef Ar ke. wie 


sie häufig aus falscher Sparsamkeit geschieht, eine 
Verschwendung bedeutet. Dagegen kann bei ge- 
nügender Beleuchtung mit elektrischen Tageslicht- 
lampen der gleiche Arbeitseffekt erzielt werden, wie 
bei diffusem Tageslicht, 

Eine Besprechung der weiteren sehr interessanten 
und wichtigen Resultate der Untersuchungen muß 
wegen Raummangels unterbleiben, es sei diesbezüg- 
lich auf die Abhandlung selbst verwiesen. Jeder 
Papierfabrikant wird aus sinngemäßer Beachtung 
der Versuchsergebnisse des Verfassers bei der all- 
gemeinen Beleuchtung der Fabrikräume großen 
Nutzen ziehen. Aber auch für die Installation der 
Beleuchtung an verschiedenen Werkplätzen in der 
Papierindustrie lassen sich sehr beachtenswerte Fol- 
gerungen ziehen. Es sei z. B. auf die Anschaffung 
genügend lichtstarker und zweckmäßig installierter 
Beleuchtungsanlagen für die feststehenden Arbeits- 
plätze bei der Papier- und Lumpensortierung und bei 
der Sortierung von Lumpen, Papierabfällen und ge- 
hacktem Holz am laufenden Transportband ver- 
wiesen. g 

Von besonderer Bedeutung ist ferner der vom 
Verfasser festgestellte Einfluß der Grundfarbe des 
Lichtes auf die Güte der Papiersortierung und die 
Höhe der Sortierleistung beim „Farbenziehen“ im 
Papiersaale, ferner die bestmögliche Ausschaltung 
der Glanzwirkung und Blendung bei der Sortierung 
hochgeglätteter Papiere, wie Kunstdruck- und Auto- 
typiepapiere. Es wäre daher wünschenswert, wenn 
der Verfasser die Versuche, die er an anderen Ob- 
jekten, wie Wollfäden, Bambusstäben usw., unter- 
nahm, durch solche mit verschiedenen Papiersorten 
ergänzen würde. Dir. Robert Diamant, Bautzen. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Amtliche Papierprüfung in Amerika, „The Paper 
Makers Monthly Journal“, Vol. 65, 130—132 (1927). 
Es wird der Annual Report of the Public Prin- 
ter mitgeteilt. Von 4400 Papieren mußten 171 be- 
anstandet werden. Die 1000 Bogenzählung bewährte 
sich. Die Regelung der Feuchtigkeit in Druckräumen 
war sehr vorteilhaft. Bei einer größeren Unter- 
suchung von Kraftpapieren erwies sich der Mullen- 
tester als ungenügend. Gute Frgebnisse wurden mit 
der Falzzahlbestimmung erreicht. Dies wurde bei 
Schreib-, Urkunden- und ähnlichen Papieren eben- 
falls beobachtet. Der Falzapparat wurde an Stelle 
der Stahlschneiden, die die Papierklemmen führen 
mit 4% Zoll breiten flachen Rollen versehen. Das 
zu falzende Papiere muß 4—6 % Feuchtigkeit ent- 
halten sonst bricht es vorzeitig. Schw. 


P. K. Baird: Farbmessung mit dem Ives Tint 
Photometer. „Paper Trade Journal“, Vol. 84, 
Nr. 17, S. 48 (28. April 1927). 

Es werden die theoretischen Grundlagen, das 

Instrument selbst und seine Anwendung eingehend 

beschrieben. Schw. 


Friedrich Bergius: Die chemischen Grundlagen der 
Kohleverflüssigung. „Svensk. Kem. Tidskrift" 
XXXIX. 189—208 (1027). 

Friedrich Bergius hat im Februar d. J. in Stock- 
holm einen Vortrag über Kohleverflüssigung ge- 
halten und sich dabei eingehend mit dem geologi- 
schen Vorgang der Kohlebildung befaßt. Er sucht 
zu beweisen, daß Cellulose, Kohlehydrate oder auch 
das Lignin, wenn genügende Zeiträume zur Ver- 
fügung stehen, eine Reaktion durchmachen müssen, 
welche unter Kohlenstoffanreicherung zu dem Mi- 
neral Kohle führt. Nach Potonié ist die Kohle- 
bildung auf Vertorfung der Moor- und Waldgebiete, 
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die durch Ueberflutung vor dem Einfluß der Atmo- 
sphärilien geschützt waren, zurückzuführen. Dem- 
entsprechend wurde die Umwandlung organischer 
Substanzen unter J.uftabschluß und Ausschluß bak- 
terieller Zersetzung studiert und gefunden, daß tat- 
sächlich unter bestimmten Versuchsbedingungen 
(Temp., Druck, Zeit) aus Cellulose, Holz, Torf, 
Zucker, Gras eine Endkohle von gleicher analytischer 
Zusammensetzung erhalten wurde Die aus den 
zahlreichen Versuchen abgeleitete Arbeitshypothese 
der Kohlebildung ist folgende: Die Hexose der 
Pflanzensäfte nimmt durch geeignete Enzyme einen 
Sauerstoff auf unter Verwandlung in einen der 
Glucuronsäure nahestehenden Oxyzucker und ver- 
bindet sich unter Austritt eines weiteren Wasser— 
moleküls mit einer unveränderten Hexose zu einem 
ester- oder glucosidartigen Stoff, der dann durch all- 
mählichen Austritt von Kohlensäure und Wasser 


über das Lignin der Moose CHO sich immer 
mehr dem echten Lignin CHO nähert, aus 
welchem unter weiterer Abspaltung von einem 


Wasser und einer Kohlensäure :schließlich praktisch 
dieselbe Endkohle CiollsO entsteht, die auch aus der 
Cellulose gewonnen werden kann. Damit ist auch 
gleichzeitig die Erklärung dafür gegeben, warum die 
Inkohlung von Holz zu genau denselben Stoffen 
führte wie die Inkohlung von Cellulose und Lignin 
für sich. Opfermann. 


Die Messung der Leimfestigkeit von Papier. „La 
Papeterie“ 49, 401—496 (1927). 
Kurze Uebersicht über 38 verschiedene Prü- 
fungsmethoden. Die Arbeit ist sehr ähnlich der 
Schrift von F. T. Carson (Bureau Technologic Pa- 


per, Nr. 326). Schw. 


S. S.: Die Bedeutung der Feuchtigkeit der Papiere 
für lithographische Zwecke. „Bumaschnaja Pro- 
mischlennost Nr. 4—5, 0. J., S. 272 (1927). 

Bei Veränderung der Luftfeuchtigkeit muß der 
Wassergehalt der Papiere sich entsprechend aus- 
eieichen. Nach amerikanischen Arbeiten (R. F. 
Reed, „Pap. Trade Journal“ zı/X11, 1925) dauert 
dieses bei dünneren Papieren etwa ı Std. bei dicke- 
ien etwa 2 Std. Dabei verändert das Papier sich 
mehr quer zur Laufrichtung der Papiermaschine. 
Dieses führt zu Unzuträglichkeiten heim Vielfarben- 
druck. Ein Blatt von 110 X 160 kann sich bei Ver- 
änderung der Luftfeuchtigkeit von 35—65” in der 
Querrichtung um etwa 3.42 mm verlängern. Die 
längere Seite verändert sich weniger, und zwar nur 
um 09 nım für Offset und um 178 mm für mit 
Kasein geleimte Papiere. Verfasser schlägt vor, in 
den Räumen, in welchen Druckmaschinen stehen, 
eine konstante Luftfeuchtizkeit zu unterhalten, und 
zwar darf dieselbe nur innerhalb 5% differieren. 
Die Textilindustrie wendet die Regulierung der Luft- 
feuchtigkeit schon seit langer Zeit erfolgreich an. — 
Bei konstanter Luftfeuchtigkeit würde das Papier 
sich in seinen Längenmaßen nicht verändern. Die 
Feuchtigkeit der Papiere bei 55° Luftfeuchtigkeit 
wäre etwa 6%, bei 65" etwa 77%. Das von den 
Werken angelieferte Papier enthält meistens nur 
etwa 34% Wasser. Somit müßte dasselbe vor Ge- 
brauch in den Arbeitsräumen ausreifen. Die durch 
die Klektrisierung des Papieres entstehenden Unzu- 
trärlichkeiten würden sich dadurch ganz beheben 
lassen. Die Lebensdauer der lithographischen Wal- 
„n würde sich erhöhen. Die konstante Luftfeuch- 
tigkeit wäre der Gesundheit der in Druckereiräumen 
beschäftigten Personen schr zuträglich. Ie. 


Ein Versuch der Anwendung des Kesselsteinmittels 
Antiliton. 
Dieses neue Mittel gegen Kesselstein wurde in 
der Krasnogorod-kaja Fabrik ausprobiert an fünf 
Kesse'n von Babcok & Wilcok von 274 und 300 qm 
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Heizfläche. Einmal innerhalb 24 Stunden wurde die 
Lösung durch die Kesselspeisepumpe und den Ek» 
nomiser in den Kessel gegeben. Nach 4—6 Wochen 
wurde der Kessel geöffnet und der Erfolg nachzc- 
prüft. Man erhielt ein den Erwartungen entsesen— 
gesetztes Resultat. Das Mittel hatte sich fast xar- 
nicht ausgewirkt und die Wasserrohre hatten sowar 
zahlreiche Ausbeulungen erhalten. Des Rätsels Lo- 
sung konnte durch einen Zufall gefunden werden. 
und zwar als der Ekonomiser gereinigt werden 
mußte. Dessen Rohre waren ganz rein und der ve- 
ringe Ansatz konnte leicht entfernt werden. Das 
Mittel hatte sich im Ekonomiser ausgewirkt. Dir 
ausgeschiedene Schlamm war aber in den Kessel ge 
raten, hatte die Schlammrohre verstopft. dadurch 
die Wasserzirkulation gestört und die Ausbeulungen 
verursacht. hr. 


W. G. Mac Naughton: Faserzusammensetzung und 
Dauerhaftigkeit von Papier. „Pulp and Paper 
Magazine“ Vol. XXV, 469-470 (1027). 

Referat über die Ansichten von Kirchner Herz- 
berg, Gösta Hall, Heuser, Hibbert und Mac Nauxh- 
ton. Holzzellstoff ergibt die gleiche Dauerhaftigkeit 
von Papier wie gebleichte Hadern, wenn sorpfälti« 
gearbeitet wird. Schw. 


Paracymol. „Chem. Ztu.“ 24, 233 (1027). 

Für die Verwertung von Paracymol zur 
Beseitigung von Farben- und Firnisanstrichen habe: 
Dr. Max Phillips und M. J. Groß im Chemische‘ 
Büro in Washington ein Verfahren ausgearbeitet. 
Gegenwärtig bildet Paracymol ein unverwertbares 
Abfallprodukt der amerikanischen Sulfitzellstoft— 
fabriken, dessen Menge verschiedentlich auf 7500 
bis 2 Mill. Gall. geschätzt wird. Für den erwähnten 
Zweck wird es mit gleichen Mengen Alkohol. Me- 
thanol und Aceton vermischt. Nach 3 bis 5 Minuten 
langer Einwirkung lassen sich die Farben- und 
Firnisanstriche leicht abreiben. 

Dazu sei bemerkt, daß ich vor über 13 Jahren 
schon dieses Paracymol zu gleichen Teilen gemischt 
mit o-Dichlorbenzol und Petroleum mit bestem Er- 
folg zur Entfernung der harzigen Ausscheidungen 
im Betrieb und an Maschinensieben verwendet habs. 

Opfermann. 


Dr. R. Potonié: Die Freilegung von Bernstein. Ein- 
schlüssen. „Naturw. Umschau d. Ch.-Zta.“ XVI. 
Nr. 3/4, 20. 

Die Unters. pflanzlicher Bernsteineinschwis>e 
ergab ein überraschendes Bild. Die im Innern von 
Bernstein enthaltene, durch Präpariernadeln fret 
gelegte Substanz hatte das Ausschen von Braus: 
kohle. Es war ihr keineswegs anzusehen, daß sic 
wohlorganisierte Teile enthält. Bei der Behandlutn- 
aber mit z. B. Schulzes Gemisch. Kaliumchlorät und 
Salpetersäure, werden die bereits zersetzten Teri 
aufgelöst und das Uebrige bleibt in Form von Zeli 
stoff und der korkartiven Substanz der Blattober- 
häute zurück. Nur die leicht zersetzlichen Ze 
inhalte haben sich verändert, das Wasser aber Wa“ 
vom Bernstein aufgenommen, als er noch nicht gan: 
verfestigt war, 

Die Cellulose der pflanzl. Bernstein-Einschlüss 
ist von der lebender Pflanzen nicht zu untersche 
den: sie zeigt die Blaufärbung mit Chlorzinkjod!>-. 
und auch die Blattoberhaut wird von keinem Botia- 


niker von derjenigen einer lebenden Pflanze unter 
schieden werden können. 
Die Pflanzenteile wurden als solche eme 


l.ebensbaumart (Biota orientalis sueeinea). die e- 
auch heute noch gibt, einwandfrei identifiziert. 
Opfermann. 
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ichischen Fichte für Papierzwecke. 


Scharwin und A. Pakschwer, Moskau: Beiträge 
ir Oxydation der organischen Farbstoffe und der 


ta 
x 


ellulose unter Einwirkung des Lichtes. „Ang. 
hem.“ 40, 1008-10 (1927). 
Untersuchungen über Aenderungen an org. 


bstoffen, die in verschiedenen Gasen der Ein- 
ung des Lichtes ausgesetzt wurden, ergaben, 
ein Ausbleichen der Farbstoffe stets in Sauer- 
sauerstoffhaltigen Gasen erfolgte In 
entfärbten sich die Muster 
- sfärbungen auf Baumwolle oder Papier) über- 
in Finzelfällen wurden auch starke 
änderungen in Wasserstoff beobachtet, die aber 
aeuchter Luft wieder verschwanden. Verf. stellten 
‚daß das Endprodukt des Ausbleichens von org. 
bstoffen in Sauerstoff aus Kohlensäure bestand 
daß die als Farbträger verwendete Cellulose 
falls unter Bildung von Kohlensäure oxydiert 
de. Auch reines Baumwollgewebe und Filtrier- 
er, in zugeschmolzenen Röhren in Sauerstoff- 
osphäre 30 Stund. dem Licht einer Quecksilber- 
~ rzlampe ausgesetzt, lieferten wägbare Kohlen- 
- emengen, wobei die Reißfestigkeit des Gewebes 
k herunterging (und zwar beim ungefärbten 
r als beim gefärbten) und alle Reaktionen der 
cellulose auftraten. Opfermann. 


ersuchung der Papierleimung. „The Paper Ma- 
-ors Monthly Journal, Vol. 65, 132—134 (1927). 
.. Die Methoden der Technical Association of the 
„and Paper Industry of America wurden an- 
eben für Kasein, Harz, stickstoffhaltigen Stoffen, 
ke im Papier. Schw. 

idal und M. Aribert: Nutzbarmachung der öster- 
„Le Papier“ 


„731 (1927). 
= Die Fasern der österreichischen Fichte (Pinus 
.-. riaca) haben im Mittel 3 mm Länge und 0,05 mm 
te; ihr Gehalt an Cellulose beträgt 54 %. an Harz 
.. %. Um die Verwendungsfähigkeit dieses, zur 
„flanzung in Südfrankreich empfohlenen Baumes 
prüfen, wurden ı kg Späne mit 4 Ltr. einer 


* ` 


— sigen Natronlauge während 15 Stunden bei 2.5 


— ta 
—b 1 3 
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iger wohl für feinere Papiere. 


3 Atm. Druck gekocht, danach aufgeschlagen, 
leicht vonstatten ging, und 45 % Ausbeute an 
ebleichtem Zellstoff erzielt. Das Bleichen bei 
iger Wärme erforderte einen Aufwand von 24 % 
yrkalk. Auch vermittels 16% Aetznatron und 
Natriumsulfit bei achtstündiger Kochung ließ 
das Holz aufschließen. wobei 53 % Ausbeute 
` ungebleichtem Zellstoff erzielt wurde. Das auf 
eine oder andere Weise gewonnene Fasergut 


et sich für die Herstellung von Bau, 
r. 
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Antwort auf Frage Nr. 10/1927. Papier-Appretur. 


Einsendung eines Musters hiervon wäre es mög- 
„ Ihnen die Adressen von Fabriken, die solches 


ier erzeugen, aufzugeben. 


H. Posti, Mödling bei Wien. 


Antwort auf Frage Nr. 11/1927. Wasserabstoßende 
pe. Mit Angaben über ein einfaches, billiges, zu- 
ässiges Verfahren hierüber kann ich Fragesteller 
‘kt dienen. Mitfolgende gewöhnliche Graupappe 
gt in der Redaktion) ist nach meinem Verfahren 
Stoff wasserdicht geleimt und gegen Feuchtig- 

: derart unempfindlich, daß dieselbe, in Wasser 
agt, wochenlang darin schwimmt und in den 


eren Lagen vollständig trocken bleibt. 


H. Postl, Mödling bei Wien. 


Antwort auf Frage Nr. 11/1927. Um Pappen 
sserabstroßend zu machen, empfehlen wir Ihnen, 
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einen Zusatz von Talkum anzuwenden, da Talkunı 
selbst wasserabstoßend ist. Fein gemahlenes Tal- 
kum kann so, wie es ist, in den Holländer eingetragen 
werden. Mit bemusterten Angeboten geeigneter 
Sorten stehen wir auf Wunsch zur Verfügung. 
Bernfeld & Rosenberg, Wien 9/3. 


Frage Nr. 12/1927. Papel pectoral. Wer kann 
Auskunft über die Papiermarke „Papel pectoral“ 
geben? Das Papier wird in der Tabakindustrie ge- 
braucht und soll nicht allein in Spanien, sondern 
auch in Deutschland hergestellt werden. Welche 
deutschen Fabriken stellen dieses Produkt her? 
Muster in der Redaktion. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Verein 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 

Unser Verein ist vom Berliner Bezirksverein 
Deutscher Ingenieure zu der am Mittwoch, dem 
7. Dezember 1927. abends 7% Uhr pünktlich, 
im Hörsaal 301 E.—B. der Technischen Hochschule 
in Charlottenburg (Eingang. Erweiterungsbau) statt- 
findenden Monatsversammlung eingeladen. 

Der Eintritt in den Saal ist unseren Mitgliedern 
nur gegen Vorzeigung der Mitgliedskarte unseres 
Vereins gestattet. 

Tagesordnung: 
1. Vortrag des Herrn Reg.-Baumeisters Kothe 
über 
„Die Entwicklung der Betriebs- 
Wissenschaft und ihr Einflug auf 
die Einstellung des Ingenieurs“. 
Inhaltsübersicht: Die Fortschritte in der Be— 
triebsführung sind auch für den nicht unmittel- 
bar im Betrieb Tätigen von Bedeutung. Sie 
beeinflussen die Arbeit des Ingenieurs in 
Konstruktions- und Entwurfsbüros, des be— 
ratenden Ingenieurs so gut wie die des 
im Patentwesen Tätigen, des Ingenieurs 
in der Gewerbeaufsicht und bei den Berufs- 
genossenschaften. Die Fragen der Werksorga- 
nisation und des Werksaufbaues, des Rech— 
nungswesens, der Anordnung und der Arbeits- 
vorbereitung, der maschinellen Einrichtung und 
der Arbeitsverfahren, der Werksföf derung, der 
Kraft- und Wärmewirtschaft, der Menschen— 
behandlung, des Gesundheitswesens und der 
Unfallverhütung sind stark im Fluß und verlan— 
gen, daß auch der Ingenieur, der nicht im Be— 
trieb steht, sich mit ihnen befaßt und verständ- 
nisvoll mitarbeitet. 
2. Geschäftliche Mitteilungen. 
3. Jahresbericht, Rechnung für 1927, Haushaltplan 
für 1928. 
4. Wahl der Rechnungsprüfer (Herren G. Neu- 
mann und Kienzle). 
. Fragekasten. 

Es wird gebeten, eingeführte Gäste dem Vor- 
sitzenden, Herrn F. Dopp, vor Beginn der Ver- 
sammlung vorzustellen. 

Am 14. Dezember 1927 ist unser Verein 
zu einem Vortrag des Herrn Dr. Noeggerath 
über „Elektrolytischen Druckzersetzer 
für die Erzeugung von Wasserstoff 
und Sauerstoff bei hohem Druck ohne 
Kompressoren“ eingeladen. Technische Horh- 
schule, Saal 301 E.—B. abends 712 Uhr. Außer- 
ordentliche Versammlung. 


Hauptversammlungstermine, 


1028: Deutscher Verein von Gas- und Masserfach— 
männern, 14. bis 16. Juni. Hamburg. 
1028: Deutscher Wasserwirtschafts- und Wasser— 


kraft- Verband. 14. bis 16. Juni, Dresden. 
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PATENT-UM SCHAU 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren zur Gewinnung von Gerbmitteln 
aus Sulfitcelluloseablauge. 


D. R. P. 451913, Kl. 28 a, Gr. 6, vom 12. 4. 25. 
Dr. Carl Hüttenes und Carl Peter Hüttenes 
in Düsseldorf. 


Sulfide, wie Alkali- oder Erdalkalisulfid rea- 
gieren mit der Sulfitcelluloseablauge unter Bildung 
von Produkten, die sich durch weitere Reinigung zu 
wertvollen Gerbstoffen umwandeln lassen. 

l 

Einrichtung zur Reinigung von Kesselspeise- und 

sonstigem Nutzwasser auf thermischem Wege unter 
stufenweiser Steigerung der Temperatur. 


D. R. P. 451 960, K1. 13 b, Gr. 13, vom 26. 11. 24. 
Otto Bühring in Halle a. S. 


Die einzelnen Stufen erhalten durch zwischen- 
geschaltete Fördervorrichtungen eine Druckabgren- 
zung derart, daß in den Niederdruckstufen die Kar- 
bonatabscheidung und ın den Hochdruckstufen die 
Sulfatabscheidung erfolgt. 


Hochspannungskabel mit getränkter Papierisolation, 
D. R. P. 449 408, Kl. 21 c, Gr. 7, vom 5. 3. 25. 
Felten & Guillcaume Carlswerk Akt.-Ges. 
in Köln-Mülheim. 

Das Wesentliche dieses Kabels besteht darin, 
daß das in demselben verwendete Papier zu mehr 
als 50% aus ganz schmierig gemahlenen Fasern 
besteht, und daß ferner das in demselben verwendete 
Papier neben der ganz schmierig gemahlenen Faser— 
masse nur ganz rösch gemahlene Fasern enthält. 
Entspricht dem österreichischen Patent 103 613; siche 
„Papier-Fabrikant“ 1927, 6, 95. 


Fördervorrichtung für Pflanzenteile von Maschinen 
zum Entfleischen faserhaltiger Pflanzenteile von 
Agaven und ähnlichen Pflanzen. 


D. R. P. 452 356, Kl. 29a, Gr. 2, vom 4. 8. 26. 


Fried. Krupp Grusonwerk Akt.-Ges. 
in Magdeburg-Buckau. 


Außer den bekannten, an der Entfleischungs— 
stelle mit einer Förderscheibe zusammenarbeiten- 
den Fördermitteln (Seile, 
Ketten, Riemen) ist eine zu- 
sätzliche Andrückvorrichtung 
vorgesehen, die unabhängig 
von den die Pflanzen tragen- 


den und haltenden Förder— 
mitteln unmittelbar mit der 
Umlauffläche der Förder- 


scheibe zusammen klemmend 
auf den Pflanzenteil einwirkt 
und so beim Vorbeiführen der 
Pflanzenteile an der Ent- 
fleischungsstelle als zweite Fin- 
spannvorrichtung für die Pflan- 
zenteile dient. Z. B. sind bei # 
Anwendung einer oder meh- 
rerer Druckrollen als zusätz- 
liche Andrückvorrichtung die 
Druckrollen 11, 111 mit Rillen 
für den Durchgang der För— 


dermitte! verschen, während 
die vorstehenden Rillenränder der Druckrollen 
den Pflanzenteil unmittelbar gegen die Förder- 


scheibe drücken. (Drei Ansprüche.) 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Papierschneidemaschine, deren Messer geradlinige 
Schneiden haben. 
D. R. P. 452 421, Kl. 55 e, Gr. 5, vom 22. 4. 20. 
Oesterreich 2. 5. 25. 
Friedrich Lerner in Wien. 


Sowohl die Schneide des sich drehenden als 
auch die des feststehenden Messers bildet je eine 
gerade Mantellinie eines gemeinsamen Hyper- 
boloids, die einander kreuzen. In den Abbildunger 
sind die Messer und die Schnittführung schematisch 
und etwas verzerrt gezeichnet. Das Obermesser ı 


Re 


besitzt eine geradlinige Schneide 2 und kann sici. 
um die Welle 3 drehen, deren geometrische Achse 
bei 4 angedeutet ist. Das feststehende Untermesser 
hat eine geradlinige Schneide 6. Die Schneide 2 
kreuzt die Achse 4 und bildet bei der Drehung 
um diese ein Drehhyperboloid, dessen geometrische 
Achse die Achse 4 ist. Die Schneide 2 ist daher in 
jeder ihrer Stellungen eine Erzeugende der einen Er- 
zeugendenschar dieses Hyperboloids. Die Schneide b 
des Untermessers ist so gelagert, daß sie eine der 
Erzeugenden der anderen Erzeugendenschar des- 
selben Drehhyperboloids darstellt. Daher müssen 
die Projektionen der Schneiden 2 und 6 in einer zur 
Achse 4 rechtwinkligen Ebene Tangenten an ein 
und demselben Kreis 7 sein, dessen Mittelpunkt in 
der Achse 4 liegt. (Zeichnungen und vier Ar- 
sprüche). 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide, Kunst- 
fasern, Bändchen, Roßhaar u. dgl. 
D. R. P. 452 6097, Kl. 20 a, Gr. 6, vom 24. 11. 22. 
I, G. Farbenindustrie Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 
Die ungereifte Viskose wird durch Düsen aus 
nichtmetallischem Material in das Fällbad gespritzt. 


Oesterreich. 


Verfahren zur Herstellung von Düngemitteln aus 
Sulfitzellstoffablaugen. 
Oesterreichisches Patent 107 581 vom 18. 8. 27. 
Dipl.-Ing. M. P. Nitsche in Dresden-A. 

Die Sulfitablauge wird, als vorbereitende Hand- 
lung, mittels eines sauren Salzes, z. B. Kalium- 
bisulfat, von der schwefligen Säure befreit und die 
letztere für den Betrieb zurückgewonnen. 


Verfahren zum Aufschließen von Holz mit Salpeter- 
säure unter Gewinnung von organischen Säuren und 
stickstoffhaltigen Düngemitteln. 
Oesterreichisches Patent 107 500 vom 15. 8. 27. 
Eduard Sterzl in Prag. 

Das Holz wird in Form von nudelförmigen 
Faserbündeln zweckmäßig von 4 mm Dicke un 
20 mm Länge mit etwa 8 iger Salpetersäure in der 
Hitze behandelt. 
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\ Saugvorrichtung. Kondensationsmittels reagiert, z. B. leitet man 
Schwefeldioxyd in das mit Chlor behandelte Ge- 


Des terreichisches Patent 107 459 vom 15. 5. 27. 
Großbritannien 15. 12. 24. 
Annc's Board Mill Company Ltd. und R. B. Heys 
5 in Bristol. 


= En mit dem Langsieb bewegtes, unterhalb des- 
en befindliches endloses Band mit quer zu 
er Bewegungsrichtung verlaufenden Nuten oder 
lälen, deren offene Enden aufeinanderfolgend 
Mündungen von Saugleitungen gegenüber zu 
en kommen, so daß an dieser Stelle die Feuchtig- 
durch das Gut und das Sieb hindurch in die 
en oder Kanäle abgesaugt wird. (Zeichnungen.) 


erfahren zur Herstellung farbig gemusterter 
Papiere. 
Desterreichisches Patent 107 601 vom 15. 5. 27. 
Zusatz zum Patent 105 089. 
Deutschland 2.9. 25. 
G. Farbenindustrie A.-G. in Frankfurt a. M. 
Die auf dem Sieb gruppierten Fasern werden 
ihrem Abgautschen mit Farbstofflösungen be— 


iht. 


— 


Schweiz. 


Iolzschleifer mit selbsttätigem Vorschub des 
Holzes. 
Schweizer Patent 120 267 von 1927. 
iengesellschaft der Maschinenfabriken Escher, 
Wyss & Cie., Zürich, Schweiz. 
Es ist in Verbindung mit jeder von zwei zu 
en Seiten eines gemeinsamen Schleifsteines an- 
dneten Preßkammern eine Anzahl abwechslungs- 
œe zur Wirkung kommender, um eine Achse dreh- 
angeordneter Druckelemente vorgesehen und 
destens ein Teil der Grundplatte jeder Preß- 
mer ist als Schüttelplatte ausgebildet. (Zeichn.) 


Verfahren zur Herstellung von Cellulose- 
verbindungen. 
Schweizer Patente 121030 und 121 032 


Zus. z. Pat. 118 235. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 


Verfahren zur Herstellung eines wollartigen 
Cellulosekunstproduktes. 
Schweizer Patent 121 072 von 1927. 
Augustin Pellerin, Trouville, Frankr. 
Die aus dem Fällbad kommenden Cellulose- 
n werden zunächst nicht weiter gespannt er- 
en und dadurch veranlaßt, sich etwas in ihrer 
ge zusammenzuziehen, ehe sie erstarren. (Ein 
t Zeichnungen.) 


in der Achsenrichtung dicht nebeneinander an- 

dneten, gemeinsam aufgewickelten, fortlaufenden 

ierbahnen bestehender Isolierkörper und Ver- 
fahren zu seiner Herstellung. 


Schweizer Patent 121 116 von 1927. 
Jaroslaw’s Erste Glimmerwaren-Fabrik in 
Berlin-Weißensee. 
(Zeichnung.) 


erfahren zur Herstellung eines Acetylcellulose 
enthaltenden Reaktionsgemisches. 


| Schweizer Patent 121353 von 1927. 

Joe Olgierd Zdanowich in London, Engl. 

Ein Gemisch von Cellulose und Acetylierungs- 
el wird mit Chlor behandelt und dieses mit 
ər behandelte Gemisch wird mit einer Substanz 
setzt, welche mit Chlor unter Bildung eines 


misch ein. 


Verfahren zur Herstellung eines Cellulosederivats 
von großer Bindekraft z. B. für Papier oder Asbest 
durch Behandlung von Cellulose mit Schwefelsäure. 
Schweizer Patent 121 807 von 1927. 
S. A. Ogden, Los Angeles, Kalif. 

Die Cellulose wird bei 40 bis 50° C so lange 
mit Schwefelsäure behandelt, bis sie in einen kolloi- 
dalen Zustand übergeht, in dem sie nach Entfernung 
der Säure und Trocknung hornartige Beschaffen— 
heit annimmt. 


Verfahren zur Herstellung einer neuen Cellulose- 
verbindung. 
Schweizer Patent 121 820 von 1927. 
Dr. Leon Lilienfeld, Wien. 
Man läßt auf ein Salz eines Phenylthiourethans 
der Cellulose einen Aethylester einer anorganischen 
Säure einwirken. 


Verfahren zur Herstellung von Cellulose durch Ein- 
wirkung von Schwefeldioxyd unter Druck. 
Schweizer Patent 121823 von 1927. 

A/ S. R. Pictet & F. Tharaldsen in Oslo. 

Der Druck muß wenigstens 8 Atmosphären be- 
tragen, aber die Reaktionstemperatur wird unter 
120° C gehalten. 


Großbritannien. 


Verfahren zur Herstellung künstlicher Fasern, Kunst- 
seide, Roßhaar, Kunststroh, künstlicher Rohre u. dgl. 
aus Viskose, insbesondere aus ungereifter Viskose. 


Britisches Patent 277 716 von 1927. 

Köln-Rottweil A.-G., Hindersinstr. 8. Berlin NW go. 

Um die Diffusion der Säure des Fällbades in die 
Fäden erheblich zu vermindern, werden dem Fäll- 
bade gewisse chemische Substanzen zugesetzt, z. B. 
mittels Formaldehyds kondensierte Naphtolsulfon- 
säure, viele andere Sulfonverbindungen, neutrali- 
sierte und konzentrierte Sulfitlauge usw. 


Verfahren zur Herstellung von Cellulosederivaten. 


Britisches Patent 277 721 von 1027. 
H. Dreyfus in London S. W. I. 


Verbesserung in der Aufbewahrung und dem Trans- 
port von Nitrocellulose. 
Britisches Patent 252 382 von 1927. 
Deutschland 20. 5. 25. 
I. G. Farbenindustrie A.-G. in Frankfurt a. NI. 
Die für die Lackfabrikation u. dgl. bestimmte 
Nitrocellulose wird mit einem Teil Butyl- oder 
Anıylalkohol oder Glyzerin vermischt. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide, 


Britisches Patent 278 131 von 1027. 
Julius Umbach in Kandern, Baden. 
Gefärbte Baumwollumpen oder ein Zerfaserungs-- 
produkt derselben werden dadurch für die Viskose- 
fabrikation brauchbar gemacht, daß man sie in 
Gegenwart von Alkali unter 4—5 Atm. mit über- 
hitztem Wasserdampf bei 240—250° C dämpft. Ein 
folgendes Bleichen erübrigt sich, 


Verfahren zur kontinuierlichen Destillation von 
rohem Schwefelkohlenstoff. 
Britisches Patent 260 236 von 1927. 


Deutschland 24. 11. 25. 
E G. Farbenindustrie A.-G. in Frankfurt a. M. 
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Maschine zum Aufwickeln von Papier bei der 
Papiermaschine. 


Britische Patente 278 083, 278 084. 278 085 und 278 301 
von 1927. 
Cameron Machine Company in New Vork, N.Y. 
(Zeichnungen.) 


Papierfaltmaschine. 
Britische Patente 237 621 und 271 081 von 1027. 


The Canadian-American Machine Company Ltd. in 
London E. C. 4. 
(Mit Zeichnungen.) 


Verfahren zum Bleichen von Viscoseseide. 


Britisches Patent 261333 von 1927. 
Deutschland 11. rr. 25. 
B. Borzykowski in Herzberg am Harz. 


Das Bleichen wird vorgenommen, che die Fäden 
oder dergl. vom Schwefel befreit werden. 


Maschine zur Herstellung geformter Gegenstände 
aus Holzzellstoff. 


Britisches Patent 278 232 von 1927. 
Vacuum Pulp Products Corporation in New Vork, 
N. V. 

(Zeichnungen.) 

Verfahren zur Behandlung von Cellulosederivaten. 


Britisches Patent 252 328 vom 8. 3. 26. 
Deutschland 20. 5. 26. 
1. G. Farbenindustrie A.-G. in Frankfurt a. NI. 


Diamvlester der Phtalsäure werden zum Lösen 
oder Gelatinieren benutzt. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide, Roß - 
haar u. dgl. von mattem Aussehen aus normaler 
Natriumviskose. 


Britisches Patent 273 647 von 1027. 
Borvisk Syndicate Ltd. in London E. C. 


Die Viskose erhält einen Zusatz von Oel, Fett 
oder sulfoniertem Oel, Seife, Tetraline o. dgl. 


Verfahren zur Gewinnung von Cellulose, die frei ist 
von Hemicellulose, für die Kunstseidefabrikation. 


Britisches Patent 258 836 von 1927. 
Frankreich 28. 0. 25. 
Wilhelm Kaufmann in Basel. 


Zerkleinerung von Lumpen und von Baumwoll- 


abfällen und Behandlung mit Kalk- oder Alkali- 
lösung unter erhöhtem Druck und erhöhter 
Temperatur. 


Verfahren und Apparatur zur Fasergewinnung aus 
Sisalblättern u. dgl. 


Britisches Patent 278 437 von 1927. 
Hydraulic Engineering Company in Chester. 
Die Zuführungswalzen sind mit 

Lestalteten Längskanälen versehen, 


wellenförmie 
(Zeichnung.) 


Verfahren und Apparat zur Herstellung von Kunst- 
seide aus Kupferoxydammonium-Celluloselösung 
mittels des Naß- und Streckspinnverfahrens. 


Britisches Patent 260 504 von 1027. 
Deutschland 2. 11. 23. 


J. b. Bemberg A.-G. in Barmen-Rittershausen. 


Der Faden wird über Führunesrollen geleitet. 
die seine Richtung, Schnelligkeit und Spannung be- 
stimmen, während seiner fortschreitenden Bewewtnir 
zwischen oder auf genannten Leitrollen mit Säure 
behandelt und unmittelbar darauf der Spinnzentri- 
fuge zugeführt. (Jeichnung.) 
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Einrichtung zur Herstellung von Behältern aus 
Holzcellulose, z. B. zur Verpackung von Eiern und 
anderen Produkten mit unebenen Flächen. 
Britisches Patent 274 413 von 1027. 

Morris Koppelman in Brooklyn. 
(Zeichnungen.) 


Verfahren zum Verzuckern von Holz. 


Britisches Patent 278 430 von 1027. 
Société Industrielle de la Cellulose in Genf. 


Maschine zur Gewinnung der Fasern aus Flachs und 
anderem Stroh. 
Britisches Patent 27809 von 1027. 
P. G. Gibb in Dundee. 


Nordamerika. 
Durchsichtiges Papier, welches durch dunkle 
oder undurchsichtige Stellen kenntlich gemacht ist. 
Amerikanisches Patent 1645 2499 vom 11. 10. 27. 
K. S. Maclachlan in St. Catharines, Ontario, 


Kanada. Uebertragen auf Lincoln Pulp and Paper 
Company in Merritton, Kanada. 

Die von der Papiermaschine kommende, un- 

durchsichtige Papierbahn, welche an einzelnen 


Stellen durch Wasserzeichen oder in sonst üblicher 
Weise gekennzeichnet ist, wird unter sehr hohem 
Druck durch einen hochgeheizten Kalander hin- 
durchgeleitet, wobei die bezeichneten Stellen dunkei 
oder undurchsichtig, aber für das Auge rasch kennt- 
lich werden. Solches Papier soll als Umschlag fur 
Flaschen u. dul. benutzt werden, um sofort an deren 
Inhalt oder deren Hersteller oder Verkäufer zu 
erinnern und Verwechslungen vorzubeugen. 


Patent- und Gebrauchsmusterberict. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

558, 7. E. 31 544. Paul Erkens, Düren, Khid. 
\Waschvorrichung für Pergamentiermaschinen. 
10. 11. 24. 

85b, 1. M. 77955. Philipp Müller G. m. b. H, 


Stuttgart, Wolframstr. 50. Verfahren zur Enthär- 
tung von Kühlwasser. 2. 6. 22. 

85 b. 1. K. 60 000. Ruhlandwerk Akt.-(ic 
Berlin NW 0, Luisenstr. 30. Vorrichtung zum Re 
generieren der Filtermasse von Filtern zum Ent 
härten von Wasser. 26. 10. 26. 

85 c. 1. U. 8780. Dr. Gustav Ullmann, Wien: 
Vertr.: A. Kath, Berlin W so, Augsburger Str. Oi. 
Verfahren zur Klärung und Entfärbung von Ab- 
wässern der Farben verarbeitenden Betriebe: Zus. 2. 
Pat. 438 208. 14. 3. 25. Oesterreich 22. 1. 23. 


Erteilte Patente. Rp 
55d, 14. 433445. Kristian Holter und Oiat 
Quiller, Oslo: Vertr.: Dipl.-Ing. A. Demeter. Pat- 
Anwalt, Berlin SW o8. Verfahren zur selbsttät'sen 
Aufrechterhaltung eines bestimmten Verdünnungs- 
grades von mit Flüssigkeiten gemischten Mamen 
insbesondere Papp- und Papiermassen. 5. 2. 24 
11. 66 002. 
55 L, 5. 
J. c hochersche Str. 78. 
tung für Bogenstapel bei Querschneidern. 25. 
S. 74202. 


453 500. Georg Spieß, Leipzis-Plax witz. 
Merkzeicheneinlegevorrich- 
4. 20 


Eingetragenes Gebrauchsmuster. 

55 d. 1011 232. Johannes Erhard, Inh. J. W alden: 
maier Süddeutsche Armaturenfabrik, Bronze- une 
FisengieBerei, Heidenheim. Leisten fur Knota- 
fergzylinder. 28. 10. 27. E. 38010. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Vorbericht über die Hauptversammlung 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


am 2. und 5. Dezember 1927 im Hause des Vereins deutscher Ingenieure, Berlin. 


Auch in diesem Jahre fand die Hauptversamm- 
lung wieder ein außerordentlich reges Interesse. 
Neben den Vertretern der Industrie und sonstigen 
Interessenten hatten sich etwa 200 Vereinsmitglieder 
eingefunden. 

Der ı. Dezember (Donnerstag) war Sitzungen 
des Fachausschusses, der Faserstoff-Analysen-Kom- 
mission und des Vorstandes gewidmet. Am Freitag, 
dem 2. Dezember, begann alsdann die eigentliche 
Hauptversammlung. 

Vor Eintritt in die Tagesordnung hielt Prof. Dr. 
C. G. Schwalbe dem verstorbenen ersten Vor— 
sitzenden des Vereins, Herrn Kommerzienrat Dr. 
Hans Clemm, nachfolgende Gedächnisrede: 


„Media vita in morte sumus“ klagt schon der 
Mönch Notker im 12. Jahrhundert im Kloster St. 
Gallen. „Mitten im Leben sind wir vom Tod um- 
fangen“, so klingt es durch die Jahrhunderte in der 
deutschen Uebertragung des alten Kirchenliedes. 
An diesen schönen alten Spruch voll herber unerbitt- 
licher Wahrheit sind wir erinnert worden, als am 
29. Oktober der Draht die Schreckenskunde von dem 
Plötzlichen Ableben des Herrn Kommerzienrats Dr. 
Hans Clemm in alle Welt trug. Ein furchtbar 
Lrausamer Schicksalsschlag für die Angehörigen, für 
die Freunde und Fachgenossen, ein schöner Tod für 
einen Mann, dessen Leben voll rastloser Arbeit war. 
Wir können und wollen uns nicht denken, daß Hans 
Clemm zermürbt von Krankheit hätte sterben 
müssen. Für diesen tatkräftigen Menschen war ein 
solcher Tod der schonendste, der ihm beschieden sein 
konnte. Aber viel zu früh für uns hat ihn der Tod, 
noch nicht 55 jährig, gefällt. 

Lassen Sie mich versuchen, ein Bild von dem 
Werdegang des Herrn Kommerzienrats Dr. Hans 
‚le mm, von seinem Wirken als Wirtschaftsführer, 
Chemiker und Ingenieur zu zeichnen. 


Hans Clemm wurde am 18. Dezember 1872 in 
Ludwigshafen am Rhein als jüngster Sohn des Groß- 
Industriellen Kommerzienrat Carl Clemm geboren. 
Er besuchte das Gymnasium der Nachbarstadt Mann— 
heim und studierte dann, seiner eigenen Neigung fol— 
send, an der Technischen Hochschule Charlottenburg 
und an der Universität Kiel Chemie. 1896 promovierte 
er bei Curtius in Kiel mit einer Doktorarbeit über 
Hy dracide und Acide der Glutar- und Korksäuren“ 
mit der höchsten Note, welche eine Universität beim 
Doktorgrad verleihen kann, mit „summa cum laude“. 
Ver Doktorpromotion folgten Jahre der Assistenten- 
tätigkeit bei Curtius in Kiel und bei Emil 

!Scher in Berlin. Für einen Chemiker sind diese 
Assistentenjahre mit ihrer intensiven theoretischen 
und vor allen Dingen experimentellen Schulung von 
zanz besonderem Wert. Zielbewußt war auch die 


weitere Ausbildung des jungen Doktors Hans 
Clemm. Nachdem er schon in der Zellstoffabrik 
Waldhof sozusagen von der Pike auf sich mit den 
Arbeitsvorgängen eines solchen großen Werkes ver- 
traut gemacht hatte, sandte man ihn nach Pernau, 
der russischen Filialfabrik des Waldhof-Konzerns. 
Er war dort als Laboratoriumstechniker tätig. Die 
weitere Ausbildung vollzog sich dann wieder in 
Waldhof, wo er auf eigenen Wunsch alle Be- 
triebsabteilungen durchlief, um sich eine gründliche 
Kenntnis aller Arbeitsvorgänge anzueignen. Bei 
seinen glänzenden Gaben wurde dieses Ziel sehr 
bald erreicht. Wir sehen ihn im Alter von 30 Jahren 
in den Vorstand der Zellstoffabrik Waldhof ein- 
treten. Er hat in dem Jahre, das sich nunmehr dem 
Ende zuneigt, das 25 jährige Jubiläum als Vorstands- 
mitglied feiern können. 


Als im Jahre 1914 der Weltkrieg ausbrach, 20g 
Hans Clem m, der in einem Feldartillerie- Regiment 
gedient hatte, als Hauptmann ins Feld. Er nahm an 
den schweren Kämpfen in Flandern teil, kehrte aber 
schon 1916, mit dem eisernen Kreuz I. Klasse und 
anderen hohen Orden geschmückt, in die Heimat 
zurück, da aus vaterländischem Interesse seine Per- 
son bei Leitung der Zellstoffabrik Waldhof nicht ent— 
behrt werden konnte. 


Wenn Hans Clemm schon in so jungen Jahren 
zu leitender Stellung emporgestiegen ist, so hat er 
dies nicht dem Umstande allein zu verdanken, daß 
er in eine Unternehmung seines Vaters, die dieser 
mit Geheimrat Haas gegründet hatte, eintreten 
konnte, sondern vor allem seinen glänzenden 
Geistesgaben, seinem gediegenen Wissen, der rast- 
losen Energie und unermüdlichen Arbeitskraft, 
welche ihm eigen waren. Es war in der Familie 
Clemm eine Tradition, die ganze Persönlichkeit 
zum Wahl des Unternehmens einzusetzen. Hans 
Clemm wußte, daß Geburt und Stellung ihn ver- 
pflichteten, mit den ihm von der Natur verliehenen 
Gaben das Beste anzustreben und zu leisten. Er hat 
sich stets, trotzdem er so rasch zu führender Stel- 
lung emporgestiegen war, eine vornehme Schlicht- 
heit und Einfachheit des Auftretens bewahrt. Er 
war ein großer Natur- und Tierfreund und suchte 
und fand seine Erholung von rastloser Arbeit auf 
Reisen, beim edlen Reitsport und im Kreise seiner 
Freunde, denen er stets die Treue bewahrte. 


Als Vorstandsmitglied des Waldhof-Konzerns 
setzte Hans Clemm sein ganzes Können für die 
Weiterentwicklung des Unternehmens ein. Ein 
großer \WVirxlichkeitssinn, schnelle Entscheidungs— 
kraft und zähester Arbeitswille und Arbeitsver- 
mögen befähigten ihn. zu einer Führerstellung. Als 
nach dem Weltkrieg der Waldhof-Konzern den Ver. 
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lust seiner russischen Fabrik Pernau und andere 
schwere Schäden zu beklagen hatte, ging er mit 
zäher Energie daran, die dem Unternehmen er- 
wachsenen Schäden wieder auszugleichen. An Stelle 
von Pernau traten andere Werke, in jüngster Zeit 
der Ausbau der Zellstoffabrik Kehlheim an der 
Donau, deren Inbetriebsetzung Clemm nicht mehr 
erleben sollte. Unablässig war er bemüht, die Fort- 
schritte der Wissenschaft und Technik zum Wohl 
seines Unternehmens zu verwerten. Er suchte sich 
auf weiten Reisen über die Fortschritte des Faches 
zu unterrichten und in den heimischen Fabriken 


sofort alle Verbesserungen einzuführen, die ihm 
als wesentlich erschienen. 
Für Clemms Weltauffassung ist auch sein 


soziales Wirken kennzeichnend. Er fühlte die Ver- 
pflichtung, für das Wohl der Arbeiter und deren An- 
gehörige zu sorgen. Er hat es verstanden, in den 
schweren Nachkriegszeiten Beschäftigung für die 
Arbeiter des Waldhof-Konzerns zu finden. In den 
Stürmen der Revolution hat er voll persönlichen 
Mutes in seiner Wohnung innerhalb der Fabrik 
ausgeharrt, obwohl ihm nahegelegt wurde, diesen 
gefährdeten Posten aufzugeben. Er wollte stets 
zur Stelle sein, wenn das Wohl des Betriebes und 
der Angestellten es erforderte. 

Aber Hans Clemm war nicht nur für den 
Waldhof-Konzern der unermüdliche Führer. Er 
setzte sich auch für die gesamte Zellstoffindustrie, 
ja auch für die gesamte deutsche Wirtschaft ein. 
Wir sehen ihn als Aufsichtsratsmitglied oder Vor- 
sitzenden des Aufsichtsrats in neun Unternehmun- 
gen der Zellstoff- und Papierindustrie. Wir sehen 
ihn in gleicher Stellung in zehn Industriegesell- 
schaften anderer Art. Ueberall ist sein Rat und 
sein Urteil, das auf einem Schatz gediegener Kennt- 
nisse ruhte, gesucht und geschätzt. 


Hans Clemm hatte eine sorgfältige Ausbil- 
dung als Chemiker erfahren. Er hat es aber ver- 
standen, in steter Berührung mit den Betrieben, 
sich auch vollständig in das Fach des Ingenieurs 
und Maschinenbauers einzuleben. Wir haben hier 
im Verein oft mit Erstaunen und Bewunderung ge- 
sehen, mit welcher Sachkenntnis er in die Dis- 
kussion etwa über ein Maschinenbauthema eingreifen 
konnte. Wir finden bei Chemikern nicht selten das 
Vermögen, sich einen Ueberblick über Maschinen- 
bau und Ingenieurwesen zu verschaffen. Als Bei- 
spiel aus der Zellstoffindustrie kann Herr Kom- 
merzienrat Dr. Gottstein, als Beispiel aus der 
chemischen Industrie Herr Geheimrat Prof. Dr. 
Bosch in der I. G. Farbenindustrie A.-G. ge- 
nannt werden. Als Chemiker hat Hans Clemm 
stets die Fortschritte der Wissenschaft weiter ver- 
folgt und in enger Fühlung mit großen Forschern 
gestanden. Zeugnis dafür sind seine mit Herrn 
Gcheimrat Prof. Dr. Willstätter durchgeführten 
Arbeiten. Zeugnis für die Vertiefung in chemische 
und physikalische Arbeitsprozesse die Patente, 
welche der Waldhof-Konzern über die Ausnutzung 
der schwefligen Säure und der \Wärme beim Sulfit- 
kochprozcß besitzt, bei deren Entwicklung Clemm 
persönlich mitgearbeitet hat. Den großen Problemen 
der Ablaugen-Verwertung widmete er vollste Auf- 
merksamkeit und er hat viel für die Herstellung 
von Gerbstoffen aus Ablauge und für Prüfung ihrer 
Verwertbarkeit als Düngemittel getan. 
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Herr Kommerzienrat Dr. Hans Clemm hat 
zeitlebens die Fühlung mit den wissenschaftlichen 
Kreisen aufrechterhalten. Er setzte sich nicht fùr 
die Fortschritte der Spezialwissenschaften, die ihr 
als Wirtschaftsführer besonders interessieren mub- 
ten, ein, sondern er war bestrebt, die .universitas 
litterarum“, die Gesamtwissenschaft, zu fördern. So 
war er Vorsitzender der Gesellschaft der Freunde 
der Universität Heidelberg. Wie der derzeitige 
Rektor dieser Universität, Herr Geheimrat Dibe- 
lius, bei der Feuerbestattung des Verstorbenen 
hervorgehoben hat, hat er der Universität in den 
schweren Nachkriegsjahren unschätzbare Förderung 
vermittelt. Die Universität hat ihn deshalb auch zu 
ihrem Ehrensenator ernannt. 


Mit der Technischen Hochschule Darmstadt ver- 
banden ihn ähnliche Beziehungen. Er war Mitglied 
der Ernst-Ludwig-Gesellschaft, welche die Förde- 
rung der Technischen Hochschule Darmstadt be- 
zweckt. Seine besondere Fürsorge galt der so- 
genannten „Papiermacher-Abteilung“ dieser Hoch- 
schule. Er suchte die zweckmäßige Ausbildung de: 
Nachwuchses in diesem Fach durch Bereitstellung 
der nötigen Unterrichtsmittel energisch zu fördern. 
Er hat der Technischen Hochschule reiche Apparat- 
schenkungen gemacht und seine letzte Fahrt von 
Mannheim nach Darmstadt, auf welcher er einem 
Herzschlag erlag, galt einer Besprechung über der- 
artige Angelegenheiten. Wie Herr Geh. Baurät 
Müller, Darmstadt, anläßlich des Leichenbegäng- 
nisses am Allerseelentag in Mannheim mitteilen 
konnte, war die Technische Hochschule Darmstadt 
im Begriff, ihn in Anerkennung seiner großen Ver- 
dienste um die Hochschule zu ihrem Ehrendoktor zu 
ernennen. 


Hans Clemm war, um sich auf dem laufenden 
zu halten, selbstverständlich auch Mitglied der ge- 
lehrten Gesellschaft und technisch-wissenschaft- 
licher Vereine, welche für sein Fach in Betracht 
kommen. 


Unserem Verein hat der Verstorbene bzw. de: 
Waldhof-Konzern seit Jahrzehnten als Mitglied an- 
gehört. In der Reihe der Vorsitzenden ist er nach 
Herrn Dr. Schacht und nach Dr. Max Müller 
der dritte Vorsitzende gewesen. Er ließ sich im 
Jahre 1921 bereit finden, den Vorsitz zu übernehmer. 
welchen Herr Dr. Max Müller infolge schwere? 
Krankheit niederlegen mußte. Es war für den Ver- 
ein ein großes Glück, daß in der schweren Zeit der 
Revolution und Inflation an seiner Spitze ein Führer 
stand, dessen energische Persönlichkeit, dessen weit. 
reichender Einfluß dem Verein zu Schutz und Schild 
wurde. Er sorgte dafür, daß den Bestrebungen des 
Vereins reiche Unterstützung durch den von ihm 
vertretenen Konzern zuteil wurde. Er verstand © 
auch, andere Unternehmungen für die Bestrebungen 
des Vereins zu interessieren. Er war der Ueber 
zeugung, daß neben den wirtschaftlichen Verbänden 
solche technisch-wissenschaftlichen Vereine, wie der 
unserige einer ist, eine Notwendigkeit sind. Die 
Versammlungen sollten den Angestellten der 
Fabriken Anregung bringen, die Fachleute zu Aus- 
sprachen veranlassen, die in ihrer Rückwirkung eme 
Förderung der Betriebe bedeuten. Die Versamm- 
lungen sollten Gelegenheit zur Bekanntgabe neuer 
Verfahren und zu kritischen Betrachtungen des je- 
weiligen Zustandes gewisser Probleme dienen. Der 
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verein sollte die Fortschritte des Faches über— 
wachen, die Literatur den Mitgliedern zugänglich 
machen. In voller Erkenntnis dieses Zieles hat Herr 
Kommerzienrat Dr. Hans Clemm für unseren 
Verein gewirkt und hat ihm trotz der trüben Jahre, 
während welcher er die Leitung übernommen hatte, 
glänzend weiterentwickelt und ihm Achtung im In- 
und Auslande verschafft. Als Clemm die Leitung 
des Vereins übernahm, zählte dieser etwa 600 Mit- 
glieder. als ein unerbittlicher Tod ihn uns entriß, 
war die Mitgliederzahl auf 800 gestiegen. 


So ist denn Herr Kommerzienrat Dr. Hans 
Clemm trotz der kurzen Amtsperiode von nur 
sechs Jahren für die Entwicklung unseres Vereins 
von ausschlaggebender Bedeutung gewesen. Sein 
Ableben bedeutet für uns einen unersetzlichen Ver- 
lust. Voll Dankbarkeit, voll aufrichtiger Trauer 
blicken wir hinüber zu dem mit Lorbeer bekränzten 
Bildnis unseres unvergeßlichen ersten Vorsitzenden, 
und wir geloben nicht nur in dieser Stunde, sondern 
immerdar. ihm ein treues, ehrendes Gedenken zu be- 
wahren. Zum äußeren Zeichen dieses Gelöbnisses 
wollen die Versammelten sich von ihren Sitzen er- 
heben. 

Die Versammlung ehrte den Verstorbenen, in- 
dem sie sich von den Plätzen erhob. — Nach einer 
Pause wurde dann in den geschäftlichen Teil der 
Hauptversammlung eingetreten. — Der stellvertre- 
tende 1. Vorsitzende Prof. Schwalbe begrüßte zu- 
nächst die Vertreter der befreundeten Vereine, der 
Hochschulen, der Industrie, und die zahlreichen 
Gäste, insbesondere die Herren Ingenieur L. J. 
Dorenfeldt und Direktor Hjorth als Vertreter 
der Papierindustriens technisk Forening, Oslo, 
die Herren Generaldirektoren Linhardt und 
Schmeil, Herrn Kommerzienrat Diamant, 
Herrn Direktor Dr. Sieber, Attisholz (Schweiz). 
Herrn Prof. Dr. Jonas, Darmstadt, als Vertreter 
der Technischen Hochschule, Herrn Prof. Dr. 
Schwalbe als Vertreter der forstlichen Hoch- 
schule Eberswalde, Herrn Prof. von Possanner 
als Vertreter der Gewerbehochschule Cöthen, Herrn 
Prof. Korn, Dahlem, als Vertreter des staat- 
lichen Materialprüfungsamtes Dahlem, Herrn Prof. 
Rassow, Leipzig, als Vertreter des Vereins Deut- 
scher Chemiker, Herrn von Wussow als Ver- 
treter des Vereins Deutscher Papierfabrikanten, 
Herrn Dr. Freitag als Vertreter des Deutschen 
Verbandes technisch-wissenschaftlicher Vereine, 
Berlin, Herrn Dr. Geisler vom Verein Deutscher 
Ingenieure, Herrn Stadtrat Cassirer als Ver- 
treter des Vereins Deutscher Zellstoffabrikanten, 
und den Vertreter des Deutschen Verbandes für die 
Materialprüfungen der Technik Berlin. 


Ihren Gruß entboten der Versammlung die 
erren Prof. Dr. Klason, Stockholm, Kommerzial- 


= S pP iro, Krumau, Oberingenieur Grewin, 
„ Geheimrat Müller, Darmstadt, 
irektor Ahlin, Stockholm, Direktor Hugo 


Schöller ‚ Düren, Direktor Dr. Loh6G fer, Berlin, 
und Prof. Heuser, Hawkesbury. 


Der stellvertretende 1. Vorsitzende gedachte so— 
dann der Toten des Jahres, von denen außer dem 
1. Vorsitzenden, Kommerzienrat H. Clemm noch 
die Herren Direktor Jakob Wagner, Mannheim- 
Waldhof, Generaldirektor Paul Fiedler, Freiberg 


in 8 i 
Sarhean Konsul Max Kolker, Ingenieur 


R. Wieselgren, Karlstad (Schweden) 
Rudolf Eiehmannn, Arnau, zu nennen sind. 


Alsdann erstattete der Geschäftsführer des Ver- 
eins, Herr Dr. Erich Opfermann, seinen Be- 
richt über das abgelaufene Geschäftsjahr. Er führte 
im einzelnen folgendes aus: 


Auch in diesem Jahre glaube ich berichten zu 
dürfen, daß unsere gemeinsamen Bestrebungen, die 
Stellung unseres Vereins nach innen und nach außen 
zu fördern, nicht umsonst waren, und wir wieder ein 
Stück weitergekommen sind. 


und 


Bekanntlich galt eine unserer Hauptsorgen der 
letzten beiden Jahre der Verbesserung unserer 
finanziellen Lage, denn es ist klar, daß ein Verein 
wie der unsere unbedingt über einen gewissen Fonds 
verfügen muß, wenn er seinen Hauptaufgaben, näm- 
lich wissenschaftliche Ziele zu fördern und den Kon- 
takt mit in- und ausländischen technischen und 
wissenschaftlichen Fachverbänden zu pflegen, ge- 
recht werden will. 


Als recht vorteilhaft hat sich in erster Linie die 
Erhöhung der Mitgliederbeiträge erwiesen. Guten 
Erfolg hatte auch ein Rundschreiben an die Firmen- 
mitglieder, das die Bitte enthielt, den jährlichen 
Mindestbeitrag freiwillig zu erhöhen, Alle Firmen, 
welche zum Teil in überaus großzügiger Weise 
diesem Wunsche entsprachen, bitte ich daher, auch 
von dieser Stelle den herzlichsten Dank des Vereins 
aussprechen zu dürfen. 


Weiter hat ein in etwa 1700 Exemplaren ver- 
sandtes Werbeschreiben uns eine größere Anzahl 
neuer Einzel- und Firmenmitglieder gebracht. 


Ebenso wurden nicht unerhebliche Ersparnisse 
dadurch erzielt, daß bekanntlich die Schriften des 
Vereins zuerst im Vereinsorgan zum Abdruck kamen 
und der Satz dann für die betreffende Schrift ver- 
wendet wurde. Damit sei nicht gesagt, daß dieser 
Modus immer beibehalten werden soll. Bei der 
Ihnen kürzlich zugegangenen Schrift Nr. 18 mit den 
Arbeiten von Rappold und Deman war es aber 
der Fall, und die im nächsten Jahre herauskommende 
Schrift Gottlöbers „Das Färben des Papiers“ 
wird ebenso behandelt. Aehnlich wurde auch be- 
züglich des Hauptversammlungsberichtes verfahren. 
In denselben habe ich jetzt alle Vorgänge innerhalb 
des Vereins und des hiesigen Bezirksvereins, also 
auch alles Wissenswerte über die Vorstands- 
beschlüsse, über die Sitzungen des Fachausschusses 
und der Analysenkommission usw. mit aufgenommen. 


Für die Auszüge aus der Literatur der Zellstoff- 
und Papierfabrikation einschließlich Patente liegt 
das Material vor. Die beiden Hefte, chemischer 
und mechanischer Teil einschließlich Patente des 
ersten Halbjahres 1927, sind aber bis jetzt noch nicht 
erschienen, weil der Vorstand erst darüber befinden 
solle, ob nicht zweckmäßig diese Hefte ganzjährlich, 
und zwar getrennt in chemischer, mechanischer und 
Patentteil, herausgegeben werden. Es würden sich 
dadurch gewisse Vereinfachungen und Verbilligun- 
ven für die Herausgabe wie auch für die Hand- 
habung dieser Berichte ergeben. Auch könnten dann 
die Patentberichte für sich in einem Heft vereinigt 
werden. Ein Modus, der früher schon einmal be- 
stand, aber wieder aufgegeben-wurde, weil der Stoff 


eines halben Jahres für ein eignes Heft nicht aus- 
reichte. 
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In den chemischen Teil werden übrigens von 
jetzt ab auch die Referate aus der Cellulosechemie 
mit aufgenommen. Der Vorstand hat sich mit obi- 
wem Vorschlag einverstanden erklärt und darf ich 
wohl annehmen, daß auch Ihnen diese Aenderung 
genehm ist. 

Die im vorigen Jahr getroffene Neuorganisation 
des Fachausschusses und der Analysenkommission 
hat sich bis jetzt gut bewährt, und zwar nicht zu- 
letzt dadurch, daB der Vorstand für die öfteren Zu- 
sammenkünfte der Unterausschüsse einen bestimm- 
ten Fonds ausgeworfen hat. 


Auf der letzten gemeinsamen Sitzung in Breslau 
hat der Fachausschuß für die Faserstoff-Analysen- 
Kommission, welcher der Obhut von Herrn Prof. 
Schwalbe untersteht, ein klares Programm über 
die bis zum Jahre 1930 durchzuführenden und ab- 
zuschließenden Arbeiten vorgelegt und eine Kom- 
mission gebildet. 

Ein Referat über 
wird Ihnen morgen Herr Prof. 
statten. 

Ferner wurde in Breslau eine Kommission von 
insgesamt 13 Herren mit Herrn Prof. von Pos- 
sanner als Obmann gebildet, welche sich mit der 
Bestimmung der Festigkeitseigenschaften und der 
Viskosität von Faserstoffen befassen wird. Auch 
Herr Prof. von Possanner hat gestern im 
Fachausschuß über diese Arbeiten berichtet. Von 
einem Referat mußte aber vorläufig abgesehen wer- 
den, da die Arbeiten im Fluß und noch längst nicht 
abgeschlossen sind. Fin vom Fachausschuß für 
Kraft- und Wärmewirtschaft, und zwar von den 
Herren Generaldirektor Rinderknecht und 
Dr. von LaßBberg, verfaßter Artikel, der eine 
Uebersicht über die Fortschritte auf diesem Gebiet 
seit 1000 enthält, wird im Jubiläumsheft des „Papier- 
Fabrikant“ in der nächsten Zeit veröffentlicht. 

Erwähnt sei hier auch, daß mein Antrag, einen 
Fachausschuß für Holzstoff- und Pappenfabrikation 
zu gründen vom Vorstand in seiner gestrigen 
Sitzung gutgeheißen wurde. 

Die regelmäßige Erstattung von Fortschritts- 
berichten, wie sie die Statuten vorsehen, durch die 
einzelnen Unterausschüsse hat sich leider bis jetzt 
noch nicht in dem Maße organisieren lassen, wie das 
wünschenswert wäre. Das liegt in der Hauptsache 
daran, daß wir bis jetzt keine Mittel besitzen, eine 
eigne Bibliothek mit allen in- und ausländischen 
Zeitschriften zu unterhalten und für die Referate 
zur Verfügung zu stellen. 

Wie Sie wissen, ist ein Anfang dadurch gemacht. 
daB auf der letzten Vorstandssitzung in Breslau 
meinem Antrag, für die Gründung eines Archivs 
einen Fonds von wenigstens 1000 RM. zu bewilligen. 
stattgegeben wurde. Das Archiv ist in Gründung be- 
griffen. Die vier deutschen Fachzeitschriften haben 
sich dankenswerterweise auch bereit erklärt, für das- 
selbe ein Gratisexemplar zu liefern. Ebenso hat der 
Elsner-Werlag zugesagt, alle bei ihm einlaufenden 
in- und ausländischen Fachzeitschriften nach Jahres- 
schluß dem Archiv zu überlassen. Weniger Glück 
hatte ich mit einem Aufruf in den Fachzeitschriften, 
dem Archiv alle entbehrliche und doppelte Fach- 
literatur schenkungsweise zur Verfügung zu stellen. 
Der ganze Erfolg dieses Aufrufs war der, daB Herr 
Direktor von Redenfelden einen Band 


Alpha-Cellulosebestimmung 
Schwalbe er- 


Poussar 


Hofmann zuschickte und die Fabrik Zell im Wiesen- 
thal mir verschiedene Zeitschriften und Bücher ın 
Aussicht stellte. Die Ausbeute war also sehr mager. 
Vielleicht darf ich hier noch einmal die Bitte wieder- 
holen, diesem Archiv doch jegliche verfügbare Fach- 
literatur, ganz egal, ob ältesten oder neuesten Da- 
tums, zu überlassen, Wir sind für alles dankbar, und 
sobald einmal zu übersehen ist, was vorhanden, 
werden wir daran gehen, dieses Archiv allmählich 
auszubauen. Da ein geeigneter Raum hier vorerst 
nicht zu beschaffen war, wurde gestern vom Vor- 
stand beschlossen, daß das Archiv vorläufig nach 
Darmstadt unter die Obhut von Herrn Prof. Jonas 
kommt. Von dort soll dann auch die Weitergabe 
der in- und ausländischen Fachzeitschriftenliteratur 
an die einzelnen Fachgruppen organisiert werden. 
Ich möchte nicht verfehlen, Herrn Prof. Jonas 
den Dank des Vereins für die Mühe, deren er sich 
hiermit unterziehen will, auszusprechen. 

Ob wir es einmal so weit bringen wie ähnliche 
Institutionen im Ausland, bleibt vorläufig fraglich. 
Ich möchte aber nicht versäumen, darauf aufmerk- 
sam zu machen, daß ich es als eine der erstrebens- 
wertesten Aufgaben unseres Vereins betrachte, auch 
einmal Hand in Hand mit der Industrie und den 
wirtschaftlichen Fachvereinen eine Bibliothek und 
vielleicht auch einmal ein Forschungsinstitut ins 
Leben zu rufen, ähnlich wie das heute in Finnland, 
Schweden, Norwegen und Kanada der Fall ist. Dort 
sind in den letzten Jahren zum Teil großartige In- 
stitute gegründet worden oder aber in Gründung be- 
griffen. 

An Propaganda für unseren Verein hat es in 
diesem Jahre ebenfalls nicht gefehlt. Sämtliche in— 
und ausländischen Stellen, die mit unserem Fach 
irgendwie zusammenhängen, haben Werbeschriften 
und unser Preisausschreiben erhalten. Schweden 
hat 400 Exemplare der Preisfragen daraufhin ang- 
fordert. Der Konnex mit dem Verein Deutscher 
Ingenieure und dem Deutschen Verband technisch- 
‚wissenschaftlicher Vereine ist ein engerer geworden. 


Die American Paper and Pulp Association, wie 
auch die American technical Association of the Pulp 
and Paper Industry sind an uns wegen der gemein- 
samen Bearbeitung aktueller Fragen herangetreten. 
Im Zusammenhang damit möchte ich mitteilen, daß 
gelegentlich der Anwesenheit unseres Ehren- 
mitgliedes, Herrn Prof. Heuser, im September 
dieses Jahres bei einer Rücksprache mit unserem 
leider so tragisch verstorbenen Vorsitzenden, Herrn 
Kommerzienrat Clemm, beschlossen wurde, einem 
Vorschlag von Herrn Prof. Heuser entsprechend, 
für das nächste Jahr die amerikanischen und kanadi— 
schen Fachvereinigungen nach Deutschland zu un- 
serer Sommerversammlung mit daran anschließender 
Besichtigung einiger Fabriken einzuladen. Der Vor- 
stand hat in seiner gestrigen Sitzung beschlossen, 
die nächste Sommerversammlung des Vereins in Hei- 
delberg stattfinden zu lassen und die amerikanischen 
und kanadischen Fachverbände hierzu einzuladen. 

Unser Vereinsorgan, „Der Papier-Fabrikant‘, 
feiert in diesem Monat sein 2sjähriges Bestehen. Ein 
Jubiläumsheft, das gegen Weihnachten heraus- 
kommt, ist in Vorbereitung. Die Zeitschrift hat einen 
weiteren Ausbau insofern erfahren, als einem Zug 
der Zeit folgend auch den Kalkulations- und Ratio- 
nalisierungsfragen mehr Aufmerksamkeit wie bisher 
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wirtschaftlichen Teil zugewandt wurde. Aus 
ichem Anlaß ist auch in das Programm unserer 
smaligen Hauptversammlung ein Vortrag von 
rrn Dipl.-Kaufmann Beck über Rationalisie- 
ıg im Rechnungswesen mit vorgesehen worden. 

r wärme- und kraftwirtschaftliche Teil des 
apier-Fabrikant“ wird im neuen Jahr durch lau— 
de, speziell unser Fach interessierende Referate 
diesem Gebiet ergänzt werden. Ebenso werden 
Patentreferate ausführlicher wie bisher behandelt. 


Von den Preisfragen haben Bearbeitung ge- 
ıden die Frage 14, das Rotwerden ungebleichter 
Ifitzellstoffe.. Die Kommission war der Ansicht, 

- 3 diese Arbeit noch vervollständigt und experi- 
ntell besser ausgebaut werden soll. Dieser 
schluß wurde dem Bearbeiter zur Kenntnis ge- 
icht. 

Auch die Preisfragen 3 bis 15 haben von einer 
elle eine Bearbeitung erfahren, für welche aber 

ch Ansicht der einzelnen Prüfungskommissionen 
Preis nicht in Frage kommen kann. 


Anfragen an den Verein sind in diesem Jahr 20, 
den „Papier-Fabrikanten“ 60, an den Fach- 
sschuß ı eingelaufen, die sämtlich entweder direkt 
er nach Umfrage oder durch Weiterleitung an den 
chausschuß beantwortet worden sind. 
Unsere Sommerversammlung hat in diesem 
hre wieder gemeinsam mit dem Verein deutscher 
pierfabrikanten in Breslau stattgefunden. Die 
gung wird wohl noch allen Teilnehmern in an- 
ıehmster Erinnerung sein. An Vorträgen haben 

r dort gehört: 

Prof. Schwalbe: Holz- und Zellstoffschleim. 

Jberingenieur Uihlein, Mannheim: Selbst- 
kostenerfassung im Kraft- und Wärmebetrieb 
und ihre grundsätzliche Anwendung in der 
Cellulosefabrikation. 

Privatdozent Dr. Lorenz: Ein neuer Apparat 
zur Messung der Korngrößen von Papierfüll- 
stoffen. 

Dr. Eekelmann: Speisevorrichtung von Hoch- 
druckkesseln. 


Außerdem hat unser Verein an der Besichtigung 
r Füllnerwerke in Warmbrunn teilgenommen. 
h halte es für meine Pflicht, den Füllnerwerken 
c ihre außerordentlich gastliche Aufnahme, die wir 
rt fanden, auch noch einmal von dieser Stelle aus 
seren herzlichsten Dank zu sagen. 


Vertreten waren wir in diesem Jahre bei folgen- 
n Veranstaltungen: 


bei der Hauptversammlung der Fachvereinigung 

für Papiertechnik in Cöthen, durch mich; 

bei der Hauptversammlung des Vereins deutscher 
Ingenieure in Mannheim, ebenso bei der Haupt- 
versammlung des Vereins deutscher Papier- 
fabrikanten und dem Verein Deutscher Zell- 
stoff-Fabrikanten in Breslau durch Herrn 
Kommerzienrat Dr. H. Clemm; 

bei der Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Chemiker in Essen und auf der Achema, ferner 
auf der Eröffnung der Werkstoffschau durch 
mich. 

Der große Erfolg, den diese Werkstoffschau 
ıtte, ist Ihnen allen bekannt. Leider war es nicht 
öglich, einer Anregung des Herrn Dr. von Laß- 
erg, nämlich die Werkstoffschau noch bis zu 
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unserer Hauptversammlung zu verlängern, stattzu- 
geben. Es ist aber beabsichtigt, bei der nächsten 
Werkstoffschau auch die Gruppe Papier mit einzu- 
beziehen. Entsprechende Vorarbeiten sind bereits 
durch eine Kommission, in welcher auch unser Ver- 
ein durch mich vertreten ist, in enger Fühlungnahme 
mit der Leitung der Werkstoffschau geleistet. Wann 
aber diese Schau stattfindet, steht noch nicht fest. 

In Dresden hat sich unser Verein an der Aus- 
stellung „Das Papier“ durch Ausstellung sämtlicher 
bis jetzt erschienenen Schriften des Vereins be- 
teiligt. 

Ferner hat gemeinsam mit der Brennkraft- 
technischen Gesellschaft und dem Verein Deutscher 
Papierfabrikanten unser Verein im Rahmen dieser 
Ausstellung eine Kraft- und Wärmetagung ver- 
anstaltet, bei welcher auch der Fachausschuß für 
Kraft- und Wärmewirtschaft vertreten war. 

Gelegentlich des sojährigen Bestehens des 
Reichspatentamtes haben wir uns an einer Adresse 
beteiligt, welche der Deutsche Verband technisch- 
wissenschaftlicher Vereine dem Patentamt durch 
Herrn Geheimrat von Thierry überreichen lieg. 
(Bravo.) 

Im Anschluß hieran gab Herr Direktor 
R. Schark ein Bild von der wirtschaftlichen Lage 
des Vereins, die sich infolge getroffener Maßnahmen 
im abgelaufenen Geschäftsjahr ganz erheblich ge- 
bessert hat. 

Man kam dann zum wichtigsten Teil der ge- 
schäftlichen Tagesordnung, zur Wahl des neuen 
1. Vorsitzenden, die auf Herrn Prof. Dr. K. G. 
Schwalbe, Eberswalde, fiel. Außerdem wurde 
in den neuen Vorstand Herr Direktor Deutsch 
von der Zellstoffabrik Waldhof gewählt, dem für den 
an die Stelle des stellvertretenden 1. Vorsitzenden 
getretenen Herrn Generaldirektor Rin der- 
knecht gleichzeitig das Amt des zweiten stell- 
vertretenden Vorsitzenden übertragen wurde. 

Ferner lag ein Bericht über die Tätigkeit der 
Berliner Bezirksgruppe im Jahre 1927 folgenden 
Wortlauts vor: 

Im Jahre 1927 fanden insgesamt vier Sitzungen 
der Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zell— 
stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure statt. 

In der ersten Sitzung am 21. Januar d. J. hielt 
Herr Ingenieur Torsten Samson aus Stockholm 
einen Lichtbildervortrag über die Ver- 
dampfung von Zellstoffablaugen, und 
zwar vorzugsweise über die von Sulfatzellstoff- 
ablaugen. Der Vortrag selbst wurde in Nr. 3 der 
Zeitschrift „Zellstoff und Papier“, Seite 94, ver- 
öffentlicht. Ein ausführliches Autorreferat erschien 
außerdem in den übrigen Fachzeitschriften. 

Anwesend waren zwölf Teilnehmer. 

Die zweite Sitzung, gelegentlich der auch eine 
Vorstandssitzung abgehalten wurde, fand am 
23. Februar statt. Es sprach Herr Prof. Dr. C. G. 
Schwalbe, Eberswalde, über die Be- 
stimmung der Kupferz ahl. Im Anschluß 
daran machte Herr Direktor Paul Lehmann, der 
gerade von einer Studienreise aus Argentinien 
zurückgekommen war, interessante Mitteilungen 
über dieses Land und die Aussichten der dortigen 
Zellstoffindustrie. Der Vortrag von Herrn Prof. 
Schwalbe ist im „Papier-Fabrikant“ Nr. 11. Seite 
157, abgedruckt. 

Die Sitzung war von zehn Teilnehmern besucht. 
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Die Tagesordnung der vorangegangenen Vor- 

standssitzung war: 
1. Cellulosewoche; 
2. Verschiedenes. 

In der dritten Sitzung. die am 29. April d. J. 
stattfand, hat Herr Dr. Klein einen Vortrag von 
Herrn Dozent Deman: über die chemische 
Einwirkung der schwefligen Säure auf 
die organischen Substanzen der Sulfit- 
a blauge zur Vorlesung gebracht. Ein Bericht 
über diese Sitzung nebst der sich daran anschließen- 
den Diskussion ist an die Fachblätter gegangen und 
u. a. im „Papier-Fabrikant“ 27, Seite 331, enthalten. 

Anwesend waren 14 Teilnehmer. 

Die vierte Sitzung fand am 2. Juni d. J. statt. 
tierr Prof. Dr. KR. Heß, Berlin-Dahlem. hielt einen 
Lichtbildervortrag über die Ergebnisse der 
Celluloseforschung. Der Vortrag des Herrn 
Prof. Heß nebst Diskussion ist in Heft Nr. 35 des 
„Papier-Fabrikanten“, Seite 541, veröffentlicht. 

Außerdem ist ein ausführliches Referat von 
Herrn Prof. Schwalbe über diesen Vortrag in 
den Fachzeitschriften erschienen. 

Zahl der Teilnehmer: 28. 

Dieser Sitzung ging eine Jahresversammlung der 
Berliner Bezirksgruppe mit folgender Tagesordnung 
voraus: 

1. Kurze Aussprache des Vorsitzenden und Be- 
richt des Schriftführers und Kassenwarts über 

das Geschäftsjahr 1926: 

2. Wahlen zum Vorstand: 


3. Statutenänderung: 
4. Ausbau der Bezirksgruppe nach der Ingenieur- 
seite; 


5. Verschiedenes. 

In dieser Sitzung ist der bisherige Vorstand 
wiedergewählt worden. 

Ein für Oktober in Aussicht genommener Vor- 
trag des Herrn Dr. A. Klein über Wasserstoff- 
ionenkonzentration sowie eine Besichtigung der 
städtischen höheren Webschule mußten bis auf 
weiteres verschoben werden. 

Die Zahl der Mitglieder hat sich seit voriges 
Jahr von 36 auf 40 erhöht. 

Der Antrag des Herrn Generaldirektors 
Rinderknecht, einen Hans - Clemm - Fonds zu 
bilden, wurde einstimmig angenommen. Der Fonds 
ın Höhe von 10000 RM. soll aus eigenen Mitteln 
des Vereins bestritten werden, mit der Bestimmung, 
daß die sich ergebenden Zinsen für die Prämiierung 
von Preisaufgaben Verwendung finden sollen. — 
Auch der bereits vom Vorstand gutgeheißene Antrag 
des Herrn Dr. Opfermann, im Fachausschuß 
einen Unterausschuß für Holz- und Pappenfabrika- 
tion zu bilden, fand die Zustimmung der Versamm- 
lung. 

Den Ehrenmitgliedern des Vereins. Herrn Prof. 
Klas on und Prof. Heuser entbot die Versamm- 
lung telegraphisch ihre Grüße. 

Damit war der geschäftliche Teil der Tagung 
crledigt, und nach einer Pause eröffnete den Reigen 
der wis senschaftlichen Vorträge 

Prof. Dr. Pringsheim, Berlin, mit Aus— 
führungen über den Verteilungszustand der Acetyl- 
cellulose. Er beschäftigte sich mit der Teilchen— 
verkleinerung, welche die Cellulose-Mizelle unter 
verschiedenen Einflüssen erleidet. wobei als Maß 
für die Teilchengröße die Viskosität der Cellulose 
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in Kupferamminlösung und die des Azetates in 
Tetrachloräthan diente. 

Schon beim Acetylieren findet Teilchenver- 
kleinerung statt, die nach der Verseifung erhalten 
bleibt: sie läßt sich verstärken einmal durch die 
Hitzedesaggregation der Celluloseacetate und in— 
differenten hochsiedenden Stoffen, wie Naphtalin 
und Tetralin, oder auch durch eine Vorbehandlunz 
der Cellulose mit starker Natronlauge. Durch die 
Kombination dieser Verfahren wird schließlich eine 
Cellulose gewonnen, deren Teilchenverkleinerung 
sehr beträchtlich ist. Hand in Hand mit dieser Ver- 
kleinerung des Cellulose-Kristalles geht eine Aende- 
rung im Löslichkeitszustande der Acetate, der- 
zufolge das primäre Tri-Acetat ohne Essigsäure- 
Abspaltung acetonlöslich wird und schließlich eine 
Löslichkeit in Methylalkohol annimmt, welche für 
die weitestgehende Ablösung der übermolekularen 
Kräfte, die zum Cellosanacetat führt, charakte- 
ristisch ist. 

Hierauf gab 

Dr.F.Rühlemann, Wolfsgrün, einen Ueber- 
blick über die Pappenfabrikation. Nach einer Defi- 
nition des Begriffes Pappe ging er auf die zur 
Pappenfabrikation in Frage kommenden Rohstoffe 
ein und erörterte die Anforderungen, die an sie für 
den genannten Zweck gestellt werden müssen. In 
dieser Weise wurden Holz, Altpapier, Stroh und 
Lumpen behandelt. Nach einigen Bemerkungen über 
die Art und Brauchbarkeit verschiedener Streck- 
mittel für den Halbstoff, wie Fangstoffe, Schilf usw.. 
erörterte der Vortragende die wirtschaftliche Seite 
der Pappenfabrikation unter dem Gesichtswinkel 
des Rohstoffbezugs und regte an, das Altpapier in 
erhöhtem Maße für diese Zwecke heranzuziehen. 
Der Vortragende beschloß seine Ausführungen mit 
Angaben über die heute gebräuchlichen Pappesorten. 

Da die Zeit es zuließ. kam am 2. Dezember auch 
der für den 3. Dezember vorgesehene Vortrag 

Dipl.-Ing. Dr. Hans Wrede über die Selbst- 
bereitung von Chlorbleichlaugen mittels flüssigen 
Chlors zur Erledigung. Der Vortragende beschrieb 
zunächst das System Mathieson und das diesen! 
sehr ähnliche Verfahren, nach dem eine Anlage der 
Badischen Anilin- und Sodafabrik arbeitet. 

Der Vorgang der Herstellung von Kalzium- 
hypochloritlösungen in eben erwähnten Apparaten 
besteht darin, daß Chlorgas in einem großen Beton- 
behälter, der mit Kalkmilch gefüllt ist, eingeleitet 
wird. Die Kalkmilch bewegt sich in dem großen 
Bottich mit Hilfe einer Zentrifugalpumpe. 

Es wurde dann die Apparatur des D. R. P. 
308 735 der deutschen Solvay-Werke in Bernburg 
und ihre Arbeitsweise an Hand einer Anzahl von 
Abbildungen beschrieben. Diese Arbeitsweise unter- 
scheidet sich von den erstgenannten dadurch, daß 
das Chlorgas nicht in einen großen Behälter, sondern 
in eine lange Schlange geleitet wird, in welcher die 
Kalkmilch mit Hilfe einer Zentrifugalpumpe in sehr 
hoher Geschwindigkeit zirkuliert und mit einem ver- 
hältnismäßig kleinen Betonbehälter gekuppelt ist 
und deshalb wenig Raum einnimmt. 

Die Arbeitsweise wird dadurch eine kontinuier- 
liche, daß in dem gleichen Maße, wie Kalkmilch der 
Apparatur zuflicßt, fertige Chlorkalklösung an ge- 
eigneter Stelle abläuft, 

Der Vortragende ging dann auf eine turmartige 
Konstruktion und ihre Arbeitsweise (D. R. ' 
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:193) ein, in welcher nach dem Gegenstrom- 
nzip Chlorgas von unten her einer herunter- 
selnden Sodalösung begegnet und von dieser 
er Bildung von unterchloriger Säure absorbiert 
d. 

Um dem Inneren des Turmes von 2 bis 2,5 m 
he eine größere Oberfläche zu geben, ist der 
rm mit Raschigschen Ringen angefüllt. Schließ- 
ı brachte der Vortragende Angaben über den 
ınsport von flüssigem Chlor in Chlorkesselwagen. 

Nach einer kurzen Pause wurde die Reihe der 
rträge fortgesetzt, und es sprach zunächst 

Dr. Walter Brecht, Augsburg, über neue Ver- 
ren der Betriebskontrolle in Papier- und Halb- 
ffabriken. Er wies einleitend auf die Bedeutung 
er wissenschaftlichen Betriebskontrolle im 

= hmen der modernen Papierfabrikation hin und 
ırterte die wesentlichsten Richtlinien zur Kon- 
nthaltung der Stoffeigenschaften und zur wirt- 
ıaftlichen Ueberwachung der verschiedenen 
beitsprozesse. 
Bei den für die Halbstoff- und Papier fabrikation 
 :htigsten Betriebskontrollverfahren fehlen noch 
bsttätige und selbstregistrierende Methoden, die 

Stelle von Einzelmessungen und dementsprechen- 
ı Diagrammpunkten geschlossene Kurvenzüge, 
o lückenlose Bilder der Meßwerte vermitteln. Der 
rtragende beschrieb nun ein Verfahren, das es 
nöglicht, den Schmierigkeitsgrad einer Faserstoff- 
pension selbsttätig und selbstregistrierend an- 

neigen. 

Auch auf dem Gebiete der Konsistenzmessung 
erscht noch ein völliger Mangel an selbsttätigen 
d selbstanzeigenden Verfahren. Die automatische 
ınsistenzregelung ist bis heute nur auf kleines 
ınsistenzgebiet beschränkt. Es wird deshalb ein 
aes Prinzip der Stoffdichtemessung angegeben, 
sauf dem Beer-Lambertschen Absorptionsgesetz 
ruht und das sowohl für den Zweck der automa- 
chen und selbstregistrierenden Messung wie für 
en der Regelung hochverdünnter Suspensionen 
ssichtsvoll erscheint. 

Um bei der Papiermaschine die Beziehungen 
ischen der Entwässerungswirkung der Naßpartie 
d dem Wärmeverbrauch der Trockenpartie in 
närferem und größerem Umfang in der laufenden 
triebskontrolle zu erfassen, wurde ein Verfahren 
sgearbeitet, das darin besteht, daß das in den ein- 
Inen Naßpressen oder in der gesamten Nab- 
essenpartie anfallende Wasserquantum sowie die 
eizdampfkondensatmenge und alle anderen fort- 
ıfend anfallenden und für die Betriebskontrolle 
ier Papiermaschine wichtigen Wasser- und 
ımpfmengen, aber auch Leitungsverbrauche pro 
- ilogramm oder Tonne Papier laufend und selbst- 
gistrierend angezeigt werden, so daß dieses Ver- 
hren einer kontinuierlichen technischen Augen- 
icksbilanz nach der dampf-, wasser- und kraft- 
chnischen Richtung des Herstellungsprozesses 
eichkommt. Dieses Verfahren soll dem Betriebs- 
genieur die Möglichkeit geben, alle Unregelmäßig- 
iten, die die Arbeitsweise der Maschine von der 
aximalgrenze der Wirtschaftlichkeit entfernen, 
fort zu erkennen und ihnen wirksam zu begegnen. 

Die Ausführungen des Vortragenden wurden 
it besonderem Beifall aufgenommen, da sie eine 
ülle von interessanten neuen Gesichtspunkten, 
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denen größtenteils eigene Studien des Vortragenden 
zugrunde lagen, enthielten. — Anschließend sprach 

Dr. J. Hausen, Berlin, über Neuerungen auf 
dem Gebiete der Laugeneindampfung. Nach einer 
kurzen Schilderung der wärmetechnischen Ent- 
wicklung der letzten Jahre auf dem Gebiet der Ver- 
dampferanlagen behandelte der Vortragende zu- 
nächst die Anwendung des Siemens-Elektrokessel- 
schutzverfahrens auf Verdampfer zur Verhinderung 
der Inkrustation der Heizrohre und ging dann auf 
einen wärmetechnisch anderen Weg zur Aufwertung 
der Abwärme, wie er bei der Brüdenverdichtung 
vorliegt, nämlich auf die Abwärmeaufbereitung 
durch reinen Wärmeaustausch und das auf ihm be- 
ruhende Koenemann-Verfahren ein. Das Verfahren 
besteht darin, daß der aufzuwertende Abdampf in 
Kalilauge eingeleitet wird, wobei er seine Konden- 
sationswärme abgibt und infolgedessen die Tempe- 
ratur der Lauge steigert. Infolge des gegenüber 
Wasser höher liegenden Siedepunktes der Lauge 
kann diese — die Heizrohre eines Dampfkessels 
durchströmend — in diesem Dampf von mitterem 
Druck erzeugen. Der ständigen Verdünnung der 
Lauge wird dadurch entgegengewirkt, daß in einem 
zweiten Laugenbehälter Lauge ständig durch Hoch- 
druckdampf konzentriert wird. Beide Laugen- 
behälter stehen durch eine Wärmeaustauschvor- 
richtung miteinander in Verbindung, und es findet 
ständig ein Kreislauf in dem Sinne statt, daß ver- 
dünnte Laugen zum Konzentrierbehälter und kon- 
zentrierte Lauge von diesem zum sogenannten 
„Mischbehälter“ strömt. Der bei der ständigen 
Konzentrierung der Lauge entstehende Dampf ent- 
spricht der mittleren Druckstufe, wie sie durch die 
Lauge des Mischbehälters im Dampfkessel erzeugt 
wird, und wird mit dem hier gebildeten Dampf ge- 
mischt. l 

Der letzte Teil des Vortrages behandelte die 
Laugenverbrennung durch Einsprühen voreingedick- 
ter Lauge in die Kesselfeuerung, und ging dabei 
besonders auf neuere Versuche mit der Nubilosadüse 
ein, welche den Vorteil einer äuBerst feinen Zer- 
teilung der Lauge aufweist. Die vorläufigen Er- 
gebnisse der Großversuche lassen erkennen, daß in 
der Tat die Möglichkeit bestehen dürfte, die vor- 
eingedickte Lauge bei genügend feiner Zerstäubung 
in der Kesselfeuerung wärmewirtschaftlich günstig, 
d. h. so zu vernichten, daß die Kosten der Ein- 
dickung und Zerstäubung durch den Heizwert der 
Trockensubstanz zumindest gedeckt werden. Bei 
einigen Versuchen ergab sich darüber hinaus sogar 
ein Wärmegewinn. Das an sich aussichtsreiche 
Verfahren wird seine Wirtschaftlichkeit zunächst 
durch Dauerversuche, die noch in diesem Jahr be- 
ginnen sollen, zu bestätigen haben. 


Als letzter Redner des Tages sprach 

F. Arledter, Köln-Kalk, über Papierleimung. 
Nach einleitenden Ausführungen über seine elck- 
trische Auffassung vom Leimungsvorgang, wonach 
die Leimungsvorgänge im Sinne der Ionentheorie 
auf elektrischem Wege etwa in dem Sinne zu er- 
klären sind, daB die Faser z. B. dem negativ ge— 
ladenen Harzpartikelchen gegenüber ihre positive 
Ladung geltend macht und die Fixierung also durch 
elektrische Kräfte erfolgt, dab demgemäß Leim- 
schwierigkeiten folgerichtig durch Gleichartigkeit 
der elektrischen Kräfte entstehen, behandelte der 
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Vortragende die Alaunleimung unter diesem Ge— 
sichtswinkel. Er ging dann auf die verschiedenen 
Wechselbeziehungen zwischen dem Leimen und 
Füllen des Papieres ein und erörterte nach einigen 
Bemerkungen über das Schäumen des Papierstoffes 
und die Güte des Harzleimes Versuche mit elek— 
trischem Strom, der durch den Stoffbrei im Hollän- 
der geführt wurde. Die Versuche haben über— 
raschende Ergebnisse gezeitigt. 

Die Füllstoffausbeute kann durch die elek— 
trischen Ströme erhöht werden, und zwar infolge 
katophoretischer Wirkung. Cellulose im Holländer 
feucht elektrisiert hat dreimal größere Leitungs- 
fähigkeit als Wasser, besonders wenn dieselbe 
schwach alkalisch gemacht wird. Der elektrische 
Strom bewirkt, daß die Fasern- nach einiger Zeit 
sauer reagieren, wovon man sich mittels Lackmus- 
papiers überzeugen kann. 

Weiter behandelte der Vortragende die optimale 
Harzmilchkonzentration, Alkalizusätze, Mahlungs- 
grad und Einfluß der Wasserbeschaffenheit. SchlieB- 
lich machte er Mitteilungen über die Leimung mit 
Gummimilch, den Zusatz von Stärkekleister, die 
Vorteile homogenisierter Harzmilch und den Ein- 
fluß der Leimung auf die Festigkeit. 

Damit waren die Vorträge des ersten Versamm- 
lungstages erledigt. Es kann festgestellt werden, 
daß sämtliche Vorträge von der Versammlung mit 
außerordentlichem Beifall aufgenommen wurden und 
zum Teil Anlaß zu lebhafter Diskussion gaben. 

Der Abend vereinte die anwesenden Vereins- 
mitglieder mit ihren Damen zu einem zwanglosen 
Beisammensein im Muschelsaal des „Rheingold“. 

Am Vormittag des 3. Dezember erstattete Prof. 
Dr. C. G. Schwalbe im Rahmen einer Sitzung 
des Fachausschusses als Vorsitzender des Fach- 
ausschusses ein Referat über die Bestimmung der 
a-Cellulose, das demnächst, durch Zahlenmaterial 
bereichert, an dieser Stelle zur Veröffentlichung 
gelangen soll. Hier sei nur soviel mitgeteilt, daß 
die Versuche Dr. Schwalbes die Möglichkeit er- 
wiesen, die Jentgen-Methode unter möglichst 
genauer Angabe alier Einzelheiten der Versuchs- 
ausführung mit den in den nordischen und angel- 
eächsischen Ländern bestehenden Vorschriften in 
Finklang zu bringen. 

Als erster Vortragender des Tages sprach dann 
Prof. Dr. K.G. Jonas, Darmstadt, über den gegen- 
wärtigen Stand der Ligninforschung. Er erörterte 
zunächst die gegen die aromatische Natur des 
Lignins sprechenden Tatsachen und begründete den 
genetischen Zusammenhang des Lignins mit den 
Kohlehydraten. Das vorliegende experimentelle 
Material zwingt zu dem Schluß, Lignin als konden- 
sierten Anhydrozucker, an dessen Aufbau hydrierte 
Benzol- und Furanringe beteiligt sind, zu definieren. 
Der Vortragende stellt sich die Stufen der Lignin- 


bildung im einzelnen etwa in folgender Weise 
vor: Aus den Kohlehydraten entsteht zunächst 
Anhydrozucker. Sie stellen den ersten Schritt auf 


dem Wege der Umbildung eines Zuckers in Lignin 
dar. Durch Kondensation schließen sich drei 
hydrierte Furanringe zu einem hydrierten Sechsring 
zusammen. Nun folgt eine Reduktion der Hydroxyl- 
zruppen zu Cyclohexanring, der mit drei 
Furanringen verbunden ist. Die nächste Umwand- 
lungsstufe ist eine Aldolkondensation, die zu einem 
Sechsringkörper führt, an dessen 
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Aufbau drei hydrierte Furanringe und drei hydriert. 
Cyclohexanringe beteiligt sind. Nun sind Keto- und 
Enolformen möglich. Einer der drei Hydrofuran- 
ringe hat eine in a-Stellung stehende Karbonyl- 
gruppe. Hieraus erklärt sich alsdann zwanglos die 
Tatsache, daß beim Methylieren ein Körper erhalten 
wird, dessen Methylgruppen sich verschieden ver- 
halten. Auf der einen Seite bildet sich nämlich ein 
Esteracetal, während auf der anderen Seite ein Halb- 
acetal gebildet wird. 

Die Ausführungen des Vortragenden, der in 
freier Rede seine Ideen und Anschauungen ent- 
wickelte, fanden bei der Versammlung außerordent- 
lich reichen Beifall und führten zu einer schr leb- 


haften Diskussion, welche schließlich der vor- 
geschrittenen Zeit wegen abgebrochen werden 
mußte. Es war aus diesem Grunde auch nicht mög- 


lich, der Versammlung ein von dem Altmeister der 
Cellulosechemie, Herrn Prof. Klason, zur Ver- 
fügung gestelltes Manuskript*), das sich ebenfalls mit 
der Frage des Ligninaufbaus beschäftigte, zur 
Kenntnis zu bringen. Die Schlußfolgerungen Prof 
Klasons, die — wie hier vorwegnehmend er- 
wähnt sei — mit den Ansichten Prof. Jonas’ nicht 
im Einklang stehen, gipfelten darin, daß das 
a-Lignin der Fichte, das etwa 75 % vom Totalligni 
ausmacht, durch Kondensation von Coniferylaldehyd 
aufgebaut ist, daß es durch schweflige Säure bis 
zum Coniferylaldehyd aufgespalten werden kann, 
wobei sich immer die schweflige Säure mit dem 
Aethylenkomplex des Coniferylaldehyds fest ver- 
bindet, so daß das Lignin in der Abfallauge dcs 
technischen Kochprozesses hauptsächlich als Hydro- 
sulfonsäure des Coniferylaldehyds vorhanden ist. 


Es sprach alsdann 

Oberingenieur Zeitsch, Warmbrunn 
Neuerungen an Papier- und Kartonmaschinen. Der 
Vortragende streifte zunächst kurz einige Be- 
obachtungen, die er gelegentlich einer Studienreis: 
nach Amerika in der dortigen Papierindustrie ge- 
macht hatte, und ging dann auf Verbesserungen und 
Neuerungen an deutschen Maschinen ein. Er er 
örterte ausführlich die Vorteile der Verwenduns 
von Wälzlagern, die in einer Kraft- und einer 
Schmiermittelersparnis bestehen. An Hand zahl- 
reicher Abbildungen wurde die konstruktive Aus- 
bildung der Lager für die verschiedensten Zwecke 
besprochen. Nachdem die Kugellagerindustrie für 
die Lagerung der Trockenzylinder betriebssicher: 
Wälzlager lieferte, konnte ein neuer Antrieb für die 
Trockenzylinder Verwendung finden, dem in Fach- 
kreisen großes Interesse entgegengebracht wurd: 
An die Stelle des Stirnradantriebes, der die Trieb- 
seite der Maschine unzugänglich macht, tritt der 
Schneckenradantrieb, der vollständig geräuschlo» 
ist, stoßfreien Gang auch bei höchster Arbeits- 
geschwindigkeit der Papiermaschine gewährleistet, 
alle Lager zugänglich läßt, besseren Gesamtwirkungs- 
grad gegenüber dem Stirnradantrieb ermöglicht und 
größere Sicherheit gegen Unfälle gewährt. Er ist 
allerdings nur bei Mehrmotorenantrieb anwendbar 
— Eine weitere Neuerung basiert auf der Ver- 
wendung von Wälzlagern, die es ermöglicht, unter 
gewissen Vorbedingungen den zwangläufigen An- 
trieb der Trockenzylinder fortzulassen. — Ferner 
wurde die packungslose Labyrinth-Heizarmatur be- 
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*) Die Arbeit wird in den Berichten erscheinen. 
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sprochen. Zum Schluß ging der Vortragende auf 
die zentrale Trockenfilz-Spann- und Entspannvor- 
richtung. auf Rollapparäte mit Elektrowicklern, auf 
den Mehrmotorenantrieb und einen neuen Zellstoff- 
Reiber zum Zerrcißen von feuchtem und trockenem 
Zellstoff in Rollenform ein. — Im Anschluß hieran 
sprach 

Direktor A. Frohberg. Wartha, über die Wirt- 
schaftlichkeit des Sulfit-Cellulose-Kochprozesses. 
Er wies einleitend darauf hin, daB die wirtschaftliche 
Lage der Zellstoffindustrie sich in der letzten Zeit 
um vieles verschlechtert habe. Es müsse daher 
danach getrachtet werden, die Verfahren des Holz- 
aufschlusses zu verbessern. 


Die Quotenanteile bei der Celluloseerzeugung 
haben sich durch die teueren Holzpreise stark ver— 
schoben. Die Holzquote ist der größte Anteil der 
Herstellungskosten. Durch die schlechte Politik 
unserer Behörden wurden die Fabriken danach hin- 
gedrängt, ihre Anlagen, vor allen Dingen die Kocher, 
sehr stark auszunutzen und sehr rasch zu kochen. 
Um eine günstige Holzausbeute zu bekommen, ist 
es vor allen Dingen notwendig. niedrige Tempe- 
raturen und nicht zu hohe Konzentration der Säure 
anzuwenden. Die Aufstellung von neuen Kochern 
wird sich durch langsameres Kochen bei stark über- 
lasteten Anlagen in kürzester Zeit verzinsen. Bei 
den anderen Anteilen, Kohle. Arbeitslohn, Schwefel, 
sind die Ersparnisse nicht so bedeutend. line be- 
deutende Ersparnis liegt noch darin, hohe Kocher- 
ausbeuten zu haben. Hierzu sind in den nördlichen 
Ländern Apparate konstruiert worden. die zum Teil 
mit Dampf und zum Teil mit Luft arbeiten. Auch 
diese Anlagen machen sich normalerweise immer 
rasch bezahlt. Sonst ist die tote Zeit beim Koch- 
prozeßB möglichst zu verkürzen. Die Reaktions- 
kinetik des SulfitzellstoffprozesseS ist noch sehr 
wenig geklärt. Es werden Vermutungen aus- 
gesprochen, daB die über 140° sich bildenden orga- 
nischen Säuren den KochprozeB stark beeinflussen. 
Es wird die Iiydrolyse der anderen Disaccharide 
bei höherer Temperatur besprochen, WO ähnliche 
Erscheinungen entstehen. 

Der Vortragende schlägt vor. zum Studium 
dieser Frage eine Kommission ZU wählen, welche 
durch eingehende Versuche die Frage der Zellstoff- 
ausbeute auf technologische Weise klären soll, da 
cine theoretische Klärung wohl nicht so rasch zu 
erwarten sein dürfte. 

Dipl.-Kaufm. K. Beck, Bergisch-Gladbach, 
behandelte darauf die Frage der Rationalisierung 
auch im Rechnungswesen und führte hierzu kurz 
etwa folgendes nus: 
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l Die Frage der Rationalisierung wird meist als 
ein tec hnisches Problem aufgefaßt, die wirt- 
schaftlichen Belange sind weniger in den Vorder- 
grund getreten. Trotzdem sind gerade wirt- 
schaftliche Ueberlegungen so wichtig und 
wertvoll. Ein Wegweiser zu planvoller Wirtschaft- 
lichkeit ist ein gut aufgezogenes Rech- 
nungswesen, also eine gute Buchhaltung. 
eine gute Kalkulation. Wir wollen nicht 
allein, daß im einzelnen Betrieb richtig kalkuliert 
wird, daß er seinen Erfolg monatlich genau er- 
mittelt, wir wollen darüber hinaus nach Branchen 
einheitlich aufgezogen Kontensysteme, € in- 
heitliche Richtlinien für die Kalkulation. 
Was bisher besteht, ist Chaos. Erst wenn auch 
auf diesem Gebiet einheitliche Grundlagen geschaffen 
sind, wird es möglich sein, richtige Preise zu 
ermitteln, wird das Gesetz der Wirtschaftlichkeit 
voll zur Geltung kommen. 

Die Bewegung nach Rationalisierung auch des 
Rechnungswesens Ist voll im Flusse, und die Papier- 
industrie ist mit ihrer ersten Veröffentlichung sogar 
bahnbrechend gewesen. Aber die schwere Aufgabe 
steht noch bevor: die Einführung in die 
Praxis Sie ist unendlich vielgestaltig, aber sie 
wird sich der Bewegung anpassen müssen und 
können. Ein guter Wille vermag viel. Nicht 
kritisch beiseite stehen, sondern tatkräftig mit- 
arbeiten, sollte die Losung der Fachkollegen sein! 
Auch die Techniker können hier viel mithelfen, sie 
sollen aber dem Kaufmann und Wirtschaftler lassen. 
was sein ist. Nur in ihrem gemeinsamen Wirken 
auch auf dem Gebicte des Rechnungswesens kann 
ein Heil für die Zukunft liegen. 

Als letzter Redner behandelte 

Dipl.-Ing. Rött inger, Hersfeld, das Thema: 
Neuzeitliche Verfahren der Heißlufttrocknung in 
der Papier-, Pappen, Kunstseide- und Vulkanfiber- 
industrie. Von den verschiedenen Apparattypen 
betrachtete er die folgenden: Kanaltrockner mit 
Stufenbelüftung. Zylindertrockner mit Schwaden- 
ausnützung, Hängebahntrockner mit Umluft-Zellen- 
gebläse und Bandtrockner mit Flächenbelüftung. — 
Von den Sondergebiecten erstreckten sich die Aus- 
führungen des Vortragenden auf die Trocknung der 
Cellulose in der Kunstseidenindustrie und die Trock- 
nung von Vulkanfiber. Schließlich erörterte der 
Vortragende Neuerungen in der Entwässerung mit 
anschließender Trocknung. 

Damit war die Folge der Vorträge der Tagung 
beendet. Auch die vorträge des zweiten Tages er- 
regten bei der Versammlung größtes Interesse. Die 
Diskussion war zum Teil recht lebhaft. Ausführliche 
Mitteilungen werden im Jahresbericht gegeben werden. 


—— 
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von Wichtigkeit sind. Bei der Verwendung von 
Schwefelsäure wird intermediär ein Sulfoacetat ge- 
bildet?), so daß in den meisten Fällen das gewon- 
nene Acetat noch mit Schwefelsäureresten belastet 
ist. Trotzdem gerade die Schwefelsäure als zur Ge- 
winnung der Acetylcellulose in der Technik der 
meist oder fast ausschließlich verwandte Katalysator 
ist, haben wir uns zum Acetylieren in den nach- 
stehend beschriebenen Versuchen immer des Chlor- 
zinks als Katalysator bedient, um die Gegenwart 
von Sulfoacetat zu vermeiden. 


Nach allen Erfahrungen findet beim Uebergang 
der Cellulose in ihr Acetat eine Teilchenverkleine- 
rung statt, die am geringsten ist, wenn man die Re- 
aktion in Gegenwart eines an sich indifferenten 
Lösungsmittels, wie zum Beispiel Benzol, vornimmt, 
wobei Acetate von besonders hoher Viskosität er- 
halten werden?). Wir haben der Frage der Ver- 
kleinerung der Cellulosemicelle beim Acetylieren 
unsere Aufmerksamkeit gewidmet und diese prak- 
tische Erfahrungstatsache wissenschaftlich be- 
gründet. 

II. 


Das beim Acetylieren gewonnene Triacetat, das 
sogenannte Primäracetat, löst sich gut in Chloro- 
form, Tetrachlorkohlenstoff, Acetylentetrachlorid und 
anderen chlorhaltigen Lösungsmitteln, welche wegen 
ihres hohen Preises und ihrer Giftigkeit für prak- 
tische Zwecke, z. B. zur Gewinnung von Kunstseide 
aus Acetylcellulose, unverwendbar sind. Die 
Ueberführung solcher Acetylcellulose in eine in so- 
genannten schlechten Lösungsmitteln, wie Aceton, 
lösliche Form war deshalb die Vorbedingung für 
die Verwendung von Celluloseacetat für technische 
Zwecke nicht nur für Kunstseide, sondern auch für 
Lacke und plastische Massen. Dieses Ziel wird 
durch die Umwandlung in das sogenannte Sekundär- 
acetat erreicht, das sich auf den verschiedensten 
Wegen aus dem Primäracetat gewinnen läßt. Stets 
ist mit dieser Umwandlung eine Abspaltung von 
Essigsäure verbunden, derzufolge die Primäracetate 
57,1—61,9% Essigsäure an Stelle von 62,5 % des 
theoretischen Triacetates, die Sekundäracetate jedoch 
nur 50,9—57,6 % gebundene Essigsäure enthalten ). 


Im allgemeinen wurde diese Veränderung im 
l.öslichkeitszustand der Acetylcellulose allein auf 
die Abspaltung der Acetylreste zurückgeführt. In 
der Tat läßt sich zeigen, daß beim Reacetylieren in 
der mildesten Form in Pyridin mit Essigsäure- 
anhydrid in der Kälte wieder ein Rückgang der 
Löslichkeit in Aceton eintritt. Jedoch beweisen 
nachstehend zu schildernde Versuche, daß der Ueber- 
gang des Primär- in das Sekundäracetat von einer 
nochmaligen Teilchenverkleinerung begleitet sein 
muß, da sich eine solche ohne Abspaltung von 
Essigsäure bis zu 100 Tiger Löslichkeit des Acetates 
in Aceton steigern läßt. Man kann dieses Ziel auf 
dem Wege der früher beschriebenen Hitze-Desaggre- 


2) Vgl. E. Heuser, Lehrbuch der Cellulose- 
chemie, II. Auflage, 1923, II. Kap. 

3) Vgl. die Patentliteratur in F. Sproxton, 
übersetzt von G. F. Meier, Celluloseester-Lacke, 
Berlin, 1926; E. Yarsley, Ueber die Herstellung und 
die physikalischen Eigenschaften der Cellulose- 
acetate, Berlin, 1927. 

) Vgl. Patentliteratur in den genannten Büchern. 
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gation in indifferenten Medien, wie Naphthalin und 
Tetralin ?), erreichen“). 


III. 

Nicht alle Acetate unterliegen dem Hitzeabbau 
unter den gleichen Bedingungen. Offenbar spielt 
hierbei die Art der Acetylierung, die in ihren Einzel- 
heiten verschieden geübt werden kann, ja die in den 
einzelnen Chargen infolge des unvermeidbaren 
Wechsels verschiedener Einflüsse, wie z. B. der 
lokalen Erhitzung, wechselt, eine nicht unbeträcht- 
liche Rolle. Manche Acetate gehen schon in sieden— 
dem Naphthalin nach und nach in Lösung und wer— 
den darin abgebaut, andere bedürfen höherer Tem— 
peraturen, die sich am besten in Druckgefäßen unter 
Schüttelung oder Rührung in Tetralin zur Anwen— 
dung bringen lassen. 

Als Beispiel hierfür diene eine Versuchsreihe, 
welche wir mit dem uns von Herrn Prof. Dr. E. 
Heuser zur Verfügung gestellten Triacetat in Er— 
gänzung unserer früheren Versuche ausgeführt 
haben, deren Ergebnisse wir in Tabelle I zusammen- 
stellen. Aus ihr geht hervor, daß die Vikosität des 
nach dem Erhitzen zurückgewonnenen Acetates erst 
oberhalb der Temperatur von 245° abnimmt, daß 
es also bis zur Erreichung dieser Temperaturgrenze 
keine Teilchenverkleinerung zeigte. Gleichzeitig mit 
der Vikositätsverminderung bei höheren Tempera— 
turen geht auch eine Molatverkleinerung, gemessen 
an der Kryoskopie in Phenol, Hand in Hand, welche 
in ihrer höchsten Auswirkung sich dem Disper- 
gierungszustand eines Glucoseanhydridacetates an- 
nähert, ohne ihn jedoch ganz zu erreichen. (Siehe 
Tabelle I, S. 787.) 

Schwieriger war ein uns von der I. G. Farben- 
industrie A.-G. (Abteilung Agfa) zur Verfügung 
gestelltes Acetat abzubauen, das sich schon durch 
seine grobkörnigere Beschaffenheit auszeichnete. Die 
mit diesem Präparat angestellten Versuche sind in 
Tabelle II zusammengefaßt und berücksichtigen be- 
sonders die Löslichmachung in Aceton. 


Tabelle II. Agfa-Acetat. 


2 g Acetat im Schüttelbombenofen 30 Min. erhitzt. 


= 

8 Ea Löslich- 

S| Auben- Relative es 

È temperat. Ausbeute Viskosität as 

g g V Vio 
1. 45 235 20 2 1090 | 1,69 316 
2. 45 240 245 2 1,86 1,60 34 % 
3. 50 250255 1,8 | 1,69 1,48 100 9 
4. 50 260 265 0,5. 

Ausgangs- ! 0 

5. | i 2,25 | 1,87 | 3,5" 0 


1) Bestimmt durch Schütteln von 1g Acetat in 
100 ccm trockenen Aceton während 24 Stunden. 

2) Acetylgehalt des Agfa-Acetates = 428°, 
3. = 43,0 0%. 


Man entnimmt den Versuchen wiederum die 
graduelle Viskositätsabnahme mit steigender Er- 
hitzungstemperatur und die wachsende Löslichkeit 


) H. Pringsheim, J. Leibowitz, A. 
Schreiber und E. de Kasten, Liebigs Ann. 
448, 163 (1026). 

°) Knoevenagel, Zeitschr. f. angew. Chem. 
27, 505 (1014), gewann acetonlösliche Triacetate mit 
Hilfe von Katalysatoren. 
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Tabelle I. 


! 


Heuser-Acetat. 


ee — 


— | 
eh | — — | — w 1 
Mir = = je iv 
8 5 3 ži 3 1 l Molekulargewichts- 
32 Acetat s 5 2 8 Art 9 — 1 bů A ý 1 ; bestimmung 
zZ e | S oa | der Erhitzung 3 e in 12 g Phenol 
| 235; ag | RE Tetrachloräthan ! 
20 35 1 Substanz IN 2 
7 g a 2E Gh, n | 


Unbehandeltes Heuser-Acetät.. een enunnnnnnt N] 2,43 1,99 | 

i 10 g) } | | | | 196 | 1,69 | | 

10 g. | 1,94 1,68 

3. X= 100 & 10 8) | 217 217 Rn 250 dit Rührwerk | j | 

i i im Oelbade| 1,94 1,68 

i 8 g l 4 10,1092 | 0,105 ° 624 

i | | 1,94 | 168 | \0.2068 | 0,145° | 709 

10 | | 360 1,95 171 | | 

6. N. 45 81 3 245 250 Bombenrohr 60 139 1,28 7 0.110 | 506 

„ T= 1.5 K 1555 Schüttel- | | 2252 | 0,239 | 575 

. T= 50g} ) 270 !ibombenofen | 60 1,19 | 1,08 92505 99285 o | 386 
1 9 | 7 85 435 


| i 
1 D . : 2 
RN ) Es wurde immer dieselbe Substanz v 
stündiges Erhitzen im Soxleth mit Aether ent 


i 
on neuem verwandt, nachdem das Naphtalin jedesmal durch 
fernt worden war. 4 gab nach dem Umfällen aus Tetrachlor- 


athan in Petroläther die relative Viskosität Vio o = 1,89: Vo! = 1,62. 
) Die Reinıgung geschah durch mehrmaliges Ausziehen im Soxleth, lösen in Tetrachloräthan und 


Fällen mit Petrolather. 


) Das Tetralin wurde dekantiert, der Rückstand i! 


mit Petroläther gefällt. 


in Aceton, welche bei 250—255 ° 100 % erreicht. 
Auch in diesem Falle, in dem die Acetonlöslichkeit 
ohne Essig säureabspaltung erreicht worden war, 
zeigte der aus der acetonischen Lösung in Gegen- 
wart von etwas Amylacetat gegossene Film noch 
plastische Figenschaften. Weitere Steigerung der 
Temperatur auf 260—265 ist mit großer Zersetzung 
des Materials verbunden. Aus diesen Versuchen 
geht demnach hervor, daß man zuf Umwandlung in 
ein acetonlösliches Produkt allein durch Teilchen- 
verkleinerung und ohne Essigsäureverlust gelangen 
kann. 

IV. 

. In den geschilderten Versuchen haben wir die 
Einflüsse studiert, welche durch das Acetylieren und 
die Hitzebehandlung der Acetate auf den Vertei- 
lungszustand der Cellulose ausgeübt werden. Im 
folgenden beschäftigen wir uns zuerst mit der Ver- 


kleinerung der Micellargröße durch verschiedene 


direkt auf die Cellulose zur Wirkung gebrachte Ein- 
flüsse, wie Trockenerhitzern im Vakuum 7), Be- 
handeln mit 50 iger Natronlauge 8) und durch den 
sogenannten Lagerversuch einer mit 10 Piger 
Natronlauge behandelten und nachher zuerst auf das 
dreifache Gewicht der ursprünglichen Cellulose ab- 
gepreßten und drei Tage gelagerten Cellulose 90. Es 
versteht sich von selbst. daß die mit Natronlauge in 
Gestalt von Watte behandelte Baumwolle durch 
gründliches Waschen mit Wasser, zuletzt unter Zu- 
satz von wenig Essigsäure, vor der Acetylierung 
von der Natronlauge befreit wurde. 

Um hier die Veränderung des Verteilungs- 
zustandes zu ermitteln. bestimmten wir die Viskosität 


7) J. Reitstötter. Koll. Zeitschr. 41, 362 


(1027). 
Patent Nr. 164 374. 


„) Vgl. P. Rasso un 
Journ. prakt. Chem. 106, 2 


) Vgl. H. Dreyfus, engl. 
M. Wadewiıtz, 
>66, und zwar 320 (1923). 


Chloroform + 10 % Methylalkohol gelöst und 


der Cellulose vor und nach der Behandlung nach 
dem Vorgange von Ost) in Kupferamminlösung, 
und zwar so, daß wir entsprechend den Angaben 
dieses Forschers die 1 ige Celluloselösung genau 
24 Stunden unter möglichstem Luftabschluß auf- 
bewahrten und die Viskosität der Cellulose dann im 
Ostwaldschen Viskosimeter innerhalb eines 80 
kurzen Zeitraumes bestimmten, daß die Verände- 
rung der Durchlaufszeiten durch oxydative Einflüsse 
noch nicht in Frage kam. Hiervon haben wir uns 
durch besondere Kontrollversuche überzeugt. Das 
Ergebnis dieser Versuche war nun ein starker Ab- 
fall relativer Viskosität von etwa 5.5 der Watte auf 
3.5 nach sechsstündiger Trockenbehandlung in einer 
Trockenpistole bei 12—14 mm, wobei die Erhöhung 
der Temperatur von 125° auf 150 ohne Einflub 
blieb. Wurde die Cellulose vier oder auch acht 
Stunden bei 70 mit der 50 igen Natronlauge be- 
handelt, so sank die Viskosität auf 2,6, während der 

i von noch stärkerem 
und die Viskosität auf 1,6 herabdrückte. 
Kolonne ı der nachstehenden 


EinfluB war 
Die Ergebnisse sind in 
Tabelle III zusammengefaßt. 

Die so vorbehandelte Cellulose wurde dann wie- 
der acetyliert (Kolonne 2), das Acetat verseift 
(Kolonne 3) und die Viskositäten der Acetate und 
der durch Verseifung zurückgewonnenen Cellulose, 
wie im vorhergehenden, in Acetylentetrachlorid 
respektive in Kupferamminlösung bestimmt. Das 
Ergebnis dieser Versuche ist für die Sicherung 
unserer Schlußfolgerungen von besonderer Bedeu- 
tung, insofern sich nämlich der Einfluß der Vor- 
behandlung an der Cellulose, sei es durch Trocken- 
erhitzen oder durch Natronlauge, parallel auf die 
Acetate überträgt mit einer Ausnahme, nämlich bei 


Zeitschr. f. angew. Chem. 24 1892 


u ee 
10) H. Ost, 
(1911). 
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der unvorbehandelten Watte, welche ihre Micellar- 
zröße durch das Acetylieren sprungweise einbüßt 
und ein Acetat derselben Viskosität wie die trocken 
behandelte Watte ergibt, wobei von besonderem 
Interesse ist, daB auch die Verseifungsprodukte der 
Acetate der unvorbehandelten und der trocken er- 
hitzten Watte sich gleich verhalten. Den stärksten 
Abfall erreichten wir in diesen Versuchen bei dem 
Desacetylierungsversuch der nach dem J.agerversuch 
acetylierten Cellulose, Dabei versteht sich von 
selbst, daß die Viskosität hier nur als allgemeiner 
Wegweiser und nicht etwa als absolutes MaB für die 
Teilchenverkleinerung gilt. 


V. 

Auch diese Versuchsreihe haben wir durch die 
Hitzedesaggregation der nach der Vorbehandlung 
mit Natronlauge gewonnenen Acetate in siedendem 
Naphthalin und in Tetralin bei 250--255° weiter 
ausgebaut und auch hier festgestellt, daB die erzielte 
Herabdrückung der Viskosität der Abbauacetate 
(Kolonne 4) und deren Verseifungsprodukte (Ko- 
lonne 5) parallel zu den vorangegangenen Versuchen 
verliefen. In siedendem Naphthalin sank die Vis- 
kosität des Acetates etwa von 1,6 auf 1,5, während 
die des Verseifungsproduktes einen kleinen Anstieg 
etwa von 138 auf 1,6—1,8 zeigte; ob hier die Ur- 
sache eine reversible Aggregation gewesen ist oder 
ob sich in die Viskosität von 1,83 trotz der guten 
Uebereinstimmung der einzelnen Werte eine Fehler- 
quelle eingeschlichen hat, lassen wir dahingestellt. 
Fher neigen wir der letzteren Meinung zu, besonders 
da der Tetralinversuch deutlich zeigt, wieviel stärker 
die Micellarverkleinerung, gemessen an der Viskosi- 
tät des Acetates wie seines Verseifungsproduktes 
noch werden kann, denn wir sind von einer Watte 
von der ursprünglichen relativen Viskosität 5.41 
iseczangen und schließlich bei einer Cellulose von 
der Viskosität 1,24 gelandet. 

Sicher haben wir in den hier geschilderten Ver- 
suchen noch nicht die stärkstmögliche Teilchen- 
verkleinerung der Cellulose erreicht; schon aus den 
in Tabelle 1 niedergelegten Daten läßt sich ent— 
nehmen, daß man bei stärkerer Erhitzung des 
Heuser- Acetates bis zu einer Viskosität von 1,19 
gelangen kann. Auch zeigten die durch Hitzeabbau 
gewonnenen Acetate noch nicht die Löslichkeit in 
Methylalkohol, welche für den höchst möglichen 
Verteilungszustand der Cellulose als eines Glukose- 
anhydrides, das wir Cellosan genannt haben, charak- 
teristisch ist. 


* —. eye ..?: 
„ BuUCHERSCHAU æ 


Brusewitz’ Nordisk Papperskalenders 


Auflage für 1927-28 ist neulich herausgekommen. 
und zwar sowohl in schwedischer wie englischer 
Ausgabe, Der Kalender zeigt dieselbe Aufstellung 
ie die vorhergehende Auflage und enthält er- 
chöpfende Angaben über die Papierstoff- und Pa- 
Pierfindustrie Schwedens, Norwegens, Finnlands und 
Dänemarks. Er ist für alle, die Verbindungen mit 
dieser Industrie pflegen, unentbehrlich. Der Kalen- 
der umfaßt 372 Seiten und kann zum Preise von 
2 schwed. Kr. für die schwedische und 15 schwed. 
Kronen für die englische Ausgabe durch „Svensk 
trävarı- och Pappersmasse-tidning“, Stockholm, 


AR Schd. 
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Verein 
der Zellstoff. und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 

Faust, Otto, Dr., Zellstoffabrik Waldhof, Mann- 
heim-Waldhof. 

Hagström, Nils, Dipl.-Ing., Eberswalde, Neue 
Kreuzstraße 13. 

Bartunek, Dr., Teltow bei Berlin (Seehof). 

Stoeckly, Dr., Teltow bei Berlin (Seehof). 

Akademischer Papieringenieur-Verein e.V., Darmstadt. 

Mayer, Astorre, Mailand. Via Monte Napoleone Nr. 25. 

Gesellschaft für Otto Schmidts Patent-Herkules— 
steine G. m. b. H., Dresden-A. 

Göhring, Johannes, Dipl.-Ing., Oberingenieur der 
Firma Paschke & Co., Freiberg i. Sa. 

Bösdorfer Maschinenfabrik und Eisengießerei vorm. 
J. A. Wiedemann G. m. b. H., Bösdorf-Leipzig. 

Sonnenfeld, Eugen, Dr, Chemiker, Basel, 
Mittlererstr. 62 II. 

Müller. L. J. G., Düsseldorf, Stromstraße 3. 

Dahl, Jacob, Chemiker der Kellner Partington 
Paper-Pulp Corporation, Hallein. 

Feyerabend, Reinhard. Sebnitz i. Sa. 

Muldentalwerke Aktienges., Grossenhain in Sachsen. 

Wieger, Bruno, Dr., Braunschweig, Kaiser- 
Wilhelm-Str. 68. 

Spolka Akoyjna „Steinhagen, Wehr i S-ka“, Myszkow. 
Adressenänderung: 
Rinderknecht. Ernst, Betriebsleiter, früher 

Drwar in Bosnien, jetzt Lenzing, Oberösterreich. 
Garmatz, Hermann, Betriebsleiter, früher Lehna- 
mühle, jetzt Papierfabrik Gebr. Lange G. m. b. H., 


Bernburg i. Sa. 


'; 
AUS BEFREUNDETEN VEREINEN 


„Teknikeruke 1927“ der norwegischen „Papir- 
industrins tekniske forening“. 


Die ursprünglich auf den Monat August d. J. 
festgelegte norwegische „Technikerwoche 1927“ 
mußte damals wegen Unabkömmlichkeit einiger der 
Herren Vortragenden bis auf weiteres verschoben 
werden. Nun soll sie jedoch in den Tagen des 
ı5. bis ı7. Dezember abgehalten werden. 

Das Programm setzt sich beiläufig wie folgt zu- 
sammen: 

Disponent Magnus Christiansen: Fröff- 
nungsansprache und Bericht über die Wirksam- 
keit des Forschungskomitees. 

Professor Schmidt Nielsen: über Forschungs- 
arbeiten an der Technischen Hochschule (Titel 
des Vortrags wird noch bekanntgegeben). 

Dr. Samuelsen: „Kochversuche mit Sulfitzell- 
stoff“ und „Untersuchung über Zellstoffqualitäten 
für verschiedene Papiersorten“. 

Ingenieur Roschier: „Ueber die Bedeutung des 
Alauns in der Papier-Fabrikation“. 

Ingenieur Godske-Nilsen: „Das Verfahren 
von Holzzellstoff im Feinpapier im Laufe der Zeit. 

Ingenieur Per Klem: „Bericht über Forschungs- 
arbeiten in der Holzschliffabrikation“. 

Dr. W. Holwech: „Neue Prüfungsmethoden zur 
Bestimmung der Transparenz von Papier“. 


Außerdem sind Vorträge der Herren Ingenieur 
Dorenfeldt und Direktor H. Hjorth zugesagt. 

Die Referenten, Ingenieure Rolls, Holtan, 
Wahlberg und Klem werden über Neuheiten 
in der Papier-, Sulfit-, Sulfat- und Holzstoffabri- 
kation berichten. 

Die norwegische Fachzeitschrift „Paper-Jour- 
nalen“ wird anläßlich der „Teknikeruke“ mit einer 
Festnummer herauskommen. Schd. 
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Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren zur Herstellung von Cellulose aus Holz, 
Stroh u. dgl. durch Kochung mit kieselsäurehaltigem 


Alkali. 
D. R. P. 452 940. Kl. 55 b, Gr. 1, vom 30.9. 25. 
Schweden 8. 10. 24. 
Hugo Wallin in Djursholm bei Stockholm. 


Der Lauge wird ein so hoher Kieselsäuregehalt 
gegeben, daß sie nach Regenerierung durch Ein- 
dampfen und Schmelzen oder Trockendestillation 
genügend kaustisch ist, um aufs neue verwendet zu 
werden, ohne daB man mit Kalk zu kaustizieren 
braucht. (8 Ansprüche.) 


— 


Finnland. 


Verfahren zur Herstellung von zum Verspinnen 
geeigneten Fasern. 


Finnisches Patent 11 620 vom 30. 3. 26. 

Oberrheinische Handelsgesellschaft m. b. H. 

in Karlsruhe i. B. 

Fasern von mehr oder weniger guter Spinn— 
struktur werden durch Behandlung mit geeigneten 
scharfkantigen Körpern körniger, kristallinischer 
oder amorpher Natur aufgerauht und gekräuselt 
und zum Verspinnen geeignet gemacht. 


Anordnungen an Dampftrockenzylindern. 


Finnisches Patent 11633 vom 9. 11. 25. 
John Melrose Arnot in Bury, Lancaster, England. 


Verfahren zur Behandlung von Ablauge aus der 
Herstellung von Zellstoff beim Kochen desselben 
mit Natriumsulfit- oder saurer Natriumsulfitlösung. 


Finnisches Patent 11634 vom 13. 4. 26. 
E. L. Rinman in Djursholm, Schweden. 


Verfahren zur Regenerierung von Kochsäure 
bei der Herstellung von Natriumbisulfitzellstoff. 


Finnisches Patent 11635 vom 15. 4. 26. 
E. L. Rinman in Djursholm, Schweden. 


Verfahren zur Beibehaltung der Konzentration der 
Schwarzlauge bei der Fabrikation von Sulfatzellstoff 
zur Erleichterung deren Wiedergewinnung. 


Finnisches Patent 11636 vom 10. 3. 27. 
Finar Nyström in Helsingfors. 


Schweden. 


Anordnung zum Befeuchten von Luft, 


Schwedisches Patent 63663 vom 12. 6. 23. 
A. Bol. Arca Regulatorer in Stockholm. 


Verfahren und Maschine zum Ueberziehen 
von Kernen mit Faserstoff. 


Schwedisches Patent 63 606 vom 11. 7. 23. 
Standard Electric Aktieselskap in Oslo. 


Antriebsanordnung an Sortiertrommeln (Knoten- 
fängern) für Papierstoff. 
Schwedisches Patent 63720 vom 6. 7. 25. 

E. Lamort und M. Lamort in Vitry-le-Francois, 
Marne, Frankreich. 
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PATENT- U MSC HAl 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


Verfahren zur Erhöhung der Durchschlagstestigkeit 
von Kabelpapier und Hochspannungskabeln mit einer 
Isolation so behandelten Papiers. 
Schwedisches Patent 63 701 vom 26. 6. 23. 
Felten & Guilleaume Carlswerk A.-G. 
in Köln-Mülheim. 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daß 
das Papiergewicht per Volumeneinheit durch Walzen 
unter Druck oder durch andere PreBverfahren erhöht 
wird, jedoch nicht mehr, als die für die Umwicke- 
lung des Stromleiters erforderliche Festigkeit gegen 
Zerreißen zuläßt. 


Kondenswasserableiter für Trockenzylinder u, dgl. 
Schwedisches Patent 63741 vom 25. 6. 25. 
P. O. T. Sylwan in Forshaga. 


Papiermaschine. 
Schwedische Patente 63 771 und 63 772 vom 13. 2. 22. 
Beloit Iron Works in Beloit, Wisc., V. St. A. 


Anordnung an Schabbrettern für Gautschwalzen. 
Schwedisches Patent 63 773 vom 16. 7. 23. 

F. C. Huyck & Sons in Rensselaer, N. v., V. St. &. 
Das Schabbrett, auf einer hinter demselben an— 

gebrachten Stütze ruhend und in vertikaler Rich- 

tung von derselben beweglich, wird mit seiner Unter- 


kante gegen die manchonbekleidete Walze nieder- 
gedrückt. 


Apparat zur Entwässerung von Faserstoff. 
Schwedisches Patent 63774 vom 1. 4. 25. 
J. Stephanson in Drammen, Norwegen. 

Ein endloses Filz- oder Siebtuch ist um eine 
Walze geführt, die einen Teil der Seitenwand des 
Stoff behälters bildet. Eine gegen den Walen- 
umfang dicht abschließende Platte oder Kapsel ist 
so angeordnet, daß sie den Teil des Walzenumfangs 
deckt, der von dem endlosen Tuch nicht umspannt 
ist. Der Walzenumfang ist mit durchgehenden 
Oeffnungen versehen, die durch das wie eine Saug- 
walze angeordnete Walzeninnere mit Oeffnungen 
in der Walzenachse zur Ableitung des Wassers ver- 
hunden sind. 


Papierbogen-Zuführungsordnung an Tiegeldruck- 
pressen. 


Schwedisches Patent 63792 vom 12. 2. . 
Miller-Saw Trimmer Co. in Pittsburgh, Pa., V. St. A. 


Verfahren zur Herstellung eines mit Faserstoff 
überzogenen Kerns. 


Schwedisches Patent 63796 vom 23. 7. 23. 
Standard Electric Aktieselskap in Oslo. 


Regenerativer Luftvorwärmer. 


Schwedisches Patent 63803 vom 14. 3. 28. 
A. Bol. Ljungströms Angturbin in Stockholm. 


Anordnung zum Durchstanzen von Holzplatten 
und dergl. 
Schwedisches Patent 63922 vom 1. 11. 26. 
R. W. Bechert und L. Röck, Allgäu, Deutschland. 


Mittels ciner Schneideanordnung kann I 
Zelluloid und anderes stanzbares Material bearbeite 
werden. 
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Anordnung an Apparaten zur Erzeugung hohler 
Gegenstände aus Papierstoff u. dgl. 


Schwedisches Patent 63 031 vom 6. 5. 24. 
B. Lundin und J. G. H. von Kraemer, Stockholm. 
Der Stoff wird zu einem Brei angerührt und in 
eine Form mit porösen Wänden gebracht, durch 
welche die Flüssigkeit mittels eines in die Form ein- 
geleiteten Druckfluidums herausgepreßBt wird. 


Verfahren zur Herstellung progressiver Nitro- 
glyzerin-Nitrocellulose-Sprengstoffe. 
Schwedisches Patent 63 938 vom 5. 8. 24. 
Nobel’s Explosives Co. Ltd., Stevenston, England. 


Regulieranordnung zur Aufrechterhaltung be- 
stimmter Umdrehungszahlverhältnisse bei mehr 
als zwei Motoren, besonders Elektromotoren. 


Schwedisches Patent 63954 vom 11. 8. 23. 
Siemens-Schuckert-Werke G. m. b. H., Berlin— 
Siemensstadt. 


Verfahren zur Herstellung feiner Fäden oder von 
Garn aus Viskoselösungen. 


Schwedisches Patent 63 057 vom 7. 5. 24. 
W. P. Dreaper, London. 

Die Herstellung geschicht in einem Säure-Salz— 
bad niederer Konzentration, enthaltend ungefähr 
22% Natriumsulfat. 7—14% Schwefelsäure und 
187 Ammoniumsulfat. 


Trockenfilz für Pappen- und Papiermaschinen. 


Schwedisches Patent 63 973 vom 8. 4. 25. 
E. von Asten, Eupen, Belgien. 
Zur Herstellung von sowohl Schuß wie Kette 
des Trockenfilzes gelangen mit Asbest umsponnene 
Textilfasern zur Anwendung. 


Stativ für Papier in Rollen. 
Schwedisches Patent 63 081 vom 3. 5. 24. 
F. Schade, Skive, Dänemark. 
Auf den Papierrollen liegen Messer auf, die 
mittels innerhalb der Seitenwände des Stativs an- 
Zeordneten Steuerorganen bewegt werden. 


Anordnung an mit Warmwasserakkumulatoren aus- 
gerüsteten Dampfkesselanlagen. 


Schwedisches Patent 64016 vom 22. 3. 22. 
A. Bol. Vaporakkumulator, Stockholm. Erfinder: 
J. Ruths und N. Frenne. 
Reservedampfkessel in Dampfkesselanlagen sind 
mit einem gut isolierten Behälter oder einem in 
die Dampfanlage eingeschalteten Akkumulator ver— 
bunden. daß deren Wasserinhalt bei Stillstand in 
Lenanntem Akkumulator gespeichert und den 


Reservedampfkesseln beim Anfeuern zugeführt 
werden kann. 


Mehrfach im Zickzack zusammengelegte Papierbahn 
für Quittungsausschreibe-Apparate u. dgl. 
Schwedisches Patent 64021 vom 31. 10. 24. 

Lamson Paragon Supply Comp. Ltd., London. 


Anordnung an mit Motoren angetriebenen Papier- 
maschinen. 
Schwedisches Patent 64029 vom 11. RER 
A. G. Brown, Boveri & Co., Baden, Schweiz. 


Verfahren zur Herstellung künstlicher, hohler, 
glänzender Textilprodukte. | 


Schwedisches Patent 63 040 vom 26. 1. 24. 
Alsa S. A., Basel, Schweiz. 
Der Zweck wird durch Verspinnen einer 
Viskoselösung, die entweder Luft oder irgendein 
anderes neutrales Gas in Suspension oder Lösung 


Verfahren zur Herstellung von Kunstprodukten. 


Schwedisches Patent 64 047 vom ır. 3. 25. 
L. Lilienfeld, Wien. 
(Entspricht dem D. R. P. 438 918; siehe „Pap.-Fabr.“ 
1027, S. 79.) 


—— 


Norwegen. 


Verfahren zum Erwärmen der Kochflüssigkeit 
in Zellstoffkochern. 
Norwegisches Patent 44363 vom 20. 5. 26. 
A. S. Raoul Pictet und F. Tharaldsen ın Oslo. 
Ein Teil der Kochflüssigkeit wird dem gefüllten 
Kocher entnommen, erwämrt und eventuell ein- 
gedampft. Die hierbei entwickelte Dampf-Gas- 
Mischung wird direkt in den gleichen oder einen 
anderen Kocher geleitet. 


Anordnung für die Geschwindigkeitsregulierung 
elektrischer Motoren. 


Norwegisches Patent 44 367 vom 24. 4. 24. 
The Harland Engineering Co. Ltd. in Manchester. 


Verfahren zur Konservierung von Holz und dergl. 
Norwegisches Patent 44407 vom 16. 12. 26. 
Dr. Carl Schantz in Freiburg ı. Br. 


Verfahren zur Herstellung kaustischer Alkali- 
Kochflüssigkeit für die Zellstoffkochung. 
Norwegisches Patent 44 412 vom 8. 10. 25. 
Torbjoern, Nils, Magnus Molin in Frederikstad. 

Verdünnte Kochflüssigkeit, Sodalösung oder 
Wasser, wird nach Zusatz von gebranntem Kalk 
in gleichmäßigem Strom kontinuierlich durch eine 
Serie (zwei oder mehrere) Auflösungsbehälter für 
Schmelzsoda vom Sodaschmelzofen unter allmähli— 
cher Zufuhr von Schmelzsoda zu den Behältern ge- 
leitet. 


Verfahren zur Regulierung des Kalkgehalts 
in Sulfitlauge. 
Norwegisches Patent 44 413 vom 23. 11. 26. 


Metallbank und Metallurgische Gesellschaft, A.-G., 
in Frankfurt a. M. 


Anordnung an Gassieben für Zellstoffkocher. 
Norwegisches Patent 44414 vom Io, 2. 27. 
A. Bol. Nordiska Armaturfabrikerna in Stockholm. 


Eine im Kocherhals angebrachte Siebplatte ist 
nach einem größeren Radius als der Kocherhals 
ausgeformt und lose in vertikale Ansätze einge- 
schoben, die in einer in der Wand des Kocherhalses 
befestigten, mit dem Ablauf verbundenen Kappe 
angebracht sind. 


Verfahren zur Herstellung von Cellulose- 
verbindungen. 


Norwegisches Patent 44419 vom 9. 10. 25. 
Leon Lilienfeld in Wien. 


Beim Saugen wirkender Zuführungsmechanismus. 


Norwegisches Patent 44421 vom 27. 2. 25. 
Nonpareil Machine Company in Chicago. 


Pneumatische Zuführung von Papier oder dergl. 
von einem Stapel. 


Zuführmechanismus für Papier oder dergl. 
Norwegisches Patent 44 422 vom 25. 5. 25. 
Nonpareil Machine Company in Chiraen 
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Großbritannien. 


Herstellung künstlicher Fäden und dergl. nach dem 
Trockenspinnverfahren. 


Britisches Patent 278814 von 1927. 
Courtaulds Ltd. in London und F. D. Lewis 
in Coventry, Warwick. 

Spinnlösung und die Atmosphäre im Spinn- 
raume werden auf die gleiche Temperatur eingestellt. 


Herstellung künstlicher Fäden nach dem Trocken- 
spinnverfahren. 


Britisches Patent 278 881 von 1927. 
Courtaulds Ltd. in London und Ch. F. Topham 
in Coventry, Warwick. 

Bei Beginn des Spinnens wird der Spinnlösung 
ein stoßweiser Ueberdruck in der Spinndüse zuge- 
führt. 


Verfahren zur Herstellung künstlicher Fäden nach 
dem Streckspinnverfahren aus Kupferammonium- 
Celluloselösung. 


Britisches Patent 268 393 von 1927; 
Zusatz zum brit. Pat. 260 564. Deutschland 27. 3. 26. 
I. P. Bemberg A.-G. in Barmen-Rittershausen. 
(Zeichnung.) 


Kontinuierliches Verfahren zur Gewinnung hoch- 
prozentiger Alphacellulose aus Sulfitcellulose u. dgl. 
Britisches Patent 278 767 von 1927. 

Brown Company in Portland, Maine. 

Mittels Pumpen wird ein ununterbrochener 
Strom einer Stofflösung in Natronlauge bestimmter 
Konzentration durch die Apparatur befördert, wäh- 
rend die Stoffkonzentration und Laugekonzentration 
stufenweise gesteigert werden. Vor der Behandlung 
mit Natronlauge findet eine mäßige Vorbleiche statt: 
den Schluß des Verfahrens bildet eine Ueber- 
bleichung des vorher ausgewaschenen Stoffes, 


Papiermaschine. 
Britisches Patent 278817 von 1927. 
W. H. Millspauch in Sandusky, Oh. 

(2 Blatt Zeichnungen.) 


Nordamerika. 


Verfahren zur Hydratisierung von Zellstoff. 


Amerikanisches Patent 1648838 vom 8. ıı. 27. 
Arthur E. Barnard und Rob. E. Caswell in Newton, 
Mass. Uebertragen auf W. B. Pratt, Inc., in 
Newtonville, Mass. 

Beim Mahlen im Holländer wird dem Stoff- 
wasser 0,005 bis 0,2% Ammoniak zugesetzt. Die 
Reißfestigkeit von Papier, welches aus Sulfatzellstoff 
hergestellt wurde, ließ sich auf diese Weise um 
über 23 % steigern. Mittels kohlensaurem Ammoniak 
wird annähernd dieselbe Wirkung erzielt. Ist der 
Stoff mit Ammoniakzusatz gemahlen und man fügt 
nun noch Aluminiumsulfat zu, und zwar in einer 
Menge, die größer ist als zur Bildung basischen 
Aluminiumsulfats erforderlich ist, so soll sich die 
Reißfestigkeit noch weiter erhöhen lassen. 


Verfahren zur Wiedergewinnung der Lauge und 
Wärme beim Natron- und Sulfatkochverfahren. 


Amerikanisches Patent 1648 ııı vom 8. 11 27. 

Richard Collins in Three Rivers in Quebek, Kanada. 

Gemäß diesem Verfahren wird die gekochte 
Stoffmasse so behandelt, daß etwa 85% der Koch- 
lauge in unverdünntem Zustande ohne weiteres zu- 
rückerhalten werden. Um das Waschen gleichmäBig 
durchführen zu können, wird der gekochte Stoff 
vorerst mittels Vakuumfilters von den Aesten be- 
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freit, worauf noch ein erheblicher Teil der 15% 
Restlauge aus dem Stoffe mittels endlosen Siebes 
oder Pressen unverdünnt erhalten wird. Die beim 
Waschen noch erhaltene Lauge wird mittels des 
Kocherabdampfes und der Kondensate konzentriert. 
Eine befriedigende Beschreibung des ganzen Ver- 
fahrens ließe sich nur an Hand der in der Patent- 
schrift ‚enthaltenen Abbildung der Apparatkombi- 
nation erreichen, wofür hier der Raum fehlt. 


Langsiebpapiermaschine mit Einrichtung zur ge- 
nauen Einstellung des Zulaufs des Papierstofis und 
zur leichten Auswechselung eines alten gegen ein 
neues Langsieb. 
Amerikanisches Patent 1 648 220 vom 8. 11. 27. 
R. H. Heisel in Chillicothe, Ohio. 
Uebertragen auf The Mead & Paper Company 
in Dayton, Ohio. 
R (Mit 2 Blatt Zeichnungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


29a, 7. G. 66 831. Dr. Emil Gminder, Reutlingen, 
Wernerstr. 26. Verfahren und Vorrichtung zur Vor- 
bereitung von Faserstengeln und Halmen für die 
Verarbeitung auf Walzenstreckwerken: Zus. z. Anm. 
G 66737. 24. 3. 26. 

54 à, 3. L. 64818. Maschinenfabrik Laube, Kurt 
und Rudolf Laube, Dresden-A. 16, Blasewitzer 
Straße 68. Vorrichtung zur absatzweisen Förderung 
von endlosen Papier-, Karton- und dergl. Stoff— 
bahnen. 6. 1. 26. 

55 c, 4. G. 65 806. Wilhelm Grützky, Erkrath 
bei Düsseldorf. Holländermahlwalze für insbes. 
Papierstoff. 24. 11. 25. 

55 e“, 1. S. 76676. Siemens-Schuckertwerke 
G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt. Elektrischer 
Einzelantrieb für Walzen mit veränderlicher Walzen- 
höhe, insbesondere für Kalanderwalzen. 23. 10. 20 

84 a, 3. A. 46 448. Jean Marie, Louis, Antoine 
Aubert, Paris, Frankr.: Vertr.: Dipl.-Ing. W. Schmitz- 
dorf, Patentanwalt, Berlin SM 61. Klappenwehr 
nach Chanoine-Pasqueau. 26. 11. 25. Frankreich 
2. 5. 25. 

Er teilte Patente. 

29a, 6. 453772. Brysilka I.td., Apperley Bridge 
bei Bradford, Engl.; Vertr.: Dipl.-Ing. B. Kugel- 
mann, Patentanwalt, Berlin SW rr. Vorrichtung 
zum Durcharbeiten von Kunstseidespinnlösungen, 
insbesondere für Kupferoxydammoniakseide. 25. 6. 20. 

55d, 9. 453867. Eduard von Asten, Eupen, 
Belgien; Vertr.: Dipl.-Ing. R. Büchler. Patentanwalt. 
Berlin W 50. Verfahren und Einrichtung zum Rei- 
nigen des Naßfilzes in Papiermaschinen. 1. 5. 25. 
A. 44 858. 

Zurückgenommene Anmeldung. 


55 f. 13. Sch. 75406. Verfahren und Vorrichtung 
zum Uebertragen von Blattmetall auf eine Belag- 


bahn. 24. 3. 27. 
Eingetragene Gebrauchsmuster. 
55 b. 1011029. Josef Hroch, Göppingen, Württ. 


Stoffänger in Trichterform zur Rückgewinnung von 
Faserstoffen und Mineralien aus den Abwässern der 
Papier-, Pappen- und Papierstoff-Fabriken. 20. 10. 27. 
H. 118 315. 

55 d. 1012244. Josef Hroch, Köttewitz. Post 
Dohna i. S. Maschinensieb mit Naht, auch für Ent— 
wässerungs- und Sortierwerke. 25. 10. 27. H. 118 400. 


Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Messung von Erschütterungen und Schwingungen. 
Von Baurat Dipl.-Ing. Jul. Oelschläger, Wismar a. O. 


Stärke von Erschütterungen, Apparate zur Messung von Erschütterungen, Abhilie bei Erschütterungen. 


Die Erschütterung durch Kraitmaschinen, Pa- 
piermaschinen, Kollergänge, Pressen und der zu- 
nehmende Verkehr mit Kraftfahrzeugen zwingt 
dazu, besonders auch bei Bauwerken, diesen Er- 
schütterungen und Schwingungen erhöhte Aufmerk- 
samkeit zu schenken. Die Einwirkung dieser Er- 
scheinung macht sich einerseits in Schwingungen 
an Wänden, Decken und Böden im einzelnen, ganzer 
Häuser oder Schornsteine geltend, anderseits in 
Mauerwerksrissen und endlich in der nachteiligen 


Einwirkung auf die Menschen, die in den er— 
schütterten Gebäuden arbeiten. 
Die Grenzen, innerhalb deren sich die Er- 


schütterungen und Schwingungen für den Menschen 
nachteilig bemerkbar machen, sind bei horizontalen 
Erschütterungen Ausschläge von # 0,023 bis + 0,030 
Millimeter, die etwa fünfmal in der Sekunde 
wechseln, und bei vertikalten Erschütterungen Aus— 
schläge von + 0,020 bis # 0,025 mm, die etwa zehn- 
mal in der Sekunde wechseln. Eine höhere Wechsel- 
zahl wird sofort sehr unangenehm empfunden. Die 
Stärke des Ausschlages tritt stark hinter der Wechsel- 
zahl zurück. Durch andere Untersuchungen wird 
angegeben, daß Beschleunigungen, die über 1% der 
Erdbeschleunigung liegen, unangenehm empfunden 
werden. Die allgemeine Annahme, daB diese als 
störend empfundenen Erschütterungen auch schon 
nachteilig auf die Gebäude wirken, hat sich als 
nicht zutreffend erwiesen. Erst höhere Ausschläge 
und Wechsel werden von nachteiligem Einfluß. 

Um nun entstehenden Erschütterungen und 
Schwingungen entgegenzuwirken, muß man deren 
Ausschlag, Wechsel und Form kennen 
und diese Werte dann mit den gleichen 
Messungen an den verschiedenen Fr- 
schütterungszentren vergleichen. 
diese Messungen gibt es eine Anzahl 
Instrumente: 

a) Der tragbare Seismo- 
graph nach Prof. Wiechert, Abb. 1, 
kann zugleich vertikale und horizontale 
Schwingungen auf eine berußte Trommel 
registrieren. Er ist außerordentlich emp- | 
findlich und verlangt eine sorgfältige | 
Bedienung. Aus diesem Grunde hat er 
sich wenig in die Praxis eingeführt, be- 
sonders da er auch noch alle technisch 
nicht in Betracht kommenden Schwin- 
Zungen registriert. 

b) der Pallograph nach 
Schlick ist außerordentlich schwer 
und kompendiös. Er eignet sich zudem 
nur für langsam verlaufende Schwin— 
Sungen, reicht also für normale tech— 
nische Forderungen vielfach nicht aus. 
c) Der Vibograph nach Dr.-Ing. 


u. 


ur 


Für (F 


gebräuchlichste Instrument sein. Er wiegt etwa 
6% kg bei 200 , Quadrammillimeter Grundfläche. 
Das Nurmammodell registriert Schwingungen von 
250 bis etwa 20000 per Minute, eignet sich also iur 
die technisch vorkommenden Grenzen. Die Schwin- 
gungen werden auf ein fortlaufendes Diagramm- 
papier aufgezeichnet. 

d) Der Schwingungsanzeiger, Patent 
Ihyssen, Abb. 3, ist ein Zeigerinstrument, das 
vornehmlich zu relativen Feststellungen dient, da 
die Alittelrichtung der Zeigerschwingung an einer 
Stelle, wenn das Instrument bis zum gröbten Zeiger- 
ausschlag gedreht wird, die llauptschwingungsrich- 
tung angibt und die Größe der Ausschläge an ver- 
schiedenen Stellen Aufschluß über das Verhältnis 
der wirklichen Ausschläge gibt. Die Zahl der Aus— 
schläge kann nur bis ctwa 250 per Minute gezählt 
werden. 

Bekanntlich sind die Erschütterungen nicht immer 
direkt an der Maschine am stärksten. Abb. 4 zeigt 
cin Vibrogramm, bei dem die oberste Kurve die 
Zeitmarkierung des Instruments bezeichnet, die 
zweite Kurve ist auf dem Fundament einer Maschine 
aufgenommen, die dritte Kurve ist auf dem Boden, 
direkt neben dem Fundament aufgenommen, wobei 
jedoch das Fundament vom Boden getrennt ist. Die 
untere Kurve ist von der Maschine entfernt im 
Hause aufgenommen. Man erkennt, daß diese Er— 
schütterungen stärker sind als an der Maschine 
selbst. Abb. 5 zeigt ein Seismogramm im Erd- 
weschoß, Abb. 6 im Dachgeschoß desselben Hauses, 
und zwar in 270 m Entfernung von einer Maschine 
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Vibrograph. 


Abb. 3. Schwingungsanzeiger. 


bei verschiedenen Drehzahlen. Die 
Tourenzahl der Maschine war je— 
weils 130, 138 und 140 pro Minute. 

Aus diesen zwei Beispielen er- 
kennt man, daß oft schon eine ge- 
ringe Aenderung der Tourenzahl 
einer Maschine störende Schwingun- 
gen stark verringert. Da die Er- 
schütterungen vom Fundament durch 
das Erdreich eine gegebene Erschei- 
nung ist, muß man danach trachten, 
sie zu eliminieren. Hierzu gibt es 
verschiedene Wege: 

Zunächst müssen Maschinen ohne 
freie Massenkräfte an den Stellen, 
an denen nachteilige Erschütterun- 
gen in näherer oder weiterer Um- 
gebung zu befürchten sind, gewählt 


werden. Beispielsweise wird ein 
stehender Vierzylinder - Dieselmotor 
mit 180° Kurbelversetzung nach- 


teiliger sein als ein solcher mit 90° 
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Kurbelversetzung oder ein Drei- 
Fünf- oder Sechszylindermotor. Je- 
doch kann die freie Massenkraft 
sich nur dann nachteilig bemerkbar 
machen, wenn zugleich Resonanz 
mit dem Hause besteht. Bei vielen 
Häusern liegt die Eigenschwin- 
gungszahl zwischen 250 bis 500 pro 
Minute, wobei zu bemerken ist, daß 
niedrige Häuser mit großer Grund- 
fläche eine hohe Eigenschwingungs- 
zahl und hohe Häuser mit kleiner 
Grundfläche, Türme und 
steine eine niedrigere 
frequenz haben. 

Die Uebertragung der Schwin- 
gungen nach dem Gebäude ist nun 
auch vom Erdboden abhängig 
Moor-, Sumpf- und Schlickgrund 
sowie ein hoher Grundwasserstand 
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sind zur Uebertragung der Er- 
schütterungen am günstigsten; we- 
niger günstig ist Kies, Sand, auf- 
geschwemmtes oder aufgefülltes Erdreich. Am 


sichersten ist fester Boden und Fels gegen Erschüt- 
terungen. 

Die Isolierung gegen Ausbreitung der Erschüt- 
terung an der Ursprungstelle geschieht durch ge- 
eignete Aufstellung kleinerer Maschinen auf Schwin- 
gungsdämpfern, bei größeren Maschinen durch so- 
genannte Isolier- oder Korfundplatten unter dem 
Fundament. Dies sind Eisengerippe, in die geeignet 
vorbereiteter Kork eingebracht ist. Dadurch wird 
der Stoß ohne schädliches Auf- und Abschwingen 
der Fundamente aufgenommen. 

Sind an einem Gebäude Schwingungen vorhan- 
den, so stellt man beispielsweise an einer Wand 
mittels des Vibrographen den Schwingungsausschlag, 
die Frequenz und die Schwingungsform fest, und 
zwar an verschiedenen, zweckmäßig in rechteckiger 
Teilung befindlichen Stellen. Das gleiche muß man 
an den in Betracht kommenden Erschütterungs- 
zentren ausführen. Man vergleicht dann die, Fre- 
quenzen an Wand- und Erschütterungszentren. Wo 
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dieselben sich als ganz- 
zahliges Verhältnis erge- 


ben, liegt eine Resonanz vor. 

Ferner hat man an der 
Wand durch die Messung 
die Schwingungsbäuche und 
Knoten festgelegt. Durch 
Einziehen von Ankern, Er- 
richten von Pfeilern oder 
Streben läßt sich die 
Schwingung, da dann auch 
die Resonanz unterbunden 
wird, ausschalten. 

Endlich kann man, wie 
schon angedeutet, ver- 
suchen, durch Aenderung 
der Drehzahl der Maschine 
und Aufbringen entspre- 
chend geänderter Riemen- 
scheiben den nachteiligen 
Einfluß der Schwingung zu 
beseitigen. 

Wenn Maschinen mit freien Massenkräften 
vorhanden sind, so kann auch durch Anbau einer 
Ausgleichvorrichtung an der Maschine die Wirkung 
der freien Massenkräfte aufgehoben werden. 

Die Vergrößerung des Fundaments zwecks 
Verminderung der Erschütterungen kommt nur 
dann in Frage, wenn man das Fundament, eventuell 
unter Zuhilfenahme eines Pfahlrostes, auf trag— 
fähigen Baugrund führen kann. Andernfalls dient 
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Abb. 5. Gebäudeschwingungen im Erdgeschoß. 


Abb. 6. Gebäudeschwingungen im Dachgeschoß. 


die Vergrößerung des Fundaments nur zur Verklei- 
nerung, jedoch nicht Vernichtung der Fundament- 
erschütterungen. 

Eine rein rechnerische Vorausbestimmung oder 
cine rein rechnerische Nachprüfung von Erschütte- 
rungen ist einesteils wegen mathematischer Schwie- 
rigkeiten, andernteils wegen der Unsicherheit der 
zahlreichen Koeffizienten nicht möglich. Man ist 
daher immer auf die Messung angewiesen. 


Reiseeindrücke in Amerika. 


Von Generaldirektor Hans Gottstein, Feldmühle, Stettin. 


Vortrag, gehalten in der Kraft- und Wärmetagung für die Papier- und Zellstoffindustrie 
am 28. September in Dresden, 


Kraftwerke, Bau- Organisation. größte Druckpapierfabrik, Arbeiterverhältnisse. 


Meine sehr geehrten Herren! 

Der kurze Vortrag, den ich Ihnen auf Wunsch 
der Brennkrafttechnischen Gesellschaft e. V. halten 
soll, wird sich weder sehr eingehend mit wärme— 
technischen Problemen, noch intensiv mit der Papier- 
industrie befassen, sondern soll Ihnen in der Haupt— 
sache meine oberflächlichen Eindrücke während einer 
technischen Besichtigungsreise durch einen Teil der 
Vereinigten Staaten von Amerika und Kanada 
wiedergeben. 

Der Zweck war hauptsächlich der, festzustellen, 
ob die Amerikaner in der Zeit während des Krieges 
und nach dem Kriege technisch größere Fortschritte 
gemacht hätten als wir, und ob sie sowohl in der 
Papierfabrikation wie auch in den Betrieben ihrer 
Kraftanlagen fortgeschrittener wären als unsere maß- 
seblichen Betriebe in Deutschland. Ich habe des- 
halb bei der Besichtigungsreise mich darauf be- 
schränkt, die modernsten und größten Papier- 
fabriken, und zwar in der Hauptsache Druckpapier- 
fabriken, zu sehen, ebenso die modernsten Wasser- 
und Dampfkraftwerke und außerdem allgemein inter- 
essierende industrielle Unternehmungen, wie zum 
Beispiel die Schlächtereien in Chicago, die Auto- 
mobilfabrik bei Ford usw., zu besichtigen. 
lach möchte Sie nun nicht mit der Beschreibung 
leder 22 1 die Sie ia wohl 
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Verwaltungen meist kennen, und möchte deshalb nur 
einige wenige Unternehmungen der Papier- und 
Krafterzeugung herausgreifen, die bezüglich ihrer 
Dimensionierung und der Art ihrer Arbeitsweise 
charakteristisch amerikanisch sind. 

Das war zum Beispiel der Neubau des zum 
größten Dampfkraftwerk Amerikas, nämlich auf 
ı Million kW auszubauenden Kraftwerkes in der 
14. Straße in New York. Das Kraftwerk wird durch 
die Edison Co. errichtet. Die Kessel sollen mit 
Kohlenstaub geheizt werden. Es ist eine separate 
Kohlenstaubaufbereitungs - Anlage hergestellt, die 
beinahe die Größe des Kesselhauses hat. Die 
Kohlen werden durch Drehtrockner direkt in Kugel- 
mühlen geleitet, die eine Leistung von 5000 kg pro 
Stunde haben. Größere Kugelmühlen mit einer 
größeren Leistung, mit denen Versuche gemacht 
worden waren, haben sich nicht bewährt. Von der 
Kugelmühle fällt der Staub in kleine Bunker, von 
wo er mittels Preßluft in die Kesselbunker gedrückt 
wird. Der Vorrat in den Kesselbunkern beträgt nie 
mehr als dem Bedarf für ı—2 Stunden entspricht. 
Ein größeres Quantum wird wegen der Verhütung 
der Explosionsgefahr nicht im Kesselhaus gehalten. 

Es befanden sich, 8 Kessel von je 3000 qm Heiz- 
fläche, im ganzen also 24000 qm in Montage. 

Die Wände der Kohlenstaub - Verbrennungs— 
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Schamottemörtel beworfen sind. Durch diese Kühl- 
rohre wird einmal erreicht, daß die Gewölbe nicht zu 
heiß werden, und daß die sonst bei Kohlenstaub- 
feuerungen häufig vorkommenden Schmelzungen des 


Gewölbematerials vermieden werden. Ferner wer- 
den dadurch die Ekonomiser erspart, weil diese 
Kühlrohre zu gleicher Zeit das Vorwärmen des 
Kesselspeisewassers übernehmen. 

Die Saugzuganlage arbeitet teils direkt, teils 
indirekt. Die Rauchgase werden über Wasser- 
flächen geführt, wo sie durch Berührung mit der 
Wasseroberfläche die Flugasche verlieren sollen. 
Der noch in den Rauchgasen verbleibende Kohlen- 
und Schlammstaub wird durch eine Zykione mit 
2 Ventilatoren geleitet. Die gereinigten Rauchgase 
gehen dann durch Schornsteine mit 7 m Durch- 
messer und 80 m Höhe vom Dach aus in die Luft. 
Eine derartig intensive Reinigung der Rauchgase 
ist im allgemeinen in Amerika nicht üblich, muß nur 
hier angewendet werden, weil dieses große Kraft- 
werk mitten in der Stadt New York liegt. 

An Turbinen sind zunächst 2 Turbogeneratoren von 
je 60000 kW Leistung und 11000 Volt und 25 Perio- 
den aufgestellt. Beide Turbogeneratoren arbeiten auf 
einen Umformer, der von der General Electric Co. 
gebaut ist. Das Kühlwasser wird durch eine Rechen- 
anlage oberflächlich gereinigt und direkt dem East- 
river entnommen. Die Turbinenfundamente sind, um 
Platz zu sparen, aus Eisen hergestellt. Auf meine 
Frage teilte man mir mit, daß trotzdem Vibrationen 
nicht befürchtet werden. Die Kondensatoren sind 
auf Federn gelagert. Die Generatorkühlung erfolgt 
durch Umlauf der Luft. 

Bei der Schalteinrichtung ist jede Phase in einem 
Extrastockwerk untergebracht, so daB größere Be- 
triebsstörungen bei Unglücksfällen vermieden wer- 
den können. 

Interessant war die Bauorganisation. Alle 
Arbeiter haben Nummernmarken umgehängt, wobei 
jede beim Bau beteiligte Firma für ihre Leute eine 
besondere Farbe hat. Die Vorarbeiter haben auf 
dieser Nummernmarke noch ein besonderes Kenn- 
zeichen. So kann erstens vermieden werden, daß 
unbefugte Leute sich auf der Baustelle aufhalten, 
ferner kann stets kontrolliert werden, ob die Arbeiter 
sich auch an der Arbeitsstelle aufhalten, wohin sie 
gehören und nicht an anderen Stellen herum- 
bummeln, und schließlich kann bei Ungeschicklich- 
keiten und Zerstörungen am Material sofort die 
betreffende Firma, durch deren Leute das geschehen 
ist, festgestellt und haftbar gemacht werden. 

In einem Doppelaufzug wurde der ganze Beton 
auf einen 120 m hohen Eisengerüstturm befördert 
und von dort aus mit Hilfe von Schwenkarmen nach 
den Bedarfsstellen geführt, Die Rinnen hatten eine 
Gesamtlänge von etwa 1200 m. Ebenso wurde dort, 
wo der Beton ebenerdig verwendet wurde, das 
Material mittels Kippautos heranbefördert und 
direkt in die Schalungen gekippt. Durch diese 
maschinellen Einrichtungen werden schr kurze Bau- 
zeiten erreicht. Wie mir erzählt wurde, haben die 
Leute selbst ein derartiges Interesse an der Arbeit, 
daß sie zum Beispiel im vorigen Winter trotz starken 
Frostes keinen Arbeitstag verloren haben, weil sie 
selbst durch Heizung und Eindeckung des neu ge- 
mauerten Mauerwerkes das Arbeiten während des 
Frostes ermöglichten, 
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Alle Arbeit an dem Bau war Akkordarbeit. Der 
normale Arbeitstag beträgt 8 Stunden. Die Leute 
arbeiten aber im Akkord alle 12 Stunden und auch 
Sonntags. Infolgedessen verdienen natürlich die 
Bauarbeiter sehr viel und man sah die meisten Leute 
mit eigenen Autos zur Baustelle kommen, 

Ein ähnlich großes Kraftwerk ist von der Edison 
Co. in der Nähe von Detroit errichtet, das im 
Prinzip ebenso gebaut ist wie das Kraftwerk in New 
York, nur daß die Turbinen je 50000 kW Leistung 
haben. Die Betriebskontrolle ist eine außerordent- 
lich genaue und die Kesselhäuser machen im Gegen- 
satz zu der Zeit vor dem Kriege einen außerordent- 
lich übersichtlichen und sauberen Eindruck. 

An Wasserkraftwerken möchte ich als da 
modernste das Kraftwerk der Niagara Falls 
Power Co. nennen. Allerdings wird die Schön- 
heit der Niagarafälle, deren Gesamtkraft auf etwa 
6 Millionen PS geschätzt wird, durch den Ausbau 
von bis jetzt 1,5 Millionen PS schon etwas beein- 
trächtigt. Einmal merkt man doch, daß die Wucht 
der Fälle durch die Entziehung des Wassers nach- 
gelassen hat, anderseits stören auch teilweise recht 
unschöne Fabrikbauten in der Nähe der Fälle da- 
landschaftliche Bild. 

In diesem Kraftwerk sind Generatoren mit 
stehender Welle aufgestellt, die teilweise etwa 70.00), 
teilweise etwa 50000 PS abgeben. Die Kraft wird 
abgegeben auf der einen Seite bis nach Jamestown 
am Eriesce, auf der anderen Seite fast bis nach 
New York, 

Nun zur Papierindustrie: Mit als das beste und 
in seinem Entstehen charakteristisch amerikanisch 
schnell gewachsene Werk der Papierindustrie mit 
der in einem Werk vereinigten größten Produktion 
besichtigte ich das Werk der International 
Paper Co. in Three Rivers. 

Die Zeitungsdruckpapier - Produktion betragt 
beo tons täglich. An Zellstoff wird nur der für den 
eigenen Bedarf benötigte hergestellt, und zwar «ind 
dies 130 tons. Es laufen dort zur Zeit & Papier- 
maschinen, von denen 4 eine beschnittene Arbeits- 
breite von 3,80 m und 4 eine beschnittene Arbeits- 
breite von 4,50 m haben. Die ältesten 4 Maschinen 
stammen aus dem Jahre 1922, die neueren 4 sind ım 
Sommer 1926 in Betrieb gekommen. Die Maschinen 
selbst machen einen ausgezeichneten starken und 
sehr soliden Eindruck und sind hergestellt von den 
Dominion Engineering Works in Montreal. Jede 
Maschine besitzt 3 Bird-Knotenfänger. Die Register 
walzen sind ausgerüstet mit Innenzapfenlagerung, die 
einen sehr guten Eindruck macht. Jede Maschine 
hat 6 bewegliche Sauger und selbständige Siebrezu— 
lierung. Die Siebe laufen wagerecht ohne Eibeluns. 
Die Laufdauer eines Siebes soll 27—28 Tage betragen, 
eine Laufzeit, die wir in Deutschland ım allgemeinen 
nicht zu erreichen pflegen. Der Siebwechsel soll in 
1 Stunden vorgenommen werden }önnen, trotzdem 
keine herausfahrbare Siebpartie vorhanden war 
Statt einer normalen Gautsche sind Saugwalzen ver 
handen, ebenso ist die erste Presse als Saunpresse 
ausgebildet. Die Filzlaufdauer soll bei der ersten 
Presse 2 Wochen betragen. 

Das Papier kam mit 30% absolutem Trocken: 
gehalt in die Trockenpartie. Die Aufführung in der 
Pressenpartie erfolgt mittels Tuuftgebläses. Die 
Trockenpartie besteht aus 48 Trockenzylindern von 
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je 1,50 m Durchmesser, und zwar ist sie ın 2 Grup- 
pen eingeteilt, einer oberen und einer unteren, die je 
einen Filz aus Segeltuch haben. Die Aufführung 
des Papiers erfolgt von der dritten Presse an durch 
die ganze Trockenpartie durch Seile. Die Kalander 
haben 9 Walzen. Der Antrieb ist Mehrmotoren- 
antrieb bei der Naßpartie. Bei der Trockenpartie 
sah ich einen ganz neuartigen und an diesen 
Maschinen überhaupt zum ersten Male ausgeführten 
Antrieb, bei dem die Zylinder durch einen Motor 
und verschiedene Schneckengetriebe, die von einer 
Längswelle aus mittels in 45° geneigten Wellen an— 
getrieben werden. 

Die Geschwindigkeit betrug während meiner Be— 
sichtigung 1020 Fuß S 311 m, eine Geschwindigkeit, 
auf die man in Europa noch nicht gekommen ist. 
Die Maschinen und der Antrieb sind für 1400 Fuß 
gebaut. Die Geschwindigkeit kann meines Erachtens 
nach nur erzielt werden, wenn man einen etwas 
höheren Zellstoffzusatz zum Druckpapier nimmt als 
das bei uns zu geschehen pflegt, und wenn das 
Papier, wie es in Amerika der Fall ist, mit 55 g per 
Quadratmeter gearbeitet wird. 

Der Eintrag des Stoffes und die Regulierung 
erfolgt durch automatische Trimbyregulierung. 
Holzstoff- und Zellstoffvorräte werden in separaten 
Bütten durch Trimbyregulatoren auf gleicher Kon- 
sistenz gehalten. 

Die Schleiferei besteht aus 30 großen Schleifern. 
Davon sind 16 Warrenschleifer (die amerikanische 
Ausführung des Voithschen Stetigschleifers) und 
12 Magazinschleifer. Die Leistung der Stetig- 
schleifer konnte nicht über 13 tons, die der Magazin- 
schleifer nicht über 9 tons pro Stein gebracht wer- 
den (also geringe Leistung). Die Schleiftemperatur 
hetrug 70°. 

An den amerikanischen Zellstoffabriken, die mit 
Druckpapierfabriken verbunden sind, ist nichts be- 
sonderes zu bemerken. Es wird außerordentlich 
schnell gekocht. Der Turnus beträgt 10—12 Stunden, 
kann aber auch schon in o Stunden beendigt werden. 

Bei einer derart schnellen Kochzeit muß die Fr- 
Riebigkeit, auf die Einheit des Holzes gerechnet, eine 
sehr viel schlechtere sein, und die Qualität des er- 
7eusten Zellstoffes ist naturgemäß minderwertiger 
und nur für die Herstellung von Druckpapier brauch- 
bar. Die Kocher werden mit vollem Druck in Beton— 
behältern ausgeblasen, ein Verfahren, das bei uns 
wegen der starken Geruchsbelästigung unmöglich 
iSt und auch wegen der großen Säureverluste kaum 
angewendet werden dürfte. 

Es würde Sie langweilen, eine Beschreibung all 
der anderen Papierfabriken zu hören, die im großen 
und ganzen in ihrer Einrichtung der der Inter- 
national Paper Co. entspricht. Ich habe die maß- 
gebenden Fabriken, wie die Belgo Canadian 

aper Co. in Shawanigan, St. Lawrence 
aper Mill, Laurentide Paper Co. in 
Grandmere, Kenora in der Nähe von Winnipeg 
besichtigt und nirgends große Verschiedenheiten bei 
den einzelnen Fabriken feststellen können. Die Ge- 
schwindigkeiten bei den neueren Druckpapier- 
maschinen waren bei den sogenanten 2½ Rollen- 
maschinen 310—320 m, bei den 3-Rollenmaschinen, 
also bei den Maschinen von 5.50 m beschnittener 
Arbeitsbreite, etwa 270 m. 
Auch in die Papierfabrikation wird teilweise ame— 


rikanischer Sportsgeist hineingetragen. In einigen 
Fabriken wird die durchschnittliche monatliche 
Meterzahl jeden Tag am Kalander jeder einzelnen 
Maschine angeschlagen. Die Maschinenführer jeder 
Maschine machen sich einen Sport daraus, sich 
gegenseitig in der Geschwindigkeit ihrer Maschinen 
zu schlagen. 

Verschiedene Fabriken haben in einem allgemein 
zu übersehenden Raum auch elektrische Kontroll- 
Registrierapparate über das Reißen der Papierbahn 
bei den einzelnen Maschinen, verbunden mit einem 
Glockensignal, so daß sofort beim Eintreten in die 
Fabrik der Betriebsleiter oder Direktor übersehen 
kann, welche Maschine ordnungsmäßig läuft und 
welche gerade Ausschuß macht. 

Sonst habe ich allgemein gefunden, daß eine so 
genaue Betriebskontrolle wie sie in unseren tech— 
nisch auf der Höhe stehenden Werken erfolgt, in 
Amerika meist nicht vorhanden ist. Genaue Ziffern 
über Dampfverbrauch, über Stoffverluste usw. werden 
nur in den seltensten Fällen festgestellt, da bei dem 
billigen Rohmaterial und der teuren Arbeitskraft 
vorläufig kein Vorteil in einer derartigen Ueber- 
wachung gesehen wird, und man lieber einige Pro— 
zent Stoffverlust oder Dampfverlust mehr mit in 
Kauf nimmt, als einen hochbezahlten Ueber- 
wachungsbeamten anzustellen. 

Als Resümee meiner Reise fand ich, daß die 
amerikanische und kanadische Industrie uns in drei 
Punkten voraus ist: 

1. In den billigen und bis zum Ueberfluß zur Ver- 
fügung stehenden Rohmaterialien und den un- 
geheuren Wasserkräften. 

2. In der genauen Spezialisierung und Standardi- 
sierung jeder einzelnen Fabrik und jeder 
einzelnen Maschine. 

3. Dadurch, daß die Arbeiterschaft und teilweise 
auch die Unternehmerschaft von einem anderen 
Geist beherrscht wird, der sich vielleicht mit 
dem in Amerika viel gebrauchten Schlagwort 
Kooperation, das heißt Zusammenarbeit, am 
besten bezeichnen läßt. 


Ueber den Punkt ı brauche ich kein Wort weiter 
zu verlieren. Bei Punkt 2 habe ich allgemein ge- 
funden, daß die Zahl der Arbeitskräfte, auf die Ein- 
heit der Fabrikation gerechnet, in allen amerika- 
nischen Fabriken geringer ist als bei uns in Deutsch- 
land. Ebenso ist das kaufmännische und technische 
Personal in den Büros ein weitaus kleineres. Dies 
liegt vor allen Dingen daran, daß man in Amerika 
eine bis ins kleinste gehende Spezialisierung und 
Standardisierung durchgeführt hat, die den Betrieb 
und den Verkauf wesentlich erleichtert, und daß 
die Leistung des einzelnen Arbeiters wesentlich 
wrößer ist. 

Punkt 3 ist die oben erwähnte ganz andere Men- 
talität der Angestellten- und Arbeiterschaft. Jeder 
einzelne Angestellte und Arbeiter fühlt sich mit dem 
Interesse des Werkes verbunden und weiß und ist 
überzeugt, daß nur mit dem Blühen des betreffenden 
Werkes, in dem er arbeitet, sein Wohl und Wehe 
zusammenhängt und sein Einkommen erhöht werden 
kann. Deswegen ist, wie schon vorher erwähnt, die 
Leistung auf den Kopf der Arbeiterschaft eine 
wesentlich höhere als bei uns._ Der Arbeiter hat 
nicht das Interesse am, Klassenkampfgedanken, der 
ihm in Deutschland durch Verhetzung (mühsam bei- 
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gebracht worden ist. Er steht dem Sozialismus und 
noch mehr dem Bolschewismus durchaus ablehnend 
gegenüber, weil er sich nicht als ein dauernd dem 
Arbeiters tand angehöriges Glied betrachtet, sondern 
versucht, für sich, zum mindesten aber für seine Kin- 
der weiterzukommen und einmal das zu werden, was 
jetzt sein Vorgesetzter ist. Einen dauernden sozia- 
listischen Neid betrachtet der amerikanische Arbeiter 
als ein Zeichen des Mißerfolges, und in einem Lande 
wie in Amerika, wo der Erfolg alles gilt, ist der 
dauernde Mißerfolg, der daraus entspringende Neid 
und damit auch der ganze Klassenkampfgedanke 


verächtlich. — In Deutschland können wir auf die 
Dauer der amerikanischen Konkurrenz gegenüber 
nur dann bestehen, wenn wir Qualitätsware her- 
stellen, wenn wir ferner so rationell und sparsam 
wie möglich arbeiten und wenn die Arbeiterschaft 
auf die Dauer erkennen wird, daß ihr Interesse darin 
liegt, gemeinsam mit dem Arbeitgeber an einem 
Strang zu ziehen. Nur dadurch wird es möglich 
sein, die Leistungsfähigkeit der deutschen Werke zu 
steigern und sich gegenüber den wesentlich besseren 
natürlichen Verhältnisse der amerikanischen Kon- 
kurrenz zu behaupten. 


Untersuchungen über die Verwendung von amerikanischen 
Hölzern für die Papierstoffherstellung. 


Referat von Dr. A. St. Klein. 
Fortsetzung aus Heft 49 und Schluß. 


MexikanischerAmberbaum (Red Gum. 


Liquidambar styraciflua). Holzgewicht: 432 kg / Kbm 
Faserlänge: 1,6 mm. 

Nach dem Sulfitverfahren leicht aufschließbar. 
Der Stoff ist dunkel und schwer bleichfähig. Aus- 
beute: 45—50%. Bleichkalkverbrauch: 35—40 %. 

Nach dem Sodaverfahren ziemlich gut auf- 
schließbar, schwer bleichfähig. Ausbeute: 35—40 ©. 
Bleichkalkverbrauch: 15—20 . 

Spitzer Lilienbaum (Cucumber Magno- 
lia Magnolia acuminata). Holzgewicht: 432 kg / Kbm. 
Faserlänge: 1,3 mm. 

Nach dem Sulfitverfahren leicht aufschließbar. 
der Stoff ist dunkel und bleicht schwer. Ausbeute: 
45—50%. Bleichkalkverbrauch: 25—30 . 

Nach dem Sodaverfahren gut aufschließbar, 
Stoff ist schwer bleichbar. Ausbeute: 45—50 K. 
Bleichkalkverbrauch: 20—30 F. 


Graugrüne Magnolie (Sweet Bay, Magno- 


lia virginiana australis). Holzgewicht: 464 kg / Kbm. 
Faserlänge: 1,3 mm. 

Nach dem Sulfitverfahren 
Stoffärbung trübe, gut bleichbar. Ausbeute: 40 bis 
45%. Bleichkalkverbrauch: 10—15 K. 

Das Holz ist nach dem Sodaverfahren gut auf— 
schließbar. Stoff bleicht schwer. Ausbeute: 35 bis 
40 % Bleichkalkverbrauch: 25—30 %. Bei Sulfat- 
stoff etwa 20—25 % Bleichkalk. 

Amerikanische Platane. (Sycamore. 
Platanus occidentalis). Holzgewicht: 464 kg/Kbm. 
Faserlänge: 1,7 mm. 

Das Holz ist nach dem Sulfitverfahren gut auf- 
schließbar, der Stoff bleicht gut. Ausbeute: 45 bis 
50 4. Bleichkalkverbrauch: 10-13 %. 

Nach dem Sodaverfahren gut aufschlieBbar, Stoff 
ziemlich gut bleichend. Ausbeute: 45—50 %. Bleich- 
kalkverbrauch: 15—20 . 

Butter-Walnuß (Butternut, Juglans. cine- 
rea). Holzgewicht: 352 kg’Kbm. Faserlänge: 1.2mm. 

Das Holz ist nach dem Sulfitverfahren gut auf- 
'schließbar. Der Stoff hat schlechte Färbung, bleicht 


gut aufschließbar, 


ziemlich gut. Ausbeute: 45—50 %. Bleichkalkver- 
brauch: 15-20 Ge. 
Nach dem Sodaverfahren leicht aufschließbar, 


der Stoff bleicht sehr schwer. Ausbeute: 45—50 J. 
Roßkastiene, glatt (Ohio Buckeve, Aes- 
enles glabra). Holzgewicht: 336 kg/ Kbm. 


Nach dem Sulfitverfahren gut aufschließbar. 
Stoff ist silbergrau, bleicht schwer. Ausbeute: 45 bis 
50%. Bleichkalkverbrauch: 20—25 K. 

Nach dem Sodaverfahren ziemlich gut auf- 
schließbar, Stoff bleicht schwer. Ausbeute: 40 bi: 
45 % Bleichkalkverbrauch: 25—30 &. 

Manglebaum (Mangrove, Rhizophora man— 
zle). Holzgewicht: 866 kg / Kkbm. 

Nach dem Sodaverfahren gut aufschließbar. 
Kurzfaseriger, schwer bleichbarer Stoff. Ausbeute: 
40—45 . Bleichkalkverbrauch: 25—30%. Wegen 
des hohen spezifischen Gewichtes ist es wahrschein- 
lich möglich, diese Holzart auch auf größere Ent- 
fernungen zu transportieren und in der Fabrikation 
wirtschaftlich zu verwerten. 


VI. Ringporige Laubhölzer. 
Trompetenbaum (Common Catalpa. Ca- 
tapla bignonioides). Holzgewicht: 496 kg / Kbm. 
Nach dem Sulfitverfahren ziemlich gut aví- 
schließbar. Der Stoff von ausgesprochen rötlicher 
Färbung, oft fleckig, bleicht schwer. Ausbeute: 
45—50 /. Bleichkalkverbrauch: 35—40 . 
Nach dem Sodaprozeß leicht aufschließbar, Stoff 


bleicht gut. Ausbeute: 40—45 N.  Bleichkalkver- 
brauch: 15—20 %. 
Kastanie (Chestnut, Castanea dentata). 


Holzeewicht: 400 kg / Kbm. Faserlänge: ı mm. 

Nach dem Sulfitverfahren ziemlich gut auf— 
chließbar, Stoff olivenbraun, sehr schwer bleichbat. 
Ausbeute: 40--45 %. Bleichkalkverbrauch: 35—40 . 
Nach dem Sodaverfahren nicht leicht aufschließ- 

Wenn aus dem Holz der Tanningehalt entfernt 
ist, läßt sich das Holz ganz gut aufschließen. Aus 
solchen extrahierten Holzspänen ist ein leicht bleich- 
fähiger Stoff mit 35—40% Ausbeute erzielbar. 
Bleichkalkverbrauch: 10—13 %. 

Amerikanischer Zürgelbaum (Hack. 
berry, Celtis occidentalis). Halzgewicht: Roka'kbır. 
Faserlänge: 1,1 mm. 

Das Holz ist nach dem Sulfitverfahren leicht 
aufschließbar, der Stoff hat cine gute Färbung und 
bleicht gut. Der gebleichte Stoff hat die beste Fär- 
bung. die bei Holzzellstoff beobachtet werden 
konnte, und reicht in der Weiße an die der feinsten 
zebleichten Baumwolle heran. Ausbeute: 40-45 ©. 
Bleichkalkverhrauch: 10-15 *. 


bar. 
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Nach dem Sodaverfahren ıst das Holz leicht 
aufschließbar, der Stoff bleicht schwer und unter- 
scheidet sich im übrigen von anderen Sodazellstoffen 
dadurch, daß er bedeutend weniger opak ist. Aus- 
beute: 35—40 %. Bleichkalkverbrauch: 20—30 . 

Sommerlorbeer (Sassafras, Sassafras varii- 
folium). Holzgewicht: 416 kg/Kbm. Faserlänge: 
09 mm. 

Das Holz läßt sich mit Sulfit nicht aufschließen, 
mit Sodalaugen ist das Holz gut aufschließbar. Stoff 
schwer bleichfähig. Ausbeute: 30—35 %. Bleich- 
kalkverbrauch: 30—35 . 

Flatterulme (Rock Elm, Ulmus, racemosa). 
Holzgewicht: 576 kg/Kbm. Faserlänge: 1,3 mm. 

Mit Sulfitlauge ist das Holz leicht aufschließbar, 
der Stoff ist mißfarbig, leicht bleichfähig. Ausbeute: 
45—50 %. Bleichkalkverbrauch: 10-15 K. 

Nach dem Sodaverfahren ist das Holz leicht auf- 
schließbar, Stoff bleicht ziemlich gut. Ausbeute: 
45—50 %.  DBleichkalkverbrauch: 20—25 . 

Fuchsulme (Slippery Elm, Ulmus fulva). 
Holzgewicht: 480 kg/Kbm. Faserlänge: 1,7 mm. 

Das Holz ist nach dem Sulfitverfahren sehr un- 
vollständig aufschlieBbar, der Stoff fleckig und 
dunkel. Ausbeute: 45--50 . 

Nach dem Sodaverfahren ist das Holz gut avf- 
schiießbar, Stoff bleicht schwer. Ausbeute: 35 bis 
40%. Bleichkalkverbrauch: 30—40 %. Sulfatzell- 
stoff bleicht mit 15—20 %. 


Amerikanische Ulme (American Elm, 
Ulmus americana). Holzgewicht: 432 kg/Kbm. 


Faserlänge: 1,6 mm. 

Nach dem Sodaverfahren gut aufschließbar. Stoff 
bleicht mittelmäßiz. Ausbeute: 4o—45 %. Bleich- 
kalkverbrauch: 25—30 %. Sulfatzellstoff bleicht mit 


18—24 . 

Kelch-Esche (White Ash. Fraxinus ameri- 
cana). Holzgewicht: 544 kg / Kkbm. Faserlänge: 
1,2 mm. 


Das Holz ist nach dem Sulfitverfahren ziemlich 
Lut aufschließbar. der Stoff trübe, fleckig, schwer 
bleichbar. Ausbeute: 45—50 . Bleichkalkver- 
brauch: 20—30 O. 

Nach dem Sodaverfahren gut aufschließbar, Stoff 


bleicht schwer. Ausbeute: 40-45 “. Bleichkalk- 
verbrauch: 25—30 %. 

Roteiche (Red Oak, Quercus borealis 
maxima). Holzgewicht: 560 kg/Kbm. Faserlänge: 


I,5 mm. 

Nach dem Sulfitverfahren gut aufschließbar, der 
Stoff hat eine ziemlich gute Farbe, ist aber fleckig 
und bleicht schwierig. Ausbeute: 45—50 /. Bleich- 
kalkverbrauch: 20—25%. 

Nach dem Sulfatverfahren gut aufschließbar, der 
Stoff bleicht ziemlich schwer. Ausbeute: 35—40 %. 
Bieichkalkverbrauch: 1s—25%. Nicht ganz her- 
untergekochter Stoff könnte bei guten Ausbeuten 
für festeres Packpapier verwendet werden, sonst ist 
dieser Stoff sehr schwer verwertbar. 

Weißeiche (White Oak. Quercus alba). 
Holzgewicht: 802 Kg / Kbm. Faserlänge: 1.5 mm. 

Nach dem Sulfitverfahren schwer aufschließbar, 
Stoff fleckig, schwer bleichfähig. Ausbeute: 45 bis 
50%. Bleichkalkverbrauch: 30—35 %. 

N Nach dem Sodaverfahren gut aufschließbar, Stoff 
7 — eu: Asuchente: 35—40 Ch, Bleich- 
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kalkverbrauch: 35—40 %. Bei Sulfatstoff 22—25 % 


Bieichkalkverbrauch. 

Hickorynuß (Mockernut Hickory, Hicoria 
alba). Holzgewicht: 6490 kg/Kbm. Faserlänge: 1,4 mm. 

Nach dem Sulfitverfahren gut aufschließbar, 
Stoff fleckig und schwer bleichfähig. Ausbeute: 
40—45 %. DBleichkalkverbrauch: 15—20 . 

Nach dem Sodaverfahren gut aufschließbar, 
Stoff ist sehr schwer bleichfähig. Ausbeute: 30 bis 
35%. Bleichkalkverbrauch übersteigt 35 %. Sulfat- 
zeilstoff bleicht mit viel weniger Chlor. 

Gemeine Scheinakazie (Black Locust, 
Robinia pseudoacacia). Holzgewicht: 656 kg/Kbm. 

Nach dem Sulfitverfahren sehr schwer und sehr 
ungleichmäßig aufschließbar, hingegen nach dem 
Sodaverfahren gut aufschließbar. Aber auch dieser 
Stoff ist schwer bleichfähig. Ausbeute: 40—45 %. 

Echter Götterbaum (Ailanthus, Ailan- 
thus altissima). Holzgewicht: 384 kg/Kbm. Faser- 
länge: 1,2 mm. 
aufschließbar, 
45—50 %. 


Nach dem Sodaverfahren 
Stoff sehr leicht bleichend. 
Bleichkalkverbrauch: 5—10 %. 


gut 
Ausbeute: 


VII. Verschiedene Holzarten. 


Palmlilie (Soapweed, Yucca elata). Holz- 
gewicht: 288 kg/Kbm. 

Nach dem Sodaverfahren leicht aufschließbar, 
Ausbeute: 22—30 % recht kurzer Fasern. 


Dachpalme (Cabbage Palmetto, Sabal pal- 
metto). Holzgewicht: 368 kg / Kbm. 

Nach dem Sulfitverfahren werden 35—40 % 
dunkle, unelastische und spröde Fasern gewonnen, 
die nicht verwertbar sind. 


Nach dem Sulfatverfahren kann bei geringem 
Druck schon ein bleichfähiger Stoff gewonnen wer- 
den. Der Stoff ist fester als Natronzellstoff aus 
Pappelholz. Ausbeute: 40—45%. DBileichkalkver- 
brauch 25—30 %. 

Nach dem Sodaverfahren werden 35 grober, 
dabei weicher Fasern erzielt, die schwer bleichen. 


Halbrohr (Cane, Arundinaria macrosperma). 
Gewicht: 160 kg / Kbm. Dabei ist zu bemerken, daß 
zerkleinert dieses Holz ı Kubikfuß Volumen für 
14 Pfd. Trockenholz einnimmt, während Fichten- 
holzspäne pro Kubikfuß o Pfd. wiegen. 

Nach dem Sodaverfahren leicht reduzierbar zu 
Fasern, die im allgemeinen länger sind als Pappel- 
fasern und die direkt für Bücherpapiere und ähn- 
liche Sorten verwertbar sind. Die Faser ist weich. 


opak. Ausbeute: 33—42%. ZBleichkalkverbrauch: 
15—18 7. 
VIII. Chilenische Hölzer. 
Olivillo. Faserlänge durchschnittlich 2,15 


Millimeter, Maximum 2,62 mm, Minimum 1,34 mm. 


Nach dem Sodaverfahren erhält man eine Faser, 
die viel länger ist als die Faser aus nordamerikani- 
schen Laubbäumen. Die Faser bleicht schwer. Aus— 
beute: 35—40%. DBleichkalkverbrauch: 30—40 . 
Stoff ist für feste Packpapiere verwendbar. 

Laure! (Laurelia aroníatica). ~n Durchschnitt 


der Faserlänge: 0,86 mm: Maximum 1,02 mm, Mi- 
nimum 0,7 mm. 
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Der nach dem Sodaverfahren hergestellte Stoff 
ist dem Pappelstoff ähnlich. Ausbeute: 40 %. Bleich- 
kalkverbrauch: 30—35 . 

Coigue (Nothofagus dombeyi). Durchschnitts- 
faserlänge: 0,85 mm: Maximum 1,02 mm, Minimum 
0,7 mm. Der Stoff nach dem Sodaverfahren her- 
vestellt ist ziemlich gut bleichfähig, ähnlich dem 
Stoff aus Pappelholz. Ausbeute: 40—45 , Bleich- 
kalkverbrauch: 15—20 %. 

Lingue (Persea lingue). Durchschnittsfaser— 
länge: IIT mm; Maximum 1,6 mm, Minimum 0,61 mm. 

Es werden nach dem Sodaverfahren 40—45 % 
Ausbeute erzielt. Bleichkalkverbrauch 20—30 %. 

Roble Pellin (Nothofagus obliqua). Durch- 
schnitt der Faserlänge: 1,45 mm; Maximum 1,70 mm, 
Minimum 1,12 mm. 

Der Sodazellstoff, der ziemlich leicht zu ge- 
winnen ist, bleicht schwer. Ausbeute: 
Bleichkalkverbrauch: 35—40 . 

Quillai (Chilenisches Rohr) (Quillaja sapo- 
naria). Durchschnitt der Faserlänge: 2,2 mm: Maxi- 
mum 2.66 mm, Minimum 1,34 mm. 

Der Sodazellstoff, bei g0—45 % Ausbeute, hat 
eine helle Farbe und mittlere Festigkeit, gute Faser- 
länge. Dieses Holz kann deshalb recht gut zur Zell- 
stoffabrikation verwendet werden. 


30-35 ©. 


* z * 

Zu diesen Versuchen und den damit ermittelten 
Ergebnissen wären einige Bemerkungen zu machen. 
In erster Reihe geht aus verschiedenen Parallelver— 
suchen ohne Zweifel hervor, daß es vernünftiger ist, 
Laubholzarten nach dem Sulfatverfahren zu ver- 
arbeiten, als nach dem in Amerika noch immer sehr 
oft geübten reinen Sodaverfahren. Die in der Ver— 
öffentlichung angegebenen geringeren Bleichkalk- 
verbrauchszahlen für Sulfatstoff, die oft ziemlich 
beträchtlich unter denen für Natronzellstoff liegen, 
beweisen das. Außerdem ist aus der Fülle dieses 
reichhaltigen Materials ersichtlich, daß es eine An- 
zahl von Hölzern gibt. die industriell verwertbare 
und für die Papierfabrikation geeignete Fasern lie— 
fern. Es wird eine dankenswerte Aufgabe unserer 
Botaniker sein. durch Vergleich mit den amerikani- 
schen Hölzern festzustellen, ob und welchen Holz- 
arten in Europa besondere Aufmerksamkeit zuge- 
wendet werden soll, damit die hiesigen Versuche 
sich dann auf diese Arten konzentrieren könnten. 
Denn die praktisch unbegrenzten Geldmittel. die den 
Amerikanern für ihre Versuche zur Verfügung 
stehen, besitzen wir leider nicht. Es ist zum Bei- 
spiel in Madison die Kocherei sowohl für sauere 
wie alkalische Aufschließungsverfahren während der 
Versuchszeit zweimal umgebaut worden, um die 
Versuchsmöglichkeiten den fabrikatorischen Ver— 
hältnissen noch näherbringen zu können. Das 
Mahten zur Herstellung der Papiere aus den Halb- 
stoffen, welche bei den Versuchen gewonnen wur- 
den, geschah in Holländern, die etwa die halbe 
Größe von Fabrikholländern haben. Nachher wurde 
der gemahlepe Papierstoff auf einer Komhination 
von Rundsieb- und Langsiebmaschire zu Papier 
verarbeitet. Die Mitteilung der Einzelheiten der 
verschiederen Kochuneen, die sich nicht nur auf die 
chemische Untersuchung der KRochlausen, sondern 
auch anf die Veränderung der Konzentrationen der 
Kochlauzen vor und nach dem Durchtränken des 
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Holzes, und weitere sehr interessante Beobachtun- 
gen erstreckten, ganz ausführlich zu berichten, 
würde eine genaue Uebersetzung des Berichtes, der 
101 Seiten mit 18 Zahlentafeln und mehreren Hun- 
dert Zahlenangaben enthält, bedingen, was praktisch 
undurchführbar ist. 


In den Versuchen kann man die Bestätigurz 
dessen finden, daß beim Bleichen die in Lösung pe— 
gangenen Oxydationsprodukte noch weiteres Chlor 
verbrauchen (vergl. eine Mitteilung von mir, Wbl. 
f. P. 1906, Nr. 16). Bei getrennter Vor- und Xach- 
bleiche ergaben sich bis 50% Ersparnis an Chlor. 

Fine andere Auswertung von Ergebnissen dieser 
Arbeiten zeigt sich z. B. aus beigelegter Figur ı. 
Aus dieser ist ersichtlich, daß die Stoffausbeute, auf 
absolut trockenes Holz bezogen, bei einer Holzart 
(Sitka-Fichte) sehr davon abhängig ist, wieviel 
NaOH auf NaS in den Kochlaugen beim alkali- 
schen Aufschließen vorhanden ist. Das bestätigt 
auch die in europäischen Sulfatfabriken gemachte 
Beobachtung, daß die Ausbeuten häufig schwanken, 
ohne daß an der Art der Kochung (Druck und 
Kochdauer) etwas verändert worden ist, oder die 
Gesamtalkalität der Kochlaugen sich verändert 
hätte. Praktische Vorschläge auf Grund dieser Ver- 
öffentlichungen sind aus einer Mitteilung in „The 
Southern Lumberman“ zu entnehmen. Es werden 
da nachstehende Berechnungen ausgeführt: Zu- 
Lrunde gelegt wird die Verwendung von Holz von 
Pinus- und Nyassa-Arten. Dieses soll per Cord 
(3.524 Rm.) fob Fabrik 7,50 Dollar kosten. die Tonne 
Actzxalk 10 Dollar, Glaubersalz pro Tonne 25 
Dollar, Bleichkalk 100 Pfd. 3 Dollar, ungelernte 
Arbeiter pro Schicht von 8 Stunden 3 Dollar, ce- 
lernte Arbeiter und Vorarbeiter 3,50-8 Dollar. 
Tonne Kohle s Dollar. Es berechnen sich die An- 
lagekosten bei einer Tagesleistung von 50 Te. 
wenn 33% Ausbeute an bleichfähigem Stoff erzielt 
wird. durch die Verwendung von 23% NaOH und 
10% NaS auf das Holzgewicht bezogen. rund 
1500000 Dollar. Kosten einer gleich großen Fabrik 
bei 35 % Stoffausbeute, Verbrauch von 21% NaOH 
und 7% Nas aufs Holzgewicht bezogen. 1.200.000 
Dollar. Die Anlnrekosten einer gleich großen Fa- 
brik, die 40% Stoffausbeute erzielt bei 18% NO 
und 6% NaS aufs Holzgewicht bezogen, und wobei 
das Bleichen in zwei Arbeitsgängen (Vor- und Nach- 
bleiche) geschieht. 1 200000 Dollar. 


Arbeitskosten pro Tag bei so Ts 
Erzeugung. 
Ausbeute an rebleichtem Stoff 33% 38% 10% 
Verhältnis NaOH zu Na, S ... 23—10 21— 18-0 
i Dollar Dollar Dollar 
Direktion, Kontor und Labo- 


F/ / (( 180 188 1% 
Arbeitskosten für Instand— 80 

liessen 0⁰ Ro 0 
Hibel er 40 35 3 
Holztransport und Holzaufbe- . Ro 

EAEE E E 90 85 5 
Kochereiarbeiter..e2.22.er.r 45 3 
Diffuscur-Abteiluns s.s.s... 25 55 
Wiedergewinnung 410 310 > 
Mischerei „esse ss leer 60 45 12 
Bleichereii . Su a ga 
Stoffaufbereitung ........- +++: 140 I 02 
Kesselhaus und Kraftstation. er — gro 


BeieineraufdasHolz 
bezogenen Stoff- 
ausbeute von 


33% 539 40% 
: Dollar Dollar Dollar 
\rbeitskosten pro To......... 24,60 21,80 19,60 


Grundlage Drei-Schichten-System. 
Kalkulation einer 50-Ts.-Tag-Fabrik mit 35 % 
toffausbeute bei Verwendung von 25% NaOH und 


o% Na,S, wobei in einem Arbeitsgang gebleicht 
ird. 
Tonnenkosten. 
Einheitspreise 
Dollar Dollar Dollar 
Ohmaterial: 
Holz er 044 7,50 18,75 
hemikalien: 
Kalk, 1300 Ptd.............. 10,— 6,50 
Glaubersalz. 1600 Pfd. ...... 20,— 16,.— 
Bleichkalk, 20 %, 400 Pfd.. 3,— 12,— 53,25 
‚rbeitskosten: 
I/ aE ENa 24,60 
b) Kohle, 2 Ts, 5,— Dollar pro To. 10,— 
c) Materialie .... 4.— 
d) Unterhaltung und Reparatur i 8, — 
e) Verschiedenes ...... FF 1,— 47,60 
gemeine Ausgaben: 
a) Steuern und Versicherungen. 2% 2,— 
b) Wertverminderung, 5 % von 
lll ĩ 5.— 
c) Administration, 2 2.— 9.— 
esamtkosten ...... n Des Dollar 109,85 


Kalkulation einer Anlage mit 50 Ts. Tageserzeu- 
ung bei 35 % Ausbeute an gebleichtem Stoff, 21 % 
laOH und 6% Na:S in den Kochlaugen, Bleichen 
ı einem Arbeitsgang. 


Tonnenkosten. 


Einheitspreise 
Dollar Dollar Dollar 

Ohmaterial: 
Holz, 2,36 C Or ll. 7,50 17,70 
hemikalien: 
Kalk, 1030 Pf. Pl. 10,— 5,15 
Glaubersalz, 1055 Pfd.. 20,— 10,85 
Bleichkalk, 22 %, 440 Pfd.... 3,— 13,20 46,60 
‚rbeitskosten: 
a) Löhne............ REN ie. 2180 
ol!!! ai 7,50 
c) Materialien oo i(tͥt(hB N 3, — 
d) Unterhaltung und Reparaturen . 6,— 
e) Verschiedenes 1.— 30, 30 
gemeine Ausgaben: 
a) Steuern und Versicherungen, 2% 1,60 
b) Wertverminderung, 5 % on 

ff! are EA 4 
c) Administration, E 1.60 7.20 
esamtkoste dd Dollar 93, 10 


Kalkulation bei 50 Ts.-Tag bei 40% Ausbeute an 
ebleichtem Stoff, 18% NaOH und 6% Na,S auf 
as Holz bezogen in 1 Kochlaugen, wobei in zwei 
‚rbeitsgängen mit getrennter Vor- und Nachbleiche 
ebleicht wird. 


Diese Aufstellungen sind von, S. D. Wells ge— 
lacht worden. 

Es sind außer der vorstehend besprochenen, zu- 
ammenfassenden Publikation noch eine Anzahl an- 
erer Veröffentlichungen bekannt, die Erwähnung 
erdienen, z. B. von Otto Kreß, „Die Verwendung 
on Rinde (Holzschälabfälle) für Papiere“ (Journal 
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Tonnenkosten. 


Einheitspreise 
Dollar Dollar Dollar 

Rohmaterial: 

Holz, 2,06 Cord....... e.s... 7,50 15,45 
Chemikalien: 

Kalk, 770 Pid...... c.e... I0,— 3,85 

Glaubersalz, 790 Pid. . 20, — 7,90 

Bleichkalk, 22 %, 440 Pid. 3,— 13,20 40, 40 
Arbeitskosten: 

a Löhne S Sk 19,00 

b) Kohle, 1ſ½ Ts. PETER 7,50 

c) Materialien ; 3,— 

d) Unterhaltung und u er 6.— 

e) Verschiedenes e 1.— 37,10 


Allgemeine Ausgaben: 


a) Steuern und Versicherungen, 2% 1,60 
b) Wertverminderung, 5% von 
152 Mill. Paar Bar 33333636666 Er 47 
c) Administration, 2% ¹ l 1,60 2220 
Gesamtkostennddd. Dollar 84,70 
of Industrial and Engineering Chemistry, Vol. 8, 


Nr. 10, page 883, Oktober 1916, und „Paper“, Vol. 
XIX, Nr. 4, Oktober 1916), ferner über die Verwen- 
dung verschiedener Getreidearten, z.B. S.D.Wells, 
„Die Verwendung von Haferabfällen“, ferner von 
Ch. J. Brand (Circular Nr. 82 of the Bureau of 
Plant Industry, issued 31. August 1911). Die sehr 
ausführlichen Arbeiten über die Verwendung von 
Baumwollabfällen sind bekannt und anderweitig be— 
sprochen worden. 

Eine der besten Zusammenstellungen der in den 
verschiedenen Ländern überhaupt erschienenen Ver- 
öffentlichungen über Rohmaterialien, die für die 
Papierfabrikation Verwendung finden, ist von Cla- 
rence Jay West 1921 veröffentlicht worden. 

In Amerika wurden auch exotische Pflanzen, 
insbesondere Bambus, untersucht, ebenso Papyros- 
arten, Brennesseln und Esparto sowie deren Ver- 
wendbarkeit in der Papierindustrie. 

Nachdem sich hier auch für Bambus verschie- 
dene Kreise interessierten und fortwährend interes- 
sieren, sei eine recht ausführliche Arbeit von 
R. W. Sin dall erwähnt, ferner The Indian Forests 
Records, Vol. III, Part III, „Report on the in— 
vestigation of bamboo as material for paper pulp“, 
by W. Raitt. The Indian Forests Records, Vol. IX. 
Part V, „Note on the utilization of bamboo for the 
manufacture of paper pulp“, by R. S. Pearson (Paper 
of New York, Number of August 6, 1919). Diese 
Arbeiten sind ja allerdings nicht in Amerika ausge- 
führt worden, sollen aber jetzt trotzdem erwähnt 
sein, nachdem vorliegendes Referat sich doch eigent- 
lich indirekt mit Verwendungsmöglichkeiten von 
Pflanzenrohstoffen überhaupt, wenn auch nicht ein- 
gehend, beschäftigen muß. 

Auch über die Verwendung von Maschinen wird 
jn verschiedenen amerik. Veröffentlichungen im Zu- 
sammenhang mit neuen Halbstoftverfahren, die in 
Madison ausgearbeitet werden. recht ausführlich be- 
richtet. Ich möchte als Beispiel nur die Mitteilun- 
gen von J. D. Rue und Sidney E. Wells in Nr. 40 
von „Pulp and Paper Magazine of Canada“ von 
1026, über Stanzemühlen in der Papierindustrie er- 
wähnen. 

Es kann noch, wenn auch nicht zum eigent— 
lichen Thema gehörend, hervorgehoben werden, daß 
die Wasserstoffionen-Konzentrationsbestimmungen 
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zu ganz neuen Gesichtspunkten geführt haben und 
sich drüben in der Industrie immer mehr einbürgern. 
Auch Arbeiten betreffend die Kontrolle von Koch- 
verfahren auf dieser Grundlage wurden neuerdings 
bekannt. 


Um die Situation der Holzversorgung in den 
Vereinigten Staaten wie sie heute sich darstellt, zu 
kennzeichnen, sollen in Kürze dazu noch einige 
Zahlen gegeben werden, wobei die einzelnen An- 
gaben von Leopold (Pester Lloyd, 10. Januar 
1926) herrühren. 


Jedes zweite Hektar in den Vereinigten Staaten 
war einst mit Wald bedeckt. Zuviel Wald war da 
und zu viel Bäume überall, die Menschen konnten 
das nicht richtig schätzen. Die Eigentümlichkeiten 
des amerikanischen Lebens und die Entwicklungs- 
richtung der Industrie hatten ungeheuren Holzver- 
brauch zur Folge: die Hälfte des Bauholzbedarfes, 
mehr als die Hälfte vom Papierverbrauch und zwei 
Fünftel des gesamten Holzverbrauchs der Welt ent- 
fallen heute auf die Vereinigten Staaten. 


Der vordringende Ackerbau hatte an der Ver- 
wüstung der Walbbestände nur zeitlich begrenzten 
Anteil; 200 Millionen Acre, 24% des Urbestandes, 
wurden bis 1880 für den Landbau gerodet. Zwischen 
1900 und 1910 ist das Rodeland um 9.4 Millionen, 
das Ackerland aber nur um 6,4 Millionen Acre ge- 
stiegen. Ungünstiger noch — 10:2,5 — gestaltete 
sich das Verhältnis zwischen 1910 und 1920. Im 
Jahre 1920 betrug das Rodeland, das nicht dem 
Ackerbau diente, bereits 181 Millionen Acres. 


Die Verwüstung des amerikanischen Wald- 
bestandes — der Wald bedeckte einmal 43% des 
Gesamtgebietes von 1903 Millionen Acre, heute sind 
es nicht einmal 25% — hat das großartigste wirt- 
schaftliche Problem Amerikas heranreifen lassen: 
woher die Vereinigten Staaten in Zukunft ihren ge- 
waltigen Holzbedarf decken werden und was mit 
dem brachliegenden Rodeland geschehen soll. 

Im Jahre 1921 wurden in den Vereinigten Staa- 
ten 33:00 Waldbrände gemeldet, und alljährlich 
verbrennen 2,5 Milliarden Kubikfuß Holz in den 
Wäldern. 

Einzelne europäische Länder finden mit einem 
jährlichen Holzverbrauch von ı5 bis 27 Kubikfuß 
auf den Einwohner ihr Auskommen; dem gegenüber 
beträgt der Per-capita-Konsum der Vereinigten 
Staaten 212 Kubikfuß. Der produktive Zuwachs der 
Wälder beläuft sich aber auf nicht mehr als den 
vierten Teil dieses Verbrauchs der Ver. Staaten. 


Die Staaten New York, Maine, Michigan und 
New Hampshire beziehen einen wesentlichen Teil 
ihres Papierholzbedarfes bereits aus Kanada, das 
gegenwärtig schon mehr als 20% des Papier- 
verbrauches der Vereinigten Staaten der Union 
zur Verfügung stellt. Diese nordöstlichen Staaten 
haben aber in ihrer Holzstoff- und Papier- 
industrie eine Milliarde Dollar angelegt. Deshalb 
wird auch die Papierholzausfuhr aus Kanada er- 
schwert. Bedeutende Mengen von Papier müssen 
außer dem Holze aus Kanada in die Union einge- 
führt werden. Seit 1000 steigen die amerikanischen 
Holzpreise viel schneller als die europäischen. 

Die Folge der Ueberpreise und der Ueber- 
frachten ist seit 1006 am Abnehmen des Per-capita- 
Holzverbrauches in den Vereinigten Staaten zu 
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merken: Im Jahre 1920 ist der Verbrauch pro Kopf 
geringer als er 1870 war, während er sich in der 
gleichen Zeit in England verfünffacht und in 
Deutschland verdoppelt hat. 

Wenn wir nur die Möglichkeiten der Papier- 
holzbeschaffung betrachten, so müssen wir uns vor 
allem darüber klar sein, daß der Jahresbedarf der 
Papierfabrikation ungefähr dem für Deutschland 
normalen jährlichen Zuwachs einer Waldfläche ent- 
spricht, die etwa 120 000-150 000 (Quadratkilometer 
bedeckt (Klein, Zeitschrift für angewandte Che- 
mie, 21. November 1913). Die Steigerung ist ziem- 
lich bedeutend, weil 1907 weniger als die Hälfte 
dieser Holzmenge für die Papierindustrie erforder- 
lich war, nach Krawany. Bei uns werden von 340 
Arten der Taxineen kaum ein bis zwei Dutzend 
Arten verwendet. Laubbäume werden noch sehr 
wenig verwendet. Im Gegensatz zu anderen Rohstofi 
verarbeitenden Industrien hat die auch chemisch 
hochentwickelte Zellstoffindustrie auf die Art des 
Holzes, das zum Ankaufe und nachher zur Verar- 
beitung gelangte, bisher noch wenig Rücksicht ge- 
nommen. Daß nicht nur der Cellulosegehalt einer 
Holzart, sondern z. B. auch die Grob- und Fein- 
jährigkeit des Holzes eine Rolle spielt, bzw. die Pro- 
duktion beeinflußt, kann durch eine kleine Tabelle 
gezeigt werden, vergleiche Johnson und Lec 
(P. Tr. J. vom ı. Februar 1923). 

Sulfitlauge hat verschiedene Holzarten in fo'- 
gender Weise durchtränkt: 


Anzahl | Ge- 
der wicht | tränkungs- 
Jahres-| eines ge- 


| ringe | Kubik- | schwindig- 
| pro Zoll Fußes keit 


Langsam gewachsene Fichte | 


ISCH NEE 4 ˙¹—¹AA 1 28 28.6 100 
Rasch gewachsene Fichte | 

(ohni . 9 | 232 180 
Langsam gewachsene Balsam— | 

a ATA ERA EEST 38 | 22,2 215 
Schnell gewachsene Balsam- | 

P—V— E r y 18,6 350 
Fichtenholz, teilweise ange— 

griffen (lenzites sepiaria)...| — 220 900 
Fichtenholz, stark angegriffen | 

(urametes pini)...........- | — 14,0 | 1,500 


Es ist sicher, daß die neuen Verwendungsarten 
der Holzzellstoffe neue oder wenigstens verbesserte 


47 Stoffausbeute auf abs trok Hola bezogen 
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Aufschließungsverfahren erfordern. Aber auch die 
gesteigerten Anforderungen der Papierindustrie, in 
der seit Einführung der Sedimentationsprüfer sich 
neue Wünsche bemerkbar machen, und der Begriff 
der Hydration des Zellstoffes bei der Herstellung 
von Papier noch große technische Veränderungen 
bedingen kann, müssen auf die Technik der Zell- 
stoffherstellung einwirken. Wir können heute noch 
wiederholen, daB Neuerungen, die den SulfitprozeBß 
grundlegend verändern, eigentlich schon seit 
Mitscherlich nicht aufkamen. Für das alkali- 
sche Verfahren hat die Einführung von Kraftzell- 
stoff, der 1885 aus Munksjö von Alvar Müntzing 
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auf den Markt gebracht wurde, einen Fortschritt 
bedeutet. Für uns liegen im allgemeinen die Mög- 
lichkeiten in einer qualitativ besseren und gleich- 
mäßigeren (im chemischen und physikalischen Sinn) 
Güte der aus bisher verwendeten und auch aus bis- 
her wenig oder nicht verwendeten Holzarten her- 
gestellten Zellstoffe. Auch die Möglichkeiten Halb— 
oder Dreiviertel-Zellstoffe auf nur mechanischem 
oder nur chemischem Wege, also in einem Arbeits- 
vorgang erzeugt, könnten in den nächsten Jahren 
ihre praktische Lösung finden. In letzterer Rich- 
tung arbeiten gerade die Amerikaner am ziel- 
hewußtesten. 


Bayerische Papiergeschichte. 


Von Friedr. von Hössle “). 


Die erste Papiermaschine in Bayern. Der Ge- 
neraldirektor der Schnellpressenfabrik Koenig & 
Bauer A.-G., Herr A. Bolz a, hat nach Rückkehr 
von einer Auslandsreise mit Aufwand an Zeit und 
Mühe das Aktenmaterial neuerdings revidiert und 
stellt uns in dankenswerter Weise noch folgenden 
wertvollen Bericht zur Verfügung: 


Ich konnte nochmals feststellen, daB tatsächlich 
in Kloster Oberzell die „Holländer“, dagegen in 
Münster-Schwarzach die eigentlichen Papiermaschi— 
nen standen. Der Halbzeug wurde von Oberzeil 
auf cinem Schiff nach Münster-Schwarzach 
befördert, wozu gute Verladevorrichtungen vorhan- 
den waren. Die heute noch in hohem Alter lebende 
Tochter des Erfinders erinnert sich sehr wohl, daß 
es ıhr und ihren Geschwistern als Kindern große 
Freude bereitete, wenn sie dann und wann auf dem 
leeren „Lumpenschiff“ von Münster-Schwarzach 
nach Kloster Oberzell a. M. fahren durften; also be- 
steht über die Tatsache des getrennten Betriebes 
der Papierfabrik kein Zweifel. Allerdings konnte 
ich feststellen, daß in Münster-Schwarzach sich 
ebenfalls „Holländer“ befanden. In einem Briefe 
vom 27. August 1828 berichtet Bauer an den 
damals in München weilenden Fr. K oenig über 


den Besuch des Königs von Bayern. 
der am 23. August stattgefunden hatte Er 
schreibt darin: 

„Ich wollte S. M. nicht mit gründlichem 


Zeigen der verschiedenen Operationen aufhalten, 
führte ihn also gleich zu den Holländern; allein 
der König verlangte alles von Anfang an zu 
sehen, was ich denn bei den gekochten Lumpen 
und dem Lumpensaale mit 24 Mädchen anfing.“ 


Die Ursache, warum nicht der ganze Betrieb 
in Oberzell oder Münsterschwarzach vereinigt 
wurde, war die, daß weder in Oberzell noch in 
Münster-Schwarzach hinreichende Wasserkräfte für 
den ganzen Betrieb vorhanden waren. Man hatte 
versucht, die Genehmigung für die Ausnutzung 
des Mains zum Betriebe einer Turbine oder eines 
Wasserrades zu erhalten, jedoch scheint dies nicht 
gelungen zu sein. ` 

Daß Friedrich Koenig der erste 
war, der in Bayern eine Papierfabrik 
rer 

*) Nachtrag zu dem in Nr. 48, Seite 75T, er- 
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plante und ausführte, steht ganz 
außer Zweifel. Bereits in einer Eingabe an den 
König von Bayern vom 12. Februar 1821 begründet 
er die Anleihe, um die er bittet, damit, daß er eine 
Papierfabrik nach englischem Muster in Oberzell zu 
errichten beabsichtige und die Anleihe hauptsächlich 
hierfür zu verwenden gedenkt. Er gibt in dieser 
Bittschrift eine sehr interessante und ausführliche 
Darstellung der damaligen Papierfabrikation in 
Deutschland und England. 


Im Jahre 1824 schloß er sodann einen Vertrag 
mit dem bekannten Freiherrn von Cotta 
in Stuttgart und Augsburg, worin sich dieser mit 
einem Drittel an der zu errichtenden Papierfabrik 
beteiligte. 1825 wurde von dem Konsortium die 
ehemalige Klostermühle in Münster-Schwarzach er- 
worben und 1828, kurz vor dem schon erwähnten 
Besuche des Königs von Bayern, das erste Papier 
ın Münster-Schwarzach erzeugt. In Oberzell selbst 
wurde niemals Papier hergestellt. 

In dem gleichen Jahre 1828 erhielten Koenig 
& Bauer ein Privilegium der Bayerischen Regierung. 
worin ihnen auf 15 Jahre die alleinige Berechtigung 
eingeräumt wurde, nach dem neuen Verfahren 
Papier in Deutschland zu erzeugen. 

Das Kgl. Privilegium hat folgenden Wortlaut: 


Wir Ludwig 
von Gottes Gnaden König von Bayern. 


Nachdem die Maſchinenfabrikanten Friedrich 
Koenig und Andreas Friedrich Bauer zu Kloſter 
Oberzell um Verleihung eines Privilegiums auf die 
Einführung der in England gebrauchten Machinerien 
zum Verfertigen und Trocknen des Papieres, ſowie 
auf ihr eigentümliches Verfahren hiebey, die aller— 
untertänigſte Bitte geſtellt, ſo wollen wir denſelben 
das nachgeſuchte Privilegium für den Zeitraum von 
15 Jahren, vom Tage gegenwärtiger Ausfertigung 
anfangend, hierdurch allergnädigſt erteilen, unbeſchadet 
jedoch der Rechte Dritter, und insbeſondere derjenigen 
welche in Unſeren Staaten erweisbar ſchon früher die 
nämlichen Maſchinerien eingeführt, oder beim Ver— 
fertigen und Trocknen des Papieres das in der vor— 
gelegten Beſchreibung angezeigte Verfahren in An— 
wendung gebracht haben, oder künftig in der einen 
oder in der anderen Beziehung Verbeſſerungen an— 
bringen würden. i 


Gegeben in unſerer Haupt- und Reſidenzſtadt 
München am vierzehnten März im Jahre Eintauſend⸗ 
achthundertachtundzwanzig. 


gez. Ludwig. 
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In memoriam. 


Welch hoher Wertschätzung sich Herr 
Kommerzienrat Dr. Hans Clemm in der 
ganzen Welt erfreute, beweist auch der nach- 
stehende im „Pulp and Paper Magazine of 
Canada“ 25, 1464 (1927) erschienene tief- 
empfundene Nachruf des bekannten Cellulose- 
fachmannes C. B. Thorne, Hawkesbury. 

Die Hauptschriftleitung. 


Unerwartet kommt die traurige Nachricht von 
dem plötzlichen Tode Dr. Hans Clemms, Dirck- 
tors der Zellstoffabrik Waldhof A.-G. in Mannheim— 
Waldhof. Am 29. Oktober starb er an einem Herz- 
schlag und schied so aus einem arbeitsreichen, viel- 
bewegten Leben, mit großen Plänen und Hoffnungen, 
von der Höhe seines Schaffens, tief betrauert von 


zahlreichen Freunden. die er in der ganzen Welt 
besaß. 


Dr. Hans Clemm war als Leiter seiner Gesell- 
schaft, die schon seit Jahrzehnten den größten Zell- 
stoffkonzern in Europa verkörperte, eine weit— 
bekannte Persönlichkeit, nicht nur in Deutschland, 
sondern auch im übrigen Europa und den Ver- 
einigten Staaten und Kanada. Zahlreiche Reisen 
führten ihn in diese Länder. Mit offenen Augen und 
ohne Voreingenommenheit studierte er die fremden 
Verhältnisse und suchte das Gute und Brauchbare 
in den Unternehmungen seiner Gesellschaft nutzbar 
zu machen. Ursprünglich Chemiker, brachte es sein 
Beruf mit sich. daB er sich ebenso sehr mit ingenieur- 
technischen Pingen und — zeitweilig noch mehr und 
fast ausschließlich — mit wirtschaftlichen Fragen zu 
beschäftigen hatte. Die letzteren interessierten ihn 
eanz besonders während und nach den großen Ver- 
änderungen, welchen die deutsche Wirtschaft nach 
dem Kriege unterworfen war. Seiner Tatkraft und 
seinem Weitblick gelang es. das große Unternehmen 
vor ernstlichen Erschütterungen zu bewahren oder 
doch Schäden wieder gutzumachen. Seine letzte 
Reise. die er nach den Vereinigten Staaten und 
Canada machte, benutzte er vorwiegend zum Stu- 
dium der wirtschaftlichen und Arheiterverhältnisse 
dieser Länder. und aus dem Vergleich der Lage der 
Dinge in Europa und in der neuen Welt zog er 
interessante Schlußfolgerungen und schuf neue 
Ideen. die er in Aufsätzen und Vorträgen seinen 
Freunden mitteilte. 


Als Clemm vor einer Reihe von Jahren die 
alleinige Leitung des Unternehmens übernahm. die 
jahrelang in den Händen seines Schwiegervaters. 
Geheimrat Haas. gelegen hatte, harrten seiner 
große Aufgaben: Fragen der Organisation, Produk- 


Dr. Hans Clemm. 


tionserhöhung der einzelnen Werke usw. erforderten 
eine starke Persönlichkeit. Hans Clemm besaß 
sie, und so hat sich gerade unter seiner Leitung das 
Unternehmen großzügig und günstig entwickei® 

Obgleich er so vorwiegend einerseits mit Auf- 
gaben der Wirtschaft und Verwaltung, anderseits 
mit solchen der Technik beschäftigt war, fand er 
stets noch Zeit und Gelegenheit genug, sein starkes 
Interesse für. die wissenschaftliche Forschung zu be- 
kunden. Die Tatsache, daß er als Chemiker ein 
Schüler Emil Fischers, des weltbekannten 
Zucker- und Eiweißchemikers war, mag die Liebe 
zur Wissenschaft in ihm befestigt haben, und diese 
hat ihm stets von neuem den Ansporn gegeben. 
wissenschaftliche Probleme zu verfolgen, die For- 
schung an Universitäten (besonders in Darmstadt 
und in Heidelberg) zu fördern und in seinen eige- 
nen Werken vorbildliche Finrichtungen zur wissen- 
schaftlichen Behandlung chemischer und maschinen- 
technischer Probleme zu schaffen. Aus dieser Be- 
tätirung sind manche wertvollen Patente hervor- 
gegangen, die ein beredtes Zeichen des Fortschritte 
sind, den die Zellstoffabrikation unter Clemms 
Führung genommen hat. 

Die Leistungen und Verdienste Clemm» 
haben vielfache und weitgehende Anerkennung ge 
funden. Er war der Präsident wichtiger Vereinigun- 
ven: so mehrmals des Vereins Deutscher 
Zellstoff-Fabrikanten und, nach dem Aus- 
scheiden Dr. Max Müllers. ohne Unterbrechung 
bis zu seinem Tode der Präsident der Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Seine Verdienste um die wissenschaftliche For- 
schung ehrte die Universität Heidelberg durch seine 
Ernennung zum Ehrensenator. 

Wer, wie der Schreiber dieser Zeilen, das Glück 
hatte, persönlich mit Clemm bekannt zu sein und 
oft. unter den verschiedensten Umständen mit ihm 
zusammen zukommen. wird den Heimgang dieses 
Mannes ganz besonders betrauern: denn mit dem 
tatkräftigen und erfolgreichen Leiter seines Unter- 
nehmens verschwindet gleichzeitig eine wohl- 
wollende und sympathische Persönlichkeit, ein Mann. 
der immer guter Dinge war und dessen Optimismus 
und Humor trübe Situationen bald zum Verschwin- 
den brachten. 


So wird der Name Hans Clemm nicht nur 
mit der Entwicklung der Zellstoffabrikation eng 
verbunden bleiben, auch in den Herzen seiner 
Freunde wird er als die Erinnerung an einen lieben 
Menschen fortleben. C. B. Thorne. 


WARME-WI 


Referat über: Die Ausrüstung einer Kraftzentrale 
mit Meßinstrumenten vom Gesichtspunkt der 
hierfür aufzuwendenden Kosten. 

(Die Wärme.) 

Instrumente und sonstige 
Kraftwerke sollen immer auf Grund kritischer 
Untersuchungen beschafft werden. Bei der Aus- 
wahl ist es notwendig, einesteils die Höhe der Aus- 
gaben, also Anschaffung, Abschreibung, Unter— 


Einrichtungen für 
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haltungskosten usw., andernteils die zu erreichenden 
Ersparnisse zu untersuchen. Letztere lassen sich 
nur schwer bestimmen, sollen aber wegen Inter 
großen Bedeutung auf alle Fälle geschätzt, nie etwa 
vernachlässigt werden. 

Neuangeschaffene Instrumente sollen eine Er- 
sparnis an Brennstoff ergeben, oder sollen durch 
Erhöhung der Leistung und Wirkungsgrad einer 
Anlage ihre Vergrößerung hinausschieben. Ferner 
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soll manchmal eine allgemein verbesserte Betriebs- 
führung erzielt werden. 

Als Instrumente zur Erzielung von Ersparnissen 
kommen die folgenden in Betracht: 


Zugmesser geben ein Maß für die Strömung 
der Feuergase und damit angenähert für die Kessel- 
leistung. Abweichungen von der normalen Größe 
zeigen sofort Unordnung in der Feuerung an. Die 
dadurch vermeidbaren Fehler (Mangel an Ver- 
brennungsluft, Brennstoffanhäufung, Löcher usw.) 
ergeben bedeutende Ersparnisse, rechtfertigen also 
die Anschaffung des Instrumentes unbedingt. 


Thermometer für das Speisewasser 
sind ebenfalls unumgänglich notwendig, wenn man 
bedenkt, daß 0% C Speisewassertemperatur etwa 
ı v. H. Kohlenkosten sparen. 

Nicht weniger wichtig sind Thermometer 
für Abgastemperaturen. Zu hohe Abgas- 
temperaturen zeigen Kesselstein- und Flugaschen- 
ablagerungen, undichte Zuglenkwände an; ebenso zu 
groBen Luftüberschuß, Löcher in der Feuerung usw. 
50° C Abweichung vom normalen Stand ergeben 


5 v. H. und mehr Brennstoffaufwand. 


Messung der Rohlen menge durch Wä- 
Lung und der elektrischen Energie erlaubt die 
Bestimmung des Anlagenwirkungsgrades in jedem 
Kugenblick. Kohlenwagen in Verbindung mit 
Dampf- oder Wassermessern dienen zur Bestim- 
mung des Kesselwirkungsgrades. Die Erfahrung 
hat gelehrt, daB durch die ständige Ueberprüfung 
einer Kesselanlage durch Dampf- und Wasser- 
messer, CO:-Schreiber. Dampf- und l.uftströmungs- 
messer der Verbrauch um etwa 10 v. H. und mehr 
vermindert werden kann. 

Die Frage: Dampf- oder Speisewassermesser 
muß in jedem Falle besonders geprüft werden; die 
Genauigkeit der Instrumente ist ziemlich gleich. 

CO,-Schreiber bzw. Messer für Luft- 
und Dampfmengen dienen zur W.nhaltung 
eines konstanten Luftüberschusses und damit einer 
möglichst vollkommenen Verbrennung. Um einen 
möglichst hohen COs-Giehalt bei vollkommener Ver- 
brennung zu erzielen, muß außerdem noch ein Messer 
für brennbare Gase (CO +H) eingebaut werden. 
Da ı v. H. CO etwa 7—8 v. H. Verlust darstellt, so 
ist die Notwendigkeit solcher Apparate erwiesen. 
Dampfmesser sollen außer am Kessel 
überall da Verwendung finden, wo größere Dampf- 


mengen verarbeitet werden, also an den Kraft- 
maschinen (wo sie in Verbindung mit den Lei- 
stungsmessern ohne weiteres den Wirkungsgrad 


liefern), an den einzelnen Verbrauchsabteilungen, 


wo durch die ständige Kontrolle jeder Verschwen- 
dung Einhalt geboten werden kann. 

Die Verwendung von registrierenden 
Manometern und Thermometern hat den 
Vorteil, daB jede Abweichung von den’ Normal- 
bedingungen sofort angezeigt wird, daB also die 
Einhaltung dieser „günstigsten“ Bedingungen sehr 
erleichtert wird; dies gilt auch von den neuerdings 
empfohlenen Registrier-Vakumetern Die 
Anbringung von Meßinstrumenten an weniger wich- 
tigen Stellen, z. B. Anzapfung, Stufen der Vorwär- 
mung usw., muß auf Grund der jeweiligen Verhält- 
nisse entschieden werden. Instrumente, die aus 
Sicherheitsgründen notwendig sind, wie Kühlluft- 
thermometer von Generatoren, Lagerthermometer, 
stellen ebenfalls Objekte von großer finanzieller Be— 
deutung dar. 

Für alle diese Instrumente gilt nun: 
“igentlicher Gewinn = Gesamtgewinn — (Abschrei- 
ung + Unterhaltungs- und Instandsetzungskosten). 

Im vorstehenden wurden einige Winke für die 
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geben. Nun besteht die Aufgabe, aus mehreren vor- 
geschlagenen Instrumenten das beste herauszufinden. 


Dabei müssen folgende zwei Gesichtspunkte beachtet 
werden: 


1. Der Mindestprozentsatz, den ein Instrument 
einbringen muß, beträgt 20 v. H. 


Die teuere von zwei Ausführungen ist nur 
dann die beste Kapitalsanlage, wenn der aus 
den zusätzlichen Mehrausgaben gewon— 
nene Mehrertrag den für den Rückgewinn fest— 


N 


gesetzten Prozentsatz übertrifft. 
2 Jährliche T ie Reingewinn 
ne desamt- e 
ſersparnisse M. e M. vH 
A! 400 400 100 300 75 
B 500 | 100 50 50 10 
C 600 500 100 400 67 
D 700 550 100 450 64 
Fall B scheidet ohne weiteres aus (siehe 


Punkt ı). 

Man vergleiche nun A und C. 200 M. Mehrauf- 
wand ergeben um 100 M. höheren Gewinn; der zu- 
sätzliche Gewinn beträgt also so ». H., auf die zu- 
sätzliche Ausgabe bezogen. C stellt demnach eine 
bessere Kapitalsanlage dar. 

Falls man C und D vergleicht, so findet man, 
daß eine weitere Ausgabe von 100 M. so M. Zusätz- 
lichen Reingewinn, also weitere s0 v, H. einbringen; 
D) stellt deshalb die beste der Anlagen dar, obwohl 
sie den geringsten Prozentsatz an Rückgewinn, be- 
zogen auf die Gesamtanlage, ergibt. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


7. Kongreß für technische Chemie 
Paris, 16. bis 22. Oktober 1927. 

Die Société de Chimie industrielle beging die 
Feier ihres zehnjährigen Bestehens zugleich mit dem 
7. Kongreß für technische Chemie in Paris. Wir 
bringen im Nachfolgenden ein kurzes Referat über 
die in Abt. 12: Cellulose, Papier, künstl. Textilstoffe, 
gehaltenen wichtigsten Vorträge: 


M. Fallot: Untersuchung über die Fluoreszens 
von Papier. 


Vortragender suchte diejenigen Bestandteile des 
Papiers zu ermitteln, die nach Belichtung keine 
Fluoreszenz mehr zeigen. Dies ist besonders wichtig 
für Papier, das zum Verpacken von Filmen und 
photographischen Platten und Papieren verwendet 


wird. Es wurde die Einwirkung von Licht auf 
Cellulose verschiedenen Ursprungs bei Tempera- 


turen von 15 bis 30° untersucht. Entgegen anderen 
Ansichten sind die natürlichen Cellulosen nicht die 
einzigen Urheber der Fluoreszenz. wie Unter- 
suchungen von 30 verschiedenen Stoffen zeigten. 
Aus gut gebleichter, sorgfältig extrahierter Cellu— 
lose hergestellte Papiere zeigten nach Belichtung 
mit Ultraviolettstrahlen keinen Einfluß auf photo- 
graphische Platten selbst nach zweimonätlicher Be- 
rührung, während Cellulose, welche noch Lignin- 
substanzen enthielt, die photographische Platte 
mehr oder weniger stark, beeinflußteny Untersucht 
wurde auch der Einfluß der Beschwerung, der 
Leimung, der Färbung auf die Fluoreszens. 
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R. Lyon: Ueber die Alterung von Holz durch Ozon. 

Im Kriege mußten die Holzlager fast vollständig 
aufgebraucht werden; nach dem Kricge war es 
kaum möglich, die Holzlager wieder entsprechend 
aufzufüllen, und seit dem Jahre 1914 ist man daher 
bemüht, in der Behandlung des Holzes neue Ver- 
fahren zu finden. Die künstliche Alterung von Holz 
ist von G. Lyon eingeführt worden, der schon im 
Jahre 1893 ein Patent auf die Verwendung von Ozon 
zur Behandlung von durch Oxydation veränder- 
baren Stoifen, insbesondere Holz und Lack, nahm. 
Infolge der durch den Krieg geschaffenen Verhält- 
nisse hat sich Lyon besonders zwei Problemen zu- 
gewandt, nämlich dem der Bestimmung und der 
Definition der Eigenschaften von frischem Holz und 


alten Holz, und der technischen Durchführung 
seines Verfahrens der künstlichen IIolzalterung. 


Auf Veranlassung von Lyon hat im Jahre 1918 der 
Direktor des Untersuchungslaboratoriums des Con- 
servatoire nationale des arts et metiers, Dr. Celle- 
rier eingehende Untersuchungen über die Unter- 
schiede von frischem Holz, altem Holz und künst- 
lich gealtertem Holz begonnen. Die Pleyel-Gesell- 
schaft hat zur Durchführung dieser von Celle- 
rier begonnenen Versuche ein eigenes Labora- 
torium errichtet. Die bisherigen Arbeiten erstreckten 
sich auf die anatomische und chemische Diffe— 
renzierung von Holz. 


R. Lyon und R. Saulnier-Blache haben 
die verschiedensten Holzarten, Eiche, Buche, Esche, 
Ahorn, untersucht und durch mikroskopische Be— 
obachtung festgestellt, daß die natürlich gealterten 
Hölzer amorphe Ablagerungen in den Zellen des 
Parenchyms enthalten, die in den grünen Hölzern 
nicht vorhanden sind. Die chemischen Unter- 
suchungen von Lyon, Fron und Fournier 
zeigten, daß diese Ablagerungen sich durch Eisen— 
salz braun färbten. Dies zeigt ihre Tannin-Natur. 
Die Bestimmung des Tannins durch ammoniaka- 
lisches Zinkacetat in dem Auslaugwasser von gce- 
pulvertem Holz gab gut übereinstimmende Resul- 
tate. Durch die erhaltenen Ergebnisse und die 
py -Bestimmung der verschiedenen Hölzer kann man 
diese sehr gut voneinander unterscheiden. Auf 
Grund der sorgfältigen Laboratoriumsarbeiten 
l:onnte das Verfahren von Lyon auch technisch 
ausgearbeitet werden. Die künstliche Alterung von 
Holz mit Ozon nach dem Vertahren von Lyon 
kann leicht durchgeführt werden. Das nach diesem 
Verfahren behandelte Holz zeigt nach einem Monat 
die physikalischen, chemischen, mechanischen und 
technischen Eigenschaften eines Holzes, das mehrere 
Jahre an der Luft gealtert war. 


R. Legendre: Die technische Verwendung der 
py-Bestimmung zur Unterscheidung von grünem 
und altem Holz. 


Die Bestimmung der Wasserstoffionenkonzen— 
tration ist in den chemischen und biologischen 
Industrien von großem Wert, sowohl für die Kon- 
trolle der Produkte als für die Feststellung der 
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens. In Frankreich 
beginnt man, den Wert dieser Bestimmung be— 
sonders in der biologischen Wissenschaft immer 
mehr zu erkennen. In den letzten Jahren hat die 
pn Bestimmung als wertvolles Mittel Eingang in die 
Bierbrauereien, in die Lederfabriken, die Käsereien, 
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Brennereien, Essigfabriken, in die Landwirtschaft 
bei der Untersuchung der Böden usw. gefunden. 
Die Wasserstoffionen konzentration oder die úb- 
lichere Bestimmung des py-Werts gibt sehr genau 
den Grad der Acıdität oder Alkalıtät echter 
l.ösungen an. Weniger genau, aber mit ebenso 
vroßem praktischen Nutzen kann die Bestimmung 
des py-Werts bei Kolloiden, Zelltlüssigkeiten und 
bei Aufschwemmungen fester Körper erfolgen. Vor- 
tragender weist auf die Bedeutung der py-Be- 
stimmung für die Untersuchung von Holz hin. Im 
Laufe zahlreicher Arbeiten über die künstliche Alte— 
rung von Holz, die Vortagender bei der Pleyel— 
Gesellschaft durchgeführt hat, stellte er fest. dab 
viele frische Hölzer Frankreichs bei Befeuchtung 
mit einem Tropfen Methylrots eine gelbe Farbe an- 
nehmen, während natürlich gealterte oder künstlich 
gealterte Hölzer intensiv rosa gefärbt werden. Dies 
deutet auf eine Acidifizierung des Holzes im Läufe 
der Alterung, und zwar ändert sich hier der py-Wert 
von 6,0 auf 4,4. Die Untersuchungen wurden von 
Lyon, Fron und Fournier weiter ausgebaut 
und hierbei konnte der Säuregrad zahlreicher gruner 
und alter Hölzer durch den py -Wert entsprechend 
der Farbe ermittelt werden. Es wurde die mit der 
Alterung verbundene Säuerung stets bestätigt ge- 
funden. Man hat daher durch die py-Bestimmung 
ein schr einfaches Mittel, um das Alter eines Holzes 
rasch zu bestimmen. 


TEE EEE EEE K... 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure, 


Technisches Englisch. 
Vortragsreihe des Deutschen Verbandes Tech- 
nisch-Wissenschaftlicher Vereine e. V. in Gemem- 
schaft mit den Technisch-Wissenschaftlichen Ver— 
anstaltungen, Berlin. Vortragender: Prof. Sidney 
J. Davies, King's College, London. 


Montag. den 2. Januar 1928: The Development of 
the Steam Engine; 

Montag, den 9. Januar 1928: Some Great British 
Engineers; 

beide Vorträge mit Lichtbildern. Beginn der Vor- 
träge pünktlich abends 8.15 Uhr im Hörsaal E. B. 
301 der Technischen Hochschule zu Charlottenburg. 
Eintrittspreis für einen Vortrag 1,— RM.; für Stu 
dierende 0,50 RM. Verkauf der Teilnehmerkarten! 

1. In der Geschäftsstelle des Deutschen Verban- 
des  Technisch-Wissenschaftlicher Vereine. 
Berlin NW7, Ingenieurhaus (Friedrich-F.bert- 
Straße 27), Fernsprecher: Zentrum 18 200, Post- 
scheckkunto: Berlin 107 473. 

2. In der Geschäftsstelle der Technisch-Wissen- 
schaftlichen Veranstaltungen, Technische Hoch- 
schule, Elektrotechnisches Versuchsfeld, Fern- 
sprecher: Steinplatz gooo (Fedenstelle 78). 
Postscheckkonto: Berlin Nr. 101 260, Professor 
Nie bensahm (für T. W..). 


Deutscher Verband Technisch-Wissenschaftlicher 
Vereine. 
Hauptversammlung stermine 1928: 
Vereinigung der FElektrizitätswerke. letzte Juni- 
woche, Wien. 
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PATENT-UMSCHAU 
m DE AA UL 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
Kunstseidenfäden aus Celluloselösungen, insbeson- 
dere Kupferoxydammoniak-Celluloselösungen, nach 
dem Streckspinnverfahren. 
D. R. P. 438770, Rl. 29 a, Gr. 6, vom 13. 7. 20. 
Hölkenseide G. m. b. II. in Barmen. 

Gemäß diesem Verfahren werden Kunstfäden 
von im voraus bestimmbarer und für alle Spinn- 
brausen derselben Maschine gleichmäßiger Feinheit 
erzielt, indem jeder der an eine gemeinsame Zu- 
leitung angeschlossenen Spinnbrausen die Spinn- 
lösung durch eine besondere, vom jeweiligen Zu- 
leitungsdruck und der Lösungsbeschaffenheit unab- 
hängige Zuteilvorrichtung, z. B. eine Zahnradpumpe, 
einzeln zugeführt wird. Dadurch erzieit man die 
Lieichmäßigkeit in der Fadenfeinheit. Es kommt 
noch hinzu, daß die Streckung und damit die Fein— 
heit der Fäden gesteigert werden kann und ein 
schnelleres Abziehen des Fadens und damit eine 
Steigerung der Fadenausbeute möglich ist. Durch 
die größere Streckung der Fäden wird auch deren 
Aussehen und Güte wesentlich verbessert. (3 An— 
sprüche, ein Blatt Zeichnungen.) 


Finnland. 
Anordnung zur Imprägnierung von Holz. 


Finnisches Patent ıı 663 vom 15. 6. 25. 
Kar! Bubla, Pilsen, Tsechoslovakei. 


Einrichtung zur Vakuum- und Druckimpräg nie- 
rung von Holz in stehenden oder liegenden Kesseln 
aus Eisenbeton und dergl. 


Verfahren zur Imprägnierung von Holz. 


Finnisches Patent 11664 vom 15. 6. 25. 
Karl Bubla, Pilsen, Tschechoslovakei. 


Vakuum- und Druckimprägnierung mittels einer 
Anordnung nach Patent 11603 und mittels ‚eines 
willkürlichen, zuerst in schwächerer, dann in stär- 
kerer Lösung wirkenden Imprägnierungsmittels. 


Verfahren zum Bleichen von Zellstoff oder ähn- 
lichen Faserstoffen. 


Finnisches Patent 11 671 vom 26. 10. 25. 
Carl Busch Thorne, Hawkesbury, Ontario, Kanada. 


Der mit Bleichflüssigkeit durchtränkte, dick- 
flüssige Stoffbrei wird während dessen Vorwärts- 
wegung einer Lüftung unterworfen. Zusatz der 
Bleichflüssigkeit, Lüftung, Waschen und Eindicken 
ann auch in mehreren Stadien erfolgen (siehe auch 
amerik. Pat. 1643 566, „Pap.-Fabr.“ Heft 46, 1927). 


Bogenableger für Zellstoff. 


Finnisches Patent ıı 672 vom 20. 3. 26. 
Anders Sandberg, Oskarström, Schweden. 


Von der Trockenmaschine kommend werden die 
en in Stößen in feststehende Fächer eingelegt, 
von wo die Stöße in gewissen Zeitzwischenräumen 
durch allmähliches Oeffnen des Bodens der Fächer 


auf eine darunterliegende Bahn fallen und danach in 
einen Kasten geschoben und dort gesammelt werden. 


Bog 


Entwässerungsapparat für Faserstoff. 
Finnisches Patent 11 673 vom 27. 4. 26. 
ulius Stephenson, Drammen, Norwegen. 
Ein endloses Filz- oder Siebtuch ist um eine 
1924 —— 3 zer s . -'--oa Tail Aer einen Seiten- 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin- Charlottenburg. 


wand des Stoffbehälters bildet, geführt. Die Ober— 
fläche der Walze ist mit Löchern oder Aussparungen 
versehen, die in einem im Inneren der Walze an- 
geordneten Vakuumraum enden. 


Schweden. 


Verfahren zur Herstellung von Formstücken aus 
Celluloseäthern. 


Schwedisches Patent 64080 vom 2. 12. 20. 
G. Leysieffer, Troisdorf. 


Es handelt sich um die Herstellung solcher Ver- 
bindungen, in welchen die Hydroxylgruppen der 
Cellulose oder deren Derivate ganz oder teilweise 
durch Alkoholradikale ersetzt sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der Celluloseäther mit einer so großen 
Menge cines leichtflüchtigen Lösungsmittels be- 
handelt wird, daß eine vollständige Aufquellung 
kaum eintritt, wonach der Stoff bei einer Tempe- 
ratur, die höher liegt als der Kochpunkt des 
Lösungsmittels, in dünne Blätter ausgewalzt wird. 


Apparat zum Fällen von Baums tämmen. 
Schwedisches Patent 64 083 vom 1. 9. 23. 
D. I. Nordström, Tillberga. 


Anordnung an der Siebpartie von Holzstoff- und 
Zellstoff-Entwässerungsmaschinen. 
Schwedisches Patent 64.098 vom 19. 12. 22. 

A. Bol. Karlstads Mek. Verkstad, Karlstad. 


Stoffzulauf und Saugkasten sind einander gegen- 
über, getrennt durch das Sieb, angeordnet, so daß 
der Stoff direkt bei seinem Auflauf auf das Lang- 
sieb durch die Saugwirkung des Saugkastens fest- 
gehalten wird. 


Magazinschleifer. 


Schwedisches Patent 64.099 vom 23. 11. 25. 
O. Andresen, Oslo. 


Das Magazin liegt nicht direkt über dem Schleif- 
stein, sondern etwas nach der einen Seite ver- 
schoben. In Fortsetzung der Seitenwände des 
Magazins befinden sich bewegliche Vorbewegungs- 
organe, die das Holz gegen die Schleiffläche drücken. 


Norwegen. 


Anordnung zur Behandlung von Holz, Torf, Braun- 
kohle oder anderem mehr oder weniger feuchten, 
verkohlbaren Material, 


Norwegisches Patent 44 440 vom 22. 12. 23. 
Henri Hennebutte und Eduard Gontal, Paris. 


Ein passender zylindrischer Behälter ringförmi- 
gen Querschnitts mit nicht durchlöcherten Außen-, 
aber gelochten Innenwänden, deren letztere einen 
zentralen Kanal bilden, dient zur Aufnahme des in l 
geeignete Retorten oder Oefen zwecks Trocknung, 
Verkohlung usw. einzusetzenden Rohmaterials. 


Verfahren zur Ausnutzung von Holz, besonders 
Holzabfall durch Feuchtverkohlung. 


Norwegisches Patent 44485 vom 25. 6. 24. 
Carl G. Schwalbe, Eberswalde, 


Das zu verkohlende Material wird event., unter 
Zusatz kleiner Säuremengen mit Salzlösungen ge- 
sättigt und danach beides in Druckbehältern auf 
Temperaturen von etwa Iso bis 2000 C erwärmt 
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Verfahren zur Herstellung von Kunstprodukten. 


Norwegisches Patent 44513 vom 31. 3. 25. 
L. Lilienfeld, Wien. 


(Entspricht dem D. R. P. 438 918; siehe „Papier— 
Fabrikant“ 1927, S. 79.) 


Künstlicher Schleifstein zum Holzschleifen. 
Norwegisches Patent 44515 vom 28. 4. 25. 
Hermann Amos, Dresden-Doelgschen. 

Der Schleifstein ist mit eingelegten, mit der 
Steinachse parallel verlaufenden Druckstempeln be— 
wehrt, die in einer Ringzone des Steinkörpers ange— 
ordnet sind (siche auch D. R. P. 445 633; „Papier— 
Fabrikant“ 1927, S. 430). 


Anordnung an celluloseisolierten Hochspannungs- 
kabeln. 


Norwegisches Patent 44 525 vom 6. 11. 25. 
Max Sieverts Fabriks A. Bol. Sundbyberg, Schweden. 


Verfahren zur Herstellung von feinverteiltem Faser- 

material, verwendbar als Bestandteil in Wandver- 

kleidungen, der in flüssiger oder halbflüssiger Form 
aufgebracht wird. 


Norwegisches Patent 44528 vom 16. 3. 27. 
George Edward Heyl, London, 

Das Fasermaterial, Papier oder Iufttrockener 
Holzstoff wird in raschlaufenden Schlagmühlen zu- 
nächst trocken vermahlen und danach nach Zusatz 
von Füllstoffen und Suspersionsmittein, wie Wasser 
oder Oel, oder beiden naß in Kolloidmühlen be- 
handelt. 

Bau- und Isolationsmaterial. 

Norwegisches Patent 44 538 vom 26. 4. 26. 

Gisle Arnesen, Hamar, und P. A. Bech. Oslo. 

Für die Herstellung gelangen Holzabfälle mit 
„ment als Bindemittel zur Verwendung. 


Verfahren zum Kochen von Zellstoff. 


Norwessisches Patent 44543 vom 16. 2: 29. 
Einar Morterud, Torderoed bei Moss. 

Ein Teil der Lauge in dem zum Ableeren nahe- 
zu fertigen Kocher wird mit bereits einmal ange- 
wandter lauge niedererer Temperatur, jedoch un- 
gefähr gleichen Konzentrationsgrads wie die 
Originallauge im Kocher ersetzt. Das entfernte 
Laugenquantum gelangt ın an und für sich bekann- 
ter Weise als Zusatz zu einem Kocher zur An- 
wendung, dessen Ankochperiode noch nicht be- 
gonnen oder noch nicht abgeschlossen ist. 


Großbritannien. 


Verfahren zur Herstellung von in Wasser nicht 
quellbaren und nicht oder schwierig darin lös- 
baren Produkten aus Alkylcellulose. 
Britisches Patent 252 170 von 1927. 
Deutschland 15. 5. 25. 

1. G. Farbenindustrie A.-G., in Frankfurt a. XI. 


Verfahren zur Herstellung von Holzschliff. 
Britisches Patent 267 107 von 1927. 
Naamlooze Vennootschap Handelmaatschappi) 
„Fibra“ in Zaandam und Bloemendaal, Holland. 

Das Holz. insbesondere Holzabfälle mit ihrem 
natürlichen Wassergehalt, werden zerkleinert, so- 
dann einer Trockenraffination unterwofen und so- 
dann im Holländer o. del. naß gemahlen. (Zeich- 
nung.) 
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Einrichtung zum Aufwickeln von Papier u. dgl. 
Britisches Patent 269 N00 von 1927. 
Beloit Iron Works in Beloit, Wisc. 

(Zeichnung.) 


Holländer. 
Britisches Patent 272966 von 1927. 
Deutschland 21. 6. 26. 
P. J. Wolff & Söhne, G. m. b. H., 
und Hermann Mallickh in Düren. 

Die Messerwalze ist länger als das anschließende 
Umlaufbett für den Stoffstrom breit ist, während die 
Zulaufseite sich bis zur Länge der Messerwalze ver. 
breitert. (Zeichnung.) 


Verfahren zur Beschwerung von Kunstseide. 
Britisches Patent 277 602 von 1027. 
Deutschland 17. 9. 26. 

Rene Clavel in Basel. 


Formbare Produkte aus Acetylcellulose o. dgl. 
und Chlorderivate des Propans. 
Britisches Patent 279 139 von 1927. 
H. J. Hands und Spicers Ltd. in London. 


Verfahren zur Gewinnung von Cellulose aus Cellu- 
lose enthaltenden Stoffen. 
Britisches Patent 279 147 von 1927. 
Professor Al. Classen in Aachen. 
Holzmehl wird mittels konzentrierter Salzsäure 
oder einer Mischung von Salzsäure und Schweiel— 
ure in Lösung gebracht, der unlösliche Ruckstand 
(Lignin) entfernt und die Cellulose aus der Lösung 
mittels Alkalisalze gefällt. 


— 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 


39 2. ib. B. 122007. Dr. Gustav Bonwitt, Berlin- 
Charlottenburg, Clausewitzstr. 3. Verfahren zur Her 
stellung verschieden gefärbter Filme. 5. 10. 25. 


39 b. 5. D. 47 300. Deutsche Sprengstoff - Act. 
Ges., Hamburg. Verfahren zur Herstellung von 
elastischen und geschmeidigen Celluloseester-Kaut- 
schukmassen, -lacken und -lösungen. 14. 2. 25. 


Erteilte Patente. 
12 i, 38. 453 078. Salomon Kober, Breslau. 
Museumsplatz 15. Verfahren zur Erhöhung der 
Bleichwirkung von Bleicherden. 13. 3. 25. 


54 d, 9. 454 110. Aktiengesellschaft für Carton 
nagenindustrie, Filiale Berlin-Schöneberg. Genest 
straße 7,8 Verfahren zur Herstellung eines £e 
wellten Verpackungsmaterials aus Zellstoffwatte 
oder einem anderen weichen Stoff 23. 10- 25 
A. 46 177. 

55 c, 2. 454605. Continentale Akt.-Ges. n 
Chemie, Berlin SW 68, Zimmerstr. 5. Verfahren 
zur Leimung von Papier. 28. 1. 2%. C. 37 770. 

55d, 10. 454002. H. G, Waldheim, Filztuch- 
fabrik. Wernigerode - Hasserode a. II. Lewebter 
Entwässerungsfilz für Papiermaschmen. 19 4 “> 
W 00 110. 

55 e, 7. 453984. Maschinen— und Apparate-R u 
anstalt Erwin Kampff, Bielstein- Mühlen. Rhi 
Rollenwickelvorrichtung für Längsschneidemaschinen 
mit pendelndem Messerkopf. 1. 10. 25. XI. 01 535. 


Verantwortlich !ür die Hauptschriftleitung: Dr. Erich Opfer mann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Neue Verfahren 
der Betriebskontrolle in Halbstoff- und Papierfabriken. 


Von Dr.-Ing. Walter Brecht. 


Vortrag, gehalten 


Nachdem zunächst auf die Bedeutung hin- 
gewiesen wird, die der wissenschaftlichen Betriebs- 
kontrolle im Rahmen der modernen Papier— 
fabrikation zukommt, werden die wesentlichsten 
Richtlinien angezeigt, denen sie zu dienen hat und 
die auf der Konstanthaltung der Stoffeigenschaften 
und der wirtschaftlichen Ueberwachung der ver- 
schiedenen Arbeitsprozesse beruhen. Ausgehend 
von dem Gedanken, daß die fortschreitende tech- 
nische Entwicklung eine um so höhere Stufe erreicht 
hat, je mehr es ihr gelungen ist, die Arbeitsprozesse 
zu automatisieren und vor störenden Eingriffen zu 
schützen, wird dargelegt, daß die Betriebskontrolle 
in ihrer Entwicklung und Vervollkommnung den- 
selben Weg zu beschreiten hat. Bei den für die 
Halbstoff- und Papierfabrikation wichtigsten Be- 
triebskontrollverfahren fehlen noch selbsttätige und 
selbstregistrierende Methoden, die an Stelle von 
Einzelmessungen und dementsprechenden Diagramm- 
punkten geschlossene Kurvenzüge, also lückenlose 
Bilder der Meßwerte vermitteln. 
Verfahren geschildert, das erlaubt, den Schmierig- 
keitsgrad einer Faserstoffsuspension selbsttätig und 
selbstregistrierend anzuzeigen. 

Auch auf dem Gebiete der Konsistenzmessung 
herrscht noch ein völliger Mangel an selbsttätigen 
und selbstregistrierenden Verfahren. Die automati- 
sche Konsistenzregelung ist bis heute nur auf ein 
kleines Konsistenzgebiet beschränkt. Es wird des- 
halb ein neues Prinzip der Stoffdichtemessung an- 
gegeben, das auf dem Beer-Lambertschen 
Absorptionsgesetz beruht und das sowohl für den 
Zweck der automatischen und selbstregistrierenden 
Messung, wie für jenen der Regelung hochverdünn- 
ter Suspensionen aussichtsvoll erscheint. 

Was die Papiermaschine betrifft, so wird auf 
die Beziehungen eingegangen, die zwischen der Ent- 
wasserungswirkung der Naßpartie und dem Wärme- 
verbrauch der Trockenpartie vorliegen und denen 
eine solche Bedeutung zukommt, daß sie in weit 
gröBerem Maße als bisher in die laufende Betriebs- 
kontrolle eingefaßt werden müssen. Zu diesem 
Zwecke wurde ein Verfahren ausgearbeitet, das 
darin besteht, daß das in den einzelnen Naßpressen 
oder in der gesamten Naßpressenpartie anfallende 
asserquantum sowie die Heizdampfkondensat— 
menge und alle anderen fortlaufend anfallenden und 
für die Betriebskontrolle einer Papiermaschine wich- 
tigen Wasser- und Dampfmengen, aber auch 
Leistungsverbräuche pro Kilogramm oder Tonne 
apıer laufend und selbstregistrierend angezeigt 
werden, so daß dieses Verfahren einer kontinuier- 


in der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- 
Ingenieure am 2. Dezember 1927 in Berlin im VDI-Haus. 


Es wird nun ein 


und Papier-Chemiker und 


lichen Augenblicksbilanz nach der dampf-, wasser- 
und krafttechnischen Richtung des Herstellungs- 
prozesses gleichkommt. 


Bedeutung und Aufgaben der moder- 
nen Betriebskontrolle. 


Im Jahre 1912, als die europäische, insbesondere 
die deutsche Papierfabrikation gegenüber der ameri— 
kanischen noch einen beträchtlichen Vorsprung vor— 
aus hatte, besaß die breiteste deutsche Zeitungs- 
druckpapier maschine eine Arbeitsbreite von 3600 mm 
und lief mit einer Geschwindigkeit von 160 m in der 
Minute. Bei einem Papiergewicht von 50 g je m? 
war sie imstande, 37 t Papier täglich zu erzeugen. 
Als 1926 in Kanada eine Maschine gebaut wurde, die 
bei 6,6 m Arbeitsbreite und 345 m Maximal- 
geschwindigkeit für eine Tagesproduktion von 170t 
vorgesehen war, hatte die Leistung eines Erzeu- 
gungsaggregates eine Stufe erreicht, die um 430 % 
höher lag als die von 1912. 

Gleichzeitig mit dieser Produktionssteigerung 
ging eine tiefgreifende Aenderung der Fabrikations- 
bedingungen einher, die nach außen hin ihren Aus- 
druck in einer erstaunlich großen Verminderung des 
Anteils menschlicher Arbeit an der Produktions- 
erstellung fand. Benötigte eine amerikanische An- 
lage 1910 noch 5—6 Leute zur Erzeugung einer 
Tonne Papier, so erstellte eine Fabrik im Jahre 1925 
dieselbe Menge mit eineinhalb Leuten. In anderen 
Worten ausgedrückt, war um diese Zeit die Mög- 
lichkeit vorhanden, daß die Werke ihre Produktion 
gegenüber früher auf das Vierfache erhöhen konn- 
ten, ohne ihre Belegschaftsstärke ändern zu müssen. 

Führt man sich den Entwicklungsverlauf der 
Produktionssteigerung und der Rationalisierung des 
menschlichen Arbeitsanteils graphisch vor Augen, 
so sieht man, daß es sich um äußerst rasch ver- 
laufende Kurven handelt und wir uns mitten in einer 
stetig vorwärtsschreitenden Entwicklung befinden. 


Die in Abb. ı gezeigten Schaulinien entsprechen 
dem Fortschritt, den die Zeitungsdruckpapier— 
fabrikation in Amerika und Kanada genommen hat. 
Sie sind hier deshalb benutzt worden, weil die Ent— 
wicklung in Amerika kraft günstiger politischer 
Verhältnisse einen ungehemmten und ununterbroche- 
nen Verlauf nahm. 

Die Aenderungen der Fabrikationsbedingungen, 
die nach außen hin durch die Produktionszahlen und 
die Arbeitsersparnisse in Erscheinung treten, liegen 
in einer neuen Technik begründet, die eine ein- 
schneidende Vereinfachung und Automatisierung 
der Aufbereitungs-, der Herstellungs? und Trans- 
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Abb. I. 


portprozesse zum Ziele hat. Die Automatisierung 
dient vornehmlich zwei Zwecken. Sie ist notwendig. 
um die einzelnen Prozesse in engeren Grenzen kon- 
stant zu halten, als es handwerklicher Arbeit gelin- 
Len kann. Weiterhin ist sie eine Folge der wirt— 
schaftlichen Forderung, den Lohnanteil in der 
Kostenbelastung des Produktes zu vermindern. 


Die Konstanthaltung dereinzelnen 
Fabrikationsgänge und der Stoff- 
eigenschaften stehtan erster und be- 
herrschender Stelle der Richtlinien, 
die der Technik des papierindustriellen Großbetriebs 
ihr Gepräge geben. Reiht man dieser Bedingung 
noch die weitere an, die für die einzelnen Arbeits- 
prozesse den wirtschaftlichsten Verlauf vorschreibt, 
so sind damit in groben Zügen die Zwecke umrissen, 
denen die heutige Betriebskontrolle zu dienen hat 
und denen sie ihre Bedeutung verdankt. 


Versteht man unter Betriebskontrolle den durch 
den Wortlaut gegebenen Begriff und nicht nur, wie 
es meistens geschieht, die laufende Prüfung des fer- 
tigen Produkts und vergleicht man ihren gegen- 
wärtigen Jintwicklungsstand mit der Kontrolle, die 
man in anderen Industrien, etwa in Kraftwerken 
vorfindet, so läßt sich die Tatsache nicht abstreiten, 
daB die Betriebskontrolle unserer Halbstoff- und 
Papierfabriken noch auf schwachen Beinen steht. 
Man hat die Bedeutung rasch erkannt, welche eine 
sorgfältige Ueberwachung der Verbrennungsvor— 
vänge in Kesselhäusern für die Wirtschaftlichkeit 
des Gesamtbetriebes besitzt und zögert nicht, die 
besten Instrumente zu verwenden, die lückenlose 
Nurvenzüge von besonders ins Gewicht fallenden 
Kenngrößen aufzeichnen. In der Fabrikation selbst 
aber noch wenig solcher Geräte, die ein 
Bild von den Schwankungen vermitteln, 


Gibt es 
klares 


denen die wichtigsten Arbeitsvorgänge um so mehr 
unterworfen sind, je schwieriger sie zu erfassen sind 
und die stets eine Abweichung von der Grenze des 
günstigsten Arbeitsverlaufes und damit immer eme 
momentane Verschlechterung der Wirtschaftlichkeit 
bedeuten. Es weiß heute fast eine jede Anlage genau. 
welche Erniedrigung des jahresdurchschnittlichen 
Kesselhauswirkungsgrades sie aus den Schwankun- 
gen des COz-Gehaltes der Rauchgase zu erwarten 
hat, aber die wenigsten Betriebsleiter sind sich dar- 
über klar, in welcher Weise der Wirkungsgrad ihrer 
Fabrikation von den Schwankungen der Stoff. 
schmierigkeit abhängt, wiewohl es auf der Hand 
liegt, daB diese Abhängigkeit eine ganz De 
deutende ist. 


Die laufende Kontrolle der Stoff- 
schmierigkeit, 


Untersucht man die Beziehungen, die zwischen 
der Entwässerungsarbeit der Naßpartie einer Pa- 
piermaschine und dem Dampfverbrauch der 
Trockenpartie vorliegen, so zeigt sich sofort, dab 
man gut daran tut, die Entwässerung wirkung der 
Naßpartie zugunsten eines verminderten Wärmever- 
brauchs zu forcieren. 

In Abb. 2 stellt die Kurve Di den Damp! 
verbrauch für die in der Papiermaschine aufzunen- 
dende Wärme, Ds jenen für die außerdem none 
Raumlufterwärmung in Abhängigkeit von dem 
Trockengehalt dar, mit dem die Papierbahn in che 
Trockenpartie einläuft. Die Zahlen gelten für een 
Druck von 0,5 atü des verwendeten Dampfes und 
eine Temperatur der Außenluft von 10“ C. 

ine hohe Entwässerungswirkung der NaßP- 
wird um so leichter zu erreichen sein, je es 
Widerstand der Papierstofi der Wasscrentzie bz 
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Abb. 2. 


entgegensetzt und je mehr er dazu neigt, den größ- 
ten Teil des Suspensionswassers gleich bei An- 
beginn des Filtrationsprozesses abzugeben. 
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Abb. 3. 


Die vorstehende Abb. wurde dem Laßberg- 
schen Werk „Die Wärmewirtschaft in der Sulfitzell- 
stoff- und Papierfabrikation“ entnommen und zeigt 
die Ausflußmengen in cem an, wie sie bei der Ent- 
wässerung von verschieden schmierigen Stoffen 
unter den gleichen Filtrationsbedingungen anfallen. 
In der rechtsstehenden Abb. ist für dieselben Stoffe 
die Filtratmenge pro Minute angegeben. Man sicht, 
daB der verhältnismäßisr rösche Stoff b. der aus ge- 
mahlenem, gebleichtem Sulfitzellstoff besteht, in der 


ersten Minute rund vierma! soviel Suspensions— 
wasser abgibt, als es bei schmierig gemahlenem 


Hadernstoff der Fall ist. 


Wiewohl man aus Gründen einer guten Durch- 
sicht und der damit verknüpften Festigkeit des 
Papierblattes nicht über eine gewisse Grenze der 
Stoffröschheit hinausgehen kann, ergibt sich doch 
aus den eben gezeigten Beziehungen, daß die 
raschlaufende Papiermaschine eines Stoffes bedarf, 
der außer den gewünschten Eigenschaften des fer- 
tigen Papiers eine möglichst große Entwässerbar— 
keit gewährt. Jede Abweichung von dieser Stoff- 
schmierizkeit, die für eine jede Papiermaschine und 
eine jede Arbeitsgeschwindigkeit eine spezifische 
ist, führt zu einer Verschlechterung der Arbeits- 
weise, zu Gewichtsschwankungen, zu Aenderungen 
der Papierzüge und erfordert Reguliereingriffe, die 
manchmal zur Besserung, meistens zu Ausschuß 
führen. Im Hinblick darauf, daß die Papiermaschine 
im wesentlichen eine Entwässerungsmaschine ist 
und ihre Entwässerungsarbeit um ein Vielfaches 
teurer zu stehen kommt als der Arbeitsanteil, der 
dem Papier die besonderen Eigenschaften verleiht, 
ist die Kontrolle der Stoffschmierigkeit bei rasch- 
laufenden Maschinen von kaum zu überschätzender 
Bedeutung. 

Was nun die vielen Apparate betrifft, die zum 
Zwecke der Schmierigkeitsbestimmung schon ge- 
baut wurden, so sind sie alle von der Forderung 
einer selbsttätigen und selbstregistrierenden Dauer- 
messung ebenso weit entfernt wie z. B. der bekannte 
Orsatapparat von dem Arbeitsprinzip der Ados- und 
der anderen automatischen Rauchgasprüfer ent- 
fernt ist. 

Die Methoden der Betriebskontrolle müssen sich 
nach den gleichen Gesichtspunkten orientieren, die 
für die Fabrikation selbst gelten und eine möglichst 
weit getriebene Automatisierung und Arbeitserspar- 
vis verlangen. Aus diesem Grunde ist versucht wor- 
den, ein kontinuierlich und selbsttätig wirkendes 
Meßgerät der Schmierigkeitsbestimmung zu ent- 
wickeln, das gestattet, an irgendeiner Stelle des 
Fabrikationsganges eingesetzt zu werden. 


Die mit dem Modellgerät ausgeführten Mes- 
sungen ergaben weit über Erwarten günstige Resul- 
tate. Die Skalenstrecke, die einer gewissen Aende- 
rung der Stoffschmierigkeit entspricht, ist bedeutend 
Lrößer als im Falle des Schopper-Riegler-Instru- 
mentes. 

Die Bedeutung, die der Stoffschmierigkeits— 
messung zukommt, tritt außer in der Entwässerungs- 
wirkung der einzelnen Teile der Papiermaschine in 
anderer Art auch in der Führung des Schleif- 
prozesses in Erscheinung. Es ist richtig, wenn man 
annimmt, daß das Papier um so besser auf der 
Maschine läuft, je höher die Holzschliffqualität ist, 
aber es ist falsch, wenn man dabei die Voraus- 
setzung macht, daß die Güte des Schliffes lediglich 
von der Stoffschmierigkeit abhängt und deshalb 
die Stoffschmierigkeit als alleinigen Maßstab der 
Schleifarbeitet betrachtet. Die Eignung eines Papier- 
stoffes für hohe l.aufgeschwindigkeiten ist in erster 
Linie durch die Stoffestigkeit bestimmt. Der 
Schmierigkeitsgrad aber gibt kein einwandfreies 
Bild von der Festigkeit des Stoffes, vielmehr ist die 
Beziehung zwischen Schmierigkeit und Festigkeit 
für jeden Holzstoff eine ganz spezifische. Man er— 
kennt dies, wenn man etwa über die Zeitdauer eines 
Monats die Reißlänge als Funktion der Festigkeit 
aufzeichnet. Es ergibt sich dann, keineswegs eine 
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Kurve, sondern ein regellos streuendes Punktfeld. 
Dies erklärt sich aus der Tatsache, daß die Festigkeit 
des Halbstoffblattes von der Länge, der Festigkeit 
und dem Quellgrad der Fasern abhängt und es der 
Schmierigkeitsmessung versagt ist, viel über die 
Faserlänge, geschweige denn etwas über die Faser- 
festigkeit auszusagen. Praktisch liegen die Ver- 
hältnisse so, daß bei Verwendung eines bestimmten 
Holzes ein Stoff hoher Schmierigkeit und hoher 
Reißlänge erhalten wird, während bei Verwendung 
eines anderen Holzes, aber unter den gleichen 
Schleifbedingungen unter Umständen ein Stoff 
hoher Schmierigkeit und niederer Festigkeit 
hervorgeht. Was die Eignung des Stoffes für hohe 
Laufgeschwindigkeit betrifft, so ist dem Stoff der 
Vorzug zu geben, der bei geringer Schmierigkeit 
eine hohe Faserlänge und Festigkeit aufweist. 


Die Kontrolle der Holzstoffestigkeit. 


Die großen Vorteile, die sich aus der Kontrolle 
der Stoffestigkeit ergeben, hat man in den Zellstoff- 
fabriken rascher erkannt als in den Holzschleifereien. 
Man kann dies aus mehreren Gründen nicht ohne 
Verwunderung feststellen. Abgesehen von der Be- 
deutung, die der laufenden Festigkeitsprüfung des 
Holzschliffes für die Wirtschaftlichkeit seiner Er- 
stellung zukommt, spricht auch der Umstand für sie, 
daß in normalem Zeitungsdruckpapier etwa dreimal 
soviel Holzschliff als Zellstoff enthalten ıst und 
dementsprechend die Festigkeit des Holzstoffs einen 
rund dreimal so großen Einfluß auf die so wichtige 
Festigkeit des Ganzstoffes besitzt als der Zellstoff. 
Außerdem aber ist die Festigkeitsprüfung des Holz- 
stoffes aus dem Grunde, weil der Stoff nicht ge— 
mahlen zu werden braucht, viel einfacher und kürzer 
und, was weniger bekannt sein dürfte, bei gleicher 
Versuchsausführung genauer als jene. 

Mit meinem Mitarbeiter, Herrn Dipl.-Ing. Erich 
Schaun, habe ich eine größere Reihe von Mes- 
sungen ausgeführt. bei welchen von einem im Hol- 
länder und von einem in der Lampénmühle vor- 
bereiteten Zellstoff Bogen geschöpft und dann zer- 
rissen wurden. Für beide Zellstoffe ergab sich die- 
selbe Meßgenauigkeit. Es wurden je 10 Bogen ge- 
schöpft und jeder dieser Bogen in 10 Streifen ge- 
schnitten, die auf ihre Festigkeit geprüft wurden. 
Dabei zeigte sich im Mittel eine Abweichung von 
+ 7 % für die Zerreißfestigkeit der einzelnen Streifen 
eines Bogens und eine Abweichung von 4 4.5 % für 
die mittlere Reißlänge der verschiedenen Bogen. Bei 
diesen Messungen betrug das Gewicht eines Bogens 
75 g/qm. Nach Hellm. Schwalbe wird die Meß- 
genauigkeit bei höherem Blattgewicht noch ungün- 
stiger. Die gleichen Versuche, ausgeführt mit Holz- 
stoff, wiesen eine Abweichung von + 28% für die 
Reißlänge der einzelnen Streifen und eine Schwan- 
kung von nur # 0,9% der verschiedenen Boxen auf. 
ergeben also eine mehr als dreifach so große Ge- 
nauigkeit gegenüber der Zellstoff prüfung. 

Was das Schöpfen der Zellstoffbogen betrifft,. 
so ist schon von verschiedenen Seiten darauf hin— 
gewiesen worden, daB eine einigermaßen zufrieden- 
stellende Genauigkeit der Meßergebnisse nur erreicht 
werden kann, wenn die Versuche von einem ganz be- 
sonders geschickten und erfahrenen Beobachter aus- 
geführt werden. Diese Forderung deckt sich nicht 
mit den eingangs entwickelten Richtlinien einer 
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modernen Betriebskontrolle, die den Wert eines 
Meßverfahrens um so höher einschätzt, je unab- 
hängiger dasselbe von der Einmischung mensch- 
licher Arbeit ist. Ist es an sich schon nicht leicht, 
dem Kaufmann den Nutzen der Betriebskontrolle 
schwarz auf weiß zu beweisen, so wird dies ganz 
bestimmt nicht gelingen, wenn man zum Vollzug 
einer Kontrolle, die letzten Endes darauf hinaus- 
geht, das Lohnkonto zu entlasten, eines hohen Lohn- 
aufwandes, wie er sich durch Verwendung besonders 
geschulter Arbeitskräfte ergibt, bedarf. Es ist 
richtiger, in einem Falle, wo man ohne Beobachter 
nicht auskommt, aus der Not eine Tugend zu 
machen und die Kontrollverfahren so einzurichten, 
daß dabei solche Leute verwendet werden können, 
die irgendwie minder leistungsfähig sind und doch 
mitgeschleppt werden müssen. Sinkt dadurch der 
Wert der Methode, so liegt dies nicht an den Leuten, 
sondern an der Methode selbst, in deren Ausbau diese 
wichtigen und praktischen Gesichtspunkte dann un- 
berücksichtigt geblieben sind. 


Neue Verfahren der Stoffdichte- 
messung. 


Unter den Betriebskontrollen, die noch keine 
selbsttätige Werteermittlung zulassen, kommt der 
Stoffdichtebestimmung die größte Bedeutung zu. 
Man kann dies z. B. an Hand der Verhältnisse, wie 
sie in Holzschleifereien vorliegen, klar erkennen. Da 
die Zugabe des Verdünnungswassers praktisch kon— 
stant gehalten wird, führt die Erhöhung der Stoff- 
schmierigkeit, wie sie sich nach einer größeren Be- 
triebsdauer ohne Steinschärfung ergibt, der ver— 
minderten Produktion wegen zu einer fortschreiten- 
den Verdünnung der Suspension. Umgekehrt liezen 
die Verhältnisse nach dem Schärfen. das auch unter 
Handhabung des finnischen Schärfverfahrens, bei 
welchem immer nur eine Steinhälfte geschärft wird. 
eine momentane Erhöhung der Produktion und 
damit eine Zunahme der Stoffdichte herbeiführt. 
Man weiß, daß alle Sortierapparate in ihrer Arbeits- 
weise völlig von der vorliegenden Konsistenz ab- 
hängen und eine, über eine gewisse Grenze hinaus- 
gehende Stoffdichteerhöhung die nachteiligsten Fol- 
gen hinsichtlich Raffineurstoffanfall und Festigkeits— 
eigenschaften des sortierten Stoffes zeitigt. Tritt 
dagegen eine Konsistenzverminderung auf, so ge- 
langen Splitter durch die Sortiersiebe, die später auf 
der Papiermaschine nicht selten zu Ausschuß, immer 
aber zu einer Qualitätsverschlechterung führen. 

Zweifellos gehört in die Sortierung ein Kon- 
sistenzregler, aber leider ist noch keine Vorrichtung 
auf dem Markt, die bei einer Stoffdichte von 03% 
absolut trocken ohne vorhergehende Eindickung auch 
nur die geringste Aussicht für eine einwandfreie 
Arbeitsweise bietet. 

Die übliche Trockengehaltsbestimmung besitzt 
die gleichen Nachteile wie alle anderen bisher in 
Vorschlag gebrachten Verfahren der Konsistenz 
ermittlung, sie dauert zu lange. 

Es ist nun ein neues Meßprinzip versucht wof- 
den, das eine Stufe auf dem Wege zum selbst. 
anzeigenden Gerät darstellt und das nach den bis 
jetzt vorliegenden Ergebnissen gerade im Gebiete 
hoher Verdünnungen sehr empfindlich ist und im 
Verlauf von höchstens einer Minute den prozen 
tualen Dichtewert zu ermitteln gestattet. 
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Mit diesem Instrument wird durch Gleichheits- 
photometrierung der Absorptionsbetrag ermittelt, 
der bei Durchtritt eines Lichtstromes bekannter 
Helligkeit durch die zu untersuchende Suspension 
anfällt. 


A 


AN 
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A 


Abb. 4. 


Das Gerät!) besteht aus einer Lichtqueile Ji, 
deren Strahlen durch eine Kondensatorlinse achsen- 
parallel gemacht werden und hernach durch eine 
Glasröhre treten, deren Stirnflächen planparallel 
sind. Der Teil des Lichtes, der nicht absorbiert 
wird, beleuchtet einen Kontrastphotometerwürfel W. 
dessen zweites Bildfeld durch eine in konstanter 
Entfernung aufgestellte Vergleichslichtquelle J: mit 
stets gleichbleibender Helligkeit bestrahlt wird. Auf 
Grund ausgedehnter Messungen kam ich zu einer, 
meines Wissens im Photometerbau neuartigen Ein- 
stellmethode, bei welcher die Lichtgleichheit ım 
Würfel nicht durch Abstandsveränderung einer der 
beiden Lichtquellen, sondern in empfindlicherer 
Weise durch elektrische Regulierung der Licht- 
quelle Jı herbeigeführt wird. Zu diesem Zwecke 
wird ein feinkalibrierter Rheostat R verwendet, der 
eine, den verschiedenen Längen der Aufnahme- 
behälter B entsprechende Anzahl von Skalen hat, 
die auf Prozent Trockengehalt geeicht sind. Die 
Helligkeitsabstufung der beiden Lichtquellen ist so 
gewählt, daB man immer über dem Gebiet roter 
Strahlung arbeitet. 

Von diesem Gerät ist nur ein kurzer Weg zu 
dem selbstaufzeigenden und selbststeuernden Instru— 
ment zurückzulegen, das gestatten wird, Faserstoff- 
suspensionen aller praktisch vorkommenden Kon- 
zentrationen laufend zu kontrollieren. Es beruht 
darauf, daß die zu prüfende Aufschwemmung auf 
konstantes Volumen pro Zeiteinheit eingestellt, ähn- 
lich wie beim Thommelschen Faserkino kontinuier- 
lich durch eine Küvette geführt wird, die auf ihrer 
Vorderseite einer konstanten Beleuchtung ausgesetzt 
ist. Hinter der Küvette befindet sich eine licht- 
empfindliche Zelle. 

Schema ı der Abb. 5 zeigt die Anordnung einer 
Selenzelle, die in einen Stromkreis mit konstanter 
Stromquelle geschaltet ist. Außerdem befindet sich 
in diesem Stromkreis das Registrierinstrument und 
eın Widerstand zur Steuerung eines mehrfachen 
Röhrenverstärkers. der, falls die Anordnung als 
— — 


1) Ueber die Eignungsprüfung dieses Gerätes 
sol! an anderer Stelle eingehend berichtet werden. 
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Stoff dichteregler verwendet wird, das Verdün— 
nungsventil betätigt. Die Registrierinstrumente 
werden heute schon für so kleine Ströme her— 
gestellt, wie sie hier leicht erhalten werden können. 
Der Vorteil dieser Schaltung besteht darin, daß 
kleine Lichtstärkeschwankungen, wie sie den zu er- 
fassenden und auszuregelnden Stoffdichteänderun- 
gen an Hand der auftretenden Absorptionsbeträge 
entsprechen, verhältnismäßig große Widerstands- 
änderungen bewirken. Die Verwendung der Selen- 
zelle hat aber den Nachteil einer großen Trägheit, 
da es minutenlang dauern kann, bis sich die einer 
Lichtstärkeänderung entsprechende Widerstands- 
änderung auswirkt. Die Anordnung würde sich also 
wie ein zu stark gedämpftes Meßinstrument ver- 
halten. Aus diesem Grunde wird man bei der Aus- 
gestaltung der Methode zweckmäßiger eine photo- 
elektrische Zelle verwenden, die empfindlicher ist 
als die Selenzelle und momentan reagiert. Außer- 
dem ist Selen selektiv empfindlich, das heißt die 
Widerstandsänderung ist am größten bei Schwan- 
kungen der Lichtintensität um den Nullpunkt. Bei 
der photoelektrischen Zelle werden durch Bestrah- 
lung eines bestimmten Metalles, auf dessen Ober- 
fläche Elektronen freigemacht, die einen Strom zur 
Folge haben. Die Anzahl der freigewordenen Elek- 
tronen ist der Beleuchtungsintensität proportional, 
so daß einer gewissen Stoffdichteänderung der Sus- 
pension auf dem Umweg einer Aenderung der Licht- 
stärke eine proportionale Stromänderung entspricht. 
Der sehr schwache Strom wird durch hohe Wider- 
stände geschickt, die die Steuerung eines mehrfachen 
Röhrenverstärkers oder gegebenenfalls eines Glimm- 
verstärkers bewirken. In den Stromkreis der letzten 
Röhre ıst dann das Registrierinstrument und die 
Ventilreglerspule geschaltet. 


endung einer_Selenzelle. 


Registrier Instr 


Verwendung einer Phelo- ehen Zelle. 


Abb. 5. 


Stoffdichtregler. 


Was die selbsttätige Regelung der Konsistenz 
betrifft, existiert schon eine Reihe von Vorrich- 
tungen, unter denen besonders der Trimbeyregler 
und der in Deutschland noch wenig bekannte Källe- 
regulator zu nennen sind., Bei beiden) Vorrichtungen 
werden Reibungsgefäße verwendet, in denen der 
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Stoffstand von der jeweiligen Dichte der Suspension 
abhängt. 

Da ich von der Firma Källe in Säffle, Schweden, 
gebeten worden bin, im Hinblick auf noch schwe- 
bende Patente von einer Erläuterung und Darstellung 
der Regulierungsweise ihrer Vorrichtung Abstand 
zu nehmen, möchte ich mich auf die Feststellung be- 
schränken, daß weder beim Trimbey- noch beim 
Källeverfahren die selbsttätige Steuerung eine 
zwangsläufige ist, bei welcher jeweils genau die 
Verdünnungswassermenge zugesetzt oder abgezogen 
wird, die die eben auftretende Konsistenzschwankung 
ausgleichen würde, Vielmehr weicht das Trimbey- 
gefäß immer in eine der beiden Endlagen aus und 
öffnet oder schließt den Wasserzusatz mit einer 
Geschwindigkeit, die konstant und durch die Dreh- 
zahl des Relaismotors gegeben ist und in keiner 
Weise davon beeinflußt wird, ob eine leichte oder 
bedenkliche momentane Stoffdichteänderung vor- 
liegt. Bei beiden Vorrichtungen werden die nicht 
ausgeregelten Schwankungen in um so weiteren 
Grenzen auftreten, je mehr Zeit verstreicht, bis sich 
die vom Regler eingeleitete Steuerarbeit im Durch- 
flußgefäß auswirkt. 


Wie schon bemerkt, pendelt das Trimbeygefäß 
unabhängig von der tatsächlichen Größe der jewei- 
ligen Dichteänderungen stets von einer Endlage in 
die andere. Es läßt deshalb der Vertikalausschlag 
der Aufhängung keinen Schluß auf die Größe der 
Abweichung zu, sondern beschreibt nur die Art der 
Abweichung, das heißt er gibt an, ob der Stoff zu 
dünn oder zu dick ist. 


Man kann die Vorrichtung also nicht, wie es für 
verschiedene Zwecke vorteilhaft wäre, als selbst- 
tätige Registriervorrichtung benutzen. Dagegen 
läßt sich die einwandfreie Aufzeigung und Auf- 
zeichnung einer Konsistenzkurve erreichen, wenn 
man den ungeregelten Stoff durch ein Trimbeyrohr 
führt und dasselbe an einer selbstanzeigenden 
Schnellwage aufhängt, wo- 
bei die Skala entsprechend 


der vorliegenden Sinusfunk- 623 

tion zu eichen isset. ß . 
Diese Vorrichtung ar— 

beitet, wie auch der Regler, und * 

zwar der Trymbeysche wie der . erde 


Källesche, nur unter der Vor- 
aussetzung richtig, daß eine 
Aendernng der Stoffschmierig- 
keit auf die Arbeitsweise des 
Gerätes ohne Einfluß bleibt. 

Ueberwachung der Entwässerungs-und 
Trocknungsarbeit der Papiermaschine. 


Abb. 6. 


Sind im vorhergehenden Wege gewiesen und 
Methoden mitgeteilt worden, die der Betriebs— 
kontrolle der Stoffaufbereitung eine Grundlage 


geben, auf der sie sich den Richtlinien, die für die 
moderne Großfabrikation gelten, engstens anpaßt, so 
soll noch kurz auf den Wert aufmerksam gemacht 
werden, den eine laufende Ueberwachung der Ent— 
wässerungs- und Trocknungsarbeit der 
maschine für die Wirtschaftlichkeit des 
lungsprozesses besitzt. 


Papier- 
Herstel- 


Es ist eingangs auf die Beziehung hingewiesen 
worden, die zwischen der Entwässerungswirkung der 
Naßpartie vorliegen. Vor einiger Zeit hat die ameri- 
kanische Filztuchfabrik Huyck & Sons, Albany, N. X., 


eine Abhandlung?) veröffentlicht, in welcher die Bi 
triebskosten mitgeteilt werden, die auf die Arbeit 
der Naßpressen und der Trockenpartie pro ı t Zei 
tungsdruckpapier bei verschiedenem Trockengehalt 
entfallen. Es wird dort gezeigt, in welcher Weis: 
der Gesamtkostenaufwand der Entwässerungs- und 
Trocknungsarbeit zurückgeht, wenn die Wirkung 
der Naßpressen in die Höhe getrieben wird. 


Danach würde eine Zunahme des Trocken- 
gehaltes vor der Trockenpartie von 5% etwa in den 
Grenzen zwischen 26—31 % absolut trocken eine Er- 
sparnis von rund 4% der Gesamtkosten zu erzielen 
gestatten, 

Die amerikanische Aufstellung ist auf deutsche 
Verhältnisse nicht ohne weiteres übertragbar; auch 
sind dort Voraussetzungen gemacht, die sich bei 
einer sorgfältigeren Untersuchung als nicht zu 
treffend erweisen. Eines geht aber mit überzeugen- 
der Schärfe aus der erwähnten Arbeit hervor, nam- 
lich die Tatsache, daß sich die Betriebskontrolle in 
ganz anderer Weise um die ständige Ueberwachung 
und Erfassung der jeweils vorliegenden Entwässe- 
rungs- und Trocknungsbedingungen kümmern muß, 
wenn der Betrieb der Papiermaschine dauernd an 
der Grenze höchster Wirtschaftlichkeit ver 
laufen soll. 

Die Entwässerungswirkung der Naßpressen ist 
mancherlei Einflüssen unterworfen; Abb. 8 und 9 
sind wiederum einer interessanten Forschungsreihe 
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m Huyck & Sons entnommen, über die bei 
derer Gelegenheit mehr berichtet werden soll. 

In Abb. 8 ist die Entwässerungsarbeit eines 
'eßBfilzes der 1. Presse in Abhängigkeit von der 


zer  Snlwässerungsarbeit anes Alzes der 1 Pr 


ns us Linien dri 
\ 


en 
125. 

290 
230 
270 
240 
250 
290 
20 
22W 
20 


Abb. 8. 


dauer und den verschiedenen Betriebsbedingun- 
angegeben. Bei diesem Filz wurde keine Filz- 
sche verwendet. Es geht aus der Zeichnung her- 
, daß die gesamte, aus der Presse abfließende 
—ssermenge mit zunehmender Laufdauer zurück- 
“it. Die Abnahme macht etwa 22% aus, ob- 
ıl die Wirkung des Filzsaugers kontinuierlich 
öht wurde. 


n.. _Abhangıgkeit der Entwässerungswirßung 
R, von der Filzspannung. 


972,79 


Die Darstellung (Abb. 9) zeigt die Beziehung, 
zwischen Filzspannung und Entwässerungs- 
kung vorliegt und läßt deutlich genug sehen, wie 


verkehrt es ist, mit einer höheren Filzspannung zu 
arbeiten als unbedingt nötig. 

Man kann, wenn man die verschiedenen Ein- 
flüsse auf die Entwässerungswirkung der Naßpartie 
kennt, die einzelnen Bedingungen durch Einbau von 
Aufzeigevorrichtungen, wie etwa Filzspannungs- und 
Liniendruckmesser, laufend kontrollieren, aber 
rascher kommt man zum Ziel, wenn man das Ergeb- 
nis aller dieser Einflüsse zu erfassen sucht, was 
durch Messung der Preßwassermengen in einfachster 
Weise geschieht. 

Führt man die Preßwassermessung mit einem 
der üblichen Flüssigkeitsmeßgeräte aus, so zeigt 
sich derselbe Nachteil wie bei der Kondensat- 
messung der Trockenpartie, Die Messung ist immer 
eine Summenmessung und gibt die Gesamtwasser- 
menge an, die zwischen den Ablesezeiten angefallen 
ist. Auf die in derselben Zeitdauer erzeugte Papier- 
menge bezogen, läßt sich demnach nur ein Durch- 
schnittswert der Kenngröße (Liter Preßwasser oder 
Kilogramm Dampfkondensat pro Kilogramm Papier) 
errechnen, der keinen Aufschluß über Schwankungen 
gibt, die innerhalb der Ablesezeiten auftraten. 


Jene Wassermesser, die Wassermengen pro Zeit- 
einheit anzeigen und deshalb für unsere Zwecke ge- 
eigneter erscheinen, beruhen fast ausschließlich auf 
dem Prinzip der Druckdifferenzmessung, kommen 
also für offen ausfließende Flüssigkeiten nicht in 
Frage. 

Aus diesen Gründen erscheint es am günstigsten, 
für die Preßwassermessungen ein Gerät zu ver- 
wenden, das Wassermengen pro Zeiteinheit anzeigt, 
aber für frei auslaufende Flüssigkeiten verwendbar 
ist. In Verbindung mit dem eingangs erwähnten 
kontinuierlichen Schmierigkeitsprüfer habe ich mit 
meinem Mitarbeiter, Herrn Schaun, ein solches 
Gerät gebaut, das besonders für Abwassermessungen 
sehr brauchbar ist und außerdem bei der Auf— 
zeigung hohe Verstellkräfte liefert, die zur Betäti— 
gung von Regelvorrichtungen aller Arten nutzbar 
gemacht werden können. 

Durch die laufende Erfassung der anfallenden 
Preßwasser- und Dampfkondensatmengen ist schon 
viel erreicht. Es ist aber ein Verfahren ausgearbeitet 
worden, das noch einen erheblichen Schritt 
weitergeht. 


Verfahren der selbsttätigen Aufzeich- 
nung von betriebswichtigen Kenn- 
größen der Papiermaschinenarbeit. 


Dieses Verfahren gestattet die selbsttätige und 
ununterbrochene Aufzeichnung nicht nur der Preß- 
wassermenge oder der Dampfkondensatmenge pro 
Zeiteinheit, sondern die direkte Angabe des 
Quotienten Liter Preßwasser oder 
Kilogramm Dampf pro Gewichtsein- 
heit Papier. 

Hierdurch entfällt die bis jetzt notwendig ge- 
wesene Berechnung dieser wichtigen Kenngrößen. 
Jede Unregelmäßigkeit, sei es eine Beinträchtigung 
der Naßpressenarbeit oder eine Störung in den ther- 
mischen Verhältnissen der Trockenpartie, zeigt sich 
bei dieser Methode sofort an, und wenn, wie es das 
Verfahren ohne weiteres gestattet, auch alle anderen, 
für den Betrieb einer Papiermaschine wichtigen 
Wasser-, Dampf-, aber auch Leistungsverbrauche 
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pro Gewichtseinheit des laufend erstellten Papiers 
in gleicher Weise an einem handlichen Registrier- 
apparat zur Aufzeichnung gelangen, so ist damit 
eine Methode erreicht, die einer kontinuierlichen 
Augenblicksbilanz der Gesamtentwässerungsarbeit 
einer Papiermaschine gleichkommt. 

Die Meßvorrichtung ist keineswegs so kom- 
pliziert, als man vielleicht anzunehmen geneigt ist. 
Faßt man zunächst einmal die selbsttätige Auf- 
zeichnung der Größe (Kilogramm Dampfpro 
Kilogramm Papier) ins Auge, so sieht man, 
daß zu ihrer Ermittlung sowohl der für den Zeit- 
punkt der Messung charakteristische Dampfver- 
brauch pro Zeiteinheit, wie auch die Papierproduk- 
tion pro Zeiteinheit erfaßt werden muß. 

Läßt man mit einer Papiermaschine eine Tacho- 
meterdynamo laufen, so ist deren Spannung der 
Maschinengeschwindigkeit proportional. Solange an- 
genommen wird, daß das Quadratmetergewicht des 
Papiers konstant bleibt, ist die Papierproduktion 
pro Zeiteinheit lediglich von der Maschinen- 
geschwindigkeit abhängig, so daß das Voltmeter 
der Tachometerdynamo dementsprechend direkt auf 
Kilogramm Papier pro Zeiteinheit geeicht werden 
kann. 

Um jedoch verschiedenen Papiergewichten Rech- 
nung zu tragen, genügt es, an die Klemmen der 
Dynamo einen Widerstand zu legen, der jeweils an 
einer Skala eingestellt wird, die nach Quadrat- 
metergewichten geeicht ist. Die Anordnung ist so 
zu treffen, daß der Widerstand einen um so größeren 
Betrag aufweist, je geringer das zu fertigende Qua- 
dratmetergewicht ist. Die Spannung der Dynamo 
wächst dann mit steigendem Flächengewicht des 
Papiers, so daß die Spannungsanzeige auch bei ver- 
schiedenen Papiergewichten der Produktion pro Zeit- 
einheit entspricht. 

Wird nun in den Stromkreis der Tachometer- 
dynamo ein Widerstand gebracht, der von dem er- 
wähnten Wassermesser so gesteuert wird, daß er der 
pro Zeiteinheit anfallenden Kondensatmenge stets 
proportional ist, so gilt für die Stromstärke dieses 
Kreises die Bezeichnung 

J oder 1 EB apıkt Tapir 

R kg Dampf 
wobei C eine Proportionalitätskonstante ist. Dies 
heißt, daB das Amperemeter dieses Stromkreises, als 
Registrierinstrument ausgebildet, eine Kurve auf- 
schreiben würde, aus der jederzeit die Größe der 
Produktion pro ı kg Trockendampf zu ersehen wäre. 

Dieser Ausdruck ist unhandlich, und da das in 
Rede stehende Verfahren alle Verbrauchsgrößen 
auf die Einheit des Produktes beziehen soll, so muß 
dafür gesorgt werden, daB der reziproke Wert auf- 
gezeigt wird. Hierzu ist ein kleiner Kunstgriff not- 
wendig, der darin besteht, daß man der Tachometer- 
dynamo eine andere, aber konstante Stromquelle ent- 
gegenschaltet. Auf diese Weise ist die resultierende 
Spannung immer die Differenzspannung der kon- 
stanten und der variablen Stromquelle und damit der 
jeweils vorliegenden Tachometerspannung indirekt 
proportional. Jetzt braucht der erwähnte Steuer- 
widerstand nur so betätigt zu werden, daß er der 
selbsttätig gemessenen Kondensatmenge umgekehrt 
proportional ist, und das Amperemeter ergibt die 
gewünschte Anzeige, nämlich Kilogramm Dampf pro 
Kilogramm Papier. 
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Rein rechnerisch ist die Produktionsgröße der 
gemeinsame Nenner für alle zu erfassenden Ver- 
brauchsquotienten. Das Verfahren sorgt dadurch 
für Einhaltung dieser Bedingung, daß in den Meß- 
stromkreis der variablen Tachometerdynamo so viele 
parallelgeschaltete Steuerwiderstände gelegt werden, 
als man Kenngrößen aufzuzeigen wünscht. Die 
einzige Voraussetzung hierfür ist die, daß die Summe 


Abb. 10. 


der in den Widerständen verbrauchten Energien stets 
so klein ist, daß sie gegenüber der Gesamtenergie des 
Stromkreises vernachlässigt werden kann. Auch muß 
die Spannung der konstanten Stromquelle stets 
größer sein als jene der Tachometerdynamo. 

Damit ist in großen Zügen die Methode umrissen, 
die den Betriebsingenieur in zuverlässigster Weise in- 
stand setzt, den Betrieb der Papiermaschine stets in 
den Grenzen höchster Wirtschaftlichkeit zu führen. 

In einem unserer Fachblätter ist vor kurzem der 
Wunsch ausgedrückt worden, etwas Näheres über 
die Erfindung des Amerikaners Albert Allen zu 
erfahren, der durch selbsttätige Regelung des 
Trockengehaltes der Papierbahn in der Trocken- 
partie einen Radiosatz verwendet. 

Ich habe von meinen amerikanischen Freunden 
die nötigen Unterlagen erhalten, doch möchte ich 
diesen Vortrag, dem fast ausschließlich deutsche 
Studien jüngsten Alters zugrunde liegen, be- 
schlieBen, ohne ein Referat des erwāhnten auslän- 
dischen Verfahrens in den Rahmen dieser Arbeit 
einzubeziehen. 
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Selbstherstellung von Chlorbleichlaugen mittels flüssigen Chlors. 
Von Dipl.-Ing. Dr. Hans Wrede, Berlin-Dahlem. 


Vortrag, gehalten am 3. Dezember 1927 in der Hauptversammlung 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure im VDI-Haus in Berlin. 


Auf meiner letzten Reise durch die Vereinigten 
Staaten Amerikas beobachtete ich drei gewaltige 
Veränderungen als Fortschritte in der Zellstoff- und 
Papierfabrikation: Mechanische und chemische Be- 
triebskontrolle in allen Fabrikationsvorgängen, 
Bleiche bei hoher Stoffdichte in Wolf- Bleichern, 
von denen jetzt mehr als 70 im Betrieb sind, und 
die Selbstbereitung flüssiger Chlorkalklösung, 
worüber ich im folgenden berichten werde. 

Ohne Frage gehört die Chlorkalkauflösung in 
Papier-, Zellstoff- und Halbstoff-Fabriken zu den 
unangenehmsten Arbeiten, und Kalkulationen, die 
im großen angestellt worden sind, erreichen Aus- 
beutezahlen an aktivem Chlor, wovon 35 % im Chlor- 
kalk vorhanden sind, von 25, höchstens 26 % 

Neben der Unwirtschaftlichkeit der Bereitung 
von Kalziumhypochloritlösungen aus Chlorkalk emp- 
findet man als besonders nachteilhaft die sehr lästige 
Abfuhr des vielen Chlorkalkschlammes. 

Man kann wohl sagen, daß zur Zeit in der ameri- 
kanischen Papier- und Zellstoffindustrie das flüssige 
Chlor zur Selbstherstellung von Chlorbleichlaugen 
sich fest eingeführt hat und die Verwendung des 
Chlorkalks fast verdrängt hat. 

Bei der Herstellung von Bleichflüssigkeiten 
mittels flüssigen Chlors kann man eine Base Kalk 
oder Soda, die man mit Chlor versetzt, werwenden, 
wobei es von großer Wichtigkeit ist, ganz bestimmte 
Bedingungen einzuhalten und zu beobachten, wenn 
man wirkungsvolle und sparsame Resultate er- 
zielen will. 

Zunächst muß das flüssige Chlor in Gas über— 
geführt werden, um die Möglichkeit einer stellen- 
weisen Uebersättigung oder Ueberchlorierung zu 
verhindern, die nicht allein einen Verlust an aktivem 
Chlor zur Folge hat, sondern auch eine Bleich— 
lauge liefert, die auf das zu bleichende Faser- 
material die schädlichsten Wirkungen hat. 

Die Reaktion des Chlors mit Kalk oder mit 
einem anderen Alkali läßt Wärme frei werden, die 
die Temperatur der Lösung erhöht, es steht dabei 
die erreichte Temperatur im direkten Verhältnis mit 
der Menge des absorbierten Chlors. Wenn die Tem- 
peratur von ungefähr 35—40° C errreicht wird, be- 
ginnt die Zersetzung des Hypochlorits, und Chlorate 
werden gebildet, welche sich um so schneller bilden, 
je mehr die Temperatur ansteigt. 

Unter normalen Bedingungen bildet sich aus 
Chlorgas und Kalkmilch Kalziumhypochlorit 
(Formel ı), während bei höheren Temperaturen 
sich Chlorate bilden (Formel 2) und bei Ueber- 
chlorierung unterchlorige Säure entsteht. die sich 
bald unter Salzsäureabspaltung zersetzt (Formel 3). 


Nor m 
OH PA 
t. 2 Cal en Ca Cl, T 2 H,O 
al oy t? Cl Ca oci t 272 H, 
Kalkmich Chlorgas Kalzium- Chlorkalzium Wasser 
hypochlorit l 

Bei zu hohen Temperaturen. 

„oc 
2. 3Ca = 2 Ca CI Ca (CI Oz). 

NOCI Zu i 


Kalziumhypochlorit Chlorkalzium Kalziumchlorat 


Bei Überchlorierung. 
3. a) N ee +2H,0 = 4 HOCI + CaCl, 


alzium- Chlorgas Wasser Unter horige Chlor- 
hypochlorit Säure kalzium 

b) HOCI = HCI + O 
Unterchlorige Salz- Sauer- 

Säure säure stoff 


Es ist daher von größter Wichtigkeit, einmal 
die Temperatur möglichst weit unter 40° C zu halten 
und Ueberchlorierung zu vermeiden. 

Tritt Temperaturerhöhung oder Ueberchlorie- 
rung oder sogar beides ein, so erfolgt eine schnelle 
Zersetzung des Hypochlorits unter Chloratbildung, 
die Lösung reagiert sauer und die Haltbarkeit wird 
stark beeinträchtigt. 

Fasermaterial, welches mit solcher Bleichlauge 
gebleicht wurde, nimmt nach kurzer Zeit unansehn- 
liche Verfärbungen an und die Festigkeit der Fasern 
geht allmählich, aber ständig selbst im fertigen 
Papier zurück. 

Zur Herstellung von Kalziumhypochloritlösun- 
gen aus Kalk und Chlorgas findet man in den Ver- 
einigten Staaten am meisten das System Mathie- 
son vor, welches verhältnismäßig praktisch arbeitet. 
Der Vorgang der Herstellung von Kalziumhypo- 
chloritlösung ist jedoch kein kontinuierlicher, einen 
solchen kontinuierlichen werde ich in einer später 
zu beschreibenden Apparatur schildern. 


Im Mathiesonschen Apparat wird zunächst 
das flüssige Chlor in einer Schlange verdampft, die 
in den Behälter gesetzt ist, der zur Bereitung der 
Bieichflüssigkeit dient, wobei die Schlange in der 


Flüssigkeit untergetaucht bleibt. Man glaubt, so mit 
Vorteil den Kälteeffekt der latenten Verdunstungs- 
wärme des flüssigen Chlors auszunutzen, um die 
Temperatur herabzusetzen, die durch die Reaktion 
des Chlors mit dem Kalk frei wird, und um so die 
Temperatur der Flüssigkeit im Rahmen der Zer- 
se tzungsgrenze zu halten. 


Die Abb. 1 zeigt einen Behälter B aus Beton von 
3,60 m Durchmesser und einer Höhe von etwa 3,60 
bis 4m. Der Behälter B ist versehen mit einer Ver- 
gasungsschlange S, welche aus einem Bleirohr von 
so mm Stärke angefertigt ist, wovon das eine äußere 
Ende mit dem Rohr des Chlorvorratsbehälters R ver- 
bunden ist und das andere untere Ende auf 25 mm 
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verengt in dem Rohr der Saugpumpe Z endet, die 
eine Kapazität von etwa 2250 Liter in der Minute 
hat. Die Verbindung an der Seite der Saugpumpe Z 
setzt sich zusammen aus einem Rohr A von 125 mm 
Stärke und das Abflußrohr von einer Stärke von 
100 mm geht in den Behälter, etwa 1,20 m vom 
oberen Rand entfernt, hinein und ist tangential zu 
den Wandungen des Behälters B gerichtet. 


Der Schwengheber L von 125 mm Stärke ist an 
dem Saugrohr der Pumpe mit dem Ventil und Zu- 
behör, wie in der Zeichnung angegeben, befestigt. 
Die Zuführung für flüssiges Chlor ist ein Rohr Cl 
von 25 mm Stärke aus sehr festem Eisen und an 
seinem äußeren Ende mit dem Chlorvorrats— 
behälter R vermittelst eines beweglichen Kupfer— 
rohres verbunden. Das andere äußere Ende des Zu— 
führungsrohres zur Expansionsschlange S ist mit 
einem Manometer M und mit einem Expansions- 
ventil V versehen. 


Zur Herstellung der Kalkmilch, die mit dem 
Chlorgas zu Kalziumhypochlorit verarbeitet werden 


soll, verwendet man Kalk mit möglichst hohem 
Kalziumgehalt, wobei man gelöschten oder un- 
gelöschten Kalk verwenden kann. Trotzdem der 


ungelöschte Kalk etwas billiger ist, verwendet man 
allgemein gern gelöschten Kalk, weil er sich etwas 
leichter verarbeiten läßt und man den ungelöschten 
Kalk löschen und kühlen muß. 


Die Arbeitsweise besteht nun darin, zunächst 
den Behälter B bis ziemlich an seinen oberen Rand 
zu füllen, dann wird die Zentrifugalpumpe in Betrieb 
gesetzt und die nötige Menge Kalk wird hinzu- 
gegeben. Man schließt dann das Chlor, das sich im 
Vorratsbehälter R befindet und etwa 0900 kg flüssigen 
abtmewogenen Chlors faßt, an das Rohr Cl an, welches 
nach der Expansionsschlange S führt. 


Die Expansionsschlange muß eine genügend 
große Oberfläche haben, um den nötigen Wärme- 
wechsel sicherzustellen. 

Wenn das Chlorgas die Schlange S verläßt, geht 
es bei X in das Rohr A der Saugpumpe, wo es von 
der Kalkmilch absorbiert wird. Die durch die Zen- 
trifugalpumpe bewirkte Zirkulation der Flüssigkeit 
wird so lange fortgesetzt, bis das gesamte Chlor ab- 
sorbiert ist, was der Manometer M anzeigt. 


Dann hält man die Zentrifugalpumpe an und 
läßt den Inhalt des Behälters B absitzen, worauf 
man die geklärte Flüssigkeit durch das bewegliche 
Leitungsrohr entnimmt und zum Bestimmungsort 
befördert. Wenn für jede Operation der Kalkmilch- 
inhalt 36 chm beträgt, so erhält man eine Kalzium- 
hypochloritlösung von 30 y aktiven Chlors im J. iter. 
welches einer Stärke von 6° Be entspricht. 

Das flüssige Chlor kann in dieser Apparatur dem 
Vorratsbehälter in ungefähr zwei Stunden ent- 
nommen werden. Innerhalb von sechs Stunden kann 
im günstigsten Falle der Inhalt des Behälters B ge- 
chlort werden. die Chlorkalklösung abgesetzt und 
aus dem Behälter herausgepumpt werden. Wenn 
man annimmt, daB der Schlamm nach drei bis vier 
Arbeitsgängen gewaschen wird, wird der Behälter 
eine Kapazität von etwa 3000 kg flüssigen Chlors 
innerhalb 24 Stunden haben. 

Die Leistungsfähigkeit wird im günstisten Falle 
auf 4000 kg Chlor erhöht, wenn der Schlamm in 
einem zweiten Behälter ausgewaschen und der Be- 
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hälter ausschließlich zum Chloren und Dekantieren 
verwendet wird. 


Die Apparatur arbeitet, wie bereits oben er- 
wähnt, nicht kontinuierlich, nimmt viel Raum in 
Anspruch, ist als Anlage verhältnismäßig teuer und 
bedarf sorgsamer Wartung. 

Eine nach ähnlichem Prinzip arbeitende Anlage 
ist in Friedrich Müller: Band I „Die Papierfabri- 
kation und deren Maschinen“ beschrieben. Anlage 
der Badischen Anilin- und Soda-Fabriken (Abb. 2). 


Abb. 2 


„Vom Chlorkesselwagen K wird das flüssige 
Chlor in die Chlorvorratsbehälter Ri und R; ge- 
bracht, von denen das Chlor zur Chlorierung der 
Kalkmilch bezogen wird. Die Kalkmilch wird av: 
dem Kalklöschpapparat Ka in den Betunbehälter 
gebracht, worin ebenfalls durch eine Zentrifugal- 
pumpe Z die Kalkmilch in zirkulierender Bewegung 
gehalten wird. 


Die Arbeitsweise ist kurz folgende: Nachdem 
der Behälter B. der oben geschlossen ist. wodurch 
er sich von vielen amerikanischen Apparaten unter- 
scheidet, mit Kalkmilch bzw. mit der nötigen Menge 
Kalk und Wasser beschickt ist, wird das flüssige 
Chlor bis zu einem Finstellventil am oberen Rand 
des Betonbehälters geführt, wo es in dünnem Strahl 
in eine im Innern des Chlorierungsbehälters befind- 
liche Bleischlange eintritt. Während des Ein 
strömens in die Bleischlange geht das Chlor unter 
Kälteentwicklung in den gasförmigen Zustand über. 
Die entstehende Kälte wird zur Abführung der 
Reaktionswärme ebenso wie bei Mathieson nut 
bar gemacht. Diese Kühlung ist erforderlich, da bei 
Temperaturen über 35° bis 40° C Kalziumbype- 
chlorit teilweise in Chlorat übergeht und dadurch 
nicht allein eine schlechte Ausbeute an aktivem 
Chlor entsteht, sondern auch, wie schon anfangs 
gesagt, eine Bleichlauge mit katastrophaler Wirkune 
entsteht. Das Chlor verläßt die Kühlschlange in gs“ 
förmigem Zustand und wird in die Saugleitung det 
Zentrifugalpumpe Z eingeführt, wo es von der n 
Kreislauf durchströmenden Kalkmilch absorbiert 
wird, bis der gewünschte Gehalt der Bleichlauge 3" 
aktivem Chlor erreicht ist. Dann wird Chlorzufub: 
und Zentrifugalpumpe abgestellt. Man läßt absitzen 
und zieht die klare Chlorkalklösung mittels eire 
Schwenkhebers in die Vorratsbehälter ab, wozu auch 
die Zentrifugalpumpe benutzt wird. Der Ka 
schlamm, der ebenfalls nur etwa 20% von dem 
beträgt, um aus Chlorkalk die gleiche Menge aktiver 
Clors zu erhalten, bleibt im Beton-Chlorierune“ 
behälter und kann bei der nächsten Charge wieder 
chloriert werden.“ 


Durch den Einbau der Gewinnung der Ver 
dunstungskälte wird die Apparatur recht kom 
pliziert, teuer und gibt Anlaß zu Störungen. 
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Die Gewinnung der Verdunstungskälte erscheint 
auch nicht notwendig zu sein, wenn man nicht über 
45 g aktives Chlor im Liter geht, was in der Papier- 
und Zellstoffabrikation kaum der Fall ist. 

Bei Ueberchlorierung der ganzen Charge in 
diesen sehr großen Chlorierungsgefäßen ist die Ge- 
fahr vorhanden, daB eine ganze Charge verloren 
gehen kann, da ein nachträglicher Ausgleich durch 
Kalk nur schwer möglich ist, es sei denn, daB man 
die Menge Chlor für die ganze Charge vorher in 
ein Chlorfaß überfüllt und von da aus die Bearbei- 
tung des Chlorierungsbehälters vornimmt. Das Ab- 
wägen und Umfüllen von flüssigem Chlor, wenn es 
sich nicht um große Mengen handelt, ist jedoch um- 
ständlich, und jeder Vorgang der Handhabung von 
flüssigem oder gasförmigem Chlor soll so einfach 
wie möglich sein. 

In den beiden bisher geschilderten Chlorbleich- 
laugenapparaturen ist der Betrieb nicht kontinuier- 
lich und bei nicht sehr aufmerksamer Bedienung ist 
die Gefahr der Möglichkeit der Ueberchlorierung. 

Ich möchte daher im folgenden eine Apparatur 
beschreiben, die derart arbeitet, daß die Gewinnung 
der Kalziumhypochloritlösung einmal kontinuierlich 
ist und zugleich durch reichliche und mechanische 
Zufuhr von Kalk eine Ueberchlorierung der Bleich- 
lauge kaum in Frage kommen kann. 

In dem den Deutschen Solvay-Werken 
durch das D.R.P. Nr. 368736 geschützten Apparat 
wird eine besonders gute Bindung von Chlorgas da- 
durch erreicht, daß man das Chlorgas in Kalkmilch 
gemeinschaftlich und im Gleichstrom mit Hilfe einer 
Pumpvorrichtung durch eine mit einem Vorrats- 
gefäß verbundene Rohrschlange wiederholt und 
schneller bis zur annähernden Sättigung hindurch— 
treibt, als die ständige Zufuhr von Kalkmilch ge— 
schieht, während zu gleicher Zeit die gleiche Menge 
fertiger Kalziumhypochloritlösung in dem Maße er— 
folgt, wie die Zufuhr von neuer Kalkmilch geschieht 
(Abb. 3 und 4). 

Die zur Ausführung der Herstellung von Kal— 
ziumhypochloritlösung dienende Apparatur besteht 
im Gegensatz zu den bereits beschriebenen Vorrich- 
tungen nicht aus einem Behälter, sondern aus einer 
Rohrschlange B aus chlorfestem Hartblei, in deren 
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oberes Ende bei F Chlorgas aus einem Vorrats- 
behälter für flüssiges Chlor durch eine passend ge— 
formte Düse eintritt. Das untere Ende der Schlange 
ist mit dem Behälter A aus Beton verbunden, in dem 
eine Rührvorrichtung für gute Durchmischung der 
Kalkmilch sorgt. Eine Zentrifugalpumpe D saugt 


Y Y YT 2 l d 
J 


Abb. 3 


die Kalkmilch durch die Saugleitung E aus dem 
oberen Teil des Gefäßes A ab und drückt die Flüssig- 
keit durch die Druckleitung C in das obere Ende der 
Schlange ein. 

Die Leistung der Zentrifugalpumpe wird so ge— 
wählt, daß in der Schlange eine so hohe Geschwindig- 
keit des Flüssigkeitsstromes herrscht, daß jede Ab- 
lagerung von Kalkschlamm und schweren sonstigen 
Teilen im Innern der Schlange mit Sicherheit ver- 
mieden wird. 


Das durch die Düse F eintretende Chlorgas wird 
von dem Flüssigkeitsstrom in Form einzelner kleiner 
Blasen mitgerissen und bildet mit der Kalkmilch 
eine innige Mischung, eine Art Emulsion oder eine 
moussierende Flüssigkeit, die nun auf dem verhält- 
nismäßig langen Wege durch die Schlange die beste 
Gelegenheit zu sicherer Absorption findet. 


Es lassen sich somit in einer Zeiteinheit ver- 
hältnismäßig große Mengen von Chlor durch die 
verdünnte Kalkmilch binden. Etwaige Spuren von 
Chlor, welche die Schlange unabsorbiert passieren 
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sollten, werden dann im Rührgefäß A gebunden, so 


daß der ganze Vorgang geruchlos verläuft. Eine 
gasdichte Abdeckung des Gefäßes A ist ebenso 
zweckmäßig wie eine Ableitung der Gase. 


Die Flüssigkeit zirkuliert nun in großer Ge- 
schwindigkeit im Kreise durch die Schlange und das 
Rührgefäß, bis die nötige Chlormenge eingeleitet ist 
und die Sättigung der Kalkmilch bis zur gewünschten 
Starke vollzogen ist, wobei man zweckmäßig mit 
einem geringen Ueberschuß an Kalkhydrat arbeitet. 


Der Vorgang der Herstellung der Kalziumhypo- 
chloritlauge wird nun dadurch kontinuierlich, daß 
oben in den Betonbehälter eine automatische, sich 
regelnde Zufuhr von Kalk und Wasser oder Kalk- 
milch stattfindet und bei X die ständige Entnahme 
fertiger Bleichlösung. 


An geeigneter Stelle trennt man die verhältnis— 
mäßig geringe Menge Chlorkalkschlamm von der 
klaren Lösung durch Absitzen oder verwendet eine 
kontinuierliche Dekantation. Die Entnahme der 
fertigen Bleichlauge geschieht in der gleichen Menge, 
in der Kalkmilch zugeführt wird. 


An der Apparatur brauchen nun nur zwei Regu— 
lie rungen bedient zu werden, einmal muß am Mano- 
meter M der Druck des steinströmenden Chlors in 
die Schiange konstant gehalten werden und die auto- 
matische Kalk- und Wasser- oder Kalkmilchzufuhr 
wird durch eine einfache Vorrichtung 
gehalten, 


konstant 


Die durch Ausströmung des Chlors entstehende 
Kälte könnte dadurch ausgenutzt werden, daß die 
Schlange in den Betonbehälter eingebaut wird. Es 
ist dies jedoch nicht zu empfehlen, da dadurch die 
Apparatur nur kompliziert würde und Verbindungs— 
stellen, in denen Chlor zirkuliert, nach Möglichkeit 
erfahrungsgemäß vermieden werden müssen. 


Die Apparatur liefert kontinuierlich eine Bleich- 
lauge mit einem Gehalt bis zu 45 g aktivem Chlors 
im Liter, dieselbe läßt sich jedoch auch so einstellen, 
daB 25, 30 oder 40 g aktiven Chlors im Liter vor- 
handen sind. 

Zur Herstellung der erforderlichen Kalkmilch 
ist am besten Staubkalk zu verwenden, der aus 
gutem gebrannten Kalk durch Löschen und Sieben 
hergestellt sein soll und nicht unter etwa 70% Kalk 
enthalten soll. 


Als Unterlage für die Berechnung der Material- 
kosten zur Herstellung von Chlorkalklösung möge 
dienen, daß zur Gewinnung von 100 kg aktiven Chlors 
etwa erforderlich sind: 

104 kg flüssiges Chlor. 
100 kg guter gebrannter Kalk. 


Abbildung 3. 
Kalkulation für flüssige Chlor kalk 
lösung aus flüssigem Chlor und Kalk. 
100 kg flüssiges Chlor, bezogen im Chlorkessel wagen. 
25.— M., einschließlich Verlusten bis zur Gewinnung 
von 100 kg aktiven Chlors. 


104 kg flüssiges Chlor 20.— NI. 
100 kg gebrannter Kalk „3 aa AS 
Unterhaltung der Anlage. Arbeitslohn usw. 5.— „ 
Abfuhr von Kalkschlamm . l e 

100 kg aktives Chlor .. Sa. 3450 M. 


ı kg aktives Chlor 34,5 Pf. 
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Von Interesse mag daneben eine Kalkulation zur 
Gewinnung von 100 kg aktiven Chlors aus Chlor- 
kalk sein. 

Abbildung 6. 
Kalkulation für flüssıge Chlorkalk- 
lösung aus Chlorkalk. 
100 kg Chlorkalk, 35 &, 13.— M. 
Ausbeute an aktivem Chlor 25 C. 
400 kg Chlorkalk, 13X 4 r 
Arbeitslohn und Unterhaltung. 5.— 
Abfuhr des Chlorkalkschlammes . . 2.— 


100 kg aktives Chlor. . . Sa. 
ı kg aktives Chlor 59 Pf. 


Abbildung 7. 
Preis von 100 kg aktiven Chlors, gewonen 


aus Chlorkalk . Be RN 
Preis von 100 kg aktiven Chlors, hergestellt 

in der Apparatur D. R. P. Nr. 308 730 der 

Deutschen Solvay-Werke 34.50 „ 


Preisunterschied bei 100 kg aktiven Chlors 24.50 M. 


Gehalts bestimmung von 

Kalk CaO. 

Um den Gehalt an leicht reaktivem Kaik (00 

Zweck der Kalziumhypochloritlösung-Her- 

stellung zu bestimmen, hat sich die folgende Me- 
thode am besten bewährt: 

Zur Erlangung einer guten Durchschnittsprobe 
zerkleinere man in einem Mörser etwa 10-.0x grob. 
breitet die Masse aus und entnimmt davon eine kler 
nere Kreuzprobe. Letztere wird nun fein zerrieben 
und dient zur Entnahme der Analysenprobe von 28. 
In einem Meßkolben von 200 cem, am besten in 
einem solchen von Kegelform, bringt man die 29 
Kalk hinein und fügt 50 cem destill. Wasser hinzu. 
Den Kolben verschließt man, um Verdampfung vor 
Masser zu vermeiden, mit einem kurzen einfacher 
Luftkühl-Glasrohr von etwa 20 cm Länge, brinet 
zum Sieden und erhält eine halbe Stunde auf ganz 
Kleiner Flamme im Sieden. 

Nach halbstündigem Kochen ist alles CaO mit 
Sicherheit hydratisiert. Man läßt nun den Kolber 
verschlossen abkühlen, gibt 15 g chemisch remer 
Salmiak und 100 ccm destilliertes Wasser zu une 
schüttelt 10 Minuten kräftig, wobei alles reaktwe 
CaO unter Bildung von CaCl: und Freiwerdung vo” 
NHs in Lösung geht. l 

Nun füllt man den Kolben auf 200 cem au. 
schüttelt um und filtriert durch ein Faltenfilter. w9- 
bei man den Trichter, um ein Abdunsten von NH: 
zu vermeiden, mit einer Glasplatte bedeckt hält. 

Vom Filtrat werden 190 cem abpipettiert ur‘ 
mit Normalsalzsäure und Methylorange als Indikator 
titriert. Die verbrauchte Anzahl Kubikzertinete 
Normalsalzsäure wird mit dem Faktor 

200 28 - 50 5 
100 1000 e 
und ergibt 


Lebranntem 


zum 


multipliziert 
aktivem CaO. 
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Kalziumhypochloritlaugen, welches etwa 20% des 
Chlorkalkschlammes bei der Verwendung von 
festem Kalk ausmacht, sowie Nachteilen wie der 
Aschengehalt von mit Kalzium hypochloritlösungen 
gebleichten Halbstoffen und hochwertigen Zell- 
stoffen für die Kunstseideindustrie und andere 


weitere chemische Bearbeitung, haben Apparaturen, 


geschaffen, welche große Variationen der Bleich- 
flüssigkeiten in ihren chemischen Zusammensetzun— 
gen gestatten. 

Auch hier wird flüssiges Chlor entweder in 
Stahlflaschen, Chlorfässern oder Chlorkesselwagen 
in Verbindung mit Soda oder kaustischer Soda in 
Reaktion gebracht. 

Im folgenden beschreibe ich eine Apparatur nach 
dem D. R. P. Nr. 306 193 der Deutschen Solvay- 
Werke in Bernburg, eine Apparatur, die sich be- 
reits seit längerer Zeit in der Textil- und Papier- 
industrie großer Beliebtheit erfreut, da die Arbeits- 
weise äußerst einfach und sauber ist. Die Apparate 
sind leicht aufzustellen und in Betrieb zu setzen. Die 
Anlagekosten sind so gering, daß sie im Verhältnis 
zu den zu erzielenden Vorteilen nicht ins Gewicht 
fallen. 


Das Prinzip der Apparatur ist die kontinuierliche 
Arbeitsweise in einem mit Porzellanringen gefüllten 
Rieselturm aus Steinzeug. Dieser wird von oben 
mit der absorbierenden Alkalilösung berieselt, 
während das Chlorgas von unten der Flüssigkeit 
entgegenströmt und geruchlos und restlos gebunden 
wird. Der Apparat ist mit Meß- und Regulier- 
vorrichtungen für Chlorgas und Absorptionsflüssig- 
keit verbunden. Er ist jeden Augenblick betriebs- 
fertig und liefert nur durch Oeffnen der beiden Ven- 
tile sofort eine immer gleichmäßige Bleichlauge von 
der gewünschten Beschaffenheit. Es braucht demnach 
nie mehr Bleichflüssigkeit hergestellt zu werden, als 
gerade gebraucht wird, und Verluste durch Zer- 
setzung sind daher nicht zu befürchten. Nie Stärke 
der erzeugten Bleichlauge liegt, je nach dem Bedürf- 
nis der Bleicherei. zwischen ı5 und 25 Gramm 
aktivem Chlor im Liter. Die Apparate werden in 
verschiedenen Größentypen, für eine Stundenleistung 
von 4 bis 30 kg Bleichchlor gebaut. Sie können mit 
Chlorflaschen, Kesselwagen oder eigenen Abfüll- 
gefäßen betrieben werden. 

In chemischer Beziehung beruht das durch das 
D.R.P. Nr. 306 193 geschützte Verfahren darauf, 


daß das Chlor nicht an das teure Aetznatron, son- 
dern an die billigste Alkaliform, die Soda, gebunden 
wird. Zur Bindung von 100 kg Chlor braucht man 
nach diesem Verfahren an Stelle von 126 kg kausti- 
scher Soda nur etwa 100 kg kalzinierte Soda, so daß 
sich dadurch der Preis des zur Bindung erforder- 
lichen Alkalis auf etwa ein Drittel erniedrigt. 


Die Herstellung und Verwendung der Bleich- 
lauge läßt sich nun in so verschiedener Weise ab- 
ändern und modifizieren, daß man die Vorrichtung 
als einen Universalapparat zur Herstellung von 
Chlorbleichlauge bezeichnen kann. Im Apparat stellt 
man immer eine Lauge her, bei der auf ein Molekül 
Soda zwei oder annähernd zwei Moleküle Chlor 
gebunden werden, wie nachstehende Gleichung zeigt: 


NaCO; + 2 Cla + H:O = 2 HCIO + 2 NaCl + CO:. 


Man sieht, daß diese Bleichlauge das gesamte 
bleichende Chlor in Form von freier unterchloriger 
Säure enthält und daher ganz außerordentlich 
energisch bleichend wirken muß. Mit der hohen 
Bleichenergie muß aber naturgemäß eine beschränkte 
Haltbarkeit verbunden sein. Sodableichlauge muß 
daher am Orte des Verbrauchs hergestellt und bald 
nach der Herstellung verbraucht oder doch auf 
Flottenstärke verdünnt werden. Die Kohlensäure 
der Soda wird bei der Reaktion im Turm bis auf 
einen zeringen in Lösung verbleibenden Rest aus- 
getrieben und entweicht gasförmig in die Luft. Bei 
der Bleichung geht die freie unterchlorige Säure, 
falls kein Alkali zugegen, in freie Salzsäure über, 
während der sich abspaltende Sauerstoff seine oxy- 
dierende Bleichwirkung ausübt: HCIO = HCI + O. 
Die saure Endreaktion der Flotte macht ein Säure- 
nachbad überflüssig. 


Falls diese einfachste und billigste aller Chlor- 
bleichlaugen zu energisch wirkt, falls man eine 
Schädigung sehr empfindlicher Fasern befürchtet 
oder falls man wünscht, die bei der Bleichung ent- 
stehende freie Salzsäure zu entfernen, dann kann 
man nachträglich so viel Soda zusetzen, daB die 
freie Salzsäure ganz oder teilweise gebunden wird. 
Die unterchlorige Säure ist eine so schwache Säure, 
daß sie Soda nicht zu zersetzen vermag; es bleiben 


daher beide während der Bleichung nebeneinander 


bestehen. 2HCIO + NazCOs. Nach der Bleichung 
dagegen vereinigt sich die gebildete Salzsäure mit 
der Soda zu neutralem Chlornatrium: 


2 HCI + NaCO; = 2 NaCl + HzO + CO:. 


Durch einen solchen nachträglichen Zusatz von 
Soda bis zur Maximalgrenze kann man daher den 
Charakter der Bleichlauge beliebig abstimmen. Die 
Soda kann entweder der aus dem Turm abfließenden 
Bleichlauge in Form einer kalt gesättigten konzen- 
trierten Lösung dauernd zugegeben werden oder 
man setzt sie dem zu bleichenden Stoff, Zellstoff- 
oder Papierbrei im Holländer vor Finfließenlassen 
der Bleichlauge zu. 


Eine noch milder wirkende Bleichlauge wird 
erhalten, wenn man die aus dem Turm abfließende 
saure Bleichlauge ganz oder teilweise statt mit Soda 
mit Aetznatron neutralisiert. Auch in diesem Falle 
kann das Aetznatron in Form einer konzentrierten 
Lauge entweder der fertigen Bleichlauge oder dem 
zu bleichenden Stoff vor Einfluß der Bleichlauge zu- 
gegeben werden. Während bei Zusatz von Soda aber 
die freie unterchlorige Säure zumächst unverändert 
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bestehen blieb, wird sich hier sofort Natriumhypo- 
chlorit bilden: HCIO + NaHO = NaClO + ;: O. 
Man erhält demnach bei Verwendung eines ganzen 
Aequivalents Aetznatron eine Natriumhypochlorit- 
Bleichlauge, die der käuflichen, abgesehen von der 
seringen Konzentration, völlig gleichwertig ist. 
Man kann eine derartige Hypochlorit-Bleich— 
lauge natürlich auch herstellen, wenn man den Turm 
statt mit Sodalösung mit verdünnter Natronlauge 
berieselt. Dieses Verfahren ist unter Umständen 
empfehlenswert, wenn die Bleicherei über noch ge- 
nügend reine Abfallnatronlauge aus ihrem Betriebe 
verfügt. Ist dies aber nicht der Fall, so hat obiges 
Verfahren den Vorteil, daß man nur die Hälfte des 
Chlors an das teure Aetznatron, die andere Hälfte 
an die billige Soda zu binden braucht und doch eine 
neutrale Natriumhypochloritlauge gewinnt. Es wird 
eben hier die Soda durch den Prozeß selbst unter 
Austreibung der Kohlensäure kaustifiziert: 


Na: CO; + 2 Clz ＋ H:O = 2HCIO + 2 NaCl CO; 
2 HCIO + 2 NaOH = 2 NaClO + 2 H :O. 
Gibt man bei dieser Arbeitsweise noch einen gerin- 
gen UÜeberschuß von Aetznatron, so erhält man sehr 
milde wirkende Bleichflüssigkeiten, die ebenso stabil 

und haltbar sind wie die käufliche Bleichlauge. 


Endlich kann man die im Turm hergestellte 
saure Sodableichlauge statt mit Soda oder Aetz- 
natron auch mit Kalkhydrat in Form von Kalk- 
milch neutrualisieren; man erhält dann eine Kalzium- 
hypochloritbleichlauge, die der geklärten Chlorkalk- 
lösung in der Wirkung gleichkommt: 

Na: CO + Cl: ＋ H:O = 2 HCIO + 2NaCI + CO, 

2 HCIO + Ca(OH); = Ca(OC1), + 2H:0. 
Dieses Verfahren ist besonders für die Bleiche von 
Zellstoff oder Papierstoff zu empfehlen; man setzt 
dem im Bleichholländer befindlichen Stoff die nötige 
Menge von Kalkmilch zu und läßt dann die saure 
Bleichlauge zufließen. wobei dann die Umwandlung 
der freien unterchlorigen Säure in das milder wir- 
kende Kalziumhypochlorit sofort vor sich geht. 

Es wird aus dem Gesagten ersichtlich sein, daß 
man diesen Apparat tatsächlich als einen Universal- 
apparat bezeichnen kann, der es mit Hilfe der be- 
schriebenen Modifikationen dem Bleicher gestattet, 
ohne Aenderung der Apparatur die verschiedenen 
Arten von Bleichflüssigkeiten herzustellen und den 
Bleichvorgang zu beeinflussen. Es wird in der ge- 
samten Bleichpraxis kaum ein Fall vorkommen, in 


dem sich mit Hilfe obiger Verfahren nicht eine 
günstige Arbeitsweise finden liege. 
Die Apparate werden zur Zeit in folgenden 


(irößen gebaut: 

Typ l. Leistung 4 kg Bleichchlor in der Stunde 
oder 32 kg in 8 Stunden. Dieser kleinste Typ, der 
mit einem Rieselturm von ı m Höhe und 26 cm 
Durchmesser nur einen ganz geringen Raum cin- 
nimmt und der nur mit 1 Flasche Chlor arbeitet, 
ist für kleinere Bleichereien ausreichend. 

Typ II. Leistung 10 bis 17 kg Chlor pro 
Stunde oder etwa 130 kg Chlor in 8 Stunden. Dieser 
Typ. der mit 4 Chlorflaschen gleichzeitig betrieben 
wird. ist für Textilbleichereien im allgemeinen aus- 
reichend. 

Typ HH. Leistung 30 ku Chlor pro Stunde oder 
20 kr in 8 Stunden. Der Betrieb erfolgt mit 6 


sieichzeitig angeschlossenen Chiorflaschen oder 
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direkt aus dem Kesselwagen oder aus eigenen Vor- 
ratsgefäßen. Er ist besonders bestimmt für größere 
Zellstoff- und Papierbleichereien. Da diese meistens 
ununterbrochenen Tages- und Nachtbetrieb haben, 
so kann der Apparat in 20 Betriebsstunden 6 kg 
Bleichchlor herstellen, was einem Verbrauch von 
2000 kg Chlorkalk gleichkommt. 

Bei der Instandsetzung einer solchen Apparatur 
nach Abb. 8 können die vorhandenen Auflö-er für 
Chlorkalk zum Auflösen der Soda vorteilhaft ohne 
Umbau wieder mitverwendet werden, ebenso die 
vorhandenen Vorratsbehälter und Absitzkammern 
für die Chlorkalklösungen. 
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Die Abb. ꝙ zeigt den Umbau einer solchen Chior- 


kalk aufbereitung in eine solche des D. R. P. | 


Nr. 300 193 der Deutschen Solvay-Werke rm 
Bernburg. 

Von großem Interesse ist eine Zusammenstellung 
von Kalkulationen der verschiedenen Bleichlauger- 
typen, die entweder sauer als wirksame unter— 
chlorige Säure hergestellt sind oder mit Soda nev- 
tralisiert oder mit Soda alkalisch oder mit kaust: 
scher Soda neutralisiert oder mit kaustischer Soda 
alkalisch oder endlich am billigsten mit Kalk alka- 
lisch gemacht worden sind, und zwar unter 7v- 
arundelegung von flüssigem Chlor in Stahlflaschen, 
500-kg-Fässern oder in Chlorkesselwagen. 


Daneben sind die Preise für aktives Chlor au: 
Chlorkalk angegeben und die, welche nach der vor- 
her beschriebenen Apparatur der Deutschen S0! 
vay-Woerke zur Selbstbereitung von flüssige 
Chlorkalk kalkuliert sind. 

(Siehe Abbildung 10, Seite 823.) | 

Da sich auch in Deutschland die Industri. 
schon der Rentabilität halber, zur Selbstbereitunk 
von Chlorkalklösung bald entschließen wird. mar 
über Transport und Behandlung des flüssigen Chlor- 
einiges bemerkt werden. 

Im kleinen kann man flüssiges Chlor in Stab“ 
flaschen beziehen, welches jedoch, siehe Tabelle t. 
am teuersten ist (t kg = 36,75 Pf.). Die nachst 
srößere Menge geschieht in bezug von Chlorfäre” 
die zwei Ventile zur Entnahme haben, und zwi 
eines zur Entnahme von gasförmigem, das :ndett 
zur Entnahme von flüssigem Chlor. Solche Chlor 
fässer haben normalerweise einen Inhalt von ct: 
500 Kg. Der Preis von Chlor in solchen Chlorfä-e” 
stellt sich schon auf 3 Pf. weniger das Kiloer.”" 
als in Stahlflaschen, nämlich 1 kg = 33,75 P. 

Bei weitem billiger, und zwar um 11,75 Pf. ®" 
Kilogramm weniger als in Stahlflaschen, ist der Pe 
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Abbildung ıo. 


| — 8 * ; 
e Typı Typ z | Typ3 | Typa | Typs 
Einheits- Chlorgas Chlorgas | Chlorgas | 


Typ 6 Chlorkalk- | 
Chlorgas | Chlorgas | Chlorgas oe Chlorkalk- 
+ Soda + Kalk lösung 


Bleichlösg. | Bleichlösg. | Bleichlösg. | Bleichlösg. |Bleichlösg. | Bleichlösg. aus 


| preis ＋ Soda + Soda +Soda J Soda ＋ Soda 


pro kg Bleich- neutral alkalisch neutral alkalisch alkalisch alkalisch Chlorkalk 
| in Pfg. ' lösung mittels mittels mittels | mittels mittels | mittels 
sauer Na. CO. Na: CO; NaO x Na Ox Cao CaO 


1,1 kg Chlor 1. 1 kg Chlor I. i kg Chlor l. I kg Chlor i. i kg Chlor I. 1 kg Chlor 
2 ` RE kostet kostet kost et kostet kostet kostet 
ı kg Chlor flüssig einschließl. einschließl. einschließl. | einschließl. | einschließl. einschließl. 
kostet in Stahl- all. Verluste all. Verluste fall. Verluste all. Verluste all. Verluste all. Verluste 
flaschen 36,75 40,5 40,5 40,5 40,5 40,5 40,5 
0,9kgSoda 1.05 kg Soda! 1,8 kg Soda i 0,9 kg Soda |0,9kg Soda | 0,9 kg Soda 
ıkg Soda Na, CO, kosten | kosten kosten kosten kosten kosten 
kostet 1 13,35 12,0 


| 

| 

ı kg kaust. Soda | | 
NaOX kostet... | 27,80 

| 


1 kg Kalk gebr. | 
CaO kostet | 3,00 | 
Arbeitslohn u. Un— | a 


terhaltung der | 
Anlage 40 


Kosten von 1 k 
ak tiv. Chlor, wenn 
Chlor flüss. bezg. 


9 


in Stahlflaschen 
in Sookg Chlorfäss. 
in Chlorkessel- 


wagen 15000 kg 25,00 | Sa. 44,75 Sa. 54,75 | Sa. 56,75 | Sa. 60,5 Sa. 63,75 


zug von flüssigem Chlor in Chlorkesselwagen (1 kg 


= 25 Pf.). In Abb. ıı sehen wir 45 Chlorfässer 
verladen, welcher Inhalt an flüssigem Chlor einer 
Menge von 1½ Chlorkesselwagen je 13 000 kg flüssi- 
gen Chlors gleichkäme. 

Abb. 12 zeigt einen solchen Behälter für flüssiges 
Chlor von den Dimensionen 750 mm lichter Durch- 
messer und 1220 mm Länge sowie 460 kg Gewicht, 
hergestellt vom Preß- und Walzwerk. A.-G., Reis- 
holz bei Düsseldorf. 


Abb. II 


Die aus Stahlblech xepreßte, kräftige Schutz- 
kappe bietet einen wirksamen Schutz der Ventile 
gegen Beschädigungen auf dem Transport. 

Die Behälter werden vor dem Versand von 
Rheinischen Dampfkessel-Ucberwachungsverein auf 
30 Atmosphären Probewasserdruck abgepreßt und 
nach erfolgter Abnahme mit einem dichten Blei- 
mennige-Astrich versehen. 


22,0 24,0 12,0 12,0 12,0 ý 


36.75 Sa. 56,5 Sa. 60,5 Sa. 68,5 |Sa.72,5 Sa. 75,5 Sa. 58,5 
33,75 Sa. 53,5 Sa. 63,5 Sa. 65,5 | Sa. 69,5 Sa. 72,5 Sa. 55,8 


OSlkgkaust. 0,69kgkaust. 
Soda kosten Soda kosten 


| 16,0 19,0 


0,6kg Kalk 
CaO kosten 


49,0 
46,0 


Ä 
Ä | 
| 


Sa. 46,75 34,5 | 59,0 


In den Abb. ı3 und ı4 zeige ich solche Chlor- 
kesselwagen. Die Bilder und Zeichnungen verdanke 
ich dr Gothaer Waggonfabrik A.-G. in 
Gotha, die mir auch gestattet hat, dieselben wieder- 
zugeben. 

Dieser normalspurige zweiachsige Chlorkessel- 
wagen ist zum Transport von flüssigem Chlor ge- 
eignet. In Abb. ı3 sehen wir einen solchen ohne den 
hölzernen Kastenaufbau, der den Kessel vor direkter 
Sonnenhitze schützt. Der Kessel ist vollständig ge- 
schweißt und besitzt einen Fassungsraum von 
12,5 chm, welche etwa 15000 kg Chlor aufnehmen; 


der äußere Durchmesser beträgt 1700 und die Ge— 
samtlänge etwa 6200 mm. Der Kessel hat eine 
Mantelstärke von 16,5 und eine Bodenstärke von 
20,5 mm. Ferner erhält derselbe eingeschweißte 
Böden, welche nach außen tief gewölbt sind und in— 
folgedessen eine elliptische Form haben. Weiter hat 
der Kessel einen Dom mit 400 mm lichtem Durch— 
messer, der Deckel desselben ist mit vier Spezial- 
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ventilen zur Füllung bzw. Entleerung mit Druck- 
luft des Kessels ausgeführt. Zur Bedienung der 
Ventile sind am Kessel zwei Holzpodeste angebracht. 


Der Betriebsdruck beträgt der Probedruck 
22 Atmosphären. 

Einige Fabriken stellen sich Vorratsbehälter 
für flüssiges Chlor auf: es ist jedoch zu erwägen, 
ob man es nicht vorzieht, an Stelle solcher das Chlor 
direkt vom Chlorkesselwagen zu entnehmen, beson— 
ders wenn man in einem praktischen Chlorie rungs- 
system arbeitet, worin das sehr lästige und schwie— 
rige Abwägen des Chlors nicht nötig ist, wie z. B. 
in der Apparatur der Deutschen Solvay-Werke 
mit der Schlange, in der Kalkmilch zirkuliert. 


Dabei ist ein Abwägen oder Abfüllen überhaupt 
nicht nötig, da durch ein Manometer der Druck 
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reguliert wird und die Herstellung der Chlorkalk- 
lösung kontinuierlich ist. 

Die Entleerung der letzten 1,5 cbm Chlorgas, 
die den Kessel anfüllen, wären nur mit Schwierig- 
keiten und Störungen zu entnehmen, deshalb 
schreiben die Chlorfabriken den letzten Rest dem 
Bezieher gut, was durch vereidigte Abwäger kon- 
trolliert wird. 

Wie schon erwähnt, ist der Chlorkesselwagen, 
siehe Abb. 14, mit einem weiß gestrichenen hölzer- 
nen Kastenaufbau versehen, der allseitig geschlossen 
ist und verhindert, daß durch direkte Sonnen- 
bestrahlung der Druck im Chlorkessel zu hoch wer- 
den könnte. 

Wenn auch das Arbeiten mit dem gefährlichen 
und giftigen Chlor große Vorsichtsmaßnahmen er- 
fordert, wird die Industrie nicht umhinkommen, sich 
der Selbstherstellung von Chlorbleichlaugen mittel: 
flüssigen Chlors zu bedienen, um auf dem Welt- 


markt konkurrenzfähig zu sein. 


Abb. 14 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Betriebswissenschaftlicher Kursus. 


In der Woche vom 4. bis 10. März 1928 veran- 
staltet der Unterzeichnete mit einigen Kollegen im 
Rahmen des Außeninstitutes der Technischen Hoch- 
schule Dresden einen Betriebswissenschaftlichen 
Kursus für Industrielle, Betriebsingenieure, Ver- 
waltungsbeamte und Betricbskaufleute. 

Der Kursus wird eingeleitet durch einen Be- 
erüßungsabend am Sonntag, den 4. März 1928 im 
Italienischen Dörfchen. Vom Montag, den 5. März 
1928 bis Sonnabend, den 10. März 1028 finden vor- 
mittags von 8 bis 12 Uhr regelmäßig Vorträge in 
der Technischen Hochschule statt, in denen betriebs- 
technische und betriebs wirtschaftliche Fragen und 
solche verwandter Gebiete behandelt werden. An 
zwei Diskussionsabenden, und zwar Dienstag, den 
6. und Freitag, den 9. März 1028. die ebenfalls im 
Italienischen Dörfchen stattfinden, wird den Teil- 
nehmern Gelegenheit zu gegenseitiger Fühlung- 
nahme und Aussprache gegeben sein. Die Nach— 
mittage dieser Woche sind für Besichtigungen der 
Dresdner Industrie vorgesehen. 

An freien Nachmittagen und Abenden soll ver- 
sucht werden, den Teilnehmern, soweit sie sich an 
den Exkursionen oder Diskussionsabenden nicht be- 
teiligen, Gelegenheit zum bevorzugten Besuch der 
Dresdner Schens würdigkeiten und Theater zu ver- 
schaften. Da die Kursusteilnehmerzahl beschränkt 
ist, werden die Interessenten darauf hingewiesen, 
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sich frühzeitig beim Unterzeichneten unter nach- 
stehender Anschrift anzumelden. Die Teilnehmer- 
karte kostet 40 RM. Die angemeldeten Teilnehmer 
werden später das ausführliche Kursusprogramm 
zugestellt erhalten. Auf besonderen Wunsch kann 
den Teilnehmern auch Quartier vermittelt werden. 


Prof. Dr.-Ing. Ewald Sachsenberg. 
Dresden-A. 27, Westendstraße 23. 


Pinus austriaca. 


In Nr. 49 des „Papier-Fabrikant“, Seite 773, lest 
ich soeben „Nutzbarmachung der österreichischen 
Fichte für Papierzwecke“. Es wird dort gesagt, dab 
die Fasern der österreichischen Fichte (Pinus 
austriaca) im Mittel .. .. usw. 

Hier liegt offenbar eine Verwechslung mit der 
österreichischen Schwarzföhre — Pinus austriaca — 
vor, denn die österreichische Fichte hat den wissen- 
schaftlichen Namen Abies excelsa, Umfang- 
reiche Versuche, das stark harzige Holz von Pinus 
austriaca zur Zellstofferzeugung zu verwenden, er- 
gaben Ausbeuten an Zellstoff zwischen 50 und 55 *. 
wobei Sulfitkochung in Betracht kommt. 

Es zeigte sich, daß der Kern des Holzes der 
österreichischen Schwarzföhre gegen die Sulfitkoch- 
laugen sehr widerstandsfähig ist, was auf den hohen 
(4.3—4.5 %) Harzgehalt zurückzuführen ist. 

Beim Kochen verhalten sich der Splint und der 
Kern dieses Holzes ganz außerordentlich verschie- 
den, so daß es sehr schwer hält, eine gleichmäßige 
Durchkochung zu erzielen. Dies ist der Grund, wes- 
halb die Zellstoffproben aus diesem Holze so vef- 
schiedene Eigenschaftswerte ergaben und man die 
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österreichische Schwarzföhre nur um der Harzung 
willen, nicht aber wegen der Zellstoffgewinnung 
schätzt und kultiviert. Belani. 


Ungeklärter Hadernkocher-Unfall. 


Am 11. Dezember 1927, abends, ist in der Fein- 
papierfabrik in Neu-Kaliß in Mecklenburg ein 
Hadernkessel aus seiner Lagerung herausgestürzt. 
Der Kocher Karl Stopperan aus Heiddorf, der dabei 
stand, verunglückte dadurch tödlich. Die Ursache 
ist völlig ungeklärt; auch die amtliche Untersuchung 
hat bis jetzt die Ursache nicht ergründen können. 
Eine Explosion hat nicht stattgefunden. Der Kessel 
hatte wenige Minuten vor dem Unfall Dampf be- 
kommen. Jetzt liegt der Kessel unversehrt am 
Boden. Lagerblöcke und Fundament waren vor dem 
Unfall tadellos. Dies wird durch den Befund nach 
dem Unfall bestätigt. Teile des Fundaments sind 
jetzt noch fest mit dem Block verbunden. Da der 
Betrieb im übrigen in der Fabrik ruhte, ist ein wei- 
terer Zeuge bei dem Unglücksfall am Sonntag abend 
nicht zugegen gewesen. 

Es handelt sich um einen drehbaren Kugel- 
kocher von etwa 8000 I Inhalt mit direkter Dampf- 
zuführung. Der Antrieb erfolgte durch Schnecke 
und KRammrad. Das Kammrad weist mehrere frische 
Brüche auf, die keinerlei Materialfehler erkennen 
lassen. Der Kugelkocher ist in der Drehrichtung 
zwei Meter nach vorwärts gestürzt und hat die 
Lagerung und den Bock am Kammrad mit herunter- 
gerissen. Dem Kocher Stopperan ist die Brust ein- 
gedrückt worden, was den sofortigen Tod zur Folge 
hatte. Er wurde wenige Minuten nach dem Unfall 
zwischen Kugelkocher und Waschholländer frei- 
liegend tot aufgefunden. G. 


Papier- Wasserleitungen. 


Wir leben immer noch in einem Zeitalter des 
Eisens, aber andere Stoffe beginnen diesem edelsten 
der unedlen Metalle, dieser Grundlage unserer gan— 
zen Kultur, den Rang abzulaufen. Besonders Alumi— 
nium als Baustoff scheint berufen, in reiner Form 
oder als Legierung manche Aufgaben des Eisens zu 
übernehmen. Wenn man den Berechnungen gewisser 
Sachverständiger des Bergbaus und Hüttenwesens 
trauen darf, gehen unsere abbaufähigen Eisenerze 
ohnehin bereits an vielen Orten in 100 Jahren der 
Erschöpfung entgegen, ein Umstand, der uns selbst 
zwar nicht bedenklich scheint, wenn wir sagen: 
Nach uns die Sintflut!, aber jedenfalls ist dies Pro- 
blem nahcliegender als das Ende der Kohlenvorräte. 
Die Eisenfrage verdient insofern besondere Beach— 
tung, weil das bergmännisch gegrabene Eisen zum 
großen Teil durch Rosten unwiederbringlich ver- 
lorengeht. Bisher ließ sich noch kein Mittel finden, 
diesen Verlust der Weltwirtschaft zu verhindern. 
Besonders des Rostverlustes wegen sucht man da- 
her vielfach nach Ersatzstofien für das Eisen. Das 
Neueste scheinen Versuche, die rascher Zerstörung 
unterliegenden Wasserleitungsrohre aus Eisen durch 
Rohre aus gepreßtem, mit Asphalt getränktem Pa- 
pier zu ersetzen. Bleirohre sind zwar seit uralten 
Zeiten für Wasserleitungen verwendet worden 
(im ausgegrabenen Pompeji hat man unzählige 
Rohre dieser Art gefunden), aber ganz einwandfrei 
sind auch sie nicht, besonders, wenn der Wasser— 
durchfluß gering ist. 

Gegen die Papierrohre dagegen lassen sich, 
wenigstens soweit man das bisher übersehen kann, 
keinerlei Einwendungen erheben. Sie halten selbst 
Drücke bis zu ı5 Atmosphären aus, können nicht 
oxydieren und geben weder Geschmack noch Ge- 
ruch rigendwelcher Art an das Wasser ab, liefern 
also völlig einwandfreies, reines Wasser. Derartige 
Röhren werden auch nicht dureh Bodensäuren des 


umgebenden Erdreichs, dureh Laugen und andere 
oft im Boden vorkommende schädliche Stoffe an— 
gegriffen. Die Haltbarkeit ist also eigentlich unbe- 
grenzt. 

Der schon erwähnten hohen Druckfestigkeit 
wegen kann man derartige Rohre auch in Druck- 
leitungen verlegen. Die Reibungswiderstände gegen 
den Durchfluß von Flüssigkeiten sollen nicht höher 
sein als bei den üblichen Eisenröhren. Auch die 
Kostenfrage, an der solche neuen Erfindungen viel- 
fach scheitern, läßt sich dahin beantworten, daß die 
Preise der Papierrohre nicht höher sind als gal- 
vanisierte Eisenrohre gleicher Abmessungen. Die 
Haltbarkeit der Papierrohre ist dagegen vielfach 
größer. 

Die große Widerstandsfähigkeit, zum Teil sogar 
Indifferenz der asphaltgetränkten Papierrohre wird 
ihnen aber noch ein besonders weites Anwendungs- 
gebiet in der chemischen Industrie eröffnen. Ihre 
Widerstandsfähigkeit gegen Laugen und Säure- 
flüssigkeiten wird ihnen bald in Cellulosefabriken 
und ähnlichen Anlagen Eingang verschaffen, für 
die sie einen billigen Ersatz der teuren Kupferrohre 
bilden können. („Brandenb. Anz.“, 12. Nov.) 


Auslandsdienst der Technik. 


Die Organisation der Weltkraftkonferenz hat 
gezeigt, daß die Zusammenfassung der regionalen 
Interessen an einer Stelle, das heißt die Bildung 
nationaler Komitees in den Mitgliedsländern von 
großem Nutzen für die Förderung der Gemein- 
schaftsarbeit ist. Denn hierdurch wird nicht nur die 
geschlossene Vertretung der einzelnen Länder in der 
Zentralorganisation erreicht, auch eine Klärung der 
manchmal verschiedenen Ansichten kann auf diese 
Weise am leichtesten herbeigeführt werden. 

Um die außerhalb der Weltkraftkonferenz liegen— 
den deutschen technisch-wissenschaftlichen Inter— 
essen im Ausland in Zukunft besser verfolgen zu 
können, ist deshalb (ebenso wie es die deutschen 
Hochschulen beim Hochschulverband getan haben) 
beim Deutschen Verband Technisch-Wissenschaft— 
licher Vereine ein Auslandsdienst gegründet 
worden. Aufgabe dieses Auslandsdienstes ist es, 
alle Nachrichten, die technisch-wissenschaftliche 
Organisationen des Auslandes betreffen, zu sammeln 
und den beteiligten Kreisen bekanntzugeben. Auf 
diese Weise soll mit der Zeit ein lückenloses Mate— 
rial zusammengestellt werden, das jedem zur Ver- 
fügung stehen soll, der sich über Auslandsfragen 
unterrichten will. 

Die Auslandsstelle des Deutschen Verbandes 
Technisch-Wissenschaftlicher Vereine (Berlin NW 7, 
Inzenieurhaus) hat auch eine Uebersicht über 
„Internationale Technisch - Wissenschaftliche Kon- 
gresse“ sowie Richtlinien für den Besuch inter- 
nationaler technisch - wissenschaftlicher Veranstal— 
tungen aufgestellt, die von der Geschäftsstelle zu 
beziehen sind. Es wird dringend empfohlen, sich 
vor Besuch eines internationalen Kongresses der 
Technik mit dem Auslandsdienst des Deutschen Ver- 
bandes in Verbindung zu setzen. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Cottvall: Messung des Glanzes von Papier, „Paper 
Maker Monthly Journal“ 65, Nr. 2 (1927); „Paper 
Trade Review“, Vol. 87, 84—92 (1927); „Paper 
Maker“, Vol. 73, Nr. 2, 130 (1927). 

Aus dem von Cottvall vor der LondonerAb— 
teilung der Technical Sektion gehaltenen Vortrag 
über Glanzmessungen von Papier mit dem Ingersoll- 
Glavimeter sind folgende Feststellungen hervor- 
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zuheben: Verschiedene Instrumente derselben Bau- 
art weichen um höchstens 5 % der gefundenen Glanz- 
werte voneinander ab. Glanzmessungen längs und 
quer zur Maschinenrichtung des Papiers führen mit- 
unter zu verschiedenen Ergebnissen, häufig bei hoch- 
satinierten holzhaltigen Druckpapieren, seltener bei 
holzfreien Papieren. Messungen an verschiedenen 
Stellen eines Bogens in derselben Richtung schwan— 
ken bei einem holzhaltigen Druckpapier zwischen 
31 und 35°: dies bedeutet jedoch einen Ausnahme— 
fall. Prüfungen des gleichen Papiers durch drei 
Beobachter bei je 20 Messungen (10 in der Ma- 
schinen-, jo in der Querrichtung) auf beiden Seiten 
des Papiers, wichen im Mittel nicht mehr als 40.5“ 
voneinander ab. Ein geübtes Auge kann Glanz— 
unterschiede von 0,5°, die der Glavimeter genau er- 
fag“, noch erkennen. Bei den meisten Papieren zeigt 
die Siebseite einen um 0,5—5 ° niedrigeren Glanzwert 
als die Oberseite, bei satinierten holzhaltigen Druck- 
papieren ist mitunter das Gegenteil der Fall. N. 


John Palmen: C. F. Cross und E. J. Bevan. „Papp. 
och träv, tidskr. för Finland“, Nr. 7, 212 (1927). 
Es wird eine kurze Biographie der beiden For- 
scher gegeben und ihre chemischen Großtaten ge- 
schildert. Cross, geb. 1853, widmete sich Studien 
am Kings College in London, am Eidgen. Poly- 
technikum Zürich und The Owen College in Man- 
chester und legte sein Doktorexamen in London ab. 
Y.in ihm früh anvertrauter Auftrag, der in der prak- 
tischen Verbesserung der Jutebleiche bestand, 
brachte ihn in Kontakt mit der Chemie der Faser- 
stoffe. 1881 begann er gemeinsam mit Bevan — 
rescarch work — wissenschaftliche Forschung mit 
praktischen Zielen. 1917 erfolgte Cross’ Mitglieds- 
wahl in die Royal Society. Bevan, geb. 1854, er- 
warb sich seine Kenntnisse im Owen College. Seine 
Wirksamkeit war mehr die des kritischen Analyti- 
kers, während C. der Mann der Initiative, der Er- 
findungen und theoretischen Spekulationen war. Der 
Mercerisierprozeß lockte C. und B. zu einer theo- 
retischen Unters., deren Ergebnis die Erfindung der 
\Viskose war. Sie patentierten die Methode gemein- 
sam mit Clayton und Beadle im Jahre 1892. 
Bei der technischen Lösung des Spinnens des Vis— 
koscfadens fanden C. und B. reiche Unterstützung 
durch C. H. Stearn und Charles Topham. 
Ihre Erfindung, ganz besonders die Tophams der 
spinnenden Centrifuge — Topham Box — legte den 
Grundstein zu der heute so entwickelten Viskose- 
seidefabrikation, die in England durch die Firma 
Courtauld Ltd. nach Umstellung ihrer Seiden- 
weberei in eine Kunstseidefirma vertreten ist. C. 
lebt heute noch, B. ist 1921 gestorben. Schd. 


C. G. Schwalbe: Der Quellgrad von Pflanzenfasern 
und seine Bestimmung. „Leipziger Monatsschrift 
für Text.-Ind.“ 42, 426 (1027). (Antoref. eines 
auf der 40. Ilauptvers. des Vereins der Chemiker 
in Essen gehaltenen Vortrages.) 

Verf. unterscheidet unter vorübergehender Quel- 
lung durch Wasser und bleibender Quellung durch 
Einw. von Izlektrolyten, wie Säuren, Basen und 
Salzen. Die Einwirkungsprodukte der Elektrolyte 
erwiesen sich auch nach der Entf. des Wassers als 
wequollen. Zur schnellen Best. des Quellgrads emp- 
fiehlt Schwalbe die Streifenmethode, nach welcher 
die aufgenommene Menge Wasser als Maß für den 
Quellgrad gilt. Natronzellstoffe quellen stärker als 
Sulfitzellstoffe. Von letzteren die ungebl. mehr als 
die gebl. Segen. Edelzellstoffe zeigen gegenüber 
normal gebl. RK-Stoffen kein stärkeres Wasser- 
bindungsvermögen. Bei gebl. Baumwollgeweben, die 
mit Natronlauge vorbehandelt sind, liegt das Maxi- 
mum der Wasseraufnahme bei Vorbehandl. mit 
12% iger NaOH. WVorbehandl. mit ı iger Essigs. 


und nachfolg. Trocknung erhöht den Queiigrad. 
Auch Salpetersäure wirkt stark auf das Wasser- 
bindungsvermögen; dagegen bewirkt 78 ige H:SO, 
einen deutlichen Rückgang desselben. 

Das Wasser ist z. T. kapillar festgehalten, z. T. 
Adhäsions- oder Porenwasser, endlich Kolloidwasser. 
Verf. hat versucht, zu einer Best, der Volumen— 
zunahme bei der Quellung durch Best. des Toluol- 
bindungsvermögens (Toluol selbst übt eine quel— 
lende Wirk. nicht aus) zu kommen. Das bis jetzt 
über Quellung vorliegende Beobachtungsmaterial 
deutet auf eine Quellung der Membranen und damit 
der Mizellen. Die Anschauung, daß die Quellung 
durch Einlagerung von Wassermolekülen zwischen 


die Mizellen zustande kommt, wird widerlegt. 
Opfermann. 
J. Scott: Wasserglas. Paper Maker and British 


Paper T. J., Vol. 73, Nr. 5, S. 514 (2. Mai 1027). 
Allgemeine Betrachtungen über Herstellung 
und mikroskopische Formen von Wasserglas. 
Schw. 
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VEREINS-MITTEILUNGEN 


Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Berlin, den 18. Dezember 1027. 

Hindersinstraße &. 

Einladung. 
Für Donnerstag, den 5. Januar 1928, abends 
8 Uhr, ist eine Besichtigung der höheren Fach- 
schule für Textilindustrie, Berlin, 
Warschauer Platz 6, beabsichtigt. Der Leiter 
der Schule hat einen halbstündigen, einleitenden 
Vortrag zugesagt. Treffpunkt: 8 Uhr in der Schule. 


Dr. Opfermann. 
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Frage Nr. 12/1927. Papel pectoral. 


Der überwiegende Teil dieses hauptsächlich zum 
Verpacken von Tabak dienenden Papiers wird in 
liolland, in welchem Lande die Tabakindustrie hoch 
entwickelt ist, hergestellt. Vor mehr als 25 Jahren 
lernte ich dort die Anfertigung dieses Spezialpapiers 
kennen. Als Rohstoff wurden in den betreffenden 
Fabriken etwa zur Hälfte halbweiße Leinen- und 
Baumwollhadern, zur anderen Hälfte holzfreics, un- 
beschwertes Altpapier verwendet. Die Hadern wur- 
den ungekocht und ungebleicht ausgemahlen. das 
Altpapier gekollert, das ganze ohne Zusatz von Far- 
ben oder Leim auf einem Langsieb, vor welchem 
eine Naßpresse sowie ein besonders konstruierief 
Schneideapparat aufgestellt waren, aufgearbeitet. 
Die feuchten Papierbogen wurden an der Lutt ge- 
trocknet, nach dem Trocknen in ein aus Tierleim- 
und Alaunlösung bereitetes Bad getaucht. aus- 
gepreßt. nochmals getrocknet und schliebch zur 
schen Zinkplatten geglättet. 

Solches Papier ist sehr zähe, geschmeidig. luft- 
dicht und gegen Feuchtigkeit in hohem Grade un- 
empfindlich; eignet sich daher bestens zum Ver 
packen von Tabak, der in dieser Hülle nicht aus 
trocknet und nicht ausraucht, also seine Geschmet 
digkeit und sein Aroma vollständig erhält. l 

Auch für verschiedene andere Zwecke wird 
dieses Papier verwendet, beispielsweise zum Ver 
packen von Farben sowie Kaffee. Im letzteren Falle 
wird es mit Blauholzetrakt und Kupfervitriol echt 
blau gefärbt. H. Post!, Mödling b. Wien. 
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PATENT-UMSCHAU 


Nachdruck verboten! 


Deutschland. 


Verfahren zur Ueberführung von Xanthogenatlösung 
in eine insbesondere zur Erzeugung von Kunstseide 
geeignete Flüssigkeitsmasse. 


D. R. P. 453 354, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 28. 4. 20. 


Unbekannte Erben des verstorbenen Otto Venter 
in Chemnitz, 


Das neue Verfahren schließt die fortwährende 
Bewegung der ganzen Masse z. B. in Kugelmühlen, 
Rührwerken oder Knetmaschinen aus, und zwar so— 
wohl vom zähen Produkt an als auch bei fortschrei- 
tender Verdünnung. Das Verfahren besteht darin, 
daß man die Masse wiederholt durch eine Schneid- 
und Mischmaschine, z. B. nach Art der Fleisch- 
schneidemaschinen, gehen läßt. Schnecke a be- 
ihre Druck- und 


wirkt den Vorschub, und durch 


Preßwirkung gegen das Schneidemesser b und die 
fein durchbohrte Messerscheibe c erfolgt die Fein- 
mischung, wobei es gleichgültig ist, ob sich das 
Messer bewegt und die Scheibe feststeht oder um- 
gekehrt. Mit der Feinmischung ist eine Beigabe von 
Natronlauge in der für die Entwicklung bedingten 
Stärke und Menge erforderlich. Dies wird beim 
Eintritt in die Schnecke der Maschine bewirkt, indem 
man die Lauge in abgepaßter Menge zutreten läßt. 
Nach dieser Behandlung ist zur Fortentwicklung 
die Mischung mit Wasser notwendig. Zu diesem 
Zweck läßt man die erhaltene Masse nochmals durch 
die Feinmischmaschine laufen und gibt in abgepaßter 
Menge Wasser hinzu. Diese Wassermischung wird 
wiederholt, bis genügende Dünnflüssigkeit erzielt ist, 
die eine leichte Weiterverarbeitung in einem an- 
schließenden Rührwerk gestattet. 


Oesterreich. 


Verfahren zur Herstellung von Gebilden aus frischer 
ungereifter und ungereinigter Viskose. 
Oesterreichisches Patent 107 9756 vom 15. 8. 24. 

V. St. A. 29. 5. 1917. 

Benno Boszykowski in Cleveland, V. St. A. 

Man läßt die Viskoselösung in ein Salzfällbad 
eintreten, dessen Konzentration mindestens 20° Be 
beträgt und gibt dem Gebilde in diesem Bade eine 
Passage von mindestens 25 cm, Die Badtemperatur 
beträgt 35—50° C. Alle für solche Zwecke bisher 
bekannten Salzlösungen können benutzt werden. 


Schriftleiter: Geheimrat Dr. A. Schrohe, Berlin-Charlottenburg. 


Nordamerika. 


Holländer mit Vorrichtung zur Verhinderung von 
Verstopfungen. 


Amerikanisches Patent 1647982 vom 8. 11. 27. 
L. Al. Barry in Bogota und L. Ambr. Barry in 
Irvington, New Jersey. 

Um einer Festsetzung des Mahlgutes innerhalb 
des Zwischenraums zwischen Walze und Holländer- 
trog vorzubeugen, werden an den betreffenden 
Stellen der Trogwand und der Mittelwand kantige, 
kurze Zähne aus Metall und an den Enden auf der 
Walze gleichartige Zähne angeordnet, welche letztere 
bei der Umdrehung der Walze zwischen ersteren 
hindurchgehen und den Spielraum zwischen Walze 
und Wänden freihalten. (Ein Blatt Zeichnungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Pappe aus einer 
Mischung der Fasern von Zuckerrohrbagasse, Sisal- 
blätterbagasse und Abfallpapier. 


Amerikanisches Patent 1648237 vom 8. 11. 27. 
John H. Mitchell in Havana, Cuba. 


Verfahren zur Lockerung der Fasern von Holz und 

Flachsstroh, als vorbereitende Maßnahme für die 

weitere Aufschließung mittels bekannter Verfahren, 
zur Herstellung von Papier, Textilfasern usw. 


Amerikanisches Patent 1 649 281 vom 15. II. 27. 
Dipl.-Ing. Joh. Billwiller in Seehausen, Deutschland. 


Das Rohmaterial wird z. B. mit einer in Um- 
lauf gesetzten konzentrierten Lösung von Ammoniak 
in Wasser bei einer Temperatur von mindestens 
180% C behandelt. Gemäß dem Beispiele für den 
Holzaufschluß soll eine zweiprozentige Ammoniak- 
lösung von 280° C verwendet werden. Der Erfinder 
hat wohl mehr die Herstellung von Viehfutter ins 
Auge gefaßt. obgleich er dieses nur nebenbei er- 
wähnt. 


Verfahren zum Leimen und zugleich Beschweren 

von Papierstoff. 

Amerikanisches Patent 1650 022 vom 22. 11. 27. 
Ernst Mahler in Neenah und H. A. Rothschild in 
Appleton, Wisc. Uebertragen auf Kimberly- Clark 

Company in Neenah. 

Chinaclay wird mit Wasser und Schwefelsäure 
gemischt in solchen Mengenverhältnissen, daß ein 
basisches Produkt entsteht. Die Mischung welche 
von plastischer, aber noch genügend flüssiger Form 
ist, wird unter Umrühren in einem geschlossenen 
Behälter auf etwa 170“ C etwa 1½ Stunden lang er- 
hitzt. Nach vollendeter Reaktion sind in der 
Mischung basisches Aluminiumsulfat, einige Pro— 
zente Aluminiumsilikat und eine beträchtliche Menge 
fein verteilter freier Kieselsäure vorhanden. Letztere 
beide Produkte verbinden sich mit dem Stoff als Fül- 
lungsmittel. Kieselsäure gilt sonst als unerwünscht, 
hat aber in vorliegender Form keinerlei ungünstige 


Wirkung. Ist die Mischung verdünnt mit Wasser 
und gesiebt, so wird sie dem Mischholländer zu- 
geführt. 


Verfahren zur Herstellung von Sulfitzellstoff. 
Amerikanisches Patent 1 649 942 vom 22. 11. 27. 


James Brookes Beveridge in Richmond, Virg. 

Der Erfinder ist der Ansicht, daß gewisse harz- 
reiche Hölzer in befriedigender Weise mittels Kal- 
ziumbisulfits und schwefliger Säure zu Zellstoff nicht 
verarbeitet werden können, weil die Harze unlös- 
liche Kalksalze bilden, die das genügende Eindringen 
der Kochlauge in das Holz verhindern Es wird 
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daher vorgeschlagen, eine Mischung von Magnesium- 
und Natrium- oder Ammoniumsulfiten bzw. Bisul- 
fiten zur Herstellung der Kochlauge zu benutzen, 
welche den sonst nötigen hohen Ueberschuß von 
schwefliger Säure nicht erfordert, eine höhere Koch- 
temperatur gestattet, daher schneller zum Ziele führt 
und einen ganz weißen Stoff bester Güte ergibt. 


Großbritannien. 


Verfahren zur Herstellung von Lösungen und 
plastischer Masse mit Hilfe von Cellulose acetat. 


Britische Patente 278 735 und 279 771 von 1927. 
Deutschland 26. 4. 26. 
I. G. Industrie Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 


Saugwalze für Papiermaschinen. 
Britische Patente 279 528, 279 768 und 279 769. 
Beloit Iron Works in Beloit, Wisconsin. 
Die Erfindung bezieht sich hauptsächlich auf die 
Lagerungselemente an den Enden der Saugwalze. 


Röstverfahren für Flachs u. dgl. 


Britisches Patent 279 583 von 1927. 
British Dyestufis Corporation Ltd. in Manchester. 
Dem Röstbade werden Dispersionsmitte! in 
Form gewisser Sulfon verbindungen zugesetzt. 


Verfahren zum Beschweren von Acetylcellulose u. dgl. 
Britisches Patent 280 094 von 1027; Zus. z. brit. Pat. 
277602. Deutschland 17. 9. 26. 

Rene Clavel in Basel. 

Die Kunstseide passiert hintereinander zwei 
Bäder, ein Imprägnierungs- und ein Fällbad, ohne 
daB zwischen beiden Operationen der Stoff ge- 
waschen oder neutralisiert wird, wobei wenigstens 
eines der beiden Bäder von saurer Reaktion ist und 
ein Schutzkolloid, wie Leim, Gelatine, Eiweiß, 
enthält. * 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Deutschland. 


Patent-Anmeldungen. 

8 k, 2. G. 66 928. Dr. August Werner Gubler, 
Basel, Schweiz; Vertr.: Dr. G. Döllner, M. Seiler und 
E. Maemecke, Pat.-Anwälte, Berlin SW or. Ver- 
fahren zur Veredelung von Pflanzenfasern. 6. 4. 26. 

29 b, 3. M. 85 018. Dr. Eberhard Meyer, Trois- 
dorf bei Köln a. Rh. Verfahren zur Herstellung von 


Kunstfäden, Gespinsten und Geweben aus Nitro- 
cellulose. 5. 8. 24. 
39a, 0. N. 26642. Nienburger Maschinenfabrik 


A.-G., Nienburg a. d. S. Verschlußeinrichtung der 
Aufgabeöffnung für Kalander und Walzwerke zur 
Herstellung von Hochdruckdichtungsplatten, pla- 
stischen Massen u. dal. 24. 11. 20. 

85 b, 1. S. 73056. La Suvapo (Société Ano- 
nyme), Paris; Vertr.: Patentanwälte Dipl.-Ing. M. 


Singelmann, Berlin SW 48, und Dipl.-Ing. F. C. 
Bötticher, Görlitz. Kesselsteinverhütungsmittel, 20. 
J. 26. Frankreich 6. 11. 25. 


Erteilte Patente. 


12i, 6. 454406. Dr. Georg Ornstein, Berlin- 
Charlottenburg, Mommsenstr. 27. Verfahren und 
Vorrichtung zur Herstellung von Hypochloriten; 
Zus. z. Pat. 406 452. 2. 2. 23. O. 13 508. 

12 i, 21. 454320. Paul Jodek, Berlin N t. Inva- 
lidenstraße 21, und Dipl.-Ing. Johannes Dannies, 


Berlin-Pankow, Wollankstr. 125. Gewinnung flüs- 
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siger schwefliger Säure aus den Verbrennungsproduk- 
ten von Schwefel und Schwefelkiesen. 14. 11. 24 
J. 25 302. 

29a, 6. 454210. Siegfried Rappoport, Eberſeld. 
Simonstraße. Verfahren und Vorrichtung zum 
Waschen von aufgespulter Viskoseseide unter Wie- 


dergewinnung des Schwefelkohlenstoffs. 12. 9. 24. 
R. 6200. 


29 a, 7. 454 385. Dr. Emil Gminder, Reutlinger. 
Verfahren und Vorrichtung zur Vorbereitung von 
Faserstengeln und Halmen für die Verarbeitung auf 
Walzenstreckwerken durch Zerlegung in kleinere 
Stücke. 14. 3. 26. G. 66 737. 

50 c, 6. 454341. Christian Gielow, Düsseldorf- 


Oberkassel, Tannhäuserstr. 3. Kollergang. 3. 3. %. 
G. 66 671. 


Gelöschtes Patent. 
55 c, 8, 398 563. 


Eingetragene Gebrauchsmuster. 


55 c. 1013222. Anton D. J. Kuhn. Bid Lieber- 
werda. Sattelkörper für Papierstoffauflöseholländer 


mit auswechselbarer gelochter Platte. 15. 
K. 115 908. 

85 c. 1013223. Anton D. J. Kuhn, Bad Lichen- 
werda. Zerreiß- und Förderwalze für Papierstoif- 
auflöseholländer mit aufgeschraubten, gelochten und 
gezahnten Messern. 15. 11. 27. K. 115 99. 


55C. 1013708. Anton D. J. Kuhn, Bad Lieben- 
werda. Auflöse-Holländer für Altpapier- und andere 
Halbstoffe. 19. 11. 27. K. 116.065. 


55d. 1013233. Maschinenfabrik Laube, Kurt 
und Rudolf Laube, Dresden-A., Blasewitzer Sir. G. 
Trockenapparat für Heißlufttrocknung. 16. 4. 20 
L. 50 440. 


11. 27. 


Oesterreich. 


Patent-Anmeldungen. 
Aufgebot vom 15. 12. 27. 


21c. Felten & Guilleaume Carlswerk. A.-G, 
Köln-Mülheim. Verfahren und Vorrichtung zum 
Bewickeln elektrischer Kabel mit Papierstreifen. 
27. 9. 26, A So 0-26. U. Pr. 16. 4. 26. [3] 

29a. Fabricord Inc., New York. Verfanren 
und Maschine zum Vorreinigen von Flachs, Hanf 
u. dgl. 25. 8. 26, A 4417—26. U. Pr. 12.6. 20. | 

55a. Oesterr. Brown-Boveri-Werke A.-G., Mien. 
Einrichtung zum Regeln von Holzschleiferantrieben. 
25. 4. 27, A 2576—27. U. Pr. 26. 4. 20. 

5 b. Beirer, Otto, Piflach, Tirol. Hydraulischer 
Sieb- und Filzregler. 18. 8. 26, A 4276—26. 
55 b. Dod, Gerald, Southport, England. Mehr- 


fachzylindertrockenmaschine. 10. 3. 26, A 1286. 
U. Pr. 31. 3. 25. [4] 


Erteilte Patente. 


29a. Vorrichtung zum Brechen von Flachs, 
Hanf u. dal. Alois Hirzinger, Kirchbichl, Tirol. 15 


9, 27 A. 5370—20. 


30 b. 108 400. Verfahren zur Herstellung vor 
Kunststoffen. Dr. Leon Lilienfeld, Wien. 15. 8. 77. 
A 1986—24. l 

55a. 108579. Maschine zum Sieben von Bre: 


Bird Machine Co., South Walpole, V. St. A. 15.9. 7. 
* 0438—25, | 

55b. 108 586. Verfahren zur Herstellung farbig 
gemusterter Papiere. I. G. Farbenindustrie Akt- 
Ges., Frankfurt a. M. 15. 9. 27, A 4502-20. 


55 b. 108 208. Trockenpartie von Papier- 
maschinen, Ed. v. Asten, Eupen, Belgien. 15. & 7 
A 909-27. 


Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 
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